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Bevezetd

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

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

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

Kérjik, hogy a gép haszndlata elétt figyelmesen olvassa el és alkalmazza a haszndlati
Utmutatdban leirtakat. A haszndlati Utmutatd ismerteti a hegesztés-vagds kdzben
eléforduld veszélyforrdsokat, tartalmazza a gép paramétereit és funkcidit, valamint
tdmogatdst nyUjt a kezeléshez és bedllitdshoz, de a hegesztés-vagds teljes kord szak-
mai ismereteit nem vagy csak érintélegesen tartalmazza. Amennyiben az Utmutatd
nem nyUjt Onnek elegendd informdciét, kérjik bévebb informdcidért keresse fel a
termék forgalmazdjat.

Meghibdsodds esetén vagy egyéb jotdlidssal vagy szavatossdggal kapcsolatos igény
esetén kérjuk vegye figyelembe az , Altaldnos garancidlis feltételek a jotalidsi és sza-
vatossdagi igények esetén” cimU mellékletben megfogalmazottakat.

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

J6 munkdt kivénunk!

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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




FIGYELEM!

A hegesztés és vagdas veszélyes Uzem! Ha nem korUltekintéen dolgoznak kdnnyen bal-
esetet, sérllést okozhat a kezeldének illetve a koérnyezetében tartdzkoddknak. Ezért a
mUveleteket csakis a biztonsdgiintézkedések szigort betartdséval végezzék! Olvassa el

figyelmesen jelen Utmutatdt a gép belzemelése és mUkddtetése eldtt!

¢ Hegesztés alatt ne kapcsoljon mds Uzemmaodra,
mert art a gépnek!

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

¢ A f6kapcsold gomb biztositja a készUlék telies
dramtalanitésat.

¢ A hegesztd tartozékok, kiegésziték sérilésmentesek,

kivald minéséglek legyenek.
e Csak szakképzett személy haszndlja a készileket!
Az dramités végzetes lehet!

* Foldeléskdbelt — amennyiben szlkséges, mert nem
féldelt a hdldzat - az eldirdsoknak megfeleléen
csatlakoztassal

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

Kerilje a fist vagy gazok belégzését!

* Hegesztéskor keletkezett fUst és gdzok artalmasak
az egészségre.

* MunkaterUlet legyen j6l szellbztetett!
Az iv fénykibocsatdsa art a szemnek és bérnek!

* Hegesztés alatt viseljen hegeszté pajzsot,
véddbszemUveget és védboltdzetet a fény és a
hésugdrzds ellen!

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

TUZVESZELY!

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

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

Zaj: Arthat a halldsnak!

* Hegesztéskor / vagdskor keletkezd zaj arthat a
halldsnak, haszndljon fUlvédét!

Meghibdsodas:
e Tanulmdanyozza &t a kézikényvet.
« Hivja forgalmazdjat tovdbbi tandcsért.




1. F6 paraméterek

_ POCKETPOWER 170 LCD POCKETPOWER 190 LCD

Cikkszdm 80POCPWR170 80POCPWR190
Inverter tipusa IGBT IGBT
P Garanciaidd (év) 2 2
‘O
O Arc Force v v
% < Alithaté Arc Force v v
S Hotstar v v
VRD v v
F&zisszédm 1 1
Hdaldzati feszUltség 23%\(/)7\6%%4]25% 23%\6’/6‘(%?']25%
Max./effektiv dramfelvétel 31A/23A 36.5A/25.6A
Hatdasfok 85% 85%
4 Bekapcsoldsiidé 160A@60% 180A@60%
2 (10 perc/20 °C) 124A@100% 139A@100%
'-';—' Hegesztéaram tartomdny 20A-160A 20A-180A
é MunkafeszUltség 20.8V-26.4V 20.8V-27.2V
é Uresjérati feszltség 64V 64V
Elektrédadtmérd @1.6-3.2mm @1.6-3.2mm
Szigetelési osztdaly F F
Védelmi osztdly 1P23 P23
Témeg 2.8kg 2.8kg
Méret (HXSZxM) 230x100x150mm 230x100x150mm



2. BelUzemelés

2-1. Halézatra csatlakozas

1. Minden gép sajat bemeneti dramvezetékkel rendelkezik. Megfeleld hdldzati
csatlakozé aljizaton keresztUl a foldelt hdldzatra kell csatlakoztatnil

2. Az dramvezetéket a megfeleld hdldzati csatlakozdba kell bedugni!
3. Multiméterrel ellendrizzUk, hogy a feszUltség megfeleld sadvtartomdnyban van-e!

KezelSpanel

Pozitiv csatlakozd Negativ csatlakozd

2-2. Kimeneti vezetékek csatlakozasa

1. Mindegyik gépnek két lengé csatlakozdja van, amit a panelra csatlakoztathatunk
szorosan. Ellendrizzik, hogy jél csatlakozzanak a kdbelek, kilénben mindkét oldal
sérilhet, eléghet!

2. Elektrodafogé-vezeték a negativ pdlushoz, mig a munkadarab (test) a pozitiv pdlus-
hoz kapcsolédik. Ha nem féldelt a hdldzat, akkor a gépet a hdtuljdn 1évé féldelési
csatlakozén keresztUl kilon féldelni kell!

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

4. Ha a munkadarab Ul messze van a géptdl (50-100m) és a hosszabbitd vezeték
tUl hosszU, akkor a vezeték keresztmetszetét névelni kell, hogy elkerljok a feszUlt-
ség-esést.



2-3. Ellenérzés

—_

. EllendrizzUk, hogy a gép megfeleldé mddon legyen foldelvel

2. EllendrizzUk, hogy minden csatlakozds tokéletes legyen, kiUldndsen a gép foldelésel

3. EllenérizzOk, hogy az elektrédafogd és a testkdbel kdbelcsatlakozdsa tdkéletes le-
gyen!

. EllendrizzUk, hogy a kimenetek polaritdsa megfeleld legyen!

. A hegesztési froccsenés tizet okozhat, ezért ellenébrizze, hogy nincs-e gyulékony
anyag a munkateruleten!

[N

3. MGkodés

—_

. Kapcsolja be a fédram kapcsolét.

2. Gyakorlati alkalmazdsnak megfeleléen dllitsa a hegesztédram erdsségét a hegesz-
téshez szUkséges értékre.

3. Altaldban a hegesztési dram eréssége az elekiréda atmérének megfeleléen az

aldbbiak szerint alakul. Bizonyosodjon meg arrdl, hogy ezzel az dramerdsség tarta-

lékkal az On készUléke rendelkezik, mds esetben ne is probdlja a munkdat elvégeznil

Hegesztéaram értékek kilonb 6z elektréda dtmérékhdz (javasolt dltaldnos értékek)
Elektroda &tméré (mm) 1.6 2.0 2.5 3.2 4.0
Hegeszt6dram (A) 40-80 60-100 80-120 100-150 140-180

3-1. Kezel6panel elemei

Elektrodadtmérd

Aramerdésség kijelzé

Hévédelem
MMA
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Ovintézkedések

Munkaterilet

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

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

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

4. Jolszell6z6 helyiségben végezze a hegesztést!

Biztonsagi kévetelmények

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

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

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

3. TUlfeszUltség tiltott! A feszUltségsdv betartdsdhoz kdvesse a fébb paraméter tdbldzatot!
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 foéldelés automatikusan biztositott. Ha generdatorrdl vagy kilfoldon, 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 tilterhelés 1ép fel vagy a gép tulmelegszik.
llyenkor ne inditsa Ujra a gépet, ne prébdljon azonnal dolgozni vele, de a fékapcsoldt se kap-
csolja le, igy hagyja a beépitett ventildtort megfeleléen lehlteni 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 elétt!

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, hajat, laza ruhadarabot tartson tavol dramalatti részektdl, mint vezetékek, ventildtor!

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

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

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

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



LIVERTON rsrsscigticiosi s s Ponciigrs Tamiesads 1t e

Tamisitviay aronosit jele: LIV WELD MMA D1/2023

EK-tipusvizsgilati tandsibvany
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hetyermi

A berendezésen nem hetyezhetd of a megfelekisapi jeloléssel osszet@rsrthetd jplaés. Min-
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Infroducere

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

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

aparatele de sudare cu transformator traditional.

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

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

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

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

V& dorim spor la treabadl

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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




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

¢ Nu trece la un alt mod in timpul suddarii! i
e Scoateti din prizd atunci c@nd nu este in utilizare.

