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Bevezetd

K&szonjuk, hogy egy iIWELD hegeszté vagy plazmavagd 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 fejlesztjUk és gydrtjuk.

Minden hegesztégépUnk alapja a fejlett inverter technoldgia melynek elénye, hogy
nagymeértékben csdkken a f& transzformdtor tdtmege 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 mikodés, meggydzé teliesitmény,
energia-hatékony és koérnyezetkiméld mikddés jellemzi. A mikroprocesszor vezérlés-
hegesztést tdmogatd funkcidk aktivaldsdval, folyamatosan segit a hegesztés vagy
vagds optimdlis karakterének megtartdsdban.

Kérjuk, hogy a gép haszndlata el6tt 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 informdciét, kérjik bévebb informdcidért keresse fel a
termék forgalmazojat.

Meghibdsodds esetén vagy egyéb jotdlldssal vagy szavatossdggal kapcsolatos igény
esetén kérjik vegye figyelembe az , Altaldnos garancidlis feltételek a jotdlldsi és sza-
vatossagiigények esetén” cimld mellékletben megfogalmazottakat.

A haszndlati Utmutatd és a kapcsolddd dokumentumok elérhetéek weboldalunkon is
a termék adatlapjdn.

JO& 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 vagds veszélyes Uzem! Ha nem korUltekintéen dolgoznak kénnyen bal-
esetet, sérllést okozhat a kezelének illetve a kdérnyezetében tartdzkoddknak. Ezért a
mUveleteket csakis a biztonsdgiintézkedések szigort betartdséval végezzék! Olvassa el
figyelmesen jelen Utmutatdt a gép belzemelése és mUkddtetése eldtt!

¢ Hegesztés alatt ne kapcsoljon mds Uzemmaddra,
mert drt a gépnek!

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

¢ A fékapcsold gomb biztositja a készUlék teljes
dramtalanitasat.

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

e Csak szakképzett személy haszndlja a készUléket!

Az dramités végzetes lehet!

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

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

Kerilje a fist vagy gdzok belégzését!

e Hegesztéskor keletkezett fUst és gdzok artalmasak
az egészségre.

* MunkaterUlet legyen jél szell&ztetett!

Az iv fénykibocsatdsa art a szemnek és bérnek!

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

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

TUZVESZELY!

e A hegesztési froccsenés tizet okozhat, ezért a gyul-
ékony anyagot tdvolitsa el a munkatertletrdl!

o A t0zoltd készUlék jelenléte és a kezeld tizvédelmi \\\ /
szakképesitése is szUkséges a gép haszndlatdhoz! \\

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

Meghibdsodds:

63 \;
e Tanuimdnyozza &t a kézikényvet.
* Hivja forgalmazdjdt tovdbbi tandcsért.




1. FO PARAMETEREK

GORILLA

Cikkszédm 800MIG225DP
Inverter tipusa IGBT
LCD v
V] Programhelyek szdma -
8 Szinergikus vezérlés v
Z Dupla impulzus v
= % 21/4T v
Integrdlt huzaltold egység v
Huzaltold gérgdk szdma 2
Tartozék MIG hegesztépisztoly MIG IGrip 150 4m
Opciondlis MIG hegesztépisztoly -
Fdzisszdm 1
Hdlézati feszlltség/frekv. 230V AC £10%, 50/60 Hz
Max./eff. dramfelvétel 39A /21A
Teljesitménytényezd (cos @) 0.73
o Hatdsfok 85%
E Bekapcsoldsi idé (10 min/40 °C) ]210(:’://22:: gl‘;‘@
<§( Hegesztédram (MIG) 30A-200A
< Kimenefifesziltség 10V-28V
Uresjdrati feszUltség 64V
Szigetelési osztdly H
Védelmi osztdly IP21S
MIG Hegesztéhuzal &tméré @0.8-1.0 mm
Huzaldob méret @ 200 mm, 5kg
Suly 13kg
Méretek (HXSZxM) 520x220x390mm
POCKETMIG 225 DP ce IWELD
ENG0974-1:2012
MIG MMA TIG
30A/15.5V~200A/24V 10A/20.4V~200A/28V 10A/10.4V~200A/18V
30% 60% 100% 30% 60% 100% 30% 60% 100%
200A | 141A | 110A 200A | 1414 | 1104 200A | 141A | 110A
24V 21V 20V 28V 26V 24 .4V 18V 16V 14.4V
LR R B AN AN Power factor:0.73
U, =230v | & E é l max heff
— | MG |mma| T | mic | mma | TG
50/60HZ Uo=64V T 7T 3o [ 45A| 20A | 21A | 25A | 1ea
Cooling wayFAN | Rank of protection:IP218 Rank of insulation:H




2. Uzembe helyezés

2-1. Bemenetek csatlakozdsa

1. Minden gép sajat bemeneti Gramvezetékkel rendelkezik. Ezzel a hegesztégépet a megfeleld
hdlézati aljizaton keresztll a féldelt haldzatra kell csatlakoztatnil

2. Multiméterrel ellenérizzUk, hogy a feszUltség megfeleld savtartomdnyban van-e!

3. Ha a munkavégzés tul messze van a hdlézati csatlakozdsi ponttdl (50-100m) és a hosszabbitd
vezeték tUl hosszU, akkor a vezeték keresztmetszetét névelni kell, hogy elkerdljik a fesziltsége-

sést.
2-2. Kimeneti vezetékek és a MIG hegeszt6 pisztoly csatlakozdsa.

1. Mindegyik gép gydri munkakdbellel kerUl forgalomba, melyeknek két lengé csatlakozdja van,

amit a hegesztégép kimeneteire csatlakoztatunk. Ellendrizzik a csatlakozdsok megfeleléségét.

Laza, sérlt csatlakozd tulmelegedést és a csatlakozds kdrosoddsdt okozhatjal

2. A gyakorlatnak megfeleléen csatlakoztassa a negativ és a pozitiv csatlakozékhoz a munka- és
testkdbelt.

3. Ha a munkadarab Ul messze van a géptdl (50-100m) és a hosszabbitd vezeték tUl hosszu,
akkor a vezeték keresztmetszetét ndvelni kell, hogy elkerUljlk a feszUltségesést.

4. Fogydelektréodds (MIG) Uzemmddban az elekirédafogd kdbelét csatlakoztassa le a géprdl és
csatlakoztassa a hegesztd pisztoly kdbelét a kdzponti csatlakozdhoz.

2-3. A huzalel6tol6 csatlakozdsa

1. Helyezze be a huzaltekercset a huzaltold egység tartdjdra. A huzaltekercs furatdnak igazodnia
kell az egység tengelyére.

2. Vdlasszon a hegesztéhuzal méretének és anyagdnak megfeleld huzaltold gérgét!

Megjegyzés: az aluminium hegesztéshez vdélassza az U hornyos gérgét, acél hegesztéhuzalokhoz
vdlassza a V hornyos gorgdt, portoltéses huzalhoz pedig recézett gorgdt kell haszndini.

3. Lazitsa meg a nyomodgdrgd anydjdt és vezesse be a hegesztéhuzalt az huzaldobrdl a beme-
neti vezet&csdvon keresztll a huzaltold gorgdk kdzé és a kimeneti vezetécsébe.

4. Allitsa be a nyomdgérgd nyomderejét és bizonyosodjon meg arrdl, hogy a huzal nem csUszik-e
a gorgdk kozott. Kerllje el a huzal deformdcidjat a tdl erds nyomds miatt.

5. Vdagja le a huzal sérUlt, elgdrbilt végét mieldtt a hegesztépisztolyhoz tovdbbitia a huzalt!

6. A huzal kivezetéséhez nyomja meg a ,,huzal ellendrzés” gombot. Tartsa nyomva amig a huzal
a hegesztépisztoly végén megjelenik.

2-4. Gazpalack csatlakoztatdsa

1. Csatlakoztassa a hegesztégép gdz bemenetét a gdztdmlIén keresztil a nyomdscsdkkentd
csatlakozéjdra. A gdzelldtd rendszer magdban foglalja a gdzpalackot, a nyomdscsdkkentdt
és a gaztomlét.

Tomlbbilincs segitségével rogzitse a tomldcsatlakozdsokat, hogy megakaddlyozza a szivargdst
vagy d levegd bejutdsdat.

Megjegyzések

1. A nem megfeleld nyomdasu és dramldst véddgdz rontja az ivhegesztés minéségét.

2. Tartsa be a gdzpalack tdroldsdra és kezelésére vonatkozd eldirdsokat!.

3. A pontos mérés biztositdsa érdekében a nyomds és dramlasmérdt fuggbleges helyzetben kell
régziteni.

4. A nyomdscsokkentd felszerelése eldtt nyissa ki és zarja be tdbbszoér a gdzpalack szelepét, hogy
eltavolitsa a szelepen 1évé lehetséges port a gdzkibocsatds zavartalansdga érdekében.




Bal forgdbgomb:
hegesztési méd vdalasztds/
MIG feszUltség finombedllitds

Bal nyomégomb/ home

Jobb forgbgomb:
paraméter bedllitas

4. Jobb nyomdégomb / paraméter
bedllitds /huzalsebesség/hu-
zaldtmérd/induktancia /2T/4T/
Hot-start/Arc-force

5. MIG hegesztépisztoly EURO
csatlakozé

6. Pozitiv kimeneti csatlakozé (+)

7. Negativ kimeneti csatlakozd (+)

8. Polaritasvalto kdbel

9. Fékapcsold

10. Gdz bemeneti csatlakozd

1. Haldzati kdbel

13. Huzaltolé gorgé leszoritd

14. Huzalfeszitd kar és tartbhenger

15. Huzalvezetd spirdl

16. Huzalvezetd gérgd

17. A huzalvezetd gorgd rogzitéje

18. Huzaldob régzité

Orsofék bedllitd csavar




3. MGkodés

3-1. M(ikddés MIG/MAG hegesztési médban

Kapcsolja be a hegesztégépet a hdldzati kapcsoldval (9). Varjon 5 mdsodpercet, amig a
digitdlis vezérlprogram betdltédik. Nyomja meg a bal gombot (2) a hegesztési mdd kivdlaszta-
sdhoz, vdlassza ki a mdédot a bal gombbal (1), majd nyomja meg a bal gombot (1) a valasztds
megerdsitéséhez.

'\\ MODE SELECT

PRESS THE KNOB TO:SELECT

STEEL CO, 100%

B SYNERGY sl

N

A tébbfunkcids digitdlis kijelzé két szdmot jelenit meg. Bal oldalon az elére bedillitott hegesztési
feszUltség, a jobb oldalon az elére bedllitott huzalvezetési sebesség. Ezeket az értékeket a jobb
gomb elforgatdsaval (3) lehet bedllitani. A szinergikus digitdlis programozds miatt a fesziltség és
a huzalsebessége egyUtt fog valtozni.

MG A STEERCOTT 0O

v 17. 1
80

4.0 m/mir

Ezutdn a bal gombbal (1) dllitsa be a he-
gesztési feszUltséget -5 ~ + 5 V a szinergikus
bedllitdsokhoz képest. Ez nem vdltoztatja
meg a huzalsebességét. A haszndlat meg-
kénnyitése érdekében javasolt, hogy elészor
dllitsdk be a huzal adagolds sebességét,
majd szUkség esetén finomitsa a feszUltség
bedllitast. Az ajénlott dltaldnos bedllita-
sokért Idsd a hegesztési bedllitdsok gyors
referencia tdbldzatdt.

mimin




Nyomja meg ismét a jobb oldali gombot (4) az induktivitds bedllitdsdhoz. A jobb gombbal (3)
dllitsa be az induktivitdst -10 (kevesebb induktivitds) és +10 (tdbb induktivitds) kdzott.

Az induktivitdssal kapcsolatos megjegyzés:
- ez a paraméter hatékonyan bedllitja a
hegesztési iv intenzitdsat. Az induktivitds
miatt az iv IGgyabb lesz, kevesebb lesz a
froccsenés. A nagyobb induktivitds erd-
sebb ivet ad, amely ndveli a penetrdciot.
Az optimdilis induktivitds bedllitdst szdmos
vdltozd tényezd befolydsolja, mint példdaul:
anyagtipus, véddgdz tipusa, hegesztési
dramerdsség, huzaldtmérd.

-8-’ 40 n:?n“:@;: 40 |

m/min

Az induktivitds alapértelmezett értéke 10, ajdnlott ezt az értéket megtartani, kivéve, ha a kezeld
tapasztalt hegesztd.

- Nyomja meg ismét a jobb gomboft (4), hogy visszatérien a huzalsebesség / feszUltség-bedllitd
képernydre. Ha a kezeldpanelt nem dllitja be 5 mdasodperc mulva, akkor visszatér az elsédleges
MIG bedllitdsi mddba is. Vagy nyomja meg a bal / jobb (1) / (3) gombot az elsédleges MIG
bedllitdsi zemmoddba vald kdzvetlen visszatéréshez.

- Hegesztés kodzben a kijelzé atvalt, az aktudlis hegesztési fesziltséget és hegesztédramot mutatja
az aldbbiak szerint

l’\ Tl l’_’ 4 STEEMCO 00

v 17. 1

4.0 mmir

2T/4T funkcidé: nyomja meg a JObb gombo’r (4), majd a 2T / 4T vélasztdkapcsoldt a 2T és a 4T mdd
kozotti valtdshoz. A 4T mUkddés azt jelenti, hogy a kapcsold egyszeri megnyomdsdra a hegesz-
tés elindul és ismételt megnyomdsdra megdll. Ez hasznos hosszU hegesztéseknél. 2T Gzemmbd-
ban a kapcsoldt hegesztés kdzben nyomva kell tartani.

v 17. 1
80
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3-2. MIG\DUPLA IMPULZUS méd kijelzé

\\ MODESELECT

DO NEXT STEP

BPLILSE T
PLLSsE

4.6

m/min

N\Nr

7 6
induktivitas (-10-181 10-ig)
Huzaldtmérs (0,8 /0,9 /1.0/1.2)
2T\ 47
Impulzus frekvencia (1,0-2,5)

W, impulzusszélesség (20-80)

A, alapdram (20-99)

Hegeszté dram (30-200)
Hegeszté feszUltség
Munkadarab vastagsaga
Huzaltoldsi sebesség

0. Finom bedll. hegesztési feszUltség

oM DN -

S 0 0N




Huzal ellendrzés funkcid: nyomja meg ismét a jobb gombot (4) a huzal ellenérzés modba lépés-
hez, forgassa el a jobb gombot (3) a BE / Kl kivalasztdsdhoz

A huzal befiizése

- Tavolitsa el a gdztereld fuvokat és az dramdataddt a pisztolyrdl. A gazterelét az dramutatd jard-
sdval megegyezd irdnyba forgatva és egyszerre hizva tavolitsa el.

- A huzaladagold ajtajdnak nyitva tartdsa mellett nyomja meg a hegesztépisztoly kapcsoldjat és
ellenérizze, hogy a huzal simén halad-e a vezetégdrgdn keresztll a huzalvezetdbe.

- A lehetd legegyenesebb helyzetbe tartva a hegesztépisztoly vezetékét, valassza ki a huzal elle-
nérzési funkciét. Ez elinditja a teljes sebességgel az adagoldmotort a vezeték betdpldldsdhoz a
hegesztépisztolyba.

- Ha a huzal megjelenik a hegesztépisztoly nyakdnak végénél, nyomja meg a hegesztédpisztoly
kapcsoldjat vagy nyomja meg a kijelzd bdrmelyik gombjdt az automatikus huzalbevezetés
megdllitdsdhoz.

- Csukja be a huzaladagold fedél ajtajat

- Helyezze vissza az dramdtaddt és a gdztereldt a hegesztépisztoly nyakdra és vagja le a felesle-
ges huzalt.

Most mdr készen dll a hegesztésre!

MMA / bevontelektrédds izemméd

Megjegyzés - Az MMA / bevontelekirddds hegesztéshez MMA a tartozék kdbelszettet kell hasz-
nalni.

- Csatlakoztassa a testkdbel gyorscsatlakozéjat a negativ (-) kimeneti csatlakozéhoz (7).

- Legyen szoros a fémes érintkezés, az érintkezési ponton ne legyen korrdzid, festék vagy vizkd

- Csatlakoztassa az elektrodatartd vezetéket a pozitiv (+) hegesztési kimeneti csatlakozdhoz.
Megjegyzés - egyes hegesztd elekirdda tipusok eltérd csatlakozdsi polaritdst haszndinak. Két-
ség esetén vegye fel a kapcsolatot az elektréda gydrtédjaval

- Kapcsolja be a készUléket a hdldzati kapcsoldval (10).

- Nyomja meg a bal gombot (2) a mddvdlasztdshoz, valassza ki az Uzemmoddot a bal gombbal
(1), majd nyomja meg a bal gombot ismét (1) az MMA kivdlasztdsdnak megerdsitéséhez.

PRESS THE KNOB TO SELECT \ MODESELECT PRESS THE KNOB TO SELECT \ MODESELECT

601377018 ’ / _‘ NG | 8013 7018 MMA ;

SETUP : - SETUP
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Hegesztéskor a kijelzé a hegesztési feszlltséget és az dramerdsséget jelzi.

VRD: A VRD egy feszUltségcsokkentd funkcid. MMA mdodban a hegeszté dramforrds kimenetén
az Uresjarati feszUltség elég magas ahhoz, hogy dramUtést okozzon az embernek, ha megérin-
ti. A VRD egy biztonsagi rendszer, amely csdkkenti az Uresjdrati feszUltséget olyan szintre, ahol
minimdlisra csdkken az dramUtés veszélye. Ez azonban megneheziti az ivgyujtdst. Nyomja meg
a jobb gombot (4) a VRD be- és kikapcsoldsdhoz.

M{kédés LT AWI médban

Megjegyzés - AWI hegesztéshez argon gdzelldtds, AWI hegesztépisztoly, fogydeszkdzok és
gdz-nyomdscsodkkentd szUkséges. Ezek a kiegésziték nem tartozékai a hegesztégépnek; tovdab-
bi részletekért vegye fel a kapcsolatot a szdllitdval.

