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Uvod

Ze vieho nejdfive Vadm dékujeme, Ze jste si vybrali svafovaci invertor firmy iWELD!

Nasim cilem je podpofit Vasi préaci modernim a spolehlivym strojem, ktery je vhodny
pro domdci i primyslové prace. V tomto duchu vyvijime a vyrdbime nase stroje a
pfislusenstvi pro svarovani.

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

Mikroprocesorem fizené ovldddni a podpdrné svarovaci funkce neustdle pomdhaiji
udrzovat optimdalini charakteristiky svafovdni a fezdni.

Pfed pouzitim stroje si peclivé prectéte tento ndvod k pouziti jesté pred uvedenim
zarfizeni do provozu!

Ndvod k poufZiti popisuje zdroje nebezpedlibéhem svafovdni, obsahuje technické
parametry, funkce, a poskytuje podporu pro manipulaci a sefizeni stroje, ale
nezapomernte, Ze neobsahuje znalosti o svarovanil

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

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

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

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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

Pi nespravném pouiiti stroje mize byt svafovdni nebezpeéné pro obsluhu stroje a pro
osoby, které se v okoli stroje pohybuiji. Proto musi byt svafovdni / fezéni provddéno za

pfisného dodrzovani vsech prislusnych bezpecnostnich predpist. Piectéte si prosim
pfed instalaci a provozem stroje peclivé tento ndvod k obsluze.

* Pfepindni funk&nich rezimd béhem svarovdani mize

vést k poskozeni strojel!

e Po ukonceni svarovdni vypojte kabel drzdku elektrod.

¢ Hlavni vypinac slouzi k Upinému preruseni privodu
elektrického napéti do stroje.

* PouZivejte pouze kvalitni svafovaci ndstroje a pomUcky.
e Obsluha stroje musi byt kvalifikovand v oblasti svafovdni.
» UDER ELEKTRICKYM PROUDEM: Muze dojit ke smrtelnému
poranénit!!

* Pfipojte zemnici kabel podle platnych norem.

* Vyhnéte se kontaktu s dstmi stroje, které jsou pod
napétim, nedotykejte se elektrod a dratd holyma
rukama. Je nutné, aby obsluha stroje pouZivala suché
svarecské rukavice béhem svarovdni.

e Obsluha stroje musi zaijistit, aby byl obrobek izolovany.
Kour a plyn vznikly pfi svafovdni nebo fezdni je skodlivy
pro lidské zdravi.

Nedychejte kouf a plyn vznikly pfi svafovani nebo fezani!
« Zajistéte Fddnou ventilaci pracovniho prostoru. Z&feni
svéreciho oblouku: nebezpedi poranéni oci a kize!

Béhem svafovani pouZivejte svareéskou kuklu, ochranné
bryle proti zafeni a ochranny odév!

¢ Osoby v okoli svarecského pracovisté také musi

byt chrdnény proti zéreni

NEBEZPECi POZARU

» Odstrik pfi svafovani mUze zpUsobit pozdr, odstrante
proto hoflavé materidly z okoli pracovisté.

Hluk: MUzZe poskodit sluch!

* Hluk, ktery vznik& pii svafovani / fezédni ohrozuje
v&s sluch. BEhem svafovdni je nutné pouzivat
ochrannd sluchdatka.

Porucha stroje:

 PreCtéte si prirucku.

Pozddejte svého prodejce nebo dodavatele ohledné

dalsiho postupu
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Hlavni

FUNKCE
TG

PARAMETRY

parametry
GORILLA
Obj.c.

Typ invertoru

OBECNE

Displej

Synergie

Zména polarity - FCAW
21/47

MIG/MAG

Pocet poddvacich kladek
Zapdleni oblouku

DCTIG

Puls DC TIG

ACTIG

Puls AC TIG

2T/41

SPOT

Arc Force

Nastavitelny Arc Force

MMA

Hot Start
Anti Stick
PfisluSenstvi: hordk v baleni
Pocet fazi
Vstupni napéti
MMA
Max./ Efekt. odbér proudu
MIG/TIG
Uginik (cos @)

Ucinnost

Dovoleny zatézovatel (10 min/40°C)

Rozsah svarovacino MMA
proudui(A) MIG/TIG
MMA

Vystupni napéti (V)
MIG

Napéti naprdzdno (V)
Izolace

Trida kryti

Promér dratu

Velikost civky

Vdha

Rozméry (Dx3xV)

POCKETMIG 205
SYNERGIC SILVERBACK

80POCMIG205CBS
IGBT
OLED
v
v
v
2

kontakt

CUNAR AR X XS

IGrip 150
1
230 V AC£15% 50/60 Hz
30.8A/20.2A
35A/25A
0.73
85%

180A@60%
132A@100%

20A-160A
40A/20A-180A
15.5V-23V
14V-23V
65V
F
IP21S
0.6-1.2mm
@ 200 mm, 5 kg
11 kg
480x215x380mm




