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Bevezeto

K&szonjuk, hogy egy iWELD hegesztd vagy plazmavagd gépet valasztott és haszndll

Célunk, hogy a legkorszeribb és legmegbizhatdbb eszkdzdkkel tdmogassuk az On
munkdjat, legyen az otthoni barkdacsolds, kisipari vagy ipari feladat. Eszkbzeinket, gé-
peinket ennek szellemében fejlesztjUk és gyartjuk.

Minden hegeszt6gépUnk alapja a fejlett inverter technoldgia melynek elénye, hogy
nagymeértéklben csdkken a f6 transzformdator tdmege és mérete, mikdzben 30%-kal
né a hatékonysdga a hagyomdnyos transzformdtoros hegesztégepekhez képest.
Az alkalmazott technoldgia és a mindségi alkatrészek felnaszndaldsa eredményekép-
pen, hegesztd és plazmavagod gépeinket stabil mikddés, meggydzo teljesitmeny,
energia-hatékony és kdérnyezetkiméld mikédeés jellemzi. A mikroprocesszor vezérlés-
hegesztést tdmogatd funkciok aktivdalasaval, folyamatosan segit a hegesztés vagy
vAagas optimdlis karakterének megtartasaban.

Kérjuk, hogy a gép haszndlata elbtt figyelmesen olvassa el és alkalmazza a haszndlati

Utmutatdban leirtakat. A haszndlati Utmutato ismerteti a hegesztés-vagas kdzben
eléforduld veszélyforrdsokat, tartalmazza a gép paramétereit és funkcidit, valamint
tdmogatdst nyujt a kezeléshez és bedllitdshoz, de a hegesztés-vagads 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 egyeb jotdlidssal vagy szavatossaggal kapcsolatos igény
esetén kérjUk vegye figyelembe az , Altaldnos garancidlis feltételek a jotalldsi és sza-
vatossagiigények esetén” cimU mellékletben megfogalmazottakat.

A haszndlati Utmutatd és a kapcsolddd dokumentumok elérhetdek weboldalunkon is
a termék adatlapjan.

JO munkat kivanunk!

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

ll. Rdkdczi Ferenc Ut 90/B
Tel: +36 24 532 625
info@iweld.hu
www.iweld.hu



FIGYELEM!

A hegesztés és vagas veszélyes Uzem! Ha nem korUltekintéen dolgoznak kénnyen bal-
esetet, sérllést okozhat a kezeldbnek illetve a kdrnyezetében tartdzkoddknak. Ezért a
mUveleteket csakis a biztonsagi intézkedések szigort betartasaval vegezzek! Olvassa el
figyelmesen jelen Utmutatoét a gép belzemelése és mUkoddtetése eldtt!

* Hegesztés alatt ne kapcsoljon mas Uzemmaodra,
mert art a gépnek!

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

* A f6kapcsold gomb biztositja a készUlék teljes
aramtalanitasat.

* A hegeszté tartozekok, kiegészitdk sérilésmentesek,
kivald mindségUek legyenek.

» Csak szakképzett személy haszndlja a készUléket!

Az aramiités végzetes lehet!

» Foldeléskabelt — amennyiben szUkséges, mert nem
foldelt a hdldzat - az eldirdsoknak megfelelben
csatlakoztassal

» Csupasz kézzel ne érien semmilyen vezetd részhez
a hegesztd kdrben, mint elektroda vagy vezeték
vég! Hegesztéskor a kezeld viselien szaraz védo-
keszty(Ut |

Kerilje a fust vagy gazok belégzését!

» Hegesztéskor keletkezett fUst és gdzok artalmasak
az egészsegre.

* MunkaterUlet legyen jOl szellbztetett!

Az iv fénykibocsatasa art a szemnek és boérnek!

» Hegesztés alatt viseljen hegesztd pajzsot,
véddszemuUveget és veddoltdzetet a fény és a
h&sugarzds ellen!

* A munkaterUGleten vagy annak kbzelében tartdzko-
dokat is védeni kell a sugarzasoktol!

TUZVESZELY!

* A hegesztési froccsenés tizet okozhat, ezért a gyul-
ékony anyagot tavolitsa el a munkaterdletrdl!

* A t0zolto készUlék jelenléte és a kezeld tGzvedelmi \\\ /
szakképesitése is szUkséges a gép haszndalatahoz! \\

Zaj: Arthat a halldsnak!
» Hegesztéskor / vagaskor keletkezd zaj arthat a
halldsnak, haszndljon fGlvéedst!

Meghibdasodas:

g’ \}
* Tanulmdnyozza at a kézikdnyvet
* Hivja forgalmazojat tovdabbi tandcseért.




1. F6 paraméterek

DYNAMIG 560

Cikksz&m
Inverter tipusa IGBT
gg  Vizhités v
D& Digitalis kezelSfelilet v
<O, Programhelyek szdma 50
EMC (A) v
Szinergikus vezérlés v
Impulzus moéd v
Dupla impulzus moéd v
Polaritésvaltas x FCAW v
O o 24 v
O = os1/4s7 v
5 SPOT v
Hordozhatd huzaltold egység v
Kompakt kivitel X
Huzaltold gérgdk széma 4
s LTAW v
S HF AWI X
O Impulzus DC AWI X
< Arc Force v
% Allithaté Arc Force v
Hot Start v
Tartozék hegesztépisztoly IGrip 500W
Opciondlis hegeszt&pisztoly IGrip 200W
Fdazisszdm 3
Haldézati feszUltség 400V AC £10%, 50/60 Hz
Max./effektiv dramfelvétel 38A/27A
Teljesitménytényezd (cos @) 0.7
Hatdsfok 85 %
Bekapcsoldsi idé (10 perc/40 °C) 45(;)(;) :‘ @@ 160%7%
¥ MMA 20A-500A
E Hegesztéaram MIG 18-500A
% TG 5A-500A
< MMA 20.8V-40V
MunkafeszUltség MIG 14.9V-39V
TG 10.2V-30V
Uresjarati fesziltség 76.3V-92.2V (VRD-7.5 V+10%)
Szigetelési osztdly H
Védelmi osztdly P23
Huzalatmérd 0.6-1.0mm
Huzaltekercs atmérd @ 270 mm, 15kg
Tomeg 56 kg
Méret (HXSZxM) 1080 x 465 x 860 mm



HUZALTOLO EGYSEG

Bemeneti feszlliség 42V (50/60Hz)
Max. dramfelvétel 2A
Huzaltoldsi sebesség 1.5-24m/min
Gdz nyomds 5 bar
Protection class IP23

EMC osztdly A

Suly (kg) 18

Mdretel (HxSZxM) 661x212x395mm
Halbzati fesziltség 400V (3~50/60Hz)
Maximdlis folydékdaram 8L/min (pump)
Legnagyobb emelési magassdg 15m

Max. aramfelvétel 0.5A
Védettség IP23

Suly (kg) 30

Mdretel (HxSZxM) 658%360x260mm



2. Kezeldelemek és csatlakozok

- MIG/MAG modban a felhaszndlénak be kell dllitani és mUkddtetni kell a hegesztégépet és a huzaltold egységet
is.

- AWI és MMA hegesztés és gydkfaragds Uzemmaodban a felhaszndldnak a hegesztégépet kell bedllitani €s muU-
kodtetni.

4 6 7 12 13

Jeldlés. | Leirds Jeldlés.. | Leirds

1 Emel&szemek 8 CO, veddgdz fit6 egység csatlakozd
2 Fogantyy 9 Soros port

3 Kezelbpanel 10 Huzaltold kommunikdacids csatlakozd
4 Fékapcsold 11 Aramvezeték

5 Negativ csatlakozd (-) 12 Pozitiv csatlakozd (+)

6 Tavvezérlé csatlakozdja (5-1Us) 13 HUtéracs

7 Pozitiv csatlakozd (+) - -




2.1

Kezelopanel

SOFTWARE
N° REV.

6010 CEL
4043 ALU

>410%  380~400~415VAC
<=16% 460VAC +10-15%

Jelolés Leirds

1 Paraméter bedllité gomb

2 Informdcids kijelzé - hibakddok, szoftververzié
Aramer8sség kijelzé - hibakddok, dramerdsség érté-

3 kek, a bedllitott aramot a hegesztés eldtt és a valds
dramot a hegesztési folyamatban.
FeszUltség kijelzd - kimeneti feszUltség értékek a

4 hegesztési folyamatban és a bemeneti fesziltség

amikor megnyomja a fé bedllité gombot.

Kivdlasztd gomb MIG/MAG, MMA, TIG és gydkfara-
gds modhoz.

Ha a huzaladagold egység csatlakoztatva van,
nyomja meg vagy forgassa el a huzal-adagold pa-
nelen Iévé gombot, ekkor a hegesztégép MIG/MAG
maodba valt.

TYPE

Kivdlaszté gomb az elekiréda tipusdhoz

Nyomja meg, hogy kivdlassza az elekiréda tipusdt,
6013 / RUTILE, 7018 / BASIC, 6010 / CEL, 4043 / ALU,
CrNi / RUTILE elemeket.

i)

ARC FORCE

Az iver&sség (Arc-Force) vdlasztégombia

Nyomja meg a meleg inditds értékének bedllitésa-
hoz. Es tartsa lenyomva 5 mdasodpercig, ezzel a telje-
sitménykorldatozds bekapcsol és a jobb oldali kijelzén
»PL" jelenik meg. Forgassa el a {6 gombot, hogy az

értéket ,,0-100" vagy OFF értékre dllitsa.

REMOTE (J

A

SET

Tavvezérlés LED
Amikor a LED vildgit, a hegesztégép tavirdnyitds
alatt van.




Jeldlés

Leirds

Yalll >+10% 380~400~415V AC
JCE <—15% 460VAC +10-15%

Bemeneti feszUltség kijelzd LED.

DC BUS FAIL

A busz feszUltsége visszacsatoldst ad a fé vezérlés-
hez. Ha a feszUltség alacsonyabb, mint 150 V DC, a
gép nem mUkoddik, a hegesztégép elélapjan a ,,DC
BUS FAIL" jelz&fény kigyullad. Es a hegesztégép 8
reléje kikapcsol

$

A hitéventildtor LED.

Amikor a LED vildgit, a ventilator manudlis Uzem-
moédban mUkddik. Ha a LED-ek nem vildgitanak, a
ventildtor automatikusan kezd mUkodni.

2

A vizh(Gtés LED
Amikor a LED vilagit, a vizhité egyseg kézi Gzem-
modban mikodik.

AN%TICK

A letapaddsgdatld funkcié mikodését jelzé LED

FALL

Tulmelegedés elleni védelem LED

VRD off

A VRD funkcié LED.




2.2. A vizh{t6 egység hatsé oldala

. Lo
I AN RING | o
17 n - a1 1 ] [} - 1]

A vizh(té egység két részbdl dll, a vizh(té betétbdl és a hdzbdl. A hitékdzeget a toltényildson keresztil lehet fel-
télteni.

Jeldlés | Leirds

1 Gyorscsatlakozd (kék)

Gyorscsatlakozd (piros)

HUtéfolyadék feltdltése

Fogantyu

HUtéfolyadék-szelep a vizh(té egységhez

HUtéfolyadék skdla

N|jocja|h_h|wW]|DN

A vizh(té egység cimkéje

10



23.

A huzaltold kezeld és csatlakozd elemei

2a

Jeldlés. | Leirds

1 Huzaltold egység kezeldpanelie

2 Daru emelSszem

3 Kdbelbilincs a csatlakozd témlécsomaghoz
(CHP)

4 Euro csatlakozé

5 Tavirdnyitd kimeneti csatlakozdéja

6 Hegesztd traktor csatlakozd

7 Gyorscsatlakozd (kék)

8 Gyorscsatlakozd (piros)

9 Gdaz csatlakozd

10 Kommunikdcids port a hegesztégéphez

1 P,(’)zijn’v bemeneti csatlakozé a hegesz-
t6géphez

12 Gyorscsatlakozd (piros)

13 Gyorscsatlakozd (kék)

14 Paraméter cimke

15 Oldalsé panel

11




A huzaltolé egység kezelépanelje

lkon Név Leirds

1 Bal oldali kijelzd . . L, , . . ,
Aramerdsseqg, fesziliseg €s egyeb hegesztési paramé-

terek kijelzéje

2 Jobb kijelzd

3 Bal gomb . v - , L .
Aramerdsseg, feszUltseg és egyéb hegesztési parameé-
terek bedllité gombijai

4 Jobb gomb

12



Név

Leirds

Programhely bedllité gomb

A Programhely kivdlasztasara szolgdl.

Huzal ellendérzés gomb

Ha lenyomva tartja a gombot, a huzaltold elkezdia
huzal eléretoldsdt..

Huzal ellenbrzés gomb

Ha lenyomva tartja a gombot, a huzaltold elkezdi a
vezeték visszahuUzdasat.

L o A bal oldali kijelz a valés dramot mutatja, amikor a
Valds dramerdsség jelzd ke S
rea jelzéfény vilagit.
X L . ceesn o« | Abalolddlikielzd az elére bedllitott Gramot mutatja,
Elére bedllitott dramerdsség jelzd . e S
Se amikor a jelzéfény vildgit.

Huzalvezetési sebesség kijelzd

A bal oldali kijelzé mutatja a huzalsebességet, amikor
a jelzéfény vilagit.

Valés feszUltség jelzd

A jobb oldali kijelzé a valds feszUltséget mutatja, ami-
kor a jelz&fény vilagit.

Elére bedillitott feszUltség jelzd

A jobb oldali kijelzé az elére bedillitott fesziltséget mu-
tatja, amikor a jelzéfény vilagit.

fvhossz jelz&

A jobb oldali kijelzé6n az ivhossz Iathatd, ha a jelzéfény
vilagit.

Kézi Uzemmod jelzd

A jelzéfény vilagit, amikor az Gzemmaodot kivalasztja.

lw

Szinergikus Uzemmod jelzd

A jelzéfény vilagit, amikor az Gzemmaodot kivalaszija.

Impulzus Gzemmod jelzd

A jelzéfény vilagit, amikor az Gzemmaodot kivalasztja.

mo-cT | mor-co
D | G | 2<%

Kettds impulzus Uzemmadd jelzd

A jelzéfény vildgit, amikor az Gzemmddot kivdlaszija.

—n—r

Lift TIG Uzemmod jelzb

Bekapcsolt dllapotban a LED vildgit az elSlapon.

A jelzéfény kigyullad, amikor megnyomja a huzaltold

@ J |

A | 2 Gdzjelzb egység gdzellendrzé gombjdt, ez azt jelenti, hogy a

- levegd nyomdsa és aramldsa megfeleld.

ﬂzTu 2T jelz6 Ebben az Uzemmaddban a jelzé&fény vilagit.

" " 4T jelzd Ebben az Uzemmddban a jelzéfény vilagit.

# Anyagvastagsdg A jobb oldali kijelz6 mutatja az anyagvastagsagot, ha

a jelzéfény vilagit.

Induktancia jelzd

A jobb oldali kijelz6 mutatja az indukfivitast, ha a jelzé-
fény vilagit.

13




2.5. A huzaltolé egység belsé oldalpanelje

(MATERIAL) CrNi  AISis  AlMgs . e
g JTL | | ] u
& RRIA AUTO,
= TAar. CusSi Flux bs Flux ru Special AUTO
| é \

| | ]
DELAY

SIZE . 0.9mm 1.0mm 1.2mm MANUAL
] ] |

& ‘ 0.035 0.04"
& I sYN M| |47 _ 1.6mm .

& lFuLsE .055" 2/32" 2
.)) ) Ar Ar-CO2 Ar-CO2|

I I |
100% 100% 82%-18% 92%-8%)

O/ |t
& WlruLse - Ar-02-CO2  Ar-02 .
(W [ | [ | [ |
98%-2% 91%-4%-5% 97%-3% 70%-

Gomb Leirds

Hegesztési mod vdlasztd gomb
Nyomja meg a gombot a hegesztési mod ivalasztdsdhoz.

[ ENgN
— Kézi MIG / MAG hegesztés

B syN
£ Szinergikus MIG / MAG hegesztés
£ & WlruLsE

9))))
£-PULSE
(W Kettds impulzusos MIG / MAG hegesztés

Impulzus MIG / MAG hegesztés

Hegesztési ciklus kivalaszté gomb
Nyomja meg a gombot, a hegesztési ciklus mod kivdlasztdsdhoz.

| B (2T
\ J 2 Utem
\
S _ _
Y 2 B |47
IE fan | | ™ — —J 4 Utem
B 45
- 4S Utem
(9| B | t
\ J Ponthegesztés

14



Gomb

Leirds

Huzal anyagdnak vdlasztégombija

A huzaldtmérd vdalasztégombija

A véddbgdz vdlasztégombija

Automatikus / kézi mUkodés valasztégombija (hegesztd traktor)

Kézi inditds / ledllitds parancs gomb a kocsihoz (hegesztd traktor)

p

Véddségdz tesztgombja

15




2.6. Funkcio leiras

2.6.1 Készenléti dllapot

A gép ledliitja f6 funkcidit, ha huzamosabb ideig nem haszndlja. Annak érdekében, hogy csdkkentse az energia-
fogyasztdast 30W-ra, a hegesztégép készenléti dllapotba kapcsol és a & kijelzdn hdrom vonal (---) jelenik meg.
Ebben az dllapotban a ventildtor dltaldban nem mudkodik. A ventildtor csak akkor mUkddik, ha a gépet hdteni
kell.

2.6.2 VRD

Ez a funkcid csdkkenti a kimeneti Uresjarati feszUltséget 7,5 V + 10%-ra.

A VRD funkcié mindig bekapcsolt dllapotban van. A rendszer hatékony ivtgyujtdst biztosit még 15 V-os Uresjdrati
feszUltség esetén is. Kapcsolja ki az “ARC FORCE" gomb tdbb mint 5 mdsodpercig tarté megnyomdsdval. Ebben
az esetben a Uresjarati fesziltség eléri a maximdilis Uresjdrati fesziltséget. Nyomja meg az “ARC FORCE" gombot

tébb mint 5 mdsodpercig, a VRD funkcid bekapcsoldsdhoz. A kézi MIG/MAG eljdrdsndl ez a funkcidé automatiku-
san kikapcsol.

2.6.3 HUtoventilator

A DYNAMIG 560 ventilatorral h(tott. A ventildtor két Uzemmodiban mdkodik:
kézi és automatikus, a hegesztégép interfészkdartydjdn taldlhatd kapcsold-

val.
Kézi lzemmod: g
- Allitsa az 1. kapcsoldt “BE” helyzetbe. A ventildtor mUkoddni kezd és készen-

|éti dllapotban ledill. E

Automatikus mod:

- Allitsa az 1. kapcsoldt “KI™ dlldsba. A ventildtor akkor mUkddik, ha a h8mér-
séklet meghaladja a 40 °C-oft.

2.6.4 Riasztasok funkcid

A hegesztégépet egy felUgyeleti rendszer egésziti ki, amely figyeli a funkcidkat, hogy elkerllie a hegesztégép és
a hegesztés rendellenességeit.

Ezek a riasztdsok a kdvetkezdék lehetnek:
e Az dramellditds, a fesziltség mindsége, a hidnyzoé fdzis és a frekvencia rendellenességei miatt.

e Kimeneti hegesztési feltételek, révidzarlat, teliesitménykorldatozds, inverter tUlmelegedése, tllterhelése vagy
tUldram miatt.

* Figyelmeztetés a kiegészitd elektronikdra és a huzaltold egység hibdjdra, a hitéegység dllapotdra, a kilsé hu-
zaltold egységgel vald csatlakoztatdsi dllapotdra .

16



Az energiaellatds minésége - a fesziltség, a hianyzé fazis, a frekvencia

A hdromfdzisU hegesztégépek bemeneti feszUltsége AC 380V = 15% / AC 460V -15% + 10%.

A DYNAMIG 560 generdtorrdl és / vagy hosszU kdbelekkel is mUkddtethetd. Az alacsony feszUltség és a tul-
feszUltség elleni védelem funkcidjat is ellatja. Amikor a fesziltség a 380 V AC -20% alatt van és a 460 V 15%
felett, a funkcié mUkddésbe 1ép.

Ha a feszUltség meghaladja az emlitett hatdrokat (feszUltségcsucsok), akkor a gép funkcidi ledlinak.
Ebben az esetben dllitsa alaphelyzetbe a gépet a fékapcsoldval.

A hdromfdzisU hegesztégép, a hdrom fazis helyes meglétét is érzékeli és ha a fdziseltolddds meghaladja a
20 ms-ot, akkor a gép funkcidi ledlinak és a kijelzén a ,NO PHA" felirat jelenik meg. Ebben az esetben dllitsa
alaphelyzetbe a gépet a fékapcsoldval.

A 46-64 Hz tartomdanyon kivUli tdpfeszUltseég esetén a gép ledll. A kijelzén megjelenik a megfeleld riasztas
(FRO / AC) (ez akkor fordulhat el6, amikor a tdpellatds generdtordbdl szdrmazik és a frekvencia meghalad-
ja a 46-64 Hz hatart).

Huzaltolé egység dllapota

A huzaltold egység digitdlisan vezérelt és a huzal sebességének mindig megfeleld értéken kell lenni.
Abban az esetben, ha valami nem mUkodik megfeleléen, két riasztds jelzi a meghibdsoddst.

Vizh{té egység dllapota

Ha a hegesztégép fel van szerelve a hUtéegységgel, akkor a hitéfolyadék megfeleld dramidsdt dllanddan
ellendrzi. A hUtéegység csak akkor mUkddik, ha a MIG/MAG hegesztési mdd van bekapcsolva.

Hegesztés utdn a vizh(Uté egység 180 mdasodpercig tovabb mUkodik.

A hUtéegység szivattyUjat manudlisan vagy automatikusan a hegesztégép interfészkartydjan taldlhatd
automatikus kapcsold vezérli. Kézi Gzemmaoddban folyamatosan mikddik, automatikus médban a hegesz-
tépisztoly kapcsoldjaval dsszhangban mikddik és a hegesztési munka befejezése utdn ledll.

A hosszU inaktiv id&szak kdrosithatja a hitéegyseg szivattyujat vagy pillanatnyi Ujrainduldsi problémdakat
okozhat. El&szor ellendrizze, van-e folyadék a tartdlyban és ellendrizze a folyadékszintet a hatsd panelen
leévo jeldlésnek megfeleléen

Az aldbbi utasitdsok segithetnek:
a) HUzza ki a kifolyd kék tomliét a gép hatlapjdrdl és dugjon at egy ideiglenes tomlét.

b) Nyomja meg és engedje el a hegesztépisztoly gombjat egyszer: a hGtéegység szivattyUja a teszt inditd-
sakor 15 mdsodpercig aktiv.

c) A hitéfolyadéknak ki kell folynia az ideiglenes tomiébdl: ha nem, ismételie meg a szivattylUtesztet a fenti-
ek szerint.

Figyelem: A hitéfolyadék nagy sebességgel aramlik ki a kék gyorscsatlakozébdl. Haszndljon tartdlyt a
folyadék felfogasahoz.

d) Miutdn megbizonyosodott a folyadék megfeleld dramldasdrdl, csatlakoztassa vissza az eredeti tomIét.
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2.6.5 Kimeneti hegesztési feltételek, révidzarlat vagy hegesztési hatarértékek

Az dramkori teszt minden alkalommal bekapcsol, amikor a gépet bekapcsolja. A megfeleld kimeneti polaritdso-
kat ellendrizni kell, és esetleges rovidzarlat észlelése esetén a gép riasztdsi készenléti mddba 1ép, amely a kijelzén
megjelenik:

Amint a révidzdrlatot megszintették, a gépteszt helyesen folytatddik.

Rovidzdrlati korilmények akkor is megjelenhetnek, amikor a hegesztési munka folyik: ha 5 mdsodpercnél hosz-
szabb ideig folyamatosan fenndlinak, a hegesztégép , rovidzdrlat riasztdsba” 1ép. A ,tapaddsgdtid” ikon is vildgit.

A nem ellendrzott kimeneti dram tizet, égési sérlléseket és dramitést okozhat.
A DYNAMIG 560 bekapcsoldsi ideje 100% @ 400A, 60% @ 500A, 40% @ 600A 40 °C-on.
2.6.6. Védelem az inverter meghibdsoddsa ellen

A BUS feszUltsége visszacsatolast ad a fé vezérléshez. Ha a feszUltség alacsonyabb, mint 150 V DC, a gép nem
mUkodik, a hegesztégép eldlapjan a ,,DC BUS FAIL” felirat vilagit. Es a hegesztégép 6 relé kikapcsol.

2.6.7. Kommunikdcié a kilsé huzaladagoléval

A kUlIs6 huzaltold egység csatlakoztathatd a gép hdatlapjdnak csatlakozdinoz, a gép felismeri a huzaltold egysé-
get és kommunikdini kezd.

A gép vezérlése atkerll a huzal-adagoléra, amikor a huzal-adagold hegesztépisztoly kapcsoldjdt megnyomijdk.

Ha hiba torténik a gép és a huzal-adagold kdzdtti kommunikdcidban, akkor a huzal-adagold két kijelzéjén hdrom
vonal ,---" jelenik meg az értékek helyett, ez a probléma gyakran akkor fordul eld, amikor az 6sszekdtd kdbelcsat-
lakozok lazdk vagy az 6sszekdtd kdbel belsd vezetéke szakadt.

A részleteket Iasd a ,,10 hibaelhdritds” szakaszban taldlhaté |, hibdk és megolddsok” részben.
2.6.8. Gaz teszt

Nyomja meg a hegesztépisztoly kapcsoldjat. A gorgdk normdl médon mikddnek és a gép 2 m/perc sebességgel
kezdi tolni a huzalt. 5 mdsodperc mulva a huzal-adagold eldlapja ,,INC"” villogni kezd. A gép megdllitia a huzal
adagoldsat. Engedje fel a hegesztépisztoly kapcsoldjat és azonnal nyomja meg ismét és 10 m/perc sebességgel
kezdi tolni a huzalt.

A gdiz vizsgdlatdhoz nyomja meg a huzal-adagold kezeldpaneliének E gombijat.
Nyomja meg ismét, a gdz ledll.

2.6.9. Kijelzé

A forgatégombbal bedllithatd a maximdlis dram ami a kijelzén Iathatd. Terhelés nélkdl 1,5 s utdn a tavirdnyitd csil-
lapitdsat mutatja, ha csatlakoztatva van. Hegesztéskor, 1,5 mp. utdn megjelenik a kijelzén a valds aram és feszlt-
ség érték a hegesztés befejezéséig. Hegesztés utdn az adatot tdrolja a hegesztégép.
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2.6.10. 2T/47/4S /ponthegesztési ciklusok ismertetése
A gép négy Uzemmaoddban mUkddik: 2T (2 Utem), 4T (4 Utem), 4S (specidlis 4 Utem) és ponthegesztés.
- 2T (2 Gtem)

A 2T Uzemmoddot rovid kézi hegesztéshez haszndljuk. Az 2T ciklus dramdiagramijdt az aldbbi dbra mutatija.

