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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 315 IGBT | MIG 250 IGBT | MIG 250 IGBT S
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414 i Ultsé 3x400V AC +10%, 230V AC*15%
Hdlézati feszUltség '50/60 Hz 50/60 Hz
MMA -
Max./effektiv dramfelvétel
MIG 18.3A/12.9A 12A/7A 41.8A/29.6A
Teliesitménytényezé (cos @) 0.93
Hatdésfok 85%
ﬁ Bekapcsoldsi id§ (10 perc/40 °C) 300A @ 60% 250A @ 60% 250A @ 60%
% 250A @ 100% 194A @ 100% 194A @ 100%
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B . MMA 50A-315A 50A-250A 50A-250A
E Hegesztéaram
P~ MIG 50A-315A 50A-250A 50A-250A
<
& MMA - = -
Munkafesziltség
MIG 16.5V-29V 16.5V-26.5V 16.5V-26.5V
Uresjérati fesziltség 60V 60V 60V
Szigetelési osztaly F
Védelmi osztdly IP21S
Huzal&tmérd 0.8-1.2 mm 08-1.0 mm 0.8-1.0 mm
Huzaltekercs atméré @270 mm, 15kg
Témeg 51kg 50 kg 50 kg
Méret (HXSZxM) 1050x500x750 mm



2. BelUzemelés
2-1. Hdlézatra csatlakozdas

1.

2.
3.

csatlakozd (+)

Minden gép sajdt bemeneti dramvezetékkel rendelkezik. Megfeleld hdldzati aljzaton
keresztUl a foldelt hdldzatra kell csatlakoztatnil

Az dramvezetéket a megfeleld foldelt hdldzati csatlakozdba kell bedugnil
Multiméterrel ellendrizzik, hogy a fesziltség megfeleld sdvtartomdnyban van-e.
Kezelbpanel Palackrégzitd
Centrdl
csatlakozd Hdlézati kdbel
240V
Munkakdbel

Védégdz beme-
neti csatlakozd

Testkdabel
csatlakozé (-) HUtéventilator
2-2. Kimeneti vezetékek és a MIG hegesztd pisztoly csatlakozasa

1.

2.

Mindegyik gép gydri munkakdbellel kerUl forgalomba, melyeknek két lengd csatla-
kozdja van, amit a panelra csatlakoztathatunk. Ellendrizzik, hogy j6l csatlakozzanak
a kdbelek, kUldnben mindkét oldal sérilnet, tUimelegedhet vagy eléghet!

Az elektrodafogd-vezeték a negativ pdlushoz, mig a munkadarab (test) a pozitiv
polushoz kapcsolddik.

Ha nem foldelt a hdldzat, akkor a gépet a hatuljdn 1évé foldelési csatlakozdn keresztUl

3.

kolon foldelni kelll

Oda kell figyelni az elektréda vezetékre, mivel két mddja van az inverteres hegesz-
t6gép kapcsolasdra: pozitiv és negativ csatlakozds. Pozitiv: elektrodatartod .-, mig
a munkadarab a ,+"-hoz. Negativ: munkadarab ,,-, , mig elekfrédatartd ,,+" —-hoz
kapcsolt. A gyakorlatnak megfelelé mddot vdlassza, mert hibds kapcsolds instabil
ivet, illetve sok froccsenést okozhat. llyenkor cserélie meg a polaritast, hogy elkerllje
a hibdas géphaszndlatot!

. Ha a munkadarab t0l messze van a géptdl (50-100m) és a mdsodlagos vezeték tUl

hosszU, akkor a vezeték keresztmetszetét ndvelni kell, hogy elkerUljik a feszlltsége-
sést.

.. Fogyé elekirédds (MIG) Uzemmddban csatlakoztassa a hegesztd pisztolyt a kom-

pakt centrdl-csatlakozéhoz és az Uzemmadd vdlasztd gombot dllitsa “MIG" dlldsba.
A elekiréda fogd csatlakoztassa le a géprél!



2-3 A huzalel6tolé csatlakozdsa

1. A huzalelétold tartd tengelyére régzitse a megfeleld huzalgérgdt, mely huzal specifi-
kus. Bizonyosodjon meg, hogy a huzalgérgd a haszndlt huzalhoz alkalmas-e!

2. Huzalt éramutatd jardsdval megegyezd irdnyba kell letekerni, majd levagni a gor-
be, tort szakaszt, ez utdn fUzzUk csak azt tovdbb!

