E-v-v=i_l_’® CUTTING EDGE WELDING

HASZNALATI UTASITAS

MIG 251 DIGITAL
MIG 253 DIGITAL
MIG 320 DIGITAL

MIG/MMA kétfunkcids IGBT technoldgids
kompakt hegesztd inverterek



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 hegesztd tartozékok, kiegésziték 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 j6l szell&ztetett!

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.
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Bevezetés

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

Hegesztégéplnk fejlett inverter technoldgidval készUlt és a nagy frekvencidju, nagy
teliesitményU IGBT egyenirdnyitjia az dramot, majd PWM haszndlatdval a kime-
né egyendramot nagy teliesitményld munkavégzésre alkalmassd teszi, nagyban
csOkkentve a f6 transzformdtor tomegét és méreteit, 30%-al névelve a hatékonysd-
got.

Az ivképzés a magas frekvencidju rezgés elvét alkalmazza.

A gép aldbbi tulajdonsdgokkal rendelkezik:

- Magas minéségU IGBT tranzisztor technoldgia és dramszabdlyozds, amitél a gép
stabil, megbizhatd és nagy bekapcsoldsi idével folyamatosan magas teljesitményre
képes

- Zdart, visszacsatolt dramkor, vdltozatlan kimend feszlltség, magas feszUltségbeli
egyensuly

- Kimeneti dramerdésség szabdlyozds: stabil hegesztés, alacsony frocskdlés, mély
beolvadds, kivald hegesztés varrat képzés

- Fokozatmentes, elektronikus fojtds ultragyors szabdlyozdssal a kivald ivgyujtasért és a
nagy ivstabilitdsért.

- Lassu huzaltolds a hegesztés kezdetén

- Széles tartomdnyU lemezvastagsdghoz haszndlhatd

A gép hatékonysdga elérheti a 85%-ot ami 30%-0s energia-megtakaritdst eredményez
a hagyomdnyos transzformdtoros gépekkel dsszehasonlitdsban.

Jelen hegesztégép ipari és professziondlis haszndlatra alkalmas, megfelel az IEC60974
Nemzetkdzi Biztonsdgi Szabvdany elbirdsainak.

A vasdrldstdl szdmitott 1 év garancidt vdllalunk a termékre. A garancia kizdrdlag a
vasdrlds napjdn érvényesitett garancia jeggyel és az eredeti szdmidval érvényes!
A gép gydri sorszadmmal elldtott, kérjik gydzédjon meg arrdl, hogy ez a sorszdm mind
a garancia jegyre, mind a szémila elsé példdanydra felkerdljon!

Kérjuk, hogy figyelmesen olvassa el és alkalmazza jelen Utmutatdt belzemelés és mU-
kodés elbtt!




1. F6 paraméterek

1-1.  paraméterek

Tartozék MIG hegesztépisztoly
Szinergikus vezérlés

Tdrolé rekesz

Dupla gorgépdros huzaltold
Hdaldzati feszUltség
Max./effektiv dramfelvétel
Teliesitménytényezd (coso)

Hatdsfok

Bekapcsoldsi idé (10 min/40
OC)

Hegesztédram tartomdny
MunkafeszUltség tartomdny
Uresjérati feszUltség
Szigetelési osztdly

Védelmi osztdly
Huzalatmérd

Huzaltekercs atmérd
Témeg

Méret

MIG 320 DIGITAL

800MIG320

IGrip 240

v

3x400V AC+10%
50/60Hz

MIG:18A/10.6A,
MMA:T19A/8.5A

0.93

85 %

300A/29V @ 60%
250A/26.5V @ 100%

MIG: MMA:
50A-300A  70A-300A

MIG: MMA:
16.5V-29V  22.8V-32V

56V

P21
©20.8-1.2 mm
@ 270 mm, 15 kg
60 kg

950 x 458 x 950 mm

MIG 253 DIGITAL

800MIG253

IGrip 240

x

3x400V AC+10%
50/60 Hz

MIG:12.7A/9.8A,
MMA:14.4A/11.2A

0.93

85 %
250A/26.5V @ 60%
194A/23.7V @ 100%

MIG: MMA:
40A-250A

MIG:
16V-26.5V

MMA:

56V

P21
©20.8-1.0 mm
@ 270 mm, 15 kg
45 kg

950 x 458 x 50 mm

60A-250A  50A-250A

22.4V-30V

MIG 251 DIGITAL

800MIG251

IGrip 240

x

230V AC£15%
50/60 Hz

MIG:50A/35A ,
MMA:47A/26A

0.93

85 %
250A/26.5V @ 60%
194A/23.7V @ 100%

MIG: MMA:
50A-220A

MIG: MMA:

16.5V-26.5V  22V-28.8V

56V

IP21
@ 0.8-1.0 mm
@ 270 mm, 15 kg
45 kg

900 x 458 x 950 mm




2. BeUzemelés
2-1. HAlézatra csatlakozds

1. Minden gép sajat bemeneti dramvezetékkel rendelkezik. Megfeleld hdldzati dugaljon keresztUl
a féldelt hdlézatra kell csatlakoztatnil

2. Az dramvezetéket a megfeleld foldelt hdlézati csatlakozdba kell bedugnil
3. Multiméterrel ellendrizzUk, hogy a feszUltség megfeleld savtartomdnyban van-e!

Halozati csatlakozas Halézati csatlakozas
CO, Nyomascsodkkentd

Testkabel

Testkabel

4 /4 ﬁnkada,ab/

MMA méd MIG méd

2-2. Kimeneti vezetékek és a MIG hegesztd pisztoly csatlakozdsa.

. Mindegyik gép gydri munkakdbellel kerll forgalomba, melyeknek két lengd csatlakozdja van,
amit a panelra csatlakoztathatunk. Ellendrizzik, hogy j6l csatlakozzanak a kdbelek, kilénben
mindkét oldal sérilhet, tilmelegedhet vagy eléghet!

2. Az elektrédafogé-vezeték a negativ pdlushoz, mig a munkadarab (test) a pozitiv pdlushoz kap-
csolédik.

3. Figyelien oda az elektréda vezetékre, mivel két mddja van az inverteres hegesztégép kapcso-
|&sdra: pozitiv és negativ csatlakozds. Pozitiv: elektrodatartd .-, mig a munkadarab a ,,+"-hoz.
Negativ: munkadarab -, , mig elektrédatartd ,,+" —-hoz kapcsolt. A gyakorlatnak megfeleld
maddot vdlassza, mert hibds kapcsolds instabil ivet, illetve sok froccsenést okozhat. llyenkor cse-
rélie meg a polaritdst, hogy elkerUlie a hibds géphaszndlatot!

4. Ha a munkadarab tUl messze van a géptdl (50-100m) és a mdsodlagos vezeték tul hosszu, akkor
a vezeték keresztmetszetét ndvelni kell, hogy elkerUljik a feszUltségesést.

5,. Fogyd elektrddds (MIG) Uzemmddban csatlakoztassa a hegesztd pisztolyt a kompakt centrdl
csatlakozdhoz és az Uzemmadd vdlasztdé gombot dliitsa “MIG™ dlldsba. A elektréda fogdt csat-
lakoztassa le a géprdl!




2-3 A huzalelotolé csatlakozdsa

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

2. Huzalt éramutaté jardsdval megegyezd irdnyba kell letekerni, majd levagni a gérbe, tort sza-
kaszt, ez utdn fUzz0k csak azt tovabb!

3. HUzza meg a csavart a huzal-leszoriton, tegye a huzalt a huzaladagold kerék vezetdjébe, te-
gye fel ésrégzitse a kimeneti aljizatra a hegesztépisztolyt és kézzel flzze be a huzalt a pisztolyba.

4. A hegesztépisztoly gombjanak megnyomdsdval tovabbitsa a huzalt mindaddig mig a megfe-
lelé huzalttinydldst eléri a pisztolyndl.