- Csatlakoztassa a testkdbel gyorscsatiakozéjdt a porzitiv (+) kimeneti csatlakozdhoz (4).

- Csatlakoztassa a testkdbel csipeszét a munkadarabhoz. A munkadarabbal vald érintkezésnek
szoros fémes kontaktusnak kell lennie, tiszta, korrdzid és festék nélkll az érintkezési ponton.

- Csatlakoztassa a AWI hegesztépisztoly tdpvezetékét a negativ (-) kimeneti csatlakozdhoz (7).

- Csatlakoztassa a gdzelldtdst a AWI hegesztépisztolyhoz.

- Kapcsolja be a készUléket a hdldzati kapcsoldval(9).

- Nyomja meg a bal gombot (2) az Gzemmddvdlasztdshoz, majd vdlassza ki az izemmoddot a
bal gombbal (1), majd nyomja meg ismét a bal gombot (1) az LT AWI (Lift TIG) kivdlasztdsdnak
megerdsitéséhez.

)
PRESS THE KNOB TO SELECT. \\ MODESELECT

IE TG

v 18.0

LTI

N

T

A képernydn megjelenik az elére bedllitott LIFT TIG hegesztédram. Ez a jobb gomb elforgatdsda-
val dllithatd be (3)

- Hegesztéskor a kijelzé megvdaltozik és az aktudlis hegesztési feszUltségeket és dramerdsséget
jelzi.

1



4. Hegesztési paraméterek

Megjegyzés: A kovetkezb paraméterek referenciaként haszndlhatok. A szikséges
bedllitds ettdl eltérhet!

4.1. Tompahegesztés

| v

|

g
Lemez- Hézag Huzal Hegeszté Hegeszté Gdaz
vastagsdg g %) dram feszUltség Sebesség | mennyiség
(mm) (mm) (mm) (A) (V) (m/min) (I/min)
0.8 0 0.8~0.9 60~70 6~16.5 50~60 10
1.0 0 0.8~0.9 75~85 7~17.5 50~60 10~15
1.2 0 1.0 70~80 17~18 45~55 10
1.6 0 1.0 80~100 8~19 45~55 0~15
2.0 0~0.5 1.0 00~110 9~20 40~55 0~15
2.3 0.5~1.0 Oorl.2 10~130 9~20 50~55 0~15
3.2 1.0~1.2 .Oorl1.2 30~150 9~21 40~50 0~15
4.5 1.2~1.5 1.2 150~170 21~23 40~50 10~15
4.2, Sarokhegesztés
( I
} i
I
Lemez- Hézag Huzal Hegeszté Hegeszté Gdz
vastagsdag g @ dram feszlltség Sebesség | mennyiség
(mm) (mm) (mm) (A) (V) (m/min) (I/min)
1.0 2.5~3.0 0.8~0.9 70~80 17~18 50~60 10~15
1.2 2.5~3.0 1.0 70~100 18~19 50~60 10~15
1.6 2.5~3.0 0~1.2 90~120 8~20 50~60 0~15
2.0 3.0~3.5 0~1.2 00~130 9~20 50~60 0~20
2.3 2.5~3.0 0~1.2 20~140 9~2 50~60 0~20
3.2 3.0~4.0 0~1.2 30~170 9~2 45~55 0~20
4.5 4.0~4.5 1.2 190~230 22~24 45~55 10~20
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4.3. Figgdleges sarokhegesztés

Lemez- Hézag Huzal Hegesztd Hegeszté Gdaz
vastagsag g %] dram feszUltség Sebesség | mennyiség
(mm) (mm) (mm) (A) (V) (m/min) (I/min)

2 2.5~3.0 1.0 70~100 8~19 50~60 0~15
.6 2.5~3.0 0~12 90~120 8~20 50~60 0~15
2.0 3.0~3.5 0~12 00~130 9~20 50~60 0~20
2.3 3.0~3.5 0~1.2 20~140 9~21 50~60 0~20
3.2 3.0~4.0 1.0~1.2 130~170 22~22 45~55 10~20
4.5 4.0~4.5 1.2 200~250 23~26 45~55 0~20
3.2 0~1.2 1.0or1.2 30~150 19~21 40~50 0~15
4.5 2~1.5 1.2 50~170 21~23 40~50 0~15

,, B
A 0’\,
/5%
<,
1
LMD ; § B

E 41 ] | } 2

4.4. Atlapolt kotés hegesztése

Lemez- Hézag Huzal Hegeszté Hegeszté Gaz
vastagsdg g (%) dram feszUltség Sebesség | mennyiség
(mm) (mm) (mm) (A) (V) (m/min) (I/min)
0.8 A 0.8~0.9 60~70 16~17 40~45 10~15
2 A 1.0 80~100 8~19 45~55 0~15
.6 A 0~1.2 00~120 8~20 45~55 0~15
2.0 A or B 0~1.2 00~130 8~20 45~55 5~20
2.3 B 0~1.2 20~140 9~21 45~50 5~20
3.2 B 0~12 30~160 9~22 45~50 5~20
4.5 B 1.2 150~200 21~24 40~45 15~20
4.5 1.2~1.5 1.2 150~170 21~23 40~50 10~15
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Ovintézkedések

Munkaterilet

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

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

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

4. JOl szelléz6 helyiségben végezze a hegesztést!

Biztonsagi kévetelmények

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

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

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

3. TUlfeszUltség tiltott! A feszUltségsdv betartdsdhoz kdvesse a fébb paraméter tabldzatot!
Hegesztégép automatikusan kompenzdlja a fesziltséget, amilehetévé teszi a feszUlltség
megengedett hatdrok kdzo6tt tartdsdt. Ha a bemeneti fesziltség tlllépné az elbirt értéket,
kdrosodnak a gép részeil

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

5. Hirtelen ledllds dllhat 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 lehUteni a hegesztégépet.

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 eléttl

2. Bizonyosodjon meg réla, hogy a foéldelés megfelels!

3. Ellenérizze, 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 tavol dramalatti részektdl, mint vezetékek, ventildtor!

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

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

7. Ha viz kerUlne, pl. esd, 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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IWiELD

MANUAL DE UTILIZARE

GORILLA POCKETMIG 225 DP

APARAT DE SUDARE MIG/MAG, PE
BAZA DE TEHNOLOGIE IGBT

GORILLA



Infroducere

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

Baza functiondrii fiecarui aparat de sudurd este fehnologia invertoarelor moderne,
Avantajul fehnologiei 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 pdastrarea caracterului optim al sudarii sau tdierii.

V& rugdm, cainainte de utilizarea aparatului, s& citifi cu atentie si s& aplicati informa-
fiile din manualul de ufilizare. Manualul de ufilizare prezintd sursele de pericol ce apar
n 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 mdasurd cunostintele profesionale exhaustive privind sudarea si taierea. Tn 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 intitulata ,,Conditii generale de garantie”.

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

Va dorim spor la treabd!

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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



ATENTIE!
Pentru siguranta dumneavoastra 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 sudadrii sau tdierii. Pentru mai multe detalii, consultati instructiunile
de ufilizare.

¢ Nu trece la un alt mod in timpul suddrii!

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

* Butonul de alimentare asigurd o infrerupere com-
pleta

e Consumabile de sudura, accesorii, frebuie sa fiie
perfecta

* Numai personalul calificat trebuie sa foloseasca

echipamentul

Electrocutarea - poate cauza moartea! @‘

e Echipamentul trebuie sa fie impamantat, conform

standardului aplicat! D

¢ Nu atingeti niciodatd piese electrizate sau baghe- @fﬁ
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 ca pozitia dumneao-
voastra de lucru este sigurd.
Fumul - poate fi nociv sanatatii dumneavoastra!l X\\ /
e Tineti-va capul la distantd de fum. s
Radiatia arcului electric - Poate dauna ochilor si pielii

dumneavoastral

* V@ rugdm sa purtati masca de sudurd corespunza-
toare, filtru si imbracdaminte 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.
V& rugdm sa va asigurati ca nu existd substante in-
flamabile pe suprafata unde se executd lucrarea
Zgomotul excesiv poate dauna sanatatiil \\\

e Purtati mTodeounq casti Qe Urechl sau alte echipa- \\ /
mente pentfru a va proteja urechile. —

Defectiuni

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

e Consultati persoane autorizate atunci cnd aveti

63 \;
probleme. m




1. PRINCIPALII PARAMETRI

SORILIA

800MIG225DP
Tipul invertorului IGBT
LCD v
= Numar programe: -
2 Comanda sinergicd v
Lz) DUBLU PULS v
2 % 21/4T v
Unitate de avans al sérmei integratd v
Numdarul rolelor de avans al sérmei 2
Accesoriu - Pistol de sudare MIG MIG IGrip 150 4m
Pistol de sudare MIG optional o
Numar faze: 1
Tensiunea si frecventa de alimentare: 230V AC £10%, 50/60 Hz
Curentul absorbit maxim / efectiv: 39A /21A
Factorul de putere (cos®) 0.73
Randamentul: 85%
‘i,z_, Timp de pornire (10 min / 40 °C): 121!:;)3/22(;1\)/@@13;3)@
é Curent de sudare: 30A-200A
< Tensiunea de iesire: 10V-28V
Tensiunea de mersin gol: 64V
Izolatia: H
Clasa de protectie: IP21S
Diametrul sérmei de sudare: ©0.8-1.0 mm
Dimensiunea rolei de sérma: @ 200 mm, 5kg
Masa: 13kg
Dimensiuni (LxIxI): 520x220x390mm
POCKETMIG 225 DP ce€ IWELD
ENG0974-1:2012
MIG MMA TIG
30A/15.5V~200A/24V 10A/20.4V~200A/28V 10A/10.4v~2004/18V
30% 60% | 100% 30% 60% | 100% 30% 60% | 100%
200A | 141A | 110A 200A | 141A | 110A 200A | 141A | 110A
24V 21V 20V 28v 26V | 244V 18V 16V 14.4v
:P—a R B AN AN Power factor:0.73
U, =230v | & i é lrmax heff
_— MIG | MMA TIG MIG MMA | TIG
50/60HZ Uo=64V T 7T 3o [ 45A| 20A | 21A | 25A | 1ea
Cooling way:FAN | Rank of protection:IP21§ | Rank of insulation:H




2, PUNEREA N FUNCTIUNE

2-1. Racordarea la retea a intrarilor

1. Fiecare aparat are propriile sale cabluri de racordare electrica. Aparatul se va conecta la
reteaua electricd cu conductor de impamantare printr-o priz& corespunzatoare!

2. Se va verifica, prin utilizarea unui multimetru, ca tensiunea sa apartind domeniului corespun-
zator!

3. Dacad locul unde se va efectua munca este prea departe de punctul de racordare la retea
(50 — 100 m) si prelungitorul este prea lung, va fi necesard cresterea sectiunii transversale a
conductorului, pentru a se evita caderile de tensiune excesive.

2-2. Conectarea dintre conductoarele de iesire si pistolul de sudare MIG.

1. Fiecare aparat se comercializeazd cu un cablu de lucru cu care este dotat din fabrica si care
are doud conectoare mobile, ce se conecteazd la iesirile aparatului de sudare. Se va verifica
conectarea corespunzatoare a cablurilor!

Conectorii slabiti, deteriorati pot conduce la supraincalzire si deteriorare!

2. Cablul de lucru se va conecta la borna negativa, iar cablul de test la borna pozitiva, in mod
corespunzator experientei.

3.Tn cazul in care piesa de lucru se afid prea departe de aparat (50-100 m) iar cablul prelungi-
tor este prea lung, este necesard marirea sectiunii fransversale a cablului penfru a compensa
caderile de fensiune.

4.Tn modul de lucru cu electrod consumabil (MIG), piesa de prindere a electrodului se va decu-
pla de pe aparat si se va conecta cablul pistolului de sudare la borna centrald.

2-3 Conectarea unitatii de avans al sGrmei

1. Se va fixa rola de sGrmd corespunzatoare pe suportul unitatii de avans al sérmei. Se va verifica
potrivirea / asezarea corectd a gdurii rolei pe axul unitdtii.

2. Se va alege o rold de avans al sGrmei corespunzatoare pentru dimensiunea si materialul
s@rmei de sudare.

Observatie: Pentru sudarea pieselor de aluminiu alegetirola cu canelura ,U”, pentru sudarea
pieselor de ofel rola cu canelurd V", iar pentru sGrma cu umpluturd de pudrd se va utiliza rola
canelatad.

3. Slabiti piulita rolei de impingere si infroduceti sérma de sudare de pe rold, prin tubul de infrare
ntre rolele de avans al sGrmei si in tubul de iesire.

4. Reglati forfa de avans al rolelor de avans si verificatfi ca sérma nu alunecad intre role. Evitafi
deformarea sGrmei din cauza presiunii excesive.

5. Taiati capatul deteriorat, deformat al sérmei, inainte de a conecta sGrma la pistolul de suda-
re.

6. Pentru scoaterea sGrmei, apasati butonul ,verificarea sérmei”. Tineti butonul apdasat pédnd
cdand sarma apare la capdtul pistolului de sudare.

2-4. Racordarea unei butelii de gaz

1. Racordati intrarea de gaz a unitatii de avans al sGrmei, prin intermediul furtunului de gaz
la racordul reductorului de presiune. Sistemul de alimentare cu gaz include butelia de gaz,
reductorul de presiune si furtunul de gaz.

2. Incalzitorul de gaz se racordeazd la priza de joasd tensiune de pe partea din spate a apara-
fului.

Cu ajutorul unui colier de furtun se fixeaza racordul, pentru a preveni scurgerea sau patrunderea
aerului.

Observadtii:

1. Gazul protector care are o presiune sau un debit necorespunzator va conduce la o calitate
mai slabd a sudurii cu arc.

2. Respectati instructiunile aplicabile cu privire la depozitarea si manipularea buteliei de gaz.

3.1n vederea unei masurdri exacte, fixati aparatele de masurd a presiunii si a debitului in pozitie
verticald.

4.Tnainte de montarea reductorului de presiune deschideti si inchideti in mod repetat de mai
multe ori robinetul buteliei de gaz, pentru a indeparta praful care este posibil s& se fi depus, In
vederea asigurdrii unei alimentari cu gaz neperturbate.
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Left knob / welding mode se-
lection knob/mig voltage refine

Left button/ home button

Right knob /parameter adjust
knob

Right button / parameter adjust
button /wire speed/diameter/
inductance /2t4t/hot start/arc
force

MIG torch ‘euro style’ connec-
fion socket

Positive (+) welding output
terminal

Negative (-) welding output
ferminal

Polar conversion line

Power switch

Welding gas inlet

Power cable

Wire tension adjustment

Wire tension arm & support
roller

15

Wire input guide

16

Wire drive roller

17

Drive roller retainer

18

Wire spool retainer

19

Spool brake adjustment




3. Operation

3-1. Comenzi pentru sudarea MIG

Porniti masina cu ajutorul comutatorului de alimentare (9). Asteptati 5 secunde pentru incar-
carea programului de control digital. Apasati butonul Stanga (2) pentru sectiunea de mod si
selectati modul prin butonul Sténga (1) si apdsati butonul Sténga (1) pentru a confirma selectia.

N
PRESS THE KNOB TO:SELECT N MODE SELECT

< I STEEL CO, 100%

M SYNERGY
N

Ecranul digital multifunctional va afisa doud numere. In stéinga este tensiunea de sudare pre-
stabilita, in dreapta este viteza prestabilitd de alimentare a firului. Aceste valori sunt reglate prin
rotirea butonului drept (3). Datoritd programarii digitale sinergice, tensiunea si viteza firului se vor
ajusta impreuna.

mimin

Pentru a regla independent tensiunea, Rotiti butonul stang (1) pentru a regla tensiunea de suda-
re. Acest lucru va schimba si va rezulta ecranul afisat mai jos.

Apoi folositi butonul stng (1) pentru a regla
tensiunea de sudare -5~+5V din setarea
sinergicd standard. Aceasta nu va schimba
viteza firului. Se recomandd pentru o usu-
rintd de ufilizare ca maiintdi sa fie reglata
viteza tintd a alimentarii cu fir si apoi sa fie
setatd fin tensiunea, dacd este necesar.
Consultati Diagrama de referinta rapida a
Setarilor de sudare la pagina 21 siin interi-
orul usii alimentarii cu fir pentru a gasi setari
comune recomandate.

40 m/min




Apdsati din nou butonul dreapta (4) pentru a regla inductanta arcului de sudare. Folositi butonul
drept (3) pentru a regla inductanta de la -10 (mai putind inductantd) la +10 (mai multd induc-
tanta).

O notd rapidd in ceea ce priveste
inductanta - aceasta gjusteazd in mod
eficient intensitatea arcului de sudura.
Inductanta face ca arcul sa fie ,mai
moale”, cu mai putind pulverizare de
sudurd. Inductanta mai mare dd un arc
de conducere mai puternic care poate
creste penefrarea. Setdrile optime de
inductanta sunt afectate de numeroa-
se variabile de sudare, cum ar fi: fipul
materialului, tipul de imbinare a gazului
de protectie, amperajul sudarii, dimensi-

— 1
] '8—’ . Il Uneca sarmei.
min

Valoarea implicitd a inductantei este de 10, se recomandd pdstrarea acestei valori dacd ope-
ratorul nu este un sudor cu experienta.

5.1.5.5 Apdasati din nou butonul drept (4) pentru a reveni la ecranul principal de reglare a vite-
zei/tensiunii. Dacd panoul de control nu este reglat dupd 5 secunde, va reveni si el la modul
de reglare MIG primar. Sau apdsati sténga/dreapta (1)/(3) pentru a reveni direct la modul de
reglare MIG principal.

5.1.5.6 In timpul sudarii, ecranul se va schimba pentru a afisa tensiunea de sudare reald si curen-
tul de sudare asa cum este ilustrat mai jos.