3. HUzza meg a csavart a huzal-leszoritdn, tegye a huzalt a huzaladagold kerék veze-
téjébe, és fUzze be a huzalt a hegesztpisztolyba.

4. Nyomja meg a huzaladagolé gombot, hogy a hegesztépisztolyba kerlljén a huzal.

2-4. Ellendrzés

1. EllendrizzUk hogy a gép megfelelé mddon legyen féldelve!
2. EllendrizzUk, hogy minden csatlakozds tdkéletes legyen, kUldndsen a gép foldelése!

3. Ellendrizzk, hogy elekirodafogd vagy MIG hegesztépisztoly és a testkdbel kdbel-
csatlakozdsa tokéletes legyen!

4. EllendrizzUk, hogy kimenetek polaritdsa megfeleld legyen!
5. EllendrizzUk, hogy az Uzemmdd kapcsold helyes dlidsban legyen!

6. Hegesztési froccsenés tUzet okozhat, ezért ellenérizze, hogy nincs-e gyulékony anyag
a munkaterUleten!
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3. Mikodés

3-1.  MUkodés lépései

1. Nyissa meg a gdzpalack szelepét és dllitsa az dramlasmérdt a kivant helyzetbe.
2. Hegesztpisztoly gdzterel§ méretét valassza a huzal dtmérdje szerint.

3. Allitsa az dram és feszUltség értékeket a munkadarab vastagsdgdnak és anyagd-
nak megfeleléen.

4. Indukcid szabdlyzd gombjdt dllitsa megfeleld helyzetbe.
5. Nyomja meg a hegesztépisztoly gombjdt és elkezdheti a hegesztést.

3-2. Hegeszt6aram bedllitasa

1. Hegesztédram és feszlltség értéke kozvetlenUl kihat a hegesztés stabilitdsdara, mi-
néségére és a termelékenységére, figyelien a szakszer( értékek megvdlasztdsdra.

2. Hegesztés paramétereinek bedllitdsa a huzal dtmérd, beolvadds és a termelés
egyéb szempontjai alapjdn térténik.

Aldbbi adatokra legyen figyelemmel a hegesztédram kivdlasztdsdndl a munka jelle-
gétél fuggden:

Hegeszt6dram és fesziltségsavja folyamatos és szakaszos miveleteknél

Huzal @ (mm) - Folyamatos Szakaszos mivelet
ram (A) Feszultseg (v) Aram (A) Feszultseg (v)
0,6 40~70 17~19 160~400 25~38
0,8 60~100 18~19 200~500 26~40
1,0 80~120 18~21 200~600 27~40
1,2 100~150 19~23 300~700 28~42
1,6 140~200 20~24 500~800 32~44




3-3. Hegesztés-sebesség valasztasa

1. Hegesztésebesség kivalasztdsa kihat a hegesztés mindségére és termelékenységé-
re.

2. Ha né a hegesztési sebesség, gyengUl a védégdz hatékonysdga és esik a hémér-
séklet, igy nem optimdilis a varratképzésre. Ha tUl kicsi a sebesség, a munkadarab
kdrosodhat, varratképzés nem idedlis. Gyakorlatban, a hegesztés sebességnek
nem szabad tUllépje a 30m/h-t.

3-4.  Huzaltdlnyulds hosszanak bedllitasa

1. FUvékdbdl megfeleld hosszU huzal kell, hogy kinyUljion. Ha ez a hossz né, néveked-
het a termelékenység, de ha tUl hosszU, erésddik a frocskolés.

2. Altaldban ez a hossz a hegesztéhuzal dtmérdjének tizszerese kell, hogy legyen.

3-5. CO, aramlds mennyiségének bedllitasa

Elsédleges szempont a védelem hatékonysdga. A kis délésszdgl hegesztés jobb
védelemhatékonysdgu, mint a nagy déléssz6gu.

F& paraméterek:

Vastaghuzall erésd-

Vékony huzall CO,

Vastaghuzald CO,

Hegesztes-mod hegesztés hegesztés Loerg:sg%
CO, (I/min) 5~15 15~25 25~50




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 levegévell 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

10
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Forgalmazo: IWELD Kft.
2314 Haldsztelek
Il. RAkdczi Ferenc Ut 90/B
Tel: +36 24 532-625
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Termék: MIG 200 IGBT
MIG 250 IGBT
MIG 250 IGBT Egyfazis0
MIG 315 IGBT
MIG/MMA kétfunkcids IGBT technoldgids
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Alkalmazott szabdlyok (1): EN ISO 12100:2011
EN 50199:1998 és EN 55011 2002/95/CE
EN 60974-10:2014/A1:2015 -05
EN 60974-1:2013

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

A termékkel és annak haszndlatdval kapcsolatos érvényben 1évé jogszabdlyokat meg kell
ismerni, figyelembe kell venni és be kell tartani.

