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Bevezetd

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

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

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

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

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

Meghibdsodds esetén vagy egyéb jotdlidssal vagy szavatossdggal kapcsolatos igény
esetén kérjik vegye figyelembe az , Altaldnos garancidlis feltételek a jotalidsi és sza-
vatossagi igények esetén” cimU 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 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 fékapcsold gomb biztositja a készUlék teljes
dramtalanitasat.

¢ A hegeszt6 tartozékok, kiegészitdk sérilésmentesek,

kivald minéséglek legyenek.

» Csak szakképzett személy haszndlja a késziléket!

Az dramités végzetes lehet!

* Foldeléskdbelt — amennyiben szlkséges, mert nem
foldelt a hdldézat - az eldirdsoknak megfeleléen
csatlakoztassal

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

Kerilje a fist vagy gazok belégzését!

* Hegesztéskor keletkezett fUst és gdzok artalmasak
az egészségre.

* MunkaterUlet legyen jél szelléztetett!

Az iv fénykibocsatdsa art a szemnek és bérnek!

¢ Hegesztés alatt viseljen hegesztd pajzsot,
véddszemUveget és védboltdzetet a fény és a
h&sugdrzds ellen!

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

TUZVESZELY!

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

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

Zaj: Arthat a halldsnak!

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

Meghibdsodas:

e Tanulmdnyozza &t a kézikényvet

* Hivja forgalmazdjét tovdbbi tandcsért.




1. F6 paraméterek

_ MIG 380 SYNERGIC PULSE| MIG 500 DIGITAL PULSE

FUNKCIOK

PARAMETEREK

Cikkszéam
Inverter tipusa
Vizh(tés
Digitdlis kezel&felulet

Programhelyek széma

Altaldnos jellemzék

EMC

Szinergikus vezérlés
Impulzus moéd

Dupla impulzus méd
Polaritdsvaltés x FCAW
21/41

28T/4ST

MIG

SPOT

Hordozhatd huzaltold egység
Kompakt kivitel

Huzaltold gérgék széma

LT AWI

HF AWI

DC AWI

Impulzus DC AWI
Arc Force

Allithaté Arc Force

MMA

Hot Start
Tartozék hegesztSpisztoly
Opciondlis hegesztépisztoly
Fézisszam

Hdlbzati fesziltség
Max./effektiv dramfelvétel

Teliesitménytényezd (cos )

Hatdsfok

Bekapcsoldsi idé (10 perc/40 °C)

Hegesztéaram

Munkafesziltség

Uresjérati fesziltség
Szigetelési osztdly
Védelmi osztdly
Huzaldtmérd
Huzaltekercs atmérd
Témeg

Méret (HXSZxM)

MMA
MIG

MMA
MIG
MMA
MIG

800MIG380DPT
IGBT
v
v

o
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IGrip 360
Toi 7G/8G
3
3x400V AC +10%, 50/60 Hz
21.8A/16.8A
20.2A/15.5A
0.93
90 %

350A @ 60%
271A @ 100%

20A-350A
60A-250A
8V-34V
17V-31.5V
108V
F
IP21S
20.8-1.6 mm
@ 270 mm, 15kg
55
1080x465x860 mm
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IGrip 500W
IGrip 900W

3

3x400V AC +10%,
50/60 Hz

36.5A [ 28.3A
35.6A [ 27.6A
0.93
89 %

500A/40V @ 60%
387A/35.5V @ 100%

20A-500A
60A-500A
0.8V-40.0V
17.0V-39.0V
108V
F
IP21S
@0.8-1.6 mm
@ 270 mm, 15kg
85kg
1080x465x860 mm




2. Beiizemelés
2-1. Halézatra csatlakozds

1. Minden gép sajdt bemeneti dramvezetékkel rendelkezik. Megfeleld hdldzati alizaton keresztll a
foldelt hdlézatra kell csatlakoztatnil

2. Az dramvezetéket a megfeleld foldelt hdldzati csatlakozéba kell bedugnil
3. Multiméterrel ellenérizzik, hogy a feszUltség megfeleld sadvtartomdnyban van-e.

11
|

INPUT
POWER AC 3BV~
ON

OFF

Y TXL:
7117

1 | Pozitiv kimeneti csatlakozd (+) 7 | HGtGventilator

2 | Huzaltold csatlakozd 8 | Gdzmelegité egység csatlakozd 36V
3 | Gdz kimeneti csatalakozd AWI hegesztéshez 9 | Kismegszakitd - Fékapcsold

4 | AWI pisztoly csatlakozd 10 | H&l6zati csatlakozd

5 | Negativ kimeneti csatlakozé (-) 11 | KUIs6 eszkdz illesztd csatlakozd

6 | Gdz bemeneti csatalakozd AWI hegesztéshez

3-phase power
supply 380V Heating line

Pressure regulator

Gas cylinder
Control box
Gas /|
Input cable pafh
Welding machine
Wire feeder
Welding torch

Workpiece

77 I
q
MIG welding 3
cable (+)
Weldin cable (-)
Control cable of wire feeder




2-2. Haszndlat el6tti el6késziletek

- A hegesztégép negativ sarkdt kdsse a munkadarabhoz testkdbel segitségévell

- A hegesztégép pozitiv sarkdt hegesztékdbellel csatlakoztassa az elétoldral

- A vezérld kdbellel csatlakoztassa az elétoldt a hegesztégép vezérld csatlakozéjdhoz!

- Azelétold gaztdomldjét csatlakoztassa a palack nyomdsszabdlyozdjdhoz!

- Aszabdlyozé fitékdbelét csatlakoztassa a gép hatsd oldaldn 1évé ,,gdzfités forrds” csatlako-
z6jdbal

- A hegesztégép elektromos hdldzati vezetékét csatlakoztassa a kapcsolétdbldhoz, mialatt biz-
tonsdgosan foldeli/testeli a gépet!

- Inditsa Ujra a gépet a hdtsd oldaldn 1évé kapcsoldvall

2-3 A huzalel6told csatlakozdsa

1. A huzalelétold tartd tengelyére rogzitse a megfeleld huzalgdrgdt, mely huzalspecifikus. Bizo-
nyosodjon meg, hogy a huzalgérgd a haszndlt huzalhoz alkalmas-e!

2. A huzalt az éramutatd jardséval megegyezd irdnyba kell letekerni, majd levagni a gorbe, tort
szakaszt, ez utdn flzzUk csak azt tovdbb!

3. HUzza meg a csavart a huzal-leszoritén, tegye a huzalt a huzaladagold kerék vezetdjébe és
fUzze be a huzalt a hegesztépisztolybal

4. Nyomja meg a huzaladagoldé gombot, hogy a hegesztépisztolyba kertljon a huzall

2-4. Ellendrzés

1. EllendrizzUk, hogy a gép megfeleld mddon legyen fdldelve!

2. EllenérizzUk, hogy minden csatlakozds tokéletes legyen, kilondsen a gép foldelése!

3. EllendrizzUk, hogy elekirédafogd és a testkdbel kdbelcsatlakozdsa tdkéletes legyen!

4. EllendrizzUk, hogy a kimenetek polaritdsa megfelels legyen!

5. A hegesztési froccsenés tizet okozhat, ezért ellendrizze, hogy nincs-e gyulékony anyag a

munkaterUleten!
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3.

MUkodés

3-1. Kezelépanel elemei és funkcidi

MIG 380 SYNERGIC PULSE
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A |A bal oldali szabdlyzéval a B, E, F, és G paraméterek szabdlyozhatok.

B |Huzal-el&toldsi sebesség jelzés - a paraméter bedllitdsakor vildgit (m/min).

C |Uzemzavar jelzés: Gzemzavar esetén vildgit.

D |LED kijelzé - a hegesztési paramétereket és egyéb informdcidkat jeleniti meg.

L

E |A hegeszté dramerdsség jelzés - bedllitaskor és az aktudlis hegesztédaram kijelzésekor vildgit.

F |A munkadarab vastagsdg jelzés - bedllitdskor vilagit (mm) az 6sszefiggd paramétereket
automatikusan bedllitja a rendszer.

G |Mdsodlagos menU jelzés - a kezel8panelen nem szerepld paraméterek bedllitasakor vildgit

H |ivhossz jelzés - bedllitaskor vilagit, negativ érték bedliitds - révid hegesztés

| |Induktancia/Arc Force jelzés - kUldnb6z8 hegesztési mddokban kilénbdzé funkcidval.