2. Instalace a funkce
2-1. Popis displeje stroje
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Vybér svarovacino mddu

Funkce hlavniho Menu

Napéti (V) nastaveni/kontrola plynu

Proud (A) nastaveni/rychlost poddavani dratu

Vybér priméru svdieciho drdtu

Vybér svérecino materidiu
LCD displej
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1 MIG SYNERGICKY mod
2 MIG mdd
3 Lift-TIG méd
4 MMA méd
5 Dofuk plynu
6 2T/4T Funkce
7 Vybér plynu
8 Vybér svafovaného materidlu
9 MMA promeér elektrody
10 MIG primeér svarfovaciho drdtu
11 Animace svarfovanni
12 Kontrolka pfehrati stroje
13 ARC FORCE funkce
14 Hoft start funkce
15 Anfi-Stick funkce
16 VRD funkce
17 Proud/rychlost poddavani dratu
18 Napéti
19 Zpétné zahoreni dratu
20 Indukce Funkce
21 Podd&vdni drdtu Funkce
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2-2. Piipojeni vstupnich kabelu

Kazdy svdéreci stroj je vybaven vstupnim kabelem, ktery musi byt pfipojen do odpovidgjici
elektrické sité s jisténim a napétim podle technického listu.

2. Hlavni vodi¢ musi byt pfipojen do odpovidaijici zastrcky, aby bylo zabrénéno oxidaci.

3. PouZijte multimetr pro kontrolu rozsahu napéti.

4, Pokud je elektrické pripojeni velmi daleko od svafované soucdsti (50-100m), je treba pouzit
prodiuzovaci kabely s v&tsim prifezem, aby se eliminoval pokles napéti na vodici.

Pozndmka: Svéiecku prosim instalujte podle pokynu danych v tomto ndvodu. Vypnéte
zafizeni pii kazdé manipulaci s elektrickymi pfipojenimi. Tiida ochrany tohoto zafizeni je
IP21S, proto ji nepouZivejte v desti.

2.3.1 MMA nastaveni svare¢ky

1. Pro tento svafovaci stroj je k dispozici hlavni napdjeci kabel. Plipojte napdjeci kabel k
jmenovitému vstupnimu vykonu.

2. Hlavni kabel pevné pfipojte ke sprdvné zasuvce, aby se zabrdanilo oxidaci.

3. Zkontrolujte, zda se hodnota napéti méni v pfijatelném rozsahu s multimetrem.

4. Zasunte zdstrcku kabelu s drzdkem elektrod do zdsuvky "+"' nebo "-" na pfednim panelu
svafovaciho stroje podle typu elektrody a utdhnéte ji ve sméru hodinovych rucicek.

5. Z bezpecnostnich divodu je nutné uzemnéni.

Operator si muze vybrat DCEP/DCEN podle poZadavku na obrobek a elekirodu. Obecné je
polarita DCEP doporuéena pro bazickou elekirodu, zatimco pro kyselou elekirodu nejsou
Zadné zvlasini poZadavky na polaritu. V obvodu DCEN se proud pohybuje od elekirody k
obrobku. A v obvodu DCEP je tok proudu od obrobku k elekirodé.

J“ DCEN , » DCEP

=l

2.3.2 Navod na provoz v rezZiimu MMA

1. Po instalaci podle vyse uvedeného postupu a zapnuti hlavniho vypinace se stroj zapne, displej
se rozsviti a spusti se ventilator.

2. Zvolte rezim svafovdni na pfednim panelu na "MMA" a nastavte svafovaci proud podle
svarfovaciho procesu.

3. Pii pripojovdni dodrzujte polaritu. Nesprdnou polaritou mize byt zpUsoben nestabilni oblouk,
nadmeérny rozstrik nebo prilepeni elektrod. Chcete-li vyiesit tento problém, vyménte polaritu
kabell.

4. Vyberte vétsi prifezovy kabel, aby se sniZil Ubytek napéti, pokud jsou sekunddrni kabely
(svafovaci kabel a uzemnovaci kabel) dlouhé.

(N) 5. Nastavte svarovaci proud podle typu a velikosti elektrody, upevnéte elektrodu a svarujte



2.4.1 Instalace pro méd MIG f

1. Vlozte svarovaci hofdk do konektoru na predni strané svarecky a dotdhnéte matici. Drat
vsufite do hofdku manudiné.

2. Pfi svarovani s plnym drdtem zasunte zdstrcku uzemnovacino kabelu do zdporné zdsuvky "-"
pfednim panelu a utdhnéte ji ve sméru hodinovych rucicek. Pfipojte podavac dratu do svorky
"+" Na stfednim panelu a utdhnéte ho.