50

T n

Functia 2T/4T: apdsati butonul dreapta (4), comutatorul de selectie 2T/4T pentru a comuta intre
modurile 2T si 4T. Operarea 4T inseamnd cd triggerul este tras o datd pentru aincepe sudarea
si fras din nou pentru a o opri. Acest lucru este util pentru Imbindri lungi de sudurd. Modul 2T,
triggerul frebuie sa apasat si mentinut in timpul sudarii.

MG Z STEERCOSTO0
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3-2. MIG\DOUBLE PULSE Control Panel

\\ MODESELECT

DO NEXT STEP

BPLILSE T
PLLSsE

4.6

m/min

N\Nr

7 6
Inductance (from -10 to 10)
Wire Diameter (0.8/0.9/1.0/1.2)
2T\4T
Pulse Frequency (from 1.0 to 2.5)
W, Pulse Width (from 20 to 80)
A, Base Current (from 20 to 99)
Welding Current (from 30 to 200)
Welding Voltage
Workpiece Thickness
Wire Feeding Speed
0. Fine Adj. of Welding Voltage

oM DN -

S 0 0N




Functia de verificare a firului: apdsati din nou butonul drept (4) pentru a intra in modul de verifi-
care a firului, rotiti butonul drept (3) pentru a selecta ON/OFF

- Scoateti duza conicd (24) si varful de sudare (25) din arzatorul de sudare. Duza conicd este
indepartatd prin rotire in sensul acelor de ceasornic si extragerea simultand. Varful de sudurd
se infasoard din adaptorul varfului.

- Cu usa capacului de alimentare a firului inca deschisd, trageti triggerul lanternei (20) si verificati
daca firul intrd fard probleme prin rola de alimentare siin arzatorul de sudurd.

- Acum intindeti capul arzatorului de sudurd si manevrati-l cat mai drept de la masind si selectati
functia de verificare a firului. Aceasta va porni motorul de alimentare care functioneazd cu
vitezd maximad pentru a alimenta firul prin bucsa capului de sudura.

- Odata ce firul iese dincolo de capdtul gatului arzatorului de sudurd, trageti triggerul arzatorului
de sudare sau apdsati orice buton de pe afisaj pentru a opri alimentarea automatd a firului.

- Inchideti usa capacului de alimentare cu fir.

- Tnlocuiti varful de sudurd (25) si duza conicd (24) inapoi pe gétul arz&torului de sudurd si taiati
orice firin exces.

Acum sunteti pregdtifi sa sudati!

- Modul de operare MMA/STICK

Notd - Sudarea MMA/Stick necesitd un set de ghidare MMA.

- Conectati conectorul rapid de ghidare la pamant (23) la borna de sudare negativa (-) de
iesire (7).

- Conectati priza de pamant (22) la piesa de lucru. Contactul cu piesa de prelucrat trebuie sa
fie puternic in contact cu metalul curat, gol, fard coroziune, vopsea sau crustd la punctul de
contfact.

- Conectati ghidajul de suport ARC/electrod (optional) la borna de iesire de sudare pozitiva (6).

Notd — unele tipuri de electrozi de sudare utilizeazd polaritate de conectare diferitd. Dacd aveti
dubii, luati legatura cu producdatorul electrodului.

- Porniti aparatul de la comutatorul de alimentare principal (10).

- Apdsati butonul din stnga (2) la sectiunea mod si selectati modul cu butonul din stanga (1) si
apdsati butonul din stGnga (1) pentru a confirma selectia MMA.

PRESS THE KNOB TO SELECT \ MODESELECT PRESS THE KNOB TO SELECT \ MODESELECT

601377018 ’ / _‘ NG | 8013 7018 MMA ;

SETUP : - SETUP
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- La sudare, afisajul se va schimba pentru a afisa voltajul si amperajul de sudare efectiv.

- VRD: VRD inseamnd dispozitiv de reducere a tensiunii. Tensiunea circuitului deschis la borne-
le de iesire ale unei surse de putere de sudare MMA este suficient de mare pentru a putea
produce un soc electric persoanelor care intrd in contact cu bornele aflate sub tensiune. VRD
este un sistem de sigurantd care reduce aceastd tensiune a circuitului deschis la un nivel in
care riscul de electrocutare este minimizat. Acest lucru ingreuneazd insd aprinderea arcului.
Apdsati butonul din dreapta (4) pentru a porni/opri VRD.

Operarea Lift TIG

Notd - Operarea TIG necesitd alimentarea cu argon, arzator TIG, consumabile si regulator de
gaz. Aceste accesorii nu sunt incluse in pachetul MIG-S standard; luati legdtura cu furnizorul
pentru detalii suplimentare.

- Conectati conectorul rapid de ghidare la pamant (23) la borna de sudare pozitiva (+) de iesire
(6).

- Conectati priza de pamant (22) la piesa de prelucrat. Contactul cu piesa de prelucrat trebuie
sa fie un contact puternic cu metalul curat, gol, fard coroziune, vopsea sau crustd la punctul
de contact.

- Conectati ghidajul de alimentare cu arzator TIG la borna de sudare de iesire (7) negativa (-).

- Conectati alimentarea cu gaz la arzatorul TIG.

- Porniti aparatul de la comutatorul de alimentare (10).

- Apdsati butonul din stdnga (2) la sectiunea de mod si selectati modul cu butonul din stdnga
(1), si apasati butonul din stnga (1) pentru a confirma selectia LIFT TIG.

PRESS THE KNOE TO SELECT \‘\‘ VIDDESELECT [_:I' I I / T[ l3

v 18.0
g e

LTI

Ecranul va afisa curentul de sudare presetat LIFT TIG. Acest lucru poate fi reglat prin rotirea buto-
nului din dreapta (3)
- La sudare, afisajul se va schimba pentru a afisa voltajul si amperajul de sudare.

1




4.

Parametrii sudarii

Observatie: Urmatorii parametri pot fi utilizati drept referinta. Reglajele necesare pot
diferi de aceste valori.

4.1.

Sudarea cap la cap

| v

|

g
Grosimea Rost g Gpsmeo Curentul de Tensiunea Viteza (m/ Canfitatea
S sa@rmei @ de sudare : de gaz (I/
placii (mm) (mm) sudare (A) min} .
(mm) V) min)
2.0 0~0.5 1.0 00~110 9~20 40~55 0~15
2.3 0.5~1.0 Oorl.2 10~130 9~20 50~55 0~15
3.2 1.0~1.2 QOorl.2 30~150 9~21 40~50 0~15
4.5 1.2~1.5 1.2 150~170 21~23 40~50 10~15
4.2, Sudarea de colt
( ™
Grosimea Rost g Gfos'm.e" Curentul de Tensiunea Viteza (m/ Canfifatea
. sérmei @ de sudare ; de gaz (I/
placii (mm) (mm) sudare (A) min} .
(mm) (V) min)
2.0 3.0~3.5 0~1.2 00~130 9~20 50~60 0~20
2.3 2.5~3.0 0~12 20~140 9~21 50~60 0~20
3.2 3.0~4.0 1.0~1.2 130~170 19~21 45~55 10~20
4.5 4.0~4.5 1.2 190~230 22~24 45~55 10~20
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4.3. Sudarea de colt verticala

Grosimea Rost g Gfosmeo Curentul de Tensiunea Viteza (m/ Cantitatea
pIacii (mm) (mm) sarmei @ sudare (A) de sudare min} de gaz (I/
(mm) (V) min)
1.6 2.5~3.0 1.0~1.2 90~120 18~20 50~60 10~15
2.0 3.0~3.5 0~1.2 00~130 9~20 50~60 0~20
2.3 3.0~3.5 .0~1.2 20~140 9~21 50~60 0~20
3.2 3.0~4.0 0~1.2 30~170 22~22 45~55 0~20
4.5 4.0~4.5 1.2 200~250 23~26 45~55 0~20
3.2 1.0~1.2 1.00r1.2 130~150 19~21 40~50 10~15
4.5 1.2~1.5 1.2 150~170 21~23 40~50 10~15
,, B
2
/(5‘0
G,
1
E (1 | | B

E

ull

E

4.4. Sudarea cu imbinare prin suprapunere

Grosimea Rost g GfOSlnjeo Curentul de Tensiunea Viteza (m/ Cantitatea
placii (mm) (mm) sérmei @ sudare (A) de sudare min} de gaz (I/

(mm) (V) min)

1.2 A 1.0 80~100 18~19 45~55 10~15

1.6 A 1.0~1.2 100~120 18~20 45~55 10~15

2.0 A orB .0~1.2 00~130 8~20 45~55 5~20

2.3 B 0~1.2 20~140 9~21 45~50 5~20

3.2 B 0~1.2 30~160 9~22 45~50 5~20

4.5 B 2 50~200 21~24 40~45 5~20

4.5 1.2~1.5 2 50~170 21~23 40~50 0~15
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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 efectuata 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-incadlzire. 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 depdseste valoarea indicatd, componentele aparatului se vor deteriora.

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

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

Atentie!

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

~ sevgefectua numai de catre un specialist!

Intretinerea

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

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

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

4, Feriti-vad mdainile, parul, partile de vestimentatie largi de partile aparatului aflate sub tensiune, 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. Dacad nu utilizati aparatul o perioadd indelungatd, depozitati-l in ambalajul original, infr-un loc
uscat.
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IWELD
RO

CERTIFICAT DE CONFORMITATE
CERTIFICAT DE CALITATE

Furnizorul: IWELD Ltd.
2314 Haldsztelek
Strada Il. RAkdczi Ferenc nr. 90/B
Tel: +36 24 532-625
info@iweld.hu
www.iweld.ro

Produsul: GORILLA POCKETMIG 225 DP

APARAT DE SUDARE MIG/MAG,
PE BAZA DE TEHNOLOGIE IGBT

Standardele aplicate (1): EN 60204-1:2005
EN 60974-10:2014,
EN 60974-1:2018

(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 sirespectate.

Producdatorul declard cd produsul definit mai sus corespunde tuturor standardelor indica-
te mai sus li cerintelor fundamentale definite de Regulamentele 2014/35/EU, 2014/30/EU,
2006/42/EU si 2011/65/EU

Serie de fabricatie:

q

Haldsztelek, 14. 03. 2021
o
Director Executiv
Bodi Andrds

www.iweld.ro info@iweld.hu
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IWiELD

NAVOD NA POUZiVANIE

GORILLA POCKETMIG 225 DP

Zvaraci doublepulzny invertor s technolé-
giou GBT pre zvdranie s metdédou MIG, Lift
TIG a MMA

GORILLA



uvobp

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

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

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

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

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

Ndvod na pouzivanie popisuje zdroje nebezpelenstiev pocas zvdrania, obsahuje
technické parametre, funkcie, a poskytuje podporu pre manipuldciu a nastavenie,
ale nezabudnite, Zze neobsahuje znalosti zvaranial

Ak vdm ndvod neposkytuje dostatocné informdcie, obrdfte sa na svojho distribUtora
o daldie informdcie!

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

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

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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



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

e Prepinanie funk&ného rezimu pocas zvdrania mdze

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 kvalifikovany v oblasti zva-
rania.

URAZ ELEKTRICKYM PRUDOM: mdze byt smrtelny.

e Pripojte zemny kdbel podla platnych noriem.

e Pocas zvdrania sa nedotykajte holymi rukami zvdra-
cej elektrody. Je nutné, aby zvdrac pouzival suché

ochranné rukavice.

e Pouzivatel stroja musi zaistit, aby obrobok bol izolo-
vany.

Pri zvdrani vznik& mnozstvo zdraviu skodlivych plynov.

Zabrarite vdychnutiu zvaracieho dymu a plynov!

e Pracovné prostredie musi byt dobre vetrané!
Svetlo zvdracieho oblika je nebezpeéné pre oéi a po-
kozku. \\\
e Pri zvdrani pouzivajte zvaracsku kuklu, ochranné zva- \
racské i J >\=/

okuliare a ochranny odev proti svetlu a Ziareniu!

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

NEBEZPECIE POZIARU

e Iskrenie pri zvdrani moze viest ku vzniku poziaru, preto \\\/
zvaraijte len v poziaru odolnom prostredi. >\

e Vzdy majte plne nabity hasiaci pristroj v blizkostil
Hluk: M6ze viest k poraneniu ucha.

e Hluk vzniknuty pri zvdrani / rezani méze poskodit sluch,

preto pouZivajte ochranné sluchadld. qJ ‘?
Porucha stroje:
e Dokladne precitajte ndvod na obsluhu.

Obrdatte sa na distribUtora zariadenia.




1. FO PARAMETEREK

GORILLA

Obj &. 800MIG225DP
Inverter tipusa IGBT
LCD v
V] Programhelyek szdma -
8 Szinergikus vezérlés v
Z Dupla impulzus v
= % 21/4T v
Integrdlt huzaltold egység v
Huzaltold gérgdk szdma 2
Prilozeny hordk MIG IGrip 150 4m
Opciondlis MIG hegesztépisztoly -
Fdzisszdm 1
Pripojenie 230V AC £10%, 50/60 Hz
Max. / Menovity odber pridu DC 39A / 21A
U&innik (cos @) 0.73
o Uginnost 85%
E Bekapcsoldsi idé (10 min/40 °C) 121?://21;1\), gl‘a@
2 Rozsah zvéracieho produ (A) 30A-200A
g Kimeneti fesziltség 10v-28V
Uresjdrati feszUltség 64V
Szigetelési osztdly H
Védelmi osztdly IP21S
MIG Hegesztéhuzal &tmérd @0.8-1.0 mm
Huzaldob méret @ 200 mm, 5kg
Suly 13kg
Méretek (HXSZxM) 520x220x390mm

Om m s —
POCKETMIG 225 DP C E WL
A OB EN60974-1:2012
MIG MMA TIG
30A/15.5V~200A/24V 10A/20.4V~200A/28Y 10A/10.4V~200A/18Y
30% 60% 100% 30% 60% 100% 30% 60% 100%
200A | 141A | 110A 200A | 141A | 110A 200A | 141A | 110A
24V 21V 20V 28V 26V 24.4V 18V 16V 14.4V
I!%Hz N[ DY Power factor:0.73
U, =230v | & | T2 & lrmax heff
— — {—— [ wic [wma] Tic | mic | wma | TIG
50/60HZ Uo=64v 30a | 458 | 20a | 21a | 25a | 16a
Cooling way:FAN | Rank of protection:1P21S | Rank of insulation:H
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2. INSTALACIA
2-1. Siefové napdjanie

1. Kazdy stroj md svoj viastny hlavny napdjaci kabel, ktory musi byt pripojeny
do elektrickej siete cez zemné pripojky na pravej strane invertoral

2. Napdjaci kdbel musi byt zapojeny do vhodnej zasuvky!

3. Vzdy skontrolujte, &i napdatie napdjacieho zdroja suhlasi s napdtim na typo-
vom §titku!

2.2. Pripojenie vstupnych kdablov pre metédu MIG/MAG

- Pripojte vidlicu do zdsuvky x230V.

- Pokial pouzZijete dihy predizovaci kdbel s malym prierezom vodicov, spdsobi
tento kdbel Ubytok napdtia na koncovej zdsuvke. Ak je tento Ubytok vacsi
ako 15%, méze spdsobit abnormdlinu funkciu stroja. Preto pouZzivajte vzdy
predlZzovaci kdbel s prierezom vodi¢ov min. 2,5mma2.

- Nezakryvaijte vetracie otvory na stroji, inak spdsobite jeho prehriatie.

- Pripojte plynovuU hadicu k redukénému ventilu flase s ochrannym plynom.

- MIG hordk zapojte na svorku eurokonektora.

- PIny drét - uzemnovaci kdbel na svorku (-) konektor menica polarity na
svorku (+)

- FCAW - zemniaci k&bel na svorku (+) konektor menica polarity na svorku (-)

2.3. Pripojenie vstupnych kdablov pre metédu MMA

- Zapnite hlavny spina¢ na zadnom paneli stroja.

- Koncovky kdblov drziaka elektréod a zemniacej svorky pripojte do prislus-
nych panelovych koncoviek, podla polarity uvedenej vyrobcom obalené
elektrédy.

- Zemniacu svorku pripevnite k zvarencu, ¢o najblizie k miestu zvaru.

- Obalenu elektrédu viozte do drziaka elekirdd.

2.4. Pripojenie vstupnych kdablov a zvdaranie s metédou Lift TIG

- Pripojte zemniaci kdbel na kladny (+) pdl.

- Pouzite hordk SR26V s plynovym ventilom a pripojte ho na zé&porny (-) pol.

- Pripojte plynovU hadicu hordka na redukeny ventil flase Argonu.

- Nastavte rezim LIFT TIG.

- ENKODEROM nastavte zvdraci prud (cca 30A na Tmm hrubky materidlu)

- Otvorte ventil na hordku, prietok plynu nastavte v zdvislosti od pridu na 7-15
[/min.

- Hrotom volfrémovej elektrddy zlahka dotknite zvarenca a déjde k zapdleniu
obluka.

- Vzdialenost hrotu elekirédy udrzujte cca 2-3mm nad zvarom.

- Zvaranie ukoncite oddialenim hrotu elektrody na cca 20mm.

- Po zhasnuti oblUka uzavrite plynovy ventil.