1(A)A
Release
Press torch switch
I(set)f- oo
Wire

Pre-gas feeding Post-gas

_________________ oot i

0 t1 t2 t3 t4 t(s)

0~11: A hegesztédpisztoly gombjénak megnyomdsakor a véddgdz dramlds elindul.
t1 ~ 12: A huzalel6tolds elindul.
t2~13: Hegesztési fazis - az dramerdsség a bedillitott értékre emelkedik.

13 ~ t4: A hegesztédpisztoly gombjdnak felengedésekor a vezérlés automatikusan ledllitja a hegesztési folyamatot.
Az dramerdsség nulldra csdkken, A véddgdz a bedllitott ideig dramlik majd megdll az dramlds.

A gdz elédramlds és a gdz utddramlds ideje 2T Uzemmaddban bedllithat.
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47 (4 Utem)

A 4T Uzemmoddot hosszabb kézi hegesztéshez haszndljuk. A 4T ciklus dramdiagramijat az aldbbi dbra mutatija.

1(A) A
P ¢ h Press and release
';sistshorc . Release :
..switeh P >
|(set) ....................... :
Pre-gas Post-gas
................................... > »I
»
0 t1 t2 t3 t(s)

0~11: A hegesztédpisztoly gombjénak egyszeri megnyomdsakor a véddgdz aramlds elindul.
t1~1t2: Hegesztési fazis - az dramerdsseg a bedllitott értékre emelkedik

12~t3: A hegesztépisztoly gombjdnak ismételt megnyomdsakor a vezérlés automatikusan ledllitja a hegesztési
folyamatot. Az dramerdsség nulldra csdkken, A véddgdz a bedllitott ideig dramlik majd megdll az dram-
I&s.

A gdz elédramlds és a gdz utddramlds ideje 4T Gzemmoddban bedllithat.
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4S Utem

A 4S Uzemmoddot hosszabb kézi hegesztéshez haszndljuk. A 4S ciklus dramdiagramjdt az aldbbi dbra mutatja.

1t
Release Release
Press torch switch EPress torch switch
AAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAA > »
111 1/ :....*‘
SRR .. _Istart=IsetX (50%~180%)
I(start)|-......coooovo : g :
1€ | RRRRRRRRRRRRERTRTRRIRORS . ‘ N
80% oo, ‘ ................................ ' ....... ,
509 | .- N | Istop=IsetX (20%~80%)
A i .
|(stop) ........................................ .............. ..................... , .............. o :/
20% I RS .................... ........................ +. J— .
Wire ‘Upslope time
Pre-gas feeding © (0.1~3s) Post-gas
................. 4) <> : : -
0 t1 t2 t3 t4 t5 t6 t7 t8 t(s)

0~11: A hegesztédpisztoly gombjdnak megnyomdsakor a védégdz aramlds elindul.
t1 ~ 12: A huzalel6tolds elindul.
t2~13: A hegesztés elkezdddik a kezdd dramerdsséggel.

t3~1t4: A hegesztépisztoly gombjdnak felengedésekor az dramerdsség eléri a bedllitott hegesztéaram értéket.
(felfutdsi dié+).

t5~17: A hegesztépisztoly gombjdnak ismételt megnyomdsakor az dramerdsség eléri a bedllitott befejezd értéket.
(lefutdsiidd).

t7~18: A hegesztépisztoly gombjdnak felengedésekor a vezérlés automatikusan ledllitja a hegesztési folyamatot.
Az dramerdsség nulldra csdkken, A véddgdz a bedllitott ideig dramlik majd megdll az dramlds.

4S 4S hegesztési modban a gdz elédramlds, a kezdd dramerdsség, a felfutdsi idd, lefutdsi idd, a befejezd drame-
résség és a gdz utddaramids ideje dllithatd be. Az aldbbi tabldzata bedllithatd értékeket mutatja..

Paraméter Min. Max. Alap bedllitds

Gaz el6aramlas idd 0.1s 1.0s 0.2

Kezdd dramerdsség 50% 180% 135%

Felfutds id6 0.1s 3.0s 0.3

Lefutds idd 0.1s 3.0s 0.3

Befejezd dramerdsség 20% 80% 50%

Gaz utédramlds 0.5s 10s 5.0
A kijelzé6n az "Auto” felirat jelenik meg, ami azt jelenti, hogy a gaz utddramlds
id&t automatikusan bedllitjasra kerOl az dram értekével és a hegesztes idejevel
szinergidban.
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Spot Welding

The spot function allows spot welding for a defined time.

1(A)A
Release Release Release
Press torch switch (Caset)
Presstorchswitch (Case2) L
Presstorchswiteh (Case3) o .

|(set) ........................
Defined time(0.5~10s)
il g >
Wire . :
Pre-gas feeding - Post-gas | Post-gas
................................ ) IR A
> it i .
0 t1 t2 t3 t4 t5 t(s)

0~ t1: A hegesztépisztoly gombjdnak megnyomdsakor a védégdz dramids elindul.
t1 ~ 12: A huzalel&tolds elindul.
t2~13: A hegesztés elkezdddik a bedllitott dramerdsséggel..

13-t5: A hegesztés befejezddik a kdvetkezd esetekben:
- a hegesztépisztoly kapcsoldjdt felengedjik a bedllitott hegesztési idén belUl (1.eset) 13
- a hegesztépisztoly kapcsoldjdt nyomva tartjuk és a bedllitott idd eltelik.(2. és 3. eset) t4

t4/t5: Mindhdrom esetben a gdz még dramlik a bedllitott ideig.

A gdz elédramlds és a gdz utddramlds ideje nem bedllithaté SPOT Uzemmddban.

» Hegeszt6huzal tméré / Védébgaz fajta kivalasztasa

A hegesztéshez haszndljon a hegesztéhuzal tipusdnak megfeleld véddgdzt (beleértve az anyagot és az dtmérét),
A huzal anyaga és dtmérdje befolydsolja az ivgyujtdst, az iv kioltdst, valamint a maximdlis és a minimdlis drame-
résséget.

» Kimeneti fesziliség

A kimeneti teljesitmény szabdlyozdsakor a hegesztégép induldskor dllandd dramciklusban mikddik , majd dllan-
dé feszUltségre vdlt, vdltozé induktivitdssal szabdlyozott dinamikdval.
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2.6.11. induktivitas

Az induktivitdast az iverdsség bedllitdsdra haszndljdk. Ha az dram alacsony, az iverdssége megndvekszik, ami
csdkkentheti az iv megszakaddsat. Nagy dramerdsségnél csdkkentse az iverdsségét, csdkkentheti a fréccsenést
(Induktancia tartomdny: -50 ~ + 50, minél nagyobb a szdm, anndl erésebb az iv).

2.6.12. iv-hossz
ivhossz-tartomany: -50 ~ + 50, minél nagyobb a szdm, anndl révidebb az ivhossz.
2.6.13. Anti Sticking

A leragadds gatld funkcid kikapcsolia a késziléket, ha a révidzdrlat tébb mint 0,3 mdsodpercig fenndill.

2.6.14. Teljesitményhatar
Ha az iv tUl hosszu lesz, az dram lecsdkken.
2.6.15. Hot Start - meleg inditds

A vezérlés megemeli a hegesztédramhoz ivgyujtaskor, hogy a hegesztés kezdetén biztositsa a kellé hébevitelt.
Ennek a hozzdadott dramnak sz&mitott érték van.

Hozzdadott dram = Bemeneti dram x (AF% + 100%)

Példdaul a hegesztési dram 200A, az AF bedllitdsa 50, a hozzdadott dram 100A lesz. Tehdt a kezdd dramerdsség
300A.

A kezdd dramerdsség egyenletesen lecsdkken a hegesztédramra a hozzdadott dram szintjérdl a bedllitott he-
gesztédramra. A csdkkenés ideje ardnyos a bedllitott AF értékével.

Tehdt ha a hozzdadott dram 100A, akkor az idé 0,5 mdsodperc lesz. Az 50A esetén 0,25 mdasodperc lesz és igy
tovdbb.

A
| (A)

Hot start D 1 """
: Added current = lwelding current X (AF%+1)

Welding -----_____i _________ AN

current i i
'« Slope
' down |
. ' >

0 Arc striking T(S)

Az AF el6re bedllitott értéke nem mddosithatd, szinergikus MMA (bevontelektrddds) hegesztéskor.
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2.6.16 Arc Force -iverdsség szabdlyozdas

Az iv er@sség szabdlyozds a hegeszté dram automatikus ndévekedése, amikor az elekiréddn révidzarlat alakul ki,
megakaddlyozva az iv megszakaddsat.

Az dram értéke az AF bedllitastol figg. Iv erésség = | hegeszté dram x AF (%)

Allitsa be az AF-t annak érdekében, hogy az iv stabil maradjon, féleg akkor, ha az elekiréda méretéhez és tipusa-
hoz tipikusndl alacsonyabb hegesztédramot haszndl.
A meleg inditds és az iv erésség bedllitdsat az AF kapcsolja dssze.

A DYNAMIG 560 esetében aziv erd tartomdnya 0 - 250%.

Ha a szdmitott dram meghaladja a gép maximdlis értékét, akkor a maximdlis értéket haszndlja.

U(V)

Voltage

Arc force (Adjust by the AF)

0  Welding current | (A)

Az AF elbre bedllitott értéke nem moddosithatd, szinergikus MMA (bevontelekirédds hegesztéskor.
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2.6.17 JOB és PRG

A JOB (munkamenet) leirasa
A munkatdrsak konfigurdlhatjdk a hegesztési paramétereket és kezelhetik azokat a JOB szdmok alapjdn. A ko-
vetkezd hegesztési folyamatban a JOB-sz&dm kdzvetlendl kivalaszthatd és a munka hatékonysdga paraméterek

bedllitdsa nélkll jelent&sen javithatd. A paraméterek leirdsat IGsd az aldbbi tabldzatban.

Szdm. | Elem Tartomdny Leirds
FO2 Hegesztési mod 1-4 1: hegesztés kézi bedllitdssal,
2: hegesztés szinergikus bedllitdssal,
3: Impulzusos hegesztési mdd
4: dupla impulzusos hegesztési mod
FO4 Felfutds ideje 0-5mp Csak 4S médban
Ha a hegesztési mod (FO2):
"1, 20, "3" vagy "4" alkalmazhato.
FO5 Kezdd dramerdsség | 60% -150% Csak 4S médban
Ha a hegesztési mod (FO2):
W17.2",,3" vagy ,,4" alkalmazhato.
FO6 Kezdd daram ideje 0-5mp Csak robot rendszereknél
Ha a hegesztési mod (FO2):
S 17,2", 3" vagy ,,4" alkalmazhaté.
FO7 Lefutds ideje 0-5 mp Csak ha a hegesztési mod (FO2):
W17,2", ,3" vagy ,,4" alkalmazhato..
FO8 Befejezd aramerds- | 20% -80% Csak 4S médban
ség Ha a hegesztési mod (FO2):
W12, ,3" vagy ,,4" alkalmazhato.
FO9 Befejezd aram ideje | 0-5 mp Csak robot rendszereknél
Ha a hegesztési mod (FO2):
S 17,2", 3" vagy ,,4" alkalmazhaté.
FO10 [ Kimeneti dramerds- | Min-max Csak ha a hegesztési mdd (FO2:
ség 22", 3" vagy ,4" alkalmazhato.
FO11  [ivhossz -50 -+50 Csak ha a hegesztési méd (F02):
W2", ,3" vagy ,,4" alkalmazhato.
FO12 | KimenetifeszUltség | 12.0V-40.0V/45V Csak ha a hegesztési mod (FO2):
» 1", alkalmazhaté.
FO13 | Huzal el&toldsi se- 1.5-24.0 m/perc Csak ha a hegesztési moéd (FO2):
besség . 1", alkalmazhato..
FO14 | Induktancia -50 -+50 Csak ha a hegesztési moéd (FO2):
17,27, ,3" vagy ,,4" alkalmazhaté..
FO15 [ BBT - visszaégés -10-+10 Csak ha a hegesztési mod (FO2):
ideje W17,2",,3" vagy 4" alkalmazhaté.
FO16 | Lift MIG be/ki Csak ha a hegesztési mod (FO2):
23" vagy ,,4" alkalmazhato.
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A

Szdm. | Elem Tartomdny Leirds
FO17 Impulzus frekvencia [0.5-4.0 Cs,f]k ha a heges,ztem mod (FO2):
»4" alkalmazhato.
, Csak ha a hegesztési méd (FO2):
i Csak ha a hegesztési méd (FO2):
FO19 | Bdzisdram 30% -90% 4" alkalmazhato.
FO20 | Hegesztésiidd 0.1-255s Csak ponthegesztésnél
Gdz eléaramlds ) Csak ha a hegesztési méd (FO2):
Fo21 ideje 0.1-5.0s L1727, ,3" vagy ,,4" alkalmazhatdé..
Hot start - meleg Csak ha a hegesztési méd (FO2):
F022 . e O _]O 1" " 4
inditds »3" vagy ,,4" alkalmazhato.
Vdlassza a JOB lehetéséget a meglévd JOB mddosi-
FO50 JOB s7&4m 1-50 ’rosoro.. Ekll<or a kijelzd wllqgm fog. HCI”UJ munkafolya-
matot indit, akkor az utoljara elérhetd az egyetlen,
amely nem villog.

hegesztés fazisaira és a bedllithatd paraméterekre vonatkozdé utasitdsokat az aldbbi dbra mutatja.

1(A)]

150%

I(start)

I(set)
90%

60%
I(stop)

50%

-------- . _lstart=lsetx (60%~150%)

Wire | Arc start Up-slopeé

I

‘Istop=lsetX(50%~90%)

Pre-gas feedin time : time : : Post-gas
................. )I‘% <)<> <t|me><t|me> -
t1 t2 t3 t4 t5 t6 t7 t8 t(s)
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Az dramerdsség, az impulzus frekvencia, az egyensuly és a bdzisdram paramétereire vonatkozd utasitdsokat az
aldbbi dbra mutatja.

A csUcsdram aktudilis értéke adaptiv, és méretét az egyensuly, a szint és az elére bedllitott dram értéke hatdrozza
meg, mivel az A terUleten az energia megegyezik a B terUlettel.

I(A) 4
E.g. : Level=60, Balance=70
( Q) 70% 70%
peak)p----oeeeee ———— e
|(Set) REAERRRAES EEELEE R SRLEEEEY CECLERREERE, ELLSLLERIIERRIEERERERS ERRES
0 HULAICACARES PR S S SRR
60% 30% 30%
0
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A PRG (program) leirasa

A PRG-t (program) a tavirdnyitéval dllithatja be. Minden PRG-szdm 50 adatkészletet képes tarolni, a PRG dsszesen
500 adatkészletet képes tdrolni. A részleteket Idsd a kdvetkezd tdbldzatban.

Szdm. | Anyagmindség Huzaldtmérd Vadségdz

1* SG2 0.8 100% (CO,)

2 SG2 0.8 82%-18% (Ar-CO,)

3 SG2 0.8 92%-8% (Ar-CO,)

4 SG2 0.8 91%-4%-5% (Ar-O,- CO,)
5* SG2 1.0 100% (CO,)

é SG2 1.0 82%-18% (Ar-CO,)

7 SG2 1.0 92%-8% (Ar-CO,)

8 SG2 1.0 91%-4%-5% (Ar-O2- CO,)
9* SG2 1.2 100% (CO,)

10 SG2 1.2 82%-18% (Ar-CO,)

1 SG2 1.2 92%-8% (Ar-CO,)

12 SG2 1.2 91%-4%-5% (Ar-O2- CO,)
13 SG2 1.6 82%-18% (Ar-CO,)

14 SG2 1.6 92%-8% (Ar-CO,)

15 SG2 1.6 91%-4%-5% (Ar-O,- CO,)
16 CrNi 0.8 98%-2% (Ar-CO,)

17 CrNi 1.0 98%-2% (Ar-CO,)

18 CrNi 1.0 97%-3% (Ar-O,)

19 CrNi 1.2 98%-2% (Ar-CO,)

20 CrNi 1.2 97%-3% (Ar-O,)

21 AlSi 1.0 100% (Ar)

22 AlSi 1.0 70%-30% (Ar-He)

23 AlSi 1.2 100% (Avr)

24 AlSi 1.2 70%-30% (Ar-He)

25 AlSi 1.6 100% (Ar)

26 AlSi 1.6 70%-30% (Ar-He)

27 AlMg 1.0 100% (Ar)

28 AMg 1.0 70%-30% (Ar-He)

29 AlMg 1.2 100% (Ar)

30 AlMg 1.2 70%-30% (Ar-He)

31 AIMg 1.6 100% (Ar)

32 AlMg 1.6 70%-30% (Ar-He)

33 Cusi 0.8 Standard 100% (Avr)

34 Cusi 0.8 Special 100% (Ar)
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Sz&m. | Anyagmindség Huzaldtmérd Vadégdz

35 Cusi 0.8 Standard 98%-2% (Ar- CO,)
36 Cusi 0.8 Special 98%-2% (Ar- CO,)
37 Cusi 1.0 Standard 100% (Ar)

38 Cusi 1.0 Special 100% (Ar)

39 Cusi 1.0 Standard 98%-2% (Ar- CO,)
40 CuSi 1.0 Special 98%-2% (Ar- CO,)
a1 Cusi 1.2 Standard 100% (Ar)

42 CuSi 1.2 Special 100% (Ar)

43 Cusi 1.2 Standard 98%-2% (Ar- CO,)
44 CuSi 1.2 Special 98%-2% (Ar- CO2)
45 FLUXBS 1.0 Standard 82%-18% (Ar-CO,)
46 FLUXBS 1.0 Special 82%-18% (Ar-CO,)
47 FLUXBS 1.2 Standard 82%-18% (Ar-CO,)
48 FLUXBS 1.2 Special 82%-18% (Ar-CO,)
49 FLUXBS 1.6 Standard 82%-18% (Ar-CO,)
50 FLUXBS 1.6 Special 82%-18% (Ar-CO,)
51 FLUXRU 1.0 82%-18% (Ar-CQO,)

52 FLUXRU 1.2 82%-18% (Ar-CO,)

53 FLUXRU 1.2 82%-18% (Ar-CO,)

Megjegyzés: a * -gal jeldlt szdmok azt jelzik, hogy csak szinergikus mddban haszndlhatd.
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2.6.18 Kilonleges opcidk
Taviranyité (RC 102 tipus)

A tavirdnyitd vezetékkel van csatlakoztatva van a huzaltold egységhez. A tavirdnyitd segitségével a huzalvezetési
sebesség és a fesziltség szabdlyozhatd. A hegesztégépen bedllitott dramérték csak csdkkenthetd a tévirdnyitd-
val.

Hegeszi6 traktor

A DYNAMIG hegesztégép haszndlhatd automatikus és manudlis hegesztd trak-
torral.

Az hegesztd traktor csatlakoztathatd a huzaltoldhoz. Mozgdsi sebességét a
huzaltold egység szabdlyozza ha automatikus médban Uzemel vagy maga a
hegesztd fraktor ha manudlis médban Uzemel.

Digitdlis hegeszt6pisztoly

A hegesztégép a digitdlis hegesztdpisztolyokat, MIG / MAG hegesztépisztolyo-
kat és AWI hegesztépisztolyokat plug and play eszkdzdkként automatikusan azonositani tudja.

A MIG / MAG hegesztdépisztoly lehet: IéghUtéses, viznhUtéses, digitdlis vezérlésU és Push-pull stb.
Az AWI faklya hegesztdpisztoly lehet: IéghUtéses, vizhUtéses és digitdlis vezérlésa.

Ha digitdlis hegesztépisztoly van csatlakoztatva a hegesztégéphez, a kijelzék 1,5 md&sodpercig a “dig-t” feliratot
mutatjdk.

Push-pull hegesztSpisztoly

A Push-Pull funkcié plug-and-play képes. A push-pull hegesztépisztoly vezérlése a huzalmeghaijtd elején automati-
kusan térténik.
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3. A csomagolds kibontdsa és ellenérzése
Megjegyzés: KerUlje a por vagy mds szennyezddések bejutdsat a készllékbe.

1. Nyissa ki a csomagot és helyezze a készUléket egy stabil, szdraz, vizszintes felUletre.

2. Ellendrizze, hogy a felszerelés és annak minden alkatrésze szdllitas kdzben nem sérilt-e.
3. Ellendrizze, hogy az druk megfeleinek-e a megrendelt termékeknek.
4. Tekintse meg az adattdbldt, a figyelmeztetd cimkét, a sorozatszémot.

* Figyelmeztetd cimke: dltaldban a gép burkolatdnak tetején taldlhatd. Haszndlat elétt olvassa el figyelmesen
a hegesztégép figyelmeztetd cimkéit. Ne takarja el, ne kenje el és ne szakitsa le a cimkéket.

¢ Sorozatszdm: dltaldban a készilék hatlapjdn vagy alidn taldlhatd. A hegesztdégép sorozatszdma egyedi, kild-
nosen akkor fontos, ha a berendezéseket javitjdk és podtalkatrészeket rendelnek.

e Tipustdbla: Ezt dltaldban a hegesztégép hatlapjdra vagy aljdra régzitik. Az adattdbla paraméterei referenci-
aként haszndlhatok.

Figyelmeztetések
matrica

Szériaszdm

| Adattabla

\/d

Megjegyzés: Ez a rajz csak illusztracio. A valdsagban a cimkék helyzete eltérhet.
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Az alap konfigurdcioé elemei

A DYNAMIG 560 hegesztégép alapkonfigurdcidja vizhUtéses. Az alap konfigurdcio részeit az aldbbi tabldzat mu-
tatja.

Modell Tartozékok Mennyiseg Jellemzd
(db)
Hegesztégép 1 -
Hegesztégép kocsi 1 -
Vizh(t6 haz 1 -
Vizh(té betét 1 -
Huzaltold egység 1
Kerék készlet a huzaltolé egységhez Iset
Hegesztépisztoly tartd 1 -
DYNAMIG 560
Kdbelkdteg 1 Hegesztékdabel, 50mm?, L=5m
MIG hegesztépisztoly 1 EURO csatalkozéval
Testkdbel szett 1 -
Huzalvezetd 1 Haszndlhatd 1.0/1.2 huzalhoz
0.8/1.0 mm 2 Type V
1.2/1.6 mm 2 Type V
Huzaltold gérgdk
0.8/1.0 mm 2 Type U
1.0/1.2 mm 2 Type U
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4. Telepités és Uzembe helyezés

«se s

Huzaltolé egység

Tarté konzol

Hegesztégép

) - — Vizh(t6 egység
////ﬁ/

Hegesztégép kocsi

I

e
I
il

A vizh(t6 egység két készletbdl dll: hdz a vizh(té betéthez és a vizh(td betét.

TammpL it = Tamsn

Housing kit Water cooler slot Water cooler unit
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4.1 A pisztolytarté felszerelése
1 Vegye le a hegesztégép oldaldn taldlhatdé négy mUanyag dugdt.
2 Rogzitse a tartdékonzolt a hegesztégép oldaldra az Mé-csavarokkal.

I M6x14 mm

Yyl

4.2 A vizh{it6 és a hegesztégépkocsi 6sszeszerelése
1. Tavolitsa el a vizh(té hdzdnak hatsd részén 1évé csavarokat, és vegye le a hdtlapot.
2. Tavolitsa el a gdzmérdt és a csatlakozd témidcsomagot a vizh(té hdzbdl.

3. Helyezze a vizh(té hdzat a kocsira, majd csavarokkal régzitse a vizh(Gté hdzat a kocsihoz.

M5x12mm
¥
| e
M6x14 mm
' ' !
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4. Tolja be a vizh(té betétet a hdzba, és hizza meg a csavarokat.

-

I

NEREWEE R

6. Vegye le a hdz két oldalsé burkolatat.
7. Tavolitsa el a mUanyag burkolatot a hdz tetején, és vezesse &t a csatlakozédt a lyukon.

8. Csatlakoztassa a hdz 3 foldeld vezetékét az oldalsd fedélhez, majd szerelje vissza az oldalsd fedelet és huzza
meg a csavarokat.

9. Lazitsa meg a é csavart a hdz két oldaldn.

35



10. Tavolitsa el a 6 db csavart a hegesztégép két oldaldn.

S

= ; - -

11. Csavarhuzéval tavolitsa el a mUanyag burkolatot a hegesztégép aljdrdl, és hizza ki a rovid csatlakozddu-
got.

12. Csatlakoztassa a hegesztégép és a vizh(té hdz két csatlakozdjdt egymdshoz.

Ehhez a mUvelethez hdrom ember egyUttmUkddése szUkséges. Kettd kdzUIUk emelje fel a hegesztégépet, a
mdasik pedig a két csatlakozot dugja dssze.

i
=

Ea
— £

13. Helyezze a hegesztégépet a vizh(té hdzra. A hegesztégép négy ldbdnak a vizh(té hdz tetején 1évé nyild-
sokhoz kell igazodnia.
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14. Rodgzitse a vizh(té hdz és a hegesztégép két oldaldt M5 csavarokkal és hizza meg a hdz két oldaldn 1évé 6
db csavart.

00 0

2 E

15. A felhaszndldk igényei szerint a gdzpalacktartdt fel lehet szerelni a hegesztégéphez. A gdzpalack itt elhe-
lyezhetd és lanccal rogzithetd.
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4.2.3. A huzaltolé egység izembe helyezéser

A huzaltold egységet a hegesztégép tetejére kell rogziteni. Kétféle tipusa van: Idbakkal (standard) és kerékkel
(opciondlis), a részleteket Iasd az aldbbi tabldzatban.

Lehet&ségek Mennyiség Tartozékok

id

(M3)

Labakkal (alap)

(150mm)

i

T

(MS)

1 (185mm)
Kerekekkel (opciondlis)

2 e
(M)

1 tie

38



Szerelési lépések (Iabakkal)

1. A ldbakkal elldtott hegesztégépet a gydrban dsszeszereljik, nem kell telepiteni, ha meg akarja valtoztatni a

[abdt, 1asd az aldbbi dbrdat.

jus)

M5x12mm

Pisztolytarto felszerelése

i/

2. Régzitse a pisztolytartdt a huzaltold egységhez, majd rogzitse a huzaltold egységet a hegesztégéphez.

M6%x14mm
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Osszeszerelési Iépések (kerékkel)

1. Rogzitse a kerekeket és a pisztolytartdt, majd régzitse a huzaltold egységet a hegesztégéphez.

Pisztolytartd felszerelése

40



4.3 Csatlakozdasok

Csatlakozdsi dbra (hatlap)

Ha a gdzhitéses hegesztépisztolyhoz csatlakozik, a vizh(té egység kék és piros gyorscsatlakozit révidre kell
lennie zdrni egy athidald csével. Ekkor a huzaltold egység hdtlapjdn 1évé gyorscsatlakozdk nincsenek csatla-

koztatva.