Gydrté kijelenti, hogy a fent meghatdrozott termék megfelel az 6sszes fenti megadott sza-
bdlynak és megfelel a 2004/108 / EK és 2006/95 / CE irdnyelvek dltal meghatdrozott alap-
vetd kdvetelményeknek.
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q
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L'ngv\eze’rc'S igazgatd:
B&di Andrds

www.iweld.hu info@iweld.hu
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Infroducere

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

Baza functiondrii fiecarui aparat de sudurd este fehnologia invertoarelor moderne,
Avantajul tehnologiei este acela ca scad intr-un mod considerabil masa si dimensiu-
nile transformatorului principal, in timp ce randamentul creste cu 30% comparativ cu

aparatele de sudare cu transformator traditional.

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

Va rugdm, cainainte de utilizarea aparatului, s& citifi cu atentie si s aplicati informa-
fiile din manualul de utilizare. Manualul de ufilizare prezintd sursele de pericol ce apar
in timpul operatiunilor de sudare si de tdiere, include parametrii si functiunile apara-
tului si oferd suport pentru utilizare si setare, continénd deloc sau doar intr-o foarte
micd masurd cunostintele profesionale exhaustive privind sudarea si taierea. Th cazul
in care manualul nu va oferad suficiente informatii, va rugdm sa va adresati furnizorului
pentru informatii mai detaliate.

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

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

V& dorim spor la treabadl

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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




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

¢ Nu trece la un alt mod in timpul suddarii!

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

* Butonul de alimentare asigurd o infrerupere com-
pleta g e

¢ 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- fg;g\-
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- N~
voastra de lucru este sigurd. L

Fumul - poate fi nociv sanatatii dumneavoastra!l

* Tineti-va capul la distanta de fum. ._QE

Radiatia arcului electric - Poate dauna ochilor si pielii

dumneavoastra!

¢ 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
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
probleme.




1. Primele parametrii

_ MIG 315 IGBT | MIG 250 IGBT | MIG 250 IGBT S

Numar articol 800MIG315IGBT 800MIG250IGBT 800MIG250IGBTS
Tip invertor IGBT
2 Racitor de apa X
o
2 Controlul digital X
o}
O Numérul de program 0
EMC v
Sinergic controlat X
Mode de puls X
Mode de dublu-puls X
Polaritate inversd - FCAW X
5 0) 21/41 v
z =
= 25T/4ST X
=)
L SPOT X
Unitate de alimentare sarma %
portabil
Design compact v
Role pentru sarma 4
LFTTIG
=
19 HF TIG .
a
PULSE DC TIG I e
Arc Force X
Reglabild ARC force X
Hot Start v/
Accesoriu MIG iGrip pistolet IGRIP 240
Optional MIG ipistolet x
Numarul de faze 3 1
i i 3x400V AC +10%, 230 V AC+15%
Tensiune de alimentare 50/60 Hz 50/60 Hz
MMA R
Curentul de intrare max/ef.
MIG 18.3A/12.9A 12A/7A 41.8A/29.6A
Factorul de putere
feen@ 0.93
Randament 85%
__ Raport sarcina de durata 300A @ 60% 250A @ 60% 250A @ 60%
F—_‘ (10 min/40 °C) 250A @ 100% 194A @ 100% 194A @ 100%
w
s> . MMA 50A-315A 50A-250A 50A-250A
§ Reglare curent de iesire
< MIG 50A-315A 50A-250A 50A-250A
o
MMA - - -
Tensiune de iesire nominald
MIG 16.5V-29V 16.5V-26.5V 16.5V-26.5V
Tensiune de mers in gol 60V 60V 60V
Clasa de izolatie F
Grad de protfectie IP21S
Diametrul sérmei 08-1.2 mm 08-1.0 mm 0.8-1.0 mm
Diametrul bobina de sarmd @270 mm, 15kg
Masa 51 kg 50 kg 50 kg
Dimensiunile 1050x500x750 mm



2. Punereain functiune

2-1. Conexiune pe retea

1. Fiecare masind are propriul cablu de alimentare de intrare.
2. Trebuie sa fie conectat la retea printr-o prizd cu impdmantare adecvata!l

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

4. Multimetru pentru a verifica dacd existd o bandd in tensiune corespunzdtoare.

Panoul de control

Conector central Cablu de alimental

Borna pozitiva (+) Conexiune de gaz

Borna negativa (-) Ventilator de r&cire

2-2. Pregatirea inainte de utilizare

- Sudare borna negativd, 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

- Conectatii 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 ca rola de sdrma este potrivit pentru sarma folosit!