J |Kimeneti feszUltség jelzés. bedllitdskor és az aktudlis feszUltség kijelzésekor vildgit.

K |Tarolt program paraméter jelzés - A feszUltségbedllitdé gomb forgatdsdval kivdlaszthatd a
megdfeleld tdrolt program. Kijelzi annak a programhelynek a szadmdat amelynek a paraméte-
reit vdltoztatja a jobb oldali szabdlyzd gombbal. Révid megnyomdskor eléhivia a megfele-
|6 programban tdrolt paramétereket. Hossz0 megnyomdskor a paramétereket eltdrolja az
aktudlis programhelyre.




M |Készenlét jelzés: minden alkalommal a hegesztés befejezésekor vildgit és a kijelzd megjele-
z6 mutatja a befejezett hegesztési feladat dtlagos dramerésség és fesziltség értékeit.

Huzal-elétold motor dramerdsség jelzés - a huzalvezetd simasdgdnak megitéléséhez

A jobb oldali szabdlyzdéval a H, I, J, K és N paraméterek szabdlyozhatdk.

Gdaz ellenérzé gomb. A gomb megnyomdsakor 30 mp-ig dramlik a gdz, Ujpdli megnyomds-
kor a gdz aramlds megdill.

Q [Huzalellenérzé gomb - a gomb megnyomdsakor a huzal gyors elétoldsa elindul, felenge-
déskor megdll.

R |Program hivé/tarolé gomb - ha kivdlasztjuk a programhelyet az S2 gombbal a jobb oldali
kijelz6 mutatja a programhely szédmdat (0-9)amelyet a jobb oldali szabdlyzd gombbal véltoz-
tathatunk. Az ,R" gomb révid megnyomdsakor eléhivjuk a programhelyhez tartozd para-
métereket. A gomb nyomva tartdsakor (3 mp) a paramétereket tdroljuk a programhelyre.

Impulzus MIG hegesztési méd jelzés - impulzus MIG hegesztési médban vildgit

MIG hegesztési mod jelzés - MIG hegesztési mddban vildgit

MMA hegesztési mdd jelzés - MMA hegesztési mddban vildgit

AWI hegesztési méd jelzés - impulzus AWI hegesztési médban vildgit

S1 - Vdlasztd gomb - a kijelzén megjelend paraméter kivdlasztdsa B, E, F, és G (bal oldal)
$2 - Vdlaszté gomb - a kijelzén megjelend paraméter kivalasztdsa H, |, J, K és N (jobb oldal)

v|O|Z

<|x|=Z|c|H|»

3-2. Masodlagos meni (killénbdz8 hegesztési médokban kijlldnbdznek a menipontok)

Vezérlési mdd (CNTR) LOCL (helyi)/REMT (tavvezérlés)
Hegesztéhuzal anyagmindség (WIRE) STEL (acél), CN19 (rozsdamentes acél)
Hegesztéhuzal dtmérd (DIRM) 0.8,1.0,.1.2,1.6
Hegesztési (kapcsoldsi) mod (TRIG) 2T, 4T, ponthegesztés
Gdaz mindség (GAS) CO,/MIX

Hot start (HOTS) ON/OFF
ivgyUjté dramerdsség (HOTI) 10 - 200A
Felfutdsi idé (UPSL) 0.1-10.0s

Gdaz elddramlds id6 (GPR) 0.1 -20.0s
Lassu elétolds sebesség (FDC) 10 - 100%

Lassu elétolds idd (FDT) 0.1-1.0s
Kezdd dramerdsség (I-S) 100% - 200%
Befejezd dramerdsség (I-E) 10% - 100%
Kezdd idé (T-S) 0.1-10.0s
Befejezés idd (T-E) 0.1-10.0s

4T mod kraterfeltoltés dramerdsség (CRAT) 10% - 100%
Lefutdsiidé (DWSL) 0.1-10.0s

Gdz utddramids idé (GPO) 0.1-20.0s
Visszaégés id6 (BURN) 0.01-1.0s
Ponthegesztés idé (SPOT) 0.1-20.0s
Gydri értékek visszadllitdsa (DFLT) NO/YES




3-3. Paraméterek bedllitdsa és kezelés

Vdlassza ki a kivant hegesztési moédot majd dllitsa be a paramétereket.

FeszUltség bedlliitd

A ) |
Arameré8sség bedliitd - -
gomb ; 7 @j/ gomb

MIG

Impulzus
MIG
Aramer6sség, huzalelétolds sebesség és munkadarab lemezvastagsdg: ez a hdrom paraméter
interakcidban dll egymdassal. Barmelyiket megvdiltoztatjuk a hdrom kdzUl a mdsik ketté automati-
kusan megvdltozik. A hegesztégép egy intelligens rendszerrel rendelkezik amely egy felhaszndldi
adatbdzis alapjan automatikusan bedllitja a hegesztési paramétereket ha a hdrom érték kdzOl
valamelyiket megvdiltoztatjuk. Ezzel egyszerlbbé teszi a bedllitds egyébként komplex feladatdét.
A felhaszndlonk csak a hegesztési modot, 2T/4T mddot, anyag tipust, huzaldtmérdt és drame-
résséget (vagy eldtoldsi sebességet, vagy lemezvastagsdgot ) kell kivalasztani, a hegesztégép
automatikusan kivdlasztja a legmegfelelébb paraméter kombindcid az adatbdzisbdl.

fvhossz: Az adatbdzis alapbedliitdsa az ivhossz értékre (0). A felhaszndld ndvelheti vagy csdk-
kentheti az ivhossz értékét az alapértékhez képest.

Induktancia: Az adatbdzis alapbedllitdsa az induktancia értékre (0). A felhaszndld névelheti
vagy csokkentheti az ivhossz értékét az alapértékhez képest.

Anyagtipus: a mdsodlagos menibdl a felhaszndld kivdlaszthatia a haszndini kivént hegesztéhu-
zal anyagdt.

Huzaldtméré: a mdasodlagos menUbdl a felhaszndld kivalaszthatja a vezérlési moédot. A hegesz-
tégép a kdvetkezd 6t vezérlési mdéddal rendelkezik.

7= 7=
T *
P e — ! F—
1 b I A
.......................................................................................... >
GPR 1 GPO% t GPR 1 GPO t
2T Uzemmod 4T Uzemmod
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A Hott SLOP SLOP Endt
IS DWSL DWsL é;b f:l f:l fl:]
i Endl H * ¢¢
E
t
I-E
Robot signal
1
I t
ARC on ARC off t GPR I-S DWSL DWSL I-E GPO
S2T izemmod S4T izemmod
f:,, /‘::'
A
............................................. h— >
GPR Sptt GPO t
Ponthegesztés

e Befejezd dramerdsség (I-E) kraterfeltoltd fazis.
o Kezdd dramerdsség (I-S) , megemeli a hdbevitelt a hegesztés kezdetekor, ezzel elkerlive a

hegesztési hibdkat. Csak 2T médban szabdlyozhatd.
e Visszaégés id6 (BURN): a hegesztés befejezésekor fellépd visszaégés idétartama.

e Ponthegesztés id6 (SPOT): a ponthegesztés idétartama.
e Befejezd id6 (T-E): Befejezd dramerdsség ideje. Csak 2T mddban szabdlyozhaté.
o CsOkkenésiidd (DWSL): a kezdd dramerdsség lecsdkken a hegeszté dramerdsségre. Ennek a

csOkkenésnek az ideje szabdlyozhato.

Anyag tipusok:

Anyag tipus Véddégdz tipus
1 Acél C0,20% - Ar 80%, C0,100%
2 Cn19 (rozsdamentes acél) Ar98% - CO, 2%

Felhaszndléi adatbdzis adatok

11



3-4 Hegesztési paraméterek bedlitdsa

Példaként egy impulzus MIG szénacél hegesztést kdvetink végig, 1,2 mm-es hegesz-
téhuzallal.

Csatlakoztassa az dramforrdst a huzalelétold egységet a munkadarabot és a hegesz-
tépisztoly az aldbbi séma szerint.

