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HASZNALATI UTASITAS

MIG/MMA kétfunkciods IGBT technoldgids
kompakt hegesztd inverter

MIG 320 DIGITAL SYNERGIC



FIGYELEM!
A hegesztés és vagds veszélyes Uzem, ha nem korUltekintéen dolgoznak kénnyen
balesetet, sérllést okozhat a kezelbnek illetve a kdrnyezetében tartdzkoddknak. Ezért
a muUveleteket csakis a biztonsdgi intézkedések szigoru betartdsdval végezzék! Olvassa
el figyelmesen jelen Utmutatdt a gép belzemelése és mUkddtetése elbtt!

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

¢ Haszndlaton kivUl csatlakoztassa le a munkakdbeleket
a géprél.

e A fékapcsold gomb biztositja a készUlék teljes aramta-
lanitdsat.

¢ A hegeszté tartozékok, kiegészitdk sérllésmentesek,
kivald minéséglek legyenek.

e Csak szakképzett személy haszndlja a készUléket!

ARAMUTES: végzetes lehet

e Foldeléskdbelt — amennyiben szikséges, mert nem
foldelt a hdldzat - az eldirdsoknak megfeleléen kdsse!l

e Csupasz kézzel ne érien semmilyen vezetd részhez a
hegesztd korben, mint elekiréda vagy vezeték vég! He-
gesztéskor a kezeld szdraz véddkesztyUt viselien! @

¢ A hegeszté a munkadarabtdl elszigetelten legyen!
Hegesztéskor keletkezett fUst és gdzok drtalmasak az
egészségre!

Kerilje a fist vagy gazok belégzését! —=

* MunkaterUlet legyen jol szell6z8!

Az iv fénykibocsdtdsa art a szemnek és bérnek! D

e Hegesztés alatt viseljen hegesztépajzsot
véddszemiveget és véddéoltdzetet a fény és a

h&ésugdrzds ellen! \\\\
¢ A munkaterGleten vagy annak kézelében tartézkoddkat \\ /

is védeni kell a sugdarzdsoktol! T e
TUZVESZELY

¢ A hegesztési froccsenés tizet okozhat, ezért a gyUléko-
ny anyagot tavolitsa el a munkaterletrdl!

o A tUzoltd készUlék jelenléte és a kezeld tUzvédelmi
szakképesitése is szUkséges a gép haszndlatdhoz!

Zaj: Arthat a halldsnak
Hegesztéskor / vagdskor keletkezd zaj drthat a hallds-

nak, fulvédét alkalmazzon! !’l ‘?
Meghibdsodas:
e Tanulmdnyozza &t a kézikdnyvet

¢ Hivja forgalmazdjat tovdbbi tandcsért.
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Bevezetés

El&szor is kdszOnjUk, hogy hegesztégépUlnket vdlasztotta és haszndlja.

Hegesztégéplnk fejlett inverter technoldgidval készUlt és a nagy frekvencidju, nagy
teljesitményU IGBT egyenirdnyitia az dramot, majd PWM haszndlatdval a kimend
egyendramot nagy teljesitményl munkavégzésre alkalmassd teszi, nagyban
csokkentve a f& transzformdtor tdmegét és méreteit, 30%-al ndvelve a hatéko-
nysdagot.

Az ivképzés a magas frekvencidju rezgés elvét alkalmazza.

A gép aldbbi tulajdonsdgokkal rendelkezik:

- Magas minéségU IGBT tranzisztor technolégia és dramszabdlyozds, amitél a gép
stabil, megbizhatd és nagy bekapcsoldsi idével folyamatosan magas teljiesitményre
képes

- 1d&rt, visszacsatolt dramkor, vdltozatlan kimend feszlltség, magas feszUltségbeli
egyensuly

- Kimeneti dramerdésség szabdlyozds: stabil hegesztés, alacsony frocskdlés, mély
beolvadds, kivald hegesztés varrat képzés

- Fokozatmentes, elektronikus fojtds ultragyors szabdlyozdssal a kivald ivgyujtdsért és a
nagy ivstabilitdsért.

- Lassu huzaltolds a hegesztés kezdetén

- Széles tartomdnyU lemezvastagsdghoz haszndlhatd

A gép hatékonysdga elérheti a 85%-ot ami 30%-0s energia-megtakaritdst eredményez
a hagyomdnyos transzformdtoros gépekkel dsszehasonlitdsban.

Jelen hegesztégép ipari és professziondlis haszndlatra alkalmas, megfelel az IEC60974
Nemzetkdzi Biztonsdgi Szabvdany elbirdsainak.

A vasdrldstdl szdmitott 1 év garancidt vdllalunk a termékre. A garancia kizdrdlag a
vasdrlds napjdn érvényesitett garancia jeggyel és az eredeti szdmidval érvényes!
A gép gydri sorszadmmal elldtott, kérjik gydzédjon meg arrdl, hogy ez a sorszdm mind
a garancia jegyre, mind a szémila elsé példdanydra felkerdljon!

Kérjuk, hogy figyelmesen olvassa el és alkalmazza jelen Utmutatdt belzemelés és
mUkodés elbtt!




1. Fé paraméterek

1-1.  paraméterek

Halézati feszUltség (V)
Frekvencia (Hz)

Uresjarati fesziltség(V)

Névleges dramfelvéte(A)

Hegesztédram tarfomdmy (A)

MunkafeszUltség (V)

Bekapcsoldsi idod (%)

Hatdsfok (%)
Teljesitménytényezd
Huzalelétold tipusa

Huzalelbtolds sebessége (m/min)
Gdz elédramlds (S)
Hegesztéhuzal &tméré (mm)
Szigetelési osztdly

Védelmi osztdly

Hegesztheté anyagvastagsdg (mm)

Témeg (kg)

Méret (mm)

800MIG320DS



2. BelUzemelés
2-1. HAlézatra csatlakozds

1. Minden gép sajat bemeneti dramvezetékkel rendelkezik. Megfeleld hdldzati dugaljon keresztUl
a féldelt hdlézatra kell csatlakoztatnil

2. Az dramvezetéket a megfeleld foldelt hdldzati csatlakozdba kell bedugnil
3. Multiméterrel ellendrizzUk, hogy a feszUltség megfeleld savtartomdnyban van-e!

MIG mode MMA mode

2-2. Kimeneti vezetékek és a MIG hegeszid pisztoly csatlakozdsa.

1. Mindegyik gép gydri munkakdbellel kerdl forgalomba, melyeknek két lengd csatlakozdja van,
amit a panelra csatlakoztathatunk. Ellendrizzik, hogy jol csatlakozzanak a kdbelek, kildnben
mindkét oldal sérilhet, tuimelegedhet vagy eléghet!

2. Az elektrodafogd-vezeték a negativ pdlushoz, mig a munkadarab (test) a pozitiv pdlushoz ka-
pcsolodik.

3. Figyelien oda az elektréda vezetékre, mivel két mddja van az inverteres hegesztégép kapcso-
|&sdra: pozitiv és negativ csatlakozds. Pozitiv: elektrodatartd .-, mig a munkadarab a ,,+"-hoz.
Negativ: munkadarab ,,-, , mig elekirédatarté ,,+" —hoz kapcsolt. A gyakorlatnak megfeleld
modot vdlassza, mert hibds kapcsolds instabil ivet, illetve sok froccsenést okozhat. llyenkor
cserélie meg a polaritdst, hogy elkerllje a hibds géphaszndlatot!

4. Ha a munkadarab tUl messze van a géptdl (50-100m) és a mdsodlagos vezeték tul hosszu, akkor
a vezeték keresztmetszetét ndvelni kell, hogy elkerUljUk a feszUltségesést.

5,. Fogyd elektrddds (MIG) Uzemmoddban csatlakoztassa a hegesztd pisztolyt a kompakt centrdl

csatlakozdhoz és az Uzzemmadd vdlasztd gombot dllitsa “MIG” dlidsba. A elekiréda fogdt csat-
lakoztassa le a géprol!




2-3 A huzalelotolé csatlakozdsa

1. A huzalelétold tartd tengelyére régzitse a megfeleld huzalgdrgdt, mely huzal specifikus. Bizo-
nyosodjon meg, hogy a huzalgérgd a haszndlt huzalhoz alkalmas-e!

2. Huzalt éramutatéd jardsdval megegyezd irdnyba kell letekerni, majd levagni a gorbe, tort
szakaszt, ez utdn fUzzUk csak azt tovdabb!

3. HUzza meg a csavart a huzal-leszoritdn, tegye a huzalt a huzaladagold kerék vezetdjébe,
tegye fel és rogzitse a kimeneti aljizatra a hegesztépisztolyt és kézzel fUzze be a huzalzt a pisz-
tolyba.

4. A hegesztédpisztoly gombjdnak megnyomdsdval tovdbbitsa a huzalt mindaddig mig a megfelel
huzaltdlinyuldst eléri a pisztolyndil.
2-4.  Ellendrzés

1. EllenérizzUk hogy a gép megfelelé mddon legyen foldelve!
2. EllenédrizzUk, hogy minden csatlakozds tokéletes legyen, kiUlondsen a gép foldelése!

3. EllenédrizzUk, hogy elektrodafogd vagy MIG hegyesztdpisztoly és a testkdbel kdbelcsatlakozdsa
tokéletes legyen!

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

6. Hegesztési froccsenés tlzet okozhat, ezért ellendrizze, hogy nincs-e gyulékony anyag a
munkaterUleten!

3. Mikodés

3-1 Kezel6panel elemei
1 —

0.8mm

3 JE— 1.0mm

1.2mm

No. Megnevezés
1 MMA/MIG mdd vdalasztd
VRD/2T/4T méd vdlasztd |

Diamter

Huzaldtmérd vdélasztd (@ 0.8/1.0/1.2mm)
MenU vdlasztd (MENU)

Tébbfunkcids bedllitd gomb

Meméria vdlaszté (Memory 1/2/3)
Gazellendrzé

Huzalellenérzd

NV 00 N oA WWN

Multifunkcids kijelzd




“4" MenU gomb
Ez a funkcid csak MIG modban mUkodik!