~

- . m om omom o omom
NS

2

Ha a vizh(téses hegesztépisztolyhoz csatlakozik, a huzaltold egység eldlapjdn 1évé kék és piros gyorscsatlakozd-
kat révidre kell zami egy athidald csével, ha gdzhUtéses hegesztdpisztolyt haszndinak.
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Csatlakozasi abra (elélap)
A tavirdnyitét (RC 102 tipus, két gombos) a huzaltold egységhez kell csatlakoztatni.
Kézi Uzemmdd: az egyik gombbal lehet bedllitani a huzal elétoldsi sebességet, a mdsikkal pedig a feszlltséget.

Szinergikus Uzemmod: az egyik gomb az dramerdsség bedllitdsdhoz, a mdsik pedig az induktivitds bedllitdsdhoz
haszndlhato.

Amikor a huzaltolé gdzhUtéses hegesztdpisztolyhoz csatlakozik, zarja révidre a kék és a piros gyorscsatlakozokat
egy athidald csével, a kdvetkezd dbra szerint.

Vizh(téses pisztoly

- m om om om om

(i

—
= I = BE_
=== ===
—_— —— —
— R ————
= ' @0
Q Tavvezérlo
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4.4 MIG/MAG Hegesztés lépései
4.4.1 Hegesztés elbkészitése

A hegesztés elétt az Uzemeltetdnek ellendriznie kell a berendezés alkatrészeit és meg kell gydzédnie arrdl, hogy
kifogdstalan dllapotban vannak-e.

* A vizh(t6 kor tesztje

1. lépés: Toltse fel a viztartdlyt hUtéfolyadékkall A folyadék szintiének a hdtoldalon taldlhatd skdla maximdlis
értekénél kell lennie

2. lépés Csatlakoztasson a kék gyorscsatlakozéhoz egy athidald csévet. A csé mdsik végét hagyja szabadon!

==

Connect to the red fast socket of
connection hose package

3. 1épés Kapcsolja be a hegesztégépet.

4. lépés: Nyomja meg a hegesztépisztoly kapcsoldjat, a vizh(té kér tesztnek 15 mdasodpercig aktivnak kell lennie
és a hitéfolyadéknak dramolnia a kék gyorscsatlakozobdl.

Ha nem, ismételije meg a fenti tesztelési Iépéseket.

5. 1épés: Ha a hitéfolyadék normdlisan dramlik, kapcsolja ki a gépet és csatlakoztassa az athidald csé szabad
végét a piros gyorscsatlakozéhoz.
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6. 1épés: A gyorscsatlakozé csatlakoztatdsa az alabbi dbra szerint.

==
-ﬁ
Connect to the blue fast socket of
connection hose package
L N L A H:[:
z 2 3 Connect to the red fast socket of
L Y L A .
7 Y ¢ A Y £ \ H connection hose package
L J L ) L A L 3
L J L d L J L Y
L J L ) L d L A
L J L N L N L A
L A L J L J L A
L N L N L N L Y

7. 1épés: Kapcsolja be a gépet!

8. lépés: Nyomja meg ismét a hegesztépisztoly kapcsoldjat a vizkdr teszteléséhez. A hitéfolyadéknak normdli-
san kell dramolnia.

Ha nem mUkaodik, kérjik, ismételje meg a fenti tesztelési |épéseket.

Ha még ezutdn sem mUkodik, ellendrizze a vizkdr tomitettségét vagy forduljon a szervizhez.

» Védégaz teszt

1. Iépés: Kapcsolja be a gdzpalack gombjdt, és forditsa el a gdzdram-bedllitd gombot az dramutatd jardséval
ellentétes irdnyban.

2. lépés: A gdz vizsgdlatdhoz nyomja meg a huzal-adagold kezeldpaneliének gombijat.

3. 1épés: A nyomdsszabdlyozdn dlliitsa be a kivént nyomdsértéket. Nyomja meg ismét a gombot, a gdzd-
ramlds ledill.
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* Huzalel6tolé teszije

A hordozhatd huzaltold egységet a MIG/MAG hegesztési médndl a csatlakozdtdmld-csomaggal kell csatlakoz-
tatni a géphez.

A hegesztéhuzal elétoldsahoz nyomja meg a MIG/MAG hegesztépisztoly kapcsoldjat. A huzaltoldsi sebesség
csak a kézi MIG/MAG eljardsban vdalaszthatd ki, az 1,5-24 m / perc tartomdanyban. A mdsik hdrom MIG/MAG
modban a szoftver automatikusan bedllitjia a huzaltoldsi sebességet.

Egyeztesse a huzaltold goérgdket a huzal tipusdval és méretével, az aldbbi lista szerint.

Hegesztéhuzal tipusa Védoégaz Huzaldtmérd Huzaltold gérgd tipusa
100%CO, 0.8 -1.0mm \%
Acél (Fe) 82%Ar+18%CO, 1.0-1.2mm \Y
92%Ar+8%CO, 1.2-1.6mm \
Rozsdamentes acél 98%Ar+2%CO, 1.0-1.2mm \
Portoltéses - dnvédd - 1.0-1.2mm K
100% CO,
Portoltéses - véddgdzzal | (75~80)%Ar+(25~20)% 1.0-1.2mm K
CO,
0.8 -1.0mm U
Aluminium (Al) 100%Ar 1.0-1.2mm U
1.2-1.6mm U
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A huzaltold 200 (adapterrel régzitett) vagy 300 mm méretl huzaldob befogaddsdra alkalmas. Vdélassza ki a
megfeleld dtmeérdju huzalt és a gérgdt. Ellendrizze, hogy az huzaldob megfelelden és biztonsdgosan van-e rég-
zitve a rogzitéanydval Allitsa be a gérgd nyomoderejét az dllitdcsavarral.

1) Rogzitse a huzaldobot a huzaltold egységben Ugy, hogy az az éramutatd jardsaval ellenkezé irdnyba fog
forogni. Egyeztesse a hajtohengereket a huzal tipusaval és méretével.

2) Helyezze be a huzalt a huzaltold goérgdk kdzé és tolja addig, amig a gép euro-csatlakozédjdndl megjelenik a
huzal vége. Rdgzitse megfeleléen a huzaltold goérgdket.

3) Csatlakoztassa a hegesztdpisztolyt a gép euro-csatlakozdjdhoz.

4) Nyomja meg a hegesztépisztoly kapcsoldjat és a gérgék megkezdik 2 m/perc sebességgel a huzal toldsat. 5
mdsodperc mulva a huzal-adagold kijelzdjén a “INC” villogni kezd. A gép megdllitia a huzal toldsat.

Megjegyzés: Az dramdatadon kilépd hegesztd huzal megsértheti a kezét, a szemét vagy az arcdt.

A huzal-adagolénak idészakosan torténd karbantartdsra van sziksége. Kérjik, ellendrizze a huzaltold egységet

az aldbbi lista szerint.

Alkatrész

Ellendrzési pont

Leirds

MUvelet

Nyomds skdla

Ellendrizze, hogy a nyo-
mds megfelelé-e

TUl gyenge a nyomds, a
huzal megcsuszik. TUl erds
nyomads, gyors kopdst
okozhat.

Allitsa be a nyomdst

MUanyag csé

Ellendrizze, hogy nincs-e
por a csében vagy a
huzalvezetd gdrgdk kor-
nyékén.

A por kdrosithatja a
huzalt.

Tavolitsa el a port.

Huzaltold gdrgdk

Ellendrizze, hogy a huza-
l&tmérd megegyezik-e a
huzalvezetd gorgdkkel.

A nem megfeleld illesz-
kedés rossz huzaleldtoldst
okoz

Cserélie ki a megfeleld
huzalvezetd gdrgdkre.

Ellendrizze a huzallal
érintkezd felUletet

A felUlet elhaszndlddott,
rossz huzalel6toldst okoz.

Cserélie ki a huzalvezetd
gorgdket.

Nyomaogdrgdk

Ellend&rizze, hogy megfe-
leléen forog-e.

Rendellenes, iv instabili-
tast okoz.

Cserélie ki a nyomdogor-
g6t
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Alkatrész Ellendrzési pont Leirds MUvelet

SérUlt vagy akdr meg is

Ellencrizze, hogy a kabel | qadt. A kabel alkatré- | Cserélie ki a kabelt.

serllt-e.. .
szei melegszenek.
Kdbel
Ellendrizze, hogy a kap- A cso’rlakoz,os megsza- RGgzitse a csatlakozdst.
csolat laza-e. kad vagy tulmelegszik.
Gdzcsd Elenorizze, hogy a ¢so Torott, alevegd szivdrog. | Cserélie ki a csovet.

sérilt-e.

4.4.2 Paraméterek bedllitdsa

A MIG/MAG hegesztési moédban a hegesztési paramétereket a huzaltold egység elélapjdn és a bal oldali nyitha-
t& burkolat belsé panelen keresztUl dllithatjuk be.

Ha a hegesztégép a robottal mikddik, a hegesztési paraméterek bedllitdsa a robot kézikbnyvében olvashaté.
1. Iépés Vdlassza ki a hegesztési mdédot a huzaltold egység oldaldn taldihatd “MODE” gomb megnyomdsdval.
2. lépés Vdlassza ki a ciklus Uzemmodot a huzaltold egység oldaldn 1évé “CYCLE" gomb megnyomdasdval.

3. 1épés A gombok megnyomdsdval vdlassza ki az anyagot, a huzaldtmérdt és a védégdazt

(vateria) ([“size ) ([ cas )

=il

A kivalasztast kdvetd 2 mdasodperc utdn a LED-ek kialszanak. De a vdlasztds a memaoridban marad.

a huzaltold egység oldaldn.

4. 1épés. Allitsa be a paramétereket, példdul a fesziltséget, az iv jellemzéit és a huzaltoldsi sebességet.

A rendszer kétféle mddon dllithat be paramétereket.

1. médszer: Allitsa be a paramétereket a huzaltold egység elllsé kezeldpaneljén. A konkrét mivelet a kdvetkezd.
1) Allitsa be a fesziltség értékét a huzaltold egység elilsé kezelépaneljének jobb oldaldn taldlhaté gombbal.

2) A huzaltoldsi sebességet a huzaltold egység elllsé kezelSpaneljének bal oldaldn taldlhatd gomb segitségével
dllithatja be.

3) Réviden nyomja meg a huzaltold elUlsé kezeldpaneljének jobb oldaldn taldlihaté gombot, majd dllitsa be az iv
jellemzéit a jobb oldalon Iévé gombbal (farfomdny: -50 ~ + 50, minél nagyobb a sz&m, anndl keményebb az iv).

A bedllitds utdn végezze el a hegesztést.
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2. médszer: A paraméterek bedllitdsa a JOB segitségével. A mUvelet a kdvetkezd.

Eset

Lépések

Konfigurdlatian JOB
(JOB=0)

1. Tartsa lenyomva a jobb gombot, és engedije fel, amikor a kijelzé villog az aldbbi
dbra szerint

2. A bal gombbal vdlassza ki a szerkeszteni kivant funkcidszdmot.

3. Konfigurdlja a paraméter értékét a jobb gombbal.

Tovdbbi paraméterek bedllitdsdhoz olvassa el a 2 ~ 3 [épéseket.

4. Vdlassza ki az F50-et a bal gombbal. A sz&dm nem villog, jelezve, hogy a JOB-szdm
a végén van elfoglalva.

5. Tartsa lenyomva a jobb gombot és engedije el, amikor a kijelzé az aldbbi dbrén
I&thatd.

6. A konfigurdcié mentéséhez nyomja meg a . gombot.
A konfigurdlds utdn a gép elkezdi mUkddni.




So...

Konfigurdlt JOB
(JOB>0)

1. Vdlassza ki a konfigurdlt JOB-szdmot a huzaltold egység elblapjdn a MO8 és OB
gombbal. Ha a paraméterértékeket a JOB-ban szeretné megnéznie vagy Uj JOB-
ot kell Iétrehoznia, olvassa el a fenti ,Konfigurdlatian JOB” mUveleti Iépéseket.

2. Réviden nyomja meg a jobb gombot a vdlasztds megerdsitéséhez.

A konfigurdlds utdn a gép elkezdi mUkodni

A bedllitds utdn végezze el a hegesztést.
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5. AWI hegesztés

5.1 Csatlakozdsi dbra

A hegesztégéphez az egygombos tdavirdnyitét (RC 101) lehet csatlakoztatni a hegesztési dram bedllitdsdhoz.

5.2 A hegesztés lépései

@D MEGJEGYZES: A hegesztés elétt az Uzemeltetének ellendriznie kell a berendezés alkatrészeit és meg kell
gyézédnie arrdl, hogy kifogdstalan dllapotban vannak.

1. Iépés Csatlakoztassa a hdldzati csatlakozdt az dramforrdshoz.
SzUkség esetén a foldvezetéket foldelnie kell a tapkdbelben.

2. lépés Kapcsolja be a fékapcsoldt.

3. Iépés: Vdlassza ki a TIG mddot a gomb megnyomdsdaval.

4. l1épés: Vdlassza ki a volfrdm atmérdjét a munkadarab vastagsdga és a hegesztési helyzet szerint.
5. 1épés: Allitsa be az dram értékét a hegesztégép eldlapjdan 1évé gomb segitségével.

6. lépés: Végezze el a hegesztést.
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6. Bevontelekiroddas/MMA hegsztés

6.1 Csatlakozdsi dbra

A hegesztégéphez az egygombos tdavirdnyitét (RC 101) lehet csatlakoztatni a hegesztési dram bedllitdsdhoz.

Tavvezérld

6.2 Hegesztés lépései

@D MEGJEGYZES: A hegesztés elétt az Uzemeltetdnek ellendriznie kell a berendezés alkatrészeit és meg kell
gydézédnie arrdél, hogy kifogdstalan dllapotban vannak.

1. Iépés Csatlakoztassa a hdldzati csatlakozdt az dramforrdshoz.

SzUkség esetén a foldvezetéket fdldelnie kell a tdpkdbelben.

2. lépés Kapcsolja be a fékapcsoldt.

3. 1épés: Vdlassza ki a TIG mddot a gomb megnyomdsdval.

Kétféle moéd van a bevontelektréodds /MMA hegesztés alatt, kézi és szinergikus modban.

» Kézi Gzemmdd: Forgassa el a fégombot az dram, a meleg inditds és az iv erd értékének bedllitdsdhoz az elektréd-
da tipusa és atmérdje, a munkadarab vastagsdga és a hegesztési helyzet alapjdan.

* Szinergikus Uzemmod: A gomb megnyomdasaval valassza ki az elekirdéda tipusdt. Ezutdn dllitsa be az

daramot az elektroda atmérdjének, a munkadarab vastagsdgdnak és a hegesztési helyzetnek megfeleléen.

A bevontelekirédds / MMA hegesztési mddban hegeszthetd acél, rozsdamentes acél, szénacél, aluminium stb.
Oftféle elektréddval, 6013 / RUTILE, 7018 / BASIC, 6010 / CEL, 4043 / ALU, CrNi / RUTILE.

4. lépés: Végezze el a hegesztést.
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7. Gyokfaragas
7.1 Csatlakozdsi dbra

A hegesztégéphez az egygombos tdavirdnyitét (RC 101) lehet csatlakoztatni a hegesztési dram bedllitdsdhoz.

7.2 Gyokfaragds lépései

@3 MEGJEGYZES: A hegesztés elétt az Uzemeltetének ellendriznie kell a berendezés alkatrészeit és meg kell
gy6zdédnie arrdl, hogy kifogdstalan dllapotban vannak.

1. Iépés Csatlakoztassa a hdlézati csatlakozdt az dramforrdshoz.

SzUkség esetén a foldvezetéket foldelnie kell a tapkdbelben.

2. lépés Kapcsolia be a fékapcsolot.

3. 1épés: Vdlassza ki a ,,Arc Guoging” mddot a “” gomb megnyomdsdaval.

Ebben az Uzemmddban a szén-elektréda megfeleld hossza a bilincsbdl 80-100 mm. A leveg&dnyomds tarto-
mdnya 4-6 bar.

4. 1épés Allitsa be az dramot az elekiréda dtmérdje, a munkadarab vastagsdga és a hegesztési helyzet alapjdan.
VegyUk a kdvetkezd listat javaslat szerint.

A munkadarab | 4-6 6-8 8-12 >10 >18
vastagsaga

(mm)

Szén elektroda | 4 6 7 7-10 >10

atmérd (mm)

Aramersség 120-200 180-300 200-350 300-500 >500
(A)

5. lépés: Végezze el a gydkfaragds miveletet..
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Taviranyité telepitése
Megjegyzés: A tavirdnyitd alapkivitelben 5 m csatlakozékdbellel (apa/apa) van felszerelve.
Az opciondlis hosszabbitd kdbelek 5 m vagy 10 m hosszuak.

) S}

Remote control 5m connection cable 5m/10m extension cable
(male/male) (male/female)

Helyes vazlatos dbra

\
J
4xscrews 4xfeet 1xsheet 1xmagnet
1xRC101
Helytelen vazlatos dbra
“A" verzié 4 I&bbal “B" verzié 2 I&bbal
\
I —
e -‘_ 1. —_———— — L
e _‘_ 1. —_—t— -‘— — L _
) J
“C" verzio ldbak nélkdl “D" verzié ldbak nélkll, magnessel
) )
—_———— — — - —_———— - -
me——— - X —_-—t—— — =
J J
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8. Hegesztési kornyezet és hibaforrasok
8.1 Koérnyezeti kovetelmények
Megjegyzés: Az IP21 / IP21S védettségl hegesztégépet nem szabad esében vagy hdban haszndini.
A javasolt kUlsé kérnyezet hegesztéshez a kdvetkezd:
e Helyezze a hegesztégépet vizszintes helyzetbe. A hegesztégép dblése nem haladhatja meg a 10 fokot.
* A hegesztégép tdroldsanak kdrnyezetének tisztdnak és pormentesnek kell lennie.

Hegesztési eljdrdssal keletkezd por, sav, mard hatdst gdz vagy anyag a kérnyezeti levegbben, amely nem
haladja meg a normdl tartalmat

¢ A hegesztégép tdroldsi kdrnyezetében a levegd relativ pdratartalma a kdvetkezd legyen:
Legfeliebb 50% 40 °C-on
Legfeliebb 90% 20 °C-on

e A héforrds, a tizforrds és a hegesztési froccsenés nem taldlihatd a kérnyezetben, ahol a hegesztégépet
elhelyezték.
A kérnyezeti hdmérséklet a kévetkezd:

MUkddés kdzben: -10°C-+40°C
Tdarolds és szdllitds: -25 ° C-tél + 55 ° C-ig (a funkcid és a teljesitmény kdrositdsa nélkdl)
¢ A tengerszint feletti magassdg 1000 m-ig.

8.2 Csatlakozdas az dramforrashoz.

A DYNAMIG 560 hegesztégép generdtorrdl és/vagy akdr hosszU kdbelekkel is Uzemeltethetd. Ezenkivil ala-
csony és a tulfeszUltség elleni védelemmel is rendelkezik. Amikor a feszUltség a 380V AC -20% alatt van vagy
460V AC+15% felett, a védelem mUkddésbe 1ép.
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8.3 Hegesztési hibaforrasok

A szerelvények dllapot, a hegeszté anyagok, a kdérnyezeti tényezdk, a tdpelldtdsi képességek befolydsoljdk a
hegesztés mindségét. A felhaszndlénak, a lehetdségeknek megfeleléen, meg kell prébdinia javitani a he-
gesztési kdrnyezetet.

* Fekete hegesztési pont
A hegesztési hely nem védett az oxiddciotdl. A felhaszndld ellendrizheti a kdvetkezdket:

a) Ellendrizze, hogy az védégdz palack szelepe nyitva van-e és a nyomdsa elegendé-e. A véddgdz palackot
fel kell feltdlteni, ha a palack nyomdsa 5 bar alatt van.

b) Ellendrizze, hogy az dramldsmérd nyitva van-e, és elegendd-e az dramldsa .A felhaszndld vdlaszthat kUldn-
bdz6 dramldst a hegesztési dram fuggvényében a gdz megtakaritdsa érdekében. De a Ul kicsi dramids
miatt fekete hegesztési pont jdhet Iétre, mert a véddgdz tUl kevés ahhoz, hogy fedje a hegesztési pontot.
Javasolt a védégdz mennyiségét legaldbb 51/ percre bedllitani..

c) Ellendrizze, hogy a hegesztépisztoly nincs e eldugulva.

d) Ha a gdzdtvezetés tomitettsége nem megfeleld vagy a gdz nem tiszta, akkor a hegesztési minéség romlik.
e) Ha a levegd erésen dramlik hegesztési kdrnyezetben (erd szél), az csdkkentheti a véddgdz hatékonysagat.
e Az ivgyuUjtds nehéz és kdnnyen megszakad

a) Ellendrizze, hogy a volfrém elektroda mindsége megfelelé-e.

b) Ha az elekiréddt nem szdraz, az instabil ivet okoz, ndvekszik a hegesztési hibalehetéség és a minéség romilik.

c) Ha extra hosszU hosszabbitokdbelt haszndl, akkor a kimeneti fesziltség csdkken, ezért lehetdség szerint rovi-
ditse a kdbelt.

e A kimeneti dram nem a névleges érték

Ha a tdpfesziltség eltér a névleges értéktdl, akkor a kimeneti dram nem egyezik meg a névleges értékkel; ha a
feszUltség alacsonyabb a névieges értéknél, a maximdlis kimenet alacsonyabb lehet a névlegesnél.

e A gép mUkddése kdzben az dram nem stabilizalédik

A kdvetkezd tényezdkkel okozhatjdk:

a) Az elektromos hdldzat fesziltsége megvdltozott.

b) Az elektromos hdldzat vagy mds berendezések kdros interferencidt okoznak

e Gdz kimaradds hegesztéskor

a) Vizsgdlja meg, hogy nincs-e szivargds a gazelldtd kérben.

b) Vizsgdlija meg, hogy a fellleten vannak-e olyan szennyezé anyagok, mint olaj, rozsda, festék stb.

c) TUl kevés a gdzdramlds vagy tUl erds a szél a munkakdrnyezetben.
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9 Rendszeres karbantartdas

a) Rendszeresen tavolitsa el a port szdraz sUritett levegdvel. Ha a hegesztégépet erds fUsttel és szennyezett le-
vegdbvel rendelkezd kérnyezetben haszndljdk, akkor a port legaldbb havonta egy alkalommal el kell téavolitani.

b) A sUritett leveg® nyomdsa ne legyen a szUkségesnél magasabb, hogy megakaddlyozzuk a gép kisebb alkatré-
szeinek karosoddsat.

c) Vizsgdlja meg az elekiromos csatlakozdk belsejét €s biztositsa a tokéletes érintkezeést (kUldndsen a dugdk és al-
jzatok). Rogzitse a laza illesztéseket. Oxidacio esetén tavolitsa el az oxidréteget homokpapirral és csatlakoztassa
Ujra.

d) Ovja a gépet a viztél és nedvességtdl. Ha mégis viz éri, fUjja ki sUritett levegével és szdaritsa meg. Ellendrizze a
szigetelést, hogy megbizonyosodjon arrél, hogy alkalmas-e a haszndlatra.

e) Ha a hegesztégépet hosszU ideig nem haszndljdk, akkor csomagolja a gépet az eredeti csomagoldsba, és
tarolja szaraz kérnyezetben.
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Ovintézkedések

Munkaterulet

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

2. A szabadban kerUlie a hegesztést, hacsak nem védett a napfénytdl, esétdl, hotol.
A munkaterUlet hémeérseklete -10°C és +40°C kozdtt legyen!

3. Faltdl a készuleket legaldbb 30 cm-re helyezze el!
4. JOl szellbzd helyiségben vegezze a hegesztést!

Biztonsagi kévetelmények

A hegesztégép rendelkezik tUlfeszUltség / tUlaram / tUimelegedés elleni védelemmel. Ha bar-
mely elébbi esemény bekdvetkezne, a gép automatikusan ledll. Azonban a tllsdgos igény-
bevétel kdrositja a gépet, ezért tartsa be az aldbbiakat:

1. Szellézés. Hegesztéskor erds dram megy at a gépen, ezért természetes szell6zés nem elég a
gép hutéséhez! Biztositani kell a megfelel hitést, ezért a gép és barmely kéroldtte 1eve targy
k&zoti tavolsdg minimum 30 cm legyen! A jO szellbzés fontos a gép normdlis mUkddéséhez és
hosszU élettartamdhoz!

2. Folyamatosan a hegesztédram nem Iépheti tUl a megengedett maximdlis értéket! Aram tilter-
helés roviditi a gép élettartamdt vagy a gép tdnkremeneteléhez vezethet!

3. TulfeszUltség tiltott! A feszUltségsdv betartdsdhoz kdvesse a fébb paraméter tabldzatot! He-
gesztégép automatikusan kompenzdlja a fesziltséget, ami lehetdvé teszi a fesziltség megen-
gedeftt hatdrok kozott tartasat. Ha bemeneti feszlliség tlllépné az eldirt értéket, karosodnak
a gép részei!

4. A gépet foldelni kelll Amennyiben a gép szabvdanyos, foldelt haldzati vezetékrdl mikodik,
abban az esetben a foldelés automatikusan biztositott. Ha generdtorrdl, vagy kilféldon, isme-
retlen, nem foldelt haldzatrdl haszndlja a gépet, szikséges a gépen taldlhatd féldelési ponton
keresztUl annak foldelésvezetékhez csatlakoztatdsa az dramiteés kivedésére.

5. Hirtelen ledllds dllhat be hegesztés kdzben, ha tllterhelés 1€p fel, vagy a gép tulmelegszik.
llyenkor ne inditsa Ujra a gépet, ne préobdljon azonnal dolgozni vele, de a fékapcsolot se kap-
csolja le, igy hagyja a beépitett ventilatort megfelelben lehlteni a hegesztégépe

Figyelem!

Amennyiben a hegeszté berendezést nagyobb dramfelvételt igényld munkdara haszndlja, példa-
ul rendszeresen 180A-t meghaladd hegesztési feladat, €sigy a 16A-es haldzati biztositék, dugalj
és dugvilla nem lenne elégséges, akkor a hdldzati biztositékot ndvelje 20A, 25A vagy akar 32A-
rel Ebben az esetben a vonatkozdé szabvdnynak megfeleléen mind a dugaljat mind a dugvillat
32A-es ipari egyfdazisura KELL cserélnil Ezt a munkat kizdrélag szakember végezheti ell

Karbantartas
1. Aramtalanitsa a gépet karbantartds vagy javitds elétt!
2. Bizonyosodjon meg rola, hogy a féldelés megfeleld!