Lavy gombik / gombik volby
rezimu zvdrania / nastavenie
MIG napdtia

Lavé tlacidlo / tlacidlo ,,do-
mov"

Pravé tlacidlo / tlacidlo nasta-
venia parametrov

Pravé tlacidlo / tlac¢idlo na na-
stavenie parametrov / rychlost
drétu / priemer / induk&nost /
2t4t / hordci start / Arc Force

Eurokonektor pre MIG hordk

Kladny (+) vystupny termindil

z&porny (-) vystupny termindl

Zmena polarity na MIG hordku

V| |N|jo~ O

vypinac

10

vstupné pripojenie ochranného
plynu

Napdjaci kdbel

13

Nastavenie pritlaku poddva-
cich kladiek

14

Pritlacnd kladka na ramene

15

Vedenie drétu ku kladkdm

16

Poddvacia kladka

17

Drziak poddvacej kladky

18

Drziak cievky drotu

19

Nastavenie brzdenia cievky
drotu




3. PREVADZKA
3.1 ROZHRANIA REZIMU VYBERU

Otocenim knofliku vyberte rezim, poté stisknutim knofliku potvrdte

MODE SELECT

PRESS THE KNOB TO:SELECT \

STEEL CO, 100%

W SYNERGY —_

N

Zapnite stroj pomocou hlavného vypinaca (9). Pockajte 5 sekind, kym sa nacita digitdiny riadia-
ci program. Stlac¢enim lavého tlacidla (2) prejdite do Eastirezimu a vyberte rezim lavym gombi-
kom (1). Stlacenim lavého gombika (1) vyber potvrdte.

VIS ZiSTEEMCOST00S oMy g p 220V - Induk&nost
R,

- PrOmér dréitu

v - 2T/ 4T

- Cas dofuku plynu

- Pomalé poddvanie drétu
- Zvéraci prud

- Zvéracie napdtie

Na multifunk&nom digitdinom displeji sa zobrazia dve Cisla. Viavo je prednastavené zvdracie
napdtie, vpravo je prednastavend rychlost poddvania drétu. Tieto hodnoty sa nastavuju otdca-
nim pravého gombika (3). Vdaka synergickému digitdinemu programovaniu sa bude napdtie gj
rychlost drétu upravovat spolocne.

Pre doladenie nastavenie napdtia otdcajte lavym gombikom (1) upravte zvaracie napdtie. Na
obrazovke sa zobrazi nastavené napdtie.

Potom pomocou lavého gombika (1)
upravte zvaracie napdtie -5 ~ + 5V zo
Standardného synergického nastavenia. To
nezmeni rychlost drétu. Pre lahké pouzitie
sa odporuca najskér upravit cielovy rychlost
posuvu drétu a potom v pripade potreby
doladit nastavenie napdatia. Odporica-

né bezné nastavenia ndjdete v Stru¢nej
referencnej tabulke Nastavenia zvdrania na
strane 21 a vo vnutri dveri posuvu drotu.
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Opdatovnym stlacenim pravého tlacidla (4) upravite indukcnost zvdracieho oblUka. Pomocou
pravého gombika (3) upravte indukénost od -10 (mensia indukcnost) do +10 (viac induk&nosti).

Krdatka pozndmka k indukcnosti - tym sa
UcCinne upravuje intenzita zvdracieho
oblUka. induk&nost robi obluk ,,maksim* s
mensim rozstrekom zvaru. Vyssia induk&nost
poskytuje siinejsi obluk, ktory mdze zvysit
prievar. Optimdlne nastavenie indukcnosti
ovplyviuje vela zvdracich premennych,
ako napriklad: typ materidlu, typ spoja
ochranného plynu, zvdraci prid, velkost
drotu.

N N IF
Q. 40 m 8 40
min SR%  m/min

Predvolend hodnota induk&nosti je 10, odporica sa ponechat tito hodnotu, pokial obsluha nie
je skusenym zvaracom.

- Opatovnym stlacenim pravého tlacidla (4) sa vratite na obrazovku nastavenia rychlosti a
napdtia hlavnych vodicov. Ak ovlddaci panel nie je nastaveny do 5 sekind, vrdti sa tiez do
primdrneho rezimu nastavenia MIG. Alebo stlacte lavé / pravé (1) / (3) pre priamy ndvrat do
primdrneho rezimu nastavenia MIG.

- Poc¢as zvdrania sa obrazovka zmeni, aby zobrazovala skutocné zvdracie napdtie a zvaraci
prud.

f\T[l E) #STEEUCOSTO0SOM 2y 220v

Funkcia 2T / 4T: stlacte pravé tlacidlo (4), prepinac vyberu 2T / 4T na prechddzanie medzi rezi-
mami 2T a 4T. Prevadzka 4T znamend, Ze jednym stlacenim spuUste sa zahdji zvaranie a dalsim
stlacenim sa zastavi. To je uzitocné pri dlhych zvarovych spojoch. V rezime 2T musi byt pocas
zvarania stlacend a podrzand spust.

Funkcia studeného posuvu drétu: opatovnym stlacenim pravého tlacidla (4) vstupite do rezimu
posuvu droTU otd&anim proveho gomb|ko (3) zvolte ON / OFF
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3-2. MIG\DOUBLE PULZ méd obrazovky

\\ MODESELECT

DO NEXT STEP

BPLILSE T
PLLSsE

2
3
4.6
m/min - 1.0 H 4
N
5

7 6
indukcia (od -10 do 10)
priemer drétu (0,8/0,9/1.0/1.2)
2T\ 47
frekvencia pulzu (1,0-2,5)
W, vyvdzenie pulzu (20-80)
A, z&kladny prdd (20-99)
Zvdraci prud (30-200)
Zvdracie napdtie
HrUbka zvdraného materidlu
Rychlost poddvania drétu
0. Jemné doladenie napdatia
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3.3. Nastavenie parametrov v rezime zvdrania MMA.

- Zvaraci prud

- Hot start

- ARC force

- VRD

S tlacidlom E prepina funkcia s enkéderom F nastavujem hodnotu Pozndmka

- MMA / Stick Welding vyZaduje sadu elektréd MMA.

- Pripojte bajonet uzemnovacieho kdbla (23) k z&pornému (-) vystupu zvdracieho termindlu (7).

- Pripojte kdibel drziaku elektrédy ku kladnej (+) svorke vystupu zvdarania. Pozndmka - niektoré
typy zvdracich elektréd pouzivaju inl polaritu pripojenia. V pripade pochybnosti kontaktujte
vyrobcu elektrdd

- Zapnite stroj pomocou hlavného vypinaca (10).

- Stla&enim lavého tlacidla (2) prejdite do Castirezimu a vyberte rezim lavym gombikom (1).
Stlacenim lavého gombika (1) potvrdte vyber MMA.

Pri zvdrani sa displej zmeni tak, aby zobrazoval skutocné zvdracie napdtie a prid.

VRD: VRD znamend Voltage Reduction Device. Napétie naprdzdno na vystupnych svorkéch
zdroja zvarania MMA je dostatocne vysoké na to, aby pri kontakte so svorkami pod napdtim
mohlo spdsobit Uraz elektrickym prodom. VRD je bezpecnostny systém, ktory znizuje toto napd-
tie otvoreného obvodu na Uroven, pri ktorej je minimalizované riziko Urazu elektrickym prddom.
To v3ak staZuje zapdlenie oblUka. Stla¢enim pravého tlacidla (4) VRD zapnete / vypnete.

N N
PRESS THE KNOS TO SELECT e MODE SELECT PRESS THE KNOB TO SELECT 5 MODE SELECT

‘ 601377018 MMA 2 .- 601377018 MMA :

SETUR N 5 L sETUR N
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3.4. Nastavenie parametrov v rezime zvdrania Lift TIG.

- Zvéraci prud

Pozndmka - Prevddzka TIG vyzaduje privod argénového plynu, hordk TIG, spotfrebny materidl a
reguldtor plynu. Toto prislusenstvo nie je standardne doddvané so zariadenim; dalsie podrob-
nosti ziskate od svojho doddvatela.

- Pripojte bajonet uzemnovacieho kdbla (23) na kladny (+) vystupny zvdraci termindl (4). Pripojte
uzemnovaciu svorku (22) k zvarku.

- Pripojte napdjaci kdbel hordka TIG k z&pornej svorke (7) zvaracieho vystupu (7).

- Pripojte privod plynu k hordku TIG.

- Zapnite stroj pomocou hlavného vypinaca (10).

- Stlacenim lavého tlacidla (2) prejdite do Casti rezimu a vyberte rezim levym gombikom (1).
Stlacenim lavého knoflika (1) potvrdte vyber LIFT TIG.

Na obrazovke sa zobrazi prednastaveny zvdraci prid LIFT TIG. To sa dd nastavit otocenim pravé-
ho knoflika (3)

- Pri zvdrani sa displej zmeni tak, aby zobrazoval skutocné zvdracie napdtie a prid.

"\ L v i i
PRESS THE KNOB TO SELECT 8 MODE SELECT [:_l' l i I [ l3 o

f ¢ 18.0

LIFT TS

1



4. Odporucéané hodnoty zvdracich parametrov

Uvedené hodnoty v tabulkdch maju vieobecny charakter platné pri standardnych
podmienkach zvdrania.

4.1. Tupy | - zvar

| v

|

g
Hrubka Korenovd Rychlost Prietok
materidlu medzera Priemer Zvaraci Zvaracie zvdrania plynu (L/
(mm) (mm) drotu (mm) prud (A) napdtie (V) | (cm/min) min)
0.8 0 0.8~0.9 60~70 6~16.5 50~60 10
1.0 0 0.8~0.9 75~85 7~17.5 50~60 10~15
1.2 0 1.0 70~80 17~18 45~55 10
1.6 0 1.0 80~100 8~19 45~55 0~15
2.0 0~0.5 1.0 00~110 9~20 40~55 0~15
2.3 0.5~1.0 .Oorl.2 10~130 9~20 50~55 0~15
3.2 1.0~1.2 Oorl.2 30~150 9~21 40~50 0~15
4.5 1.2~1.5 1.2 150~170 21~23 40~50 10~15
4.2, Vysoka rychlost zvérania
( ™
) il
I
Hrdbka Korerovd Rychlost Prietok
materidlu medzera Priemer Zvdraci Zvdracie zvdrania plynu (L/
(mm) (mm) drotu (mm) prud (A) napdtie (V) (cm/min) min)
1.0 2.5~3.0 0.8~0.9 70~80 17~18 50~60 10~15
1.2 2.5~3.0 1.0 70~100 18~19 50~60 10~15
1.6 2.5~3.0 0~1.2 90~120 8~20 50~60 0~15
2.0 3.0~3.5 0~1.2 00~130 9~20 50~60 0~20
2.3 2.5~3.0 0~1.2 20~140 9~2 50~60 0~20
3.2 3.0~4.0 0~1.2 30~170 9~2 45~55 0~20
4.5 4.0~4.5 1.2 190~230 22~24 45~55 10~20
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4.3. KOtovy zvar

Hrubka Korenovd Rychlost Prietok
materidlu medzera Priemer Zvaraci Zvdracie zvarania plynu (L/
(mm) (mm) drétu (mm) prud (A) napdatie (V) (cm/min) min)

2 2.5~3.0 1.0 70~100 8~19 50~60 0~15
.6 2.5~3.0 0~1.2 90~120 8~20 50~60 0~15
2.0 3.0~3.5 0~1.2 00~130 9~20 50~60 0~20
2.3 3.0~3.5 0~1.2 20~140 9~21 50~60 0~20
3.2 3.0~4.0 1.0~1.2 130~170 22~22 45~55 10~20
4.5 4.0~4.5 1.2 200~250 23~26 45~55 0~20
3.2 .0~1.2 1.0or1.2 30~150 19~21 40~50 0~15
4.5 2~1.5 1.2 50~170 21~23 40~50 0~15

,, B
A 0’\,
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1
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E 41 ] | } 2

4.4. Horizontdalny T-zvar

Hrubka Korenovd Rychlost Prietok
materidlu medzera Priemer Zvdraci Zvdracie zvdrania plynu (L/
(mm) (mm) drotu (mm) prud (A) napdtie (V) (cm/min) min)
0.8 A 0.8~0.9 60~70 16~17 40~45 10~15
2 A 1.0 80~100 8~19 45~55 0~15
6 A 0~1.2 00~120 8~20 45~55 0~15
2.0 AorB 0~12 00~130 8~20 45~55 5~20
2.3 B 0~1.2 20~140 9~21 45~50 5~20
3.2 B 0~1.2 30~160 9~22 45~50 5~20
4.5 B 1.2 150~200 21~24 40~45 15~20
4.5 1.2~1.5 1.2 150~170 21~23 40~50 10~15
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Opatrenia

Pracovisko

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

Bezpeénostné poziadavky

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

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

2. Zvaraci prud nesmie prekrocit maximdlnu pripustny hodnotu. Nadmerny prid moze 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 napétie a
zaistuje, aby zvdraci prid nepresiahol maximdlnu hodnotu. Ked vstupné napdtie prekroci ma-
ximdinu hodnotu, mdze dojst k poskodeni stroja.

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

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

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

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

TUto précu mbze vykonat len zodpovednd osoba s platnymi osvedceniamil

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

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

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

5. Stroj pravidelne Cistite pomocou stlaceného vzduchu. Pri pouziti v 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 préce nechajte ho poriadne vyschnuf.

8.V pripade nepouZzivania stroja uskladnite ho v origindlnom baleni v suchom prostredi.
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IWELD
SK

CERTIFICATE OF EUROPEAN STANDARD
VYHLASENIE O ZHODE CERTIFIKAT CE

Vyrobca: IWELD Ltd.
Il. R&kdezi Ferenc 90/B
2314 Haldsztelek Madarsko
Tel: +36 24 532-625
info@iweld.hu
www.iweld.hu

Vyrobok: GORILLA POCKETMIG 225 DP
Zvaraci doublepulzny invertor s technoldgiou
IGBT pre zvdranie s metddou MIG, Lift TIG a
MMA

Plne zodpovedd normdm:(1) EN 60204-1:2005
EN 60974-10:2014,
EN 60974-1:2018

(1) Odkazy k z&konom, pravidldm a predpisom sU chdpané vo vztahu k z&konom, pro-
vidlédm a predpisom platnych v si&asnej dobe.

Vyrobca prehlasuje, ze tento konkrétny produkt je v sUlade so vietkymi vyssie uvedenymi
redpismi, a to tiez v stlade so vietkymi Specifikovanymi z&kladnymi poziadavkami Smerni-
ce 2014/35/EU, 2014/30/EU, 2006/42/EU, 2011/65/EU

Sériové Cislo:
Haldsztelek (Madarsko), 21/06/14
o
Konatel spolo&nosti:
Andrds Bodi

www.iweld.hu info@iweld.hu
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IWiELD

NAVOD K OBSLUZE
GORILLA POCKETMIG 225 DP
Svarovaciinvertor s technologii

IGBT pro svarovdni s metodou MIG,
Lift IG a MMA

GORILLA



0

Uvod

Ze vieho nejdfive Vadm dékujeme, Ze jste si vybrali svafovaci invertor firmy iWELD!
Nasim cilem je podpofit Vasi préaci modernim a spolehlivym strojem, ktery je vhodny
pro domacii prdmyslové préce. V tomto duchu vyvijime a vyrdbime nase stroje a
pfislusenstvi pro svarovdani.

Viechny nase svarovaci stroje jsou zalozeny na pokrocilé invertorové technologii,
jehoz vyhodou je vyrazné nizsi hmotnost a velikost hlavniho transformdtoru. Ve
srovndni s klasickym fransformdtorovym zafizenim je U&innost az o 30% vyssi.
Vysledkem pouzité moderni technologie a kvalitnich soucdstek, je dosazeni
stabilnich viastnosti vyrobku, vysokého vykonu, a zabezpeceni energeticky UCinné
a ekologicky pratelského pouziti.

Mikroprocesorem fizené ovlidddni a podpurné svarovaci funkce neustdle pomdhaiji
udrzovat optimdini charakteristiky svafovdni a fezdni.

Pfed pouZitim stroje si peclivé prectéte tento ndvod k pouziti jesté pfed uvedenim
zarfizeni do provozu!

Ndvod k poufZiti popisuje zdroje nebezpecli béhem svafovdni, obsahuje technické
parametry, funkce, a poskytuje podporu pro manipulaci a sefizeni stroje, ale
nezapomente, Ze neobsahuje znalosti o svarfovanil

Pokud vé&m ndvod neposkytne potfebné informace, pozddejte o dalsi informace
svého distributora.

V pfipadé zadvady nebo jiné zaruky nebo zdruéni reklamace dodrzujte podminky v
priloze ,,Vseobecné zdrucni podminky a reklamace".

UZivatelskd prirucka a souvisejici dokumenty jsou také k dispozici na nasem webu v
produktovém listu.

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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



ATENTIE!
Svarovani a fezdni mdze byt nebezpecné pro obsluhu stroje i osoby v okoli stroje nebo
pracovisté, pokud je stroj nesprévné pouzivany. Proto musi byt svafovani / fezdni pro-
vadéno za piisného dodrzovdni viech prislusnych bezpecnostnich predpisd. Prectéte
si prosim pred instalaci a provozem stroje peclivé tento ndvod k obsluze.

e Prepindni funk&nich rezimd béhem svarovdni mize
vést k poskozeni stroje.

e Po ukonceni svafovani vypojte kabel drzdku elektrod.

e Hlavni vypina¢ slouZi k Upinému preruseni privodu
elektrického napéti do stroje.

e Pouzivejte pouze kvalitni svafovaci ndstroje a pomUc-
ky.

e Obsluha stroje musi byt kvalifikovand v oblasti svaro-
vdni.

UDER ELEKTRICKYM PROUDEM: Mize dojit ke smrtelné-
mu poranéni.

e Vyhné Pipojte zemnici kabel podle platnych norem.

e Te se kontaktu s Castmi stroje, které jsou pod napétim,
nedotykejte se elektrod a dréatd holyma rukama. Je
nutné, aby obsluha stroje pouzivala suché svarecské
rukavice bé&hem svarovdni.

e Obsluha stroje musi zqjistit, aby byl obrobek izolovany.

Kouf a plyn vznikly pfi svafovdni nebo fezdni je skodlivy
pro lidské zdravi.

e Nedychejte kouf a plyn vznikly pfi svafovdni nebo fe-

zani.
e Zqgjistéte fddnou ventilaci pracovniho prostoru.