“5" " Multifunkciondlis adat bedllité gomb. A gomb megnyomdsa utdn forditsa el a
kivant érték bedllitdsdhoz!

3-2. Polaritds valtas

Amikor t6mér hegesztéhuzalt haszndlunk véddégdzzal a hegesztépisztoly kdbelét a
pozitiv kime~netre kell csatlakoztatni, a féld kdbelt a negativ kimenetre. Ha porbeles
huzalt haszndlunk, a két csatlakoztatott kdbelt fel kell cserélni

3-3. MUkdodés MMA mdédban

1. MMA/MIG vdlasztdé gomb (3). A gomb megnyomdsdval vdlthat MIG vagy MMA
mUkodési médok kozdtt. A jelzéfény ennek megfeleléen vildgit.

2. 2T/4T/VRD mod kivdélasztdsa (4):a két-UtemU (2T) mddban, amikor a hegesztépisztoly
kapcsoldjadt megnyomjuk a hegesztégép megkezdi a hegesztést és mindaddig tart
amig a gombot elengedjik. A négy-UtemU (4T) mdédban, a hegesztés megkezdddik
amikor elészér megnyomjuk a hegesztdpisztoly kapcsoldjdt. A gombot hegesztés
kézben elengedjik, majd amikor Ujra megnyomjuk a gombot a kraterfeltdltés fdzis
megkezdddik és ezutdn a hegesztés befejezédik. A VRD funkcid biztonsdgos szin-
tre csdkkenti a maximdlis Uresjdrati nyitott dramkéri fesziltséget a kimenetenen az
dramités elkerllése érdekében.

3. A multifunkciods kijelzé mutatja a bedllitott hegesztédram értékét.

4. Allitsa be a kivant hegesztéaramot a hegesztési feladatnak megfeleléen, 40A-300A
kozoti értékre.

5.3 mdsodperccel a bedllitds tan a bedllitott paraméter a kijelzén villogni kezd, ami azt
jelenti, hogy az adatok mentése megtértént.

6. A hegesztés megkezdésekor a kijelzd 5 mdsodpercig mutatia a feszUltséget és a
bedillitott dramerdsséget. Ezutdn visszatér a bedllitott aktudlis dllapotba.

3-4. MUkoédés MIG mdédban

1. MMA/MIG vdlaszté gomb (3). A gomb megnyomdsdval vdlthat MIG vagy MMA
mUkodési médok kdzdtt. A jelzéfény ennek megfelelden vildgit.

2. A multifunkcids kijelz6 mutatja a bedllitott feszUltség értékét (V) és a huzalelbtolds
sebességének értékét (m/min)

3. MIG mdédban ha megnyomja a huzalellenérzé gombot a kijelzén a ldmpa vi-
|&gitani kezd és elindul a nagy sebességl huzaltovdbbitds. A multifunkcids kijelzd is
villog, mindaddig amig megnyomja a hegesztépisztoly kapcsoldjdt, vagy bdrmelyik

gombot a panelen. Ekkor a kijelzé villogdsa ledll, a fény kialszik és a huzaltovabbi-
tas megdll.

4. MIG mddban ha megnyomja a gdzellendrzé gombot a kijelzén a ldmpa vildgitani
kezd és a gdz dramids elindul A multifunkcids kijelzé is villog, mindaddig amig meg-
nyomja a hegesztépisztoly kapcsoldjat, vagy bdrmelyik gombot a panelen. Ekkor a
kijelzé villogdsa ledll, a fény kialszik és a gdzdramids megdill.




5. 2T/4T/VRD mod kivdlasztdsa. (4):a két-UtemU (2T) mddban, amikor a hegeszté-
pisztoly kapcsoldjdt megnyomijuk a hegesztégép megkezdi a hegesztést és min-
daddig tart amig a gombot elengedjik. A négy-UtemU (4T) mdédban, a hegesz-
tés megkezdddik amikor elészér megnyomjuk a hegesztépisztoly kapcsoldjdt. A
gombot hegesztés kdzben elengedjik, majd amikor Ujra megnyomijuk a gombot a
kraterfeltdltés fazis megkezdddik és ezutdn a hegesztés befejezédik. A VRD funkcid
biztonsdgos szintre csdkkenti a maximdlis Uresjdrati nyitott dramkori fesziltséget a
kimenetenen az dramUtés elkerUlése érdekében.

6. MIG médban mikddik a huzaldtmérd valasztd gomb. Vdélassza a huzaldtmérének
megfeleld értéket! @0.8mm @1.0mm @1.2mm

7. Vdlaszthatd az Egyedi/Szinergikus mddozat. Ebben a médozatban, a
hegesztédaram és feszUltség egyénileg szabdlyozhatd az elétold ellendrzésének
szabdlyozdsaval. Szinergikus (,,Synergic”) hegesztési médban, a fesziltség automa-
fikusan pdrosul a hegeszté drammal. A feszGltség finoman hangolhaté /dllithaté a
Jkraterfeltoltd” /crater filling/ gomb szabdlyozdsaval.

@0.8mm huzaldtmeérdnél dllithato feszlltseg és elStoldsi sebesség értékek:
16.2V 3.0m/min - 27V 15.0m/min;
@1.0mm huzaldtmeérdnél dllithato feszlltseg és elStoldsi sebesség értékek:
16.5V 2.2m/min - 30.3V 12m/min;
@1.2mm huzaldtmeérdnél dllithato feszlltseg és elStoldsi sebesség értékek:
18.2V 2.2m/min - 29.4V 9.0m/min.

Megjegyzés: Az dllithaté tartomany valtozik a hegesztési feladatnak megfeleléen.
Ha ellentmondds van a tartomdny és az aktudlis érték k6zott, az aktudlis érték az
irdnyado.

8. Nyomja meg egyszer a MENU gombot! Ekkor a feszUltség érték dllithaté be. Nyomja
meg még egyszer a MENU gombot, ekkor az induktancia dlithatd be, +10%-os
sdvban. Vdltoztathatd a hegesztés stabilitésa, az dthatolds és froccsenés nagysd-

ga. )
Ha harmadszor megnyomija a MENU gombot, visszatér a bedllitott fesziltség és
huzalelétold sebesség értékekre.

9. 3 mdsodperccel a bedllitds tadn a bedllitott paraméter a kijelzén villogni kezd, ami
azt jelenti, hogy az adatok mentése megtdrtént.

10. A hegesztés megkezdésekor a kijelzdé mutatja a feszUltséget és a bedllitott
dramerdésséget.

11. A hegesztépisztoly kapcsoldjdt felengedjik megdillitva a hegesztést, a *HOLD” fe-
lirat még 3 mdasodpercig villog a kijelzdn és ekkor ledll a gdzdramlds. 2 masodperc
mulva a kijelzé visszadll az alaphelyzetbe.

Tarol6 funkcié

Ez a funkcié automatikusan mikadik. Allitsa be a hegesztési értékeket amikor a
“Memory 1" vildgit és az értékeket a memdridban eltdrolia a gép. Ha az érték meg-
vdltozik, a memdridban felUlija az elézd értéket. A hegesztési paramétereket 3
programhelyen tarolhatja “Memory 1/2/3". A gomb megnyomdsaval vdlaszthat a

programok k&zott.




3-5. Hibajelzések a kijelzén

1. Huzalelétold hiba jelzése:
A kijelzédn a “-8- EE,-" hibajelzés folyamatosan villog ha a huzaltovdbbitds nem
mUkddik megfeleléen. Inditsa Ujra a hegesztégépet, ezutdn a kijelzé mutatia a
hiba bekdvetkezése elétt bedllitott paramétereket.

2. Tularam jelzése:
A kijelzén a “-P- -EC-" hibajelzés folyamatosan villog, a hegesztégép nem
mUkddik megfeleléen. Inditsa Ujra a hegesztégépet, ezutdn a kijelzé mutatja a
hiba bekdvetkezése elbtt bedllitott paramétereket.

3. TUImelegedés védelem jelzése:
A kijelzén a “-P- -EH" hibajelzés folyamatosan villog, a hegesztégép nem muikddik
megfeleléen. Ebben az esetben vdarja meg amig a hegesztégép lehUl. Ha a
hémérséklet 60 C° ald csdkken a hibajelzés megszinik és folytathatia a hegsztést.