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

4, Kezét, hajat, laza ruhadarabot tartson tavol dramalatti részektdl, mint vezetékek, ventilator!

5. Rendszeresen portalanitsa a gépet tiszta, szaraz sdritett levegdvel! Ahol sok a fUst és szennye-
zett alevegd a gépet naponta fisztitsal

6. A gdz nyomasa megfeleld legyen, hogy ne karositson alkatrészeket a gépben.

7. Ha viz kerUlne, pl. esd, a gépbe megfelelben szdritsa ki €s 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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Einleitung

Danke, dass Sie sich fur eine IWELD SchweiBmaschine oder Plasmaschneidanlage
entschieden haben!

Unser Ziel ist, Innen die aktuellsten und zuverldssigsten Werkzeuge zur VerfGgung 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 Schweigerdte basieren auf einer fortschrittlichen Inverter-Technologie,
bei der der Hochfrequenz-IGBT den Strom gleichrichtet.

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

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
aus.

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 Gerdt benutzen.

Das Benutzerhandbuch beschreibt die beim Schweien 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 SchweiBndhten.

Wenn der Leitfaden keine ausreichenden Informationen enthdlt, wenden Sie sich an
Ihren Handler, um weitere Informationen zu erhalten.

Im Falle eines Fehlers oder einer anderen Garantie beachten Sie bitte die ,,Allgemei-
nen Garantiebedingungen fUr Garantieansprioche*.

Das Benutzerhandbuch und die zugehdrigen Dokumente sind ebenfalls auf unserer
Produktseite verfugbar.

Wir winschen Ihnen gute Arbeit!

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

ll. RAkdcezi Ferenc Ut 90/B
Tel: +36 24 532 625
info@iweld.hu
www.iweld.hu



ACHTUNG!
FUr Inrer Sicherheit und der Sicherheit der Personen aus lhrer Umgebung bitten wir Sie,
sie sollen diese Bedienungsanleitungen vor dem Installieren und der Benutzung der
Ausrustung lesen. bitte benutzen Sie die SchutzausrUstungen wdhrend der Schweil3-
und Schneidearbeiten. FUr mehrere Details lesen die die Benutzungsanleitungen.

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

e beschalten von dem Versorgungsnetz wenn nicht
benutzt.

e Der Startknopf sichert eine vollstdndige Abschaltung

e Die Verbrauchsmaterialien, die Zubehdre fur Schwel-
Ben mUssen perfekt sein

e Die AusrUstung wird nur von Fachpersonal benutzt

Ein elekirischer Schlag kann Tod verursachen!

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

e BerUhren Sie nie elekirisierte Teile oder den elekit-
rischen SchweiBstab ohne Schutz oder mit nassen
Handschuhen oder Kleidungsstucken!

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

Der Rauch kann lhre Gesundheit beschadigen!!

e Halten sie Ihren Kopf weg vom Rauch

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

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

e Benutzen Sie eine entsprechende Maske oder Schut- \\\\ /
zelemgn’re, um die anderen Personen von der Gefahr \k
ZU schutzen. S

Brandfall

e Der SchweiBfunke kann Brandfdlle verursachen. Bitte
versichern Sie sich, dass sich keine entziOndbaren
Substanzen auf der Bearbeitungsoberfladche befin-
den. AuBerordentlicher Larm kann der Gesundheit \\\ /
schaden! \\

e Benutzen sie immer OhrschiUtze oder andere Elemen-
te die die Ohren schUtzen.

Defekte

e Bitte erledigen sie die Probleme gemdaB den relevan-

ten Hinweise 2 aus den Bedienungsanleitungen. Q’l ‘;
e In Falle von Probleme setzen sie sich in Verbindung m

mit Fachleuten




1. Die Hauptparameter

DYNAMIG 560

Artikelnummer

Inverter typ |GBT

%% Wasserkhlung v
éé Digital display v
guﬁl Anzahl der rogramme 50
EMC v
Synergistische Kontrolle v
Puls-modus v
Doppel puls v
FCAW v
& o o4 v
g = o v
5 SPOT v
Tragbare drahtvorschrubgerat v
Kompaktes design X
Drahtvorschubrollen 4
o LTWG v
5 HF WIG X
£ PulsDCWIG x
Arc Force v
- [ v
Hot Start v
Zubehdr MIG Schweissbrenner IGrip 500W
Optional MIG Schweissbrenner IGrip 00W
Phasenzahl 3
Eingangsspannung 400V AC £10%, 50/60 Hz
Max./Eff. Eingangsstrom 38A/27A
Leistungsfaktor (cos @) 0.7
Wirkungsgrad 85 %
Einschaltdauer (10 min/40 °C) 45(;)::@@160007%
" MMA 20A-500A
Y
= SchweiBstrom MIG 18-500A
2 TG 5A-500A
= MMA 20.8V-40V
Arbeitsspannung MIG 14.9V-39V
TG 10.2V-30V
Leerlaufspannung 76.3V-92.2V (VRD-7.5 V£10%)
Isolationsklasse H
Schutzklasse IP23
Drahtdurchmesser 0.6-1.0mm
Drahtspulendurchmesser @ 270 mm, 15kg
Gewicht 114 kg
MaBe 1080 x 465 x 860 mm



DRAHTANTRIEB

Energieversorgung 42V (50/60Hz)
Eingangsstrom 2A
Drahtférdergeschwindigkeit 1.5-24m/min
Gasdruck 0.5MPa
Schutzklasse IP23

EMC class A
Gewicht (kg) 24
Dimensions (LxWxH) 661x212x395mm

WASSERKUHLUNG

Energieversorgung 400V (3~50/60Hz)
Menge max. 8L/min (pump)
H&he max. 15m
Eingangsstrom 0.5A
Schutzklasse IP23
Gewicht (kg) 24
Dimensions (LxWxH) 658x360x260mm



2. Panel-Anweisung

Im MIG / MAG-Modus mUssen Sie die Stromquelle und den Drahtvorschub einstellen und bedienen.
- Beim WIG-SchweiBen, STICK / MMA-SchweiBen und Lichtbogenhobeln muss der Benutzer die Sfromquelle
einstellen und bedienen.

4 6 12 13
Element | Funktion Element | Funktion

1 Krandse 8 Anschluss CO2-Heizung

2 Handle 9 Serieller Anschluss

3 Bedienmodul 10 Schnittstelle zum Drahtantrieb
4 Hauptschalter 11 Netzleitung

5 Minuspol (-) 12 Stromanschluss Pluspol (+)

6 Fernbedienung Buchse 13 Schutzgitter

7 Pluspol (+) - -




2.1

Bedienmodul

SOFTWARE
N° REV.

6010 CEL
4043 ALU

>410%  380~400~415VAC
<=16% 460VAC +10-15%

Bedienelement

Funktion

Drehknopf

Zweites Display
2 Zeigt den Fehlercode an.

Hauptanzeige

Zeigt das Fehlersymbol und den Stromwert, die
Stromeinstellung vor dem Schweien und den
SchweiBstrom im SchweiBverfahren an.

4 Rechtes Display

Zeigt die Ausgangsspannung im SchweiBverfahren
und die Eingangsspannung beim Dricken des
Drehknopfes an.

MODE

Wahltaste for:

STICK (MANUAL, STICK RUTILE, STICK BASIC, STICK CEL,
STICK ALU, STICK CrNi RUTILE), WIG, ARC
Fugenhobelmodus. Die SchweiBstromquelle wech-
selt nurin den MIG/MAG Modus, wenn ein Be-
dienelement am Drahtantrieb betatigt wird.

Wahltaste fUr:

Dricken, um zwischen ,,Manueller Betrieb" und
»Synergiebetrieb" der folgenden Stabelekiroden
zu wechseln: 6013/ RUTILE, 7018/ BASIC, 6010/ CEL,
4043/ALU, CrNi/ RUTILE.

2]

ARC FORCE

Wahltaste for:

e DrGcken, um den Wert fUr Hot Start einzustellen.

¢ 5 Sekunden dricken, um in den Strombegren-
zungszustand zu wechseln: das rechte Display zeigt
+PL". Drehknopf drehen, um einen Wert zwischen
0...100" auszuwdhlen oder auszuschalten (OFF).

REMOTE (O

A

SET

LED der Fernbedienung

Wenn die LEDs leuchten, wird die SchweiBstromquel-
le von der Fernbedienung gesteuert. Wenn die LEDs
erloschen sind, wurde die SchweiBstromquelle am
Bedienmodul eingestellt.

8




Bedienelement

Funktion

Yalll >+10% 380~400~415V AC
JCE <—15% 460VAC +10-15%

LED der Netzspannungsversorgung

DC BUS FAIL

Die Busspannung gibt ein Feedback an die Haupt-
steuerung.

Wenn die Gleichspannung niedriger als 150 V ist,
stoppt der SchweiBstromquellenbetrieb und die LED
»DC BUS FAIL" der SchweiBstromquelle an der Vor-
derseite leuchtet auf. Das Haupftrelais der SchweiBst-
romquelle schaltet ab.

$

LED der WasserkUhlung

Wenn die LEDs leuchten, arbeitet die WasserkUhlung
im manuellen Modus. Sind die LEDs erloschen, startet
die WasserkUhlung automatisch.

2

LED der WasserkUhlung

Wenn die LEDs leuchten, arbeitet die WasserkUhlung
im manuellen Modus. Sind die LEDs erloschen, startet
die WasserkUhlung automatisch.

AN'I%TICK

LED des Anti-Stick-Schutzes

FALL

Uberhitzungsschutz

VRD off

VRD aus




2.2. Anschluss-Skizze der Rickseite der Kuhleinheit

. Lo
I AN RING | o
17 n - a1 1 ] [} - 1]

Der WasserkuUhler besteht aus zwei Teilen, dem KUhlereinschub und dem Gehdusesatz des KUhlergestells. Das
KUhimittel wird Uber den “KUhimitteleinfUllstutzen" eingefUllt.

No. Description

1 Anschluss fur KUhl-mittel aus der KUhleinheit BLAU

Anschluss fur KUhl-mittel aus der KUhleinheit ROT

EinfUllstutzen

Griff

KUhimittelventil am KGhler

FUllstandsanzeige Min/Max des KGhimittels

N|jocja|h_h|WwWwW]|DN

Etikett

10



23.

Anschluss-Skizze der Vorderseite / Ruckseite des Drahtantriebes

Description

Bedienmodul

2 | Krandse

3 Kabelschelle fUr Verbin-dungsschlauchpaket
(CHP)

4 | Brenneranschluss

5 Fernbedienung Buchse

6 SchweiBtraktor (Trolley)

7 | KOhimittelanschluss: blau

8 | KUhImittelanschluss: rot

9 | Gasanschluss

10 | Schnittstelle zur SchweiB-stromquelle

11 | Plus-Ausgangsklemme fUr SchweiBstromquelle

12 | KOhimittelanschluss: rot

13 | KUhImittelanschluss: blau

14 | Etikett

15 | Zweites Bedienmodul

11




2.4.

Front Panel of Wire Feeder

Position Name Beschreibung
1 Ampereanzeige Ampereanzeige
2 Voltanzeige Voltanzeige
Drehknopf fUr Drahtfér-der- .
3 geschwindigkeit Drehknopf fUr Leistung
4 Drehknopf fUr Spannung Drehknopf fUr Lichtbogenldnge

12




Position Name Beschreibung
JOB
JOB-Auswahltaste Wird verwendet, um die JOB-Num-mer auszuwdhlen.
JOB

Taste ,,Draht vor”

Bei Tastendruck startet der Drahtantrielb mit der Draht-
forderung.

Taste ,,Draht zurck”

Bei Tastendruck startet der Drahtantrielb mit der RUck-
wartsférderung.

I Tatséchliche Stromanzeiae Das linke Display zeigt den tatséchlichen Strom an,
real 9 wenn die Anzeige leuchtet.

. . Das linke Display zeigt den voreinge-stellten Strom an,
Iset Fingestelife Stromanzeige wenn die Anzeige leuchtet.

Anzeige Drahtférderge-schwin-
digkeit

Das linke Display zeigt die Drahtférdergeschwindigkeit
an, wenn die Anzeige leuchtet. Zum Anzeigen den
linken Drehknopf 1x dricken.

Tatsdchliche Spannungs-anzeige

Das rechte Display zeigt die tat-sdchliche Spannung
an, wenn die Anzeige leuchtet.

Eingestellte Spannungs-anzeige

Das rechte Display zeigt die ein-gestellte Spannung
an, wenn die Anzeige leuchtet.

Anzeige Lichtbogenldnge

Das rechte Display zeigt die Lichtbogenlédnge an,
wenn die Anzeige leuchtet.

Anzeige Modus Manuell

Die Anzeige leuchtet, wenn in die-sem Modus ge-
arbeitet wird.

Sl

Anzeige Synergie-Modus

Die Anzeige leuchtet, wenn in die-sem Modus ge-
arbeitet wird.

)M,

Anzeige Puls-Modus

Die Anzeige leuchtet, wenn in die-sem Modus ge-
arbeitet wird.

mMwrco | morco

(02)2)»)

Anzeige Doppelpuls-Modus

Die Anzeige leuchtet, wenn in die-sem Modus ge-
arbeitet wird.

|
—n—r

Anzeige MIG-Liftmodus

Wenn es auf ,,an" gesetzt wurde, leuchtet die LED am
vorderen Bedienmodul. Wenn diese Funktion Uber den
HaSKey gesperrt ist, blinkt die LED eine Weile und geht
dann aus.

Anzeige Gas

Die Anzeige leuchtet, wenn die Taste Gaskontrolle am
Drahtantrieb gedrickt wird. Das bedeutet, dass der
Gasanschluss korrekt funktioniert.

Die Anzeige leuchtet, wenn in die-sem Modus ge-

arbeitet wird.

thld 2T Anzeige arbeitet wird.
" " 4T Anzeige Die Anzeige leuchtet, wenn in die-sem Modus ge-

Materialdicke

Wenn die Anzeige leuchtet, zeigt das rechte Display
die Materialdicke an. Zum Anzeigen den linken Dreh-
knopf 2x dricken.

Anzeige Drosselwirkung

Wenn die Anzeige leuchtet, zeigt das rechte Display
die Drosselwirkung an.
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2.5. Bedienmodul an der Seitenwand des Drahtantriebes

(MATERIAL) CrNi AISis  AlMgs . e
f 2L | ] | u
— = =
g AT CuSi Flux bs Flux ru Special (&R'Ag AUTO
u

DELAY
|2t size ) [ 0.9mm 1.0mm : MANUAL
“ 0.035" .04" . .
g- SYN ] 4T . 1.6mm

g [llPuLsE [ las
Q) -

@ - t % 100% 82%-18% %-8%)
& WlPuLse o/mlt - Ar-02-CO2  Ar-O2 -
(W | | I

%  91%-4%-5% 97%-3% 70%-30%

Taste Beschreibung

SchweiBmodus

[ PR
g MIG/MAG-Schweien: Manueller Modus

B syN
£ MIG/MAG-SchweiBen: Synergiemodus
£ & WlruLsE

)

£-PULSE
)

MIG/MAG-SchweiBen: Impulsmodus

MIG/MAG-SchweiBen: Doppelimpulsmodus

Beftriebsart:

4 A

2 Takt

\ J 4 Takt

mro<o

J 4§ Takt

PunktschweiBen
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Taste

Beschreibung

Auswahl Drahttyp

Auswahl Drahtdurchmesser

Auswahl Schutzgas

Taste fUr automatische/manuelle Bedienung des SchweiBtraktors (Carriage)

AN/AUS-Taste SchweiBtraktor (Carriage)

p

Taste ,,Gas von Hand"
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2.6. Function Description

2.6.1 Standby

Die SchweiBstromquelle stoppt inre Hauptfunktionen, wenn sie nicht in Betrieb ist. Der Energieverbrauch sinkt auf
30 W. Die SchweiBstromquelle schaltet in den Standby-Modus und auf dem Hauptdisplay werden drei Linien ,,=
= =" angezeigt. In diesem Zustand ist das Gebldse nicht in Betrieb. Das Gebldse arbeitet nur, wenn die SchweiB-
stromquelle abgekUhlt werden muss.

2.6.2 VRD
VRD = Voltage reduction device

Der Kontakt mit stromfUhrenden Teilen kann einen elekirischen Schlag auslésen, der zum Verlust des Gleichge-
wichts fUhren kann.

* Sicherheitshinweise und persdnliche Schutzausristung beachten.

Das Spannungsreduziergerat reduziert die Leerlaufspannung auf 8,5 V £10 % und erhdht somit die Sicherheit des
Bedieners. Es garantiert einen effizienten Lichtbogen, auch bei einer Leerlaufspannung < 15 V.

Das VRD ist immer ,,eingeschaltet”.

Ausnahme:

* Beim manuellen MIG/MAG Verfahren ist es automatisch ,,ausgeschaltet*.
VRD ausschalten:

e Wird die Taste ,,ARC FORCE" I&nger als 5 Sekunden gedrickt, schaltet sich das VRD aus. Die Leerlaufspannung
erreicht ihr Maximum.

2.6.3 Schutz vor Inverteriberhitzung

Die DYNAMIG 560 werden mit einer LUftung gekUnhlt.
Wechsel automatischer/manueller Betrieb: g
Der Schalter befindet sich auf der Schnittstellenkarte in der SchweiBstrom-

quelle. g

* Manueller Modus: Taste 1 in die “ON" Position bringen. Die LUftung beginnt
zu laufen und stoppt im Standby. X |

* Autom. Modus: Taste 1 in die “OFF” Position bringen. Die LUftung IGuft,
wenn die Temperatur mehr als 40 °C betfragt..

2.6.4 Alarme und Einstellungen

Die SchweiBstromquelle wird durch ein Monitorsystem ergénzt, das die Funktionen Uberwacht, um Stérungen in
der SchweiBstromqguelle und beim Schweien zu vermeiden.

Zu diesen Alarmen gehdren:
» Sfromversorgung in Bezug auf die Qualitét der Spannung, die fehlende Phase und Frequenz.

 AusgangsschweiBbedingungen, Kurzschluss, Strombegrenzung oder UberschweiBen, Inverter-Uberhitzung, Uber-
last oder Uberstrom.

e Warnung der Zusatzelekironik und Stérung des Drahtantriebes, Zustand der KUhleinheit, Verbindungszustand mit
dem externen Drahtantrieb.
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Stromversorgung in Bezug auf die Qualitat der Spannung, die fehlende Phase und Frequenz.

DYNAMIG 560 SchweiBstromquellen haben die Funktion eines Unterspannungsund Uberspannungsschutzes. Wenn
die Wechselspannung unter 20 % von 80 V und Uber 15 % von 460 V liegt, ist dieser Schutz aktiv. Wenn der Strom
die genannten Grenzwerte Ubersteigt (Stromspitzen), stoppt die SchweiBstromquelle. Setzen Sie die Schweilstrom-
quelle zurGck, ndem Sie den Hauptschalter ein-/ausschalten. Die Dreiphasen-Version erkennt, ob die drei Stfrom-
phasen vorhanden sind. Fallt eine Phase I&nger als 20 ms aus, stoppt die SchweiBstromqguelle und am Display wird
die fehlende Phase angezeigt. Setzen Sie die SchweiBstromquelle zurick, indem Sie den Hauptschalter ein-/aus-
schalten. Liegt die Frequenz der Versorgungsspannung auBerhalb des Bereichs von 0...60 Hz, stoppt die SchweiB-
sfromquelle und eine Alarmmeldung wird am Display angezeigt. Sefzen Sie die SchweiBstromqguelle zurick, indem
Sie den Hauptschalter ein-/ausschalten.

Zustand des Drahtantriebes

Der Drahtantrieb wird automatisch gesteuert, sodass die Vorschubgeschwindigkeit mmer den richtigen Wert hat.
Falls die Vorschubgeschwindigkeit nicht richtig funktioniert, zeigen zwei Alarme den Fehler an.

Zustand der Kihleinheit

Wenn die SchweiBstromquelle mit einer Kihleinheit ausgestattet ist, wird die Zirkulation der KUhIflissigkeit gesteu-
ert. Die KUhleinheit funktioniert nur, wenn ein MIG/MAG-Verfahren akfiviert ist.

Nach dem Schweien arbeitet der WasserkUhler noch 180 s weiter.

Die KUhlpumpe wird manuell oder automatisch betrieben. Zum Wechseln der Betriebsart drGcken Sie die Taste an
der Schnittstellenkarte in der SchweiBstromqguelle.

Lange Zeiten der Inaktivitadt kbnnen Schédden an der KUhlpumpe oder Probleme beim Neustart verursachen.
1. PrGfen Sie den FUllstand an der RUckwand der SchweiBstromaquelle.

2. Ziehen Sie den blauen Wasserauslass-Schlauch von der RUckwand der Schweistromquelle ab.

3. SchlieBen Sie einen provisorischen Schlauch an.

4, DrUcken Sie einmal kurz die Brennertaste.

Der KUhlpumpentest wird 15 Sekunden lang durchgefUhrt. KGhiflissigkeit lieBt durch den provisorischen Schlauch.
Falls nicht, den Vorgang, wie oben beschrieben, wiederholen.

5. SchlieBen Sie den Originalschlauch wieder an, wenn die FlUssigkeit richtig flieBt.
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2.6.5. SchweiBausgangsiberwachung, Kurzschluss oder Ubertemperatur

Bei jedem Einschalten der SchweiBstromquelle wird ein Test des SchweiBstromkreises durchgefuhrt und die rich-
tigen Ausgangspolaritdten werden gepruft. Im Fall eines Kurzschlusses, geht die Schweistromquelle in den
Alarm-Standby und zeigt dies am Display an.

Sobald die Bedingungen fUr den Kurzschluss beseitigt sind, wird der Test des Schweilstromkreises fortgesetzt. Auch
wdhrend des SchweiBens kbnnen KurzschlUsse auftreten. FOr den Fall, dass sie I&nger als 5 Sekunden andauern,
gibt die SchweiBstromquelle einen ,,Kurzschlussalarm* aus und das ,,Anti-Stick-Symbol* leuchtet auf.

2.6.6. Schutz bei einem Ausfall des Inverters

Die Busspannung gibt ein Feedback an die Hauptsteuerung. Ist die Wechselspannung niedriger als 150 V, stoppt
die SchweiBstromquelle und die LED ,,DC BUS FAIL" leuchtet auf. Das Hauptrelais der SchweiBstromquelle schaltet
ab.

2.6.7. Verbindung mit dem externen Drahtantrieb

Der externe Drahtantrieb wird an die Steckverbindungen an der RUckwand der SchweiBstromquelle angeschlos-
sen. Die SchweiBstromquelle erkennt der Drahtantrieb und stellt die Verbindung her. Die Steuerung der SchweiB-
stromquelle Ubernimmt die Kontrolle des Drahtantriebes, wenn die Brennertaste gedrickt wird. Bei einem Fehler in
der Verbindung zwischen SchweiBstromquelle und Drahtantrieb zeigen die Displays des Drahtantriebes drei Linien
.= =="an. Uberprufen Sie die Steckerverbindungen und die inneren Drahte des Verbindungskabels auf festen
Sitz.

Vagabundierender Strom

Wird der Drahtantrieb wahrend des Schweiens an einer Kranaufhdngung betrieben, kann Schweistrom Uber
das Hebezeug auf den Kran Ubertragen

werden.
2.6.8. Drahtgeschwindigkeitt
1. DrUcken Sie die Brennertaste, um zu prufen, ob der Drahtantrieb und das Display korrekt funktionieren.

Nach fUnf Sekunden startet das Drahtantrieb mit reduzierter Geschwindigkeit. An der Vorderseite des Drahtantrie-
bes blinkt ,,INC".

2. Um die Drahtférdergeschwindigkeit auf 10 m/min zu erhdhen, lassen Sie die Brennertaste los und dricken Sie sie
erneut..

2.6.9. Display

Beim Drehen des Drehknopfes zeigt das Display den voreingestellten Strom ohne Last. Nach 1,5 s zeigt es die ein-
gestellte SchweiBstromstarke der Fernbedienung an, wenn diese angeschlossen ist. Beim Schweien wird nach 1,5
s der SchweiBstrom angezeigt. Die Spannung wird nur beim SchweiBen angezeigt. Nach dem SchweiBen werden
die Daten gespeichert.
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2.6.10. 2T/47/4S/PunktschweiBfunktion
Die Maschine arbeitet in vier Modi: 2-Takt, 4-Takt, 4S-Takt und Punkten.

2T (2Takt)
Die Betriebsart 2-Takt ist fUr kurze manuelle SchweiBarbeiten vorgesehen.
1(A)A
Release
Press torch switch :
|(Set) ......................
Wire
Pre-gas feeding Post-gas
_________________ .‘,| i
0 t1 t2 t3 t4 t(s)

O~t1: Durch Drucken der Brennertaste beginnt das Gasvorstromen fUr die gewdahlte Dauer.
t1~t2: Nach der Gasvorstromzeit startet die Maschine das Einschleichen.
2: Nach dem Einschleichen und Erreichen des NennschweiBstroms be-ginnt die Maschine zu schweilen.

t3~t4: Beim Losen der Brennertaste stoppt die Steuerung den Schweilpro-zess automatisch, der Strom geht auf
Null und das Gasnachstréomen beginnt fUr die gewdhlte Dauer.

Gasvorstrom- und Gasnachstromdauer liegen im folgenden Bereich:
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4T (4-Takt manvuell)

Die Befriebsart 4-Takt ist fUr lange SchweiBarbeiten mit manuellem Gasvor- und Gasnachstrémen vorgesehen.

1(A) A
p h Press and release
re_sts I:orc . Release
_.switch P >
I(set)| - oo E
Pre-gas Post-gas
___________________________________ » ’I
0 t1 t2 t3 t(s)

0...11: Durch Drucken der Brennertaste beginnt das Gasvorstromen fur die gewdhlte Dauer.
t1...12: Nach der Gasvorstromzeit startet die Maschine das Einschleichen.

t2: Nach dem L&sen der Brennertaste und Erreichen des NennschweiBstroms beginnt die Maschine zu schwei-
Ben.

3...14: Beim L&sen der Brennertaste stoppt die Steuerung den SchweiBprozess automatisch, der Strom geht auf
Null und das Gasnachstrémen beginnt fUr die gewdhlte Dauer.

Gasvorstrom- und Gasnachstromdauer liegen im folgenden Bereich:
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4S (Super 4-Takt)

Die Betriebsart Super 4-Takt ist fUr lange SchweiBarbeiten mit drei sich ndernden SchweiBstrémen vorgesehen.