3-phase power
supply 380V Heating line

Pressure regulator

Q

Gas cylinder
Control box

Input cable  /

Welding machine

Gaos A
path

Wire feeder

Welding forch

BN\
{
MIG welding
cable (+)
Weldin cable (-)
Control cable of wire feeder

Workpiece

e Vdlassza ki a hegesztendd anyagmindséget. Nyomja meg az S1 gombot a meni-
pont kivdlasztdsdhoz és forgassa a bal oldali gombot a WIRE kijelzésig, majd a jobb
oldali gombbal dllitsa be a STEL-t. ahogy a képen I&thaté:

« WIRE STEL =

12



e Vdlassza ki a hegesztéhuzal dtmérét a meniben. Forgassa a bal oldali gombot a
DIAM kijelzésig majd a jobb oldali gombbal dllitsa b e az 1,2-t ahogy a képen ldtha-
té.

e Vdlassza ki a hegesztépisztoly kezelési modjat (2T) Forgassa a bal oldali gombot a
TRIG kijelzésig majd a jobb oldali gombbal dllitsa be a 2T-f, ahogyan a képen Iatha-
t6

- TRIG 2T

o CJ e o CJ
‘ s == MENU ol

A kovetkezd paraméterek dllithatdk be a meniben: Gdz elédramlds ideje (GPR), gdz
utddramlds ideje (GPO), visszaégés ideje (BURN), lassu elétolds sebessége (FDC),
lassU elbtolds ideje (FDT). Ezek a paraméterek eléhivhatdk a felhaszndldi adatbdzis-
bdl és bedllithatdk specidlis hegesztési feladatokhoz.

o Allitsa be az dramerdssége és az ivhosszt. Az S1 gombbal vdlassza ki az “A” pozici-
6t és a jobb oldali gombbal dllitsa be a hegesztéaramot. Az ST gombbal vélassza
ki a “V" poziciét és a jobb oldali gombbal dllitsa be az ivhosszt, ahogyan a képen
I&thatd

« 38R | 88 ¥ =
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e Vdlassza ki a megfeleld Arc-Force értéket, ahogyan a képen Iadthatd

Inditsa el a tdvvezérlést a hegesztédaram és ivhossz bedllitdsdhoz a huzaltold egysé-
gen keresztUl.

LOCL kijelzés helyi vezérlés, REMT kijelzés tavvezérlés a huzaltold egységen keresztUl.

Bedllitds utdn megkezdheti a hegesztést.

3-4. Hegesztési paraméterek taroldsa és lehivasa

Tdrolds: Vdlassza ki a tarolni kivant paramétereket. Nyomja meg az $2 gombot a TAROLO
almenibe Iépéshez. A jobb oldali szabdlyozd gombbal valassza ki a programhely szdmdat majd
nyomja meg és tartsa 3 mp-ig nyomva a TAROLO gombot. A kijelzé villan egyet és a tarolds kész.

Lehivas Nyomja meg az $2 gombot a TAROLO almenUbe Iépéshez. A jobb oldali szabdlyozd
gombbal vdlassza ki a programhely szdmdat majd nyomja meg réviden a TAROLO gombot.

Bekapcsoldskor a kijelz6n megjelend Informaciok a hegesztégéprdl:

DH Display board hardware verzié kiielzése, DS Display board software verzié kijelzése:

« JH 2| BS2c

CH Control board hardware verzio software verzié kijelzé-
se:

<« CHIE || £S539

WH Huzaltold egység hardware verzié kijelzése, WS Huzaltold egység software verzid
kijelzése

“« WHI8 WS 6 =
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4. Huzaltolé egység

4-1. Csatlakozdsok és kezelGszervek a huzaltolé egységen

Hegesztés kdzben a huzaltold kijelzéje mutatja az aktudlis hegesztédramot és -feszUltséget.

A kezelépanel kijelzéje mutatia a hegesztési szdget, lemezvastagsdgot, hegeszté-dramerdssé-
get,huzal-el6tolds sebességet, induktancia és ivhossz értékeket, feszUltséget, hegesztési sebessé-
get és programhelyet. A bal oldali gombbal bedllithatd az dramerdsség az induktancia. a Jobb
oldali gombbal bedllithaté az ivhossz és a Programhely szdma.

Digitdlis kezelépanel

Aramer8sség szabdlyozd gomb W

FeszUltség szabdlyozd gomb

VizhUtés csatlakozd

Hegesztépisztoly CSOﬂOkﬂé\

4-2. A huzaltold felépitése
A huzaltold 4 gérgdpdrral rendelkezik, melyet az dbra mutat.

Nyomoderé bedllitd gomb
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4-3. Huzaltolé gorgdk tipusai és alkalmazdsuk

KUlonbdz8 anyagu és atmérdju hegesztéhuzalok alkalmazdsakor az annak megfeleld toldgdrgd
és nyomoerd bedllitds szikséges a pontos huzaltovdbbitds érdekében.

A tabldzat a nyomoderd bedllitd gombon taldihatd skdla értékeit mutatja a huzaldtmérd és a
huzal anyaga figgvényében. A megadott értékeket haszndlja referenciaként, a szikséges
nyomoerd értékét befolydsolja a hegesztékdbel hossza, a hegesztédpisztoly tipusa és a beren-
dezések dllapota és a hegesztéhuzal fajtdja is.

1. tipus: kemény huzalokhoz, acél és rozsdamentes acél hegesztésekor.
2. tipus: ldgy huzalokhoz, aluminium és 6tvozetei, réz és dtvozetei hegesztésekor.
3. fipus: portéltéses huzalokhoz.

Haszndlja a nyomderd bedllitd gombokat a tologdrgdk nyomoderejének bedllitdsdra, Ugy hogy
a huzal egyenletesen, csuszds és elakadds nélkUl haladjon a huzalvezetdn keresztll egészen a
hegesztépisztoly dramdatadd furatdn keresztil.

Figyelem!

Ha a nyoméeré nem megfeleld a huzal deformdlédhat és a bevonata megsérilhet, a huzaltolé

gorgdbk gyorsan elkophatnak és a huzaltol ellendlldsa megndévekedhet rontva ezZel a hegesz-

tés minéségét!

Huzalaimers | o5 ) 8 @1.0 @?1,2 21,6
lologéia <kéla szerint
1 3 3 2,5 2,5
2 1,5 1,5 1.5 1.5
3 - - 2 2
— Il
— 07— lapos gérgd U-goérgé lapos gérgd

=i= 1

Nyomoderé szabdlyozd gomb beosztdsa

V-goérgé U-goérgd bordds gérgd

Type 1 Type 2 Type 3
4-4, Kézi huzaltovdabbitds és gazellendrzés

Nyomja meg a kézi huzaltold gombot a huzaltovdbbitds elinditdsdhoz. Ekkor csak a huzaltold
motor Iép mUkddésbe. Az dramerdsség bedllitd gombbal bedllithatd a huzaltovdbbitds sebessé-
ge. A gomb elengedésekor a huzaltold motor megdill.

Nyomja meg a gdz ellenérzé gombot a gdzszelep megnyitdsdhoz. Ekkor a huzaltovdbbitds és

a hegesztégép nem lép mUkddésbe. Nyomja meg ismét a gombot, ekkor a szelep elzér és a
gdzdramlds megdill.
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4-5. Hibakédok

MUkodési rendellenesség esetén aktivalddik a hegesztégép automatikus védelmi
rendszere. A kijelzdn megjelend hibakddok értelmezését segiti az aldbbi tabldzat.

Hibajelzés Jelenség A hiba oka Megoldds
A kezel6panel tarold | Kapcsolja ki a hegesz-
ERR 1000 Térold chip hiba funkcidja nem mu- tégépet és cserélie ki
kodik. a kijelzé panelt.
Kapcsolja ki a hegesz-
Kimeneti szigetelés A hegesztépisztoly tégépet és ellendrizze
ERR 0100 . . . ) e
hiba kimeneti csatlakozdsa. | a pozitiv pdlus csatla-
kozdasat.
ERR 0200 A motor dramerésség | A huzalelétolds ellen- | Ellenérizze a huzaltold
nagyobb mint 5A dligsa tul nagy gorgdk bedllitasat
A motor dramerésség | A huzalelétolds ellen- | Ellendrizze a huzaltold
ERR 0300 . i ; o 2 e 2
nagyobb mint 3A dlidsa tul nagy gorgdk bedllitasat
Sebesség visszajelzés | A visszajelzd vezetéke | Ellendrizze a visszajelzd
ERR 0400 o o N s
hibds megtdrt vagy hibds vezetéket
. . o4 Ellendrizze a hitéven-
ERR 0001 A; inverter tUlmeleg- | A hegesztégép tulme- tigtort &s a termikus
szik legedett
szelepet.
ERR 0002 Fazishiba A hor.orpfomsu beme- Elle,nqr|zze a hdromfa-
net hibas zisu kabelt
ERR 0003 Tol hossz0 Oresjarat | Tal hosszo Gresjarat | E1encrizze a hegesz-
tépisztoly kapcsoldjat
HosszU idejl kimeneti | HosszU idejU kimeneti | Ellenérizze a hegeszté
ERR 0004 o, . A, - "
révidzar aramkori rovidzar. aramkort
ERR 0005 VRD hiba A VRD dramkér hibgja | Elencrizze a feszlltseg
visszajelzd vezeteket
ERR 0006 Hegesztégép hiba | Kezelési hiba Inditsa Ujra a hegesz-
t6gépet.
. . Az elektréda leraga- S
ERR 0007 Elekfréda Ierogodos dds 10l hosszd ideig Ir)ldﬁ,so Ujra a hegesz-
MMA hegesztéskor. . t6géepet.
okoz révidzdrat.
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Ovintézkedések