3-6. Hegesztési paraméterek listdja

A felsorolt értékek az aldbbi tdblazatokban, dltaldnos értékek és standard kérilmények kdzott

érvényesek.
vcj\s?gg?(;g Huzalatmérd Térkdz  |Aramerésség| Fesziltség }:Zgzz?éé; 10Tnlilzuﬁlﬁs Géz aramlés

(mm) (mm) (mm) (A) (V) (cm/min) (mm) (L/min)

= é_> 0.8 0.8,0.9 0 60-70 16-16.5 50-60 10 10
g % 1.0 0.8,0.9 0 75-85 17-17.5 50-60 10 10-15
§_ ;D_ 1.2 0.8,0.9 0 80-90 16-16.5 50-60 10 10-15
‘(g; (cfp’ 1.6 0.8,0.9 0 95-105 17-18 45-50 10 10-15
% 5 2.0 1.0,1.2 0-0.5 110-120 18-19 45-50 10 10-15
é 2.3 1.0,1.2 0.5-1.0 120-130 19-19.5 45-50 10 10-15
%\ 3.2 1.0.1.2 1.0-1.2 140-150 20-21 45-50 10-15 10-15

< 4.5 1.0,1.2 1.0-1.5 160-180 22-23 45-50 15 15
1.2 1.2-1.6 220-260 24-26 45-50 15 15-20
1.2 1.2-1.6 220-260 24-26 45-50 15 15-20
1.2 1.2-1.6 300-340 32-34 45-50 15 15-20
1.2 1.2-1.6 300-340 32-34 45-50 15 15-20

g 0.8 0.8,0.9 0 100 17 130 10 15

%_ 1.0 0.8,0.9 0 110 17-5 130 10 15

‘% 1.2 0.8,0.9 0 120 18-5 130 10 15

% 1.6 1.0,1.2 0 180 19-5 130 10 15

é 2.0 1.0,1.2 0 200 21 100 15 15

%\ 23 1.01.2 0 220 23 120 15 20

@ 3.2 41641 0 260 26 120 15 20




Vé?gg?ég Huzaldtmérs | Aramerésség FeszUltség 2:82:2251 Huzal tinyUlds | Gdaz dramlds
(mm) (mm) (A) (\%] (cm/min) (mm) (L/min)
§ S’ 1.6 0.8,0.9 60-80 16-17 40-50 10 10
2 8 2.3 0.8,0.9 80-100 19-20 40-55 10 10-15
(T"'D: ‘ 3.2 1.0,1.2 120-160 20-22 35-45 10-15 10-15
4.5 1.0.1.2 150-180 21-23 30-40 10-15 20-25
vc/?sr;gg?é;g Huzalatmérd Hegszjzeggési Aramerésség| Fesziltség ':zgzzi;é; TL’JTHL;/ZSL']S Gdz aramlds
(mm) (mm) (°) (A) v) (cm/min) (mm) (L/min)
§ é_> 1.0 0.8,0.9 450 70--80 17--18 50--60 10 10--15
S 2 1.2 09,1.0 450 85-90 18-19 5060 10 10-15
i—Da i 1.6 1.0,1.2 450 100110 19--20 50--60 10 10-15
7%5_ % 2 1.0,1.2 450 115125 19--20 50--60 10 10-15
2 & 23 1.0,1.2 450 130--140 20--21 50--60 10 10--15
% % 3.2 1.0,1.2 450 150--170 21--22 45--50 15 15--20
é\ 4.5 1.0,1.2 450 140--200 22--24 45--50 15 15--20
6 1.2 450 230--260 24--27 45--50 20 15--20
8.9 1.2,1.6 500 270--380 29--35 45--50 25 20--25
12 1.2,1.6 500 400 32--36 35--40 25 20-25
CZ> 1.0 0.8,0.9 450 140 19--20 160 10 15
%_ 1.2 0.8,0.9 450 130--150 19--20 120 10 15
‘(g; 1.6 1.0,1.2 450 180 22--23 120 10 15--20
% 2 41641 450 210 24 120 15 20
g 23 41641 450 230 25 110 20 25
%‘ 3.2 41641 450 270 27 110 20 25
© 4.5 41641 500 290 30 80 20 25
6 41641 500 310 33 70 25 25
§<f é c)_; 0.8 0.8,0.9 100 60--70 16--17 40--45 10 10--15
S % 2 12 08,09 300 80-90 18-19 45-50 10 10-15
2 @ ;2% 1.6 0.8,0.9 300 90--100 19--20 45--50 10 10--15
% ‘<§ s 08,09 470 100-130 20-21 45-50 10 10-15
S gj ’ 1.0,1.2 470 120--150 20--21 45--50 10 10-15
% 3.2 1.0,1.2 470 150--180 20--22 35--45 10--15 20-25
4.5 1.2 470 200--250 24--26 45--50 10--15 20--25
@ CZ) 470 220 24 150 15 15
g
=y
“ % 2.3-3.2 12
%\ 470 300 26 250 15 15




4. Ovintézkedések

4-1. Munkaterilet

1 Hegesztékésziléket pormentes, korrdzidét okozd gdz, gyulékony anyagoktdl mentes, maximum
90% nedvességtartalmu helyiségben haszndlja!

2 Szabadban kerllie a hegesztést, hacsak nem védett a napfénytdl, esédtdl, hotdll
A munkaterUlet h6mérséklete -10°C és +40°C kdztt legyen.

3 Faltdl a késziléket legaldbb 30 cm-re helyezze el!
4 Jolszell6z8 helyiségben végezze a hegesztést!

4-2. Biztonsdagi kdvetelmények

Hegesztégép rendelkezik tUlfeszUltség / tUldram / tiimelegedés elleni védelemmel. Ha bdarmely
elébbi esemény bekdvetkezne, a gép automatikusan ledll. Azonban a tulsdgos igénybevétel
kdrositja a gépet, ezért tartsa be az aldbbiakat:

1. Szellbzés. Hegesztéskor a gép nagy dramterhelést kap emiatt melegszik. Ezért a természe-
tes szellbzés nem elég a gép hitéséhez. Biztositani kell a megfeleld hitést, ezért a gép és
bdrmely korOlotte 1évé targy kdzotti tavolsdig minimum 30 cm legyen. A j6 szellzés fontos a
gép normdlis mUkodéséhez és élettartamdhoz.

2. Folyamatosan a hegesztédram nem Iépheti t0l a megengedett maximdlis értéket. Aram tulter-
helés roviditi a gép élettartamdt vagy a gép ténkremeneteléhez vezethet.

. TUlfeszUltség tiltott! A feszUltségsdv betartdsdhoz kdvesse a fébb paraméter tdbldzatot.
Hegesztégép automatikusan kompenzdlja a feszUltséget, amilehetévé teszi a fesziltség
megengedett hatdrok koézott tartdsdt. Ha bemeneti feszUltség tillépné az eldirt értéket,
kdrosodnak a gép részei.

. A gépet foldelni kelll Amennyiben a gép szabvdanyos, foldelt hdldzati vezetékrdl mikodik,
abban az esetben a foéldelés automatikusan biztositott. Ha generdtorrdl, vagy kulféldén,
ismeretlen, nem foldelt hdldzatrél haszndlia a gépet, szikséges a gépen taldlhatd foldelési
ponton keresztUl annak foldelésvezetékhez csatlakoztatdsa az dramUtés kivédésére.

5. Hirtelen ledillds dlihat be hegesztés kdzben, ha tilterhelés 1€p fel, vagy a gép tiimelegszik.
llyenkor ne inditsa Ujra a gépet, ne prébdljon azonnal dolgozni vele, de a fékapcsoldt se
kapcsolja le, igy hagyja a beépitett ventildtort megfeleléen lehlteni a hegesztégépet.

w

N

Karbantartds
. Aramtalanitsa a gépet karbantartds vagy javitds elétt
. Bizonyosodjon meg, hogy a féldelés megfeleld!

w N = ;o

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

. Kezét, hajdt, laza ruhadarabot tartson tavol dramalatti részektdl, mint vezetékek, ventilator.

5. Rendszeresen portalanitsa a gépet tiszta, szdraz sdritett levegdvel; ahol sok a fUst és szen-
nyezett alevegd a gépet naponta tisztitsal

N

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

7. Ha viz kerUine, pl. esé, a gépbe megfeleléen szdritsa ki és ellendrizze a szigetelést! Csak ha
mindent rendben taldl, az utdn folytassa a hegesztést!

8. Ha sokdig nem haszndlja, eredeti csomagoldsban szdraz helyen tdrolja.




E-v-v=i_l_’ CUTTING EDGE WELDING

MANUAL DE UTILIZARE

Invertor compact de sudurd pe bazd de tehnologie IGBT,
cu dubla functiune, MIG/MMA

MIG 320 DIGITAL SYNERGIC



ATENTIE!

Sudarea si debitarea sunt regimuri de lucru periculoase, putdnd cauza usor accidentarea sau
rdnirea operatorului sau daune ale mediului inconjurdtor, dacd munca nu este efectuatd cu
precautie. Tocmai din acest motiv, operatiunile se vor efectua numai cu respectarea strictd a
instructiunilor de securitate! Se va citi cu atentie prezentul ghid inainte de punerea in functiune si
utilizarea masiniil

« In timpul suddrii nu comutati pe alte regimuri de functionare,
fiindcd aceasta dduneazd masinii!

« Atunci cand masina nu este in utilizare, decuplati cablurile de lucru
de pe masing.

« Comutatorul principal asigurd decuplarea totald a masinii de la
alimentarea electrica.

« Accesoriile si materialele de sudare vor fi intacte si de o calitate
exceptionald.

« Masina va fi utilizatd numai de persoane instruite!

PERICOL DE ELECTROCUTARE: poate avea consecinte letale

« Cablul de legare la pdmant - dacd este necesar din cauza lipsei
de legare la masd a refelei - se va conecta in conformitate cu
instructiunile!

« Nu se va atinge direct cu mana nicio piesd conductoare din cir-
cuitul de sudare, cum ar fi electrozii sau capetele conductoarelor!
in timpul suddrii, operatorul va purta manusi de protectie uscate!

« Sudorul va fiizolat de piesa de lucrul Fumul si gazele produse in \\\
timpul sudarii sunt nocive asupra sanatatiil N \
P P , S /

Se va evita inspirarea fumului sau a gazelor! —
« Spatiul de lucru va fi aerisit in mod corespunzdtor!
Emisia de lumina a arcului electric este daunatoare pentru

ochi ti pielel
« In timpul sudérii se vor purta masca de protectie, ochelari de

protectie si echipament de protectie in fata luminii si a emisiilor de \\\\
caldura! o - . ) \\ /

« Se vor proteja si persoanele care se afld in spatiul de lucru sauin ===
apropierea acestuia in fata radiatiilor!