2-4. Ellendrzés

1. Ellendrizzik hogy a gép megfeleld mddon legyen foldelve!
2. EllenédrizzUk, hogy minden csatlakozds tokéletes legyen, kiléndsen a gép foldelése!

3. EllendrizzUk, hogy elektrodafogd vagy MIG hegesztépisztoly és a testkdbel kdbelcsatiakozdsa
tokéletes legyen!

4. EllenédrizzUk, hogy kimenetek polaritdsa megfelelé legyen!
5. Ellendrizzik, hogy az Uzemmodd kapcsold helyes dlidsban legyen!

6. Hegesztési froccsenés tizet okozhat, ezért ellendrizze, hogy nincs-e gyulékony anyag a
munkaterUleten!

3. Mikodés

3-1 Kezelépanel elemei

—_

Aramerésség bedllitd

fv-karakterisztika bedllitd

MMA/MIG Uzemmodd vdlasztd

2T/4T moéd valasztd

Hibajelzd LED

Aramerésség kijelzé

FeszUltség kijelzd

FeszUltség bedllitd

V| ® N || MW

Pozitiv kimeneti csatlakozd

12

[ 10 |10.|Negativ kimeneti csatlakozd

11 11.| Polaritasvaltd

| | 12.| Centrdl csatlakozd




3-2. Kezel6panel haszndlata

1. MMA/MIG vdlaszté gomb (3). A gomb megnyomdsdval vdlthat MIG vagy MMA mUkddési
maodok koz6tt. A jelzéfény ennek megfeleléen vildgit.

2. 2T/4T méd vdlasztdé gomb. (4):

a két-UtemU (2T) mdédban, amikor a hegesztdpisztoly kapcsoldjdt megnyomijuk a hegesz-
tégép megkezdi a hegesztést és mindaddig tart amig a gombot elengedijik.

A négy-UtemU (4T) mdédban, a hegesztés megkezdddik amikor elészér megnyomjuk a hegesz-
tépisztoly kapcsoldjat. A gombot hegesztés kdzben elengedjik, majd amikor Ujra megnyom-
juk a gombot a kraterfeltoltés fdzis megkezdddik és ezutdin a hegesztés befejezédik.

3. Feszlltség bedllité gomb (8). Allitsa be a kimeneti fesziltséget a megfelels értékre.
4. Aramer8sség bedllitdé gomb (1). Aliitsa be a kimeneti dramerésséget a megfelels értékre.

5. Iv karakterisztika gomb (2). Allitsa be a lagy/kemény tartomdnyban a tékéletes hegesztési
teliesitmény eléréséhez.

3-3.  Polaritasvaltds

Amikor tdmdr hegesztéhuzalt haszndlunk védégdzzal a hegesztdpisztoly kdbelét a pozitiv kime-
netre kell csatlakoztatni, a fold kdbelt a negativ kimenetre. Ha porbeles huzalt haszndlunk, a két
csatlakoztatott kdbelt fel kell cserélni.

3-4. Hegesztési paraméterek listdja

A felsorolt értékek az aldbbi tdblazatokban, dltaldnos értékek és standard kériimények kézott

érvényesek.
vcj\s?gg?(;g Huzalatmérd Térkdz  |Aramerésség| Fesziltség }:Zgzz?éégsi 10Tnlilzuﬁlﬁs Géz aramlés

(mm) (mm) (mm) (A) (V) (cm/min) (mm) (L/min)

= é_> 0.8 0.8,0.9 0 60-70 16-16.5 50-60 10 10
g % 1.0 0.8,0.9 0 75-85 17-17.5 50-60 10 10-15
ng_ ;D_ 1.2 0.8,0.9 0 80-90 16-16.5 50-60 10 10-15
‘(g; (cfp’ 1.6 0.8,0.9 0 95-105 17-18 45-50 10 10-15
% § 2.0 1.0,1.2 0-0.5 110-120 18-19 45-50 10 10-15
é 2.3 1.0,1.2 0.5-1.0 120-130 19-19.5 45-50 10 10-15
%\ 3.2 1.0.1.2 1.0-1.2 140-150 20-21 45-50 10-15 10-15

“ 4.5 1.0,1.2 1.0-1.5 160-180 22-23 45-50 15 15
1.2 1.2-1.6 220-260 24-26 45-50 15 15-20
1.2 1.2-1.6 220-260 24-26 45-50 15 15-20
1.2 1.2-1.6 300-340 32-34 45-50 15 15-20
1.2 1.2-1.6 300-340 32-34 45-50 15 15-20

g 0.8 0.8,0.9 0 100 17 130 10 15

%_ 1.0 0.8,0.9 0 110 17-5 130 10 15

‘% 1.2 0.8.0.9 0 120 18-5 130 10 15

% 1.6 1.0,1.2 0 180 19-5 130 10 15

é 2.0 1.01.2 0 200 21 100 15 15

%\ 23 1.0,1.2 0 220 23 120 15 20

@ 3.2 41641 0 260 26 120 15 20




Vé?gg?ég Huzaldtmérs | Aramerdsség FeszUltség 2282:2251 Huzal tinyUlds | Gdaz dramlds
(mm) (mm) (A) (V) (cm/min) (mm) (L/min)
§ S’ 1.6 0.8,0.9 60-80 16-17 40-50 10 10
2 8 2.3 0.8,0.9 80-100 19-20 40-55 10 10-15
(T"'D: I 3.2 1.0,1.2 120-160 20-22 35-45 10-15 10-15
4.5 1.0.1.2 150-180 21-23 30-40 10-15 20-25
vc/?sr;gg?é;g Huzalatmérd Hegszjzegétési Aramerésség| Fesziltség ':zgzzi;é; TL’JTHL;/ZSL']S Gdz aramlds
(mm) (mm) (°) (A) v) (cm/min) (mm) (L/min)
§ é_> 1.0 0.8,0.9 450 70--80 17--18 50--60 10 10--15
S 2 1.2 09.1.0 450 85--90 1819 50--60 10 1015
i—Da i 1.6 1.0,1.2 450 100--110 19--20 50--60 10 10-15
7%5_ % 2 1.0,1.2 450 115125 19--20 50--60 10 10-15
2 2 23 1.0,1.2 450 130--140 20--21 50--60 10 10--15
% % 3.2 1.0,1.2 450 150--170 21--22 45--50 15 15--20
é\ 4.5 1.0,1.2 450 140--200 22--24 45--50 15 15--20
6 1.2 450 230--260 24--27 45--50 20 15--20
8.9 1.2,1.6 500 270--380 29--35 45--50 25 20--25
12 1.2,1.6 500 400 32--36 35--40 25 20--25
CZ> 1.0 0.8,0.9 450 140 19--20 160 10 15
%_ 1.2 0.8,0.9 450 130--150 19--20 120 10 15
‘(g; 1.6 1.0,1.2 450 180 22--23 120 10 15--20
% 2 41641 450 210 24 120 15 20
g 23 41641 450 230 25 110 20 25
%\ 3.2 41641 450 270 27 110 20 25
© 4.5 41641 500 290 30 80 20 25
6 41641 500 310 33 70 25 25
§<f é c)_; 0.8 0.8,0.9 100 60--70 16--17 40--45 10 10--15
ey % 2 12 08,09 300 80-90 18-19 45-50 10 10-15
2 @ ;2% 1.6 0.8,0.9 300 90--100 19--20 45--50 10 10--15
% ‘<§ ,s 08,09 470 100-130 20-21 45-50 10 10-15
S gj ’ 1.0,1.2 470 120--150 20--21 45--50 10 10-15
% 3.2 1.0,1.2 470 150--180 20--22 35--45 10--15 20-25
4.5 1.2 470 200--250 24--26 45--50 10--15 20--25
@ CZ) 470 220 24 150 15 15
g
=y
“ % 2.3-3.2 12
%\ 470 300 26 250 15 15




Ovintézkedések

Munkaterilet

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

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

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

4. Jolszell6z helyiségben végezze a hegesztést!

Biztonsagi kovetelmények

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

8. Ha sokdig nem haszndlja, eredeti csomagoldsban széraz helyen tdroljal
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E-v-v=i_l_’ CUTTING EDGE WELDING

MANUAL DE UTILIZARE

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

MIG 251 DIGITAL
MIG 253 DIGITAL
MIG 320 DIGITAL



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

¢ Nu trece la un alt mod in timpul suddarii!