" 4
* Butonul de alimentare asigurd o infrerupere com- = i [
plota o \OX
» Consumabilele de sudura,accesoriile, frebuie sa fie —

in stare perfecta
* Numai personalul calificat trebuie sa foloseasca

echipamentul r
Electrocutarea - poate cauza moartea! y f?
¢ Echipamentul trebuie sa fie impamantat, conform :

standardului aplicat!
¢ Nu atingeti niciodatd piese electrizate sau baghe- ?ﬂ-‘___ﬂ~

ta de sudurd electrica fard protectie sau purténd =
manusi sau haine ude!
* Asigurati-va cd dumneavoastra si piesa de prelu-

crat sunteti izolati. Asigurati-va cd pozitia dumneao- F

voastra de lucru este sigurd.

Fumul - poate fi nociv sanatatii dumneavoastra!l

* Tineti-v& capul la distantd de fum. ) _o.%

Radiatia arcului electric - Poate dauna ochilor si
pielii dumneavoastra!

¢ V@ rugdm sa purtati masca de sudurd corespunza- .
toare, filtru siimbracdaminte de protectie pentru a ."l;__ /
va proteja ochii si corpul.

* Folositi o masca corespunzatoare sau o cortind /
pentru a feri privitorii de pericol. -
Incendiul %J
e Scanteia de sudurd poate cauza aparitia focului.

Va rugdm sa va asigurati ca nu existd substante in- @
A

flamabile pe suprafata unde se executd lucrarea :
Zgomotul excesiv poate dauna sanatdafiil R \
 Purtati intodeauna cdasti de urechi sau alte echipao- =l
mente pentru a va proteja urechile. —
Defectiuni —J
¢ V@ rugdm sa solutionati problemele conform indi-

catiilor 2 relevante din manual.
* Consultati persoane autorizate atunci cand aveti ~ _

probleme. L~




1. Paramethrii

_ POCKETPOWER 170 LCD POCKETPOWER 190 LCD

Numar articol 80POCPWR170 80POCPWR190
Tip invertor IGBT IGBT
_ Garantie (ani) 2 2
6 Arc Force v v
5 <§( Reglabild Arc Force v v
S  Hot start v v
VRD v v
Numarul de faze 1 1
Tensiune de alimentare 23%\(/)7\6%%4]25% 23%\6’/6‘(%?']25%
Curentul de intrare max/ef. 31A/23A 36.5A/25.6A
Randament 85% 85%
— Raport sarcina de durata 160A@60% 180A@60%
& (10 min/20 °C) 124A@100% 139A@100%
UEJ Reglare curent de iesire 20A-160A 20A-180A
é Tensiune de iesire nominald 20.8V-26.4V 20.8V-27.2V
é Tensiune de mersin gol 64V 64V
Dimensiuni electrozi @1.6-3.2mm @1.6-3.2mm
Clasa de izolatie F F
Grad de protectie P23 P23
Masa 2.8kg 2.8kg
Dimensiunile 230x100x150mm 230x100x150mm



2. Punereain functiune
2-1. Conexiune la retea

1. Asigurati-va ca orificiul de admisie al aparatului nu este blocat sau acoperit pentru a evita ca
sistemul de racire sa-si piardd eficienta.

2. Conectati aparatul de sudurd la sursa de alimentare potrivitd in functie de cerintele aparatului.

3. Dupa realizarea celor mentionate, instalarea este incheiatd si aparatul poate fi utilizat pentru
sudare.

Panoul de control

Borna de iesire Borna de liesire
(pozitiva) (negativa)

2-2. Conectare

. Fiecare aparat are doi conectori. Verificati cablurile sa fie conectate stréns pentru a evita riscul
de ardere sau supraincalzire!

2. Cablul, clema de racord la pdmant si priza trebuie sa fie impdmantate; priza trebuie intfrodusa
in polul de iesire ,,-" si strénsa n sens orar. Priza cablului bucla trebuie infrodusa n polul de iesire
,+" si strdnsd in sens orar; clema de racord la pamant de la cealaltd bornd trebuie sa sustind
piesa de prelucrat.

3. Fiti atenti la polaritatea conectdarii; existd doud moduri de conectare pentru masina de sudare
cu curent confinuu: conectare pozitivd si conectare negativa. Penfru conectarea pozitiva,
pistolul de sudare se conecteaza la polul negativ, piesa de prelucrat se conecteazd la polul
pozitiv. Pentru conectarea negativa, piesa de prelucrat se conecteazd la polul negativ iar
pistolul de sudare se conecteazd la polul pozitiv. Alegerea trebuie facuta in functie de parti-
cularitatile tehnicii de sudare ale piesei de prelucrat. Fenomenul de arc instabil siimproscare
largd poate apdrea dacd alegerea a fost facuta gresit. In acest caz, va rugdm sa schimbati
priza pentfru a modifica polaritatea.

4. Utilizati un cablu de alimentare cu sectiune transversald mare pentru a evita caderea de ften-
siune si penfru a mentine performanta masinii. Tensiunea de intrare scdzutd va reduce durata
de viata a maginii!



2-3. Verificare

1. Verificati dacd aparatul este impdamantat in mod corespunzdtor!

2. Asigurati-va ca toate conexiunile sa fie perfecte.

3. Verificati conexiunea de la cablul cu port-electrod fie perfecta.

4. Asigurati-va ca folositi polaritatea corecta.

5. Stropii de sudurd pot provoca un incendiu, asa ca asigurati-va cd nu existd materiale
inflamabile in zona de lucru!

3. Functionarea

1. Rotiti butonul de pornire, iar ventilatorul va incepe sa se roteascad.

2. Reglati butoanele curentului de sudare si arcului pentru ca functia de sudare sa fie in

conformitate cu cerintele de lucru.

3.Tn general, curentul de sudare se regleazd in functie de diametrul electrodului de sudare dupd
cum urmeaza:

Sudare valorile curente de diferite diametre de electrozi
Diametre (mm) 1.6 2.0 2.5 3.2 4.0
Curente (A) 40-80 60-100 80-120 100-150 140-180

4. Butonul arcului serveste pentru a regla puterea de sudare cu arc electric initiald

3-1 Functii Panoul de control

1. | Alegeti electrodul de
sudare

Afisaj curent

Protectie termica
MMA

LIFT-TIG

Grosimea farfuriei

STICK l_\—

ON OFF HOT START| | ARC FORCE

Functie Arc force

Functie Hot start

Functie Anti-stick
0. | Functie VRD
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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 efectuatd ferit de
razele solare, de ploaie, de cdldurd; temperatura spatiului de lucru trebuie sa fie infre -10°C si
+40°C.

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

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

Cerinte de securitate

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

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

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

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

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

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

Atentie!

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

~ se vgefectua numai de catre un specialist!

Intretinerea

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

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

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

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

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

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

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

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

Dékujeme Vdam za vybér svarecky spolecnosti IWELD.

Svafovaci stroje navrzené dle moderni technologie a vysokofrekvencniho ménice, vy-
konného IGBT usmérnovace proudu a vystupniho PWM stejnosmérného proudu znac-

né snizuje hmotnost a rozméry hlavniho tfransformdtoru a zvysuje UCinnost stroje o 30 %.

U&innost stroje miZe dosdhnout az 85 %, coz md za ndsledek 30% Usporu energie ve
srovndni s konven&nimi transformdtory.

Pfi tvorbé& oblouku se uplatiuje princip vysokofrekvencnich vibraci.

Tento svafovaci invertor je vhodny pro prdmyslové a profesiondini pouziti, v souladu s
mezindrodnimi poZzadavky na bezpecnost dle standardu IEC60974.

Na tento vyrobek plati zdruka po dobu jednoho roku. Zaruéni pinéni vyzaduje predlo-
Zeni origindiniho ndkupniho dokladu! Stroj je vybaven tovarni vyrobnim Cislem, ujistéte
se, ze toto Cislo je také uvedeno na zarucnim listem!

Prectéte si prosim dUkladné tento ndvod k obsluze pred instalaci a provozem stroje.
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UPOZORNENI

Svafovani a fezdni mize byt nebezpedné pro obsluhu stroje i osoby v okoli stroje nebo
pracovisté, pokud je stroj nesprdvné pouzivany. Proto musi byt svafovani / fezdni pro-
vadéno za piisného dodrzovdni viech prislusnych bezpecnostnich predpisy. Prectéte

si prosim pred instalaci a provozem stroje peclivé tento ndvod k obsluze.

e Prepindni funk&nich rezimU béhem svarovani mize

vést k poskozeni stroje.

e Po ukonceni svafovani vypojte kabel drzdku elektrod.

e Hlavni vypinac slouZi k Uplnému preruseni pfivodu

elektrického napéti do stroje.

e PouZivejte pouze kvalitni svafovaci ndstroje a pomUc-

ky.

e Obsluha stroje musi byt kvalifikovand v oblasti svaro-

vani.