PERICOL DE INCENDIU

. Tmpr‘0§coreo de sudare poate cauza incendii, motiv pentru care se
vor indepdrta orice fel de materiale inflamabile de spatiul de lucrul

« Pentru utilizarea masinii sunt necesare si prezenta unui stingator \\
de incendiu si instruirea operatorului cu privire la protectia in fata \\\ /

incendiilor!

Zgomot: Poate dauna auzului

Zgomotul produs cu ocazia operatiunilor de sudare, de debitare
poate dduna auzului, motiv pentru care se impune purtarea

castilor de protectie a urechilor! @
Defectare:
« Studiati manualul
« Pentru alte sfaturi apelati la furnizor.
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Infroducere

In primul rénd v& multumim cd ati ales s& utilizati aparatul nostru de sudare.

Aparatul a fost realizat pe baza unei tehnologii avansate cu invertor, tranzistorul IGBT
de mare frecventd si mare putere (15 kHz) transformd semnalul electric infr-un de
curent continuu, dupd care utilizarea moduldrii PWM curentul continuu de iesire
este condifionat pentru a fi corespunzdtor pentru efectuarea unei munci de inaltd
performantd, diminuénd in mod considerabil masa si dimensiunile transformatorului
principal si crescand cu 30% randamentul.

Formarea arcului se bazeaza pe principiul vibratiilor de inaltd frecventd.

Aparatul are urmdtoarele proprietdti:

Tehnologie cu tranzistoare IGBT de inalt& calitate si reglarea automatd a intensitdtii curen-
tului, datoritd cdrora aparatul este capabil de performante ridicate mentinute in mod
continuuy, cu o functionare stabild, fiabild si cu timp de utilizare ridicati.

Circuit electric inchis, cu reactie, tensiune de iesire constantd, grad ridicat de echilibru al
tensiunii

Reglarea curentului de iesire: sudare stabild, grad scdzut de improscare, adancime de
pdtrundere a stratului de sudurad ridicatd, formarea unei cusdturi de sudurd excelente

Atenuare electronicd gradatd, cu reglare ultrarapidd, in vederea unei aprinderi
exceptionale si a unei stabilitdti ridicate a arcului electric.

Deplasarea lentd a sdrmei la inceputul suddrii

Utilizabilitate la un domeniu larg de I&timi de placd.

Randamentul aparatului poate atinge 85%, ceea ce conduce la o economie de energie de
30%, comparativ cu aparatele traditionale, pe bazd de fransformator.

Prezentul aparat de sudurd este destinat utilizarii industriale si profesionale, corespunde
cerintelor Standardului de Securitate International IEC60974.

Acorddm pentru acest produs o garantie de 1 an de la cumpdrare. Garantia este valabil&
numai pe baza certificatului de garantie si a exemplarului original al facturii, infocmite
la data achizitiei. Aparatul are serie de fabricatie, va rog sd verificati inscrierea acestei
serii afat pe certificatul de garantie, cat si pe facturd.

V& rugdm cititi cu atentie si aplicati instructiunile din prezentul manual inainte de punerea
de functionare si de utilizare.




1. Principalii parametri
1-1.  parametrii

Tensiune de alimentare (V)
Frecventd(Hz)

Tensuine de mers gol (V)

Curentul nominal absorbit (A)

Domeniul de variatie a curentului de sudare (A)

Tensiunea de lucru (V)

Durata de utilizare (%)

Randamentul (Cos@)

Regim de functionare (%)

Tipul echipamentului de avans al sarmei
Viteza de avans al sarmei (m/min)

Fluxul de gaz (S)

Diametrul sGrmei de sudare (mm)

Clasa de izolatie

Clasa de protectie

Grosimea de material ce poate fi sudatd (mm)
Masa (kg)

Dimensiuni (mm)

800MIG320DS




2. Punereain functiune

2-1. Conexiune pe retea

1. Fiecare aparat are propriile sale cabluri de racordare electricd. Aparatul se va conecta la
refeaua electricd cu conductor de impdmantare printr-o prizd corespunzatoare!

2. Conductorul electric se va intfroduce in priza electricd corespunzdtoare!

3. Se va verifica, prin utilizarea unui multimetru, ca tensiunea s& aparfind domeniului corespunzator!

mod MIG

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

1. Fiecare aparat se comercializeazd cu un cablu de lucru cu care este dotat din fabricd si care are doud
conectoare, ce se conecteazd pe panou. Se va verifica conectarea corespunzdtoare a cablurilor, in-
trucdt in caz contrar este posibild deteriorarea, arderea ambelor partil

2. Cablul piesei de prindere al electrodului se va conecta la borna negativa, in timp ce cablul piesei de
lucru (test) se va conecta la borna pozitiva.

3. Se va acorda atentie cablului electrodului. in general aparatul de sudare cu invertor are doud moduri
de conectare: Conectare pozitiva si negativd. Pozitivd: piesa de prindere a electrodului la ,,-,,, iar piesa
de lucru la .+ Negativ: piesa de lucru la .-, , iar piesa de prindere a electrodului la .+ Se va alege
modul de utilizare corespunzdtor experientei, infrucat o conectare gresitd poate cauza un arc electric
instabil si multe improscari. In asemenea cazuri se recomandd sa schimbati polaritatea, pentru a evita
utilizarea gresita a aparatului!

4.1n cazul in care piesa de lucru se afld prea departe de aparat (50-100 m) iar cablul secundar este prea
lung, este necesard mdrirea sectiunii transversale a cablului pentru a compensa cdderile de tensiune.

5. In modul de lucru cu electrod ce se consumda (MIG) pistolul de sudare se va conecta la borna de conec-
tare compactd si se va selecta pozitia ,MIG” a comutatorului de selectare a modului de lucru. Piesa de
prindere a electrodului se va decupla in acest caz de pe aparat!
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2-3 Conectarea piesei de avans al sarmei

1. Pe axul de suport al piesei de avans al sdrmei se va fixa rola de sdrma corespunzatoare. Se va
verifica corespondenta rolei pentru respectiva sarma.

2. Sarma de va desfasura in sensul acelor de ceasornic, dupa care se va taia segmentul frant, indoit
si apoi se va fixa in ghidaj.

3. Se va strange surubul de prindere a sérmei, se va pune sérma in ghidajul rotund de dozare a
sarmei, se va fixa de baza de iesire pistolul de sudare si se va introduce manual sarma in pistol.

4. Prin apasarea butonului pistolului de sudare se avanseaza sarma pana ce se obtine la pozitia de
avans corespunzatoare.

2-4. Verificare

1. Se va verifica impdmantarea corespunzdtoare a aparatului!
2. Se va verifica natura impecabild a tuturor conexiunilor si in mod special a celuia de legate la pamént!

3. Se va verifica natura impecabild a conexiunii cablului piesei de prindere a electrodului sau a pistolului
de sudare MIG si a cablului de test!

4. Se va verifica polaritatea corectd a bornelor de iesire!
5. Se va verifica pozitia corespunzatoare a comutatorului modului de functionare!

6.Improscarea de sudare poate cauza incendii, motiv pentru care este necesar s& se verifice s& nu existe
in apropiere materiale inflamabile!

3. Functionarea
3-1. Elemente Panoul de control

1.0mm

Diameter 2"

=
3

Denumire 4 5
Comutator selectare mod de lucru MMA/MIG

Comutator selectare mod VRD/2T/4T

Comutator de selectare a diametrului sarmei (& 0.8/1.0/1.2mm)
Comutator selectie meniu (MENU)

Buton de setare multifunctional

Selector memorie (Memory 1/2/3)

Verificare gaze

Verificare sarma

Afisaj multifunctional

VWO NOU s WN




“4” Buton meniu
Aceastd functie este functionald numaiin modul de lucru MIG!

“5” “ Buton multifunctional de setare date. Dupd ap&sarea, butonul se va roti pentru setarea valorii
dorite.

3-2. Schimbare polaritate

Atunci cand se utilizeazd o sarma de sudare densd cu gaz de protectie, cablul pistolului de d=sudare
se va conecta la borna de iesire pozitivd. Dacd se utilizeazd sGrmd cu miez pulberizat, se vor infer-
schimba cele doud cabluri conectate.

3-3. Functionare in mod MMA

1. Buton de selectare MMA/MIG (3). Prin apdsarea butonului se poate selecta modul de functionare
MIG sau MMA. Ledul indicator se va aprinde in conformitate cu selectia facutd.

2. Selectarea modului de lucru 2T/4T/VRD (4): in modul de lucru cu doi timpi (2T), atunci cand apdsdm
butonul pistolului de sudare, operatiunea de sudare incepe si dureazd pand cand se elibereazd
butonul. In modul de lucru cu patru timpi (4T), sudarea incepe atunci cédnd apdsdm pentru pri-
ma datd pe butonul pistolului de sudare. In timpul sud&rii butonul se lasd liber, iar atunci cand
apdsdm pentru a doua oard pe buton, incepe faza de formare a craterului, dupd care se terind
operatiunea de sudare. Functia VRD asigurd reducerea la un nivel sigur a tensiunii maxime de
mers in gol, in vederea evitarii fenomenelor de electrocutare.

3. Afisajul multifunctional afiseazd valoarea setatd a curentului de sudare.

4. Se va seta valoarea doritd a curentului de sudare, in functie de sarcina concretd de sudare, intre
40 Asi 300 A.

5. Cu 3 secunde dupd setare, parametrul setat va incepe sd se lumineze intermitent pe afisaj, ceea
ce inseamnd cd a avut loc salvarea datelor.

6. La inceperea sudarii, afisajul va ardta timp de 5 secunde valoarea tensiunii si valoarea setatd a
curentului. Dupd aceeaq, ofisajul revine la starea curentd setatd.

3-4.  Functionarea in mod de lucru MIG

1. Buton de selectare MMA/MIG (3). Prin apdsarea butonului se poate selecta modul de
functionare MIG sau MMA. Ledul indicator se va aprinde in conformitate cu selectia facutd.