3. Pfi svarovdani s trubickovym drdtem zasunte zdstrcku uzemnovaciho kabelu do zdporné
z4suvky "+' Na pfednim panelu a utdhnéte ji ve sméru hodinovych rucicek. Pfipojte podavac
drdtu do svorky "-" na sttednim panelu a utdhnéte ho.

4. Upevnéte civku svafovaciho drdtu na osu stojanu na podavaci dratu; Dbejte na to, aby se
otvor poddvaciho kola dratu dobre shodoval se sroubem na ose stojanu a promérem
svafovaciho drdatu. Uvolnéte Sroub na kole¢ku na stisk drdtu a dejte drdt do vedeni
poddvaciho kola drdtu, pevné zatlacte drdt, ale ne prilis t€sné, a potom ho navlecte do
hordku. Stisknéte tlacitko "posuv dratu”, aby se svarovaci drdat posunul do hordku.

5. Pfipojte plynovou hadici ke vstupu, kterd vehdzi do zadni strany stroje.

2.4.2 N&vod na provoz v rezimu MIG

Po instalaci podle vyse uvedeného postupu a zapnuti hlavnino vypinace se stroj zapne,
displej se rozsviti a spusti se ventildtor.

2. Zvolte rezim svarovdni na prednim panelu na "Manual" a podle praktickych zkusenosti
nastavte svafovaci napéti a rychlost poddvdni drétu, abyste ziskali pozadované svarovaci
napéti a svafovaci proud. Nebo zvolte rezim "Synergic", zafizeni automaticky provede
nastaveni podle pozadované hodnoty rychlosti poddvdani drétu.

3. Stisknéte spinac hofdku a mUzete provést svarovani.

4. Po zastaveni oblouku se plyn vypne o 1s.

2.4.3. CuSi - (Silicon Bronze) MIG Pdjeni pozinkovanych plechu

1. CusSi svarovaci drdt bude fungovat i pomoci V kladky,
ale doporucujeme vymeénit za kladku U.

2. Polarita nastavte na DCEP

3. Doporucujeme pouzit teflonovy bowden.

na




Nastaveni v manudlnim rezimu MIG

Typ plynu:

CO,- MIG/MAG svafovani

Ar 80%+CO, 20%

No Gas -Bez plynu - svafovdni FCAW - pouze
pro trubickovy drdt s vliastni ochranou

CuSi - 100% ochranny plyn Argon
pro svarovani a pdjeni

bronzovych

materidl¥

Primér dratu ?=0.6 - 1.2 mm

IND (indukce) -10-0-+10

21/47 2T or 4T

Hot Start 0-+10

Burn Back- cas zpstného zahoreni dratu | O - +10

Svarovaci napéti 10V - 28.5V

Rychlost poddavdani drdtu 2.0-15.0 m/min

1D
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Nastaveni v MIG synergickém rezimu
Typ plynu: CO,- MIG/MAG welding
Ar 80%+CO, 20%
PrOmeér dratu 3=0.6 - 1.2 mm
IND (indukce) -10-0-+10
2T/47 2T or 4T
Hot Start 0-+10
Burn Back Time 0-+10
Arc Lenght- vyska oblouku(korekce napéti)| -10-0-+10
Svarovaci proud 40A-180A

11
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Nastaveni v rezimu MMA

Arc Force 0-10
Hot Start 0-10
VRD (Snizeni napéti off/on
Anti Stick off/on

Svarovaci proud

MMA: 20A-160A

Nastaveni v rezimu TIG

Svarovaci proud TIG: T0A-160A
2.5 Doporuéené parametry svafovani
Promér Doporuceny svarovaci Doporucené svarovaci napéti

(mm) proud (A) (V)
Drat @ 0.8 50~150 20.8~22.4
Drat @ 1.0 80~180 21~25.2
Elektroda @ 2.5 50~100 -
Elektroda @ 3.2 80~140 ---
Elektroda @ 4.0 110~200 -




Opatieni
Pracovisté

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

Bezpecnostni pozadavky

Svafovaci invertor poskytuje ochranu pfed nadmeérnym napétim, proudem a prehratim. Pokud
nastane nékterd z vyse uvedenych uddlosti, stroj se automaticky zastavi. Kazdopddné nadmérné
zatézovani poskozuje stroj, dodrzujte proto ndsledujici pokyny:

1. 1. Vétrdni - Pfi svafovdni prochdzi strojem silny proud, takze pfirozené vétrani neni dostatecné p
jeho chlazeni. Abyste zajistili dostatecné chlazeni, musi byt mezi strojem a prekdzkou volny prosto
alespon 30 cm. Dobré vétrdni je nezbytné pro normdini funkci a dlouhou Zivotnost stroje.