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

* Butonul de alimentare asigurd o infrerupere com-
pleta

¢ Consumabile de sudura, accesorii, frebuie sa fiie
perfecta

* Numai personalul calificat trebuie sa foloseasca

echipamentul

Electrocutarea - poate cauza moarteal

¢ Echipamentul trebuie sa fie impamantat, conform

standardului aplicat!

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

* Asigurati-va cd dumneavoastra si piesa de prelu-
crat sunteti izolati. Asigurati-va cd pozitia dumneao- @
voastra de lucru este sigurd.
Fumul - poate fi nociv sanatatii dumneavoastra!l k\\ /
* Tineti-va capul la distantd de fum. e
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 masca corespunzatoare sau o cortind X\\ /
pentru a feri privitorii de pericol. >=.
Incendiul

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

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

Defectiuni

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

* Consultati persoane autorizate atunci cand aveti

ga .3
probleme. m
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Infroducere

V& multumim ca ati cumpdarat echipamentul de sudurd! Aparatul de sudura adoptd

tehnologia avansatd in verter. Echipamentul de sudare cu arc de tip inver- tor a
benefi-ciat de teoria alimentarii cu invertor si a componentelor sale. Tranzisto- rul cu
efect de cdmp IGBT inaltd putere este folosit pentru alimentarea suddarii cu arc de
fip inver-tor. Acest tip de aparat de sudare are urmdatoarele caracteristici: eficien-
te,economice cu randament energetic ridicat, portabilitate, arc electric stabil, con-
stanta arcului electric, tensiune Inaltd la fard sarcind si consum redus la functionarea
n gol. Aparatul de sudura poate fi utilizat pentru sudarea otelului inoxidabil, aligjului
din otel, ofel car-bonului, cuprului si altor metale neferoase.

Aparatele MIG 251/253/320 DIGITAL de sudura este functional la altitudine ridicata,

j—

pe camp, in interior si afard etc. Se caracterizeaza prin masd compactad, greutate
usoard, insta- lare si utilizare sim-ple in comparatie cu alte produse din aceeasi co-
tegorie din tard si strainatate.

. 12 de luni garantie.
. Pentru toate invertoarele de sudare comercializate si service specializat atat in peri-

oada de garantie.

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

torul nu este raspunzator.




1. Primele parametrii

1-1. parametrii

MIG 320 DIGITAL MIG 253 DIGITAL MIG 251 DIGITAL

800MIG320 800MIG253 800MIG251
Accesoriu pistolet MIG IGrip 240 I1Grip 240 IGrip 240
Sinergic control x x x
Compartiment v v x
Pereche dubla de role v x x
. . 3x400V AC£10% 230V AC£15%
Tensiune de alimentare 3x400V AC+10% 50/60Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
Curentul de infrare max/ef MIG:18A/10.6A, MIG:12.7A/9.8A, MIG:50A/35A ,
' MMA:T19A/8.5A MMA:T4.4A/11.2A MMA:47A/26A
Factorul de putere (coso) 0.93 0.93 0.93
Randament 85 % 85% 85 %
. . . 300A/29V @ 60% 250A/26.5V @ 60% 250A/26.5V @ 60%
[o]
Timp de pornire (10 min/40 °C) 250A/26.5V @ 100%  194A/23.7V@100%  194A/23.7V @ 100%
Reglare curent de iesire MIG: MMA: MIG: MMA: MIG: MMA:
9 50A-300A  70A-300A  40A-250A  60A-250A  50A-250A  50A-220A
Tensiune de iesire nominald MIG: MMA: MIG: MMA: MIG:16.5V- MMA:
g 16.5V-29V  22.8V-32V  16V-26.5V  22.4V-30V 26.5V 22V-28.8V
Tensiune de mersin gol 56V 56V 56V
Clasa de izolatie F F F
Clas de protfectie IP21 IP21 P21
Diametrul sérmei de sudare 2 0.8-1.2 mm 2 0.8-1.0 mm @ 0.8-1.0 mm
Diametrul tip bobina de sarma @ 270 mm, 15 kg @ 270 mm, 15 kg @ 270 mm, 15 kg
Masa 60 kg 45 kg 45 kg

Dimensiune 950 x 458 x 950 mm 950 x 458 x 950 mm 900 x 458 x 950 mm




2. Punerea in functiune
2-1. Conexiune pe retea

1. Fiecare masind are propriul cablu de alimentare de infrare.
2. Trebuie sd fie conectat la retea printr-o prizd cu Impdmantare adecvatal

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

4. Multimetru pentru a verifica daca existd o bandd in tensiune corespunzatoare.

Conexiune la retea Conexiune laretea [~ CO: Supapa reglare a presiunii

Butelii de gaz

AL

Cleste de masa

Cleste de masa

iese de lucr o

Piese de lucry,
Port electrod

Pistolet de Sudare

Mod MMA Mod MIG

2-2. Pregatirea inainte de utilizare

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

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

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

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

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

- Reporniti comutatorul de pe partea din spate.




2-3. Conexiune derulator

1. Axa de derulator de alimentare titularul roller bloca care firul specific.

2. Asigurati-va cd rola de sGrma este potrivit pentru sGrma folosit!

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

4. StrGngesi suruburile de asteptare deruleazd pe sGrmad, apdsati butonul de pe pisto-
let mai departe, in fimp ce firul pdnd cénd iesi pana la duza de contact.

2-4, Control

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

2. Asigurati-va ca toate conexiunile pentru a fi perfect, in special la impamant a masi-
niil

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

4. Asigurati-va cd polaritatea este iesirile corectel

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

3. Functionarea

3-1. Functii Panoul de control

J—

Regulator de curente

Arc caracteristic de reglare

Comutator MMA/MIG

2T/4T setarea mod sudare

Statutul de protectie

Masurarea curentului de sudare

Mdasurare de tensiune de lucru

Regulator de tensuine

V|| AW

Borna pozitiva (+)

12

.|Borna negativa (-)

[
o
=5

.| Variabil polaritate

11

N

.| Conector central




3-2.  Utilizarea panoului de control

1. Punerea in mod MMA/MIG (3). Apdasati butonul pentru a comuta dintre MIG/MMA. Lumina
este In consecinta.

2. 2T/4T buton: In doi timpi, metodele de selectie a patru timpi sau sudare. (4)
- Gradul 2: Apoi, sudate atunci cénd este apdsat inditéjat torta si de sudare este oprit atunci
cdnd declansatorul este eliberat.
- Gradul 4: Dupd o aprindere de succes, impresia de pornire a ceea ce facem atunci cand
a iesit, pot fi sudate; daca pistolul este apdsat din nou pornit, vom trece in modul de sudurd
de incarcare crater, puteti contfrola care arc de stingere buton de pe panoul frontal inainte.
Sudare poate fi oprit atunci cand emisiile operatorului declansa. Acest mod adecvat pentru
sudarea lung.

3. Buton de reglare tensiune(8). Setati tensiunea de iesire la valoarea corecta.

4. Buton de reglare curent de baza (1). Setafi curentul de iesire la valoarea corecta.

5. Buton arc caracteristic (2). Setafi moale / tare sudarea perfecta.

3-3.  Variabil polaritate
Cand utilizati sarma de sudura solid ca gaz de protectie, la sudare cablu pistoleti la scena
himeric pozitiv pentru a fi conectat la cablul de masa la iesirea negativ.

3-4. Lista parametrilor de sudare

ile standard.