Munkaterilet

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

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

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

4. Jolszell6z6 helyiségben végezze a hegesztést!

Biztonsagi kévetelmények

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

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

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

3. TUlfeszUltség tiltott! A feszUltségsdv betartdsdhoz kdvesse a fébb paraméter tdbldzatot! He-
gesztégép automatikusan kompenzdlja a feszUltséget, ami lehetévé teszi a feszUltség megen-
gedett hatdrok kéz6tt 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 generdtorrdl, 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 tulterhelés 1€p fel, vagy a gép tuimelegszik.
llyenkor ne inditsa Ujra a gépet, ne prébdljon azonnal dolgozni vele, de a fékapcsoldt se kap-
csolja le, igy hagyja a beépitett ventildtort megfeleléen lehlteni a hegesztégépe

Figyelem!

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

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

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

Karbantartas

1. Aramtalanitsa a gépet karbantartds vagy javitdas elétt!

2. Bizonyosodjon meg réla, hogy a foéldelés megfelels!

3. 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 levegdvell Ahol sok a fUst és szennye-
zett alevegé a gépet naponta tisztitsal

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

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

8. Ha sokdig nem haszndlja, eredeti csomagoldsban széraz helyen tdroljal
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Infroduzione

Grazie per aver acquistato il ns prodotto

1. La garanzia per tutti le componenti & di 1 Anno, escluse le parti di consumo e
ricambio.

2. Il cliente non € in alcun modo autorizzato ad intervenire o sostituire componenti,
causa la cessazione di responsabilitd da parte del produttore.

| nostri inverter sono fabbricati con le pib avanzate tecnologie. L'inverter, per pri-

ma cosa stabilizza la frequenza dilavoro a 50/60 Hz DC, poi la eleva ad un elevato
fattore di potenza IGBT (fino a 15 KHz),dopo di che la rettifica nuovamente, ed utilizza
PWM per erogare corrente DC ad elevata potenza. Cosi riducendo notevolmente il
peso e il volume del frasformatore direte. In questo modo I'efficienza € aumentata
del 30%.

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

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

Le caratteristiche della serie MMA sono: funzioni perfette per soddisfare tuttii tipi di
necessita di saldatura, Luoghi che richiedono saldature di alta qualita, ad es. Pipes,
Boiler, Pressure Vessel, etc...

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

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

Il. R&kdczi Ferenc Ut 90/B
Tel: +36 24 532 625
info@iweld.hu
www.iweld.hu
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ATTENZIONE!
La saldatura & un processo pericoloso. L'operatore e le altre persone presenti
nell’area dilavoro devono seguire le seguenti regole di sicurezza e sono obbli-
gate ad indossare gli idonei dispositivi di sicurezza individuali.

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

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

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

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

Shock elettrico

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

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

* L'operatore deve mantenere il pezzo da lavorare, isola-
to da se stesso.

T
Vi |

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

* Evitare direspirare gas e fumi di saldatura.

* Mantenere sempre ben areata la zona di lavoro.

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

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

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

Pericolo di incendio!

¢ Le proiezioni di saldatura possono dare origine ad - PEE
incendi. Accertarsi di rimuovere tutti i materiali inflamma-
bili dall'area di lavoro.

¢ Tenere nelle vicinanze un estintore in caso di emergenza.

Malfunzionamento = "‘T
« Consultare il manuale (FAQs) ;|
 Consultare il rivenditore di zona _H‘l




1. Principali parametri

_ MIG 380 SYNERGIC PULSE| MIG 500 DIGITAL PULSE

FUNCTIONS

PARAMETERS

Art.Nr.
Inverter type
Water Cooling System
Digital Control

GENERAL

Number of Programs
EMC

Synergic Confrol

Pulse

Double Pulse

Reverse Polarity - FCAW
21/47

2ST/4ST

SPOT

Portable Wire Feeder Unit

MIG

Compact Design

Number of Wire Feeder Rolls
LTTIG

HF TIG

Pulse DC TIG

DCTIG

Arc Force

MA

Adjustable Arc Force
Hot Start

M

Accessories MIG Torch
Optional MIG Torch
Phase number

Rated input Voltage
Max./eff. input Current

Power Factor (cos ¢)

Efficiency

Duty Cycle (10 min/40 °C)

Welding Current Range

Output Voltage

No-Load Voltage
Insulation

Protection Class
Welding Wire Diameter
Size of Coil

Weight

Dimensions (LxWxH)

MMA
MIG

MMA
MIG
MMA
MIG

800MIG380DPT
IGBT

<R

S

NENEE S AN NENENENEANEN

IGrip 360
Tbi 7G/8G
]
3x400V AC *10%, 50/60 Hz
21.8A/16.8A
20.2A/15.5A
0.93
90 %

350A @ 60%
271A @ 100%

20A-350A
60A-250A
8V-34V
17V-31.5V
108V
F
IP21S
@08-1.6 mm
@ 270 mm, 15kg
55
1080x465x860 mm

5

800MIGS00DPT
IGBT
v
v

o

NN N N N N NN NN

IGrip 500W
IGrip 900W
3
3x400V AC +10%,
50/60 Hz
36.5A / 28.3A
35.6A 1 27.6A
0.93
89 %

500A/40V @ 60%
387A/35.5V @ 100%

20A-500A
60A-500A
0.8V-40.0V
17.0V-39.0V
108V
F
IP21S
@0.8-1.6 mm
@ 270 mm, 15kg
85 kg
1080x465x860 mm
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2. Installazione

2-Connessione cavo Alimentazione
1. Ogni generatore & equipaggiato con un cavo di alimentazione primario sezionato in
relazione alla tensione diingresso.
2. Installare la spina corretta in relazione alla tipologia di presa di corrente di riferimento.
3. Con un Multimetro verificare che la variazione di tensione di alimentazione si mantenga
all'interno dell’intervallo stabilito. 11
|

NeUT
POWER AC 38OV~
oN

OFF

06,90
7117

1 | Presa pannello — polo + (Positivo) 7 | Ventola diraffreddamento

2 | Connettore di comando fraina-filo 8 | Presa alimentazione riscaldatore AC 36V
3 | Connettore gas 9 | Interruttore alimentazione

4 | Connettore Torcia TIG 10 | Ingresso alimentazione 3x380V

5 | Presa pannello — polo - (Negativo) 11 | External device interface

6 | Ingresso gas

3-phase power
supply 380V, Heating line

Pressure regulator

Gas cylinder
Control box
Gas /
Input cable path
Welding machine
Wire feeder
Welding torch

S U N
q
MIG welding
cable (+)
Weldin cable (-)
Control cable of wire feeder




2-2. Output

1. Connettere il terminale negativo (-) al pezzo da saldare atfraverso il morsetto di massa.

2. Connettere il terminale positivo (+) al carrello traina-filo attraverso il cavo porta corrente
fissato al gruppo traino.

3. Connettere il cavo di comando dell'unitd traina-filo al generatore attraverso I'apposito
cavo di comando.

4. Connettere il tubo gas al riduttore di pressione.

5. Connettere il riscaldatore per riduttore d pressione all’apposita presa sul pannello poste-
riore del generatore.

6. Posizionare su ON ['interruttore sul pannello posteriore.

2-3 Connessione del gruppo Traina-filo

1. Assicurarsi che la misura del rullo fraino-filo sia corretta in relazione al @ del filo da utilizzare.

2. Posizionare la bobina sull’ apposito supporto.

3. Inserire il filo all'interno dell’apposita guida, facendolo scorrere all'interno delle gole cali-
brate sui rulli per inserirsi infine nella guida di collegamento con la forcia di saldatura.