UDER ELEKTRICKYM PROUDEM: MUze dojit ke smrielné-

mu poranéni.

e Pfipojte zemnici kabel podle platnych norem.

e Vyhnéte se kontaktu s Cdstmi stroje, které jsou pod

napétim, nedotykejte se elektrod a drdtd holyma ruka-
ma.

Je nutné, aby obsluha stroje pouZivala suché svdarecské

rukavice béhem svarovdani.

e Obsluha stroje musi zqjistit, aby byl obrobek izolovany.

Kourf a plyn vznikly pii svafovdani nebo fezdni je skodlivy

pro lidské zdravi.

e Nedychejte kouf a plyn vznikly pfi svafovdani nebo fe-

zani.

e Zqgijistéte fddnou ventilaci pracovniho prostoru.

Zareni svareciho oblouku: nebezpedi poranéni oéi a

kize.

e B&hem svarovdni pouzivejte svérecskou kuklu,

ochranné bryle proti z&feni a ochranny odév.

e Prijméte také opatfeni pro ochranu osob v okoli pra-

coviste.

NEBEZPECi POZARU

e Odistiik pfi svafovdani mUze zpUsobit pozdr, odstrarite

proto hoflavé materidly z okoli pracoviste.

e Zqgjistéte pritomnost hasiciho pfistroje v blizkosti pra-

coviste.

Hluk: MUZe vést k poranéni usi.

e Hiuk vznikd pfi svafovdni / fezdni, je proto nutné pou-

Zivat béhem svarfovdni ochrannd sluchdtka.

Porucha stroje:

e Konzultujte s timto ndvodem k obsluze.

e Obrafte se na mistniho prodejce nebo dodavatele

ohledné dalsiho postupu.




1. Parametry

_ POCKETPOWER 170 LCD POCKETPOWER 190 LCD

Obj. &. 80POCPWR170 80POCPWR190
Typ invertoru IGBT IGBT
w Zaruka 2 2
g Arc Force v v
% o) Nastavitelny Arc-Force v v
& Hotstart 4 v
VRD v v
Pocet fazi 1 1
A% D
Max. / efektivni odbér proudu 31A/23A 36.5A/25.6A
Uginnost 85% 85%
> Dovoleny zatézovatel 160A@60% 180A@60%
& (10 min/20 OC) 124A@100% 139A@100%
UEJ Vystupni svafovaci proud 20A-160A 20A-180A
é Vystupni svarovaci napéti 20.8V-26.4V 20.8V-27.2V
é Napéti naprdzdno 64V 64V
Prdmér elektrody @1.6-3.2mm @1.6-3.2mm
Tfida ochrany F F
Kryti P23 1P23
Hmotnost 2.8kg 2.8kg
Rozméry (DxSxV) 230x100x150mm 230x100x150mm
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2. Instalace

2-1. Piipojeni

1. Kazdy stroj md& sv{j vilastni hlavni napdjeci kabel, ktery musi byt pripojen k elektrické siti pres
uzemnénou piipojku na pravé strané invertorul!

2. Napdjeci kabel musi byt zapojen do vhodné zdsuvky!
3. Zkontrolujte, zda je prifez kabelu dostatecny.

Ovladdaci panel

“+" Drzdk elektrody “-" Uzemnovaci svorka

2-2. Vystupy

. Na stroji jsou dva oto&né konektory, pomoci kterych mizete pripojit drzdk a svorku. Zkontroluj-
te kabely, zda jsou sprdvné pripojené, v opaéném piipadé by mohlo dojit k jejich spdleni!

2. Kabel drzdku elektrod pfipojte k z&pornému pdlu, pficemz pfipojte obrobek ke kladnému pdlu.
V pfipadé, Ze sit neni uzemnénd, uzemnéte stroj pomoci uzemnovaci pfipojky na zadni Edsti
stroje!

3. S elektrodou pracuijte opatrné. Obecné plati, Zze existuji dva zpUsoby, jak prepinat invertor:
pres kladné a zdporné pripojeni.
Kladné: elektroda pfipojend k ,,-", zatimco obrobek pfipojeni k ,,+".
Laporné: elektroda pripojend k ,,+", zatimco obrobek pfipojeni k ,,-*. Zvolte spravny zpUsob, pii
nespravném zvoleni bude oblouk nestabilni a dojde k rozstiiku béhem svarovani. V takovém
pfipadé zménte polaritu, abyste zamezili nesprdvnému pourziti stroje!

4.V pfipadé, ze je obrobek pfilis daleko od stroje (50-100 m) a sekunddrni kabel je pfilis dlouhy, je
tfeba zvysit prifez kabelu, aby nedoslo k poklesu napéti.
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2-3. Kontrola

1. Ujistéte se, Ze je stroj spravné uzemnén!

2. Ujistéte se, Ze jsou vdechna spojeni fadnd, zejména uzemnéni stroje!

3. Zkontrolujte, zda je kabel elektrody fadné pripojeny!

4. Ujistéte se, ze je polarita vystupU spravndl

5. Rozstiik béhem svafovani mize zpUsobit pozdr, takze se ujistéte, Ze nejsou v okoli Z&dné hoflavé
materidly!

3. Provoz

1. Zapnéte hlavni vypinac! LCD displej zobrazuje aktudini hodnotu proudu a ventildtor
se zacne otdcet.

2. Nastavte parametry svarfovéni v souladu s hodnotou specifikovanou pro praktické
pouziti.

3. Hodnotu svarovaciho proudu nastavte dle prdméru elektrody. Soucasné se ujistéte,
Ze md stroj jesté vykonovou rezervu, jinak ani nezacinejte s praci.

Priklad svafovaciho proudu pro rdzné proméry elektrody
PrOmér elektrody (mm) 1.6 2.0 2.5 3.2
Svarovaci proud (A) 25-40 40-60 50-80 100-160
3-1 Funkce ovlddaciho panelu
2 3
4
. 1. | Volba elektrody
2. | Aktudini zobrazeni
3. | tepelnd ochrana
4. | MMA
S 5. | LIFT-TIG
6. | Tloustka plechu
STICK l_\‘—
a0 (o 1 ear sl | oee o 7. | Funkce Arc force
8. | Funkce Hoft start
9. | Funkce anti-stick
10. | Funkce VRD
10 9 8 7 6




0

Sl e

N

Opatieni
Pracovisté

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

2. Mezi svérecim invertorem a zdi musi byt volny prostor minimdainé 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 svarovani prochdzi strojem siiny proud, takze prirozené vétrani neni dostateéné 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 piekrocit maximdini pripustnou hodnotu. Nadmérny proud mUze 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 elektrické energie, uzemnéte svafovaci invertor pomoci uzemnovaciho kabelu o
minimdinim prdfezu 10 mm, abyste zabrdnili moznosti Uderu elektrickym proudem.

5. Pii pretizeni nebo prehrfdti stroje dojde k jeho okamzitému zastaveni. V takovém pfipadé stroj

ihnned 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 svarfovaci 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 mize provést pouze odpovédnd osoba s platnymi osvéd&enimil

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 zapoijte.

. Neméjte ruce, viasy 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 svarfovdni pouze,

pokud zkontrolujete, Ze je stroj v porddku.

8. V piipadé delsiho nepouzivdni stroje jej uskladnéte v origindinim baleni v suchém prostredi.
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(1) Odkazy na zdkony, pravidla a predpisy je tfeba chdpat jako vztahujici se k praveé plat-

nym z&konUm a predpisim.

Vyrobce prohladuje, Ze vyse uvedeny vyrobek je v souladu se viemi vyse uvedenymi nor-
mami, a ze je v souladu se zdkladnimi pozadavky, jak je uvedeno ve smérnicich 2004/108/

ES a 2006/95/ES.
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UvoD

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

Nasim cielom je podporovaf Vasu prdcu s najmodernej§simi a spolahlivymi ndstrojmi
pre domdce qgj priemyselné poutzitie. V tomto duchu teda vyvijame nase zariadenia
a ndstroje. Vietky nase zvdracie a rezacie zariadenia su na bdze pokrocilej invertoro-
vej technolégie, pre znizenie hmotnosti a rozmerov hlavného transformdtora.

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

Mikroprocesorom riadené ovlddanie a podporné zvdracie funkcie neustdle pomdha-
jU udrziavat optimdine 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, Ze neobsahuje znalosti zvaranial

Ak v&m ndvod neposkytuje dostatocné informdcie, obrdfte sa na svojho distribdtora
o daldie informdcie!