Valorile valide sunt enumerate in tabelele de mai jos, valorile generale si condit

APIocc" Sarma Inrerupere Curent Tensiune Viteza Scrmq Debutil
diametrii de sudare de baza sudara prelungire de gaz
(mm) (mm) (mm) (A) (v) (cm/min) (mm) (L/min)
144 < 0.8 0.8,0.9 0 60-70 16-16.5 50-60 10 10
% % 1.0 0.8,0.9 0 75-85 17-17.5 50-60 10 10-15
% § 1.2 0.8,0.9 0 80-90 16-16.5 50-60 10 10-15
g g 1.6 0.8,0.9 0 95-105 17-18 45-50 10 10-15
Q
‘i: é 2.0 1.0,1.2 0-0.5 110-120 18-19 45-50 10 10-15
: % 2.3 1.0,1.2 0.5-1.0 120-130 19-19.5 45-50 10 10-15
3.2 1.0,1.2 1.0-1.2 140-150 20-21 45-50 10-15 10-15
4.5 1.0,1.2 1.0-1.5 160-180 22-23 45-50 15 15
1.2 1.2-1.6 220-260 24-26 45-50 15 15-20
1.2 1.2-1.6 220-260 24-26 45-50 15 15-20
1.2 1.2-1.6 300-340 32-34 45-50 15 15-20
1.2 1.2-1.6 300-340 32-34 45-50 15 15-20
< 0.8 0.8,0.9 0 100 17 130 10 15
g 1.0 0.8,0.9 0 110 17-5 130 10 15
§ 1.2 0.8,0.9 0 120 18-5 130 10 15
< 1.6 1.0,1.2 0 180 19-5 130 10 15
§ 2.0 1.0,1.2 0 200 21 100 15 15
@ 2.3 1.0,1.2 0 220 23 120 15 20
3.2 41641 0 260 26 120 15 20




Placa Sarma Curent . . Sarma . .
. " Tensiune Viteza sudara . Gdz aramlds
diametrii de sudare de baza prelungire
(mm) (mm) (A) v) (cm/min) (mm) (L/min)
ag 1.6 0.8,0.9 60-80 16-17 40-50 10 10
0g
g % 2.3 0.8,0.9 80-100 19-20 40-55 10 10-15
Q
g 3.2 1.0,1.2 120-160 20-22 35-45 10-15 10-15
45 1.0,1.2 150-180 21-23 30-40 10-15 20-25
Placa Sarma Unghuil Curent Tensiune Viteza Sarma Debutil
diametrii de sudare | de sudare de baza sudara prelungire de gaz
(mm) (mm) (°) (A) (V) (cm/min) (mm) (L/min)
I = 1.0 0.8,0.9 450 70--80 17--18 50--60 10 10--15
Q o]
g‘ & 1.2 0.9,1.0 450 85--90 18--19 50--60 10 10--15
@
& o 1.6 1.0,1.2 450 100--110 19--20 50--60 10 10--15
0 G
-% g 2 1.0,1.2 450 115--125 19--20 50--60 10 10--15
= ]
§ ‘é 2.3 1.0,1.2 450 130--140 20--21 50--60 10 10--15
=]
% % 3.2 1.0.1.2 450 150--170 21--22 45--50 15 15--20
4.5 1.0.1.2 450 140--200 22--24 45--50 15 15--20
6 1.2 450 230--260 24--27 45--50 20 15--20
8.9 1.2,1.6 500 270--380 29--35 45--50 25 20--25
12 1.2,1.6 500 400 32--36 35--40 25 20--25
< 1.0 0.8,0.9 450 140 19--20 160 10 15
@
o 1.2 0.8,0.9 450 130--150 19--20 120 10 15
3
% 1.6 1.0.1.2 450 180 22--23 120 10 15--20
I3 2 41641 450 210 24 120 15 20
§ 23 41641 450 230 25 110 20 25
@ 32 41641 450 270 27 110 20 25
4.5 41641 500 290 30 80 20 25
6 41641 500 310 33 70 25 25
& s 0.8 0.8,0.9 100 60--70 16--17 40--45 10 10--15
Q o]
é‘ ot 1.2 0.8,0.9 300 80--90 18--19 45--50 10 10--15
I9)
& o3 1.6 0.8,0.9 300 90--100 19--20 45--50 10 10--15
o) S
s |3 0809 470 100130 20--21 45--50 10 10-15
Q @ 23
y é 1.0,1.2 470 120--150 20--21 45--50 10 10--15
3
% % 3.2 1.0,1.2 470 150--180 20--22 35--45 10--15 20--25
4.5 1.2 470 200--250 24--26 45--50 10--15 20--25
< 470 220 24 150 15 15
Q@
QN
o Q
3
8| 2332 12
Q 470 300 26 250 15 15
@




Masuri de precautie

Spatiul de lucru

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

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

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

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

Cerinte de securitate

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

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

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

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

4. Aparatul este necesar sd fie legat la pamént. In cazul in care aparatul functioneaza de la o refea legatd la
pdmant, standard, legarea la pdmant a aparatului este asiguratd in mod automat. Dacd aparatul este utilizat
de la un generator de curent, in strdindtate, sau de la o refea de alimentare electricd necunoscutd, este ne-
cesard legarea sa la masa prin punctul de impdmantare existent pe acesta, pentru evitarea unor eventuale
electrocutari.

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

Intretinerea

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

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

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

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

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

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

8. Dacd nu utilizati aparatul o perioadd indelungatd, depozitati-l in ambalajul original, infr-un loc uscat.
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CERTIFICAT DE CONFORMITATE
CERTIFICAT DE CALITATE

Furnizorul: IWELD Ltd.
2314 Haldsztelek
Strada Il. Rdkdczi Ferenc nr. 90/B
Tel: +36 24 532-625
Fax: +36 24 532-626

Produsul: MIG 251 DIGITAL
MIG 253 DIGITAL
MIG 320 DIGITAL
MIG/MMA functie dubld, IGBT tehnologia inverter
surse de alimentare de sudare compact

Standardele aplicate (1): EN ISO 12100:2011
EN 50199:1998 si EN 55011 2002/95/CE
EN 60974-10:2014/A1:2015 -05
EN 60974-1:2013

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

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

Serie de fabricatie:

q

'Oféyu ﬂ}
Director Executiv
Bodi Andrds

Haldsztelek, 14.12.2012

www.iweld.ro info@iweld.hu






E-v-v=i_l_,® CUTTING EDGE WELDING

NAVOD NA OBSLUHU

MIG 251 DIGITAL
MIG 253 DIGITAL
MIG 320 DIGITAL

MIG/MMA Dvojmetdédovy zvaraci invertor s tech-
noldgiou IGBT pre zvaranie v ochrannom plyne a pre
zvAranie obalenou elekirédou



POZOR!

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

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

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

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

e PouZivajte len kvalitné a bezchybné zvdracie ndstroje
a pomocky.

e Pouzivatel stroja musi byt 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 zvdaracieho oblUka je nebezpeéné pre oéi a po-
kozku.

e Pri zvdrani pouzivajte zvdaracsky kuklu, ochranné zva-
racské okuliare a ochranny odev proti svetlu a Ziare-
niu!

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

NEBEZPECi POZARU

e Iskrenie pri zvdrani mdze viest ku vzniku poziaru, preto
zvdrajte len v poziaru odolnom prostredi. \\

e VZdy majte plne nabity hasiaci pristroj v blizkostil — \ /

Hluk: Mo6ze viest k poraneniu ucha.
e Hluk vzniknuty pri zvdrani / rezani méze poskodit sluch,
preto pouZivajte ochranné sluchadla.

Porucha stroje: !’ \?
e Dokladne precitajte ndvod na obsluhu.
Obrdafte sa na distribUtora zariadenia.
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Uvod

Predovietkym Vam dakujeme, Ze ste si vybrali nasu zvaracku.