3. Sarma trebuie sa rostogoleasca ceas-intelept, apoi se taie linia, pe etape, e doar dupa ala-
turarea-| pe!

4. Strangeti suruburile de asteptare deruleaza pe sérma, a pus firul de lider in roata de alimen-
tare de sarma si fir de s&rma la lampa de sudura.

5. Apasati butonul de pe alimentatorul de séarma la lampa de sudura in sarma.

2-4. Control

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

. Asigurati-va ca toate conexiunile pentru a fi perfect, in special la impamant a masinii!

. Verificati daca conexiunile cablului de electrozi si cablului la derulatorl pentru a fi perfect!
. Asigurati-va ca polaritatea este iesirile corecte!

. Cauza cincea de sudura foc stropi, deci asigurati-va ca nu existda materiale inflamabile n
zona de lucru!

a b~ ON -

indicator de Statutul de pro-
alimentare tectie
CURRENT METER._ Z

Comutator
Mdasurarea principal

curentului de sudare

AL PO

VOLTAGE METER

Masurare de

fensiune de lucru .
Bufon fransmit

sarma

4 4
sudare : s ‘.‘”2 :“ { :B
1 ¥ ‘/ ol ”\ POLIRL & °
— 0 10 o 10 0 10 0 10
_ T f /min b
Comutator MIG / Curent de regle- Regulatorde Control al vitezei  Limitator de
Mod MMA mentare tensiune de sGrma inductie



3. Functionarea

3-1. Mod de operare MIG-MAG

- Deschideti robinetul buteliei de gaz si ajusta debitmetru in pozitia dorita.

- Dimensiunea deflectorul de gaz, alegeti sub diametrul de sGrmad. Setati valorile de
curent si tensiune si grosimea materialului piesei de prelucrat in conformitate

- Apd&sati butonul de pe pistoletul sitncepe de sudare.
- Curentul de sudare si tensiunea afecteazd in mod direct stabilitatea sudare

- Alegeti o vitezd de sudare. Cand viteza creste de sudare, slabind eficacitatea
gazul de protfectie si temperatura scade, astfel incat sudura nu este de formare
optima. Dacad viteza este prea mica, piesa de prelucrat poate fi deteriorat, for-
mare sudurd nu este ideal.

- Setarea lungimea de s&rmd. De la duza sarma lungime trebuie sa fie adecvat. In
cazulin care aceastd lungime creste, creste productivitatea, dar daca este prea
lung, creste stropi de sudura.

3-2. Procedura de sudare

Reporniti comutatorul de alimentare de pe panoul de control. Lampa de operare
sudor aprinde bdiat, ventilatorul incepe sa se roteasca.

Regla parametrii de sudare de pe butonul de control, si reglate cu cheia comuta pe
partea din fatd a masinii de sudare pentru setarea corectd a cedat. Cand lanterna
este tras butonul de pornire, alimentarea intra in functiune, CO2 va curge din duza,
apoiincepe de sudare.

Sarma potrivit @ (mm) Curent de sudare (A) Tensiune sudare (V)
0.8, 1.0 60-80 17-18
1.0,1.2 80-130 18-21
1.0,1.2 130-200 20-24
1.0,1.2 200-250 24-27
1.2,1.6 250-350 26-32




3-3. Selecta o viteza pentru sudare

Selectarea vitezei de sudare afecteazd calitatea si productivitatea de sudare.

Tn cazul in care cresterea vitezei de sudare, gaz de protectie si ineficienta este tem-
peratura, deci nu formarea optima sudurd.

Formare sutura, dacd viteza este prea micad, se poate deteriora piesa de prelucrat nu
este ideald. In practicd, viteza de sudare nu trebuie sa depdseasca 30 m/h.

3-4. Setati durata de lungimea sarmei

1. Duza trebuie fir lung intéi adecvat pentru a ajunge. Tn cazul in care aceastd lungi-
me creste cresterea productivitdfii, si dacd este prea lung, creste stropi.