14
Release Release
Press torch switch Press torch switch
............................................................ > »
Q8O froveoeerremrrememninrecs :....*‘ : :
SRR .. _Istart=IsetX (50%~180%)
I(start)|-......coooovo : g :
I(set) - : ‘ :
80% oo, ‘ ................................ ' ....... ,
509 | .- N | Istop=IsetX (20%~80%)
fo | -....-..-.-..-....--....?0 “ :
|(stop) ........................................ .............. ..................... , ............ "’ :/
20% R B .................... ................................ ........................ .‘.? I
p ¥V'r§ EUF()05|1°P39 t)gme ‘Downslope time Post
re-gas feedin § .1~3s): : ~ : ost-gas
_________________ Jeeding] Plakinel < (0:1738), Fostioss -
0 t1 t2 t3 t4 t5 t6 t7 t8 t(s)

0...t1: Durch Drucken der Brennertaste beginnt das Gasvorstromen fUr die gewdhlte Dauer.
t1...12: ach der Gasvorstromzeit startet die Maschine das Einschleichen.
12...13: Die Maschine beginnt mit Startstrom zu schweiBen.

13...t14: Nach dem L&sen der Brennertaste wird der Startstrom Uber die Zeitfunktion (Up-Slope) zum Hauptschweil3-
strom angehoben.

t4...15: Die Maschine schweiBt mit eingestellfem Hauptschweilstrom.

t5...17: Durch erneutes Dricken der Brennertaste wird Uber die Zeitfunktion (Down-Slope) der HauptschweiBstrom
zum Endkraterstrom abgesenkt.

7...18: Beim Losen der Brennertaste stoppt die Steuerung den SchweiBprozess automatisch, der Strom geht auf
Null und das Gasnachstromen beginnt fir die gewdhlte Dauer.

Parameter Display Min. Max.

Gasvorstromdauer Pre Gas 0.1s 1.0s

Startstrom STA 50% 180%

Upslope-Dauer uP 0.1s 3.0s

Downslope-Dauer Do 0.1s 3.0s

EndkraterfOlldauer Sto 20% 80%
0.5s 10s

Gasnachstrdomdauer Pos Gas Im Display erscheint *Auto”, d.h., dass die Gasnach-
stromdauer automatisch in Synergie mit dem Strom-
wert und der SchweiBdauer eingestellt wird.

21



PunkischweiBBfunktion

Mit der PunktschweiBfunktion ist eine zeitlich definierte PunktschweiBung durchfUhrboar.

1(A)A
Release Release Release
Press torch switch (Caset)
Presstorchswitch (Case2) L
Presstorchswiteh (Case3) o .

|(set) ........................
Defined time(0.5~10s)
. >
Wire :
Pre-gas feeding - Post-gas | Post-gas
................................ ) IR A
e ] ey R
0 t1 t2 t3 t4 t5 t(s)

0...t1: Durch DriUcken der Brennertaste beginnt das Gasvorstromen fUr die gewdhlte Dauer.
t1...12: Nach der Gasvorstromzeit startet die Maschine das Einschleichen.
t2: Nach dem Einschleichen und Erreichen des NennschweiBstroms beginnt die Maschine zu schweiBen.

t3:  Durch Loslassen der Brennertaste wdhrend der definierten Zeit wird der SchweiBprozess sofort unterbrochen,
siehe Fall 1 beim t3-Punkt in der Abbildung.

t4/t5:Die Steuerung stoppt den SchweiBprozess automatisch nach Ablauf der definierten Zeit, siehe Fall 2 und 3.

Der Strom geht auf Null und das Gasnachstréomen beginnt fUr die gewdhlte Dauer. Der Bereich der definier-
ten Zeit liegt zwischen 0,5s...10,0s.

The pre-gas fime and post-gas time couldn’t be adjusted under spot welding mode.
* Drahtdurchmesser / Gasauswahl

Das beim Schweien verwendete Gas entspricht der Art des Drahtes (einschlieBlich Material und Durchmesser),
und Material und Durchmesser des Drahtes beeinflussen die Lichtbogenausldsung, das SchlieBen des Licht-
bogens sowie den maximalen und minimalen Strom.

¢ Ausgangsspannung

Steuerung der Ausgangsleistung, die Maschine arbeitet in einem konstanten Stromzyklus am Start und geht dann
in eine konstante Spannung Uber, wobei eine Dynamik durch variable Induktivitéat gesteuert wird
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2.6.11 Indukdtivitat
Wert erhdhen = feine Tropfen und weniger Hitze; Wert reduzieren = grobe Tropfen und mehr Hitze.
2.6.12 Lichtbogenldnge

Wert erhdhen = kUrzere Lichtbogenldnge + niedrigere Spannung; Wert reduzieren = Idngere Lichtbogenldnge +
héhere Spannung

2.6.13 Anti Stick

Anti-Stick schaltet die SchweiBstromquelle ab, wenn der Kurzschluss I&nger
als 0,3 s dauert..

2.6.14 Strombegrenzung

Wenn der Lichtbogen zu lang wird, wird der Strom geringer.

2.6.15 Hot Start

Auch Anlaufstrom genannt, fogt zusatzlichen Strom zum SchweiBstrom hinzu, um das Zonden des Lichtbogens zu
erleichtern. Der zusatzliche Strom wird Uber den Wert ,,AF* eingestellt.

Zus@tzlicher Strom = | x AF (%)

SchweiBstrom

Beispiel:
Lusatzlicher Strom =200 A x AF (50 %) = 100 A

Anlaufstrom = | + zusGtzlicher Strom

SchweiBstrom

Somit betragt der Anlaufstrom insgesamt 300 A. Nach dem ZUnden senkt sich der Anlaufstrom auf den voreinge-
stellten SchweiBstrom ab.

Die Absenkdauer hangt vom Wert des zusdtzlichen Stroms ab. Die Geschwindigkeit betrégt 200 A/s. Betragt der
zus@tzliche Strom 100 A, so betrégt die Absenkdauer 0,5 s.

Der Wert ,,AF" kann zwischen 0 und 250 % eingestellt werden. Der Wert ,,AF* kann nicht im Synergiemodus einge-
stellt werden.

Wenn das rechnerische Ergebnis groBer ist als der MaximalschweilBstrom, wird das Endergebnis auf den Maximal-
schweiBstrom begrenzt.

A
| (A)

Hot start N T T """
: Added current = lwelding current X (AF%+1)

Welding  |-oooooo_1 ] N v

current i i
< Slope !
! down |
o - >

0 Arc striking T (S)

AF verfugt Uber interne voreingestellte Werte, die nicht gedndert werden kénnen, wenn der Synergy STICK /
MMA-Modus ausgewdanhilt ist.
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2.6.16 Arc Force

Auch Lichtbogendruck genannt, stabilisiert den Schweistrom wahrend des SchweiBprozesses, um Unterbrechun-
gen wahrend des SchweiBens zu unterbinden.

Die Intensitat der Stabilisierung hangt vom eingestellten Wert ,AF* ab.
ARC FORCE = ISchweistrom * AF (%)

Der Wert ,,AF" kann zwischen 0 und 250 % eingestellt werden. Der Wert AF* kann nicht im Synergiemodus einge-
stellt werden.

Wenn das rechnerische Ergebnis groBer wird als der Maximalschweilstrom, wird das Endergebnis auf den Maxi-
malschweiBstrom begrenzt.

u(v)
Voltage
Arc force (Adjust by the AF)
Lo e, S, >
0  Welding current | (A)

AF verfugt Uber interne voreingestellte Werte, die nicht gedndert werden kénnen, wenn der Synergy STICK/
MMA-Modus ausgewanhlt ist.
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2.6.17 JOB and PRG
Einstellen der SchweiBparameter fir Jobbetrieb

Die SchweiBstromquelle erlaubt fUr jede Triade (Kennlinie) das Speichern von individuellen Parametereinstellun-
gen. Diese Parametereinstellungen erden als Job gespeichert. Pro Triade (Kennlinie) kbnnen bis zu 50 Jobs gespe-
ichert werden. Die Einstellung der Parameter erfolgt Uber ein Konfigurationsmenu. DrUcken Sie lange den rechten
Drehknopf, um das KonfigurationsmenuU zu &ffnen.

Pos. Item Bereich Beschreibung

FO2 SchweiBmodus 1-4 1: manueller SchweiBmodus (Syn Off)
2: Synergie-SchweiBmodus

3: Puls-SchweiBmodus

4: Doppelpuls-SchweiBmodus

FO4 Dauer Upslope 0-5s Nur S4-Takt oder Roboterbetrieb is "1", "2", "3" or "4", it is
effective.
FO5 Startstrom 60% -150% Wenn Wert FO4>0
FO6 Davuer Lichtbogens- [ 0-5s Nur im Roboterbetrieb
tart
FO7 Dauer Downslope 0-5s Nur S4-Takt order Roboterbetrieb
FO8 Stoppstrom 20% -80% Wenn Wert FO7>0.
FO9 Davuer Lichtbogens- [0-5s Nur im Roboterbetrieb
topp
FO10 | SchweiBstrom Min-max Einstellung des SchweiBstroms
FOTT Lichtbogenldnge -50 -+50 Einstellung der Lichtbogenldnge
FO12 | SchweiBspannung 12.0V-40.0V/45V Der maximale Wert h&ngt von der Leistung ab -

40V fOr DYNAMIG 560

FO13 Drahtférder- 1.5-24.0 m/min Einstellung der Drahtférdergeschwindigkeit
geschwindigkeit

FO14 Dynamik - Induc- -50 -+50 Einstellung der Dynamik
tance

FO15 BBT -10-+10 Einstellung der BBT-Modifikation

FO16 Lift MIG On/Off Ist die Funktion ,an", leuchtet die LED am vorderen

Bedienmodul, wenn diese Funktion Uber den HaSKey
gesperrt ist, blinkt die LED eine Weile und geht
dann aus.
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Pos. ltem Bereich Beschreibung
FO17 | Pulsfrequenz 0.5-4.0 Frequenz, wenn doppelter Pulstakt akfiv ist.
FO18 |Balance 20% -80% Verhdltnis Niedrigpuls zu Hochpuls bei Doppelpuls.
FO19 Level 30% -90% Pulss’rrqm des Niedrigpuls in Prozent des eingestellten
SchweiBstroms.
FO20 [SchweiBdauer 0.1-25s Nur fUr Punkfen
FO21 aoetéer Gasvorsiro- 0.1-5.0s Einstellung Gasvorstromen
FO22 Hot start 0-10 Nur fUr Puls- oder Doppelpuls
e Wert blinkt = Job vorhanden, beim Speichern wird
FO50 [Jobnummer 1-50 dieser Uberschrieben
e Wert leuchtet konstant = Job frei

Die Anweisungen fUr die Parameter sind in der folgenden Abbildung dargestellt.

14
1500/0 ........................................................... ‘,‘
""""" Istart=lsetX (60%~150%)
I(start)
I(set) :
90%
B0% | E Istop=isetx (50%~90%)
I(stop) ........................................ .............. ,‘
BO% | .................... ................................ B R B
p ; Wé':e Artc start ?Upt'5|°Pe§ :Down-slope i Arc stop Post
re-gas feedin ime : time : i : ost-gas
................. »I(% 4)4» <t|me><t|me> %
0 t1 t2 t3 t4 t5 t6 t7 t8 t(s)
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Die Anweisungen fUr die Parameter Strom, Pulsfrequenz, Balance und Pegel sind in der folgenden Abbildung
dargestellt. Der Spitzenstromwert ist adaptiv und seine GréBe wird durch den Wert von Gleichgewicht, Pegel
und voreingestelltem Strom bestimmt, da die Energie im Bereich A gleich dem Bereich B ist.

I(A) A
E.g. : Level=60, Balance=70
(peak) 70% 70%
peak)p----oeeeee ———— e
|(Set) REAERRRAES EEELEE R SRLEEEEY CECLERREERE, ELLSLLERIIERRIEERERERS ERRES
0 HULAICACARES PR S S SRR
60% 30% 30%
0 >
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Beschreibung fir PRG

Sie kdnnen den PRG Uber die Fernbedienung einstellen. Jede PRG-Nummer kann 50 Datensétze speichern.
Der PRG kann insgesamt 500 Datensdtze speichern. Einzelheiten finden Sie in der folgenden Tabelle.

Nr.. Material Draht Schutzgas

1* SG2 0.8 100% (CO,)

2 SG2 0.8 82%-18% (Ar-CO,)

3 SG2 0.8 92%-8% (Ar-CO,)

4 SG2 0.8 91%-4%-5% (Ar-O,- CO,)
5* SG2 1.0 100% (CO,)

é SG2 1.0 82%-18% (Ar-CO,)

7 SG2 1.0 92%-8% (Ar-CO,)

8 SG2 1.0 91%-4%-5% (Ar-O2- CO,)
9* SG2 1.2 100% (CO,)

10 SG2 1.2 82%-18% (Ar-CO,)

1 SG2 1.2 92%-8% (Ar-CO,)

12 SG2 1.2 91%-4%-5% (Ar-O2- CO,)
13 SG2 1.6 82%-18% (Ar-CO,)

14 SG2 1.6 92%-8% (Ar-CO,)

15 SG2 1.6 91%-4%-5% (Ar-O,- CO,)
16 CrNi 0.8 98%-2% (Ar-CO,)

17 CrNi 1.0 98%-2% (Ar-CO,)

18 CrNi 1.0 97%-3% (Ar-O,)

19 CrNi 1.2 98%-2% (Ar-CO,)

20 CrNi 1.2 97%-3% (Ar-O,)

2] AlSi 1.0 100% (Ar)

22 AlSi 1.0 70%-30% (Ar-He)

23 AlSi 1.2 100% (Avr)

24 AlSi 1.2 70%-30% (Ar-He)

25 AlSi 1.6 100% (Ar)

26 AlSi 1.6 70%-30% (Ar-He)

27 AlMg 1.0 100% (Ar)

28 AlMg 1.0 70%-30% (Ar-He)

29 | AMg 1.2 100% (Ar)

30 AlMg 1.2 70%-30% (Ar-He)

31 AIMg 1.6 100% (Ar)

32 AlMg 1.6 70%-30% (Ar-He)

33 CusSi 0.8 Standard 100% (Avr)

34 CusSi 0.8 Special 100% (Ar)
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Nr.. Material Draht Schutzgas

35 Cusi 0.8 Standard 98%-2% (Ar- CO,)
36 CusSi 0.8 Special 98%-2% (Ar- CO,)
37 CusSi 1.0 Standard 100% (Avr)

38 CusSi 1.0 Special 100% (Ar)

39 CusSi 1.0 Standard 98%-2% (Ar- CO,)
40 CusSi 1.0 Special 98%-2% (Ar- CO,)
a1 Cusi 1.2 Standard 100% (Ar)

42 Cusi 1.2 Special 100% (Ar)

43 CusSi 1.2 Standard 98%-2% (Ar- CO,)
44 CusSi 1.2 Special 98%-2% (Ar- CO2)
45 FLUXBS 1.0 Standard 82%-18% (Ar-CO,)
46 FLUXBS 1.0 Special 82%-18% (Ar-CO,)
47 FLUXBS 1.2 Standard 82%-18% (Ar-CO,)
48 FLUXBS 1.2 Special 82%-18% (Ar-CQO,)
49 FLUXBS 1.6 Standard 82%-18% (Ar-CQO,)
50 FLUXBS 1.6 Special 82%-18% (Ar-CO,)
51 FLUXRU 1.0 82%-18% (Ar-CO,)

52 | FLUXRU 1.2 82%-18% (Ar-CO,)

53 | FLUXRU 1.2 82%-18% (Ar-CO,)

Hinweis: Die Zahlen mit * bedeuten, dass sie nur fUr synergistisch modus verwendet werden.
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2.6.18 Special Options
Fernbedienung (Typ RC 102)

Die Fernbedienung ist mit dem Drahtantrieb verbunden. Mit Hilfe der Fernbedienung werden die Drahtférderge-
schwindigkeit und die Spannung reguliert. Der aktuelle Wert, der an der SchweiBstromquelle eingestellt ist, kann
mit der Fernbedienung ausschlieBlich verringert werden.

Wagen (SchweiBtraktor)

Die DYNAMIG-Stromquelle kann mit einem automatischen / manuellen Wagen
ausgestattet werden.

Der automatische oder der manuelle SchweiBwagen kann an den Drahtvor-
schub angeschlossen werden. Seine Bewegungsgeschwindigkeit wird durch
den Drahtvorschub gesteuert, wenn er mit dem automatischen Wagen verbun-
den ist, oder er wird vom Wagen selbst gesteuert.

Digital-SchweiBbrenner

Digital-, MIG/MAG- oder WIG-SchweiBbrenner kbnnen Uber Plug-and-Play angeschlossen werden. Die SchweiB-
stromquelle erkennt diese und nimmt den Betrieb im SMART-Modus auf. Der SMART-Modus beinhaltet eine Auto-
matik mit neuen Funktionen, wenn spezielle Brenner an die Schweistromquelle angeschlossen werden. Die Funk-
tionen des MIG/MAG-Brenners sind wdahlbar, z. B. luftgekUhlter SchweiBbrenner, wassergekUhlter SchweiBbrenner,
Digitalbrenner, Spulenbrenner, Push-Pull-Brenner etc. Die Funktionen des WIG-Brenners sind wahlbar: luftgekUhilt,
wassergekUhlt, digital. Wenn ein Digital-SchweiBbrenner angeschlossen ist, wird am Display des vorderen Bedien-
moduls fUr 1,5 s ,,dig-t* angezeigt.

Push-pull welding torch

The push-pull function is plug-and-play-capable. The control of the push-pull welding torch is automatic at the
front of the wire drive.
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3.

Hi

Inspektion auspacken
Hinweis: Vermeiden Sie, dass Staub oder andere Verunreinigungen in das Gerdt gelangen.
1. Offnen Sie die Verpackung und stellen Sie das Gerdt auf eine stabile, trockene horizontale Oberfléche.

2. Vergewissern Sie sich, dass das Gerat und alle seine Komponenten wdhrend des Transports nicht beschadigt
sind.

3. Prifen Sie, ob die Ware mit den bestellten Produkten Gbereinstimmt.
4. Typenschild, Warnschild und Seriennummer anzeigen.

* Warnschild: In der Regel oben auf der Haube. Lesen Sie vor dem Gebrauch das Warnschild auf der SchweiB-
stromquelle sorgfdltig durch. Das Etikett nicht abdecken, beschmieren oder abreien.

e Seriennummer: Im Allgemeinen auf der RUckseite oder der Unterseite des Gerats angebracht. Die Seriennum-
mer des Schweilgerdts ist eindeutig, insbesondere wenn Gerdte repariert und Ersatzteile bestellt werden.

* Typenschild: Das Typenschild ist normalerweise an der RUckseite oder am Boden des Schweigerdts ange-
bracht. Die Parameter auf dem Typenschild kénnen als Referenz verwendet werden.

Warning label

Serial number

—— Nameplate

\/d

nweis: Diese Zeichnung dient nur als Referenz. Wenn es nicht der tatsdchlichen Situation entspricht, beziehen Sie
sich bitte auf das physische Objekt.
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Standardkonfiguration

Die Konfiguration des SchweiBgerats DYNAMIG 560 kann in LuftkUGhlung und WasserkUhlung unterteilt werden.

Standardkonfigurationen sind in den folgenden Tabellen aufgefihrt.

Die

. Menge .
Model Teile (PCS) Markierung
SchweiBstromquelle 1 -
Wagen 1 -
WasserkUhlung 1 -
Gehdusesatz fir WasserkUhlung 1 -
With routine, unified, remote
Drahtantrieb 1 conftrol adjustment and JOB
function
Rader fUr Drahtantrieb eingestellt 1set Zwei Satze UniversalrGder
Schweissbrenner halter 1 -
DYNAMIG 560
Verbindungsschlauchpaket 1 50mm?, L=5m
MIG schweissbrenner 1 European interface
Erdungsklemmensatz 1 -
. Geeignet for1.0/1.2

Drahtantriebschlauch ] SchweiBdraht

0.8/1.0 mm 2 Type V
Drahtvorschub- | 1-2/1.6 mm 2 Type Vv
rolle 0.8/1.0 mm 2 Type U

1.0/1.2 mm 2 Type U
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4. Installationsanweisung

In diesem Dokument wird die Installation der WasserkUhlungs-Standardkonfiguration des SchweiBgerdts DYNAMIG
560 vorgestellt.

Wire Feeder

)

Kit Storage

NIY
N

Power Source

Water Cooler Unit
]
e ————
% % Trolley

‘ ®

I
SN

l

e

Die KUhleinheit besteht aus zwei SGtzen: Gehdusesatz fUr KUihlergestell und Einbausatz mit KGhlereinschub.

TammpL it = Tamsn

Housing kit Water cooler slot Water cooler unit

33



4.1. Install Halterungssatz fir SchweiBbrenner
1. Losen Sie die vier Kunststoffabdeckungen an der Seitenwand der chweiBstfromquelle.
2. Befestigen Sie an der rechten Seitenwand die Halterung mit vier Schrauben Mé, siehe Abbildung.

M6%x14 mm

4.2. Install Water Cooler Unit and Trolley
1. Remove the screws in the back side of housing kit for water cooler slof, and take off the back panel.
2. Remove the gas meter and connection hose package in the housing kit for water cooler slot.

3. Put the housing kit for water cooler slot on the frolley, then fix the housing kit for water cooler slot and trolley
with screws.

M5x12mm
¥
| e
M6x14 mm
' ' !
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4. 6. Schieben Sie den KUhlereinschub in das KUhlergestell ein. Befestigen Sie mit den vier Schrauben M5 x 12

den KUhlereinschub am KUhlergestell.

<

5. Entfernen Sie die Schrauben an den beiden Seiten des Gehduses.

neuet:taa::]

6. Offnen Sie die beiden Seitenabdeckungen des Gehduses.

7. Entfernen Sie die Kunststoffabdeckung oben am Gehd&usesatz und ziehen Sie den Anschluss aus der Offnung.

8. Verbinden Sie die 3 Erdungskabel des Gehduses mit der Seitenabdeckung, schlieBen Sie die Seitenabdeckung
und ziehen Sie die Schrauben fest.

9. Losen Sie die 6 Schrauben an den beiden Seiten des Gehduses.
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10. Entfernen Sie die 6 Schrauben an den beiden Seiten der Stromquelle.

11. Offnen Sie die Kunststoffabdeckungen am Boden der SchweiBstromqguelle und oben auf dem KUhlergestell.
12. SchlieBen Sie die Klemmen an, siehe Abbildung.

FUr diesen Vorgang mussen drei Personen zusammenarbeiten, von denen zwei die Sfromquelle anheben und der
andere die beiden Terminals verbindet.

i
=

Ea
— £

13. Stellen Sie die SchweiBstromquelle auf das KUhlergestell. Die vier FUBe der SchweiBstromqguelle mUssen auf die
oberen Lécher des KUhlergestells ausgerichtet sein, siehe Abbildung.
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14. Befestigen Sie die beiden Seiten des Gehduses und der Stromquelle mit M5-Schrauben und ziehen Sie die 6
Schrauben an den beiden Seiten des Gehduses an.

2 E

15. Je nach Benutzeranforderung kann die Gasflaschenhalterung ausgewdahlt und an der Sfromquelle installiert
werden. Und die Gasflasche kénnte hier platziert und per Kette festgezogen werden.
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4.3. Installation Drahtantrieb

The wire feeder is fixed on the top of the power source. It has two types: with feet (standard) and with wheel
(optional), see the table below for details.

Optionen Menge Teile

id

(M3)

Drahtan-trielb mit FOBen

(150mm)

i

T

(MS)

1 (185mm)
Drahtan-trielb mit R&dern

2 e
(M)

1 tie
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Assembly Steps (with feet)

1. The power source with feet is fixed well before it leaves the factory, it is no need to install, if you want to
change the feet, see the figure below.

s M5x12mm Befestigen Sie den Brenner-
i o halter

2. Befestigen Sie die Schraube Mé x 14 am Boden des Brennerhalters..

M6%x14mm
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Installationsskizze - Drahtan-trieb mit Radern

1. Befestigen Sie die Rader und den Brennerhalter und befestigen Sie dann den Drahtvorschub an der Stromqguel-
le.

S Befestigen Sie den Brenner-
‘:‘ " 1 1 halter
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4.4 Anschluss-Skizze
Ruckseite - MIG/MAG-Modus

Bei Anschluss an das GaskUhl CHP sollten die blauen und roten Steckdosen am WasserkUhler kurz mit einem
Brickenrohr verbunden werden. Und die Schnellbuchsen an der RUckseite des Drahtvorschubgerdts sind nicht
angeschlossen.

~

- . m om omom o omom
NS

2

Bei Anschluss an das wassergekUhlte CHP sollten die blauen und roten Steckdosen an der Vorderseite des Draht-
vorschubgerdats kurz mit einem Brickenrohr verbunden sein, wenn ein GaskUhlbrenner verwendet wird.
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Vorderseite - MIG/MAG-Modus

Die SchweiBstromquelle kann mit einer Fernbedienung ausgestattet wer-den, um den SchweiBstrom und die
Drahtférdergeschwindigkeit extern einzustellen.

Wird der SchweiBbrenner gasgekuhlt, mUssen am Drahtantrieb vorn die WasseranschlUsse Uberbrickt werden.

Gasgekuhlter
a SchweiBbrenner

Flussigkeitsgekuhlter
Schwei3brenner

- m m om om om

(i

I

TS, T

[l

L

Fernbedienung

42



4.4. SchweiBvorgang
4.4.1 Preparing for Welding

Vor dem SchweiBen muss der Bediener die Ger&tekomponenten Uberprifen und sicherstellen, dass sie sich in
einem normalen Zustand befinden.

¢ Kihleinheit testen

1 BefUllen Sie den Behdlter mit KGhIflUssigkeit bis die FUllstandsanzeige an der RUckwand der SchweiBstromqguelle
den maximalen FUllstand anzeigt.

2 SchlieBen Sie am blauen Kihlanschluss den Uberbrickungsschlauch an, sieche Abbildung.

=

Connect to the red fast socket of
connection hose package

3 Starten Sie die SchweiBstromquelle.

4 Dricken Sie die Brennertaste. Die KUhleinheit startet und arbeitet fOr 15 s. KUhIflssigkeit IGuft aus dem blauen
Wasseranschluss, durch den Uberbrickungsschlauch in den Auffang-behdlter.

Wenn keine KUhlIflissigkeit austritt, wenden Sie sich an die IWELD Service.
5 Wenn KUhIflussigkeit austritt, schalten Sie die SchweiBstromquelle aus.

SchlieBen Sie das offene Ende des Uberbrickungsschlauches an den roten Kihlanschluss an, siehe Abbildung.
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6 AnschlieBen der Steckdose wie in der Abbildung unten dargestellt.

Connect to the blue fast socket of
connection hose package

L N L A | I

z Y 7 ) Connect to the red fast socket of
L d L Q .