Zvaranie pomocou modernejinvertorovej technoldgie, ktord doddva vysokofrekvenc-
ného menica, vykonného IGBT usmerfiovaca elektrického pridu a vystupného PWM
jednosmerného pridu znacne znizuje hmotnost a rozmery hlavného transformdtora.
Okrem toho zvysuje Ucinnost stroja o 30 %, €¢o md za ndsledok 30 % Usporu energie
v porovnani s

Ucinnost zvaracieho zariadenia je 85%, Co &ini Usporu 30% v spotrebe elekirickej ener-
gie v porovnani s klasickou transformd&torovou zvdrackou konven&nymi transforma-
formi.

Pre zapdlenie oblUka sa pouziva vysokofrekvenéné zapalovanie.

Toto zvdracie zariadenie je uréené pre profesiondine a priemyselné vyuzitie, zodpove-
dd medzindrodnym bezpecnostnym normdm IEC60974.

Zd&ruka na zvdracie zariadenie je 1 rok. Zaruka je platnd jedine pri predlozeni vyplnené-
ho z&ru¢ného listu a pokladni¢ného bloku, so sériovym Cislom zariadenia.

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




1. F6 paraméterek

1-1.  paraméterek

Typ hordaku

Synergicky riadeny
Odkladacia schranka
Stvorkladkové poddavanie
Sietové napdatie/frekvencia
Vstupny prud max./ef.
Ucinnik (cos ¢)

Uc&innost

Dovoleny zataZovatel
(10 min/40 °C)

Rozsah zvaracieho prudu
Pracovné napdtie
Napdtie naprazdno
Trieda ochrany

Krytie

Priemery drétu

Priemer cievky drétu
Hmotnost

Rozmery

MIG 320 DIGITAL

800MIG320

IGrip 240

v

v

3x400V AC+10%
50/60Hz

MIG:18A/10.6A,
MMA:19A/8.5A

0.93

85%

300A/29V @ 60%
250A/26.5V @ 100%

MIG: MMA:
50A-300A

MIG: MMA:
16.5V-29V

56V

P21
©20.8-1.2 mm
@ 270 mm, 15 kg
60 kg

950 x 458 x 950 mm

70A-300A

22.8V-32V

MIG 253 DIGITAL MIG 251 DIGITAL

800MIG253 800MIG251
IGrip 240 IGrip 240
x x
v x
x x

3x400V AC£10% 230V AC£15%

50/60 Hz 50/60 Hz
MIG:12.7A/9.8A, MIG:50A/35A ,
MMA:14.4A/11.2A MMA:47A/26A
0.93 0.93
85 % 85 %
250A/26.5V @ 60% 250A/26.5V @ 60%
194A/23.7V @ 100% 194A/23.7V @ 100%
MIG: MMA: MIG: MMA:
40A-250A  60A-250A  50A-250A  50A-220A
MIG: MMA: MIG: MMA:
16V-26.5V  22.4V-30V  16.5V-26.5V 22V-28.8V
56V 56V
F F
IP21 IP21
2 0.8-1.0 mm 2 0.8-1.0 mm

@ 270 mm, 15 kg @ 270 mm, 15 kg
45 kg 45 kg

950 x 458 x 50 mm 900 x 458 x 950 mm




2. Instalacia
2-1. Siefové napdjanie

1. Kazdy stroj md& svoj vlastny hlavny napdjaci kdbel, ktory musi byt pripojeny do elektrickej siete
cez zemnej pripojky na prave;j strane invertoru!

2. Napdjaci kdbel musi byt zapojeny do vhodnej zasuvky!

3. Vzdy skontrolujte, ¢i napdtie napdjacieho zdroja shlasi s nap&tim na vykonnostnom stitku!

CO; meter

Power supply Power supply

Earth clamp

Earth clamp

5
‘workpiece oy

Welding torch
———1

MMA mode MIG mode

2-2. Zapojenie vystupnych kdblov.

. Stroj m& dva otocné konektory, pomocou ktorych mdzete pripojit drziak a svorku. Skontrolujte
kdble, i su spravne pripojené, v opacnom pripade by mohlo déjst k spdleniul

2. Kdbel 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 elektrédou pracujte opatrne. Vieobecne plati, ze existuju dva spdsoby, ako prepinat invertor:
kladné a zdporné pripojenie. Kladné: elektréda pripojend k ,,-*, kym obrobok pripojeny k ,,+".
Zdporné: elektréda pripojend k ,+*, kym obrobok pripojeny k ,,-*. Dolezité je, Ze zvolte sprévny
spbsob, lebo pri nesprdvnom zvoleni bude oblUk nestabilny a mdze dojst k rozstreku pri zvarani.
V takom pripade zmefite 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.

5. Mbzete ndjst centrdiny MIG EUROKONEKTROR pre pripojenie Vasho MIG hordku. Odpojte elek-
trédové klieste ak mdte pripojeny MIG hordk




2-3.  Pripojenie drétu do poddvaca

1. Na os drziaka drétu upevnite vhodny typ cievky drétu alebo adaptér s drotom. Presvedcte sa,
Ci je poutzity spravny typ poddvacich kladiek, podla typu a priemeru drotul

2. Drét sa md odvijat v smere hodinovych ruciciek, odstrihnite ohnuty koniec drotu pred navlece-
nim do poddvacich kladiek.

3. Utiahnite skrutku na drziaku cievky, navlecte drét medzi otvorené poddvacie kladky, ktoré nd-
sledne zatvorite pomocou pritlaénych bfzd

4. Potlacte tlacidlo na hordku pre studeny posun drétu do hordku az pokym sa drét nedostane
na spravny vylet drétu.

2-4. Kontrola

1. Uistite sa, Ze stroj je sprdvne uzemneny!

2. Uistite sa, Ze vietky pripojenia su bezchybné, najmd& uzemnenie strojal
3. Skonfrolujte, ¢ije zvdraci kdbel a drziak elekirdd riadne pripojeny!

4. Skontrolujte, Cije polarita vystupu spravnal

5. Rozstrek pri zvarani mdze sposobit poZiar, preto sa uistite, ze v okoli nie sU pritomné horfavé Iatky!

3. Prevadzka

3-1 Ovladaci displej

1. Nastavenie pridu

Nastavenie charakteristiky
oblUka

Prepina¢ médov MIG/ROZ
2T/4T prepinac

LED indik&tor poruchy

Displej ampérmetra

Displej voltmetra
Nastavenie napdtia

Pozitivny bvystup

S 0 0N oo~ W

o

12 Negativny vystup

|
o

Menic polarity na MIG hordku

N

Eurokonektor

11




3-2. Ovladanie

1. Prepina¢ médov MIG/ROZ (3) Potlacte pre zmenu zvdracich mddov pre zvdranie v ochrannom
plyne MIG/MAG alebo pre zvdranie ru¢nou obalenou elektrédou ROZ.

2. 2T/4T prepinac (4). Popis funkcie.Mdd 2T ( dvojtakt )- zvéranie sa zapne so stlacenim a drzanim
flacidla na hordku a skonci ked sa tlacidlo pusti. Mod 4T ( Stvortakt ) je vhodné pre dihie zvary.
Zvdranie sa zapne stlacenim tlacidla na hordku, ktoré sa ndsledne méze uvolnit. Pre koniec zvé-
ranie je potrebné opdtovné stlacenie tlacidla, pri ktorom sa aplikuje krdterovy prid, ktory trvd
pokym je stlacené tlacidlo. Po uvolneni tlacidla sa zvdranie vypne.

3. Potenciometrom pre nastavenie napdtia nastavte potrebné zvdéracie napdtie.

4. Potenciometrom pre nastavenie pridu nastavte potrebné zvdraci prid.

5. Nastavenie charakteristiky oblUku (zmena indukcie). Pre nastavenie mdksieho / tvrdsieho obly-
ku pre dosiahnutie pozadovaného vysledku.