2. Afisajul multifunctional aratd valoarea setatd a tensiunii (V) si valoarea vitezei de avans a sdrmei
de sudurd. (m/min)

3.1n modul de lucru MIG, dacd se apasd butonul de verificare a sarmei, ledul se aprinde pe dfisaj
siincepe avansul de mare vitezd a sdrmei. Afisajul multifunctional va lumina intermitent pand
cand se apasd butonul pistolului de sudare sau orice buton de pe panoul de comandd. Dupd
aceasta inceteazd luminarea infermitentd a afisajului, se stinge ledul si se intrerupe avansul
sarmei.

4. In modul de lucru MIG, dacd se apasd pe butonul de verificare gaze, se aprinde ledul pe afisaj si
incepe fluxul de gaz. Afisajul multifunctional va lumina intermitent pdnd cand se apasd butonul
pistolului de sudare sau orice buton de pe panoul de comandd. Dupd aceasta inceteazd lumin-
area intermitentd a afisajului, se stinge ledul si se infrerupe fluxul de gaz.




5. Selectarea modului de lucru 2T/4T/VRD (4): in modul de lucru cu doi timpi (2T), atunci cand
apdsam butonul pistolului de sudare, operatiunea de sudare incepe si dureazd pdnd cand se
elibereazd butonul. In modul de lucru cu patru timpi (4T), sudarea incepe atunci cand apdsdm
pentru prima datd pe butonul pistolului de sudare. In timpul suddrii butonul se lasd liber, iar
atunci cand apdsam pentru a doua oard pe buton, incepe faza de formare a craterului, dupd
care se terind operatiunea de sudare. Functia VRD asigurd reducerea la un nivel sigur a fen-
siunii maxime de mers in gol, in vederea evitarii fenomenelor de electrocutare

6. In modul de lucru MIG functioneazd si butonul de selectie a diametrului sarmei. Se va selecta
din acest buton valoarea corespunzatoare a diametrului sarmei de sudare! @0.8mm @1.0mm
@1.2mm

7. Se poate selecta modul de lucru Individual/Sinergic. In acest mod de lucru curentul de sudare si
tensiunea pot fi setate separat, prin reglarea avansului sarmei. in mod de lucru Sinergic (,,Syn-
ergic’), tensiunea ia valori in mod automat in functie de valorile setate ale curentului de sudare.
Reglajul fin al tensiunii este posibil din butonul de ,,umplere a craterului” /crater illing/.

Valorile tensiunii si ale viteze de avans a sarmei setabile in cazul diametrului sdrmei de F0.8mm:
16.2V 3.0m/min - 27V 15.0m/min;

Valorile tensiunii si ale viteze de avans a sarmei setabile in cazul diametrului sdrmei de @1.0mm:
16.5V 2.2m/min - 30.3V 12m/min;

Valorile tensiunii si ale viteze de avans a sarmei setabile in cazul diametrului sdrmei de @1.2mm:
18.2V 2.2m/min - 29.4V 9.0m/min.

Observatie: Domeniul de reglaj se modifica in functie de sarcina concreta de sudare.
in cazul existd contradictii intre domeniv si valoarea curentd, va fi aplicabild
valoarea curenta.

8. Se va apdsa odatd pe butonul de MENIU! Se va accesa un meniu din care se poate regla
valoarea tensiunii. Dacd se apasd incd odatd butonul de MENIU, se va accesa un meniu de
unde se poate seta valoarea inductantei, in marja de +10%. Se poate regla stabilitatea sudarii,
adancimea de patrundere si dimensiunea improscdrii. Dacd se apasa a treia oard butonul
MENIU, se va reveni la valorile tensiunii si ale vitezei de avans a sGrmei.

9. Cu 3 secunde dupd setare, parametrul setat va incepe sd se lumineze intermitent pe aofisaj, ceea
ce inseamnad cd a avut loc salvarea datelor.

10. La inceperea sudarii, afisajul aratd valoarea tensiunii si a intensitdtii setate a curentului.
11. Eliberarea butonului pistolului de sudare intrerupe sudarea, iar pem dfisaj textul ,,HOLD” se

va lumina intermitent timp de 3 secunde, moment in care se intrerupe si fluxul de gaz. Dupd 2
secunde, afisajul revine la fereastra de bazd.

Functia de stocare

Aceastd functie functioneazd in mod automat. Se vor seta valorile parametrilor de sudare atunci
cand se lumineazd intermitent textul ,Memory1’, si, ca atare, aparatul va memora valorile. Dacd
valoarea se modificd, in locatia de memorie noua valoare se va scrie peste cea veche. Parametrii
de sudare sunt memoratiin trei locatii: “Memory 1/2/3". Prin apdsarea butonului se poate alege
dintre aceste trei programe memorate.




3-5. Mesaje de eroare pe dfisqj

1. Mesajul de eroare corespunzator al unei erori la piesa de avans a sGrmei:

Mesajul de eroare “-8- EE,-" se lumineazd intermitent pe afisaj atunci cand sistemul de avans a
s@rmei de sudare nu functioneazd. Se va reporni aparatul de sudurd, dupd care afisajul va
ardta parametrii setati inainte de aparitia erori.

2. Semnalarea unui supracurent:

Mesajul de eroare “-P- -EC-" se lumineazd intermitent pe afisaj atunci cand aparatul de sudurd nu
functioneazd in mod corespunzdtor. Se va reporni aparatul de sudurd, dupd care afisajul va

ardta parametrii setati inainte de aparifia erorii.

3. Semnalarea supraincdlzirii:

Mesajul de eroare “-P- -EH” se lumineazd intermitent pe afisaj atunci cand aparatul de sudurd nu

functioneazd in mod corespunzdtor. Se va reporni aparatul de sudurd, dupd care afisajul va
ardta parametrii setati inainte de aparitia erorii.

3-6. Lista parametrilor de sudare

Valorile enumerate in tabelele de mai jos sunt valori generale, fiind valabile numai in conditii

standard.
_Plocc" Sarma In1ensito‘reg Curent Tensiunea Viteza de Scrmq Debutil
diametrii de sudare | curentului de baza sudare prelungire de gaz
(mm) (mm) (mm) (A) (v) (cm/min) (mm) (L/min)
144 < 0.8 0.8,0.9 0 60-70 16-16.5 50-60 10 10
% gr 1.0 0.8,0.9 0 75-85 17-17.5 50-60 10 10-15
% g 1.2 0.8,0.9 0 80-90 16-16.5 50-60 10 10-15
g § 1.6 0.8,0.9 0 95-105 17-18 45-50 10 10-15
g) g 2.0 1.0,1.2 0-0.5 110-120 18-19 45-50 10 10-15
= & 2.3 1.0,1.2 0.5-1.0 120-130 19-19.5 45-50 10 10-15
3.2 1.0,1.2 1.0-1.2 140-150 20-21 45-50 10-15 10-15
4.5 1.0,1.2 1.0-1.5 160-180 22-23 45-50 15 15
1.2 1.2-1.6 220-260 24-26 45-50 15 15-20
1.2 1.2-1.6 220-260 24-26 45-50 15 15-20
12 1.2-1.6 300-340 32-34 45-50 15 15-20
1.2 1.2-1.6 300-340 32-34 45-50 15 15-20
< 0.8 0.8,0.9 0 100 17 130 10 15
gr 1.0 0.8,0.9 0 110 17-5 130 10 15
g 1.2 0.8,0.9 0 120 18-5 130 10 15
g 1.6 10,12 0 180 19-5 130 10 15
g: 2.0 1.0,1.2 0 200 21 100 15 15
(g_),.( 23 1.0,1.2 0 220 23 120 15 20
3.2 41641 0 260 26 120 15 20
—
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Grosime Diametru Intensitatea . Viteza de Avansul Tn
. PO . Tensiunea N .| Fluxul de gaz
material sérma curentului sudare exces al sérmei
(mm) (mm) (A) v) (em/min) (mm) (L/min)
2 é 1.6 0.8,0.9 60-80 16-17 40-50 10 10
ko]
% 2.3 0.8,0.9 80-100 19-20 40-55 10 10-15
Q
i 3.2 1.0,1.2 120-160 20-22 35-45 10-15 10-15
a 4.5 1.0,1.2 150-180 21-23 30-40 10-15 20-25
Grosime Diametru | Intensitatea Curent Tensiune Viteza de Sarma Debutil
material sarma curentului de baza sudare prelungire de gaz
(mm) (mm) (°) (A) (V) (cm/min) (mm) (L/min)
& s 1.0 0.8,0.9 450 70--80 17--18 50--60 10 10--15
Q o]
% & 1.2 0.9.1.0 450 85--90 18--19 50--60 10 10--15
Q
& o 1.6 1.0,1.2 450 100--110 19--20 50--60 10 10--15
0 <
% g' 2 1.0,1.2 450 115--125 19--20 50--60 10 10--15
5 15}
g‘ g 2.3 1.0,1.2 450 130--140 20--21 50--60 10 10--15
E‘ %K 3.2 1.0.1.2 450 150--170 21--22 45--50 15 15--20
=]
% 4.5 1.0.1.2 450 140--200 22--24 45--50 15 15--20
6 1.2 450 230--260 24--27 45--50 20 15--20
8.9 1.2,1.6 500 270--380 29--35 45--50 25 20--25
12 1.2,1.6 500 400 32--36 35--40 25 20--25
= 1.0 0.8,0.9 450 140 19--20 160 10 15
@
& 1.2 0.8,0.9 450 130--150 19--20 120 10 15
Q
o 1.6 1.0.1.2 450 180 22--23 120 10 15--20
C
) 2 41641 450 210 24 120 15 20
@
o 2.3 41641 450 230 25 110 20 25
e
g,. 3.2 41641 450 270 27 110 20 25
i
4.5 41641 500 290 30 80 20 25
6 41641 500 310 33 70 25 25
& s 0.8 0.8,0.9 100 60--70 16--17 40--45 10 10--15
Q o]
% & 1.2 0.8,0.9 300 80--90 18--19 45--50 10 10--15
Q
& o 1.6 0.8,0.9 300 90--100 19--20 45--50 10 10--15
o) é
S | 8 080.9 470 100130 20--21 4550 10 10-15
Q [} 23
5 g 1.0,1.2 470 120--150 20--21 45--50 10 10--15
3
g g( 3.2 1.0,1.2 470 150--180 20--22 35--45 10--15 20--25
4.5 1.2 470 200--250 24--26 45--50 10--15 20--25
s 470 220 24 150 15 15
oQe
Q Q
Qg
®
@ 2.3-3.2 1.2
g 470 300 26 250 15 15
@