4. Una volta inserito il filo all'interno della torcia di saldatura, premere il pulsante di caricao-
mento automatico situato sul pannello del gruppo traino.

2-4. Verifiche

1. Verificare che il generatore sia collegato alla messa a terra.

2. Verificare che i connettori siano serrati correttamente.

3. Verificare che la scelta della polaritd sia corretta.

4. La saldatura pud provocare spruzzi incandescenti. La presenza di materiale inflammabile
nelle vicinanze pud essere pericoloso.

- )

= o
o ~
ﬁ4c+ O j_ﬁ

]
!

!
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3. Comandi

3-1. Pannello di comando

MIG 380 SYNERGIC PULSE

FAU . “‘ l‘.l HOLD

e o o o 4
~‘-B»Amtrzzmsuu _"uAVJoaé’

.
A& M

o QUICKSILVER V‘.-
NI

Il potenziometro di comando sinistro modifica i parametri ai punti: B, E, F, G

Visualizzazione velocitda di avanzamento filo (m/min).

ERRORE: il led si accende in presenza di guasto o errore

Display visualizzazione parametri.

Visualizzazione impostazione corrente in saldatura (A).

Visualizzazione spessore del pezzo (mm). .

Q| | ml—O| O] =| >

Visualizzazione menu secondario. (A) navigazione all'interno del menu (O)
modifica parametro.

H [ Visualizzazione valore correzione voltaggio .

I | Visualizzazione valore induttanza.

Visualizzazione valore voltaggio reale.

K| Visualizzazione JOB: quando selezionato mostra il n° relativo al programma che
si sta utilizzando.




M | HOLD: impedisce la modifica dei parametri dal pannello del generatore mentre
I'arco & acceso. Si spegne a saldatura conclusa

N | Indica la corrente di alimentazione del motore traina-filo

Il potenziometro di comando destro modifica i parametri ai punti: H, 1, J, K, N.

P | Gas test: Premendo il gas fluisce dalla torcia per 30s. Per interrompere, premere
nuovamente

Q | AZionamento motore fraino-filo

R | Richiamo/salvataggio programma. Con il display S2 in visualizzazione JOB, pre-
mere velocemente per richiamare il programma relativo al n® indicato (0-9).
Mantenere premuto per 3sec per memorizzare i valori impostati manualmente
sulla posizione di memoria desiderata

Tasto di selezione MIG/

Pulsato

Tasto di selezione MMA

S
T
U [ Tasto di selezione MIG/short-spray arc
W
X

Tasto di selezione LIFT TIG

3-2. MenU secondario

Modo di controllo (CNTR) LOCL (pannello)/ REMT (traina-filo)
Materiale (WIRE) STEL (acciaio carbonio), CN19 (inossidabile)
Diametro del filo (DIRM) 0.8/1.0/1.2/1.6
Modo operativo (TRIG) 2T/471/ spot
Selezione Gas (GAS) CO,/MIX
Hot start (HOST) ON/OFF
Corrente Hoft start (HOTI) 10 - 200A
Rampa di salita (UPSL) 0.1-10.0s
Pre gas (GPR) 0.1-20.0s
Velocita avvicinamento filo (FDC) 10 - 100%
Tempo avvicinamento filo (FDT) 0.1-10s
Corrente diinnesco (I-S) 100% - 200%
Corrente finale (I-E) 10% - 100%
Tempo corrente diinnesco (T-S) 0.1-10.0s
Tempo corrente finale (T-E) 0.1-10.0s
Crater filler (CRAT) — 4T 10% - 100%
Rampa di discesa (DWSL) 0.1-10.0s
Post gas (GPO) 0.1-20.0s
Tempo di bruciatura del filo (BURN) 0.01-1.0s
Saldatura a punti (SPOT) 0.1-20.0s
Ripristino impostazioni di fabbrica (DFLT) NO/YES
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3-3. Messa in servizio e funzionamento

Selezionare il fipo di processo desiderato (MIG o MIG pulsato) e settare i parametri

- ™

Knob for adjusting : =g Knob for adjusting
the current \'[@ﬁ @j/ the voltage

- PMIG MIG

Corrente, velocitd di alimentazione del filo e spessore della piastra:

questi tre parametri si sono interfacciati, cioe se viene modificato un parametro, gli altri due
cambiano automaticamente. Questo riduce di molto i tempi di settaggio delle impostazioni.
L'operatore deve semplicemente scegliere la modalitd di saldatura, la modalita di funziona-
mento, il tipo di materiale, il diametro del filo di saldatura e la corrente (o la velocita di alimenta-
zione del filo o lo spessore della piastra), e il software elabora ed imposta tutti gli altri parametri
tfrovando la corretta sinergia tra questi.

Lunghezza dell'arco:

il software imposta la lunghezza dell’arco standard (= 0) e gli utenti possono aumentare o
diminuire la lunghezza dell’arco in base a questo valore in base al processo. Induttanza / Arc
force: Il software imposta il valore standard di induttanza (= 0) e gli utenti possono aumentare o
diminuire questo valore.

Tipo di materiale:

L'operatore seleziona dal secondo menu il tipo di materiale in base alla natura del manufatto
da saldare e del materiale d'apporto da utilizzare.

Diametro filo: L'operatore seleziona il corretto diametro di filo in relazione al formato del materio-
le d'apporto utilizzato.

Modalita operativa:

Viene impostata attraverso il secondo menu. La scelta pud essere fatta tra 5 diverse modalita di
saldatura:

A= 5 T~
+
Pa=— a—— Ve F—
I b I A
.......................................................................................... — >
GPR 1 GPO t GPR 1 GPO i t

. 4T operating mode
2T operating mode
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Spot welding mode

* La corrente finale (I-E) mostrata in figura, viene impostata per evitare il cratere finale.

* La corrente iniziale (I-S) mostrata in figura, viene impostata per diminuire le possibilita trovare
difetti di saldatura nella fase iniziale della saldatura, questo si ottiene aumentando I'energia
utilizzata in questa fase. La durata, invece, € impostabile solo nella modalita S2T.

e Tempo di bruciatura del filo (BURN): cesoiatura del filo a fine saldatura, migliora il re-innesco.

* Saldatura a punti (SPOT): Temporizzazione del cordone di saldatura.

* Tempo corrente finale (T-E): Durata della corrente finale. Impostabile solo in modalita S2T.

* Rampa di discesa (DWSL): La corrente di saldatura diminuisce fino al valore di corrente finale

impostato (IE), nella porzione di tempo impostata.

Lista materiali:

Ne Materiale Gas di protezione
1 Acciaio al carbonio (STEL) C0,20% - Ar 80%, C0,100%
2 Acciaio inossidabile (CN19) Ar 98% - CO, 2%

11



3-4 Procedure di saldatura

Prendiamo, per esempio, una saldatura MIG con arco pulsato e filo da 1.2mm, su
acciaio al carbonio. Collegare il generatore, il gruppo fraina-filo, torcia di saldatura
e cavo massa come mostrato di seguito:

3-phase power
supply 380V Heating line

Pressure regulator

Gas cylinder
Control box

Input cable  /

Welding machine

Gaos A
path

Wire feeder

Welding forch

BN\
{
MIG welding
cable (+)
Weldin cable (-)
Control cable of wire feeder

Workpiece

e Selezionare la modalitd di saldatura MIG Pulsato premendo I'apposito tasto, come
in figura::
]

2 !S[E

e o o
A == weny

e Premere il tasto S1 fino a selezionare M, ruotare il potenziometro di sinistra fino a far
comparire il comando | e selezionare, ruotando il potenziometro destro, la sigla Stel:

i EIRE STEL <

e o o o o e o o
d 4 A == wmEwn i V s & «
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e Selezionare il diametro del filo ruotando il potenziometro sx fino a raggiungere |l
comando DIAM e modificare il valore utilizzando il potenziometro dx:

e Selezionare la modalita di gestione del pulsante torcia. Selezionare il comando
TRIG ruotando il potenziometro sx e selezionare la modalitd desiderata ruotando il
potenziometro dx

Anche i seguenti parametri possono essere modificati all’interno del MENU: Tempo di
pre-gas (GPR), Tempo di post-gas (GPO), tempo di bruciatura filo (BURN), rampa
motore (FDC) e tempo di avvicinamento (FDT).

e Modificare I'amperaggio e la lunghezza d’'arco. Premere il tasto S1 fino a seleziona-
re la funzione E e modificare il valore con il potenziometro; Premere il tasto S2 fino a
selezionare la funzione H e modificare il valore con il potenziometro:

« ¢38R | 88 v =
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e Modificare I'induttanza: Premere il tasto S2 fino a selezionare la funzione | e modifi-
care il valore con il potenziometro

E possibile modificare i valori di corrente e lunghezza d'arco dall’unitd traina-filo im-
postando nel MENU la funzione REMT. Se la funzione impostato & LOCL, le modifiche
sono attuabili solamente dal pannello del generatore.