3-3. Menic¢ polarity
Zvdracie zariadenie je vybavené lahkou zmenou polarity zvdraciehop hordku. Pre zvdranie v
ochrannom plyne MIG/MAG s plnym droétom napojte kdbel na kladnU polaritu. Niektoré typy

plnenych drétovych elektréd ( frubickového drétu ) si vyzaduju zdpornU polaritu, preto kdbel
napojte do zdpornej svorky.

3-4.  Odporiué¢ané hodnoty zvdaracich parametrov

Uvedené hodnoty v tabulkdch majio vieobecny charakter platné pri standardnych podmien-
kach zvarania.

Hrubka Priemer Koreriovd Zvdaraci Zvdracie Rychlost Vylet Prietok
materidlu drotu medzera prid napdtie zvarania drotu plynu
(mm) (mm) (mm) (A) (v) (cm/ (mm) (L/min)
min)
Tupy | - Pomald& 0.8 0.8 ;09 0 60-70 16-16,5 50 - 60 10 10
zvar rychlosf
varania 1,0 08:09 0 75-85 | 17-17,5 | 50-60 10 10-15
1,2 08 :09 0 80-90 16-16,5 50 - 60 10 10-15
1.6 08 ;0.9 0 95-105 17-18 45-50 10 10-15
2,0 1,0 ;1,2 0-0,5 110-120 18-19 45-50 10 10-15
2,3 1,0:1,2 0,5-1,0 120-130 | 19-19,5 45-50 10 10-15
32 1.0:1.2 1,0-1,2 140-150 20-21 45-50 10-15 10-15
4,5 1,0 ;1,2 1,0-1,5 160 - 180 22-23 45-50 15 15
1.2 1.2-1,6 220 - 260 24-26 45-50 15 15-20
1.2 1.2-1,6 220 - 260 24-26 45-50 15 15-20
1,2 1,2-1,6 300 - 340 32-34 45-50 15 15-20
1,2 1,2-1,6 300 - 340 32-34 45-50 15 15-20
Vysokd 0.8 08 :09 0 100 17 130 10 15
rychlosf
varania 1,0 08:09 0 110 17,5 130 10 15
1,2 08 :09 0 120 18,5 130 10 15
1.6 1012 0 180 19.5 130 10 15
2,0 1,0 ;1,2 0 200 21 100 15 15
2,3 1,0 ;1,2 0 220 23 120 15 20
32 1,0 ;1.2 0 260 26 120 15 20




n:‘c:;frr;u Priemer drétu | Zvdraci prod vac?;:r)%(t:iiee fjc’(n:rgr?if:: Vylet drotu Prietok plynu
(mm) (mm) (A) (V) (cm/min) (mm) (L/min)
z 1.6 0.8,0.9 60-80 16-17 40-50 10 10
g 2.3 0.8,0.9 80-100 19-20 40-55 10 10-15
S 3.2 1.0,1.2 120-160 20-22 35-45 10-15 10-15
4.5 1.0.1.2 150-180 21-23 30-40 10-15 20-25
Anyag- PR .Uhc?l P Zvdracie Rychlost . N .
vastagsag Huzalatmeérd zvg;c:g:zho Zvaraci prod napdtie varania Vylet drétu |Prietok plynu
(mm) (mm) (°) (A) v) (cm/min) (mm) (L/min)
g 3 1.0 0.8,0.9 450 70--80 17--18 50--60 10 10--15
g é 1.2 0.9.1.0 450 85--90 18--19 50--60 10 10--15
% % 1.6 1.0,1.2 450 100--110 19--20 50--60 10 10-15
é‘ 822 2 1.0,1.2 450 115125 19--20 50--60 10 10-15
g S“ 23 1.0,1.2 450 130--140 20--21 50--60 10 10--15
% 3.2 1.0,1.2 450 150--170 21--22 45--50 15 15--20
4.5 1.0,1.2 450 140--200 22--24 45--50 15 15--20
6 1.2 450 230--260 24--27 45--50 20 15--20
8.9 1.2,1.6 500 270--380 29--35 45--50 25 20--25
12 1.2,1.6 500 400 32--36 35--40 25 20--25
s 1.0 0.8,0.9 450 140 19--20 160 10 15
% 1.2 0.8,0.9 450 130--150 19--20 120 10 15
}i‘ 1.6 1.0,1.2 450 180 22--23 120 10 15--20
g 2 41641 450 210 24 120 15 20
5\ 23 41641 450 230 25 110 20 25
%’ 3.2 41641 450 270 27 110 20 25
4.5 41641 500 290 30 80 20 25
6 41641 500 310 33 70 25 25
z 3 0.8 0.8,0.9 100 60--70 16--17 40--45 10 10--15
g é 1.2 0.8,0.9 300 80--90 18--19 45--50 10 10--15
s |32 1.6 0809 300 90--100 19-20 45-50 10 10-15
fé §_ 0.8,0.9 470 100--130 20--21 45--50 10 10--15
% 5\ >3 1.0,1.2 470 120--150 20--21 45--50 10 10-15
_g, %, 3.2 1.0,1.2 470 150--180 20--22 35--45 10--15 20-25
4.5 1.2 470 200--250 24--26 45--50 10--15 20--25
g‘ ; 470 220 24 150 15 15
R
Q'3
S| 23-32 12
%) 470 300 26 250 15 15




Opatrenia

Pracovisko

Zaistite, aby pracovisko bolo suché, chrdnené pred priamym sinecnym Ziarenim, prachom a
koréznym plynom. Maximdina vihkost vzduchu musi byt pod 80 % a teplota okolia v rozmedzi -10
°C az +40 °C.

Bezpeénostné poziadavky

Zvdaraciinvertor poskytuje ochranu pred nadmernym napétim, 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 silny prid, takze prirodzené vetranie nezabezpedi
dostatoc¢né chladenie. Aby ste zaistili dostatocné chladenie, musi byt medzi strojom a stenou
alebo inou prekdazkou aspor 30 cm volny priestor. Dobré vetranie je nevyhnutné pre normdinu
funkciu a dihu Zivotnost stroja.

2. Zvaraci prud nesmie prekrocit maximdinu pripustnd hodnotu. Nadmerny prid méze skrdtif Zivot-
nost stroja alebo poskodit ho.

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

4. Stroj musi byt uzemnén! Ked pouZivate standardnid uzemnenl 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 bderu elektrickym priodom.

5.V pripade pretazenia alebo prehriatia stroj sa okamtzite zastavi. Po vypnuti ho hned opét neza-
pinajte. Po&kajte, kym ho ventildtor poriadne ochladil

Udriba

1. Pred Udrzbou alebo opravou vzdy vypnite stroj!

2. Uistite sa, &ije stroj riadne uzemneny!

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

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

5. Stroj pravidelne Cistite pomocou stlaceného vzduchu. Pri pouziti v prasnom prostredi Cistite stroj
kazdy den.

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

7. Ked sa do stroja dostane voda, pred pokracovanim prdce 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: MIG 251 DIGITAL
MIG 253 DIGITAL

MIG 320 DIGITAL
MIG/MMA Dvojmetddovy zvaraci invertor s
technoldgiou IGBT pre zvdranie v ochrannom
plyne a pre zvaranie obalenou elekirédou

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 sGcasnej dobe.

Vyrobca prehlasuije, 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), 14/12/14 N
| Do
\

Konatel spolocnosti:
Andrds Bodi

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

* 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-

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! i, /

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

FIRE HAZARD

* The welding spafter may cause fire, thus remove @
flammmable 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!
Malfauncions

¢ Check this manual first for FAQs. !3 ‘?
e Contact your local dealer or supplier for further ad-

vice.
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1. Infroduction

First of all, thank you for using our welders!