4 A4 A4 N L A

g Y ¢ Y ¢ Y ¢ ) connection hose package

L J L A4 J L Q

L QL J L QL \Y

L J L Qd L Q L Q

L Q L S L S L 0}

L QL QL QL \Y

L N L N L N L A

— )

7 . Starten Sie die SchweiBstromquelle.

8 Dricken Sie die Brennertaste. Die KUhleinheit startet und arbeitet fir 15 s. KihIflussigkeit Iauft durch den Uberbri-
ckungsschlauch. Die KUhleinheit ist funktionsfahig.

Wenn keine KihlfiUssigkeit durch den Uberbrickungsschlauch flieBt, wiederholen Sie die vorher genannten Hand-
lungsanweisungen aus diesem Kapitel. Wenn wiederholt keine KUhlflussigkeit geférdert wird, wenden Sie sich an
die IWELD Service.

Funktionsprifung der Kiihleinheit
Lange Zeiten der Inaktivitat kbnnen Schéden an der KUhlpumpe oder Prob-eme beim Neustart verursachen.

* Gas von Hand
1. Drehen Sie das Ventil an der Gasflasche/Ringleitung auf.

2. Stecken Sie das Gasmessrohrchen auf den SchweiBbrenner.

3. DrUcken Sie die Taste am Bedienmodul an der Seitenwand des Drahtantriebes.

4. Beobachten Sie, ob das Gasmessrohrchen den geforderten Wert anzeigt.

5. Dricken Sie die Taste erneut, wenn Sie die gewUnschte Gasmenge eingestellt haben.
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* Drahtforderung

Der externe Drahtantrieb wird fir das MIG/MAG-Verfahren mit Hilfe des Verbindungsschlauchpaketes (CHP) an
die SchweiBstromquelle angeschlossen.

Optionale Kabelldngensind 1,4m,2m, 5m, 10 m, 25 m und 35 m.

Die Drahtférdergeschwindigkeit kann nur fir das MIG/MAG-SchweiBen im manuellen Modus in einem Bereich
zwischen 1,5 - 24 m/min gewdhit werden. Bei den anderen drei MIG/MAG-Verfahren wird die Vorschubgeschwin-
digkeit automatisch von der Software vorgegeben.

Die Antriebsrollen mUssen mit dem Drahttyp und dem Drahtdurchmesser Ubereinstimmen, siehe Tabelle unten.

Drahttyp Gas Typ Rollenmarkierung Nut
100%CO, 0.8 -1.0mm \%
Steel (Fe) 82%Ar+18%CO, 1.0-1.2mm \%
92%Ar+8%C0O,2 1.2-1.6mm Vv
Edelstahl 98%Ar+2%CO, 1.0-1.2mm Y
Flux (self-shielded) - 1.0-1.2mm K
100% CO2
Flux (gas-shielded) (75~80)%Ar+(25~20)% 1.0-1.2mm K
CO,
0.8 -1.0mm U
Aluminium (Al) 100%Ar 1.0-1.2mm U
1.2-1.6mm U

Der Austritt des SchweiBdrahtes aus der Kontaktspitze kann zu Verletzungen der Hand, der Augen oder des Ge-
sichts fhren.

* H&nde oder andere Kérperteile von der Kontaktspitze fern halten, wenn der Drahtantrieb geprUft wird.

* Wahrend des Betriebes, mUssen alle Abdeckungen und Klappen geschlossen und ordnungsgemdaR befestigt
sein.

1. Setzen Sie die Drahtspule auf die Rolle auf, sodass sie sich gegen den Uhrzeigersinn dreht.

2. Stellen Sie sicher, dass die Drahtspule richtig und fest auf der Rolle sitzt und justieren Sie dann die Feststellschrau-
be.

3. FUhren Sie den Draht durch die Antriebsrollen bis zum Brenneranschluss des Drahtantriebes.
4. Arretieren Sie die Antriebsrollen.

5. SchlieBen Sie den Brenner am Brenneranschluss des Drahtantriebes an.

6. DrUcken Sie die Brennertaste.

Der Draht wird mit einer Geschwindigkeit von 1,5 m/min geférdert. Nach etwa 2 Sekunden zeigt das Hauptdisplay
HlNCll‘

7. Lassen Sie die Brennertaste los und dricken Sie die Brennertaste erneut.

Der Draht wird jetzt mit einer Geschwindigkeit von 10 m/min geférdert.
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Der Drahtvorschub muss rechtzeitig gewartet werden. Bitte Uberprifen Sie den Drahtvorschub anhand der

nachstehenden Liste.

pressdruck

der Draht UbermdBig be-
ansprucht und es kommt
zu VerschleiBerscheinun-
gen.

Bauteil Prifaufgabe Beschreibung Action
Ist der Anpressdruck zu
gering, férdern die Rollen
) keinen Draht. Ist der An-
Andruckhebel Uberprufen Sie den An- pressdruck zu hoch, wird | Stellen Sie den Anpress-

druck neu ein.

Mittleres DrahtfUhrungs-
réhrchen

Uberpriufen Sie, ob sich
Ablagerungen oder
Schmutz im Rdéhrchen
oder an den Antriebsrol-
len befindet.

Ablagerungen und
Schmutz verschlechtern
die Drahtférderung.

Sdubern Sie die Bauteile.

Anftriebsrollen

Uberprufen Sie, dass die
Anftriebsrollen dem ein-
gesetzten Draht entspre-
chen

Abweichungen ver-
schlechtern die Drahtfor-
derung.

Passen Sie die Anfriebs-
rollen dem eingesetzten
Draht an.

Uberprifen Sie die Kon-
taktldche der Antriebs-
rollen.

Abgenutzte Kontaktfla-
chen verschlechtern die
Drahtférderung.

Tauschen Sie die An-
druckrollen aus.

Andruckrollen

Uberprifen Sie, dass sich
die Andruckrollen gleich-
maBkig bewegen.

Ist die Bewegung un-
gleichma@Big, fohrt dies zu
einem instabilen Licht-
bogen.

Tauschen Sie die An-
druckrollen aus.

Cable

Uberprifen Sie die An-
schlussleitungen auf Be-
schadigungen.

Beschd&digungen an den
Anschlussleitungen kdn-
nen zu Stérungen an den
Geréten fUhren.

Tauschen Sie die entspre-
chenden Anschlussleitun-
gen aus.

Uberprifen Sie die An-
schlussleitungen auf
festen Sitz.

Lose Anschlussleitungen
k&dnnen zu Stérungen an
den Gerdaten fUhren.

Befestigen Sie die An-
schlussleitungen.

Gasanschluss

Uberprifen Sie den Gas-
anschluss auf Beschadi-
gungen.

Ist der Gasanschluss be-
schédigt, tromt Gas aus.

Tauschen Sie den Gasan-
schluss aus.
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4.4.2 Setting Parameters
Auswahl manueller SchweiBmodus (Syn Off)
* Auswahl der SchweiBparameter im manuellen Modus bei Sperre des Synergiemodus
Die SchweiBparameter Drahttyp, Durchmesser und Schutzgas werden wie folgt ausgewdhlt.
1. Dricken Sie die Taste “Mode”, fUr etwa 2 Sekunden.
* Die aktuellen Einstellungen leuchten auf.
2. Wahlen Sie die entsprechenden Werte fUr Drahttyp, Drahtdurchmesser und Schutzgas aus.
e 2 Sekunden nach der Auswahl erléschen die LEDs. Die Auswahl ist gespeichert.
¢ Die Voreinstellungen sind abgeschlossen.
Auswahl der SchweiBparameter im manuellen Modus bei freigeschaltetem Synergiemodus

Die SchweiBparameter Drahttyp, Durchmesser und Schutzgas mussen im Synergiemodus vorausgewdahlt wer-
den.

1. DrUcken Sie die Taste “Mode”, um in den Synergiemodus zu wechseln.
¢ Die aktuellen Einstellungen leuchten auf.
2. Wahlen Sie die entsprechenden Werte fur Drahttyp, Drahtdurchmesser und Schutzgas aus.
3. DrUcken Sie die Taste "Mode”, um in den manuellen Modus zu wechseln.
e Die Auswahl ist gespeichert.
¢ Die Voreinstellungen sind abgeschlossen.
Auswahl synergischer SchweiBmodus
Folgende Synergiekennlinien stehen zur VerfGgung:
1. DrUcken Sie die Taste “Mode”, um in den Synergiemodus zu wechseln.
¢ Die aktuellen Einstellungen leuchten auf.
2. Wahlen Sie die entsprechenden Werte fUr Drahttyp, Durchmesser und Schutzgas aus.
e Die Auswahl ist gespeichert.

3. Stellen Sie Strom, Spannung, Drahtférdergeschwindigkeit, Materialdicke, Lichtbogenldnge und Drosselwirkung
am vorderen Bedienmodul des Drahtantriebs ein.

¢ Wenn Sie den linken Knopf drehen, zeigt das linke Display den eingestellten Strom und das rechte Display die
eingestellte Spannung an; mit einem nochmaligen Drehen kann der Strom erneut eingestellt werden.

e Das Drehen des rechten Knopfes stellt die Lichtbogenldnge ein. (Wert erhbhen = kirzere Lichtbogenldnge +
niedrigere Spannung; Wert reduzieren = [dngere Lichtbogenldnge + héhere Spannung)

* Drucken Sie auf den linken Knopf, zeigt das Display Drahtférdergeschwindigkeit und Spannung an, das Dre-
hen des linken Knopfes stellt dann Drahtférdergeschwindigkeit und Spannung ein.

e Dricken Sie erneut auf den Knopf, zeigt das Display die Materialdicke an, das Drehen des linken Knopfes stellt
dann die Dicke aufgrund des gewdhlten Materials ein.

e Der Strom andert sich automatisch beim Wechseln der Drahtgeschwindigkeit oder Materialdicke.
* Mit dem Drehen des Knopfes im Uhrzeigersinn kehren Sie zum Ausgangsstatus zurGck.
* Drucken Sie den rechten Knopf, um die Induktivit&t einzustellen.

(Wert erhdhen = feine Tropfen und weniger Hitze; Wert reduzieren = grobe Tropfen und mehr Hitze)
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Einstellen der SchweiBparameter fir Jobbetrieb.

So...

Unconfigured JOB
(JOB=0)

1. Halten Sie den rechten Knopf gedrUckt und lassen Sie ihn los, wenn die Anzeige
wie in der folgenden Abbildung blinkt

2. Wahlen Sie die zu bearbeitende Funktfionsnummer mit dem linken Knopf.

3. Konfigurieren Sie den Parameterwert mit dem rechten Knopf.

Beziehen Sie sich auf die Schritte 2 bis 3, um andere Parameter einzustellen.

4. Wdahlen Sie den F50 mit dem linken Knopf. Die Nummer flackert
nicht und zeigt damit an, dass die JOB-Nummer am Ende belegt ist.

5. Halten Sie den rechten Knopf gedrickt und lassen Sie ihn los, wenn das Display
Folgendes anzeigt.

6. Dricken Sie den rechten Knopf - oder die rechte Taste, um die Konfigu-
ration zu speichern. Nach der Konfiguration kann das Gerat mit der Arbeit begin-
nen.




So...

Ohne Jobbetrieb
(JOB>0)

1. Uberprifen Sie in der Seitenwand des Drahtantriebes, dass die richtigen
Einstellungen ausgewdhlt sind.

2. Drucken Sie kurz den rechten Knopf, um die Auswahl zu bestatigen. Nach der
Konfiguration kann das Gerat mit der Arbeit beginnen
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5. WIG-Schwei3en

5.1 Installationsskizze

Die SchweiBstromquelle kann mit einer Fernbedienung ausgestattet wer-den, um den SchweiBstrom extern einzu-
stellen.

5.2 Welding Operation

? Prifen Sie vor dem SchweiBen die Geratekomponenten und stellen Sie sicher, dass sie sich im Normalzu-
stand befinden.

1. Netzstecker in die Steckdose stecken und Hauptschalter drehen.
2. Durchmesser der Wolframelekirode entsprechend der WerkstUckdicke und des SchweiBstroms wdahlen.

3.  Dann den Stromwert einstellen.
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6. Stab-/Elektrodenhand-Schwei3en

6.1 Anschluss-skizze

Die SchweiBstromqguelle kann mit einer Fernbedienung ausgestattet wer-den, um den SchweiBstrom einzustellen.

Fernbedienung

6.2 Inbetriebnahme

INFO: Prifen Sie vor dem SchweiBen die GerGtekomponenten und stellen Sie sicher, dass sie sich im Normalzu-
stand befinden.

1. Netzstecker in die Steckdose stecken und Hauptschalter drehen.

2. Stab/E-Hand Modus mit der Taste “” wahlen.

* FUr das Stab/E-Hand SchweiBen gibt es zwei Verfahren: ,,Manueller Betrieb" und ,,Synergiebeftrieb".

3. Wahlen Sie mit der Taste ” das gewunschte Verfahren aus.
»Manueller Betrieb":

* Drehknopf drehen, um Stromwert, Hot Start, Lichtbogenstarke und Anti-Stick auf der Basis des Elektrodentyps
und -durchmessers, der Dicke des WerkstUcks und der SchweiBposition einzustellen.

»Synergiebetrieb”

e Um den Elektrodentyp auszuwdhlen, Taste “Type” dricken. Strom in Abhdngigkeit vom Elektrodendurchmesser,
der WerkstUckdicke und der SchweiBposition einstellen.

Mit dem Stab/E-Hand SchweiBverfahren kédnnen Stahl, Edelstahl, Aluminium etc. mit diesen fUnf Elektrodentypen
geschweiBt werden:6013/ RUTILE, 7018/ BASIC, 6010/ CEL, 4043/ ALU, CrNi/ RUTILE.

4, Beginnen Sie jetzt mit dem Schweilen
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7. Fugenhobeln

7.1 Anschluss-skizze

Die SchweiBstromquelle kann mit einer Fernbedienung ausgestattet wer-den, um den SchweiBstrom einzustellen.

7.2 Inbetriebnahme

§> Prifen Sie vor dem SchweiBen die Gerdtekomponenten und stellen Sie sicher, dass sie sich im Normalzu-
stand befinden.

1. Stecken Sie den Neftzstecker in die Steckdose.

2. Drehen Sie den Hauptschalter auf Ein.

3. Wahlen Sie mit der Taste den” ” Fugenhobeln.

4. Wahlen Sie den SchweiBstrom in Bezug auf Elektrodendurchmesser, Werkstoffdicke und SchweiBposition, aus.

Werkstoffdicke | 4-6 6-8 8-12 >10 >18
(mm)

Elektroden 4 6 7 7-10 >10
durchmesser
(mm)

SchweiBstrom [ 120-200 180-300 200-350 300-500 >500
(A)
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Fernbedienung montiert

Die Fernbedienung ist optional mit einem 5 m Anschlusskabel (méannlich-/ ménnlich) ausgestattet. Optional exis-
tieren Verlngerungskabel in den Ldngen 5 m oder 10 m.

) S}

Fernbedienung Anschlusskabel (5 m) Verlédngerungskabel (5 m/10 m)

Installationsskizze

\

J
4xSchrauben, 4xFUBe, 1xPlatte, 1xMagnet,
IXRC101 oder 1xRC102

Variante A mit 4 FGBen Variante B mit 2 FiBen
~N _\
—E>—-‘————-- —_————— L _
_29__‘______ —@—-‘—— L _
) J
Variante C ohne FUBe Variante D ohne FUBe, ohne Magnet
) )
—_———— - —_————— -
= —— — = X —_-—D— — — - -
J J
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8. SchweiBumgebung
8.1 Umgebungsbedingungen
Transport und Lagerung: -25 °C ...+55 °C

* Das Gerdt muss an trockener und sauberer Stelle gelagert werden. Dabei ist zu beachten, dass der KGhlluft-
durchsatz nicht beeintrachtigt wird. Gerat vor Sand oder Staub schitzen. Gerdt nicht in der Nahe einer War-
mequelle, Feuer oder SchweiBspritzern aufstellen.

Betrieb -10°C ... +40 °C

« Die Umgebungsluft muss frei von zu viel Staub, S&ure, korrodierenden Gasen, Substanzen oder Ahnlichem sein
(auBer denen, die im SchweiBverfahren selbst erzeugt werden).

Relative Luftfeuchtigkeit: bis 90 % bei 20 °C, bis 50 % bei 40 °C
Einsatzhohe (in m Uber Meeresspiegel) 1000

Neigung der Basis der SchweiBstromquelle bis zu 10°
Anschluss an die Hauptstromversorgung

DYNAMIG 560 SchweiBstromquellen haben die Funktion eines Unterspannungsund Uberspannungsschutzes. Wenn
die Wechselspannung unter 20 % von 380 V und Uber 15 % von 460 V liegt, ist dieser Schutz akfiv.
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8.3 SchweiBprobleme

Armaturen, SchweiBmaterialien, Umgebungsfaktoren und Versorgungsleistungen haben méglicherweise etwas
mit SchweiBen zu fun. Der Benutfzer muss versuchen, die SchweiBumgebung zu verbessern.

* Schwarzer SchweiBpunkt
Die Oxidation des SchweiBpunkts wird nicht verhindert. Der Benutzer kann Folgendes Uberprifen:

a) Stellen Sie sicher, dass das Ventil der Argonflasche gedffnet ist und der Druck ausreicht. Der Argonzylinder
muss wieder auf einen ausreichenden Druck aufgefullt werden, wenn der Zylinderdruck unter 0,5 MPa liegt.

b) Uberprifen Sie, ob der Durchflussmesser gedffnet ist und genigend Durchfluss hat. Der Benutzer kann je
nach SchweiBstrom einen anderen Durchfluss wahlen, um Gas zu sparen. Ein zu geringer Durchfluss kann
jedoch einen schwarzen SchweiBpunkt verursachen, da das Schutzgas zu kurz ist, um den SchweiBpunkt ab-
zudecken schlagen vor, dass der Argonfluss mindestens 5| / min befragen muss.

c) Uberprifen Sie, ob der Brenner blockiert ist.

d) Wenn der Gaskanal nicht luftdicht oder das Gas nicht rein ist, kann dies die SchweiBqualitét beeintrdchti-
gen.

e) Wenn die Luft in der SchweiBumgebung stark stromt, kann dies die SchweiBqualitét beeintréchtigen.
* Das Anhalten des Lichtbogens ist schwierig und leicht
a) Stellen Sie sicher, dass die Qualitat der Wolframelektrode hoch ist.

b) Wenn die Elekirode nicht getrocknet wird, fUhrt dies zu einem instabilen Lichtbogen, einem gréBeren
SchweiBfehler und einer schlechteren Qualitat.

c) Wenn Sie ein extra langes Kabel verwenden, verringert sich die Ausgangsspannung. Kurzen Sie daher das
Kabel.

* Ausgangsstrom nicht auf Nennwert

Wenn die Netzspannung vom Nennwert abweicht, stimmt der Ausgangsstrom nicht mit dem Nennwert Gberein.
Wenn die Spannung unter dem Nennwert liegt, kann der maximale Ausgang unter dem Nennwert liegen.

* W&hrend des Betriebs der Maschine stabilisiert sich der Strom nicht

Es gibt folgende Faktoren:

a) Die Netzspannung des Stromkabels wurde gedndert.

b) Es freten sch&dliche Stérungen durch das Stromnetz oder andere Gerdte auf

» Gasaustritt in SchweiBndhten

a) Prifen Sie, ob der Gasversorgungskreis undicht ist.

b) Prifen Sie, ob sich auf der Oberfidche Kleinteile wie Ol, Schmutz, Rost, Farbe usw. befinden.

c) Zu wenig Gasfluss oder zu viel Windkraft in der Arbeitsumgebung.
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9. Routinewartung

a) Staub regelmdaBig mit frockener Druckluft entfernen. Wenn das Schweigerat in einer Umgebung mit starkem
Rauch und verschmutzter Luft verwendet wird, muss der Staub mindestens einmal im Monat entfernt werden.

b) Der Druck der Druckluft muss auf das erforderliche Niveau abfallen, um Schdden an kleinen Bauteilen in der
Maschine zu vermeiden.

c) Untersuchen Sie die inneren elekirischen Verbindungen und stellen Sie einen einwandfreien Kontakt sicher
(insbesondere Stecker und Buchsen). Lockerungsfugen befestigen. Entfernen Sie im Falle einer Oxidation den
Oxidfilm mit Sandpapier und schlieBen Sie ihn erneut an.

d) Verhindern Sie, dass Wasser in die Maschine eindringt und dass die Maschine feucht wird. Wenn vorhanden,
féhnen und frocknen. Messen Sie die Isolierung mit einem Megaohmmeter, um sicherzustellen, dass sie fir die
Verwendung geeignet ist.

e) Wenn das SchweiBgerdt Idngere Zeit nicht benutzt wird, verpacken Sie das Gerat in der Originalverpackung
und lagern Sie es an einem trockenen Ort.
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VorsichtsmaBnahmen
Arbeitsplatz

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

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

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

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

Sicherheitsanforderungen:

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

1. BelUftung wdhrend den SchweiBarbeiten benutzt das Apparat hohen Strom, so dass die no-
tUrliche BelUftung nicht fUr das abkUhlen des Apparates ausreichend ist. Es muss eine entspre-
chende BelUftung gesichert werden, so dass der Abstand zwischen den Apparat und jedem
Gegenstand wenigstens 30 cm sein soll. FUr das entsprechendes Funktionieren und einer
guten Lebensdauer des Apparates muss eine entsprechende BelUftung gesichert werden.

2. Esist nicht erlaubt, dass der Wert der Intensitat des SchweiBstromes stdndig den maximal zu-
gelassenen Wert Ubersteigen soll. Die Uberlastung kiUrzt die Lebensdauer des Apparates oder
kann zu dessen Beschddigung fuhren.

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

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

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

Instandhaltung

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

2. Die entsprechende Erdung wird Uberpruft.

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

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

5. Beseitigen Sie regelmd@Big den Staub vom Apparat, mit trockenen und reinen Luftkompressor,
wo viel Rauch und unreine Luft ist, muss der Apparat taglich geputzt werden!

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

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

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

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 transformer welding machines the efficiency is increased by
more than 30%.

As a result 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-
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 at the
product data sheet.

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

ll. RAkdczi 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.

* Operator must be qualified!

ELECTRIC SHOCK: may be fatal

* 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 culting 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.

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

* Measures also should be taken to protect others in the ='0§

2

working area.

FIRE HAZARD

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

. . . : |

H.ove a fire extinguisher nearby |n. your reach! \\\
Noise can be harmful for your hearing IR
» Surface noise generated by welding can be disturb-

ing and harmful. Protect your ears if needed!
Malfunctions

e Check this manual first for FAQs. !a ‘;
e Contact your local dealer or supplier for further ad-

vice.




1. The Main Parameters

DYNAMIG 560

Cikksz&m
Inverter type |GBT
<  Water Cooling System v
(a4
W Digital Display v
L
O  Number of Programs 50
EMC v
Synergic Control v
Pulse v
Double Pulse v
Reverse Polarity - FCAW v
pa v
% O 27/47
5 2 2s1/4sT v
5 sPOT v
[N,
Portable Wire Feeder Unit v
Compact Design X
Number of Wire Feeder Rolls 4
o LTTIG v
=
o HFTG x
B puse DCTIG X
Arc Force v
<
=  Adjustable Arc Force v
>
Hot Start v
Accessories MIG Torch IGrip 500W
Optional MIG Torch IGrip 200W
Phase number 3
Rated input Voltage 400V AC £10%, 50/60 Hz
Max./eff. input Current 38A/27A
Power Factor (cos @) 0.7
Efficiency 85 %
500A @ 60%
i [e}
Duty Cycle (10 min/40 °C) 400A @ 100%
" MMA 20A-500A
E Welding Current Range MIG 18-500A
- TG 5A-500A
[2'4
= MMA 20.8V-40V
Output Voltage MIG 14.9V-39V
TG 10.2V-30V
No-Load Voltage 76.3V-92.2V (VRD-7.5 V+10%)
Insulation H
Protection Class IP23
Welding Wire Diameter 0.6-1.0mm
Size of Coil @ 270 mm, 15kg
Weight 56 kg
Dimensions (LxWxH) 1080 x 465 x 860 mm



WIRE FEEDER

Power supply 42V (50/60Hz)
Rated input current 2A

Wire feeding speed 1.5-24m/min
Gas pressure 0.5MPa
Protection class IP23

EMC class A
Weight (kg) 18
Dimensions (LxWxH) 661x212x395mm

WATER COOLER

Power supply 400V (3~50/60Hz)
Q.max 8L/min (pump)
H.max 15m
Rated input current 0.5A
Protection class IP23
Weight (kg) 30
Dimensions (LxWxH) 658x360x260mm



2. Panel Instruction

- Under the MIG/MAG mode, users need to set and operate both the power source and wire feeder.
- Under the TIG welding, STICK/MMA welding and arc gouging welding mode, users need to set and operate
the power source.

4 6 12 13

No. Description No. Description

1 Lifting eyelets 8 CO, heater power supply socket

2 Handle 9 Serial port

3 Control panel 10 Wire feeder communication connector
4 Main switch 11 Power supply cable

5 Negative connector (-) 12 Positive connector (+)

6 Remote control connector (5-pin) 13 Cooling Grid

7 Positive connector (+) - -




2.1

Control Panel

SOFTWARE
N° REV.

6010 CEL
4043 ALU

>410%  380~400~415VAC
<=16% 460VAC +10-15%

No./Knob Description

1 Main adjusting knob

2 Software version/error code display
Current display

3 It shows the error code, current value, set current
before welding, and real current in welding process.
Voltage display

4 It shows the output voltage in welding process, and

shows the input voltage value when pressing the
main adjusting knob.

Selection button for STICK, TIG and ARC gouging

mode.

If the wire feeder unit is connected, press or furning
MODE any of the knob or button on the wire feeder panel,

the power source turns into MIG/MAG mode.

Selection button for electrode type

Press it o select the type of electrode, including

6013/ RUTILE, 7018/ BASIC, 6010/ CEL, 4043/ ALU,
TYPE CrNi/ RUTILE.

Selection button for arc force

Press it fo set the value of hot start. And press it for 5

sec, it turns into the power limit status, and the right

ARC FORCE display is shown ,,PL". Turn the main knob to adjust

the value from ,,0-100" or OFF.

REMOTE (J

A

SET

Remote confrol LED

When the led lights on, the power source is under
remote control. When led is off, the power source is
set by the panel.




No./Knob

Description

Yalll >+10% 380~400~415V AC
JCE <—15% 460VAC +10-15%

Input power supply LED

DC BUS FAIL

The bus voltage has a feedback to the main control.
When the voltage is lower than 150V DC, the ma-
chine stops working, the led of ,,DC BUS FAIL" on the
power source front panel will light on. And the main
relay of the power source would turn off

$

The fan cool LED

When the led lights on, the fan keeps working under
manual mode. When the LEDs are off, the fan start
working automatically.

