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

• Lo spegnimento dell’apparecchio durante la fase di lavo-
ro può danneggiare l’impianto.

• Dopo saldatura scollegare sempre il cavo di supporto
elettrodo dall’impianto.

• Collegare sempre l’impianto ad una rete elettrica protet-
ta e sicura.

• Utilizzare cavi ed accessori in condizioni perfette.
• L’operatore deve essere qualificato!

Shock elettrico
• Collegare il cavo di messa a terra in accordo con le

normative standard.
• Evitare il contatto a mani nude di tutte le componenti

attive del circuito elettrico, elettrodo e filo di saldatura. È
necessario che l’operatore indossi guanti idonei mentre
esegue le operazioni di saldatura.

• L’operatore deve mantenere il pezzo da lavorare, isola-
to da se stesso.

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

• Evitare di respirare gas e fumi di saldatura.
• Mantenere sempre ben areata la zona di lavoro.

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

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

• Occorre inoltre adottare misure per proteggere
gli altr i nell’area di lavoro.

Pericolo di incendio!
• Le proiezioni di saldatura possono dare origine ad

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

• Tenere nelle vicinanze un estintore in caso di emergenza.

Malfunzionamento
• Consultare il manuale (FAQs)
• Consultare il rivenditore di zona
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Introduzione

Grazie per aver acquistato il ns prodotto
1. La garanzia per tutti le componenti è di 2 Anno, escluse le parti di consumo e
ricambio.
2. Il cliente non è in alcun modo autorizzato ad intervenire o sostituire componenti,
causa la cessazione di responsabilità da parte del produttore.
I nostri inverter sono fabbricati con le più avanzate tecnologie. L’inverter, per pri-
ma cosa stabilizza la frequenza di lavoro a 50/60 Hz DC, poi la eleva ad un elevato 
fattore di potenza IGBT (fi no a 15 KHz),dopo di che la rettifi ca nuovamente, ed utilizza 
PWM per erogare corrente DC ad elevata potenza. Così riducendo notevolmente il 
peso e il volume del trasformatore di rete. In questo modo l’effi cienza è aumentata 
del 30%.
Le principali caratteristiche sono la riduzione notevole del peso, dei consumi di ener-
gia, una maggior effi cienza ed una riduzione della rumorosità.
La tecnologia IGBT è considerata una rivoluzione nel mondo degli impianti per salda-
tura.
Le caratteristiche della serie MMA sono: funzioni perfette per soddisfare tutti i tipi di 
necessità di saldatura, Luoghi che richiedono saldature di alta qualità, ad es. Pipes, 
Boiler, Pressure Vessel, etc…
Grazie per aver scelto i nostri prodotti, e per trasmetterci le vostre impressioni e sugge-
rimenti al fi ne di migliorare i nostri generatori ed il servizio.

IWELD Kft.
2314 Halásztelek
II. Rákóczi Ferenc út 90/B
Tel: +36 24 532 625
info@iweld.hu
www.iweld.hu
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1. Principali parametri
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ARC 160 MINI

8000ARC160M

IGBT















1

230V AC±15% 50/60 Hz

30A / 17.7A

0.73

80 %

150A @ 35%, 88.5A @ 100%

20A - 150A

20.8V -26V

65V

Ø 2.5-4.0 mm

F

IP21S

4.7 kg

310 x 125 x 250 mm

Art No

FU
N

KT
IO

N
EN

G
EN

ER
A

LE Tipo inverter

Custodia in plastica

EMC

M
M

A

Arc Force

Regolabile Arc Force

Hot start

Anti Stick

CELL

W
IG

LT WIG (VRD)

LT pulse

PA
RA

M
ET

ER

Phasenzahl

Eingangsspannung

Max./Eff. Eingangsstrom

Leistungsfaktor (cos φ)

Wirkungsgrad

Einschaltdauer (10 min/40 OC)  

Schweißstrom

Arbeitsspannung

Leerlaufspannung

Elektrodendurchmesser

Isolationsklasse

Schutzklasse

Gewicht

Maße
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2.  Installation

2-1. Collegamento alla rete
1. Ogni macchina ha un proprio cavo di alimentazione primario, deve essere collega-

to alla rete tramite una presa di corrente con messa a terra.
2. Il cavo di alimentazione deve essere collegato a una presa di corrente appropriata.
3. Verifi care con un multimetro il corretto voltaggio di alimentazione.

2-2 .  Collegamento cavi salatura

1. Ogni generatore è dotato di due prese a pannello, una positiva (+) ed una negativa 
(-). Ruotare il connettore fi no al suo completo serraggio, onde evitare la possibilità 
di bruciatura dei cavi.