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

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

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

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

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




The main parameters

MIG 320 DIGITAL

MIG 253 DIGITAL

MIG 251 DIGITAL

Accessories MIG Torch
Synergic Control

Built-in storage box
Double Drive Wire Feeder
Rated Input Voltage (V)
Rated Input Current max/eff.
Power Factor (cos @)
Efficiency

Duty Cycle(10 min/40 °C)
Output Current Range
Rated Output Voltage
No-load Voltage
Insulation Class
Protection Class

Welding Wire

Diameter of Coil (mm)
Weight

Dimension

800MIG320

IGrip 240

v

3x400V AC+10%
50/60Hz

MIG:18A/10.6A,
MMA:19A/8.5A

0.93

85%
300A/29V @ 60%

250A/26.5V @ 100%

MIG:
50A-300A

MIG:

MMA:

MMA:

16.5V-29V  22.8V-32V

56V

IP21
@0.8-1.2 mm
@ 270 mm, 15 kg
60 kg

950 x 458 x 950 mm

70A-300A  40A-250A

800MIG253

IGrip 240

x

3x400V AC£10%
50/60 Hz

MIG:12.7A/9.8A,
MMA:14.4A/11.2A

0.93

85%
250A/26.5V @ 60%

194A/23.7V @ 100%

MIG: MMA:

MIG: MMA:

16V-26.5V  22.4V-30V

56V

IP21
@ 0.8-1.0 mm
@ 270 mm, 15 kg
45 kg

950 x 458 x 950 mm

60A-250A  50A-250A

800MIG251

IGrip 240

x

230V AC*15%
50/60 Hz

MIG:50A/35A ,
MMA:47A/26A

0.93

85 %
250A/26.5V @ 60%
194A/23.7V @ 100%

MIG: MMA:
50A-220A

MIG: MMA:

16.5V-26.5V 22V-28.8V

56V

P21
@ 0.8-1.0 mm
@ 270 mm, 15 kg
45 kg

900 x 458 x 950 mm




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

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

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

€O, meter
Power supply Power supply

Gas

cyflinder

Earth clamp Earth clamp

Electrode holder Welding torch

MMA mode MIG mode

2-2. Connection of output wires

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

2. The electrode holder wire is connected to the negative ferminal, while the work
piece is connected to the positive terminal; connect one terminal of the earth clamp
fo the red air plug, and tighten 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
fo "+"; Choose the way according fo the practical requirements, and wrong choose
may cause unstable arc and big splash, etc. Under this circumstance, renew the air
plug rapidly in order to change the poles.

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

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




2-3. Connect the wire feeder

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

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

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

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

3. Operation Instructions

3-1. Front panel layout

j—

Current adjustment button

Arc trait adjustment button
MMA/MIG switch button
2T/4T switch button

Abnormal indicator

Current meter

Voltage meter

Voltage adjustment button

VO IN|> O~ N

Positive output terminal

12— 0

o

.|Negative output terminall

11

—
—

.| Polarity conversion joint

N

.|Torch joint




3-2.  Front panel instruction

1. MMA/MIG button. Press it to change the welding mode of MIG or MMA. The indicator would
light on.

2. 2T/4T button. The description as follows.

2T mode applies to spot welding. The welding machine starts working by press the torch
switch, and stops when release it.

4T mode is suitable for long time welding. The arc current starts when pressing the forch switch
first time. Then the machine welds by release the switch. The crater current occurs when
press the switch again, and the machine stops welding when release it.

3. Voltage adjustment knob. Adjust the range of output voltage.
4. Current adjustment knob. Adjust the range of output current.

5. Electric arc characteristic knob. Adjust the soft/hard range of the electric arc to achieve
perfect welding performance.

3-3.  Polarity conversion joint
This machine has the polarity conversion; There are positive output terminal and negative output
terminal between wire feeder and wire spool; When use solid wire with gas protection, torch
socket should be connected to the positive output terminal, ground cable should be connect-
ed to the negative output terminal; When use flux-cored wire, the two connected cable should
be exchanged.

3-4. The values listed in the following table are the general specification
values under standard condition.

Thizll?rzgss dicwnlr;er Interval Current Voltage V\s/yiledeizgg ext\/g::on GC:Z?S v

(mm) (mm) (mm) (A) (V) (cm/min) (mm) (L/min)

g, 5 0.8 0.8,0.9 0 60-70 16-16.5 50-60 10 10
§ ;» 1.0 0.8,0.9 0 75-85 17-17.5 50-60 10 10-15
g %_" 1.2 0.8,0.9 0 80-90 16-16.5 50-60 10 10-15
;E'j % 1.6 0.8,0.9 0 95-105 17-18 45-50 10 10-15
2 3 2.0 1.0,1.2 0-0.5 110-120 18-19 45-50 10 10-15
“ 2.3 1.0.1.2 0.5-1.0 120-130 19-19.5 45-50 10 10-15
3.2 1.0.1.2 1.0-1.2 140-150 20-21 45-50 10-15 10-15

4.5 1.0,1.2 1.0-1.5 160-180 22-23 45-50 15 15
1.2 1.2-1.6 220-260 24-26 45-50 15 15-20
1.2 1.2-1.6 220-260 24-26 45-50 15 15-20
1.2 1.2-1.6 300-340 32-34 45-50 15 15-20
1.2 1.2-1.6 300-340 32-34 45-50 15 15-20

@I}' 0.8 0.8,0.9 0 100 17 130 10 15

>

s 1.0 0.8,0.9 0 110 17-5 130 10 15

% 1.2 0.8,0.9 0 120 18-5 130 10 15

2 1.6 1.0,1.2 0 180 19-5 130 10 15

% 2.0 1.0,1.2 0 200 21 100 15 15

2.3 1.0,1.2 0 220 23 120 15 20

3.2 41641 0 260 26 120 15 20




Th'ibcl:iLeess dic\lfr\{:eefer Current Voltage vzzgiendg Wire extension G?; fﬂeow
(mm) (mm) (A) (V) (cm/min) (mm) (L/min)
‘EL % 1.6 0.8,0.9 60-80 16-17 40-50 10 10
S é: 2.3 0.8,0.9 80-100 19-20 40-55 10 10-15
©= 3.2 1.0,1.2 120-160 20-22 35-45 10-15 10-15
4.5 1.0.1.2 150-180 21-23 30-40 10-15 20-25
Plate Wire Weldiqg Welding Wire Gas flow
thickness diameter gur;ﬁggcal Current Voltage speed extension rate
(mm) (mm) (°) (A) v) (cm/min) (mm) (L/min)
:9,‘: g 1.0 0.8,0.9 450 70--80 17--18 50--60 10 10--15
g g 1.2 0.9.1.0 450 85--90 18--19 50--60 10 10--15
% % 1.6 1.0,1.2 450 100--110 19--20 50--60 10 10-15
g % 2 1.0,1.2 450 115125 19--20 50--60 10 10-15
g: 3 23 1.0,1.2 450 130--140 20--21 50--60 10 10--15
é 3.2 1.0,1.2 450 150--170 21--22 45--50 15 15--20
Lg 4.5 1.0,1.2 450 140--200 22--24 45--50 15 15--20
g: 6 1.2 450 230--260 24--27 45--50 20 15--20
- 8.9 1.2,1.6 500 270--380 29--35 45--50 25 20--25
12 1.2,1.6 500 400 32--36 35--40 25 20--25
o 1.0 0.8,0.9 450 140 19--20 160 10 15
% 1.2 0.8,0.9 450 130--150 19--20 120 10 15
%_ 1.6 1.0,1.2 450 180 22--23 120 10 15--20
o 2 41641 450 210 24 120 15 20
8 23 41641 450 230 25 10 20 25
3.2 41641 450 270 27 110 20 25
4.5 41641 500 290 30 80 20 25
6 41641 500 310 33 70 25 25
:9\: g 0.8 0.8,0.9 100 60--70 16--17 40--45 10 10--15
g (22 1.2 0.8,0.9 300 80--90 18--19 45--50 10 10--15
< & 1.6 0.80.9 300 90--100 19-20 45--50 10 1015
g % 23 0.8,0.9 470 100--130 20--21 45--50 10 10--15
% 8 ’ 1.0,1.2 470 120--150 20--21 45--50 10 10-15
% 3.2 1.0,1.2 470 150--180 20--22 35--45 10--15 20-25
ES 4.5 1.2 470 200--250 24--26 45--50 10--15 20--25
56‘; 470 220 24 150 15 15
>
5
& 23-32 12
e 470 300 26 250 15 15
kel
g




Precautions

Workspace

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

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

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

Safety requirements

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

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

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

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

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

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

Maintenance
1. Remove power unit before maintenance or repair!
2. Ensure that proper grounding!