2. De obicei, aceastd lungime este de zece ori diametrul srmei de sudurd trebuie sa
fie.

3-5. Setati valoarea fluxului de CO2

Primeze eficacitatea protectiei. Unghiul de inclinare redus de sudare corect eficien-
ta protectie decat unghi mare.

Parametrii:

Sudura Mig-Mag cu
sarma gros si curent
puternic

CO, (I/min) 5~15 15~25 25~50
2

Sudura Mig-Mag cu Sudura Mig-Mag cu

Modul de sudare -
sarma subtire sarma gros




Masuri de precautie

Spatiul de lucru

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

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

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

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

Cerinte de securitate

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

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

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

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

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

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

Atentie!

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

~ se vgefectua numai de catre un specialist!

Intretinerea

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

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

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

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

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

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

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

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

uscat.
10
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Tel: +36 24 532-625
Fax: +36 24 532-626

Produsul: MIG 200 IGBT

MIG 250 IGBT

MIG 250 IGBT Single Phase

MIG 315 IGBT

MIG/MMA functie dubld, IGBT tehnologia inverter
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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




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

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

e beschalten von dem Versorgungsnetz wenn nicht
benutzt. .

e Der Startknopf sichert eine vollstdndige Abschaltung g:, e

e Die Verbrauchsmaterialien, die Zubehore fir Schwei- : 3
Ben muUssen perfekt sein

e Die AusrUstung wird nur von Fachpersonal benutzt

Ein elekirischer Schlag kann Tod verursachen!

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

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

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

Der Rauch kann lhre Gesundheit beschadigen!!

e Halten sie Ihren Kopf weg vom Rauch

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

e Benutzen Sie bitte entsprechende SchweiBmaske,
Filter und Schutzkleidung, um Augen und Kérper zu
schitzen.

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

Brandfall

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

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

Defekte

e Bitte erledigen sie die Probleme gemd&B den relevan-
ten Hinweise 2 aus den Bedienungsanleitungen.

e In Falle von Probleme setzen sie sich in Verbindung
mit Fachleuten




1. TECHNISCHE DATEN

MIG 315 IGBT | MIG 250 IGBT | MIG 250 IGBT S

Artikelnummer 800MIG315IGBT 800MIG250IGBT 800MIG250IGBTS
Inverter typ IGBT
W, .
Z5 WasserkUhlung X
o<
%5 Digital control X
o
i
22 Anzahl der rogramme 0
EMC v
Synergistisch control X
Puls-modus X
Doppel puls X
FCAW X
z
g2 o 21/47 v
Q = ysryasT x
z
> SPOT X
frd
Tragbare drahtvorschrubgerat X
Kompaktes design 4
Drahtvorschubrollen 4
2 HEWIG
Puls DC WIG
Arc Force X
< N
Einstellbare
% Arc Force X
Hot Start v
Zubehdr MIG Schwesissbrenner IGRIP 240
Optional MIG Schweissbrenner x
Phasenzahl 3 1
il 3x400V AC +10%, 230 V AC+15%
e mERpEmmUng) 50/60 Hz 50/60 Hz
MMA R
Max./Eff. Eingangsstrom
MIG 18.3A/12.9A 12A/7A 41.8A/29.6A
Leistungsfaktor (cos ¢) 0.93
Wirkungsgrad 85%
Einschaltdauver 300A @ 60% 250A @ 60% 250A @ 60%
% (10 min/40 °C) 250A @ 100% 194A @ 100% 194A @ 100%
w
s MMA 50A-315A 50A-250A 50A-250A
é SchweiBstrom
< MIG 50A-315A 50A-250A 50A-250A
o
MMA B - -
Arbeitsspannung
MIG 16.5V-29V 16.5V-26.5V 16.5V-26.5V
Leerlaufspannung 60V 40V 60V
Isolationsklasse F
Schutzklasse IP21S
Drahtdurchmesser 0.8-1.2 mm 08-1.0 mm 0.8-1.0 mm
Drahtspulendurchmesser @270 mm, 15kg
Gewicht 51 kg 50 kg 50 kg
MaBe 1050x500%750 mm



2, Inbetriebnahme
2-1. Stromnetzanschluss

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

2. Die Netzversorgungsleitung wird an der entsprechenden Anschlussdose abgeschlossen.

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

Bedienungspanel Gasflashenhalter

Eurostecker Netzkabel

Anschlussbusche

(+)

Schutzgas eingangs-
klemme

Anschlussbusche Kihlventilator

(-)
2-2. Anschluss der Ausgangsleitung im Falle des MIG Arbeitsregimen

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

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

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

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

2-3. Anschluss der Ausgangsleitung an den MMA Arbeitsregimen mit gedeckten Elek-
froden
1. Jedes Apparat hat zwei bewegliche Leitungen, welche an der Schalttafel angeschlossen sind.
Man prUft die Richtigkeit des Anschlusses der Kabel, in Gegenfall kdnnen beide Seiten bescha-
digt werden, durch Verbrennen!