4, Masuri de precautie
4-1. Spatiul de lucru

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

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

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

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

4-2.  Cerinte de securitate

Aparatul de sudare dispune de protectie fafd de supratensiune / fatd de valori prea mari ale curentului / fata de
supra-incdlzire. Dacd survine orice eveniment mentionat anterior, aparatul se opreste in mod automat. Dar
utilizarea in exces dduneazd aparatului, astfel cd este recomandat sé respectati urmatoarele:

-

. Ventilare. In timpul suddrii aparatul este parcurs de curenti mari, astfel c& ventilarea naturald nu este
suficientd pentru rdcirea aparatului. Este necesar sa se asigure rdcirea corespunzdatoare, astfel ca distanfa
dinfre aparat si orice obiect va fi de cel putin 30 cm. Pentru functionarea corespunzdatoare si durata de viatd
a aparatului este necesard o ventilare bund.

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

3. Este interzisa supratensiuneal Pentru respectarea valorilor tensiunii de alimentare, consultati tabelul de para-
metri de functionare. Aparatul de sudare compenseazd in mod automat tensiunea de alimentare, ceea ce
face posibild aflarea tensiunii in domeniul indicat. Dacd tensiunea de intrare depdseste valoarea indicatd,
componentele aparatului se vor deteriora.

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

5. In timpul suddrii poate apdrea o intrerupere bruscd a functiondrii, atunci cand apare o suprasarcing, sau
dacd aparatul se supraincdlzeste. intr-o asemenea situatie nu se va porni din nou aparatul, nu se va incerca
imediat continuarea lucrului, dar nici nu se va decupla comutatorul principal, Idsand ventilatorul incorporat
sd@ raceascd aparatul de sudare

5. Intretinerea
1.Inainte de orice operatie de intrefinere sau de reparatie, aparatul se va scoate de sub tensiune!
2. Se va verifica sd fie corespunzdtoare legarea la pdmant.

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

4. Ferifi-va mainile, parul, pdrtile de vestimentatie largi de partile aparatului aflate sub tensiune, de conductoare,
de ventilator.

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

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

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

8. Dacd nu utilizati aparatul o perioadd indelungatd, depozitati-1 in ambalajul original, intr-un loc uscat.
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WARNING!
Welding and cutting is dangerous to the operator, people in or near the working area,
and the surrounding, if the equipment is not correctly operated. Therefore, the perfor-
mance of welding/cutting must only be under the strict and comprehensive obser-
vance of all relevant safety regulations. Please read and understand this instruction
manual carefully before the installation and operation.

¢ The switching of function modes is possibly damaging to
the equipment, while the welding operation is performed.
¢ Do disconnect the electrode-holder cable with the
equipment, after the performance of welding.

¢ A safety switch is necessary to prevent the equipment
from electric-leakage.

¢ Welding tools should be of high quality.

¢ Operators should be qualified.

ELECTRIC SHOCK: It may be fatal

¢ Connect the earth cable according to standard reg-
ulation.

¢ Avoid all contact with live components of the welding
circuit, electrodes and wires with bare hands. It is nec-
essary for the operator to wear dry welding gloves while
he performs the welding task.

* The operator should keep the working piece insulat-
ing from himself/herself.

Smoke and Gas generated while welding or cutting:
harmful to people’s health.

¢ Avoid of breathing the smoke and gas of welding or
cutting.

e Keep the working area in good venfilation

Arc light-emission: harmful to people’s eyes and skin.

* Wear the welding helmet, anti-radiation glass and

work clothes while the welding operation is performed. X\\ /

¢ Measures also should be taken to protect people in or T
near the working area.

FIRE HAZARD

¢ The welding splash may cause fire, thus remove flam-
mable material away from the working place.

¢ Have a fire extinguisher nearby, and have a ted fire \\\
person ready to use it. \\ /

Noise: Possibly harmful to peoples’ hearing.
« Surface noise is generated while welding/cutting, the
hearing aids is necessary in some cases.

Machine Fault: !’ ‘?
e Consult this instruction manual.
e Contact yourlocal dealer or supplier for further advice.
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1. Introduction

First of all, thank you for using our welders!

Our welders are made with advanced inverter technology. The inverter power sup-
ply is to first rectifier the working frequency to 50/60HZ DC, and then inverter it fo high
frequency with high power factor IGBT (as high as 15KHZ), and rectfifier again, and
then use PWM to output DC power of high power factor, thus greatly reducing the
weight and volume of the mains transformer and the efficiency is raised by 30%.The
arc-leading system employs the principle of HF vibration. The main features are: stable,
firm, portable, energy-saving and noiseless. The coming out of the inverter welders is
considered as a revolution in the welding industry.

The features of MMA serial is: perfect functions and satisfying all kinds of welding need,
esp. places requiring welding of high quality, e.g. pipes, boiler, vacuum compressing
Conftainer, efc.

Welcome friends of all works to use our products and give us your suggestion, we'll
contribute all to making our products and service better.

1. Maintenance for main engine is one year, excluding other spare parts.

2. During the maintenance period, all maintenance is fér free except intentional damage.
3. Customers are not allowed to unfold and refit or change the parts, or the conse-
quent trouble is on you, and our company bears no duty over it.




The main parameter

Power voltage (V)
Frequency (Hz)

No load voltage(V)

Rated input current (A)

Output current adjustment (A)

Output voltage (V)

Duty cycle (%)

Power factor

Efficiency (%)

Type of wire feeder

Wire feed speed (m/min)
Post flow time (S)
Welding-wire diameter (mm)
Insulation grade

Housing protection grade
Welding thickness (mm)
Weight (kg)

Overall dimension L*W*H (mm)

800MIG320DS

N



2. Installation
2-1. Connection of the power wires

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

2. The primary wire should be connected to the corresponding socket to avoid oxidization.
3. Use multimeter to see whetherthe voltage value varies in the given range.

MMA mode

2-2.  Connection of output wires

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

2. The electrode holder wire is connected to the negative ferminal, while the work
piece is connected to the positive terminal; connect one terminal of the earth clamp
to the red air plug, and tighten it with hexagon spanner to make the secondary wire
well connected to the air plug, or the air plug may get burned.

3. Pay attention to the electrode of the wire. Generally, there are two ways of the DC
welder connection: positive connection and negative connection. Positive: electrode
holder to ,while work piece to " + " ; Negative: work piece to, while electrode holder
fo “+" ; Choose the way according to the practical requirements, and wrong choose
may cause unstable arc and big splash, etc. Under this circumstance, renew the air
plug rapidly in order to change the poles.

4. If the work piece is too far away from the machine (50-100m), and the secondary
wire is foo long, the section of the cable should be bigger to reduce the lower of the
cable voltage.

5. You can find a MIG central connector to connect your MIG torch. Disconnect the
electrode holder when weding in MIG mode.




2-3 Connect the wire feeder

1. The long axis of the wire feeder lock the wire roller that specific wire. Make sure that
the wire roller is suitable for the wire used!

2. Wire should roll down clock wise, then cut the line, off-stage, it is only after pinning it
on!

3. Tighten the hold-down screws on the wire, put the wire info the wire feed guide
wheel and thread the wire to the welding torch.

4. Press the button on the wire feeder fo the welding torch into the wire.

2-4. Checking

1. Whether the machine is connected to standard to earth.

2. Whether all the connections are well-connected. (esp. that between the earth clamp and the
work piece)

3. Whether the output of the electrode holder and earth cable is short-circuited.

4. Whether the pole of the output is correct.

5. The welding splash may cause fire, so make sure there is no lammable materials nearby.

3. Operation Instructions

3-1.  Control panel Iayomqi

No. Description
1 MMA/MIG switch key |

VRD/2T/4T switch key

Wire diameter selection key (£20.8/1.0/1.2mm)

Data selection key (MENU)

Multifunctional data adjusting knob
Store mode selection key (Memory 1/2/3)
Gas check

Wire check

N0 00 N o AN WN

Multifunctional data display




“4" Data selection key (Menu)
This function is only effective under MIG mode!

“5" Multifunctional data adjusting knob. Coarse adjustment by pressing and turning it
for big regulating rate and high speed, while fine adjustment only by turning it for
small regulating rate and low speed.

3-2.  Polarity conversion joint

Thismachine hasthe polarity conversion; There are positive outputferminaland negative
oufput terminal between wire feeder and wire spool; When use sol-
id wire with gas profection, torch socket should be connect-
ed to the positive output ferminal, ground cable should be
connected fo the negative output terminal; When use flux-cored wire, the two con-
nected cable should be exchanged.

3-3.  Operdtion instruction under MMA mode

1. When welding stops, Press the STICK/LIFT TIG/MIG switch key the STICK indicator lights
up and it furns into STICK mode.