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

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

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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



POZOR!
Zvaranie a rezanie mbze 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 mbze

viest k poSkodeniu stroja. I
e Po ukonceni zvdrania odpojte kdbel a drziaky elek- -
fréd. P = Pa——
e Hlavny vypinac Uplne prerusi privod elektrického pru- P F N
du :
do stroja.
e Pouzivajte len kvalitné a bezchybné zvdracie ndstroje
a pomocky. c
e Pouzivatel stroja musi byt kvalifikovany v oblasti zvd-
rania.
URAZ ELEKTRICKYM PRUDOM: mdze byt smrtelny. e

e Pripojte zemny kdbel podla platnych noriem.
e PocCas zvdrania sa nedotykajte holymi rukami zvdra-
cej elektroédy. Je nutné, aby zvdrac pouzival suché
ochranné rukavice. F
e Pouzivatel stroja musi zaistif, aby obrobok bol izolo-
vany.
Pri zvdrani vznik& mnozstvo zdraviu skodlivych plynov. '_lh%“_,
Zabrante vdychnutiv zvaracieho dymu a plynov!
e Pracovné prostredie musi byt dobre vetrané! fl W
Svetlo zvdracieho oblika je nebezpeéné pre oéi a po- Y
kozku.
e Pri zvdrani pouzivajte zvaracsku kuklu, ochranné zva-
racské —e
okuliare a ochranny odev profi svetlu a Ziareniu! -
e Osoby v okoli zvéracského pracoviska tiez musia byt
chrédnené proti Ziareniu! .
NEBEZPECIE POZIARU b NN
e Iskrenie pri zvdrani moze viest ku vzniku poziaru, preto |
zvaraijte len v poziaru odolnom prostredi. : 'g.,l .
e VZdy majte plne nabity hasiaci pristroj v blizkosti! J
Hluk: Mo6ze viest k poraneniu ucha.
e Hluk vzniknuty pri zvdarani / rezani mdze poskodit sluch, F

preto pouzivajte ochranné slichadlid. 4 .
Porucha stroje: it | i
e Dokladne precitajte ndvod na obsluhu. |

Obrdafte sa na distribUtora zariadenia. Homme ,!. —




1. Hlavné parametre

Obj. &. 80POCPWRI170 80POCPWR190
Typ invertoru IGBT IGBT
g Zaruka 2 2
9 Arc Force v v
z B Nastavitelny Arc-Force v v
Y & Hotstart v v
VRD v v
Pocet fdz 1 1
Napdjacie napdatie 23%\6’;‘6%'12'125% 23%\6’/6‘2(:)ﬁ125%
Makx. / efektivny odber prddu 31A/23A 36.5A/25.6A
Uc&innost 85% 85%
. Dovoleny zatazovatel 160A@60% 180A@60%
& (10 min/20 °C) 124A@100% 139A@100%
UEJ Vystupny zvaraci prdd 20A-160A 20A-180A
&( Vystupné zvdracie napdtie 20.8V-26.4V 20.8V-27.2V
é Napdatie naprdzdno 64V 64V
Priemery elektrody @1.6-3.2mm @1.6-3.2mm
Trieda ochrany E F
Krytie 1P23 P23
Hmotnost 2.8kg 2.8kg
Rozmery (DxSxV) 230x100x150mm 230x100x150mm



2. Instalacia

2-1. Siefové napdjanie

1. Kazdy stroj md svoj viastny hlavny napdjaci kdbel, ktory musi byt pripojeny do elektrickej siete
cez zemnej pripojky na pravej strane invertoru!l

2. Napdjaci kdbel musi byt zapojeny do vhodnej zdsuvky!
3. Vzdy skontrolujte, ¢i napdtie napdjacieho zdroja sUhlasi s napdtim na vykonnostnom stitku!

Ovladaci panel

“+" Drziak elektrédy “-" Uzemnovacia Svorka

2-2. Zapojenie vystupnych kdblov

. Stroj m& dva oto&né konektory, pomocou ktorych mbzete pripojit drziak a svorku. Skontrolujte

kdble, i suU spravne pripojené, v opacnom pripade by mohlo dojst k spdleniu!

2. Kdbel drziaka elektrdd pripojte na z&porny pdl, pricom obrobok (suciastku) pripojte na kladny
pdl. Ked siet nie je uzemneny, uzemnite stroj pomocou uzemnovacej pripojky na zadnej Casti
strojal

3. S elektrédou pracujte opatrne. Vieobecne plati, Ze existuju dva spbdsoby, ako prepinat inver-
tor: kladné a zdporné pripojenie.

Kladné: elektroda pripojend k -, kym obrobok pripojeny k ,,+*.

Zaporné: elekiréda pripojend k ,,+*, kym obrobok pripojeny k ,,-".

Dolezité je, ze zvolte spravny spdsob, lebo pri nesprdvnom zvoleni bude obluk nestabilny

a moéze dojst k rozstreku pri zvarani. V takom pripade zmente polaritu, aby ste zamedzili Urazu
a poskodeniu strojal

4.V pripade, ze obrobok / suciastka je prilis daleko od stroja (50-100 m) a sekunddrny kdbel je

prilis dihy, je nutné zvysit prierez kdbla, aby nedoslo k poklesu napdtia.



2-3. Kontrola

1. Uistite sa, Ze stroj je spravne uzemneny!

2. Uistite sa, Ze vietky pripojenia sU bezchybné, najmd& uzemnenie strojal

3. Skontrolujte, Cije zvdraci kdbel a drziak elekirdd riadne pripojeny!

4. Skontrolujte, Cije polarita vystupu spravnal

5. Rozstrek pri zvdrani moze spdsobit poziar, preto sa uistite, ze v okoli nie sU pritomné horlavé Iatky!

3. Prevadzka

1. Zapnite hlavny zapinac! LCD displej zobrazuje aktudinu hodnotu prudu a ventildtor
sa zacne otacat.

2. Nastavte parametre zvdrania v sUlade so Specifikovanymi poziadavkami danej su-
Ciastky.

3. Hodnotu zvdracieho pridu nastavte podla priemeru elekirédy na zvdracom zdroji.
SUCasne sa uistite, Ci stroj md& dostatocny vykonovu rezervu, inak nezacinajte praco-
vafl

Priklad zvdracieho pridu pre rézne priemery elektrdd
Priemer elektrédy (mm) 1.6 2.0 2.5 3.2
Zvdraci prid (A) 25-40 40-60 50-80 100-160

3-1 Funkcie ovlddacieho panela

1. | Priemer elekirédy

Aktudine zobrazenie

ol I

Ochrana proti prehria-
fiu

MMA

LIFT-TIG

4
— v Il o
STICK MN- L 6. | HrUbka plechu
oN oFf | |Hot sTART| | ARG ForcE
7.
8
9

Funkcia Arc Force

Funkcia horUceho startu

.| Funkcia proti prilepeniu
10 9 8 7 6 10. | VRD




Opatrenia

Pracovisko

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

Bezpeénostné poziadavky

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

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

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

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

4, Stroj musi byt uzemnén! Ked pouZivate 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. Po&kajte, 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 prddu, 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 zasuvku s pouzitim jednej fdzy.

TUto prdcu mbze vykonat len zodpovednd osoba s platnymi osvedceniamil

Udrzba

1. Pred Udrzbou alebo opravou vidy 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 opdat zapojte.

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

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

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

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

8. V pripade nepouzivania stroja uskladnite ho v origindinom baleni v suchom prostredi.
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CERTIFICATE OF EUROPEAN STANDARD
VYHLASENIE O ZHODE CERTIFIKAT CE

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

Vyrobok: GORILLA POCKETPOWER 130 VRD
GORILLA POCKETPOWER 150 VRD
GORILLA POCKETPOWER 170 VRD
GORILLA POCKETPOWER 190 VRD
Mikroprocesorom riadeny MMA zvdraci invertor IGBT
technoldgiou

Plne zodpovedd normdm:(1) EN 60204-1:2005
EN 60974-10:2014
EN 60974-1:2013

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

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

Sériové cCislo:

q

Haldsztelek (Madarsko), 20/09/14
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Konatel spolo&nosti:
Andrds Bodi

www.iweld.hu info@iweld.hu
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BEDIENUNGSANLEITUNG

IGBT Technologie, gesteuert von Mikroprozessor
SchweiBapparate MMA

GORILLA POCKETPOWER 170 LCD
GORILLA POCKETPOWER 190 LCD
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Einleitung

Danke, dass Sie sich fUr eine iIWELD SchweiBmaschine oder Plasmaschneidanlage
entschieden haben!