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

3. Die nétige Aufmerksamkeit wird der Elektrodenleitung gewdhrt. Es existieren, im All-
gemeine, zwei Arten von Anschlisse des SchweiBapparates in Gleichstrom: posi-
fiver und negativer Anschluss. Positiv: der Elektrodenstutz zu ,-" und der Arbeitsteil zu
»+" Negativ: der Arbeitsteil wird zu ,-" angeschlossen und der Elekfrodenstutz zu ,+"
Man empfiehlt eine Anschlussart gemdag ihrer Erfahrung, da ein falscher Anschluss zu einem insta-
bilen Bogen und zu starken Spritzen fUhren kann. In solchen Situationen mussen sie die Polaritat
umtauschen und die falsche Verwendung des Apparates vermeiden!

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



2-4. Uberpriifungen

1. Versichern Sie sich, dass der Apparat entsprechend auf dem Boden positioniert ist.

2. Versichern Sie sich, dass alle AnschlUsse perfekt sind, am meisten die Erdung des
SchweiBapparates!

3. Uberprifen Sie, ob der Anschluss des Kabels mit der Elektrode gut angeschlossen ist!

4. Versichern Sie sich, dass die Polaritat bei den Ein/Ausgdngen richtig eingesteckt ist!

5. Das SchweiBen kann einen Brandfall verursachen, deshalb vergewissern Sie sich,
dass sich in der Arbeitszone keine brennbaren Materialien befinden.

2-5. Inspektion

1. Stellen Sie sicher, dass die Maschine in geeigneter Weise geerdet ist!
2. Uberprifen Sie, ob alle AnschlUsse sind perfekt!

3. Uberprifen, dass die Elekirode oder MIG-SchweiBbrenner und Massekabel Verdrahtungen in
ordnung sind!

4. Uberprifen Sie, dass die Ausgangs Polaritét!
5. Uberprifen Sie, dass der Modus-Schalter in der richtigen Position ist!

6. SchweiBspritzer kdnnen einen Brand verursachen, so stellen Sie sicher, dass sich keine brennba-
ren Materialien

der Arbeitsbereich!

Startanzeige Thermischer Schutz anzeige

SchweiBstroman- Hauptschalter

zeige
ST OW SR 2
VOLTAGE METER
Spannungsanzeige
Drahtvorschrub
taste
Schalter 2T/4T
MIG/MMA Schalter
Arbeitsregimen SchwelBstrom Spannung Drahtgeschwin-  Induktivitat
einstellung einstellung digkeit einstellung
einstellung



3. Betrieb

3-1. Betriebsetappen im MIG Arbeitsregimen

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

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

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

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

5. Der Fluss des Schutzgases wird mit 1 Sekunde nach dem Ende des SchweiBens unterbrochen.

3-2. Betriebsetappen in MMA Arbeitsregimen mit gedeckter Elekirode
1. Man Startet vom Hauptschalter! Der Ventilator beginnt sich zu drehen.

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

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

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

Drahtdurchmes- kontinuierlich diskontinuierliche
ser g (mm) Strom (A) Spannung (V) Strom (A) Spannung (v)
0,6 40~70 17~19 160~400 25~38
0.8 60~100 18~19 200~500 26~40
1,0 80~120 18~21 200~600 27~40
1,2 100~150 19~23 300~700 28~42
1.6 140~200 20~24 500~800 32~44




3-3. SchweiBgeschwindigkeit Auswahlen

1. eine SchweiBgeschwindigkeit Auswahl wirkt sich auf die Qualité&t und Produkfivitat
der SchweiBprozess.

2. Wenn die SchweiBgeschwindigkeit erhdht, um die Wirksamkeit des Schutzgases zu
schwdchen, und die Temperatur fallt, so dass der SchweiBnaht nicht optimal.

3-4.  Stellen Sie die Lange der Schweidraht

Durch einen einfachen Knopfdruck der Draht durch den Schlauch gefUhrt, bis er vor-
ne am Brennerkdrper herausschaut.