2. When under STICK mode, pressing the VRD/2T/4T switch key , VRD function is eno-
bled when the indicator lights up, and displays in multifunctional data display. Or,
the VRD function isn't enabled if the indicator is off.

3. Multifunctional data display shows the preset current, its unit is ampere(A).

4, Adjusting the Multifunctional data adjusting knob. Can change the welding current
during welding process, and displayed in multifunctional data display. The welding
current range is 10A-300A.

5. 3 seconds later after setting the welding parameters, themultifunctional data display
would flashes for one time, which means the data has been saved.

6. When perform welding, the panel displays the welding voltage and the preset
current. 5 seconds later, it returns fo the preset current state.

3-4.  Operation instruction under MIG mode.

1. When welding stops, press MMA/MIG switch key MIG indicator lights up, and the
machine enters info MIG mode.(Chart 5)

2. Mulfifunctional data display shows the preset voltage, its unit is volt(V).
and wire feeding speed, its unit is m/min.

3. Under MIG mode, pressing BURN BACK,the indicator lights up, which can realize
high speed wire feeding. Multifunctional data display would flash continuously until
pressing the torch switch or any key or knob on the panel. Both multifunctional
data display and BURN BACK stops flashing, and the wire stops feeding.

4. Under MIG mode, press the Gas check, the indicator lights up, which can real-
ize gas check function. Multifunctional data display would flash continuously unfil
pressing the torch switch or any key or knob on the panel. Both multifunctional
data display and GAS CHECK stops flashing, and the gas stops checking.




5. Under MIG mode, operate VRD/2T/4T switch key fo choose the welding mode. 2T
NORMAL lighting up means 2 step control way: press the torch switch, feed the gas
in advance, and perform welding normally; release the forch switch, burn back
and get rid of the ball on the end of wire, then stop feeding gas 3 seconds later.
While, 4T LATCH lighting up means 4 step control way: press the torch switch for
the first time, feed the gas in advance, and ignite the arc to perform welding; then
release the torch switch and perform welding normally. Press the torch switch for
the second time, the welding current attenuates until to crater value and keep on,
then release the torch switch again, burn back and get rid of the ball on the end
of wire, then stop feeding gas 3 seconds later.

6. Under MIG mode, operate thewire diameter selection, choose different wire diam-
eter among @0.8mm @&1.0mm @1.2mm

7. Adjust Multifunctional data adjusting knob during welding can realize the synergic
manipulation of welding voltage and feeding speed, which displays in multifunc-
fional data display.

@0.8mm wire adjustable range is 16.2V 3.0m/min 27V 15.0m/min;
@1.0mm wire adjustable range is 16.5V 2.2m/min 30.3V 12m/min;
@1.2mm wire adjustable range is 18.2V 2.2m/min 29.4V 9.0m/min.

Note: The adjustable range would change based on welding requirement. If there is
inconsistency between the range here and the actual value, the actual value shall
govern.

8. Press the data selection keyfor the first fime as which means the welding voltage
is adjustable, and the adjustment range of preset voltage is +20%;
Press the data selection keyfor the second time, the multifunctional data display-
displays as which means the inductance is adjustable, and its adjustment range is
+10%.
Press the data selection keyfor the third fime, it would turn back to preset welding
volfage and wire feeding speed.

9. 3 seconds later after setting the welding parameters, the multifunctional data
display would flashes for one time, which means the data has been saved.

10. When perform welding, the panel displays the welding voltage and the preset
current.

11. Releasing the torch switch and stopping welding. Moreover, "HOLD" flashes for 3
seconds and quenched, which means the welding stops. 2 seconds later, multi-
functional data display redisplays the preset current.

Storage function

This function work automatic. Set welding value when the Memory 1 light lit up, the
value would be stored as first one. If the value is changed, it would overwrite the lat-
est one. Welders can store the value for 3 modes, Memory 1/2/3 by pressing mode
selection and turning the multifunctional data adjusting knob.




3-5.  Malfunction display

1. Malfunction display of wire feeder:
The panel displays as “-8- EE,-" when the wire feeder is malfunctioning, and
the multifunctional data display flashes confinuously, the machine can not work
normally. Please restart the machine, the panel would display the parameters that
were set before malfunction occurrence.

2. Malfunction display of over-current:
The panel displays as “-P- -EC-" when over-current, and the multifunctional data
display flashes continuously, the machine can not work normally. Restart the ma-
chine, the panel would display the parameters that were set before malfunction
occurrence.

3. Malfunction display of overheating protection:
The panel displays as “-P- -EH" when overheating, and the multifunctional data
display flashes continuously, the machine can not work normally. Only when the
temperature of the welding machine falls below 60 °C, the overheating malfunc-
tion would disappear, and the machine work normally without restarting.

3-6. The values listed in the following table are the general specification
values under standard condition.

Thizll?rzgss diownlr;er Inferval Current Voltage V\s/yiledeir(]jg ext\gli'::on GC;Z?S "

(mm) (mm) (mm) (A) (v) (cm/min) (mm) (L/min)

_g, 5 0.8 0.8,0.9 0 60-70 16-16.5 50-60 10 10
§ ;» 1.0 0.8,0.9 0 75-85 17-17.5 50-60 10 10-15
% %_"» 1.2 0.8,0.9 0 80-90 16-16.5 50-60 10 10-15
;E'j % 1.6 0.8,0.9 0 95-105 17-18 45-50 10 10-15
2 3 2.0 1.0,1.2 0-0.5 110-120 18-19 45-50 10 10-15
“ 2.3 1.0,1.2 0.5-1.0 120-130 19-19.5 45-50 10 10-15
3.2 1.0.1.2 1.0-1.2 140-150 20-21 45-50 10-15 10-15

4.5 1.0,1.2 1.0-1.5 160-180 22-23 45-50 15 15
1.2 1.2-1.6 220-260 24-26 45-50 15 15-20
1.2 1.2-1.6 220-260 24-26 45-50 15 15-20
1.2 1.2-1.6 300-340 32-34 45-50 15 15-20
1.2 1.2-1.6 300-340 32-34 45-50 15 15-20

@I}' 0.8 0.8,0.9 0 100 17 130 10 15

>

< 1.0 0.8,0.9 0 110 17-5 130 10 15

% 1.2 0.8,0.9 0 120 18-5 130 10 15

2 1.6 1.0,1.2 0 180 19-5 130 10 15

i 2.0 1.0,1.2 0 200 21 100 15 15

2.3 1.0,1.2 0 220 23 120 15 20

3.2 41641 0 260 26 120 15 20




Th'ibcl:itneess dic\lfr\{:eefer Current Voltage V\gzlgierl’g Wire extension G?; fﬂeow
(mm) (mm) (A) (\%] (cm/min) (mm) (L/min)
‘EL % 1.6 0.8,0.9 60-80 16-17 40-50 10 10
S é: 2.3 0.8,0.9 80-100 19-20 40-55 10 10-15
“= 3.2 1.0,1.2 120-160 20-22 35-45 10-15 10-15
4.5 1.0.1.2 150-180 21-23 30-40 10-15 20-25
Plate Wire Weldiqg Welding Wire Gas flow
thickness diameter gur;ﬁggcal Current Voltage speed extension rate
(mm) (mm) (°) (A) v) (cm/min) (mm) (L/min)
:9,‘: g 1.0 0.8,0.9 450 70--80 17--18 50--60 10 10--15
g g 1.2 0.9.1.0 450 85--90 18--19 50--60 10 10--15
% % 1.6 1.0,1.2 450 100110 19--20 50--60 10 10-15
g % 2 1.0,1.2 450 115125 19--20 50--60 10 10-15
g: 3 23 1.0,1.2 450 130--140 20--21 50--60 10 10--15
é 3.2 1.0,1.2 450 150--170 21--22 45--50 15 15--20
Lg 4.5 1.0,1.2 450 140--200 22--24 45--50 15 15--20
g: 6 1.2 450 230--260 24--27 45--50 20 15--20
- 8.9 1.2,1.6 500 270--380 29--35 45--50 25 20--25
12 1.2,1.6 500 400 32--36 35--40 25 20-25
T 1.0 0.8,0.9 450 140 19--20 160 10 15
% 1.2 0.8,0.9 450 130--150 19--20 120 10 15
%_ 1.6 1.0,1.2 450 180 22--23 120 10 15--20
P 2 41641 450 210 24 120 15 20
8 23 41641 450 230 25 10 20 25
3.2 41641 450 270 27 110 20 25
4.5 41641 500 290 30 80 20 25
6 41641 500 310 33 70 25 25
ZQF g 0.8 0.8,0.9 100 60--70 16--17 40--45 10 10--15
g (22 1.2 0.8,0.9 300 80--90 18--19 45--50 10 10--15
< S 1.6 0.80.9 300 90--100 19-20 45--50 10 1015
g % 03 0.8,0.9 470 100--130 20--21 45--50 10 10--15
% 8 ’ 1.0,1.2 470 120--150 20--21 45--50 10 10-15
% 3.2 1.0,1.2 470 150--180 20--22 35--45 10--15 20-25
ES 4.5 1.2 470 200--250 24--26 45--50 10--15 20--25
56‘; 470 220 24 150 15 15
>
5
& 23-32 12
e 470 300 26 250 15 15
ke}
g




4. Precavutions
4-1. Workspace

1. welding equipment free of dust, corrosive gas, non-lammable materials, up to 90%
humidity for use!

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

3. Wall to position the device at least 30 inches away.

4. well-ventilated area to perform welding.

4-2. 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 fo 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 feszlltségsdv follow the main parameter table . Welding ma-
chine automatically compensates for voltage , allowing the voltage within permissible limits
of law. If input voltages exceed the specified value , damaged parts of the machine .