Unser Ziel ist, Ihnen die aktuellsten und zuverlassigsten Werkzeuge zur Verfugung zu
stellen, um lhre Arbeit zu unterstUtzen, sei es hausgemacht, handwerklich oder indust-
riell.

Wir entwickeln und fertigen unsere Gerdte und Maschinen in diesem Sinne.

Alle unsere SchweiBgerate basieren auf einer fortschrittlichen Inverter-Technologie,
bei der der Hochfrequenz-IGBT den Strom gleichrichtet.

Dank der modernen Technologie sind das Gewicht und die GréBe des Haupttransfor-
mators viel geringer, damit ist es viel ergonomischer und seine Effizienz im Vergleich zu
herkdmmlichen TransformatorschweiBmaschinen um 30% héher.

Durch die eingesetzte Technologie und den Einsatz von Qualitdtsbauteilen zeichnen
sich unsere SchweiB- und Plasmaschneidmaschinen durch einen stabilen Betrieb, eine
beeindruckende Leistung, einen energieeffizienten und umweltfreundlichen Betrieb
Qus.

Durch die Aktivierung von Mikroprozessor-Steuerungsfunktionen hilft es kontinuierlich,
den optimalen Charakter des SchweiBens oder Schneidens beizubehalten.

Bitte lesen und befolgen Sie die Anweisungen in diesem Handbuch sorgfdltig, bevor
Sie das Gerat benutzen.

Das Benutzerhandbuch beschreibt die beim SchweiBen auftretenden Gefahren,
einschlieBlich der Maschinenparameter und -funktionen, und bietet UnterstUtzung
bei der Handhabung und Anpassung, beinhaltet jedoch nicht oder nur in geringem
Umfang das umfassende Fachwissen Uber das Schneiden von Schweindhten.

Wenn der Leitfaden keine ausreichenden Informationen enthdlt, wenden Sie sich an
Inren H&ndler, um weitere Informationen zu erhalten.
Im Falle eines Fehlers oder einer anderen Garantie beachten Sie bitte die ,,Allgemei-
nen Garantiebedingungen fUr Garantieanspriche*.

Das Benutzerhandbuch und die zugehodrigen Dokumente sind ebenfalls auf unserer
Produktseite verfUgbar.

Wir winschen lhnen gute Arbeit!

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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




ACHTUNG!

Das SchweiBen und Schneiden sind gefdhrliche Betriebe! Unfdlle oder Verletzungen
der Bedienpersonal oder der herumstehenden Mitarbeiter kdnnen leicht entstehen
wenn die Arbeit mit den Anlagen nicht mit der gewUnschten Sorgfalt durchgefohrt
wird. Eben darum die Arbeitsvorgdnge dirfen nur noch mit der stfrengen Einhaltung der
Sicherheitsvorkehrungen erfolgen! Vor der Inbetriebnahme und Bedienung der Anlo-

gen lesen Sie bitte diese Bedienungsanleitung sorgfaltig durch!

* W&hrend des SchweiBens wechseln Sie bitte keine
Befriebsart, weil damit die Anlage beschadigt wer-
den kann!

* Nach Erledigung der Aufgaben trennen Sie bitte die
Arbeitskabel von der Anlage!

* Der Haupftschalter dient zur Abtrennung der Anlage
von dem elekirischen Netz.

¢ Die Zubehodre und Erg&nzungsmittel zur SchweiBar-
beiten sollen frei von Beschddigungen und von guter
Qualitat sein!

¢ Die Anlage dUrfen nur quadlifizierte Personen benut-
zen!

Der Stromschlag kann fatal sein!

¢ SchlieBen Sie das Erdungskabel —falls der elektrischer
Netz nicht geerdet ist- vorschriftsmdaBig an!

* BerGhren Sie die spannungsfuhrende Teile in dem
SchweiBkreis, wie Elektroden oder Kabelenden nicht
mit baren Handen! Bei den SchweiB-arbeiten der
Bediener trockene Schutzhandschuhe fragen soll!

Vermeiden Sie das Einatmen von Rauch und Gasen!

* Die wdhrend der SchweiBarbeiten entstehenden
Gase und Rauche sind gesundheitsschéadlich!

¢ Der Arbeitsraum soll gut gelUftet werden!

Der Bogenlicht-Auslass schadet der Augen und das
Haut!

* W&hrend der SchweiBarbeiten benutzen Sie
SchweiBhelm, Schutzbrille und Schutzkleidung gegen
Licht und Hitze!

¢ Auch die auf dem Arbeitsgebiet anwesende Perso-
nen sollen von der Strahlungen geschitzt werden!

FEUERGEFAHR!

¢ Der SchweiBspritzer kann Feuer verursachen, deswe-
gen entfernen Sie die brennbaren Materialen von
dem Arbeitsgebiet!

¢ Wichtige Voraussetzungen zur Verwendung der Ma-
schine ist das Vorhandensein des Feuerldschers und
die Fachausbildung des Bedieners zum Feuerschutz.

Gerdusch: Kann das Gehor beschadigen!

* Das bei SchweiB- und Schneidarbeiten entstandene
Gerdusche kdnnen das Gehdr beschadigten. Ver-
wenden Sie Gehdrschutz!

Fehlerscheinungen:

* Folgen Sie die Betriebsanleitung!

¢ Wenden Sie sich bitte an den Distributor der Anlage
fUr weitere Ratschlage!




1.

_ POCKETPOWER 170 LCD POCKETPOWER 190 LCD

FUNCTIONS

PARAMETERS

Technischen Daten

Art. Nr.
Inverter typ
Garantie (year)
Arc Force
Einstellbare Arc Force

e-Hand

Hoft star
VRD
Phasenzahl

Netzspannung

Max./Eff. Eingangsstrom
Wirkungsgrad

Einschaltdauer (10 min/20 °C)

SchweiBstrom
Arbeitsspannung
Leerlaufspannung
Elekfrodendurchmesser
Isolationsklasse
Schutzklasse

Gewicht

MaBe

80POCPWR170
IGBT

230VAC+15%
50/60Hz

31A/23A
85%

160A@60%
124A@100%

20A-160A

20.8V-26.4V

64V
@1.6-3.2mm

F
P23
2.8kg
230x100x150mm

80POCPWR190
IGBT

230VAC+15%
50/60Hz

36.5A/25.6A
85%

180A@60%
139A@100%

20A-180A

20.8V-27.2V

64V
@1.6-3.2mm

F
P23
2.8kg
230x100x150mm




2. Inbetriebnahme & Einstellung

2.1 Anschaltung zum Versorgungsnetz

1. Versichern Sie sich, dass der einlass des Apparates nicht blockiert oder bedeckt ist, um die
Beschddigung des KUhler zu vermeiden.

2. Anschalten des Schweiapparates zum Versorgungsnetz gemdaB den Anforderungen des
Apparates.

3. Nach dem DurchfUhren der o. g. ist die Instandsetzung beendet und der Apparat kann fir
SchweiBarbeiten benutzt werden.

Schalttafel

Positive Connector (+) Negative connector (-)

2-2. Anschluss Ausgangsleitungen
1. Versichern Sie sich, dass die Erdungsklamme der Steckdose eine sichere Erdung hat.

2. Kabel, anschlussklemme fur Erdung und Steckdose mUssen eine Erdung haben; buchse muss
in den Ausgangspol ,,-** eingefUhrt werden und im Uhrzeigersinn festgezogen werden. Der
Anschluss vom Kabel muss in den Ausgangspol ,,+* eingefUhrt werden und im Uhrzeigersinn
festgezogen werden.

3. Passen Sie bitte auf die Polaritdt des Anschlusses auf, denn es gibt zwei Anschlussmoglich-
keiten fUr den SchweiBapparat mit Gleichstrom: positiver Anschluss und negativer Anschluss.
FUr positiven Anschluss wird der SchweiBbrenner zum negativen Pol. angeschlossen, das zu
verarbeitende Teil zu dem positiven Pol. FUr negativen Anschluss wird der Schweibrenner
zum positiven Polaritét angeschlossen, das zu verarbeitende Teil zu dem negativen Polaritat.
Die Auswahl muss gemdaB den technischen SchweiBeigenschaften des zu verarbeitenden Teil
gemacht werden. Das Phdnomen des instabilen Lichtbogens kdnnen erscheinen, wenn die
Auswahl fehlerhaft gemacht wurde.