2

The water cool LED
When the led lights on, the water cooler unit keeps
working under manual mode. When the LED

AN%TICK

The LED of anti-sticking protection

FALL

Over heat profection

VRD off

The LED of VRD function.




2.2. Back Panel of Water Cooler Unit

. Lo
I AN RING | o
17 n - a1 1 ] [} - 1]

The water cooler unit consists of two parts, the kit water cooler slot and the housing kit for water cooler rack.
The cooling agent is filled through coolant filling.

No. Description

1 Fast socket for water (blue)

2 Fast socket for water (red)

3 Coolant filing

4 Handle

5 Coolant valve for the water cooler unit
6 Coolant scale

7 Label of water cooler unit

10



23.

Front Panel / Back Panel / Side Panel of Wire Feeder

2a

Description

1 Front panel of wire feeder

2 Crane eyelets

Cable clamp for connection hose package
(CHP)

Euro connector

Remote control output connector

Carriage (welding tractor) connector

Fast socket for water (blue)

Fast socket for water (red)

Gas in connector

10 | Communication port for power source

11 | Positive input terminal for power source

12 | Fast socket for water (red)

13 | Fast socket for water (blue)

14 | Parameter label

15 |Side panel

11



2.4.

Front Panel of Wire Feeder

Icon Name Description
1 Left display
Display the current, voltage and so on.
2 Right display
3 Left knob .
Used fo regulate welding parameters such as current,
. voltage and so on.
4 Right knob

12




lcon Name Description
JOB
JOB adjusting button Used to choose JOB number.
JOB

Wire check button

Holding down the button, the wire feeder start to wire
feeding.

Wire check button

Holding down the button, the wire feeder start to wire
feeding back.

- The left display shows real current when the indicator
Real current indicator . .
real light is on.
I Preset current indicator The.lef’r @sploy shows preset current when the indica-
set tor light is on.

Wire feeding speed indicator

The left display shows wire feeding speed when the
indicator light is on.

Vreal

Real voltage indicator

The right display shows real voltage when the indicator
light is on.

Set voltage indicator

The right display shows preset voltage when the indi-
cator light is on.

Arc length indicator

The right display shows arc length when the indicator
light is on.

Manual mode indicator

The indicator light is on when wording in the mode.

SRS

Synergic mode indicator

The indicator light is on when wording in the mode.

@)))M))),

Pulse mode indicator

The indicator light is on when wording in the mode.

mwrco | mhrco

©)))))

Double pulse mode indicator

The indicator light is on when wording in the mode.

—-n—-r

Lift MIG mode indicator

When set in "on" its LED lit on the front panel.

~0

nro
-

Gas indicator

The indicator light is on when press the Gas Check
button on the wire feeder, it means the air compressor
works properly.

ﬂzTu 2T indicator The indicator light is on when wording in this mode.
n "‘ 4T indicator The indicator light is on when wording in this mode.

Material thickness

The right display shows material thickness when the
indicator light is on.

Inductance indicator

The right display shows inductance when the indicator
light is on.

13




2.5.

Side Panel of Wire Feeder (inside)
& = CrNi Al Sis Al Mg5 _ -AUTO
I=l&: = (=
= 4 CuSi Flux bs Flux ru Special (&R'Ag AUTO
-DELAY
e G
oI IO "
Q)
% 100% 82%-18% %-8%)
| | I
(W %-2% 91%-4%-5% 97%-3% 70%-30%
Knob Description
Welding mode selection button
Press the button, select the four modes:
[ ENgN
— Manual MIG/MAG welding (standard)
B syN
£ Synergic MIG/MAG welding (optional)
£ & WlruLsE
) Pulse MIG/MAG welding (optional
£-PULSE
(W Double pulse MIG/MAG welding
Welding cycle selection button
Press the button, select the four types cycle:
[ [or
\ J 2 cycles
)
C 2 ] ]
: | ] far
IE fan| [ ™ J 4 cycles
Bl |45
_— 4S cycles
oMt
\ J Spot welding

14




Knob

Description

Selection button of wire material

Selection button of wire diameter

Selection button of protection gas

Auto/ manual selection button of carriage (welding tractor)

Manual start / stop command button for carriage (welding tractor)

p

Test button of protection gas (inch gas button)

15




2.6. Function Description

2.6.1 Standby

Die SchweiBstromquelle stoppt inre Hauptfunktionen, wenn sie nicht in Betrieb ist. Der Energieverbrauch sinkt auf
30 W. Die SchweiBstromquelle schaltet in den Standby-Modus und auf dem Hauptdisplay werden drei Linien ,,=
= =" angezeigt. In diesem Zustand ist das Gebldse nicht in Betrieb. Das Gebldse arbeitet nur, wenn die Sch-
weiBstromquelle abgekUhlt werden muss.

2.6.2 VRD

VRD = voltage reduction device

Contact with live parts can cause an electric shock, which can lead to loss of balance.
* Observe safety instructions and personal protective equipment.

The voltage reducer reduces the open circuit voltage to 8.5 V + 10%, thus increasing the safety of the operator. It
guarantees an efficient arc, even at an open circuit voltage <15 V.

The VRD is always “on".

Exception:

¢ With the manual MIG / MAG method, it is automatically “switched off”.
Turn off VRD:

* Pressing the “ARC FORCE" button for more than 5 seconds turns off the
VRD. The open circuit voltage reaches its maximum.

2.6.3 Fan

The DYNAMIG 560 have a fan cooled. The fan works in two modes: manual
and automatic by the switch on the interface board in the power source.

Manual mode: Push switch 1 to "ON" position. The fan starts working, and
stops when standby.

Auto mode: Push switch 1 to "OFF" position. The fan would work when the
temperature is over 40°C.

2.6.4 Alarms and settings

The welding power source is complemented by a monitoring system that monitors the functions to avoid distur-
bances in the welding power source and welding.

These alarms include:
* Power supply in terms of the quality of the voltage, the missing phase and frequency.

* Output welding conditions, short circuit, current limitation or Overwelding, inverter overheating, overload or
overcurrent.

e Warning of the additional electronics and fault of the wire drive, condition of the cooling unit, connection state
with the external wire drive.

16



Power supply quality in the voltage, in the missing phase, in the frequency

The three phase welding generators have an input voltage of 380V £15% /460Vac -15%+10%. DYNAMIG 560 can
be supplied with motor generators and/or long cables. It also has the function of under voltage and over voltage
protection, when the voltage is under -20% of 380V AC and over 15% of 460V, the function works.

In case voltage exceeds the mentioned limits (voltage peaks), machine functions stop.
Reset the machine by switching the main ON/OFF knob.

The three-phase version detects even the right presence of the three current phases and, should one of those fail
for > 20 ms, machine functions stop and display will show "NO PHA", reset the machine by switching the main ON/
OFF knob.

In the case of supply net frequency out from range of 46-64Hz the machine is stopped. The appropriate alarm
(FRO/AC) is shown in the display (this case can occurs when the supply is coming from motor generator and the
frequency goes outside the limits of 46-64 Hz).

Wire feeder status

The wire feeder is digitally controlled, and ever, the wire speed has the right value, in the case that something
doesn’t work properly two alarms indicate the kind of failure.

Water cooler unit status

When the generator is equipped with the cooling unitf, the correct cooling liquid circulation is constantly con-
frolled. The cooling unit works only when MIG/MAG processes is activated.

After welding, the water cooler unit will continue to work for 180s.

The cooling unit pump is controlled manually or automatically by the switch auto-manual on the interface board
in the welding machine. It keeps working under manual mode, while, in Auto mode, works only by switching the
torch trigger, and stops after the welding job is finished.

Long inactivity periods may damage the cooling unit pump or generate momentary re-start problems. First ensure
the presence of liquid inside the tank and control the right positioning of the limit according to the mark on the
back panel

Following instructions may help:

a) Unplug the water-out blue hose from the machine rear panel and plug a temporary hose.

b) Push & release the torch trigger once: cooling unit pump test should be activated for 15 seconds.
c) Cooling liquid should flow from the temporary hose: if not, repeat the pump test as above.

Warning: The cooling liquid flows out of the blue fast socket at a high speed. Please use a tank to receive the
liquid.

d) Once ensured the correct liquid flowing, restore the original hose.
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2.6.5. Output Welding Conditions, Short Circuit or Welding Over Limits

A circuit test is released every time you switch "ON" the machine. The correct oufput polarities are checked-out
and in case of eventual short circuit detec—tion, machine enters in alarm standby showing on the display:

Once short circuit condifions are removed, machine test will confinue correctly.

Short circuit conditions may appear even during the welding job: in case they persist continuously for more than
5 sec, generator enters in "short circuit alarm”. The "anti sticking" icon lights too.

Fires, burns and shocks may be caused by uncorrected current outputs.

The DYNAMIG 560 are characterized by a duty cycle - 100%@400A, 60%@500A, 40%@600A at 40°C and power
supply may, in certain cases, be sufficient for this output but the user can adjust higher power output causing
damages on the existing supply network or can choose the cable at maximum output current.

2.6.6. Protection from Inverter Failure

The bus voltage has a feedback to the main control. When the voltage is lower than 150V DC, the machine
stops working, the led of "DC BUS FAIL" on the power source front panel will light on. And the main relay of the
power source would turn off.

2.6.7. Communication with the External Wire Feeder

The external wire feeder can be connected to the connectors of the back panel of the machine, the machine
recognize the wire feeder and starts to communicate.

The control from the machine is passed to the wire feeder when the torch switch of the wire feeder is pressed.

When an error in the communication between the machine and the wire feeder ap-pear, the two display of the
wire feeder show three lines "---" instead the values, this prob-lem often occurs when the interconnecting cable
connectors are loose or internal wires of the inferconnecting cable are open.

See the failures and solutions in "10 Trouble Shooting" for details.
2.6.8. Inch Wire/Gas Test
Press the forch switch the rollers work normally and the machine starts wire inching at

2 m/min. After 5 sec, the front panel of wire feeder flashes as "inc". The machine stops wire inching. Release the
torch switch and presses it again immediately, it starts wire inching at the speed 10 m/min.

Push the button" G " on the control panel of wire feeder to test the gas. Push it again, the gas stops.
2.6.9. Display

Turning knob, display shows set max current, at no load after 1.5s shows the attenuation by the remote confrol if
connected. If on welding, after 1.5s shows the real current, voltage is displayed only if welding. After welding the
data are stored.

18



2.6.10. 2T/41/4S/Spot Welding

The machine works on four modes: 2T cycles, 4T cycles, 4S cycles and spot welding.

2T Cycles
The 2T cycles is provided for short manual welds. For the 2T cycle graphs of current see the picture below.
1(A)A
Release
Press torch switch :
I(set)f- oo
Wire
Pre-gas feeding Post-gas
................. )‘."I e R ,.’
0 t1 t2 t3 t4 t(s)

O0~t1: The machine starts to exhale (pre-gas time) When pressing the torch button.
t1~12: The machine starts to wire feeding.
t2: The machine starts to weld and the current reach to the rated welding current.

t3~14: When releasing the torch button, the controller automatically stops the welding process, the current goes
to zero, and the machine confinue to exhale for some fime (post-gas time).

The pre-gas fime and post-gas time couldn't be adjusted under 2T cycles mode.
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4T Cycles

The 4T cycles is provided for long welding, for the 4T cycles graphs of current see the picture below.

1(A) A
. h Press and release
re_sts I:orc Release )
_.switch P ettt >
|(5et) ........................ :
Pre-gas Post-gas
................................... » ’I
0 t1 t2 t3 t(s)

O0~t1: The machine starts to exhale (pre-gas time) When pressing the torch button.

t1~12: The machine starts to weld when releasing the forch button, and the current reach to the rated welding
current.

t2~13: When pressing the torch button in second fime, the controller automatically stops the welding process, the
current becomes to zero, and the machine continue to exhale for some time (post-gas tfime).

The pre-gas fime and post-gas time couldn't be adjusted under 4T cycles mode.

20



4S Cycles

The 4S cycles is provided for long welding, for the 4S cycles graphs of current see the picture below.

14
Release Release
Press torch switch Press torch switch
............................................................ > »
Q8O froveoeerremrrememninrecs :....*‘ : :
SRR .. _Istart=IsetX (50%~180%)
I(start)f-.....coooo 1 L :
I(set)f -~ ‘
80% oo, ‘ ................................ ' ....... ,
500 A | Istop=Isetx (20%~80%)
fo | -....-..-.-..-....--....?o “ :
|(stop) ........................................ .............. ..................... , ............ "’ :/
20% R B .................... ................................ ........................ .‘.? I
P ¥V"§ EU?05|10P39 t)gme ‘Downslope time Post
re-gas feedin § .1~3s): : ~ : ost-gas
................. )‘4% 4» 4(013S)> »I R
0 t1 t2 t3 t4 t5 t6 t7 t8 t(s)

O~t1: The machine starts to exhale (pre-gas time) When pressing the torch button.
t1~12: The machine starts to wire feeding.
t2~13: The machine starts to weld at the start current.

t3~14: The current goes to the rated welding current when releasing the torch button with time function (Up-slope
time).

t5~t7: The current goes to the stop current when pressing the torch button with fime function (Down-slope fime).

t7~18: When releasing the torch button, the conftroller automatically stops the welding process, the current be-
comes to zero, and the machine confinue to exhale for some time (post-gas time).

Under 4S cycles mode, the pre-gas time, start current, upslope time, downslope time, stop current and post-gas
time can be adjusted, see the table below for details.

Parameters Min. Max. Default

Pre-gas fime 0.1s 1.0s 0.2

Start current 50% 180% 135%

Upslope fime 0.1s 3.0s 0.3

Downslope time 0.1s 3.0s 0.3

Stop Current 20% 80% 50%

Post-gas time 0.5s 10s 5.0
The display shows "Auto" that means the post-gas fime is set automatically in
synergy with the value of current and the time of the welding.
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Spot Welding

The spot function allows spot welding for a defined time.

1(A)A
Release Release Release
Press torch switch (Caset)
Presstorchswitch (Case2) L
Presstorchswiteh (Case3) o .

|(set) ........................
Defined time(0.5~10s)
. >
Wire :
Pre-gas feeding - Post-gas | Post-gas
................................ ) IR A
e ] ey R
0 t1 t2 t3 t4 t5 t(s)

0~t1: The machine starts to exhale (pre-gas time) When pressing the torch button.
t1~12: The machine starts to wire feeding
t2: The machine starts to weld, and current reach to the rated welding current.

13: The welding process is immediately stopped if the torch button is released during the defined time, like the
casel at t3 point in the figure, and the machine continue to exhale for some time (post-gas fime).

t4/t5: The conftroller automatically stops the welding process after expiration of the defined time, like the case?2
and cased in the figure, the current goes to zero, and the machine continue to exhale for some time (post-
gas time).

The pre-gas tfime and post-gas time couldn’t be adjusted under spot welding mode.
. Wire Diameter/Gas Selection

The gas used in welding matches the type of wire (including material and diameter), and the material and diam-
eter of wire will affect arc initiation, arc closure, and maximum and minimum current.

. Output Voltage

Control of the output power, the machine works in constant current cycle in the start and then goes into constant
voltage, with a dynamic confrolled by variable inductance
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2.6.11 Inductance

The inductance is use to adjust arc stiffness. When the current is small, the arc stiffness can be increased, which
can reduce arc breaking. When a large current, reduce the arc stiffness, can reduce the spatter (Inductance
range: -50~+50, the larger the number, the more hard the arc stiffness is).

2.6.12 Arc Length

Arc length range: -50~+50, the larger the number, the shorter the arc length.
2.6.13 Anti Sticking

Anti sticking shut off the machine when a short circuit stays for more than 0.3 sec.
2.6.14 Power Limit

When the arc becomes too long, the current slows down.

2.6.15 Hot Start

Add current to the welding current at striking of the arc in order to warm up the beginning of the welding. This
added current has a value designed by the proportion of AF.

Added current = | x (AF%+1)

welding current

For example, welding current is 200A, AF set as 50, and then the added current is 100A. So the hot start current is
300A.

The hot start current slopes down to welding current with time that depends on the level of added current with a
proportion 200A every second.

So if the added current is 100A, the time becomes 0.5 sec. For 50A it becomes 0.25sec and so on.

A
I (A)

Hot start N T T """
: Added current = lwelding current X (AF%+1)

Welding | -oooooo_1 ] N v

current i i
'« Slope
! down |
: - >

0 Arc striking T(S)

AF has internal preset values that cannot be modified when synergy STICK/MMA mode is selected.
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2.6.16 Arc Force

Arc force is the auto increasing of the welding current when electrode is going to have a short circuit with conse-
quent arc brake.

The value of the current depends on the AF adjustment with the relation.
Arc force current = lwelding current x AF (%)

Adjust the AF in order o have the arc stable mainly when lower welding current is used compared with the typi-
cal welding current over the electrode size and type.

The adjustment of hot start and arc force are joined together by AF.
For DYNAMIG 560, the range of Arc Force is 0~250%.

When calculated current becomes higher than the maximum of machine, the maximum current limit is used.

U(V)
Voltage
Arc force (Adjust by the AF)
b ...................... >
0  Welding current -

AF has internal preset values that cannot be modified when synergy STICK/MMA mode is selected.
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2.6.17 JOB and PRG
Description for JOB

The staff can configure the welding parameters and manage them by the JOB numbers. In the next welding pro-
cess, the JOB number can be selected directly, and the work efficiency can be greatly improved without setting

up parameters. Please see the following table for parameter descriptions.

No. lfem Range Description

FO2 Welding mode 1-4 1: manual welding mode,
2: synergic welding mode,
3: pulsed welding mode
4: double pulsed welding mode

FO4 Up-slope time 0-5s Only for 4S cycle When the welding mode (F02) is "1",
"2","3" or"4", it is effective.

FO5 Start current 60% -150% Only for 4S cycle When the welding mode (F02) is "1",
"2","3" or"4", it is effective.

FO6 Arc start time 0-5s Only for robot system When the welding mode (F02) is
", 2, "3 or 4", it is effective.

FO7 Down-slope fime 0-5s Set the down-slope time When the welding mode
(FO2) is "1, "2","3" or "4", it is effective.

FO8 Stop current 20% -80% Only for 4S cycle When the welding mode (F02) is "1",
"2","3" or"4", it is effective.

FO9 Arc stop fime 0-5s Only for robot system When the welding mode (F02) is
"2, "3 or 4", it is effective.

FO10 | Welding current Min-max Set the welding current When the welding mode (FO2)
is"2","3" or"4", it is effective.

FOTT Arc length -50 -+50 Set the arc length When the welding mode (F02) is "2",
"3" or"4", it is effective.

FO12 Welding voltage 12.0V-40.0V/45V The value depends from the size of the machine, 40V
for the DYNAMIG 560 then the welding mode (FO2) is
"1", it is effective.

FO13 Wire feeding speed | 1.5-24.0 m/min Set the motor speed of wire feeder When the welding
mode (F02) is"1", it is effective.

FO14 Inductance -50 -+50 Set the inductance modification When the welding
mode (F02) is "1", "2", "3" or "4", it is effective.

FO15 BBT -10-+10 Set the BBT modification hen the welding mode (FO2)
is"1","2","3" or"4", it is effective.

FO16 Lift MIG On/Off "On" means the function is furned on. "Off" means the
function is off. When the welding mode (F02) is "3" or
"4", it is effective.
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No. Item Range Description

FO17 Pulse frequency 0.5-4.0 When the welding mode (F02) is "4", it is effective.
FO18 [Balance 20% -80% When the welding mode (FO2) is "4", it is effective.
FO19 [Level 30% -90% When the welding mode (F02) is "4", it is effective.
FO20 [ Welding fime 0.1-25s Only for spoft cycle

FO21 Pre-gas fime 0.1-5.0's Set the pre-gas time When the welding mode (F02) is

"t 2t "3 or "4, it is effective.

When the welding mode (F02) is "3" or "4", it is effec-

FO22 Hot start 0-10 .

five.

Selecting JOB to modify existing JOB, if you choose
FO50 JOB number 1-50 the display will blink, if you want to do a new JOB

brought it to the last available, the only one that
doesn't blink.

The instructions for parameters up-slope time, start current, arc start fime, down-slope fime, stop current, arc stop
time, pre-gas time are shown in the following figure.

1t
1500/0 ..................................... : ............. cmeweme ‘,‘
P .. _lstart=lsetx (60%~150%)
I(start) i —
I(set)
90%
60% | | : N Istop=lset (50%~90%)
I(stop) |- .............. .
L e e e T— :
. fW(l;'e Arc start :Up-slope: :Down-slope: Arc stop Post
re-gas feedin time : time : § i : ; ost-gas
................. »I(% <)<> <t|me><t|me>>| %
0 t1 t2 t3 t4 t5 t6 t7 t8 t(s)

26



The instructions for parameters current, pulse frequency, balance and level are shown in the following figure.

The peak current value is adaptive, and its size is determined by the value of balance, level and preset
current because the energy in the area A equals area B.

I(A) A
E.g. : Level=60, Balance=70
(peak) 70% 70%
peak)p----oeeeee ———— e
|(Set) REAERRRAES EEELEE R SRLEEEEY CECLERREERE, ELLSLLERIIERRIEERERERS ERRES
0 HULAICACARES PR S S SRR
60% 30% 30%
0 >
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Description for PRG

You can sef the PRG by the remote control unit. Each PRG number can store 50 sets of data, The PRG can
store 500 sets of data in total. See the following table for details.

No. [Material Wire Protection Gas

1* SG2 0.8 100% (CO,)

2 SG2 0.8 82%-18% (Ar-CO,)

3 SG2 0.8 92%-8% (Ar-CO,)

4 SG2 0.8 91%-4%-5% (Ar-O,- CO,)
5* SG2 1.0 100% (CO,)

é SG2 1.0 82%-18% (Ar-CO,)

7 SG2 1.0 92%-8% (Ar-CO,)

8 SG2 1.0 91%-4%-5% (Ar-O2- CO,)
9* SG2 1.2 100% (CO,)

10 SG2 1.2 82%-18% (Ar-CO,)

1 SG2 1.2 92%-8% (Ar-CO,)

12 SG2 1.2 91%-4%-5% (Ar-O2- CO,)
13 SG2 1.6 82%-18% (Ar-CO,)

14 SG2 1.6 92%-8% (Ar-CO,)

15 SG2 1.6 91%-4%-5% (Ar-O,- CO,)
16 CrNi 0.8 98%-2% (Ar-CO,)

17 CrNi 1.0 98%-2% (Ar-CO,)

18 CrNi 1.0 97%-3% (Ar-O,)

19 CrNi 1.2 98%-2% (Ar-CO,)

20 CrNi 1.2 97%-3% (Ar-O,)

2] AlSi 1.0 100% (Ar)

22 AlSi 1.0 70%-30% (Ar-He)

23 AlSi 1.2 100% (Avr)

24 AlSi 1.2 70%-30% (Ar-He)

25 AlSi 1.6 100% (Ar)

26 AlSi 1.6 70%-30% (Ar-He)

27 AlMg 1.0 100% (Ar)

28 AlMg 1.0 70%-30% (Ar-He)

29 | AMg 1.2 100% (Ar)

30 AlMg 1.2 70%-30% (Ar-He)

31 AIMg 1.6 100% (Ar)

32 AlMg 1.6 70%-30% (Ar-He)

33 CusSi 0.8 Standard 100% (Avr)

34 CusSi 0.8 Special 100% (Ar)
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No. | Material Wire Protection Gas

35 Cusi 0.8 Standard 98%-2% (Ar- CO,)
36 CusSi 0.8 Special 98%-2% (Ar- CO,)
37 CusSi 1.0 Standard 100% (Avr)

38 Cusi 1.0 Special 100% (Ar)

39 CusSi 1.0 Standard 98%-2% (Ar- CO,)
40 CusSi 1.0 Special 98%-2% (Ar- CO,)
a1 Cusi 1.2 Standard 100% (Ar)

42 Cusi 1.2 Special 100% (Ar)

43 CusSi 1.2 Standard 98%-2% (Ar- CO,)
44 Cusi 1.2 Special 98%-2% (Ar- CO2)
45 FLUXBS 1.0 Standard 82%-18% (Ar-CO,)
46 FLUXBS 1.0 Special 82%-18% (Ar-CO,)
47 FLUXBS 1.2 Standard 82%-18% (Ar-CO,)
48 FLUXBS 1.2 Special 82%-18% (Ar-CQO,)
49 FLUXBS 1.6 Standard 82%-18% (Ar-CQO,)
50 FLUXBS 1.6 Special 82%-18% (Ar-CO,)
51 FLUXRU 1.0 82%-18% (Ar-CO,)

52 | FLUXRU 1.2 82%-18% (Ar-CO,)

53 | FLUXRU 1.2 82%-18% (Ar-CO,)

Note: the numbers with * mean they are used only for synergistic.

2.6.18 Special Options

Remote Control

The DYNAMIG be matched with a remote confrol box, and the welding current is set by remote control.

The MIG/MAG welding can be matched with a remote control box (RC 102) which has two knobs and connects

to wire feeder.

Manual mode: a knob is use to adjust the wire feeding speed, and the other one is use fo adjust voltage.
Synergic mode: a knob is use to adjust the current, and the other one is use to adjust inductance.
The STICK/MMA welding, arc gouging welding and TIG welding can be matched with a remote control box (RC

101) which has one knob. The remote control box can adjust current.
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2.6.18 Special Options
Remote Control
The DYNAMIG be matched with a remote confrol box, and the welding current is set by remote control.

The MIG/MAG welding can be matched with a remote control box (RC 102) which has two knobs and connects
to wire feeder.

Carriage (Welding Tractor)
DYNAMIG power source can be equipped with automatic/manual carriage.

The automatic welding carriage or the manual one can be connected with
the wire feeder. Its moving speed is controlled by the wire feeder if connected
with auto carriage, or it is controlled by the carriage itself.

Digital Torch

Digital torch, MIG/MAG torch and TIG torch for plug and play devices, can automatically identify.
MIG/MAG torch contains: air cool, water cool, digital control and push pull etc.

TIG torch contains: air cool, water cool and digital control.

When a digital forch is connected, the two digit of the front panel recognize it and the displays show "dig-t" for
1.5sec.
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3. Opening Inspection

Note: Avoid dust or other impurities entering the equipment.

1. Open the package and place the equipment on a stable, dry horizontal surface.

. Verify that the equipment and all its components are not damaged during transportation.

. Confirm whether the goods are in conformity with the ordered products.

A oW N

. View nameplate, warning label, serial number.

* Warning label: usually on the top of the hood. Before use, please read the warning label on the welding pow-
er source carefully. Do not cover, smear or tear the label.

e Serial number: generally pasted on the back panel or bottom of the machine. The serial number of welding
machine is unique, especially when equipment is repaired and spare parts are ordered.

* Nameplate: It is usually aftached to the back plate or bottom of the welding machine. The parameters in the
nameplate can be used as reference.