3-5. Salvataggio e richiamo memorie

Salvataggio: Una volta impostati i valori che si desidera salvare, premere il pulsante S2 fino ad
attivare la funzione JOB. Selezionare la memoria (0-9) su cui si desidera salvare le impostazioni
utilizzando il potenziometro dx e premere a lungo (3sec) il pulsante Salvataggio/richiamo (R). I
display lampeggia e i valori sono salvati.

Richiamo: Premere il pulsante S2 fino ad attivare la funzione JOB. Selezionare la memoria (0-9)
che si desidera richiamare e premere velocemente il pulsante Salvataggio/richiamo (R). Il pro-
gramma € attivo.

Informazioni sull'impianto (all’avvio)

DH indica la versione dell’Hardware mentre DS indica la versione del software (Pan-
nello)

IH 12 1522 =~

CH indica la versione dell'Hardware mentre indica la versione del software (Gene-
ratore)

<« CHIE || £S39 =

WH indica la versione dell’Hardware mentre WS indica la versione del software (Grup-
po traina-filo)

5 WH B WS 16 =
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4. Gruppo Traina-filo

4-1. Interfaccia controllo pannello del traina-filo

Durante la saldatura, il display sul gruppo traina-filo visualizza il valore di corrente e voltaggio
reale.

I pannello di confrollo digitale pud visudlizzare lo spessore della lastra, la corrente di saldatura,
la velocita di alimentazione del filo, I'induttanza, la lunghezza dell’arco, la tensione di saldatura,
la velocita di saldatura e la modalitd di lavoro. La manopola sinistra serve a regolare la corrente
impostata e I'induttanza, mentre la manopola destra serve per regolare la lunghezza dell’arco
impostato e il numero del canale del modo di lavoro.

Digital control panel

Current adjustment knob Voltage adjusting knob

Welding torch interface Water-cooling interface

4-2. Struttura del traina-filo
I gruppo fraino & costituito da n° 4 rulli trainanti del diametro di 37mm. lllustrato nella figura
seguente

Pressure regulating handle

15
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4-3. Specifiche ed installazione dei rulli traina-filo

In base al diametro e alla natura del materiale che si utilizza, adeguare la pressione sul filo utiliz-
zando la scala graduata posta sulla leva di comando del gruppo pressore.

| valori riportati nella tabella sono forniti solo per riferimento e le specifiche tecniche di regolazi-
one variano in funzione della lunghezza e del tipo di torcia utilizzata, della condizione di
alimentazione del filo, del diametro e del fipo di filo.

I rulli si dividono in tre fipologie principali:

“Tipo 1" Adatto all'utilizzo di fili pieni per la saldatura di acciai da costruzione ed inossidabili
(MIG/MAG)

“Tipo 2" Adatto all'utilizzo di fili pieni per la saldatura di alluminio e sue leghe, rame e sue leghe...
(MIG)

“Tipo 3" Adatto all’ufilizzo di fili animati (FCAW)

La regolazione della pressione del gruppo pressore garantisce un'alimentazione costante ed
omogenea del filo durante la saldatura.

Attenzione: Una pressione troppo elevata dei rulli pud modificare la geometria del filo di salda-
tura, compromettendo scorrevolezza e durata delle componenti traino-torcia.

Diameter of
velding wie| 208 | 21,0 @12 | @16

Type of pressure scale

wire feed roll

! 3 3 2,5 2,5

2 1,5 1,5 1,5 1,5

3 - - 2 2

—2— Flat wheel U-type wheel Flat wheel

SE 1 1

Pressure regulating handle scale

V-type wheel U-type wheel Knurl wheel

Type 1 Type 2 Type 3
4-4. Alimentazione manuale filo e prova gas
Premendo il pulsante di alimentazione manuale del filo (Q) si aziona il motore traino e la velocitd
di uscita puo essere regolata tramite il potenziometro.

Premendo il pulsante gas tes (P) I'elettrovalvola viene mantenuta aperta per 30 sec.
Premendo nuovamente il ciclo siinterrompe..

16



4-5. Codici errore

Nel caso si verifichi un guasto o un mal funzionamento, il generatore si blocca e il dis-
play visualizza un codice Errore. Nella tabella di seguito sono riportati: codice errore
— Anomalia — Causa - Soluzione

manual welding

circuit
for a long time

Alarm Code Phenomenon Cause Troubleshooting
The storage chio is The storage function | Shut down the equip-
ERR 1000 9 P of display panel is ment replace the
abnormal .
abnormal display panel and
Shut down the equip-
The output of welding ment check whether
ERR 0100 The output insulation torch connects with the outlet pqsﬂwe .
fails pole of welding equip-
the shell !
ment is connected
with the shell
The motor current is The feeding resistance | Check whether the
ERR 0200 A . .
greater than 5A is too great wire reel is smooth
The motor current is The feeding resistance | Check whether the
ERR 0300 B . .
greater than 3A is too great wire reel is smooth
Speed feedback of
ERR 0400 The speed feedback [ oo der indicates | Seck the soeed
line fails - feedback line
line broken or error
Check whether the
The inverter is over- The welding equip- fan turns and whether
ERR 0001 - ) - AN
heating ment is overheating the thermo-switch is
open
Check whether the
ERR 0002 The input phase fails Th.e three-phase AC power cable misses
misses phase
phase
Long time no-load There is no-load out- Check the switch of
ERR 0003 - -
output put for a long time welding torch
Long time short circuit | The output is short cir- | Check the welding
ERR 0004 - . e
of output cuit for a long time circuit
ERR 0005 VRD failure The VRD power Qf Check the yol’roge
control panel fails feedback line
ERR 0006 ngd|ng equipment Mgnuol operation Restart the equipment
fails mistakes
Electrode sticks to w;ke I?ecg?gsgiﬂgn
ERR 0007 the workpiece during p Restart the equipment
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PRECAUZIONI

Postazione di lavoro

1

3.
4.

. Mantenere I'impianto pulito e libero da polveri metalliche al suo interno.
2.

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

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

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

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

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

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

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

to.

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

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

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

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

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

MANUTENZIONE

1.

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

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

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

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

meccaniche quali ventola di raffreddamento, fraina filo...

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

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

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

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

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

riparato.
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Introduction

First of all, thank you for using our machine!

Our inverters are made with advanced inverter fechnology. The inverter power sup-
ply first rectifies the working frequency to 50/60HZ DC, and then inverts it fo high
frequency with high power factor IGBT (as high as 15KHZ), and rectifies again, and
then use PWM to output DC power of high power factor. Thus greatly reducing the
weight and volume of the mains tfransformer. This way 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 presentation of the IGBT in-
verters is considered as a revolution in the welding industry.

The features of MIG 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, etfc.

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 components is one year, excluding other spare parts, con-
sumables.

2. Customers are not allowed to unfold and refit or change the parts, or the conse-
quent frouble is on you, and our company bears no duty over it.




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.

e 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- gﬂg'\

sary for the operator to 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!

Arc light-emission is harmful to eyes and skin.

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

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

FIRE HAZARD

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

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

ing and harmful. Protect your ears if needed!
Malfunctions
¢ Check this manual first for FAQs.