Zareni svafeciho oblouku: nebezpedi poranéni oéi a % %%
kuze. \
e Béhem svafovdni pouZivejte svdarecskou kuklu, \X\\ /
ochranné bryle proti zédreni a ochranny odév. —=2

e Piiiméte také opatfeni pro ochranu osob v okoli pra-
coviste.
NEBEZPECi POZARU
e QOdisttik pri svafovani mize zpUsobit pozdr, odstrarite
proto hoflavé materidly z okoli pracovisté. \\\ /
e Zajistéte pritomnost hasiciho pfistroje v blizkosti pra- \\
covisté.

Hluk: MUZe vést k poranéni usi.
e Hluk vznikd pfi svafovdni / fezdni, je proto nutné pou-
Zivat béhem svarfovdani ochrannd sluchdatka.

ga \3
Porucha stroje:

e Konzultujte s tfimto ndvodem k obsluze.

e Obrafte se na mistniho prodejce nebo dodavatele

ohledné dalsiho postupu.
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1. Hlavni parametry

SORILIA

Art. N, 800MIG225DP
\58 Typ invertoru |GBT
% 5 LCD v
O 2 poget programd -
§ Synergie v
5 Dvojity impuls v
% 21/4T v
Kompakini provedeni v
Pocet poddvacich kladek 2
Pfislusenstvi MIG hordk MIG IGrip 150 4m
MIG IGrip hotdk v opci -
Pocet fazi 1
Vstupni napéti 230V AC £10%, 50/60 Hz
Max./ Efektivni odbér proudu 39A / 21A
Ucinik (cos @) 0.73
U&innost 85%
% Dovoleny zatéZovatel (10 min/40 °C) 1210:://22:\7 g 13(;:)7;,0
% Rozsah svarovaciho proudu (A) 30A-200A
< vystupni napéti (V) 10v-28V
Napéti naprdzdno 64V
Trida ochrany H
Trida kryti IP21S
Promér svéreciho drétu @0.8-1.0 mm
Rozmér civky dratu @ 200 mm, 5kg
Hmotnost 13kg
Rozméry (HxSZxM) 520x220x390mm
POCKETMIG 225 DP ce IWiEL D
ENG0974-1:2012
MIG MMA TIG
30A/15.5V~200A/24V 10A/20.4V~200A/28V 10A/10.4V~200A/18Y
30% 60% 100% 30% 60% 100% 30% 60% 100%
200A 141A 110A 200A 141A 110A 200A 141A 110A
24V 21V 20V 28V 26V 24.4V 18V 16V 14.4V
R R B AN AN Power factor:0.73
U =ov | & | —| & lrmax heff
— | mGc |mvma| T | mic | mma | TIG
50/60HZ Uo=64V T aoa | 45A| 20a | 21 | 25A | 16
Cooling way:FAN | Rank of protection:1P21S Rank of insulation:H




2. Instalace

2-1. Sitové napdjeni

1. Kazdy stroj mé svUj viastni hlavni napdijeci kabel, ktery musi byt pfipojen do elektrické sité pres
zemnici pfipojky na pravé strané invertoru!

2. Napdjeci kabel musi byt zapojen do vhodné zdsuvky!

3. Vzdy zkontrolujte, zda napéti napdjeciho zdroje souhlasi s napétim na vykonnostnim stitku!

2-2. Zapojeni vystupnich kabell

1. Kazdy stroj je doddavdn s prislusnymi svafovacimi kabely, které se pfipojuji do vystupnich svorek
na predni strané svdrecky. Zkontrolujte sprdvnost pfipojeni. Uvolnéné, poskozené konektory se
mohou prehfat a poskodit.

2. Podle praxe pfipojte pracovni a zemnici kabely k zdpornym a kladnym svorkdm.

3. Pokud je svarek prilis daleko od stroje (50-100 m) a prodluZzovaci kabel je piilis dlouhy, je tfeba
zvétsit prifez vodice, aby nedodlo k poklesu napéti.

4.V rezimu svarovdani metodou tavici se elektrody (MIG / MAG / FCAW) odpojte kabel od drzdku
elektrody a pfipojte do spravné svorky kabel hofdku (poz.8), podle potfebné polarity.

2-3. Pfipojeni drdtu do podavaée

1. Vlozte civku drdtu na drzdk podavace drdatu, otvor civky drdtu by mél byt zarovndn s pevnym
kolikem na drzdaku.

2. Vyberte vhodnou poddvaci kladku podle velikosti a materidlu svafovaciho drédtu. Pozndmka:
pro svarovdni hliniku zvolte kladku s drdzkou ve tvaru U, pro ocel zvolte kladku s drdzkou ve tvaru
V, pro svarovdni trubickovym dréatem vyberte (vroubkovanou) kladku ve tvaru R.

3. Utdhnéte sroub na drzdku civky, navlecte drat mezi oteviené poddvaci kladky, které nasledné
zavrete pomoci piitla¢nych brzd

4. Upravte tlak na pfitlacnou kladku a zgjistéte, aby drat neklouzal mezi kladkami. Zabrarnte nad-
mérného tlaku, ktery mize zpUsobit deformaci drétu.

5. Drat se md odvijet proti sméru hodinovych rucicek, odstfihnéte ohnuty konec drdtu pred nav-
le¢enim do poddvacich kladek.

6. Stisknutim tlacitka ,,studeny posun drdtu” se zacne vysunovat drdt. Tlacitko drzte az dokud se v
hordku neobjevi svarovaci drdét.

2-4. Pfipojeni Idhve s ochrannym plynem

Plipojte hadici CO,, kterd vychdzi ze zadni strany k mé&deéné pripojce plynove Idhve. Systém pri-
vodu plynu obsahuje plynovou Idhev, regulacni ventil a plynovou hadici. Kabel ohfivace by mél
byt zapojen do z&suvky na zadni strané stroje a pomoci hadicové svorky ho utdhnéte, abyste
zabrdnili Uniku nebo vniknuti vzduchu, aby bylo chrdnéné misto svarovani.

Pozndmky:

1. Ochranny plyn s nedostatecnym tlakem a prdtokem snizi kvalitu svafovani elektrickym oblou-
kem.

2. Dodrzujte predpisy pro skladovdni a manipulaci s plynovou lahvi. Je zakdzéno klepat na ply-
novou ldhev a poklddat Idhev vodorovné.

3. Méfi¢ vystupniho mnozstvi plynu instalujte vertikGing, aby bylo zqgjisténo presné méfeni.

4. Pfed instalaci redukéniho ventilu nékolikrdt oteviete a zaviete ventil plynové Idhve, timto zpU-
sobem odstranite veskery prach z ventilu a zgjistite plynuly odtok plynu.



Levy otocny knoflik: vybér rezi-
mu svarovani / jemné nastave-
ni napéti MIG

Levé tlacitko ,,domud*

Pravy oto¢ny knoflik: nastaveni
parametrd

Pravé tlacitko / nastaveni para-
metrd / rychlost dratu / promér
dratu / indukce / 2T / 4T / horky
start / Arc Force

Eurokonektor pro MIG hofdk

Kladny (+) vystupni svorka

Z&porny (-) vystupni svorka

Iména polarity na MIG hofdku

Vypinac

Pfipojeni ochranného plynu

Napdjeci kabel

Nastaveni pritlaku kladek

Horni pritlacnd kladka

Vedeni drdtu ke kladkdm

Poddvaci kladka

Drzdk poddvaci kladky

Drzdk civky dratu

Brzda civky dratu




3. Provoz

3-1. Nastaveni parametry v reZimu svarovani MIG / MAG.

Zapnéte stroj pomoci hlavnino vypinace (9). Vyckejte 5 vtefin, nez se nacte fidici program. Stisk-
nutim levého tlacitka (2) prejdéte do Cdsti reZimu a vyberte rezim levym knoflikem (1). Stisknutim
levého knofliku (1) potvrdte.

N
PRESS THE KNOB TO:SELECT N MODE SELECT

< I STEEL CO, 100%

M SYNERGY
N

Na multifunk&nim digitdinim displeji se zobrazi dvé Cisla. Vlevo je pfednastavené svarovaci
napéti, vpravo je prednastavend rychlost vedeni drdtu. Tyto hodnoty Ize nastavit otdcenim pra-
vého knofliku (3). Diky synergickému rezimu se napéti a rychlost drétu méni spole&né.

-3 220V

Pro doladéni svafovaciho napéti otdcejte levym knoflikem (1). Na obrazovce se ihned zobrazi
nastavené parametry napéti.

Pomoci levého knofliku (1) upravte svafova-

=¥ 220v et napéti -5 ~ + 5V ze standardniho synergic-
0 kého nastaveni. Rychlost poddavani dratu se
nezméni. Pro snadné pouziti se doporucuje
0.8 nejprve upravit cilovou rychlost posuvu

dratu a v pripadé potreby doladit nastaveni
napéti. Doporuc¢ené parametry naleznete
ve stru¢né tabulce parametry svarovani na
strané 12 a také uvnitf dvefi posuvu drdtu.

40 mmin




Opétovnym stiskem pravého tlacitka (4) upravite indukcnost svarovaciho oblouku. Pomoci pra-
vého knofliku (3) upravte indukénost od -10 (mensi indukcnost) do +10 (vice induk&nosti).

Kratkd pozndmka k indukenosti - Indukci
se Ucinné upravuje intenzita svafovacino
oblouku. induk&nost déld oblouk “mék-
Cim" s mensim rozstfikem svaru. Vyssi
induk&nost poskytuje silnéjsi oblouk, ktery
muze zvysit provar. Optimdini nastaveni
induk&nosti ovliviiuje mnoho svarova-
cich proménnych, jako napriklad: typ
materidlu, typ spoje ochranného plynu,
svarovaci proud, velikost drdtu.

—_— -'.! ¥
m -8—»
min

Vychozi hodnota induk&nosti je 10, doporucuje se ponechat tuto hodnotu, pokud obsluha neni

zkusenym svarecem.

- Opétovnym stiskem pravého tlacitka (4) se vrdtite zpét na obrazovku nastaveni rychlosti podd-
vdni drdtu a napéti. Pokud nenastavite oviddaci panel do 5-ti sekund, vrdtite se do primdrnino
rezimu MIG nastaveni . Pro ndvrat do primdrniho rezimu MIG nastaveni mUzete stisknout tlacitko
doleva /doprava (1) / (3).

- BEhem svarovdni se na displeji zobrazuje skutecné svafovaci napéti a svarovaci proud.

50

4{) mfmir

Funkce 2T / 4T: stisknéte pravé tlacitko (4), stiskem tlacitka zvolte volbu mezi rezimy 2T a 4T.
Provoz 4T znamend, Ze jednim stiskem spinace na hordku se zahdji svafovdani a dalsim stiskem se
zastavi. To je uzZitecné pii dlouhych svarovych spojich. V rezimu 2T musite béhem svafovani stlacit
a drzet spoust.

—i) 220V

5

4.0 mimir




3-2. MIG\DOUBLE PULSE Control Panel
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Promér dratu (0,8/0,9/1,0/1,2)
2T\4T
Pulzni frekvence (od 1,0 do 2,5)
W, Sitka pulzu (od 20 do 80)
A, z&kladni proud (od 20 do 99)
Svarovaci proud (od 30 do 200)
Svarovaci napéti
Tloustka obrobku
Rychlost poddvani dratu
0. Fine Adj. svarovacino napéti
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Funkce studeného posuvu drdtu: opétovnym stisknutim pravého tlacitka (4) vstoupite do rezimu
posuvu drdtu, otdcenim pravého knofliku (3) zvolte ON / OFF

MG Z WiRECH

Navleéeni dratu

- Sejméte z hofdku plynovou hubici a kontaktni $picku. Plynovd hubice se odstrani otdcenim ve
sméru hodinovych rucicek a soucasnym vytazenim.

- Pfi stdle otevienych dvitkdch krytu podavace drdtu stisknéte spoust hofdku a zkontrolujte, zda
drdt hladce zajizdi mezi poddvaci kladky az do hordku.

- Udrzujte drdt hordku v rovné poloze a vyberte funkci kontroly drétu. Studeny posuv drétu zajisti
zavedeni drdtu do hofdku.

- Po vysunuti svafovacino drétd z konce hotdku, stisknéte spinac hordku nebo libovolné tlacitko
na displeji, tim zastavite automatické odvijeni dratu.

- Zaviete dvirka krytu podavace svareciho dratu

- Nasadte kontaktni Spicku a plynovou hubici zpét na hofdk a prebytecny drdt odstiihnéte

- Nyni jste pripraveni svarovat!

Nastaveni parametrt v rezimu svafovani MMA

Pozndmka - MMA / Stick Welding vyZzaduje sadu MMA elektrod.

- Pfipojte bajonet uzemnovaciho kabelu (23) k z&pornému (-) vystupu svafovaciho termindilu (7).

- Plipojte kabel drzdku elektrody ke kladné (+) svorce vystupu svafovani.

- Pozndmka: nékteré typy svarovacich elektrod pouZivaiji jinou polaritu pripojeni. V pfipadé po-
chybnosti kontaktujte vyrobce elektrod.

- Zapnéte stroj pomoci hlavniho vypinace (10).

- Stisknutim levého tlacitka (2) pfejdete do Cdsti nastaveni, kde vyberte rezim levym knoflikem

(1). Stisknutim levého knofliku (1) potvrdte vybér MMA.

B N
PRESS THE KNOS TO SELECT =05 MODE SELECT PRESS THE KNOB TO SELECT N MODE SELEET

SETUR \ y £ SETUR \
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Pi svarovdni se displej zméni tak, aby zobrazoval skutecné svarovaci napéti a proud.

VRD: VRD znamend Voltage Reduction Device. Napéti naprdzdno na vystupnich svorkdch zdro-
e MMA je dostateéné vysoké na to, aby pii kontaktu se svorkami pod napé&tim mohlo zpUsobit
Uraz elektrickym proudem. VRD je bezpecnostni systém, ktery snizuje toto napéti otevieného
obvodu na Uroven, pii niz je minimalizovdno riziko Urazu elektrickym proudem. To viak ztézuje
zapdleni oblouku. Stisknutim pravého tlacitka (4) VRD zapnete / vypnete.

Nastaveni parametri v rezimu svarovani Lift TIG.

Pozndmka - Provoz TIG vyzaduje privod argonového plynu, hofdk TIG, spotfebni materidl a regu-

I&tor plynu. Toto prislusenstvi neni standardné doddvdno se zafizenim; dalsi podrobnosti ziskéate

od svého dodavatele.

- Plipojte bajonet zemniciho kabelu na kladny (+) vystup konektoru (6).

- Upevnéte svorku zemniciho kabelu k obrobku. Kontakt s obrobkem musi byt v t&sném kovovém
kontaktu, Cisty, bez koroze a v misté dotyku s barvou.

- Plipojte napdjeci kabel hofdku TIG na zdporny (-) vystup konektoru (7).

- Pfipojte pfivod plynu k hofdku TIG.

- Zapnéte svarovaci stroj hlavnim vypinacem (9). N

- Stisknutim levého tlacitka (2) prejdete do Edsti provozniho rezimu, zvolte pozadovany rezim (1) @)
a daldim stisknutim levého tlacitka (1) potvrdte vybér LT TIG (Lift TIG).

PRESS THE KNOB TO SELEGT. \‘\‘ WSS [:.I' l I . T[ IS

o v 18.0

- = % 200

Na obrazovce se zobrazi pfednastaveny svarfovaci proud LIFT TIG. Oto¢enim pravého knofliku (3)

je mozné hodnoty upravit.

- Pfi svarfovdni se hodnoty na displeji méni tak, aby se zobrazovalo skutecné svarfovaci napéti a
proud.

1
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4. Doporuéené hodnoty parametrb svaiovdani

Uvedené hodnoty v tabulkdch maiji obecny charakter platné pfi standardnich pod-
minkdch svarovdni.

4.1. Parametry pro svafovani tupych svaru (viz ndsledujici obrazek.)

|

>

Y

&

Tloustka Mezera Promér Svafovaci | Svafovaci Rychlost Pritok
materidlu dratu @ proud napéti svarovani plynu
t (mm) (mm) (mm) (A) (V) (cm/min) (I/min)

0.8 0 0.8~0.9 60~70 6~16.5 50~60 10
1.0 0 0.8~0.9 75~85 7~17.5 50~60 10~15

1.2 0 1.0 70~80 17~18 45~55 10
1.6 0 1.0 80~100 8~19 45~55 0~15
2.0 0~0.5 1.0 00~110 9~20 40~55 0~15
2.3 0.5~1.0 Oorl.2 10~130 9~20 50~55 0~15
3.2 1.0~1.2 Oorl.2 30~150 9~21 40~50 0~15
4.5 1.2~1.5 1.2 150~170 21~23 40~50 10~15

4.2. Parametry pro svarovani koutovych svaru (viz ndsledujici obrdzek.)
( N
i !
4+
I

Tloustka Mezera Promér Svafovaci | Svafovaci Rychlost Pritok
materidlu g dratu @ proud napéti svarovani plynu
t (mm) (mm) (mm) (A) (V) (cm/min) (I/min)
.0 2.5~3.0 0.8~0.9 70~80 7~18 50~60 0~15
2 2.5~3.0 1.0 70~100 8~19 50~60 0~15
1.6 2.5~3.0 1.0~1.2 90~120 18~20 50~60 10~15
2.0 3.0~3.5 0~12 00~130 9~20 50~60 0~20
2.3 2.5~3.0 0~12 20~140 9~2 50~60 0~20
3.2 3.0~4.0 0~12 30~170 9~2 45~55 0~20
4.5 4.0~4.5 1.2 90~230 22~24 45~55 0~20
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4.3 Parametry pro svarovdni koutovych svaru v polohdch (viz ndsledujici obrazek.)