2. 2. Svarovaci proud nesmi prekrocit maximaini piipustnou hodnotu. Nadmérny proud mize zkrd
zivotnost stroje nebo jej poskodit.

3. 3. Nepretézujte strojl Vstupni napéti musi odpovidat pozadovanému napéti, které je uvedené
technickych parametrech. Svafovaci invertor poté atuomaticky vyrovnéva napéti a zagjistuje, aby
svarovaci proud nepresdhl maximdlni hodnotu. Pokud vstupni napéti prekro¢i maximalini hodnotu
mUze dojit k poskozeni stroje.

4. 4. Stroj musi byt uzemnén! Pokud pouzivate jako zdroj elektrické energie standardni uzemnéno
AC zdsuvku, je uzemnéni provedeno automaticky. Pokud pouzivate elektrocentrdlu nebo
nezndmy zdroj elektrické energie, uzemnéte svarfovaci invertor pomoci uzemriovacino kabelu o
minimdalnim prdfezu 10 mm, abyste zabrdnili moznosti Uderu elektrickym proudem.

5. 5. Pii pretizeni nebo prehrdti stroje dojde k jeho okamzitému zastaveni. V takovém pripadé st
ihned nezapinejte. Nevypinejte jej a pockeijte, dokud jej ventilator Fddné nezchladi.

UPOZORNEN:;!

PFi pouziti svafovaciho zafizeni se svarovacimi parametry vyssimi nez 180 Ampér nestaci na
pozadovany odbér proudu standardni 230V elektrickd zdsuvka a vidlice na 16 Ampérovy jistic, je
ffeba svafovaci zafizeni napojit na 20A, 25A nebo i na 32A prdmyslovy jistic! V tomto piipadé je
nutné vyménit vidlici podle platnych pfedpist a pouzit 32A zdsuvku s pouzitim jedné fdze.

Tuto praci mdze provést pouze odpovédnd osoba s platnym osvéd&enim!

Udrzba
1. Pfed Udrzbou nebo opravou stroje jej vidy vypnétel
2. Ujistéte se, ze je stroj Fddné uzemnény!

3. Ujistéte se, Ze jsou viechny pripojky utazené, v piipadé potreby je dotdhnéte. Pokud pripojky
vykazuiji zndmky oxidace, odstrante ji smirkovym papirem a poté pripojky opét zapojte.

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

5. Pravidelné stroj Cistéte pomoci stlaceného vzduchu. Pi poufZiti v prasném prostiedi Cistéte
stroj kazdy den.

6. Tlak vzduchu nastavte tak, aby nedoslo k poskozeni stroje.

7. Pokud se do stroje dostane voda, nechejte jej Faddné vysusit. Pokracujte ve svafovdni pouze,
pokud zkontrolujete, Ze je stroj v porddku.

8.V pripadé delsiho nepouzivani stroje jej uskladnéte v origindinim baleni v suchém prostredi.
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LIVE RTO N Zajisténi kvality a finanéni poradenstvi Kft

Identifikator certifikatu: LIV_IWELD_MIG/MAG_02/2023

OSVEDCENI
Certifikat CE typové zkousky

Spolecnost Liverton Kft. potvrzuje na zakladé zpravy ¢Eislo LIV_IWELD_MIG/
MAG_02/2023, ze fada svarovacich stroji IWELD a pridavna zafizeni vyrabéna
spolecnosti IWELD Kft. pracujici s technologii MIG/IMAG a doplikovym
vybavenim spliuji pozadavky 2006/42/EC, 2014/30/EU , 2014/35 /EU, jakoz i
pozadavky smérnice Evropské unie 2009/125/ES..

Na zékladé kontroly spolecnosti IWELD Kft. miZete k prokdzani shody pouzit certifikacni

znacku ,,CE” na Stitku s technickymi Udaji zafizeni a v technické dokumentaci.

Vyrobce je povinen doloZit v ES certifikdtu shody, Ze vyrobené zafizeni odpovida

predloZzenému vzorku.

Znacka shody musi byt na zafizeni umisténa jasné, zfetelné a trvale.

Oznaceni, které Ize zaménit se znackou shody, nesmi byt umisténo na zafizeni. VSechna
ostatni oznaceni mohou byt umisténa pouze tak, aby neovlivriovala viditelnost a Citelnost

oznaceni shody.

Zpravy o testech jsou k dispozici na: www.liverton.hu

Halasztelek, 2023. Bfezen 21.

Molnar Janos
Manazer

2314 Halasztelek, Maria u. 46., Mobil: +36-20-9-442-543
E-mail: liverton@liverton.hu
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