2-3. Uberpriifungen

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

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

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

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

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

3. Betrieb

1. Betatigen Sie den Startknopf! Die LCD anzeige zeigt den Stromwert an, der Ventilator
fangt an sich zu drehen.

2. Regeln Sie die Parameter fUr das SchweiBen gemdaB dem Wert an, sperzifiziert fir die
praktische.

3. In der Regle, ist der SchweiBstrom gemd&B den Durchmesser und somit der Elektrode,
wie aufgezdahlt:

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

Elektrodendurchmesser

Aktuelle Anzeige

Uberhitzungsschutz
MMA

LIFT-TIG
Plattendicke
Arc-Force-Funktion
Hot-Start-Funktion
Anti-Stick-Funktion
VRD

soc || /M-

ON OFF HOT START| | ARC FORCE

=l NS Sl R ISl RSl [Pl B B

o

10 9 8 7 6




VorsichtsmaBnahmen
Arbeitsgebiet

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

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

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

4. Die SchweiBarbeiten mussen in einem gut gelUffeten Raum durchgefUhrt werden.

Sicherheitsvorschriften:

Der SchweiBapparat ist gegen Uberspannung / zu hohen Stromwerten / Uberhitzung geschitzt. Wenn ein des
oben genanntes Ereignis ansteht, wird der Apparat automatisch gestoppt. Die Uberladung der Anlage
schadet dem Apparat, um das zu vermeiden beachten Sie die folgenden Hinweise:

1. BelUftung: Wahrend den SchweiBarbeiten nimmt der Apparat hohen Strom auf, so die natir-liche Belbftung
fUr das AbkUhlen des Apparates nicht ausreicht. Es muss eine entsprechende BelUftung gesichert werden,
so dass der Abstand zwischen dem Apparat und jedem Gegen-stand wenigstens 30 cm sein soll. Die wir-
kungsvolle BelUftung ist eine wichtige Voraussetzung zum sicheren Betrieb und um ein langes Lebensdauer
der Anlage zu gewdhrleisten.

2. Der SchweiBstrom darf den zugelassenen Wert dauernd nicht Uberschreiten. Die StromUber-ladung mindert
den Lebensdauer der Anlage, oder kann zu schwere Anlagebeschdadigung fihren!

3. Die Uberspannung ist verboten! Der zugelassene Versorgungsspannungsbereich ist in der Tabelle der tech-
nischen Daten zu finden. Die Anlage kompensiert die Betriebsspannung und sorgt dementsprechend Uber
die Einhaltung des zugelassenen Wertbereichs. Die Uberschrei-tung der Eingangswerte kann die Maschi-
nenteile beschadigen!

4. Die Anlage muss geerdet werden! Falls die Maschine an einen vorschriftsgemdaB geerdeten Netz ange-
schlossen ist, die Erdung dadurch automatisch gesichert ist. Wenn die Anlage im Ausland betrieben wird
oder an unbekanntes Nefz angeschlossen oder von Generator gespeist ist, eine Erdungsleitung soll an den
Erdungspunkt der Anlage angeschlossen werden, um den Stromschlag zu vermeiden!

5. Wahrend den SchweiBarbeiten kann eine plotzliche Unterbrechung des Betriebs erscheinen, wenn der
Apparat Uberlastet oder erhitzt ist. In einer solchen Situation warten Sie, starten Sie die Anlage nicht neu an,
lassen Sie den Hauptschalter eingeschaltet, damit der eingebaute Ventilator die Anlage abkUhlen kann.

Achtung!

Wenn Sie die Anlage regelrecht fir Aufgaben verwenden, die erhdhte Stromaufnahme verlangen, zum Bei-
spiel regelrecht eine Sfromaufnahme von Uber 180A ist gefordert und so der 16A Stromanschluss und Siche-
rung nicht ausreicht, so tauschen Sie den Leistungsschalter/die Sicherungsautomat auf 20, 25 oder 32Al In
diesem Fall der Vorschriften und dem Standard entsprechend sowie die Steckdose, als der Netzstecker auf
32A und Industrie-Single-Phase getauscht werden SOLL! Diese Arbeit kann nur noch von einem autorisierten
Fachmann durchgefUhrt werden!

Instandhaltung

1. Vor jeder Instandhaltungsarbeit oder Reparatur trennen Sie die Anlage vom Strom ab!

2. Uberprifen Sie ob eine geeignete Erdung vorliegt!

3. Uberprifen Sie ob die innere Gasanschlisse, StromanschlUsse perfekt sind, ziehen Sie die losen oder undich-

ten Verbindungen fest anl Bei Oxidation reinigen Sei die oxidierten Stellen mit Glaspapier und schlieBen Sie
dann die Leitungen wieder fest anl!

4. Halten Sie ihre Hande, Haare, weite Kleidungssticke vom stromfUhrenden Teile der Anlage, wie elektrische
Leitungen, AnschlUsse, Ventilator fern!

5. Beseitigen Sie regelmdaBig den Staub vom Apparat, mit frockenen und reinen Luftkompressor! Wo viel Rauch
und unreine Luft ist, muss der Apparat téaglich gereinigt werden!

6. Der Gasdruck der Vorschriften entsprechend sein soll, um die Besch&digung der Maschinen-teile zu vermei-
den.

7. Wenn beim Regenfall Wasser im Apparat eindringt, muss der Apparat enfsprechend ausge-tfrocknet und die
Isolierung UberprUft werden! Die SchweiBarbeiten kdnnen erst dann erneut aufgenommen werden, wenn
alle Uberprifungen einen korrekten Zustand des Apparates zeigen!

8. Wenn der Apparat eine ldngere Zeit nicht benutzt wird, muss diese in seiner Originalverpackung in einen
frockenen Raum gelagert werdenl.
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Infroduzione

Grazie per aver acquistato il ns prodotto

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

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

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

ma cosa stabilizza la frequenza dilavoro a 50/60 Hz DC, poi la eleva ad un elevato
fattore di potenza IGBT (fino a 15 KHz),dopo di che la reftifica nuovamente, ed utilizza
PWM per erogare corrente DC 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 ed una riduzione della rumorositd.

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

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

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

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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

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

¢ Dopo saldatura scollegare sempre il cavo di supporto .g::___-\_#,
elettrodo dall'impianto. .

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

e Utilizzare cavi ed accessori in condizioni perfette.

e L'operatore deve essere qualificato! r

Shock elettrico

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

e Evitare il contatto a mani nude di tutte le componenti i_*av""-gr‘“
attive del circuito elettrico, elettrodo e filo di saldatura. E
necessario che I'operatore indossi guanti idonei mentre

esegue le operazioni di saldatura. F
* L'operatore deve mantenere il pezzo da lavorare, isola-
to da se stesso.

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

* Evitare direspirare gas e fumi di saldatura.

* Mantenere sempre ben areata la zona di lavoro. J

Radiazioni nocive di saldatura sono pericolose per

gli occhi e la pelle. -
e Indossare un adeguato casco per saldatura con *—Q'gﬂ__[

filtro per radiazioni luminose e abbigliamento

e Occorre inoltre adottare misure per proteggere

adeguato durante le operazioni di saldatura.
gli altri nell’area di lavoro. @j

Pericolo di incendio! _
¢ Le proiezioni di saldatura possono dare origine ad —%EE\
incendi. Accertarsi di imuovere tutti i materiali infiamma- —

bili dall’area di lavoro.
¢ Tenere nelle vicinanze un estintore in caso di emergenza. F

Malfunzionamento
» Consultare il manuale (FAQs) ' |
 Consultare il rivenditore di zona L__




The main parameters

_ POCKETPOWER 170 LCD POCKETPOWER 190 LCD

Cod. art. 80POCPWR170 80POCPWR190
Tipo inverter IGBT IGBT
= Garanzia (anni) 2 2
©) Arc Force v v
Z <§( Regolabile Arc Force v v
L 3 Hotstar v v
VRD v v
Numero di fase 1 1
Tensione direte 23%\(/)7\6%%4]25% 23%\6’/6‘(%?']25%
Corrente assorbita max/eff. 31A/23A 36.5A/25.6A
Efficienza 85% 85%
g Ciclo di lavro (10 min/20 °C) 112640:560007%’ 113890:‘ 560007;&
g Corrente di saldatura 20A-160A 20A-180A
i: Tensione di lavoro 20.8V-26.4V 20.8V-27.2V
<D( Tensione a vuoto 64V 64V
Diametro dell’elettrodo @1.6-3.2mm @1.6-3.2mm
Classe isolamento F F
Grado di protezione P23 P23
Peso 2.8kg 2.8kg
Dimensioni (lung. x larg. x alt.) 230x100x150mm 230x100x150mm




2. INSTALLAZIONE

2-1. Collegamento alla rete

1. Ogni macchina ha un proprio cavo di alimentazione primario, deve essere collego-

to alla rete framite una presa di corrente con messa a terra.