Tloustka Mezera Promér Svarovaci Svarovaci Rychlost Pritok
materidlu g dratu @ proud napéti svarovani plynu
t (mm) (mm) (mm) (A) (V) (cm/min) (I/min)
1.6 2.5~3.0 1.0~1.2 920~120 18~20 50~60 10~15
2.0 3.0~3.5 0~1.2 00~130 9~20 50~60 0~20
2.3 3.0~3.5 0~1.2 20~140 9~21 50~60 0~20
3.2 3.0~4.0 0~1.2 30~170 22~22 45~55 0~20
4.5 4.0~4.5 1.2 200~250 23~26 45~55 0~20
3.2 1.0~1.2 1.0or1.2 130~150 19~21 40~50 0~15
4.5 1.2~1.5 1.2 150~170 21~23 40~50 10~15
,, B
29
4
NN
1
LMD § %
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4.4 Parametry pro svafovani pie platovanych svaru (viz nésledujici obrdzek.)

Tloustka Mezera Promér Svafovaci | Svafovaci Rychlost Pritok
materidlu dratu @ proud napéti svarovani plynu
t (mm) (mm) (mm) (A) (V) (cm/min) (I/min)
.2 A 1.0 80~100 8~19 45~55 0~15

.6 A 1.0~1.2 100~120 8~20 45~55 0~15

2.0 AorB 1.0~1.2 100~130 18~20 45~55 15~20
2.3 B 1.0~1.2 20~140 9~21 45~50 5~20
3.2 B 1.0~1.2 30~140 9~22 45~50 5~20
4.5 B 2 50~200 21~24 40~45 5~20
4.5 1.2~1.5 2 50~170 21~23 40~50 0~15
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Opatieni
Pracovisté

1. Zajistéte, aby bylo pracovisté suché, chrdnéné pred pfimym sluncem, prachem, korozivnimi
plyny, maximdalni vihkost vzduchu 80 % a okolni teplota v rozmezi -10 °C az +40 °C.

2. Mezi svérecim invertorem a zdi musi byt volny prostor minimdiné 1 metr.
3. Pracovisté musi byt Fddné vétrané.
Bezpeénostni pozadavky

Svafovaci invertor poskytuje ochranu pfed nadmérnym napétim, proudem a prehidtim. Pokud
nastane nékterd z vyse uvedenych uddlosti, stroj se automaticky zastavi. Kazdopddné nad-
mérné zatézovdani poskozuje stroj, dodrzujte proto ndsledujici pokyny:

1. Vétrani Pii svarovdni prochdzi strojem silny proud, takze piirozené vétrdni neni dostatecné pro
jeho chlazeni. Abyste zajistili dostatecné chlazeni, musi byt mezi strojem a prekdzkou volny pro-
stor alespon 30 cm. Dobré vétrani je nezbytné pro normdini funkci a dlouhou Zivotnost stroje.

2. Svarovaci proud nesmi prekrocit maximdaini pripustnou hodnotu. Nadmérny proud mze zkratit
Zivotnost stroje nebo jej poskodit.

3. Nepretézujte stroj! Vstupni napéti musi odpovidat pozadovanému napéti, které je uvedené v
technickych parametrech. Svafovaci invertor poté atuomaticky vyrovnavd napéti a zqjistuje,
aby svafovaci proud nepresdhl maximdini hodnotu. Pokud vstupni napéti prekroci maximdini
hodnotu, mdze dojit k poskozeni stroje.

4. Stroj musi byt uzemnén! Pokud pouZzivate jako zdroj elektrické energie standardni uzemnénou
AC zdsuvku, je uzemnéni provedeno automaticky. Pokud pouZivate elektrocentrdlu nebo ne-
zndmy zdroj elekirické energie, uzemnéte svafovaci invertor pomoci uzemrfovaciho kabelu o
minimdinim prdfezu 10 mm, abyste zabranili moZnosti Uderu elektrickym proudem.

5. Pii pretizeni nebo prehrdti stroje dojde k jeho okamzitému zastaveni. V takovém pripadé stroj
inned nezapinejte. Nevypinejte jej a pockejte, dokud jej ventildtor f&dné nezchladi.

UPOZORNENI!

V pfipadé, kdy se svarovaci zafizeni pouzivd se svarovacimi parametry vyssimi nez 180 Ampér, v
tom pfipadé standardni 230V elektrickd zdsuvka a vidlice na 16 Ampéroveé jisténi nepostaci
na pozadovany odbér proudu, je tfreba svafovaci zafizeni napojit na 20A, 25A nebo i na 32A
promyslové jisténi |

V tomto pfipadé je freba vyménit pii dodrZeni viech platnych predpist vidlici a pouZzit na jisténi

32A zdsuvku s pouzitim jedné fdze.

Tuto prdci mdze provést pouze odpovédnd osoba s platnymi osvédcenimil

drzba
Pfed Udrzbou nebo opravou stroje jej vidy vypnéte!
Ujistéte se, Ze je stroj Fddné uzemnény!

Ujistéte se, ze jsou vsechny pripojky utazené, v pripadé potieby je dotdhnéte. Pokud pripojky
vykazuiji zndmky oxidace, odstrante ji smirkovym papirem a poté pripojky opét zapojte.

. Neméjte ruce, vlasy a volny odév v blizkosti kabeld pod napétim a ventildtoru stroje.

5. Pravidelné stroj Cistéte pomoci stlaceného vzduchu. Pii pouziti v prasném prostredi Cistéte stroj

kazdy den.

6. Tlak vzduchu nastavte tak, aby nedoslo k poskozeni stroje.
7. Pokud se do stroje dostane voda, nechejte jej Fddné vysusit. Pokracuijte se svarovdni pouze,

pokud zkontrolujete, Ze je stroj v porddku.

8.V pfipadé delsiho nepouzivani stroje jej uskladnéte v origindinim baleni v suchém prostredi.

14



®
Y —— CUTTING EDGE WELDING
EN

CERTIFICATE OF EUROPEAN STANDARD
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Infroduzione

Grazie per aver acquistato il nostro prodotto.

| nostri inverter sono fabbricati con le piu avanzate tecnologie. L'inverter, per prima
cosa stabilizza la frequenza dilavoro a 50/60 Hz DC, poi la eleva ad un elevato fatto-
re di potenza IGBT, dopo di che la rettifica nuovamente, ed utilizza PWM per erogare
corrente ad elevata potenza. Cosi riducendo notevolmente il peso e il volume del
trasformatore direte. In questo modo I'efficienza € aumentata del 30%.

Le principali caratteristiche sono la riduzione notevole del peso, dei consumi di ener-
gia, una maggior efficienza pari all'85% ed una riduzione della rumorosita.

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

| generatori AC/DC con tecnologia inverter consentono velocitd e semplicita di ufiliz-
zo molto superiori a quelle dei predecessori. La tecnologia Double inverter produce
un’'onda quadra che garantisce un'ottima disossidazione del bagno ed una eccel-
lente penetrazione, per cordoni di saldatura di alta qualita.

Questo generatore TIG & adatto all’ uso Industriale e Professionale, conforme alle
norme infernazionali di sicurezza IEC60974.

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

La garanzia viene riconosciuta presentando la fattura di acquisto unita al certificato
di garanzia (da compilare) che si trova alla fine di questo manuale, ed ha validita di
1 ANNO.

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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



ATTENZIONE!
La saldatura & un processo pericoloso. L'operatore e le altre persone presenti
nell’area dilavoro devono seguire le seguenti regole di sicurezza e sono obbli-
gate ad indossare gli idonei dispositivi di sicurezza individuali.

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

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

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

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

Shock elettrico

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

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

* L'operatore deve mantenere il pezzo da lavorare, isolo-
fo da se stesso.

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

* Evitare direspirare gas e fumi di saldatura.

* Mantenere sempre ben areata la zona di lavoro.

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

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

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

Pericolo di incendio! \\\\ /
* Le proiezioni di saldatura possono dare origine ad —

incendi. Accertarsi di rimuovere tutti i materiali inflamma-
bili dall’area di lavoro.

¢ Tenere nelle vicinanze un estintore in caso di emergenza.

Malfunzionamento !’ ‘2
e Consultare il manuale (FAQs)
e Consultare il rivenditore di zona
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1. Principali parametri

GORILLA

Cikkszédm 800MIG225DP
2 Inverter type IGBT
% LcD v
v O Number of Programs -
é Synergic Control v
Y Doppio impulso v
= % 2T/4T v
Compact Design ve
Number of Wire Feeder Rolls 2
Accessories MIG Torch MIG IGrip 150 4m
Optional MIG Torch -
Phase number 1
Rated input Voltage 230V AC £10%, 50/60 Hz
Max./eff. input Current 39A / 21A
Power Factor (cos ¢) 0.73
Efficiency 85%
é Duty Cycle (10 min/40 OC) ;"]‘g’:/zl‘;‘\)’ gl‘a@
<§( Welding Current Range (MIG) 30A-200A
g Output Voltage 10V-28vV
No-Load Voltage 64V
Insulation H
Protection Class IP21S
MIG Welding Wire Diameter @08-1.0 mm
Size of Coll @ 200 mm, 5kg
Weight 13kg
Dimensions (LxWxH) 520x220x390mm

Cm m e —
POCKETMIG 225 DP C € IWELD
I OHBEE EN60974-1:2012
MIG MMA TIG
30A/15.5V~200A/24V 10A/20.4V~200A/28V 10A/10.4V~200A/18YV
30% 60% 100% 30% 60% 100% 30% 60% 100%
200A | 141A | 110A 200A | 141A | 110A 200A | 141A | 110A
24V 21V 20V 28V 26V 24.4V 18V 16V 14.4V
]]QnimZ N DY Power factor:0.73
U =230v | & | 2| & ltmax lieff
— — 1 —— [ MG [MMA] TG | MIG | MMA | TIG
50/60HZ Uo=64V T soa | asa| 20a [ 21a [ 25 [ 16a
Cooling way:FAN | Rank of protection:IP21S | Rank of insulation:H




2. Installazione

2-1. Collegamento alimentazione

1.

Ogni macchina ha un proprio cavo di alimentazione primario, deve essere collegato alla
rete framite una presa di corrente con messa a terra.

Il cavo di alimentazione deve essere collegato a una presa di corrente appropriata.
Verificare con un multimetro il corretto voltaggio di alimentazione.

2-2. Collegamento accessori per saldatura

1.

4.

Connettere la torcia di saldatura MIG all’attacco EURO sul pannello frontale e serrare la
ghiera fino in fondo.

Collegare il cavo massa alla presa negativa “-** e serrare ruotando in senso orario fino in
fondo

Posizionare la bobina sull’apposito supporto e serrare la ghiera. Inserire il filo all'interno
dell’apposita guida, facendolo scorrere all'interno delle gole calibrate sui rulli per inserirsi
infine nella guida di collegamento con la torcia di saldatura. Chiudere il gruppo pressore e
registrare il valore di spinta individuando il valore sulla scala graduata. Premere il taso “wire
feeding” all'interno del vano bobina, per completare I'inserimento del filo nella torcia, auto-
maticamente.

Collegare la bombola all’apposito porta gomma sul pannello posteriore del generatore.

2-3. Installazione della bobina del filo di saldatura

1.

Installare la bobina del filo sul supporto del trainafilo, il foro della bobina del filo dovrebbe
allinearsi con il perno fisso sul supporto.

Selezionare la forma corretta della gola dei rulli trainafilo, in relazione al materiale da salda-
re. ES: Peri fili di alluminio utilizzare la gola ,,U” mentre per gli acciai piu tenacila gola ,,V”

Allentare il dado del rullo pressore filo, infilare il filo di saldatura dalla bobina attraverso
I'ingresso tubo guida, attraverso la scanalatura del rullo e nel tubo guida di uscita. Evita la
deformazione del filo a causa della pressione sovradimensionata

Rilasciare il filo ruotando la bobina del filo in senso antiorario. Per evitare che il filo si allenti, il
nuovo la bobina del filo fisserd la parte superiore del filo sul bordo della bobina del filo. Si pre-
ga di tagliare questa parte superiore del cavo.

Scegliere una posizione diversa della scanalatura di alimentazione del filo in base al diame-
fro del filo.

Premere il pulsante ,,controllo filo” per far uscire il filo.




Manopola selezione processo/
correzione tensione arco

Home/selezione processo sald.

Manopola selezione
parametri saldatura

Pulsante di regolazione dei
parametri / velocita del filo /
diametro / induttanza / 2t4t /
hot start / arc force

Attacco Euro connessione
torcia MIG

Presa pannello positiva ,,+"

Presa pannello negativa ,,-"
Cavo massa/torcia fig liff

Cavo inversione polaritd

Interruttore di alimentazione

Ingresso gas di saldatura

Cavo di alimentazione

Regolazione della tensione filo

Braccio di supporto/
pressione rullo superiore

15.

Guida ingresso filo

16.

Rullo guidafilo

17.

Ghiera serraggio rullo motore

18.

Ghiera chiusura alloggio
bobina

Regolazione del freno bobina




3. Operazioni

3-1. Controlli per saldatura MIG

Accendere la macchina framite I'interruttore direte (9). Attendere 5 secondi per il caricamento
del programma di controllo digitale. Premere il pulsante sinistro (2) nella sezione modalitd e sele-
zionare la modalitd di saldatura desiderata, utilizzando la manopola sinistra(1), quindi premere
la manopola sinistra (1) per confermare la selezione.

\\ MODE SELECT

PRESS THE KNOB TO:SELECT

‘ O= #i | :
S ) STEEL CO, 100%

SYNERGY sl

\I

Il display digitale multifunzione mostrerd due valori. A sinistra c'e la tensione di saldatura
preimpostata, a destra la velocitd di avanzamento del filo preimpostata. Questi valori vengono
regolati ruotando la manopola destra (3). A causa della programmazione digitale sinergica, sia
la tensione che la velocita del filo si regoleranno insieme.

5 A ISTEENCOR00 ey 250y

v

20

i

Per regolare la tensione in modo indipendente, ruotare la manopola sinistra (1) per regolare la
tensione di saldatura. Questo cambierd e dard la schermata di visualizzazione come di seguito.

Utilizzare la manopola sinistra (1) per regola-
re finemente la tensione di saldatura. Aven-
do un controllo sinergico, questa correzione
non influird sulla velocitd di avanzamento
del filoscelta. Si consigli, prima di effettuare
la correzione della tensione, di selezionare
la velocita del filo desiderata facendo fede,
in caso di necessitd, alla tabella di saldatu-
ra apag. 12.




Premere nuovamente il pulsante Destra (4) per regolare I'induttanza dell’arco di saldatura.
Utilizzare la manopola destra (3) per regolare I'induttanza da -10 (meno induttanza) a +10 (piu
induttanza).

Breve nota sull'induttanza: questa regola
efficacemente I'intensita dell’arco di sal-
datura. L'induttanza rende I'arco ,,piU mor-
bido"”, con meno spruzzi di saldatura. Un'in-
duttanza piu elevata produce un arco piu
forte che pud aumentare la penetrazione.
Le impostazioni ottimali di induttanza sono
influenzate da molte variabili di saldatura
come: fipo di materiale, tipo di giunto,fipo
di gas di protezione, amperaggio di saldo-
fura, dimensione del filo.

”

8 4.0

min - 2%  mi/min

Il valore predefinito dell'induttanza € 0, si consiglia di mantenere questo valore a meno che

I'operatore non lo sia un saldatore esperto.

- Premere nuovamente il pulsante destro (4) per tornare alla schermata di regolazione della
tensione / collegamento dei cavi principali. Se non vengono effettuate regolazioni enfro un
tempo di 5s.la regolazione torna automaticamente ai parametri di saldatura.

- Durante la saldatura la visualizzazione sullo schermo cambierd per mostrare la tensione di
saldatura e la corrente reale.

= AISTEECCOSRT00Z M g 250v

4{) m/min 40 Iy

m/min
Funzione 2T / 4T: premere il pulsante destro (4), interruttore di selezione 2T / 4T per spostarsi tra le
modalitd 2T e 4T. Il funzionamento a 4T significa che il pulsante viene premuto una volta per av-
viare la saldatura e nuovamente premuto per fermarlo. Cio & utile per i giunti di saldatura lunghi.
Modalitd 2T, il pulsante deve essere premuto e tenuto premuto durante la saldatura.

ERGISRER?,

o — ' F :

5

i) 220V

50 :

40 mimin ) - s k.
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3-2. Controlli per saldatura MIG MIG\DOUBLE PULSE

\\ MODESELECT

DO NEXT STEP

BPLILSE T
PLLSsE

2
3
4.6
m/min i .OH 4
NN
5

7 6
Induttanza (da-10 a 10)

1.
2. Diametro del filo (0,8/0,9/1,0/1,2)
3. 2T\4T
4, Frequenza degliimpulsi (da 1,0 a 2,5)
5. W, Durata impulso (da 20 a 80)
A, Corrente Base (da 20 a 99)
6. Corrente di saldatura (da 30 a 200)
7. Tensione di saldatura
8. Spessore del pezzo
9. Velocita di avanzamento del filo
10. Fine agg. di tensione di saldatura



Funzione avanzamento filo:

Premere il pulsante 4 fino alla comparsa della schermata evidenziata nella foto softo. Ruotando
la manopola di selezione destra (3) si pud azionare o stoppare I'alimentazione automatica del
filo.

r\'[[[ S /A WiREC

Alimentazione del filo

- Rimuovere I'ugello conico gas e la punta guidafilo dalla torcia.

- Con lo sportello del coperchio del trainafilo ancora aperto, premere il pulsante della torcia e
verificare che il filo stia avanzando uniformemente aftraverso il rullo di alimentazione e conse-
guentemente nella torcia.

- Se I'dlimentazione € uniforme, stendere la torcid il piu dritta possibile, evitando curve che po-
frebbero creare impedimenti all’avanzamento del filo.

- A questo punto, far partire I'avanzamento automatico del filo.

- Una volta che il filo esce oltre I'estremitd del collo della torcia, premere il pulsante della torcia
o premere un pulsante qualsiasi sul display per interrompere I'avanzamento automatico.

- Chiudere il coperchio del frainafilo.

- Riposizionare la punta guidafilo e I'ugello gas sul collo della torcia e tagliare eventuale filo in
eccesso. Ora sei pronto per saldare!