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

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

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

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

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

8 When not in use for a long time, in the original packaging in a dry place.
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Applied Rules (1):

IWELD Ltd.

2314 Haldsztelek

Il. Rakdcezi Ferenc street 90/B
Tel: +36 24 532-625

Fax: +36 24 532-626

MIG 251 DIGITAL

MIG 253 DIGITAL

MIG 320 DIGITAL
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Kisztelt VAasarld!

Figyelmébe ajdnljuk az aldbbiakat a jotdalldsi jegy érvényességét illetéen. Ha a javitdst

a visszaaddstdl szamitott 30 nap alatt nem tudjuk elvégezni, Ugy kdltségmentes
kolcsdntermékrodl szervizink Utjdn gondoskodunk a javitds befejezéséig. Nem tekinthetd
j6tdllds szempontjdbdl hibdnak, ha mi vagy az dltalunk jotalldsi javitdsok elvégzésével
megbizott szerviz bizonyitja, hogy a meghibdsodds rendeltetésellenes haszndlat, alakitds,
szakszerGtlen haszndlat utdn keletkezett okokbdl kdvetkezett be. Ennek alapjdn a
vasarlot j6talldsi idén belll meghibdsodott termék dijmentes kijavitdsa, vagy ha ez nem
lehetséges, kicserélése és ezzel 6sszefiggd kdr megtéritése illeti. Az eladdtdl kdvetelie
meg a vasdrlds napjdnak feltintetését az eladdszery részére eldirt rovatban, és a jotdlldsi
szelvényeken. Elveszett j6tdlidsi jegyet a jotdlldst vdallald csak az eladds napjénak

hitelt érdemld igazoldsa (pl. datummal, bélyegzdével elldtott szamla) esetén potol.

A termék cseréjét lehet kérni: Ha a tennék: - a vasdrlastdl szémitott 3 napon belll
meghibdsodott. A cserét a vasdrlds helyén kell érvényesiteni. - Kicseréljik a terméket,

ha azt javitdssal nem tudjuk rendeltetésszeri haszndlatra alkalmassd tenni, vagy a javitdst
a termék atvételét kévetd 30 nap alatt nem tudjuk befejezni. Csere esetén Uj j6tdlldst
biztositunk. A cserére jogositd igazoldst a szerviz dllitja ki. Ha a cserére nem volna
lehetéség, igy az On vdlasztasa szerint a termék visszaaddsa fejében a vételdrat megtéritjik.
A szabdlytalan haszndlat elkerUlésének érdekében a termékhez gépkdnyvet

mellékelUnk és kérjik, hogy az ebben foglaltakat sajat érdekében tartsa be, mert a
haszndlati utasitdstdl eltéré haszndlat miatt bekdvetkezett hiba esetén a termékért jotdllast
nem vdllalunk. Az ilyen okbdl bekdvetkezett meghibdsodott termék javitdsi kdltsége

a jotdlldsi idétartamon belUl is a vevét terheli.

Jotdldsi javitdst csak a jotdlldsi jegy egyidejl bemutatdsdval végzink. A jotdlldsi jegyen

a vevé dltal barmilyen szabdlytalan javitds, térlés vagy dtirds, valdtlan adatok
bejegyzése a jotdlldsi jegy érvénytelenségét vonja maga utdn.

A j6tdliGsi jegyen a javitd szolgdlatnak kell feltintetni:

* Azigény bejelentésének idépontjat,

* A hibajelenséget.

* A javitds médjat és idejét, valamint a meghosszabbitott jotdllds lejdrati idejét,
* A javitdsi munkalap szdmat.

Javitdsi munkdk kizdrélag csak a jétdlldsi jegy alapjan és egy szdmozott javitdsi szelvény
bevondsa ellenében végezhetnek a jegyen feltintetett javitd szervizek. A jétdlldsi

jegy szelvényeket tartalmaz, ellendrizze, hogy minden javitdsndl kitdltsék a megfeleld
szel vény részt.

A vasdrldk jogait és kdtelességeit, valamint a gydrtdkat terheld kdtelezettségeket a
151/2003. (IX. 22) sz. kormdnyrendelet tartalmazza.

IWELD Kft.
2314 Haldsztelek, ll. Rakdczi Ferenc Ut 90/B
Tel: +36 24 532-625
Fax: +36 24 532-626
E-mail: info@iweld.hu
Web: www.iweld.hu
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7 7 Ve Forgalmazd:
JOTALLASI JEGY L
2314 Haldsztelek

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

Fax: +36 24 532-626

Sorszdm:

tipusu gydri szdmu
termékre a vasarlastdl szamitott 12 honapig kotelezd jotdlldst vallalunk a jogszabdly szerint. A jotdllds lejdrta utdn 3 évig biz-
tositjuk az alkatrész utdnpotiast.
Vdsarlaskor kérje a termék prébajat!

Elad tolti ki:

A vasdrlé neve:

Lakhelye:

Vésardas napja: EV HO NAP

Eladd bélyegzéje és aldirdsa:

Jotdllasi szelvények a kételezé jotdlldsi idSre

Bejelentés idépontja:

Hiba megszintetésének idépontja:

Bejelentett hiba:

A jotdllds Uj hatdrideje:

A szerviz neve: Munkaszdm:

2% HO NAP

aldirds

Bejelentés idépontja:

Hiba megszintetésének idépontja:

Bejelentett hiba:

A jotdllas Uf hatdrideje:

A szerviz neve: Munkaszdm:

EV HO NAP

aldirds

Figyelem!
A garancia jegyet vasdridskor érvényesiteni kell a készUlék gydri szdmdnak feltintetésévell A garancia kizdrélag
azonos napon, kidllitott gydri szdmmal ellétott szdmldval egyUtt érvényes, ezért a szdmlat érizze meg!



IWEL D

RO . . Distribuitor:
Certificat de gara nhe IWELD KFT.
2314 Haldsztelek

Str. I.LRAkdczi Ferenc 90/B

Ungaria

Tel: +36 24 532-625

Fax: +36 24 532-626

Numdar:

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

Completat de catre Vanzator:

Numele clientului:

Adresa:

Data de cumpdrare: An Luna Zi

Stampila si semndatura vanzatorului:

Sectiuni de garantie a perioadei de garantie

Data raportului:

Data incetdrii:

Descriere defect:

Noul termen de garantie:

Numele serviciului: Cod de locuri de munca:

An Luna Zi

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

Garantia trebuie sa fie validate la timp de cumparare a biletului fabrica numarull Garantie numai pe aceeasi
zi, cu o facturd poartd numarul de eliberat este valabil pentru o fabrica, deci proiectul de lege sa-l pastratil
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DistribUtor:

K ZARUGNY 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: ......cvvvevereeeenennne
Na tento vyrobok plati zaruka 12 mesiacov od kipy podla platnej legislativy. Na uplatnenie zdaruky je nutné predlofitf origindl-
ny ndkupny doklad! Po uplynuti zaruénej doby 3 roky Vam zabezpeéime prisun ndhradnych dielov.

Pri kipe tovaru poziadajte o rozbalenie a kontrolu vyrobku!

Vyplni predajca:
Meno kupujiuceho:

Bydlisko:

Dd&tum zakUpenia: den: mesiac: rok:

Peciatka a podpis predajcu:

ZARUCNE KUPONY

Datum nahlésenia:

Ddatum odstrdnenia vady:

Nahldsend vada:

Novd zdruénd doba:

Ndavoz servisu: Cislo prace:

Den: .o mesiac: rok:

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

Podpis