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

1l

Pannello di controllo

“+" Porta elettrodo “-" Terra

2-2. legamento cavi di saldatura

4.

. Ogni generatore € dotato di due prese a pannello, una positiva (+) ed una negativa

(-). Ruotare il connettore fino al suo completo serraggio, onde evitare la possibilita
di bruciatura dei cavi.

. La pinza porta-elettrodo viene collegata generalmente al polo negativo, mentre il

cavo di massa al manufatto da saldare. Se la presa non ha il collegamento a terra,
collegare il generatore a terra tramite I'apposita connessione sul retro.

. Ci sono due modadlitd di collegamento dei cavi di saldatura. 1- polaritd diretta: cavo

massa sul “+" e pinza porta-elettrodo sul “-"; 2- Polaritd inversa: Cavo massa sul “-*
e pinza porta-elettrodo sul “+".

Ogni tipologia di elettrodo riporta sulla scatola le condizioni di alimentazione da

utilizzare.

Nel caso in cui si vada a collegare il generatore ad un cavo di prolunga molto
lungo, la sezione di quest'ultimo va aumentata per garantire il corretto flusso di
potenza.



2-3. Verifiche

1. Verificare la corretta messa a terra

2. Verificare che tutte le connessioni siano salde e correttamente serrate

3. Verificare che la polaritd selezionata sia corretta in base all’elettrodo da utilizzare
4. Assicurarsi non ci siano materiali infiammabili nelle vicinanze. Le proiezioni di
saldatura potrebbero provocare incendi

3. OPERAZIONI

1. Accendere il generatore, la ventola di raffreddamento comincia a funzionare
2. Impostare tramite il potenziometro il valore di corrente desiderato

3. Solitamente la corrente di saldatura corretta viene selezionata in relazione al dio-
metro dell’elettrodo che si utilizza. La tabella qui sotto ne da qualche esempio:

Corrente di saldatura in relazione al @ dell’elettrodo

Diametro elettrodo
(mm) 1.6 2.0 2.5 3.2 40

Welding curre Corrente
saldatura (A) nt/A 40-80 60-100 80-120 100-150 140-180

3-1 Pannello

1. | Diametro dell'elettrodo

N

Visualizzazione corrente

w

Protezione da surriscal-
damento

MMA
LIFT-TIG
Spessore del piatto

soc || M=

ON OFF HOT START| | ARC FORCE

Funzione dell'arco

o D Bl Bl P

Funzione di avvio a
caldo

N

Funzione antiaderente
10. | VRD

10 9 8 7 6
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PRECAUZIONI

Postazione di lavoro

1

3.
4.

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

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

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

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

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

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

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

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

to.

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

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

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

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

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

MANUTENZIONE

1.

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

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

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

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

meccaniche quali ventola di raffreddamento, fraina filo...

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

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

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

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

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

riparato.
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Introduction

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

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

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

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

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

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

By activating the microprocessor confrol and welding support functions, it continuous-
ly helps maintain the 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-
tributor 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 atf 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. o

* After welding always disconnect the electrode holder l ey
cable from the equipment. \:_,_:_}. by

» Always connect the machine to a protected and kLR
safe electric network! —

* Welding tools and cables used with must be perfect.

e Operator must be qualified!

ELECTRIC SHOCK: may be fatal r

e Connect the earth cable according to standard L

regulation.

¢ Avoid bare hand contact with all live components of S
the welding circuit, electrodes and wires. It is neces- ;_“i"ﬂ-‘_‘"
sary for the operator to wear dry welding gloves while
he performs the welding tasks.

¢ The operator should keep the working piece insulated F

from himself/herself.
Smoke and gas generated while welding or cutting can
be harmful to health. - B
¢ Avoid breathing the welding smoke and gases! _&(’5 .

¢ Always keep the working area good ventilated!
Arc light-emission is harmful to eyes and skin. A
* Wear proper welding helmet, anfi-radiation glass (1
and work clothes while the welding operation is per-
formed! !
* Measures also should be taken to protect others in the "*Q'%‘_J
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! s
Noise can be harmful for your hearing -—'7-‘%\1
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. 78 —

e Contact your local dealer or supplier for further ad- ' |L_’
vice.




The main parameters

_ POCKETPOWER 170 LCD POCKETPOWER 190 LCD

Art. Nr. 80POCPWR170 80POCPWR190
Inverter type IGBT IGBT
2 Warranty (year) 2 2
g Arc Force v v
% <§( Adjustable Arc Force v v
2 = Hofstar v v
VRD v v
Phase number 1 1
Rated input Voltage 23%\(/)7\6%%4]25% 23%\6’/6‘(%?']25%
Max./eff. input Current 31A/23A 36.5A/25.6A
Efficiency 85% 85%
E LI 7 78 AU £ 112640:560007%, 113890:(360007%,
uz" Welding Current Range 20A-160A 20A-180A
§ Output Voltage 20.8V-26.4V 20.8V-27.2V
é No-Load Voltage 64V 64V
Electrode diameter @1.6-3.2mm @1.6-3.2mm
Insulation F F
Protection Class P23 P23
Weight 2.8kg 2.8kg
Dilemsions (LxWxH) 230x100x150mm 230x100x150mm




2, Installation

2-1. Power Connection

1. Each machine has its own primary power cable, it must be connected to the mains
through a grounded power outlet on the right!

2. Power cable must be plugged into an appropriate power outlet!

3. Check the correct earth connection

Confrol panel

“+" Electrode holder “-" Earth Clamp
2-2. Accession output lines

1. Each machine has two connectors. Check the cables connected tightly to avoid
risk of burning or over heating!

2. Connect electrode cable to the negative pole , while the workpiece (earth) to the
positive!

3. Pay atftention to the right polarity! Generally, there are two ways of switching the
rectifier welding machine: positive and negative connections . Positives: electrode
“-", while the work on the “+ * fo . Negatives: piece work * - * electrode while
“+" is linked to . The proper practice mode , choose as faulty switching unstable arc
and cause a lot of splashing . In this case, switch the polarity to use the machine
correctly!

4. Use a high cross section supply cable to avoid voltage drop and to keep the per-
formance of the machine. Low input voltage will reduce the lifetime of the machine!



2-3. Checking

1. Make sure the machine is properly grounded!

2. Make sure that all connections are perfect, especially grounding of the machine!
3. Check that the electrode cable connection to be perfect!

4. Make sure that the polarity is correct outputs!

5. Welding spatter can cause a fire, so make sure there are no lammable materials in
the work areal!

3. Operation
1. Turn on the main power switch.

2. Adjust welding parameters for welding in accordance with the value specified for
practical application.

3. Usually the welding current is formed in accordance with the electrode diameters as
follows. Make sure that it is current with reserve your unit has, otherwise do not even
fry to get the job donel!

The welding current reference for different electrode diameter
Electrode diameter/mm 1.6 2.0 2.5 3.2 4.0
Welding current/A 40-80 60-100 80-120 100-150 140-180

3-1. Control Panel Functions

Electrode diameter

Current display

Over-heat protection
MMA

LIFT-TIG

Plate thickness

STICK l_\‘—

ON OFF HOT START| | ARC FORCE

Arc force Function

Hot start Function

Anti stick Function
VRD

=l NS Sl R ISl RSl [Pl ol B

o

10 9 8 7 6




Precautions

Workspace

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

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

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

Safety requirements

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

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

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

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

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

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

WARNING!

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

Maintenance

1. Remove power unit before maintenance or repair!

2. Ensure that proper grounding!

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

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

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

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

w

N O

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

8 When not in use for a long time, in the original packaging in a dry place.
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CERTIFICATE OF EUROPEAN STANDARD

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

Item: GORILLA POCKETPOWER 130 VRD
GORILLA POCKETPOWER 150 VRD
GORILLA POCKETPOWER 170 VRD
GORILLA POCKETPOWER 190 VRD
IGBT Inverter Technology MMA Welding Power Source

Applied Rules (1): EN 60204-1:2005
EN 60974-10:2014,
EN 60974-1:2013

Country of Origin PRC

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

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

Serial No.:
Haldsztelek (Hungary), 14/09/20 /_1
| 'I?'7 o, a'!
Managing Director:
Andrds Bodi

www.iweld.hu info@iweld.hu
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7 7 7 Forgalmazé:
JOTALLASI JEGY o
2314 Haldsztelek

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

Sorszdm:

fipusy gyari szému
termékre  a  vasdrldstdl  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 SZAVATOSSAGIIGENYEK ESETEN" cim( dokumentumban foglalt feltételek szerint.
A jotallds lejdrta utdn 3 évig biztositjuk az alkatrész utdnpdtidst.
Vésarlaskor kérje a termék prébgjat!