2. La pinza porta-elettrodo viene collegata generalmente al polo negativo, mentre il 
cavo di massa al manufatto da saldare. Se la presa non ha il collegamento a terra, 
collegare il generatore a terra tramite l’apposita connessione sul retro.

3. Ci sono due modalità di collegamento dei cavi di saldatura. 1- polarità diretta: cavo 
massa sul “+” e pinza porta-elettrodo sul “-“; 2- Polarità inversa: Cavo massa sul “-“ 
e pinza porta-elettrodo sul “+”. Ogni tipologia di elettrodo riporta sulla scatola le 
condizioni di alimentazione dautilizzare.

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

Operation panel

“+” Electrode holder

“-” Earth Clamp
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2-3.  Verifi che
1. Verifi care la corretta messa a terra
Verifi care che tutte le connessioni siano salde e correttamente serrate
Verifi care che la polarità selezionata sia corretta in base all’elettrodo da utilizzare
Assicurarsi non ci siano materiali infi ammabili nelle vicinanze. Le proiezioni di
saldatura potrebbero provocare incendi

3. Operazioni

1. Accendere il generatore, il display LCD visualizza gli Ampere

2. impostati Impostare tramite il potenziometro il valore di corrente desiderato

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

Corrente di saldatura in relazione al Ø dell’elettrodo
Diametro elettrodo (mm) 1.6 2.0 2.5 3.2

Corrente saldatura (A) 25-40 40-60 50-80 100-160

3-1 Pannello

1

1 Display Lcd

2 Led allarme

3 Led alimentazione

4 Potenziometro di comando

3

2
4
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PRECAUZIONI
Postazione di lavoro
1. Mantenere l’impianto pulito e libero da polveri metalliche al suo interno.
2. Nel caso venga utilizzato all’aperto, assicurarsi non venga colpito da raggi solari

diretti, pioggia o neve. La temperatura nell’ambiente di lavoro non deve uscire dal
range -10°C - +40°C.

3. Mantenere il generatore ad una distanza di almeno 30cm da qualsiasi ostacolo.
4. Mantenere l’area di saldatura correttamente e suffi cientemente ventilata.

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

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

1. Ventilazione. Durante il processo di saldatura il generatore viene attraversato da
grosse quantità di energia, e non essendo suffi ciente la ventilazione naturale, si
raccomanda di non posizionare nessun ostacolo in un raggio di almeno 30cm tut-
to attorno. Una buona ventilazione è indispensabile per un corretto funzionamento
e per una garanzia di servizio dell’impianto.

2. I sovraccarichi di corrente possono danneggiare ed abbreviare la vita dell’impian-
to.

3. Il generatore “deve” essere collegato alla messa a terra. Operando in condizioni
standard, collegando quest’ultimo alla linea di alimentazione AC, la messa a terra
è garantita dalla linea e dall’impianto mentre, trovandosi a dover operare avendo
l’impianto collegato ad un generatore portatile di corrente, si necessita di un colle-
gamento a terra dedicato per proteggere operatore ed impianto.

4. Nel caso in cui si interrompa il processo per cause da imputare a sovra-temperatu-
re del generatore, non spegnere né riavviare lo stesso. Lasciare che la ventola di
raffreddamento riporti la temperatura ad un livello idoneo alla ripresa del proces-
so.

MANUTENZIONE
1. Prima di riparare o eseguire manutenzione il generatore, sospendere l’alimentazio-

ne elettrica scollegandolo dalla linea.
2. Assicurarsi della corretta messa a terra
3. Verifi care che le connessioni gas ed elettriche siano effi cienti ed in buono stato.

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

4. Mani, capelli e vestiti devono essere tenuti lontano da componenti elettriche o
meccaniche quali ventola di raffreddamento, traina fi lo…

5. Pulire regolarmente il generatore, con aria compressa, da polveri metalliche e resi-
dui di offi cina. Si consiglia di ripetere l’operazione giornalmente.

6. Nel caso in cui, acqua o umidità penetrino all’interno del generatore, asciugare
perfettamente e verifi care le condizioni di isolamento prima di procedere con la
saldatura.

7. Se non utilizzato per lunghi periodi, riporre il generatore in luogo asciutto e ben
riparato.
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CERTIFICATE OF EUROPEAN STANDARD

Managing Director:
András Bódi

www.iweld.hu info@iweld.hu

Manufacturer: IWELD Ltd.
2314 Halásztelek
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EN 60974-10:2014,
EN 60974-1:2013

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