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




1. The main parameter

_ MIG 380 SYNERGIC PULSE| MIG 500 DIGITAL PULSE

FUNCTIONS

PARAMETERS

Art.Nr.
Inverter type
Water Cooling System
Digital Control

GENERAL

Number of Programs
EMC

Synergic Confrol

Pulse

Double Pulse

Reverse Polarity - FCAW
21/47

2ST/4ST

SPOT

Portable Wire Feeder Unit

MIG

Compact Design

Number of Wire Feeder Rolls
LTTIG

HF TIG

Pulse DC TIG

DCTIG

Arc Force

MA

Adjustable Arc Force
Hot Start

M

Accessories MIG Torch
Optional MIG Torch
Phase number

Rated input Voltage
Max./eff. input Current

Power Factor (cos ¢)

Efficiency

Duty Cycle (10 min/40 °C)

Welding Current Range

Output Voltage

No-Load Voltage
Insulation

Protection Class
Welding Wire Diameter
Size of Coil

Weight

Dimensions (LxWxH)

MMA
MIG

MMA
MIG
MMA
MIG

800MIG380DPT
IGBT

<R

S

NENEE S AN NENENENEANEN

IGrip 360
Tbi 7G/8G
]
3x400V AC *10%, 50/60 Hz
21.8A/16.8A
20.2A/15.5A
0.93
90 %

350A @ 60%
271A @ 100%

20A-350A
60A-250A
8V-34V
17V-31.5V
108V
F
IP21S
@08-1.6 mm
@ 270 mm, 15kg
55
1080x465x860 mm

5

800MIGS00DPT
IGBT
v
v

o

NN N N N N NN NN

IGrip 500W
IGrip 900W
3
3x400V AC +10%,
50/60 Hz
36.5A / 28.3A
35.6A 1 27.6A
0.93
89 %

500A/40V @ 60%
387A/35.5V @ 100%

20A-500A
60A-500A
0.8V-40.0V
17.0V-39.0V
108V
F
IP21S
@0.8-1.6 mm
@ 270 mm, 15kg
85 kg
1080x465x860 mm




2. Installation

2-1. Equipment connections

1. Each machine is equipped with primary power wire, according to the input voltage,
please connect the primary wire to the suitable voltage class.
2. The primary wire should be connected to the corresponding socket to avoid oxidization.
3. Use multi-meter to see whether the voltage value varies in the given range.
11
|

NeUT
POWER AC 38OV~
oN

OFF

PPsqQ
(45 4

1 | Output socket of welding equipment (+) 7 | Cooling Fan
Control socket of wire feeder 8 | Gas heater power cable socket AC36V
Gas connector of argon arc welding 9 | Airswitch
torch
4 | Switch of argon arc welding torch 10 | Junction box
Output socket of welding equipment (-) 11 | External device interface
Inlet connector of argon arc welding

3-phase power
supply 380V, Heating line

Pressure regulator

Gas cylinder
Control box
Gas /
Input cable path
Welding machine
Wire feeder
Welding torch

S U N
£
{ %
MIG welding
cable (+)
Weldin cable (-)
Control cable of wire feeder




2-2. Connection of output wires

1. Connect the welder's terminal plug(-) to the work piece by work lead

2. Connect the welder’s terminal plug(+) to the wire feeder by welding cable

3. Connect the welder’s control cable socket to the wire feeder by control cable.

4. Connect feeder’s gas hose to the regulator

5. Connect the regulator’'s heater cable to the welder’s “gas heater power "cable socket.
(on the rear panel)

6. Connect the welder’s power cable to the disconnection switchboard, while grounds the
lead safely.

7. Reset the circuit breaker on the welder's rear panel.

2-3 Connect the wire feeder

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

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

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

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

2-4. Checking

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

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

and the work piece)

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

4. Whether the pole of the output is correct.

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

-
t—o-gd O j—ﬁ\

]
!

!
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3.

3-1. Control Panel

Operation

MIG 380 SYNERGIC PULSE

FAU . “‘ l‘.l HOLD

e o o o 4
~‘-B»Amtrzzmsuu _"uAVJoaé’

\

A& M

o QUICKSILVER V‘.-
NI

The left knob is used to adjust the parameters of B, E, F, and G

Indicator of wire feeding speed, facilitating to set the feeding speed (m/min).

FAULT indicator: when the welding equipment fails, this indicator will be on.

Data display, which displays the set value, actual parameters and other information.

Indicate the set welding current and the actual current during welding.

RIEESIRIEDS

Indicator of thickness of workpiece plate, facilitating to set the thickness (mm) and relevant
parameters can be automatically adjusted.

Indicator of secondary menu to indicate other parameters not on the panel.

Indicate the set arc length, and the negative value indicates the short arc.

=Tz0

Indicator of inductance/arc force, different welding modes (metal fransfer, arc spray force
and arc stiffness) have different function.

Display the voltage value.

JOB indicator, which displays the current job No.. Rotate the voltage parameters knob to
relevant JOB. I also displays the storage channel, which can be changed by regulating
the right knob. Short press the storage call key to call the parameters of corresponding
channels. Long press the storage call key to store relevant parameters to corresponding
channel No..




M |HOLD indicator: each time the welding finishes, this indicator will be on and the display will
display the average current and voltage in the welding process.

N |Indicate the current of wire feeder's motor, so as to judge the smoothness of wire feeding
channel.

O |Theright knob is used to move the H, |, J, K, and N to the front panel in order and adjust the
corresponding parameters of H, I, J, K, and N indicators.

P |Gas inspection key. Press this key to enable the gas pass for 30 s and press this key again fo
interrupt

Q |Wire inspection key. Press this key to feed wire quickly and release the key to stop feeding.

R |Storage/Call key. When S2is chose to JOB, it will display a serial number (0-9) on the right
display window, which can be changed by the right knob. Quickly press the Storage/Call
key to call the welding parameters of relevant serial number. Press the Storage/Call key
and hold for 3 s to store the welding parameters in relevant serial number.

Function key of PMIG. When the welding mode is PMIG, this indicator will be on.
Function key of MIG. When the welding mode is MIG, this indicator will be on.

Function key of MMA. When the welding mode is coated manual welding, this indicator will
be on.

W |Function key of TIG. When the welding mode is TIG, this indicator will be on.

Selection key of display parameters, which can display the parameters of B, E, F, and G
indicators.

>

3-2. Secondary menu list (different welding modes have different menu items)

Control mode (CNTR) LOCL (local control)/REMT (remote control)
Material (WIRE) STEL (steel), CN19 (stainless steel)
Diameter of wire (DIRM) 0.8.1.0.1.2,1.6
Operating mode (TRIG) 2T, 4T, Spot welding
Gas operation (GAS) CO,/MIX

Hot arc (HOTS) ON/OFF
Striking arc current (HOTI) 10 - 200A
Current rise time (UPSL) 0.1-10.0s

Gas pre-flow time (GPR) 0.1-20.0s
Slow feeding speed (FDC) 10 - 100%
Slow feeding time (FDT) 0.1-10s
Start current (I-S) 100% - 200%
End current (I-E) 10% - 100%
Start time (T-S) 0.1-10.0s

End time (T-E) 0.1-10.0s
Four-step arc end current (CRAT) 10% - 100%
Current down time (DWSL) 0.1-10.0s
Gas post-flow time (GPO) 0.1-20.0s
Burn-back time (BURN) 0.01-1.0s
Spot welding fime (SPOT) 0.1-20.0s
Reset to defaults (DFLT) NO/YES




3-3. Commissioning and operation

Adjust the welding mode to the desired mode (MIG or PMIG) and then adjust other parameters

Knob for adjusting
the voltage

Knob for adjusting
the current

v\i __

MIG

Current, wire feeding speed and thickness of plate: these three parameters are interacted, that
is if one parameter is changed, the other two will change automatically. In fact, this welding
equipment is equipped with high-intelligent special system, and change to any of this three
parameters will automatically change many detailed parameters according to the database,
which greatly reduces the complexity of operation. Users just need to set the welding mode,
operation mode, material type, diameter of welding wire and current(or wire feeding speed or
thickness of plate), the welding equipment will automatically find out the best parameter combi-
nation from the expert database. This welding equipment is the most comprehensive, most
authoritative and most infelligent so far.

Arc length: The expert database specifies the standard arc length (=0), and users can increase
or decrease the arc length based on this value according to the process.

Inductance/ Arc Force: The expert database specifies the standard induction (=0), and users
can increase or decrease the induction/Arc force based on this value. The induction has differ-
ent influences under different welding modes.

Material type: users can select corresponding material type in the secondary menu according
to the base metal and material of welding wire.

Diameter of welding wire: the diameter can be set the secondary menu according the actual
welding wire.