Eladé tolti ki:

A vasdrld neve:

Lakhelye:

Vésardas napja: EV HO NAP

Eladd bélyegzéje és aldirdsa:

77 o 1

Jotdllasi szelvények a kételezd jotdllasi iddre

Bejelentés idépontja:

Hiba megszintetésének idépontja:

Bejelentett hiba:

A jotallds Uj hatdrideje:

A szerviz neve: Munkaszédm:

EV HO NAP

aldirds

Bejelentés idépontja:

Hiba megszintetésének idépontja:

Bejelentett hiba:

A jotdllds Uj hatdrideje:

A szerviz neve: Munkaszém:

Ev HO NAP

aldirds

Figyelem!
A garancia jegyet vasdrldskor érvényesiteni kell a készUlék gydri szamdnak feltlntetésévell A garancia kizarélag
azonos napon, kidllitott gydri szdmmal ellétott szamldval egyUtt érvényes, ezért a szamldat érizze meg!



ALTALANOS GARANCIALIS FELTETELEK A JOTALLASI ES SIAVATOSSAGI IGENYEK ESETEN

1. 12 hénap kételezd jétdllas

A jotdllds idStartama 12 hdnap. A jétdlidsi hatdridé a fogyasztdsi cikk fogyasztd részére térténd dtaddsa, vagy ha az Uzembe
helyezést a vdllalkozds vagy annak megbizottja végzi, az Uzembe helyezés napjdval kezdddik.

Nem tartozik j6tdllds ald a hiba, ha annak oka a termék fogyasztd részére vald dtaddsat kovetden Iépett fel, igy példdul, ha a
hibét

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

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

- helytelen tdrolds, helytelen kezelés, rongdlds,

- elemi kdr, természeti csapds okozta.

Jotdllas keretébe tartozd hiba esetén a fogyasztod - elsésorban — vdlasztdsa szerint — kijavitdst vagy kicserélést kdvetelnet, kivéve,
ha a vdlasztott jotdlldsi igény teljesitése lehetetlen, vagy ha az a vdllalkozdsnak a mdsik jotdlldsi igény teljesitésével dsszeha-
sonlitva ardnytalan tébbletkdltséget eredményezne, figyelembe véve a szolgditatds hibdtlan dllapotban képviselt értékét, a
szerz8désszegés sulyat és a jotdlldsi igény teljesitésével a fogyasztonak okozott érdeksérelmet.

- ha a vdllalkozds a kijavitast vagy a kicserélést nem vdllalta, e kotelezettségének megfeleld hatdridén belll, a fogyasztd érde-
keit kimélve nem tud eleget tenni, vagy ha a fogyaszténak a kijavitdshoz vagy a kicseréléshez fiz6dé érdeke megszint, a
fogyasztd eldlihat a szerzédéstdl. Jelentéktelen hiba miatt eldlidsnak nincs helye.

A fogyasztd a vdlasztott jogdrdl mdésikra térhet at. Az attéréssel okozott kdltséget kdteles a vdllalkozdsnak megdfizetni, kivéve, ha
az attérésre a vdllalkozds adott okot, vagy az attérés egyébként indokolt volt.

A kijavitést vagy kicserélést — a termék tulajdonségaira és a fogyaszté dltal elvérhatd rendeltetésére figyelemmel — megfelel
hatdridén belll, a fogyasztd érdekeit kimélve kell elvégezni. A vdllalkozdsnak térekednie kell arra, hogy a kijavitdst vagy kicse-
rélést legfeliebb tizendt napon belll elvégezze.

A kijavitds sordn a termékbe csak Uj alkatrész kerUlhet beépitésre.

Nem szdmit bele a jotdlldsi idSbe a kijavitdsi idének az a része, amely alatt a fogyaszté a terméket nem tudja rendeltetésszerGen
haszndini. A jétdlldsi idé a terméknek vagy a termék részének kicserélése (kijavitdsa) esetén a kicserélt (kijavitott) termékre
(termékrészre), valamint a kijavitds kdvetkezményeként jelentkezd hiba tekintetében Ujbdl kezd&dik.

A jotdlidsi kdtelezettség teljesitésével kapcsolatos kdltségek a vdllalkozdst terhelik.

A j6tdllds nem érinti a fogyasztd jogszabdlybdl eredd - igy kildndsen kellék- és termékszavatossdagi, illetve kartéritési — jogainak
érvényesitését.

Fogyasztdi jogvita esetén a fogyaszté a megyei (févarosi) kereskedelmi és iparkamardk mellett mikodd békéltetd testilet
eljdrasat is kezdeményezheti. A jotdlidsi igény a jotdlldsi jeggyel érvényesithetd. Jotdlldsi jegy fogyasztd rendelkezésére bocsd-
tasdnak elmaraddsa esetén a szerz8dés megkotését bizonyitottnak kell tekinteni, ha az ellenérték medfizetését igazold bizony-
latot - az dltaldnos forgalmi adordl sz616 torvény alapjdn kibocsatott szamldt vagy nyugtdt - a fogyasztd bemutatja. Ebben az
esetben a jotdlldasbdl eredd jogok az ellenérték medfizetését igazold bizonylattal érvényesithetéek.

A fogyasztd jotdlldsi igényét a vdllalkozdsndl érvényesitheti.

2. Kiterjesztett garancia

Az IWELD Kft. a Forgalmazdkkal egyUttmUkodve, az 1 éves kellékszavatossdgi kdtelezettségét +1 évvel kiterjeszti (2 évre) a kdvet-
kez8kben felsorolt hegesztégépekre az aldbbi feltételekkel:

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

A garanciavdllalds soran a Polgdri Torvénykonyv 6:159. § (hibds teliesitési vélelem) nem alkalmazhato, és a kiterjesztett garan-

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

feltételekkel.

A kiterjesztett garancia feltételei fent felsorolt hegesztégépek esetében:

- Szdrmazds igazoldsa (eredeti szdmla, tulajdonos vdltozds esetén adds-vételi szerzédés) A végfelhaszndlénak meg kell érizni a
kiterjesztett garancia ideje alatt végig a vasarldst igazold szamlat!

- Kitéltétt garancia jegy

- Maximum 12 havonta szakszerviz dltal elvégzett karbantartds, ami az atvizsgdldson és érintésvédelmi ellenérzésen til a teljes
burkolat eltavolitdsa utani szakszer( takaritasbdl kell, hogy dlljon!

- Karbantartdst igazold szamldk és karbantartdsi jegyzékonyv
A szdmldknak és egyéb dokumentumoknak mindenképpen tartalmaznia kell a berendezés tipusat (tipusszdm, modell) és
szériaszdmat (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 postdzdsdat, orszagon belli szdllitdsat! A termék forgalmazdja, sziksége
estén, (kotelezettség nélkll) segitséget nyUjt a berendezés szakszervizbe vald eljuttatasaban!
A kiterjesztett garancidilis javitdsokat sajat szakszervizinkben a cég telephelyén végezzik:

IWELD Kft. 2314 Haldsztelek Il. Rakdczi Ferenc Ut 90/B

Tel.: +36 24 532 625
szerviz@iweld.hu
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IWELD

RO . . Distribuitor:
Certificat de garantle IWELD KFT.
2314 Haldasztelek

Str. I.lRAkSczi Ferenc 90/B

Ungaria

Service: Tel: +36 24 532 706

mobil: +36 70 335 5300

Numar:

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

Completat de catre Vénzator:

Numele clientului:

Adresa:

Data de cumpdrare: An Lund Zi

Stampila si semndatura vénzatorului:

Sectiuni de garantie a perioadei de garantie

Data raportului:

Data incetdrii:

Descriere defect:

Noul termen de garantie:

Numele serviciului: Cod de locuri de munca:

An Luna Zi

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

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



IWELD

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 ¢islo: ..
Na tento vyrobok plati zaruka 24 mesiacov od kipy podla platnej legislativy. Na uplatnenie zdruky je nutné predlofit origindl-
ny ndkupny doklad! Po uplynuti zaruénej doby 3 roky Vam zabezpeé&ime prisun ndhradnych dielov.

Pri kipe tovaru poZiadajte o rozbalenie a kontrolu vyrobku!

Vyplni predajca:

Meno kupujiuceho:

Bydlisko:

Dd&tum zakUpenia: den: mesiac: rok:

Peciatka a podpis predajcu:

ZARUCNE KUPONY

Dd&tum nahldsenia:

Dd&tum odstrdnenia vady:

Nahldsend vada:

Nova zdruénd doba:

Ndavoz servisu: Cislo préce:

(D11 o L mesiac: rok:

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