4. The machine must be grounded! If you are operating in a standard, grounded AC pipeline in
the event of grounding is provided automatically . If you have a generator or foreign , unfo-
miliar , non-grounded power supply using the machine , the machine is required for ground-
ing connection point foldelésvezetékhez 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 to work with it right away, but do
noft furn off the power switch , so you can leave in accordance with the built-in fan to cool
the welding machines .

5. Maintenance

1. Remove power unit before maintenance or repairl

2. Ensure that proper grounding!

3. Make sure that the internal gas and electricity connections are perfect and fighten, 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. 1f water would be, for example. rain, dry it in the machine and check the insulation properly!
Only if everything is all right, go after the welding!

8 When not in use for a long time, in the original packaging in a dry place.
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Kedves Vasarlo!

Figyelmébe ajanljuk az aldbbiakat a jotdlidsi jegy érvényességét illetéen. Ha a javitdst

a visszaaddstol szamitott 30 nap alatt nem fudjuk elvégezni, Ugy kdltségmentes
kolcsdntermékrdl szervizink Utjdn gondoskodunk a javitds befejezéséig. Nem tekinthetd
jotalids szempontjabdl hibdnak, ha mi vagy az dltalunk jotdlldsi javitdsok elvégzesevel
megbizott szerviz bizonyitja, hogy a meghibdsodds rendeltetésellenes haszndlat, alakitds,
szakszerUtlen haszndlat utdn keletkezett okokbdl kdvetkezett be. Ennek alapjén a

vasdrlét jotdalldsi idén belll meghibdsodott termék dijmentes kijavitdsa, vagy ha ez nem
lehetséges, kicserélése és ezzel 8sszeflggd kdr megtéritése illeti. Az eladdtdl kdvetelie
meg a vasdrlds napjdnak feltlntetését az eladdszerv részére elbirt rovatban, és a jotdlldsi
szelvényeken. Elveszett jotdlldsi jegyet a jotdlidst vallald csak az eladds napjanak

hitelt érdemlé igazoldsa (pl. ddtummal, bélyegzével elldtott sz&imla) esetén pdtol.

A termék cseréjét lehet kémi: Ha a tennék: - a vasdarlastdl sz&mitott 3 napon belUl
meghibdsodott. A cserét a vasdrlds helyén kell érvényesiteni. - Kicseréljlk a terméket,

ha azt javitassal nem tudjuk rendeltetésszerd haszndlatra alkalmassd tenni, vagy a javitdst
a termék dtvételét kovetd 30 nap alatt nem tudjuk befejezni. Csere esetén Uj jotdlldst
biztositunk. A cserére jogositd igazoldst a szerviz dllitja ki. Ha a cserére nem volna
lehet&ség, igy az On vdlasztdsa szerint a termék visszaaddsa fejében a vételdrat megté-
ritjok.

A szabdlytalan haszndlat elkerllésének érdekében a termékhez gépkdnyvet

mellékellnk és kérjuk, hogy az ebben foglaltakat sajat érdekében tartsa be, mert a
haszndlati utasitdstdl eltéré haszndlat miatt bekdvetkezett hiba esetén a termékért jotdlldst
nem vdllalunk. Az ilyen okbdl bekdvetkezett meghibdsodott termék javitdsi koltsége

a jotdlldsi idétartamon belll is a vevét terheli.

Jotdliasi javitast csak a jotdlldsi jegy egyidejl bemutatdsdval végzink. A jotdlldsi jegyen

a vevd dltal bdarmilyen szabdlytalan javitds, térlés vagy datirds, valdtlan adatok
bejegyzése a jotdlldsi jegy érvénytelenségét vonja maga utdn.

A jotdlidsi jegyen a javitd szolgdlatnak kell feltUntetni:

* Az igény bejelentésének idSpontjat,

* A hibajelenséget.

e Ajavitas médjat és idejét, valamint a meghosszabbitott jotdallds lejdrati idejét,
* A javitasi munkalap szamdat.

Javitasi munkdk kizardlag csak a jétdlldsi jegy alapjdn és egy szdmozott javitdsi szelvény
bevondsa ellenében végezhetnek a jegyen feltintetett javitd szervizek. A jotdlldsi

jegy szelvényeket tartalmaz, ellenérizze, hogy minden javitasndl kitdltsék a megfeleld
szel vény részt.

A vasarldk jogait és kdtelességeit, valamint a gydrtokat terheld kdtelezettseégeket a
151/2003. (IX. 22) sz. kormdnyrendelet tartalmazza.

2314 Haldsztelek, 11 Rakdczi Ferenc Ut 90/B
Tel: +36 24 532-625 Fax: +36 24 532-626
E-mail: info@iweld.hu Web: www.iweld.hu
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Forgalmazé:

T4 4 4 IWELD KFT.
JOTALLASI JEGY 2314 Haldsztelek
Il. Rdkdczi Ferenc Ut 90/B

Tel: +36 24 532-625
Fax: +36 24 532-626

Sorszém:

fipusy gyari szému
termékre a vasarldstol szémitott 12 honapig kotelezd jotdlidst vallalunk a jogszabdly szerint. A jotdllds lejarta utdn 3 évig bizto-
sitiuk az alkatrész utdnpodtidst.
Vdsarlaskor kérje a termék prébgjat!

Eladé tolti ki:

A vasdrld neve:

Lakhelye:

Vasarlds napja: EV HO NAP

Eladd bélyegzéje és aldirdsa:

P ava

Jotdllasi szelvények a kételezd jotdllasi iddre

Bejelentés idépontja:

Hiba megszintetésének idépontja:

Bejelentett hiba:

A jotdllds Uj hatdrideje:

A szerviz neve: Munkaszém:

Ev HO NAP

aldirds

Bejelentés idépontja:

Hiba megszintetésének idépontja:

Bejelentett hiba:

A jotdllds Uj hatdrideje:

A szerviz neve: Munkaszém:

Ev HO NAP

aldirds

Figyelem!
A garancia jegyet vasarldskor érvényesiteni kell a készUlék gydri szdmdnak feltintetésévell A garancia kizdrélag
azonos napon, kidllitott gydri szdmmal elldtott szdmldval egyUtt érvényes, ezért a szamidt rizze meg!
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IWELLD

Distribuitor:

IWELD KFT.

. . 2314 Haldsztelek
Certificat de gara ntie s irakser Ferenc 9078
’ Ungaria

Tel: +36 24 532-625

Fax: +36 24 532-626

Numar:

fipul numdar de serie
necesare sunt garantate timp de 12 luni de la data de produse de cumpdrare, in conformitate cu legea. La trei ani dupd
expirarea garantiei oferim piese de aprovizionare.
La cumparaturi incercati produsul!

Completat de catre Vanzator:

Numele clientului:

Adresa:

Data de cumparare: An Lund Zi

Stampila si semndtura vanzatorului:

Sectiuni de garantie a perioadei de garantie

Data raportului:

Data incetdrii:

Descriere defect:

Noul termen de garantie:

Numele serviciului: Cod de locuri de munca:

An Luna Zi

semnatura
Data raportului:
Data incetdarii:
Descriere defect:
Noul termen de garantie:
Numele serviciului: Cod de locuri de munca:
An Luna Zi
semnatura
Atentie!

Garantia trebuie sa fie validate la timp de cumpdrare a biletului fabrica numarull Garantie numai pe aceeasi
zi, cu o facturd poartd numarul de eliberat este valabil pentfru o fabrica, deci proiectul de lege sa-I pdstratil
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E-‘ "- '_-l E CUTTING EDGE WELDING

CERTIFICAT DE CONFORMITATE
CERTIFICAT DE CALITATE

INVERTOR COMPACT DE SUDURA PE BAZA DE TEHNOLOGIE IGBT, CU DUBLA
FUNCTIUNE, MIG/MMA

comercializat de catre IWELD Kft.
cu calificare CE
MIG 320 DIGITAL SYNERGIC

Corespund in totalitate cerintelor Standardelor Unguresti si Internationale
Aplicabile, printre care si urmdatoarelor:

EN ISO 12100-2 (Siguranta masinilor si instalatiilor de productie)
EN 50199 si EN 55011 categoria A (EMC — Compatibilitatea
electromagnetica si lipsa de perturbatii)
2002/95/CE
EN 60974-1 (Surse de alimentare pentru sudarea cu arc electric)
2006/95/EK (Instalatii de joasa fensiune) 2004/108/EK (EMC)
2006/42/EK (Masini unelte)

La producdator este disponibild documentatia completd

012.12.14.
Bodi Andrds
Director executiv

Furnizor:
IWELD KFT.

2314 Haldsztelek
Strada Il. RGkdcezi Ferenc Ut nr. 90/B
Tel: +36 24 532-625 Fax: +36 24 532-626
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MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT
MINOSEGI TANUSITVANY

Az IWELD Kft. dltal forgalmazott CE mindsitett

MIG/MMA kétfunkcids IGBT technoldgids
kompakt hegesztd inverter

MIG 320 DIGITAL SYNERGIC

teljes mértékben megfelelnek a vonatkozd Eurdpai és Magyar
Szabvdnyoknak, tébbek kdz6tt az aldbbiaknak:

ENISO 12100-2 (Termeld gépek és berendezések biztonsdga)

EN 50199 és EN 55011 A kategdria (EMC - Elektromdgneses
Osszeférnetdség és zavards mentesség)

2002/95/CE |

EN 60974-1 (lvhegeszté aramforrdsok)

2006/95/EK (KisfeszUltségU berendezések)

2004/108/EK (EMC)

2006/42/EK (Gépberendezések)

A gydrtondl a teljes CE dokumentdcio rendelkezésre dll.

2012.12.14.

Bodi Andrdss
Ugyvezetd igazgatd

Forgalmazé:

IWELD KFT.
2314 Haldsztelek
Il. Rakdcezi Ferenc Ut 90/B
Tel: +36 24 532-625
Fax: +36 24 532-626
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