3-5. Einstellen der Menge an Schutzgas

Die richtige Schutzgasmenge und eine gleichmdssige Schutzgasstromung sind
Voraussetzungen fUr ausreichenden Schutz des Schweissbades vor Luftzutritt. Bei
ungenigendem Gasschutz kdnnen Poren in der Schweissnaht entstehen.

F& paraméterek:

Gasmenge in I/min = 10 x Drahtelektrodendurchmesser in mm.

. DUnndraht CO, Dickdraht CO Dickdraht Starkstrom
SchweiBmodus SchweiB SchweiB CO, SchweiB
Gasmenge CO - - -
(1/min) 2 5~15 15~25 25~50




VorsichtsmaBnahmen
Arbeitsplatz

1. Der SchweiBapparat wird in einem Raum ohne Staub, korrosiven Gasen, brennbare Materialien
benutzt, welches eine Feuchtigkeit von héchstens 90% haben soll.

2. Das SchweiBen im Freien muss vermieden werden, mit Ausnahme der Fdlle in welchen Die Ar-
beiten geschitzt von Sonnenstrahlen, Regen, Hitze durchgefihrt werden; die Raumtemperatur
muss zwischen -100C und +400C sein.

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

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

Sicherheitsanforderungen:

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

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

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

3. Die Uberspannung ist verboten! Fir das Beachten der Werte der Versorgungsspannung lesen
Sie die Tabelle der technischen Daten. Der Apparat reicht automatisch die Versorgungsspan-
nung, was eine Spannung in den Sicherheitsgrenzen ermdglicht. Wenn die Eingangsspan-
nung den angezeigten Wert Uberschreitet, werden die Teile des Apparates beschadigt.

4. Der Apparat muss eine Erdung haben. Wenn das Apparat mittels eines Netzes mit Erdung
benutzt wird, ist die Erdung des Apparates automatisch gesichert. Wenn wir das Gerat mit ei-
nem Generator benutzen, oder von einem Raum wo die Elektrische installation unbekannt ist,
muss der Anschluss an der Masse ndtig durch den Erdungspunkt, damit eventuelle elektrische
Schldge vermeiden werden sollen.

5. Wahrend den SchweiBarbeiten kann eine plétzliche Unterbrechung des Funktionierens
erscheinen, wenn der Apparat Uberlastet oder erhitzt ist. In einer solchen Situation wird die
Arbeit nicht erneut begonnen, wird der Apparat nicht erneut gestartet, aber auch nicht be-
schaltet, damit der Ventilator die Kihlung weiter sichern soll.

Instandhaltung

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

2. Die entsprechende Erdung wird Uberprift.

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

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

5. Beseitigen Sie regelmdBig den Staub vom Apparat, mit frockenen und reinen Luftkompressor,
wo viel Rauch und unreine Luft ist, muss der Apparat téglich geputzt werden!

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

7. Wenn Wasser im Apparat eindringt, wegen Regen, muss der Apparat entsprechend entrock-
net werden und die Isolierung Uberprift werden! Die SchweiBarbeiten kénne emeut begon-
nen werden, nur wenn alle Uberprifungen einen korrekten Zustand des Apparates zeigen!

8. Wenn der Apparat eine Idngere Zeit nicht benutzt wird, muss diese in einen frockenen Raum
gelagert werden, in seiner Originalverpackung.
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1. Introduction

First of all, thank you for using our welders!

Our welders are made with advanced inverter technology. The inverter power sup-
ply is to first rectifier the working frequency to 50/60HZ DC, and then inverter it to high
frequency with high power factor IGBT (as high as 15KHZ), and rectifier again, and
then use PWM fo 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 for free except infentional 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.




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.