1l

Funzionamento in modalitda MMA

Nota - Per poter ufilizzare il generatore per la saldatura ad elettrodo rivestito, sirende necessa-

rio I'utilizzo di un apposito cavo con pinza porta elettrodo. Inoltre si dovrad verificare la corretta

polarita di alimentazione dell’elettrodo, facendo riferimento alla tabella stampata sulla scatola

degli elettrodi stessi.

- Collegare il cavo di massa al connettore rapido ,,+” (7) sul pannello frontale e serrare fino in
fondo. Questo collegamento vale per la saldatura in polaritd diretta, di elettrodi basici.

- Collegare il cavo con pinza porta elettrodo al connettore rapido ,,+" (6)

- Accendere la macchina dall’interruttore di alimentazione direte (9).

- Premere il pulsante sinistro (2) nella sezione modalitd e selezionare la modalitd MMA con la
manopola sinistra (1), quindi premere la manopola sinistra (1) per confermare la selezione
MMA

oy N
PRESS THE KNOB TO SELECT =0 MODE SELECT PRESS THE KNOB TO SELECT N MODE SELECT

SETUP SETUP
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Quando comincia la saldatura, il display visualizzerd automaticamente i valori di corrente e
fensione

VRD: VRD é I'acronimo di Voltage Reduction Device. La tensione a circuito aperto ai terminali
di uscita di una fonte di alimentazione per saldatura MMA é sufficientemente alta da causa-

re potenzialmente una scossa eletfrica a persone, se entrano in contatto con i terminali sotto
tensione. VRD & un sistema di sicurezza che riduce la tensione a vuoto, a un livello tale da ridurre
al minimo il rischio di scosse elettriche. Tuttavia, rende piu difficile I'innesco dell’arco. Premere il
pulsante Destra (4) per attivare / disattivare VRD.

Funzionamento in modalita TIG Lift

Note - Per poter effettuare una saldatura tig con I'accensione dell’arco lift (A striscio) sirende

necessario I'utilizzo di una apposita torcia tig (non fornita con il generatore), di una bombola di

gas inerte Argon e di un riduttore di pressione.

- Collegare la torcia tig al connettore rapido ,,-" (7) e serrare fino in fondo (il processo tig funzio-
na in polaritd diretta)

- Collegare il cavo massa al connettore rapido ,,+" (6) e serrare fino in fondo

- Installare ir riduttore di pressione sulla bombola e, seguentemente, co,legare il tubo di alimen-
tazione del gas della forcia a quest’ultimo

- Enfrare nel menu di selezione processo con il pulsante Home (2) e selezionare il processo tig lift
ruotando la manopola sinistra (1), e premere per confermare la scelta

PRESS THE KNOE TO SELECT \‘\‘ VIDDESELECT [_:I' I I / T[ l3

v 18.0

T

La schermata mostrerd la corrente di saldatura LIFT TIG preimpostata. Questa pud essere regola-
to ruotando la Manopola destra (3)

- Durante la saldatura il display cambierd per mostrare i volt e I'amperaggio di saldatura effetti-
Vi.

1



4. Parametri di saldatura

La scelta dei parametri di saldatura influenzano in modo sensibile le caratteristiche
del cordone chevogliamo oftenere. La tabella di seguito da delle indicazioni generali
rispetto alle impostazioni di saldatura, facendo riferimento allo spessore del materia-
le, il diametro del filo utilizzato e la velocita di esecuzione del giunto

4.1. Parametro per la saldatura di testa fare riferimento alla figura seguente

g
Plate Gap Wire Welding Welding Welding Gas
thickness g %] current voltage speed volume
t (mm) (mm) (mm) (A) (V) (cm/min) (I/min)
0.8 0 0.8~0.9 60~70 6~16.5 50~60 10
1.0 0 0.8~0.9 75~85 7~17.5 50~60 10~15
1.2 0 1.0 70~80 17~18 45~55 10
1.6 0 1.0 80~100 8~19 45~55 0~15
2.0 0~0.5 1.0 00~110 9~20 40~55 0~15
2.3 0.5~1.0 Oorl1.2 10~130 9~20 50~55 0~15
3.2 1.0~1.2 Oorl.2 30~150 9~21 40~50 0~15
4.5 1.2~1.5 1.2 150~170 21~23 40~50 10~15

4.2. Parametro per la saldatura d’angolo (Fare riferimento alla figura seguente)

il
I

Plate Gap Wire Welding Welding Welding Gas
thickness g %) current voltage speed volume
t (mm) (mm) (mm) (A) (V) (cm/min) (I/min)

1.0 2.5~3.0 0.8~0.9 70~80 17~18 50~60 10~15

1.2 2.5~3.0 1.0 70~100 18~19 50~60 10~15

1.6 2.5~3.0 0~1.2 90~120 8~20 50~60 0~15

2.0 3.0~3.5 0~1.2 00~130 9~20 50~60 0~20

2.3 2.5~3.0 0~1.2 20~140 9~2 50~60 0~20

3.2 3.0~4.0 0~12 30~170 9~2 45~55 0~20

4.5 4.0~4.5 1.2 190~230 22~24 45~55 10~20
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4.3. Parametro per la saldatura in verticale (Fare riferimento alla figura seguente)

Plate Gap Wire Welding Welding Welding Gas
thickness g %] current voltage speed volume
t (mm) (mm) (mm) (A) (V) (cm/min) (I/min)
2 2.5~3.0 1.0 70~100 8~19 50~60 0~15
6 2.5~3.0 0~1.2 90~120 8~20 50~60 0~15
2.0 3.0~3.5 0~12 00~130 9~20 50~60 0~20
2.3 3.0~3.5 0~12 20~140 9~21 50~60 0~20
3.2 3.0~4.0 1.0~1.2 130~170 22~22 45~55 10~20
4.5 4.0~4.5 1.2 200~250 23~26 45~55 0~20
3.2 0~1.2 1.0or1.2 30~150 19~21 40~50 0~15
4.5 2~1.5 1.2 50~170 21~23 40~50 0~15
A Y, B
(7
"7(5‘0

VD ] A
; IS | } 2

4.4. Parametro per la saldatura a sovrapposizione (fare riferimento alla figura seguen-
te).

Plate Gap Wire Welding Welding Welding Gas
thickness g %] current voltage speed volume
f (mm) (mm) (mm) (A) (V) (cm/min) (I/min)
0.8 A 0.8~0.9 460~70 16~17 40~45 10~15
2 A 1.0 80~100 8~19 45~55 0~15

.6 A 0~1.2 00~120 8~20 45~55 0~15
2.0 AorB 0~1.2 00~130 8~20 45~55 5~20
2.3 B 0~1.2 20~140 9~21 45~50 5~20
3.2 B 0~1.2 30~160 9~22 45~50 5~20
4.5 B 1.2 150~200 21~24 40~45 15~20
4.5 1.2~1.5 1.2 150~170 21~23 40~50 10~15

13
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PRECAUZIONI

Postazione di lavoro

1

3.
4.

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

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

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

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

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

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

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

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

to.

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

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

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

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

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

MANUTENZIONE

1.

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

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

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

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

meccaniche quali ventola di raffreddamento, fraina filo...

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

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

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

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

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

riparato.
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Introduction

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

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

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

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

Compared fo fraditional fransformer welding machines the efficiency is increased by
more than 30%.

As aresult of the technology used and the use of quality parts, our welding and
cutting machines are characterized by stable operation, impressive performance,
energy efficient and environmentally friendly operation.

By activating the microprocessor control and welding support functions, it continuous-
ly helps maintain the optimum character of welding or cutting.

Read and use the manual instructions before using the machine please!

The user's manual describes the possible sources of danger during welding, includes
technical parameters, functions, and provides support for handling and adjustment
but keep in mind it doesn’t contain the welding knowledge!

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

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

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

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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



WARNING!

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

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

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

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

* Welding tools and cables used with must be perfect.

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 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, anti-radiation glass
and work clothes while the welding operation is per-
formed!

* Measures also should be taken to protect others in 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

e Check this manual first for FAQs.

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




1. The main parameter

SORILIA

Art. Nr. 800MIG225DP
< Inverter type IGBT
% LCD v
v O  Number of Programs -
é Synergic Control v
9 Double Pulse v
e % 21/4T v
Compact Design v
Number of Wire Feeder Rolls 2
Accessories MIG Torch MIG IGrip 150 4m
Optional MIG Torch -
Phase number 1
Rated input Voltage 230V AC £10%, 50/60 Hz
Max./eff. input Current 39A / 21A
Power Factor (cos @) 0.73
Efficiency 85%
é Duty Cycle (10 min/40 °C) 1"’10(;’3/22:\7 g 13;;:)7;,0
E Welding Current Range (MIG) 30A-200A
g Output Voltage 10V-28V
No-Load Voltage 64V
Insulation H
Protection Class IP21S
MIG Welding Wire Diameter @0.8-1.0 mm
Size of Coil @ 200 mm, 5kg
Weight 13kg
Dimensions (LxWxH) 520x220x390mm
POCKETMIG 225 DP ce IWELD
EN60974-1:2012
MIG MMA TIG
30A/15.5V~200A/24V 10A/20.4V~200A/28V 10A/10.4V~200A/18V
30% 60% 100% 30% 60% 100% 30% 60% 100%
200A | 141A | 110A 200A | 141A | 110A 200A | 141A | 110A
24V 21V 20V 28V 26V 24 .4V 18V 16V 14.4V
E%Hl CIN D Power factor:0.73
U, =230v | & E é l max heff
— | MG [mMmA] TG | MG | mva | TIG
50/60HZ Uo=64V T 7T 3o [ 45A| 20A | 21A | 25A | 1ea
Cooling way:FAN | Rank of protection:IP21§ Rank of insulation:H




2. Installation

2-1. Input wire connection

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

2. The primary wire should be connected to the corresponding socket to avoid oxidization.

3. Use multi-meter to see whether the voltage value varies in the given range.

2-2. Connection of output wires
1. Connect the terminal of the earth clamp with the negative output, another side is clamped on

the workpeace

2. Connect the MIG torch with the output terminal on the wire feeding machine, insert the weld-
ing wire through the MIG torch manually.

3. Connect the control cable socket to the wire feeder by control cable.

4. Connect the wire feeding machine input cable with the positive terminal of power source. The
control cable of wire feeding machine should be connected with the control connector of
power source.

2-3. Welding wire reel installation

1. Install the wire reel on the holder of wire feeding machine, the hole of wire reel should align with
fixed pin on the holder

2. Choose different wire feeding groove according to the wire dimension.

Note: aluminum welding choose U-shape groove, other welding wire choose the V-shape
groove.

3. Loose the nut of wire pressing roller, thread the welding wire from the spool through the input
guide tube, through the roller groove and into the outlet guide tube. Note: adjust the wire
pressing roller and impact the wire, to make sure the wire will not slide. Avoid the wire deforma-
fion due to the oversize pressure

4. Release the wire by rotating the wire reel anficlockwise. In order to avoid wire loose, the new
wire reel will fix the fop of wire on the edge of wire reel. Please cut off this top of wire.

5. Choose different wire feeding groove position according to the wire diameter.

6. Press “wire check” button to lead out the wire.

2-4. Connection of Shielding Gas Bottle

Connect the CO, hose, which come from the wire feeder to the copper nozzle of gas bottle. The
gas supply system includes the gas bottle, the air regulator and the gas hose.

The heater cable should be plug into the socket of machine's back side, and use the hose
clamp to tighten it to prevent leaking or air-in, so that the welding spot is protected.

Please note:

1. Leakage of shielding gas affects the performance of arc welding.

2. Avoid the sun shine on the gas cylinder to eliminate the possible explosion of gas cylinder due
to the increasing pressure of gas resulted from the heat.

3. It is extremely forbidden to knock at gas cylinder and lay the cylinder horizontally.

4. Ensure no person is up against the regulator, before the gas release or shut the gas output.

5. The gas output volume meter should be installed vertically to ensure the precisely measuring.

6. Before the installation of gas regulator, release and shut the gas for several time in order to
remove the possible dust on the sieve to avail the gas output.




Left knob / welding mode se-
lection knob/mig voltage refine

Left button/ home button

Right knob /parameter adjust
knob

Right button / parameter adjust
button /wire speed/diameter/
inductance /2t4t/hot start/arc
force

MIG torch ‘euro style’ connec-
fion socket

Positive (+) welding output
terminal

Negative (-) welding output
ferminal

Polar conversion line

Power switch

Welding gas inlet

Power cable

Wire tension adjustment

Wire tension arm & support
roller
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Wire input guide

16

Wire drive roller

17

Drive roller retainer

18

Wire spool retainer

19

Spool brake adjustment




3. Operation

3-1. Controls for MIG welding

Switch the machine on using the mains power switch (9). Wait 5 seconds for the digital confrol
program to load up. Press the Left button (2) to mode section, and select the mode by Left knob
(1), and press the Left knob (1) fo confirm the selection.

MODE SELECT

N
PRESS THE KNOB TO:SEEECT .\

MIG

o I STEEL CO, 100%

M SYNERGY
N

The multifunction digital display will show two numbers. On the left is the preset welding voltage,
on the right is the preset wire feeding speed. These values are adjusted by rotating the Right
knob (3). Because of the synergic digital programming, both the voltage and the wire speed will
adjust together.

To adjust the voltage independently, Rotate Left Knob (1) to adjust the welding voltage. This will
change and give the display screen as below.

AT £ =TEEl oo A0 ; - Then use the Left knob (1) to adjust the
/ E) 2 S0 (e qi(ee] o = .
D'J,[L” » V) 220v welding voltage -5~+5V from the standard

3 synergic sefting. This will not change the
1 7 1 _ wire speed. It is recommended for ease
. of use that the wirefeed target speed is
adjusted first and then the voltage setting
M, fine- tuned if necessary. Refer to the Weld-
8 0 _ ing Settings Quick Reference Chart on page
21 and inside the wirefeed door for recom-
mended common setftings.
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Press the Right button (4) again to adjust the inductance of the welding arc. Use the Right Knob
(3) to adjust the inductance from -10 (less inductance) to +10 (more inductance).

A quick note regarding inductance - this
effectively adjusts the intensity of the
welding arc. inductance makes the arc
‘soffer’, with less weld spatter. Higher
inductance gives a stronger driving arc
which can increase penetration. Opfi-
mum inductance settings are affected
by many welding variables such as:
material type, shielding gas joint type,
welding amperage, wire size.

' s

40 3 & 40

TART  mimin

The default value of inductance is 10, it is recommended to keep this value unless the operator is
an experienced welder.

- Press the Right Button (4) again to refurn to the main wires peed/voltage adjustment screen.
If the control panel is not adjusted after 5 seconds it will also return fo the primary MIG adjust-
ment mode. Or press the Left/Right (1)/(3) to return fo the primary MIG adjustment mode
directly.

- During welding the screen display will change to show the actual welding voltage and welding
current as pictured below

3 /ISTEERCOI00S oMy 220

2T/4T function: press the Right Button (4) ,2T/4T Selection Switch to move between 2T and 4T
modes. 4T operation means the trigger is pulled once to start welding and pulled again to stop.
This is useful for long weld joints. 2T mode, the frigger must be depressed and held during weld-
ing.

VI e — G g 20v

—=

VRE ON

N




3-2. MIG\DOUBLE PULSE Control Panel

\\ MODESELECT

DO NEXT STEP

BPLILSE T
PLLSsE

4.6

m/min

N\Nr

7 6
Inductance (from -10 to 10)
Wire Diameter (0.8/0.9/1.0/1.2)
2T\4T
Pulse Frequency (from 1.0 to 2.5)
W, Pulse Width (from 20 to 80)
A, Base Current (from 20 to 99)
Welding Current (from 30 to 200)
Welding Voltage
Workpiece Thickness
Wire Feeding Speed
0. Fine Adj. of Welding Voltage

oM DN -

S 0 0N




Wire check function: press the Right Button (4) again to enter to the wire check mode, rotate
Right knob (3) to select ON/OFF

Feeding the wire

- Remove the conical nozzle (24) and the welding tip (25) from the torch. The conical nozzle is
removed by turning clockwise and pulling off simultaneously. The welding tip threads out of the
tip adapter.

- With the wire feed cover door still open pull the torch trigger (20) and check that the wire is
feeding smoothly through the feed roller and into the torch

- Now stretch the torch lead and handle out as straight as possible from the machine and select
the wire check function. This will start the feed motor running at full speed to feed the wire
through the torch liner.

- Once the wire comes out past the end of the torch neck, pull the torch frigger or press any but-
ton on the display to stop the automatic wire feed.

- Close the wire feed cover door

- Replace the welding tip (25) and conical nozzle (24) back onto the torch neck and trim off any
excess wire

You are now ready to weld!

MMA/STICK mode operation

Note - MMA/Stick Welding requires an MMA lead set .

- Connect Earth Lead Quick Connector (23) to the negative (-) output welding terminal (7).

- be strong contact with clean, bare metal, with no corrosion, paint or scale at the contact point

- Connect the ARC/electrode holder lead (optional) to the positive (+) welding output terminal
Note — some welding electrode types utilize different connection polarity. If in doubt, contact
the electrode manufacturer

- Turn the machine on at the Mains Power Switch (10).

- Press the Left button (2) to mode section, and select the mode by Left knob (1), and press the
Left knob (1) to confirm the MMA selection.

\\ MODESELECT

\\ MODESELECT

PRESS THE KNOB TO SELECT PRESS THE KNOB TO SELECT

| 5013 7018 MMA ;

601377018

SETUP SETUP

10



When welding the display will change to show actual welding volts and amperage.

VRD: VRD stands for Voltage Reduction Device. The open circuit voltage at the output terminals
of an MMA welding power source is high enough to potentially cause an electric shock to a
person if they come into contact with the live terminals. VRD is a safety system that reduces this
open circuit voltage to a level where the risk of electric shock is minimized. It does, however,
make striking of the arc more difficult. Press the Right button (4) to switch VRD on/off.

Lift TIG operation

Note - TIG operation requires an argon gas supply, TIG torch, consumables and gas regulator.
These accessories are not included standard with the MIG-S; contact your supplier for further
details.