Warning label

Serial number

—— Nameplate

\/d

Note: This drawing is for reference only. If it does not conform to the actual situation, please refer to the physical
object.
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Standard Configuration

The configuration of the DYNAMIG 560 welding machine can be divided into air cooling and water cooling. The

standard configurations are shown in the tables below.

. Amount
Model Accessories (PCS) Marks
Power source 1 -
Trolley 1 _
Water cooler slot 1 -
House kit for Water cooler slot 1 -
With routine, unified, remote
Wire feeder ] conftrol adjustment and JOB
function
Kit wheels set for wire feeder 1set Two sets of universal wheels
Holder for torch 1 -
DYNAMI
& 560 . Wire feeder cable, 50mm?2,
Connection hose package ] _
[=5m
MIG torch 1 European interface
Earth clamp set 1 -
Wire feeder hose : Sglfcble for 1.0/1.2 welding
wire
0.8/1.0 mm 2 Type V
1.2/1.6 mm 2 Type V
Wire feeder roller
0.8/1.0 mm 2 Type U
1.0/1.2 mm 2 Type U
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4. Installation Instruction

This document will infroduce the installation of water cooling standard configuration of DYNAMIG 560 welding
machine.

Wire Feeder

)

Kit Storage

NIY
N

Power Source

Water Cooler Unit
]
e ————
% % Trolley

‘ ®

I
SN

l

e

The water cooler unit consists of two kits: housing kit for water cooler slot and water cooler slot.

TammpL it = Tamsn

Housing kit Water cooler slot Water cooler unit
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4.1. Install Kit Storage
1 Take off the 4 plastic covers on the side of power source.
2 Fix the kit storage to the side of power source with Mé.

M6%x14 mm

4.2. Install Water Cooler Unit and Trolley
1. Remove the screws in the back side of housing kit for water cooler slof, and take off the back panel.
2. Remove the gas meter and connection hose package in the housing kit for water cooler slot.

3. Put the housing kit for water cooler slot on the frolley, then fix the housing kit for water cooler slot and trolley
with screws.

M5x12mm
¥
| e
M6x14 mm
' ' !
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4. Push the water cooler slot into the housing kit, and tighten the screws.

<

5. Remove the screws in the two side of the housing kit.

neuet:taa::]

6. Pull open the two side covers of the housing kit.
7. Remove the plastics cover on the top of the housing kit, and take out the terminal from the hole.

8. Connect the 3 ground wires of the housing kit fo the side cover, then close the side cover and fighten the
SCrews.

9. Loosen the 6 screws in the two sides of the housing kit.
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10. Remove the 6 screws in the two sides of power source.

11. Remove the plastics cover from the bottom of power source with a slotted screwdriver, and pull out the short
connect terminal.

12. Connect the two terminals of the power source and housing kit.

This operation requires three people to cooperate, two of them to lift the power source, the other one to connect
the two terminals.

i
=

Ea
— £

13. Put the power source on the housing kit, the four feet of the power source should all be right o the holes on
the top of the housing kit.
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14. Fix the two sides of the housing kit and power source with M5 screws, and tighten the 6 screws in the two
sides of the housing kit.

2 E

15. According to users' requirement, the gas cylinder support could be selected and installed to the power
source. And the gas cylinder could be placed here and fighten by chain.
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4.3. Install Wire Feeder

The wire feeder is fixed on the top of the power source. It has two types: with feet (standard) and with wheel
(optional), see the table below for details.

Options Account Accessories

id

(M3)

With feet (standard)

(150mm)

i

T

(MS)

1 (185mm)
With wheel (optional)

2 e
(M)

1 tie
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Assembly Steps (with feet)

1. The power source with feet is fixed well before it leaves the factory, it is no need to install, if you want to

change the feet, see the figure below.

jus)

M5x12mm

Install tforch holder

i/

2. Fix the torch holder to the wire feeder, and than fix the wire feeder to the power source.

M6%x14mm
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Assembly Steps (with wheel)

1. Fix the wheels and torch holder, and than fix the wire feeder to the power source.
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4.4 Connection Diagrams

Connection Diagram (back panel)

When it is connected with the gas cool CHP, the blue and red fast sockets on the water cooler unit should be
short connected with a bridge pipe. And the fast sockets on the wire feeder back panel are not connected.

~

- . m om omom o omom
NS
I

2

When it is connected with the water cool CHP, the blue and red fast sockets on the wire feeder front panel
should be short connected with a bridge pipe if gas cool torch is used.
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Connection Diagram (front panel)

The remote control box (type RC 102) with two knobs is connected to wire feeder.

Manual mode: a knob is use to adjust the wire feeding speed, and the other one is use to adjust voltage.
Synergic mode: a knob is use to adjust the current, and the other one is use to adjust inductance.

When the wire feeder is connected with the gas cool torch, connect the blue and red fast sockets with a bridge
pipe as the following figure.

Water cool torch

- m m om om om

(i

I

TS, T

[l

L

Remote Control
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4.4. Welding Operation
4.4.1 Preparing for Welding

Before welding operation, the operators should inspect the equipment components and confirm they are in nor-
mal condition.

* Water Flow Cycle Test

Step 1 Fill the water tank with cooling liquid. The level of liquid should be at the maximum limit of the mark on the
back panel.

Step 2 Connect the blue fast socket with bridge pipe.

==

LTl

Connect to the red fast socket of
connection hose package

Step 3 Switch on the machine.

Step 4 Press the torch switch, the water flow cycle test should be active in 15s. And the cooling liquid should flow
from the blue fast socket.

If not, repeat the test steps above.

Step 5 When the cooling liquid flows normally, switching off the machine, and connect the end of bridge pipe to
the red fast socket.
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Step 6 Connecting the fast socket as the picture below.

Connect to the blue fast socket of
connection hose package

I Connect to the red fast socket of
5\ connection hose package

— J

NN
INAAANANS
RRRRRRRRRERR
JNANAANAAAANNS
RRBRRRRRARRERR
INANAAAANAAL/
NN
INAAANANN/

Step 7 Switch on the machine.
Step 8 Press the torch switch again to test the water flow cycle. The cooling liquid should flow normally.
If it is not working, please repeat the whole test steps above.

If it still doesn’t work, check the continuity of the water flow, or please ask to the Service Center.

¢ Gas Check

Step 1 Turn on the knob of the gas cylinder, and turn the gas flow adjusting knob in anticlockwise direction.

Step 2 Press the button " “ on the control panel of wire feeder to test the gas.
Step 3 Turn the gas flow adjusting knob and watch the gas meter unfil it meet the require value, Press the button "

‘ again, the gas stops.

44



* Wire Inching

The external wire feeder must be connected to the machine in the MIG/MAG process by connection hose pack-
age (CHP). The option length of the cable includes 1.4m, 5m, 10m, 20m and 35m.

Press the button on the MIG/MAG torch to push wire. The wire feeding speed is only selectable in the manual
MIG/MAG process between the ranges of 1.5-24m/min, while automatic set by the software in the other three

MIG/MAG process.

Match the drive rolls with your wire type and size as the list below.

Wire type Protection Gas Wire Dimensions Roller Type
100%CO, 0.8 &1.0mm \%
Steel (Fe) 82%Ar+18%CO, 1.0 &1.2mm \Y
92%Ar+8%C0O,2 1.2 &1.6mm \
Stainless steel 98%Ar+2%CO, 1.0 &1.2mm \
Flux (self-shielded) - 1.0 &1.2mm K
100% CO2
Flux (gas-shielded) (75~80)%Ar+(25~20)% 1.0 &1.2mm K
CO,
0.8 &1.0mm U
Aluminum (Al) 100%Ar 1.0 &1.2mm U
1.2 &1.6mm U
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The wire feeder can receive 200 (fixed with adaptor) or 300 mm size wire spools. Refer to the above welding wire

table, select proper diameter wire and welding roller. Make sure your wire spool is correctly and safely fixed to the

pinion than adjust the friction screw.

1) Fixes the wire spool to the roller in the direction that it could rotate clockwise. Match the driving rolls with your

wire type and size.

2) Insert the wire info the driving rolls and push it fill the machine euro connector. Lock the driving rolls properly.

3) Connect the torch to the machine euro connector.

4) Press the torch switch the rollers work normally and the machine starts wire inching at 2 m/min. After 5 sec, the
front panel of wire feeder flashes as "inc". The machine stops wire inching.

Note: Welding wire coming out of the current contact tube may hurt the hand, the eyes or the face.

The wire feeder needs timely maintenance. Please check the wire feeder as the list below.

Accessories

Checking point

Description

Action

Pressure scale

Check if the pressure is
suitable

Pressure too weak, wire
slips. Pressure too strong,
cause wear and tear.

Set the pressure

Plastic tube

Check if there is dust in
the tube or around the
wire feeding rollers.

Dust causes poor wire
inching.

Remove the dust.

Wire feeding rollers

Check if the wire dia-
meter matches the wire
feeding rollers.

Mismatching causes
poor wire inching.

Change the right wire
feeding rollers.

Check the contact surfa-
ce with wire

The surface is worn out,
poor wire inching.

Replace the wire feeding
rollers.

Pressure roller

Check if it rotates nor-
mally.

Abnormal. Arc instability.

Replace the pressure
roller.
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Accessories Checking point Description Action

It is damaged or even

Checkif the cable is da- broken up. Parts of the Replace the cable.

mage or not.

cable heats.
Cable
Check if the connection | The connection looses or .
. Fasten the connection.
is loose or not. ever heats.
Gas in fube Checkiif the fube is bro- It is broken, the air leak. Replace the tube.

ken or not.

4.4.2 Setting Parameters

In the mode of MIG/MAG, welding parameters are set and operated through the front panel of wire feeder
and the inner panel of left movable cover.

If the power source work with the roboft, the setfting of welding parameters can be seen in the manual of the
supporting equipment of the robot.

Step 1 Select welding mode by pushing the "MODE" button on the side panel of wire feeder.
Step 2 Select cycle mode by pushing the "CYCLE" button on the side panel of wire feeder.

Step 3 Select material, wire diameter and protection gas by pushing the buttons

(vateriaL) (Csize ) [ cAs )

=i

After 2sec from the selection, the LEDs shut off. But the selection stays in the memory.

on the side panel of wire feeder.

Step 4. Set parameters such as voltage, arc characteristics and wire feeding speed.
The system provides two ways to set parameters.
Method 1: Set parameters through the front control panel of wire feeder. The specific operation is as follows.
1) Set the voltage value through the knob on the right side of the front control panel of the wire feeder.
2) The wire feeding speed is set by knob on the left side of the front control panel of the wire feeder.

3) Shortly press the knob on the right side of the front control panel of wire feeder, and then set the arc char-
acteristics through the knob on the right side (range: -50~+50, the larger the number, the harder the arc,
that is, the greater the stiffness).

4) After setting up, welding can be carried out.
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Method 2: Sefting parameters through JOB, the specific operation is as follows.

So...

Unconfigured JOB
(JOB=0)

1. Holding down the right knob, and release it when the display flashes as the fol-
lowing figure

2. Choose the function number to edit by the left knob.

3. Configure the parameter value by the right knob.

Refer to the steps 2~3 to set other parameters.

4. Select the F50 by the left knob. The number does noft flicker, indicating that the
JOB number is occupied atf the end.

5. Holding down the right knob, and release it when the display shows as following

6. Press the right knob or . button to save the configuration.
After configuration, the machine can begin to work.
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So...

Configured JOB
(JOB>0)

1. Select the configured JOB number by and of the front panel of the wire fee-
der. If you need to view the parameter values in JOB or create a new JOB, see
the above ,,Unconfigured JOB” operation steps.

2. Shortly press the right knob fo confirm the selection.
After configuration, the machine can begin to work
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5. TIG welding

5.1 Connection Diagram

The power source could be connected with one knob remote control device (RC 101), to sef the welding current.

5.2 Welding Operation

@D NOTE: Before welding operation, the operators should inspect the equipment components and confirm
they are in normal condition.

Step 1 Connect the power plug to the socket.
You must ground the earth wire in the power supply cable.

Step 2 Turn on the main switch.

Step 3 Select the TIG mode by pressing the button "

Step 4 Select the diameter of the tungsten according to the thickness of workpiece and the welding position.
Step 5 Set the value of current by the knob on the front panel of the power source.
Step 6 Now, start welding.
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6. STICK/MMA Welding

6.1 Connection Diagram
The power source could be connected with one knob remote confrol device (RC 101), to sef the welding current.

Remote Control

6.2 Welding Operation
NOTE

Before welding operation, the operators should inspect the equipment components and confirm they are in nor-
mal condition.

Step 1 Connect the power plug to the socket.
You must ground the earth wire in the power supply cable.

Step 2 Turn on the main switch.

Step 3 Select the STICK/MMA mode by pressing the button

There are two modes under STICK/MMA welding, manual and synergy mode.

e Manual mode: Turn the main knob to set the value of current, hot start and arc force based on the type and
diameter of the electrode, thickness of workpiece and the welding position.

* Synergic mode: Select the type of electrode by pressing the button ' ". Then set the current accord-

ing to the diameter of the electrode, thickness of workpiece and welding position.

The STICK/MMA welding process can weld steel, stainless steel, carbon steel, aluminum, etc. with 5 types of elec-
frode, 6013/ RUTILE, 7018/ BASIC, 6010/ CEL, 4043/ ALU, CrNi/ RUTILE.

Step 4 Now, start welding.
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7. Arc Gouging Welding

7.1 Connection Diagram

The power source could be connected with one knob remote confrol device (RC 101) to set welding current.

7.2 Welding Operation

§> NOTE: Before welding operation, the operators should inspect the equipment components and confirm
they are in normal condition.

Step 1 Connect the power plug to the socket.
You must ground the earth wire in the power supply cable.
Step 2 Turn on the main switch.

Step 3 Select the arc gouging mode by pressing the button " ".

Under this mode, the proper length of carbon electrode out of the clamp is 80-100mm. The range of air
pressure is 0.4~0.6Mpa.

Step 4 Set the current according to the diameter of the electrode, thickness of workpiece and welding position.
Take the following list as suggestion.

Thickness of 4-6 6-8 8-12 >10 >18
workpiece (mm)

Carbon elect- 4 6 7 7-10 >10
rode diameter

(mm)

Current (A) 120-200 180-300 200-350 300-500 >500

Step 5 Now, start arc gouging.
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Remote Control installation

Note: The remote confrol is standard equipped with 5m connection cable (male/male). And optional exten-
sion cables of two length, 5m or 10m

) S}

Remote control 5m connection cable 5m/10m extension cable
(male/male) (male/female)

Correct Schematic Diagram

\
J
4xscrews 4xfeet 1xsheet 1xmagnet
1xRC101
Wrong Schematic Diagram
Variant A with four feet Variant B with two feet
~N _\
e -‘_ I —_————— L _
e _‘_ 1. —_——t -‘— — L _
) J
Variant C without feet Variant D without feet, without magnet
I N
—_———— - —_————— -
= —— — = X —_-—D— — — - -
J J
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8. Welding Environment

8.1 Environmental Condition

Note: Power source with protection class of IP21/IP21S should not be used in rain or snow environment.

The external environment of the proposed welding is as follows:

Please take the power source in the horizontal position. The inclination of power source should not exceed 10
degree.

The environment of power source storage should be clean and dust-proof.

Dust, acid, corrosive gas or substance in ambient air not exceeding normal content, which are produced by
welding process.

The storage environment of the power source needs drying, and the relative humidity of the air is as follows:
No more than 50% at 40°C
No more than 90% at 20°C

No heat source, fire source and welding spatter can be found around the environment where the power
source is placed. The ambient temperature are as follows:

During operation: -10°C o +40°C
Storage and transport: -25°C to +55°C (without any damage to function and performance)

Alfitude above the sea level up to 1000 m.

8.2 Connection to the Main Supply

DYNAMIG can be supplied with motor generators and/or long cables. It also has the function of under
voltage and over voltage protection, when the voltage is under -20% of 380V AC and over 15% of 460V, the
function works.
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8.3 Welding Problems

Fittings, welding materials, environment factor, supply powers maybe have something to do with welding. User
must try to improve welding environment.

. Black welding spot
Welding spot is not prevented from oxidizing .User may check as following:

a)Make sure the valve of argon cylinder is opened and its pressure is enough. Argon cylinder must be filled up
to enough pressure again if pressure of cylinder is below 0.5Mpa .

b) Check if the flow meter is opened and has enough flow .User can choose different flow according to weld-
ing current in order to save gas .But too small flow maybe cause black welding spot because preventive gas
is too short to cover welding spot .We suggest that flow of argon must be kept min SL/min.

c)Check if torch is in block.
d)If gas passage is not air-tight or gas is not pure can lower welding quality.
e) If airis lowing powerfully in welding environment, that can lower welding quality.
o Arc-striking is difficult and easy to pause
a)Make sure quality of fungsten electrode is high.
b)If the electrode is not dried, it will cause unstable arc, welding defect increases and the quality is down.
c)If use extra-long cable, the output voltage will decrease, so please shorten the cable.
e Qutput current not to rated value

When power voltage departs from the rated value, it will make the output current not matched with rated
value; when voltage is lower than rated value, the max output may lower than rated value.

e Current is not stabilizihg when machine is being operated
It has something with factors as following:
a) Electric wire net voltage has been changed.
b)There is harmful interference from electric wire net or other equipment
* Gas ventin welds
a) Examine whether the gas supply circuit has leakage.
b) Examine whether there is sundries such as oil, dirt, rust, paint etc. on the surface.

c) Too little gas flow or too much wind power in working environment.
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9. Routine Maintenance

a) Remove dust regularly with dry compressed air. If the welding machine is used in surroundings with heavy
smoke and polluted air, it is necessary to remove dust at least one fime one month.

b) The pressure of compressed air shall fall to required level to prevent damage to small components in the ma-
chine.

c) Examine inside electric joints and ensure perfect contact (Especially plugs and sockets). Fasten the loosing
joints. In case of oxidation, remove oxide film with sand paper and connect again.

d) Prevent water from entering into the machine and prevent the machine from getting moist. If any, blow and
dry. Measure the insulation with megohmmeter to make sure it is qualified to use.

e) If the welding machine is not used for a long time, pack the machine in original package and store in dry sur-
roundings.
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Precautions

Workspace

1. Welding equipment free of dust, corrosive gas, non-lammable 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 to the
machine , keep the following guidelines :

1. Ventilation . When welding a strong current going through the machine , so the machine is
not enough natural ventilation for cooling . The need 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 mao-
chine automatically compensates for voltage , allowing the voltage within permissible limits
of law. If input voltages exceed the specified value , damaged parts of the machine .

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

5. Suddenly stopping may be during welding when an overload occurs or the machine over-
heats . In this case, do not restart the computer , do not try fo work with it right away, but do
not turn 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.

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

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

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

8 When not in use for a long fime, in the original packaging in a dry place.
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ALTALANOS GARANCIALIS FELTETELEK A JOTALLASI ES SZAVATOSSAGI IGENYEK ESETEN

77 o 7

1. 12 hénap kételezé jotallas

A jotdlids id6tartama 12 hdnap. A jétdlldsi hatdridé a fogyasztdsi cikk fogyasztd részére torténd dtaddsa, vagy ha az izembe
helyezést a vdllalkozds vagy annak megbizottja végzi, az Uzembe helyezés napjaval kezdddik.

Nem tartozik j6tdllds ald a hiba, ha annak oka a termék fogyasztd részére vald dtaddsat kdvetden lépett fel, igy példdul, ha a
hibat

- szakszerUtlen Uzembe helyezés (kivéve, ha az Uzembe helyezést a vdllalkozds, vagy annak megbizotija végezte el, illetve ha a
szakszerUtlen 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.

Jotdllds keretébe tartozd hiba esetén a fogyasztd - elsésorban — vdlasztdsa szerint — kijavitast vagy kicserélést kdvetelhet, kivéve,
ha a vdlasztott jotdlldsi igény teljesitése lehetetlen, vagy ha az a vdllalkozdsnak a mdsik jotdlldsi igény teljesitésével 6sszeha-
sonlitva ardnytalan tébbletkdltséget eredményezne, figyelembe véve a szolgdltatds hibdtlan dllapotban képviselt értékét, a
szerz6désszegés sUlyat és a jotdalldsi igény teljesitésével a fogyaszténak okozott érdeksérelmet.

- ha a vdllalkozds a kijavitdst vagy a kicserélést nem vdllalta, e kdtelezettségének megfeleld hatdridédn belll, a fogyasztd érde-
keit kimélve nem tud eleget tenni, vagy ha a fogyaszténak a kijavitdshoz vagy a kicseréléshez fiz&6d6 érdeke megszint, a
fogyaszté eldlihat a szerz6déstél. Jelentéktelen hiba miatt eldlidsnak nincs helye.

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

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

A kijavitas soran a termékbe csak Uj alkatrész kerllhet beépitésre.

Nem szamit bele a jétdlldsi idébe a kijavitdsi idének az a része, amely alatt a fogyaszté a terméket nem tudja rendeltetésszerien
haszndlini. A jotdlldsi idé a terméknek vagy a termék részének kicserélése (kijavitdsa) esetén a kicserélt (kijavitott) termékre
(termékrészre), valamint a kijavitds kdvetkezményeként jelentkezd hiba tekintetében Ujodl kezdddik.

A jotalldsi kdtelezettség teljesitésével kapcsolatos kdltségek a vallalkozdast terhelik.

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

Fogyasztéi jogvita esetén a fogyasztd a megyei (févarosi) kereskedelmi és iparkamardk mellett mikodé békéltetd testllet
eliardasdat is kezdeményezheti. A jotdlldsi igény a jotdlidsi jeggyel érvényesithetd. Jotdlldsi jegy fogyasztd rendelkezésére bocsd-
tdsdnak elmaraddsa esetén a szerzddés megkdtését bizonyitottnak kell tekinteni, ha az ellenérték megfizetését igazold bizony-
latot - az dltaldnos forgalmi addérdl szold térvény alapjdn kibocsatott szamldt vagy nyugtdt - a fogyasztdé bemutatja. Ebben az
esetben a jotdlldsbdl eredd jogok az ellenérték megfizetését igazold bizonylattal érvényesithetéek.

A fogyaszto jotdliasi 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-
kezbkben felsorolt hegesztégépekre az aldbbi feltételekkel:

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

A garanciavdllalds sordn a Polgdri Térvénykdnyv 6:159. § (hibds teljesitési vélelem) nem alkalmazhatd, és a kiterjesztett garan-
ciavdllalds a Polgdri Térvénykdnyv 6:159. § - 6:167. § meghatdrozott kellékszavatossagi jellegU felelésségvdallaldst jelent az aldbbi
feltételekkel.

A kiterjesztett garancia feltételei fent felsorolt hegesztégépek esetében:

- Sz&rmazds igazoldsa (eredeti szdmla, tulajdonos vdltozds esetén adds-vételi szerzé6dés) A végfelhaszndldnak meg kell brizni a
kiterjesztett garancia ideje alatt végig a vasarldst igazold szamidat!

- Kitéltétt garancia jegy

- Maximum 12 havonta szakszerviz dltal elvégzett karbantartds, ami az dtvizsgdldson és érintésvédelmi ellenérzésen tUl a teljes
burkolat eltdvolitasa utdni szakszer( takaritésbdl kell, hogy dlljon!

- Karbantartdst igazold sz&mldk és karbantartdsi jegyzékdnyv
A szdmldknak és egyéb dokumentumoknak mindenképpen tartalmaznia kell a berendezés tipusdt (tipusszdm, modell) és
szériasz&amdat (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 postdzdsdt, orszégon bellli szallitdsat! A termék forgalmazdja, szUksége
estén, (kotelezettség nélkll) segitséget nyUjt a berendezés szakszervizbe vald eljuttatdsdban!

A kiterjesztett garancidlis javitdsokat sajdt 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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Fax: +36 24 532-626

Sorszdm:

....................................... HPUSU v eee e @Y SZAMU ittt e
termékre a vasdrldstol szamitott 12 hdnapig kotelezd jotdlldst vallalunk a jogszabdly szerint. A jotdllds lejarta utdn 3 évig bizto-
sitjuk az alkatrész utanpdtidst.

Vdasarlaskor kérje a termék prébagjat!

Elado tolti ki:
A VOSANO NMEVE. ettt e e e e et e e et eeeae e e ete e e eaeeeeteeeeaaeeaeaeeeeaseeeaeeeeateeesaeeeteeeenseeeaeeeeaseeeteeeenseeeeatseanaeeeeaseeetreeareeentreeereeens

LOKNEIYE: .ttt et et e e ettt e ettt e e taeeeateeeetbee e bbeeaabe e e bt eeaaaeeetbeeantaeaateeatateenateeateeantaeeanaeeetteeesteeesteeebteeasbeeateeeanraeenrraeann

Eladd bélyegzdje és aldirdsa:

V& V4

Jotdllasi szelvények a kotelezd jétdllasi idére

B N S IO D ONTIAL ettt ettt ettt te et et e e ae e et et e e teeteeae e et e eat e et e eteeteeteeteeteeeteeete e et e eateerteenees
HIDA MEgSZUNTETESENEK IAGDONTIO 1..ieiiiiiiiete ettt ettt ettt et te ekt e st e s e e aeeseess e b e eseessesseseeaeeseeseensesseseessessessesesasensans
TSIt a1 £ 1 01| oY PSSP PRSPPI
A JOTAIIAS UJ NOTAIAEIE! oottt ettt et e e te e e teeete et e e ateeteeteeteeeteeeseeesseesseessesaseesaeeaseenteenseenseereeereenns

A SZEIVIZ NEVE: ittt ettt ete ettt e e et e e et e e ese e eetaeesreeeearaeeneeens MUNKGSZAM: oot

aldirds

B Nt S I D ONT O ittt ettt et et et e te e te e eteeeateeae e et e eateeateeabeeteeetteeteeeraeeabeeateeabeeabeenteeteeteeareeeaeeeraeearas
HIlD O MEgSZUNTETESENEK IAGDONTIQ: .o ettt ettt ettt e te e eaeeeaeeeateeteeateete et e eseeeaseeaeeeaseeaseenteeareereennes
ST (ST o) £ 1 Tl o Yo H U OO T RO USSR T SRR PRSP RPPRTPR
A JOTAIIAS UJ NOTGIAEIE! oottt et et e e b e et e e te e e te e teease e s seeabeesaeeabeesseseeessesaseessesaseasseesseesseenseesseenseenseenes

A SZEIVIZ NEVE: .ttt ettt et e et e et e e eae et eeeaae e MUNKGISZAM et

aldirds

Figyelem!
A garancia jegyet vasarlaskor érvényesiteni kell a készUlék gydri sz&mdnak feltUntetésévell A garancia kizdrélag
azonos napon, kidllitott gydri szdmmal elldtott sz&midval egyUtt érvényes, ezért a szamlat &rizze meg!
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