The main parameter

_ MIG 315 IGBT | MIG 250 IGBT | MIG 250 IGBT S

Art. Nr. 800MIG315IGBT 800MIG250IGBT 800MIG250IGBTS
Inverter type IGBT
2 Water Cooling System X
o
2 Digital Control X
o}
O Number of Programs 0
EMC v
Synergic Control X
Pulse X
Double Pulse X
Reverse Polarity - FCAW X
(%]}
5 0) 21/41 v
=33
O 2ST/4ST X
z
=) SPOT X
[
Portable Wire Feeder Unit X
Compact Design v
Number of Wire Feeder Rolls 4
2 B
19 HF TIG . L
a
Pulse DC TIG e B
Arc Force X
Adjustable Arc Force X
Hot Start v
Accessories MIG Torch IGRIP 240
Optional MIG Torch x
Phase number 3 1
i 3x400V AC +10%, 230 V AC+15%
Rated input Voltage 50/60 Hz 50/60 Hz
MMA R
Max./eff. input Current
MIG 18.3A/12.9A 12A/7A 41.8A/29.6A
Power Factor (cos @) 0.93
Efficiency 85%
© Duty Cycle (10 min/40 °C) 300A @ 60% 250A @ 60% 250A @ 60%
i 250A @ 100% 194A @ 100% 194A @ 100%
=
s _ MMA 50A-315A 50A-250A 50A-250A
< Welding Current Range
% MIG 50A-315A 50A-250A 50A-250A
& MMA B - -
Output Voltage
MIG 16.5V-29V 16.5V-26.5V 16.5V-26.5V
No-Load Voltage 60V 40V 60V
Insulation F
Protection Class IP21S
Welding Wire Diameter 0.8-1.2 mm 0.8-1.0 mm 0.8-1.0 mm
Size of Coil @270 mm, 15kg
Weight 51kg 50 kg 50 kg
Dimensions (LxWxH) 1050x500x750 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 fo avoid oxidization.
3. Use multimeter to see whether the voltage value varies in the given range.

Front panel
Cylinder fixing
Central con-
nector Input cable
Electrode holder
clamp (+) Gas input
Earth clamp (-) Cooler
2-2. Connection of output wires

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

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

4. If the work piece is too far away from the machine (50-100m), 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 to the welding torch.

4. Press the button on the wire feeder fo 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.

Protection
indicator

Current mete ‘ R 4 ; - Power switch

Power indicator

DI AL W

VOLTAGE METER

Voltage meter

1 Wire feeder
45 6 45 & 45 6 4'56 button
Operation mode zms 23‘1’*\7 23"}*‘75 i ‘;;E
i ( | X
switch 1% X, k } 1 ' %\ .
' ! L4 > '10 ' 0 '10
S = ’ - b & I 1 0 m/min A
MIG/MMA function / ;
switch Welding current Welding voltage  Wire speed Electronic

Choke control




3. Operation Instructions

3-1. Operation Steps

1. Open the gas cylinder valve and adjust the flow meter to the desired position.
2. Welding Torch Nozzle sizes, choose the diameter of the wire under.

3. Set the current and voltage values of the workpiece thickness and material prop-
erly.

4. Induction controller button to adjust the desired position.
5. Press the torch button and start welding.

3-2.  Welding current adjustment

1. Welding current and voltage directly affects the stability, quality and productivity
of the welding process, pay attention to the choice of professional values.

2. Setting welding parameters based on other aspects of the wire diameter, pen-
etration and production takes place.

Following information should be subject to the selection of the welding current, de-
pending on the type of work:

Welding current and voltage band of continuous and batch operations

Confinuous Infermittent operation
Wire @ (mm)
Current (A) Tunction (v) Current (A) Tunction (v)

0.6 40~70 17~19 160~400 25~38
0.8 60~100 18~19 200~500 26~40
1.0 80~120 18~21 200~600 27~40
1.2 100~150 19~23 300~700 28~42
1,6 140~200 20~24 500~800 32~44




3-3. Choose a welding speed

1. Select welding speed affects the quality and productivity of welding.

2. When increasing welding speed, weakening the effectiveness of the shielding gas
and the temperature falls, so the weld is not optfimal fraining. If the speed is foo
low, the workpiece may be damaged suture training is not ideal. In practice, the
welding speed should not exceed the 30m/ht.

3-4. Set the length of wire overhang

1. Long wire proper nozzle need to stretch out. If that is the length of a woman, in-
crease productivity, but if it is too long, increases the spatter.

2. Usually this length is ten times the diameter of the welding wire must be.

3-5.  Adjusting the flow rate of CO,

The primary efficacy criterion of protection. The small slope of welding protection,
better performance than large slope.

Primary parameters:

. Thin wired CO, weld- | Thick wired CO, weld- | Thick wired power CO
Welding mode : 2 . 2 - 2
ing ing welding
CO, (I/min) 5~15 15~25 25~50




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 p())ockoging in a dry place.
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Manufacturer: IWELD Ltd.
2314 Haldsztelek
Il. R&kdcezi Ferenc street 90/B
Tel: +36 24 532-625
Fax: +36 24 532-626

ltem: MIG 200 IGBT
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MIG 250 IGBT Single Phase
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Directives 2004/108/CE and 2006/95/CE
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