Operating mode: this can be set in the secondary menu. This welding equipment has five oper-
ating mode, which is as shown in the following figures:

A 5~ F—
+
Pa— e Va— A
I b I A
.......................................................................................... — >
GPR 1 GPO t GPR 1 GPO i t

4 ti
2T operating mode T operating mode
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Spot welding mode

e The end current (I-E) is as shown in the figure, which is used to fill the crater.

e The start current (I-S) is as shown in the figure, which is used to increase the heat input at the
start of welding to effectively avoid weld defects at arc striking. The duration of start current
only applies to the S2T operating mode.

e Burn-back time (BURN): It is used to adjust the ball effect at the end of welding.

e Spot welding fime (SPOT): duration of spot welding.
e End time (T-E): duration of end current, which only applies to the S2T operating mode.
e Transient fime (DWSL): switching time of current, such as the time between the start current

and welding current.

Material list:
No Material Shielding Gas
1 Steel C0,20% - Ar 80%, C0,100%
2 Cni19 Ar98% - CO, 2%

Expert database details
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3-4 Detailed Welding Procedures

Take the following PMIG operating mode with 1.2 mm welding wire of carbon steel for
example.

Connect the welding source, wire feeder, workpiece and MIG welding torch accord-
ing to the following procedures, as shown in the figure below::

3-phase power
supply 380V Heating line

Pressure regulator

Q

Gas cylinder
Control box

Input cable  /

Welding machine

Gaos A
path

Wire feeder

Welding forch

BN\
{
MIG welding
cable (+)
Weldin cable (-)
Control cable of wire feeder

e Select the welding function by pressing the PMIG function key, as shown in the fol-
lowing figure:

Workpiece

e Select the welding material. Press the S1 key fo select MENU, and rotate the left
knob to WIRE and right knob to STEL, as shown in the following figure:

12



e Select the diameter of welding wire. Rotate the left knob to DIAM and right knob to
1.2, as shown in the following figure:

e Select the operating mode of welding torch. Rotate the left knob to TRIG and right
knob to 2T, as shown in the following figure:

The following parameters can also be adjusted in the MENU: Gas pre-flow time (GPR),
gas post-flow time (GPO), burn-back time (BURN), slow feeding speed (FDC), and
slow feeding time (FDT). These parameters

e Adjust the current and arc length value. Press S1 key to select current A and rotate

the knob A to adjust the current; press S1 key to select arc length and rotate the
knob K to adjust the arc length, as shown in the following figure:

« 38R | 88 v =
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e Select proper arc force as shown in the figure

FAULT

Start remote control to adjust the current and arc length through the wire feeder.
LOCL indicates local control and REMT indicates remote control through the wire
feeder.

After the setting is finished, the welding can be started.

3-5. Storage and call of welding parameters

Store: Choose the parameters need to be stored. Press the S2 key to adjust to JOB submenu, ro-
tate the voltage encoder fo select the storage channel, and press the storage key and hold for
more than 3 s, then the left LED display will flash and the storage finishes.

Call: Select the parameters need to be stored. Press the S2 key to adjust to JOB submenu, rotate
the voltage encoder to select the storage channel, and quickly press the storage key to call data.

Information displayed at the start of welding equipment

DH indicates the hardware version of the display board and DS indicates the software
version:

IH 12 152l

CH indicates the hardware version of control board and
version

icates the software

<« CHIE | 539

WH indicates the hardware version of wire feeder's control board and WS indicates
the software version

5 WH B WS 16 =
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4, Wire Feeder

4-1. Interface and control panel of wire feeder

Interface of digital wire feeder:

During welding, the wire feeder can display actual current and voltage; during extended cable
welding, the wire feeder can display the current and voltage of the welding equipment.

The digital control panel can display welding angle, plate thickness, welding current, wire feeding
speed, inductance, arc length, welding voltage, welding speed and job mode. The left knob is
used to adjust the set current and inductance, while the right knob is used to adjust the set arc
length and job mode channel number.

Digital control panel

Current adjustment knob Voltage adjusting knob

Welding torch interface Water-cooling interface

4-2. Structure of wire feeder
The wire feeder adopts four-wheel drive structure, as shown in the following figure.

Pressure regulating handle
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4-3. Specifications and installation of wire feed roll

The pressure scale of wire feeding is on the pressure regulating handle and the welding wire of
different materials and diameters have different pressure relationships, as shown in Table and
figure.

The values in the table are provided for reference only, and the actual pressure regulating speci-
fications must be adjusted according to the cable length of welding torch, type of welding
torch, wire feeding condition and wire type.

The “type 1" of wire feed roll should use hard welding wire, such as solid carbon steel and stain-
less steel welding wire.

The “type 2" of wire feed roll should use soft welding wire, such as welding wire of aluminum and
its alloys and copper and its alloys.

The “type 3" of wire feed roll should use coated welding wire.

Use the pressure regulating handle to adjust the pressure of wire feed rolls to evenly feed the
welding wire to the conduit and allow the welding wire to have some braking force when
coming out from the contact tube, so as to ensure the welding wire does not slid on the wire
feed rolls.

Attention! If the pressure is too great, the welding wire will be flattened, the coating will be dam-
aged, the wire feed rolls will be quickly worn and the wire feeding resistance will increase.

Diameter of | o () § @1,0 1,2 1,6

welding wire

Type of pressure scale
wire feed roll
] 3 3 2,5 2,5
2 1.5 1,5 1,5 15
3 _ ~ 5 >
J— 1 —_ |
- 2 -_ Flat wheel U-type wheel Flat wheel

— M I 0

Pressure regulating handle scale

V-type wheel U-type wheel Knurl wheel

Type 1 Type 2 Type 3
4-4. Manual wire feeding and gas inspection
Press manual wire feeding button to start the wire feeder and only the motor of wire feeder will
feed the wire. The current adjusting knob can be used to adjust the wire feed speed. Release

the manual wire feeding button to stop feeding.

Press the gas inspection button to open the gas valve for 30 s without starting the wire feeder
and welding equipment. Press the button again to stop feeding gas.
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4-5. Alarm Codes

If there are any abnormalities, the welding equipment will provide automatic protec-
fion. The alarm codes, phenomena, causes and solutions are shown in the following

table.

Alarm Code

Phenomenon

Cause

Troubleshooting

The storage chip is

The storage function

Shut down the equip-

manual welding

circuit
for a long time

ERR 1000 of display panel is ment replace the
abnormal .
abnormal display panel and
Shut down the equip-
The output of welding ment check whether
ERR 0100 The output insulation torch connects with the outlet pqsﬂwe .
fails pole of welding equip-
the shell !
ment is connected
with the shell
The motor current is The feeding resistance | Check whether the
ERR 0200 A . .
greater than 5A is too great wire reel is smooth
The motor current is The feeding resistance | Check whether the
ERR 0300 B . .
greater than 3A is too great wire reel is smooth
Speed feedback of
ERR 0400 The speed feedback [ oo der indicates | Seck the soeed
line fails - feedback line
line broken or error
Check whether the
The inverter is over- The welding equip- fan turns and whether
ERR 0001 - ) - AN
heating ment is overheating the thermo-switch is
open
Check whether the
ERR 0002 The input phase fails Th.e three-phase AC power cable misses
misses phase
phase
Long time no-load There is no-load out- Check the switch of
ERR 0003 - -
output put for a long time welding torch
Long time short circuit | The output is short cir- | Check the welding
ERR 0004 - . e
of output cuit for a long time circuit
ERR 0005 VRD failure The VRD power Qf Check the yol’roge
control panel fails feedback line
ERR 0006 ngd|ng equipment Mgnuol operation Restart the equipment
fails mistakes
Electrode sticks to w;ke I?ecg?gsgiﬂgn
ERR 0007 the workpiece during p Restart the equipment
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Precautions

Workspace

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

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

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

Safety requirements

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

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

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

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

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

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

WARNING!

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

Maintenance

1. Remove power unit before maintenance or repair!

2. Ensure that proper grounding!

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

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

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

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

w

N O

. If water would be, for example. rain, dry it in the machine and check the insulation properly!
Only if everything is all right, go after the welding!

8 When not in use for a long time, in the original packaging in a dry place.
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Manufacturer:

ltem:

Applied Rules (1):

IWELD Ltd.

2314 Haldsztelek

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

www.iweld.hu

MIG 500 SYNERGIC PULSE

MIG 380 SYNERGIC PULSE

MIG/MAG IGBT Inverter Technology Synergic
Control, Pulse 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

C€

14/09/17
I'{\uI [ ,nJ
| DA d

Moﬁoging Director:
Andrds Bédi

info@iweld.hu
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