- Connect Earth Lead Quick Connector (23) to the positive (+) output welding terminal (6).

Connect Earth Clamp (22) to the work piece. Contact with workpiece must be strong contact
with clean, bare metal, with no corrosion, paint or scale at the contact point.

- Connect the TIG torch power lead to the negative (-) welding output terminal (7).

- Connect the gas supply to the TIG torch.

- Turn the machine on at the Mains Power Switch (10).

- Press the Left button (2) to mode section, and select the mode by Left knob (1), and press the
Left knob (1) to confirm the LIFT TIG selection.

o
PRESS THE KNOB TO SELEGT. ‘\ VIODE SELECT

IE TG |
v 18.0

e LTI

SETUP

T

The screen will show the preset LIFT TIG welding current. This can be adjusted by rotating the
Right Knob (3)
- When welding the display will change to show actual welding volts and amperage.

1




4. Welding parameters

The opftion of the welding current and welding voltage directly influences the welding
stability, welding quality and productivity. In order to obtain the good welding quality,
the welding current and welding voltage should be set optimally. Generally, the set-
ting of weld condition should be according to the welding diameter and the melting
form as well as the production requirement.

The following parameter is available for reference.

4.1. Parameter for butt-welding (Please refer to the following figure.)

| v

|

>

=X

&

Plate Gap Wire Welding Welding Welding Gas
thickness g %] current voltage speed volume
t (mm) (mm) (mm) (A) (V) (cm/min) (I/min)

0.8 0 0.8~0.9 60~70 6~16.5 50~60 10

0 0 0.8~0.9 75~85 /~17.5 50~60 10~15

2 0 1.0 70~80 17~18 45~55 10

1.6 0 1.0 80~100 18~19 45~55 10~15
2.0 0~0.5 1.0 00~110 9~20 40~55 0~15
2.3 0.5~1.0 Oorl.2 10~130 9~20 50~55 0~15
3.2 0~1.2 Oorl.2 30~150 9~21 40~50 0~15
4.5 2~1.5 1.2 50~170 21~23 40~50 0~15

4.2. Parameter for flat fillet welding (Please refer to the following figure.)
( ™\
E -
I

Plate Gap Wire Welding Welding Welding Gas
thickness (%) current voltage speed volume
t (mm) (mm) (mm) (A) (V) (cm/min) (I/min)
.0 2.5~3.0 0.8~0.9 70~80 7~18 50~60 0~15

2 2.5~3.0 1.0 70~100 8~19 50~60 0~15

1.6 2.5~3.0 1.0~1.2 90~120 18~20 50~60 10~15
2.0 3.0~3.5 0~1.2 00~130 9~20 50~60 0~20
2.3 2.5~3.0 0~1.2 20~140 9~2 50~60 0~20
3.2 3.0~4.0 0~1.2 30~170 9~2 45~55 0~20
4.5 4.0~4.5 1.2 20~230 22~24 45~55 0~20
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4.3 Parameter for fillet welding in the vertical position (Please refer to the following

figure.)
Plate Gap Wire Welding Welding Welding Gas
thickness g %] current voltage speed volume
t (mm) (mm) (mm) (A) (V) (cm/min) (I/min)
1.6 2.5~3.0 1.0~1.2 90~120 18~20 50~60 10~15
2.0 3.0~3.5 0~1.2 00~130 9~20 50~60 0~20
2.3 3.0~3.5 0~1.2 20~140 9~21 50~60 0~20
3.2 3.0~4.0 0~1.2 30~170 22~22 45~55 0~20
4.5 4.0~4.5 1.2 200~250 23~26 45~55 0~20
3.2 1.0~1.2 1.00r1.2 130~150 19~21 40~50 0~15
4.5 1.2~1.5 1.2 150~170 21~23 40~50 10~15
,, B
29
4
G,
1
LD § B

1

wll

E

!

E

4.4 Parameter for Lap Welding (Please refer to the following figure.)

Plate Gap Wire Welding Welding Welding Gas
thickness g %] current voltage speed volume
t (mm) (mm) (mm) (A) (V) (cm/min) (I/min)
2 A 1.0 80~100 8~19 45~55 0~15

.6 A 1.0~1.2 100~120 8~20 45~55 0~15

2.0 AorB 1.0~1.2 100~130 18~20 45~55 15~20
2.3 B 1.0~1.2 20~140 9~21 45~50 5~20
3.2 B 1.0~1.2 30~160 9~22 45~50 5~20
4.5 B 2 50~200 21~24 40~45 5~20
4.5 1.2~1.5 2 50~170 21~23 40~50 0~15
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Precautions

Workspace

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

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

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

Safety requirements

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

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

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

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

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

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

WARNING!

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

Maintenance
1. Remove power unit before maintenance or repair!

2. Ensure that proper grounding!

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

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

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

w

o~

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

. 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 fime, in the original packaging in a dry place.
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CUTTING EDGE WELDING
EN

CERTIFICATE OF EUROPEAN STANDARD

Manufacturer:

[fem:

Applied Rules (1):

Country of origin:

IWELD Ltd.

2314 Haldsztelek

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

www.iweld.hu

GORILLA POCKETMIG 225 DP
MIG/MAG IGBT Inverter Technology
Double Pulse Welding Power Source

EN 60204-1:2005
EN 60974-10:2014,
EN 60974-1:2018

PRC

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

Manufacturer declares that the above specified product is complying with all of the above
specified rules and it also complying with the essential requirements as specified by the
Directives 2014/35/EU, 2014/30/EU, 2006/42/EU and 2011/65/EU

Serial No.:

Haldsztelek (Hungary),

www.iweld.hu

C€

14/03/21
o=
Managing Director:
Andrds Bodi

info@iweld.hu
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ALTALANOS GARANCIALIS FELTETELEK A JOTALLASI ES SIAVATOSSAGI IGENYEK ESETEN

1. 12 hénap kotelezd jétdllas

A jotdllas idStartama 12 hdnap. A jotdlldsi hatdridé a fogyasztdsi cikk fogyasztd részére torténd dtaddsa, vagy ha az izembe
helyezést a vdllalkozds vagy annak megbizottja végzi, az Uzembe helyezés napjdval kezdddik.

Nem tartozik jotdllds ald a hiba, ha annak oka a termék fogyasztd részére vald dtaddsat kdvetden lépett fel, igy példdul, ha a
hib&t

- szakszerUtlen Uzembe helyezés (kivéve, ha az Uzembe helyezést a vdllalkozds, vagy annak megbizottja végezte el, illetve ha a
szakszer(tlen Uzembe helyezés a haszndlati-kezelési Utmutatd hibdjara vezethetd vissza)

- rendeltetés-ellenes haszndlat, a haszndlati-kezelési Utmutatdban foglaltak figyelmen kivil hagydsa,

- helytelen tdrolds, helytelen kezelés, rongdids,

- elemi kdr, természeti csapds okozta.

Jotdllas keretébe tartozd hiba esetén a fogyaszto - elsésorban - vdlasztdsa szerint — kijavitdst vagy kicserélést kdvetelhet, kivéve,
ha a vdlasztott jotdlidsi igény teljesitése lehetetlen, vagy ha az a vdllalkozdsnak a mdsik jotdlldsi igény teljesitésével Gsszeha-
sonlitva ardnytalan tobbletkdltiséget eredményezne, figyelembe véve a szolgditatds hibdtlan dllapotban képviselt értékét, a
szerz6désszegés sulyat és a jotdlidsi igény teljesitésével a fogyasztonak okozott érdeksérelmet.

- ha a vdllalkozds a kijavitdst vagy a kicserélést nem vdllalta, e kotelezettségének megfelelé hatdridén belll, a fogyaszté érde-
keit kimélve nem tud eleget tenni, vagy ha a fogyaszténak a kijavitdshoz vagy a kicseréléshez fiiz6dé érdeke megszint, a
fogyaszto eldlihat a szerzédéstdl. Jelentéktelen hiba miatt eldlidsnak nincs helye.

A fogyaszté a valasztott jogdrdl masikra térhet at. Az &ttéréssel okozott koltséget kdteles a vdllalkozdsnak megfizetni, kivéve, ha
az attérésre a vdllalkozds adott okot, vagy az attérés egyébként indokolt volt.

A kijavitdst vagy kicserélést — a fermék tulajdonsdgaira és a fogyasztd dltal elvarhatd rendeltetésére figyelemmel - megfeleld
hatdridén beldl, a fogyasztd érdekeit kimélve kell elvégezni. A vdllalkozdsnak térekednie kell arra, hogy a kijavitdst vagy kicse-
rélést legfeliebb tizendt napon belll elvégezze.

A kijavitds soran a termékbe csak Uj alkatrész kerUlhet beépitésre.

Nem szémit bele a jotdlidsi idébe a kijavitasi idének az a része, amely alatt a fogyasztd a terméket nem tudja rendeltetésszeren
haszndlni. A jétdlidsi idé a terméknek vagy a termék részének kicserélése (kijavitasa) esetén a kicserélt (kijavitott) termékre
(termékrészre), valamint a kijavitds kdvetkezményeként jelentkezd hiba tekintetében Ujodl kezdddik.

A jotdliGsi kotelezettség teliesitésével kapcsolatos kdltségek a vdallalkozdst terhelik.

A jotdllas nem érinti a fogyasztd jogszabdlybdl eredd — igy kUlondsen kellék- és termékszavatossdgi, illetve kartéritési — jogainak
érvényesitését.

Fogyasztdi jogvita esetén a fogyaszté a megyei (févdrosi) kereskedelmi és iparkamardk mellett mikodé békéltetd testilet
eljdrasat is kezdeményezheti. A jotdlidsi igény a jotdlldsi jeggyel érvényesithetd. Jotalldsi jegy fogyaszté rendelkezésére bocsd-
tdsdnak elmaraddsa esetén a szerzédés megkdtését bizonyitottnak kell tekinteni, ha az ellenérték megfizetését igazold bizony-
latot - az dltaldnos forgalmi adordl szold térvény alapjdn kibocsdtott szamldt vagy nyugtdt - a fogyasztd bemutatja. Ebben az
esetben a j6tdlldsbdl eredd jogok az ellenérték megfizetését igazold bizonylattal érvényesithetéek.

A fogyaszté jotdlldsi igényét a vallalkozdsndl érvényesitheti.

2. Kiterjesztett garancia

Az IWELD Kft. a Forgalmazokkal egyUttmikddve, az 1 éves kellékszavatossdgi kotelezettségét +1 évvel kiterjeszti (2 évre) a kdvet-
kezbkben felsorolt hegesztégépekre az aldbbi feltételekkel:

minden GORILLA® hegeszt6gép, ARC 160 MINI, HEAVY DUTY 250 IGBT, HEAVY DUTY 315 IGBT

A garanciavdillalds sordn a Polgdri Térvénykdnyv 6:159. § (hibds teljesitési vélelem) nem alkalmazhatd, és a kiterjesztett garan-

ciavdllalds a Polgdri Térvénykonyv 6:159. § - 6:167. § meghatdrozott kellékszavatossagi jellegu felelésségvdlialdst jelent az aldbbi

feltételekkel.

A kiterjesztett garancia feltételei fent felsorolt hegesztégépek esetében:

- Sz&rmazds igazoldsa (eredeti szédmla, tulajdonos vdltozds esetén adds-vételi szerz6dés) A végfelhaszndlonak meg kell rizni a
kiterjesztett garancia ideje alatt végig a vasarldst igazold szamlat!

- Kitoltott garancia jegy

- Maximum 12 havonta szakszerviz dltal elvégzett karbantartds, ami az atvizsgdldson és érintésvédelmi ellendrzésen 10l a teljes
burkolat eltdvolitdsa utdni szakszer( takaritdsbdl kell, hogy dlljon!

- Karbantartdst igazold szamldk és karbantartdsi jegyzékdnyv
A szdmldknak és egyéb dokumentumoknak mindenképpen tartaimaznia kell a berendezés tipusdt (tipusszdm, modell) és
szériaszémat (Serial no.)!

A kiterjesztett garancia tartalma:

A kiterjesztett garancidt alkatrész, tényleges javitds, vagy csere formdjdban biztositjuk. Amennyiben a javitds nem lehetséges,
Ugy a hibds eszkdz cseréjét biztositjuk.

A kiterjesztett garancia sem tartalmazza a berendezés postdzdasat, orszagon bellli szdllitasat! A termék forgalmazéja, sz0ksége
estén, (kotelezettség nélkll) segitséget nyUjt a berendezés szakszervizbe vald eljuttatdsdban!

A kiterjesztett garancidilis javitdsokat sajat szakszervizinkben a cég telephelyén végezzik:

IWELD Kft. 2314 Haldsztelek Il. Rdkdczi Ferenc Ut 90/B
Tel.: +36 24 532 625
szerviz@iweld.hu
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7 7 7 Forgalmazé:
JOTALLASI JEGY L
2314 Haldsztelek

Il. Rdkdczi Ferenc Ut 90/B
Szerviz: Tel: +36 24 532 706
mobil: +36 70 335 5300

Sorszdm:

fipusu gydri szdmu
termékre  a  vdasdrldstdl  szdmitott 12 hénapig  kotelezd  jotdlldst  vdllalunk o jogszabdly  szerint.
AzIWELDKft. a forgalmazokkal egyUttmikddve, az 1 éves kellékszavatossagi kdtelezettségét +1 évvel kiterjeszti (2 évre) az,, ALTA-
LANOS GARANCIALIS FELTETELEK A JOTALLASI ES SZAVATOSSAGI IGENYEK ESETEN" cim( dokumentumban foglalt feltételek szerint.
A jotdllds lejdrta utdn 3 évig biztositjuk az alkatrész utdnpdtidst.
Vésarlaskor kérje a termék prébgjat!

Eladé tolti ki:

A vasdrld neve:

Lakhelye:

Vésaras napja: EV HO NAP

Eladd bélyegzéje és aldirdsa:

77 o 1

Jotdllasi szelvények a kételezé jotdlldsi idSre

Bejelentés idépontja:

Hiba megszintetésének idépontja:

Bejelentett hiba:

A jotallds Uj hatdrideje:

A szerviz neve: Munkaszédm:

[aY% HO NAP

aldirds

Bejelentés idépontja:

Hiba megszintetésének idépontja:

Bejelentett hiba:

A jotdllds Uj hatdrideje:

A szerviz neve: Munkaszédm:

Ev HO NAP

aldirds

Figyelem!
A garancia jegyet vasdrldskor érvényesiteni kell a készUlék gydri szdmdnak feltintetésévell A garancia kizardlag
azonos napon, kidllitott gydri szdmmal ellétott szamldval egyUtt érvényes, ezért a szémldat érizze meg!
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RO . . Distribuitor:
Certificat de garantle IWELD KFT.
2314 Haldasztelek

Str. I.RAkSczi Ferenc 90/B

Ungaria

Service: Tel: +36 24 532 706

mobil: +36 70 335 5300

Numar:

tipul numar de serie
necesare sunt garantate timp de 24 luni de la data de produse de cumparare, in conformitate cu legea. La trei ani dupd
expirarea garantiei oferim piese de aprovizionare.
La cumparaturi incercati produsul!

Completat de catre Véanzator:

Numele clientului:

Adresa:

Data de cumpdrare: An Lund Zi

Stampila si semndatura vénzatorului:

Sectiuni de garantie a perioadei de garantie

Data raportului:

Data incetdri:

Descriere defect:

Noul fermen de garantie:

Numele serviciului: Cod de locuri de munca:

An Luna Zi

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

Garantia trebuie sa fie validate la timp de cumpdarare 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-I pdstratil
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DistribUtor:

>K ZARUCNY LIST

IWELD KFT.

2314 Haldasztelek

Il. Rdkdczi Ferenc Ut 90/B
Service: Tel: +36 24 532 706
mobil: +36 70 335 5300

Poradové cislo:

Vyrobok: Typ: Vyrobné cislo: ..
Na tento vyrobok plati zaruka 24 mesiacov od kipy podla platnej legislativy. Na uplatnenie zdaruky je nutné predlofit origindl-
ny ndkupny doklad! Po uplynuti zdruénej doby 3 roky Vam zabezpeé&ime prisun ndhradnych dielov.

Pri kUpe tovaru poZiadajte o rozbalenie a kontrolu vyrobku!

Vyplni predajca:

IMENO KUPUJUCENO! .ottt ettt 4 bbbkt b bttt et b et et ke b s s sttt sttt ettt bebenesens

Bydlisko:

Dd&tum zakUpenia: den: mesiac: rok: ..

Peciatka a podpis predajcu:

ZARUCNE KUPONY

Dd&tum nahldsenia:

Dd&tum odstrdnenia vady:

Nahldsend vada:

Novad zdruénd doba:

Ndavoz servisu: Cislo prace:

(D11 o mesiac: rok:

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

Podpis




IWELID

CZ

Vd ~ Ve Distributor:
ZARUCNI LIST -
2314 Haldsztelek

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

Fax: +36 24 532-626

Poradové cislo:

Vyrobek: Typ: Vyrobni &islo: .........
Na tento vyrobek plati zaruka 24 mésicu od koupé dle platné legislativy. Na uplatnéni zaruky je nutné predlozit origindini
ndkupni doklad! Po uplynuti zaruéni doby 3 roky Vam zajistime piisun ndhradnich dilo.

Pfi koupi zboZi pozddejte o rozbaleni a kontrolu vyrobku!

Vyplni predejce:

Jméno kupujiciho:

Bydlliste:

Datum zakoupeni: den: mésic: rok:

Razitko a podpis prodejce:

ZARUKA

Datum nahl&sent:

Datum odstranéni vady:

Nova& zdruéni doba:

Ndavoz servisu: ..

Cislo préce:

Den: ..o mésic: ...... rok:

Podpis

Datum nahl&sent:

Datum odstranéni vady:

Nahl&send vada

Novd zdruéni doba:

Nd&voz servisu: Cislo préce:

Den: mésic: rok:

Podpis




www.iweld.hu



