CUTTING EDGE WELDING

HASZNALATI UTASITAS

MMA (bevontelektrodas)
IGBT technoldgids
DC hegesztd inverterek

HD 220 MULTIARC



Bevezetd

K&szonjuk, hogy egy iIWELD hegeszté vagy plazmavagd gépet vdlasztott és haszndl!

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

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

Kérjuk, hogy a gép haszndlata el6tt figyelmesen olvassa el és alkalmazza a haszndlati
Utmutatdban leirtakat. A haszndlati Utmutatd ismerteti a hegesztés-vagds kdzben
eléforduld veszélyforrdsokat, tartalmazza a gép paramétereit és funkcidit, valamint
tdmogatdst nyUjt a kezeléshez és bedllitdshoz, de a hegesztés-vagds teljes kord szak-
mai ismereteit nem vagy csak érintélegesen tartalmazza. Amennyiben az Utmutatd
nem nyUjt Onnek elegendd informdciét, kérjik bévebb informdcidért keresse fel a
termék forgalmazojat.

Meghibdsodds esetén vagy egyéb jotdlldssal vagy szavatossdggal kapcsolatos igény
esetén kérjik vegye figyelembe az , Altaldnos garancidlis feltételek a jotdlldsi és sza-
vatossagiigények esetén” cimld mellékletben megfogalmazottakat.

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

JO& munkdt kivanunk!

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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



FIGYELEM!
A hegesztés és vagds veszélyes Uzem! Ha nem korUltekintéen dolgoznak kénnyen bal-
esetet, sérllést okozhat a kezelének illetve a kdérnyezetében tartdzkoddknak. Ezért a
mUveleteket csakis a biztonsdgiintézkedések szigort betartdséval végezzék! Olvassa el
figyelmesen jelen Utmutatdt a gép belzemelése és mUkddtetése eldtt!

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

¢ Haszndlaton kiv0l csatlakoztassa le a munkakdbe-
leket a géprdl.

¢ A f6kapcsold gomb biztositja a készUlék teljes
dramtalanitasdt.

¢ A hegesztd tartozékok, kiegésziték sérilésmentesek,
kivald minéséglek legyenek.

¢ Csak szakképzett személy haszndlja a késziléket! @%

Az dramités végzetes lehet!

* Foldeléskdbelt — amennyiben szlkséges, mert nem @]
féldelt a hdldzat - az eldirdsoknak megfeleléen ?fﬁ ki
csatlakoztassal

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

KerUlje a fist vagy gdzok belégzését! \x\\\ /

e Hegesztéskor keletkezett fUst és gdzok artalmasak
az egészségre.

* MunkaterUlet legyen j6l szell&ztetett!

Az iv fénykibocsatdsa art a szemnek és bérnek!

e Hegesztés alatt viseljen hegesztd pajzsot, \\\\\/
véddbszemUveget és védboltdzetet a fény és a \\

hésugdrzds ellen!

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

TUZVESZELY!

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

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

Zaj: Arthat a halldsnak!
e Hegesztéskor / vagdskor keletkezd zaj arthat a

g’ \B
halldsnak, haszndljon fUlvédét!

Meghibdsoddas:

e Tanulmdnyozza &t a kézikényvet.

¢ Hivja forgalmazdjat tovdbbi tandcsért.




1. F6 paraméterek

Cikksz&dm 8HD220MTARC
Inverter tipusa IGBT
g Kijelz6 LED
\g MUGanyg koffer X
EMC v
g Arc Force \/
% < Allithaté Arc Force v
2 Hoft start \/
Anti Stick v
_ LTAWI (VRD) v
z
LT pulse X
Fazisszam 1
Hdalozati feszUltség 2405\6 /A60Cf|125%
Max./effektiv dramfelvétel MMA: 41A / 15.9A
Teljesitménytényezd (cos @) 0.73
Hatdsfok 80 %
., Bekapcsoldsi id (10 perc/40 °C) o
o -
E Hegesztéaram ‘?82 ; 5882
% MunkafeszUltség 21.2V -28V
: Uresjérati feszUltség 62V/[24V, .
Elektrédadtmérd @ 2.0-4.0 mm
Szigetelési osztdaly F
Védelmi osztdly IP21
Témeg 3.9 kg
Méret (HXSZxM) 295* 130 * 235 mm



2. BeUzemelés

2-1. Csatlakozds az elekiromos halézatra

1. Minden gép sajat elsédleges dramvezetékkel rendelkezik, ezért a megfelelé hdldzati dugaljon
keresztUl a foldelt hdlézatra kell csatlakoztatnil

2. Aramvezetéket a megfeleld halézati csatlakozdéba kell bedugnil

3. Multiméterrel ellendrizzUk, hogy feszUltség megfeleld saviartomdanyban van-e.

DCEN —
‘ DCEP

Hdalbzati = =
csatlakozds L L,
Elekirodafogd
e
2-2. Kimeneti vezetékek csatlakozdsa

2.2.1 A LIFT TIG helyes telepitése

a) Csatlakoztassa az véddgdzforrdst. A gdazelldtd Utvonal magdban foglalia az Argon gdzpa-
lackot, a nyomdscsdkkentdt, nyomdsmérdt és a gdzcsodvet. A szivargds és a levegd behato-
I&dsénak elkerUlése érdekében a gdzvezeték csatlakozd részeit tomlbdbilinccsel kell régziteni.

b) Csatlakoztassa a TIG hegesztépisztolyt az eldlap ,,-" csatlakozdjdhoz és régzitse az dramutatd
jarasdval megegyezd irdnyba.

c) Csatlakoztassa a féldeld bilincs egyik végét az elblapi “+" -hoz, és régzitse az dramutatd jardsa-
val megegyezd irdnyba, a mdsik végét pedig a munkadarab régziti.

2.2.2 A STICK helyes telepitése

a) Csatlakoztassa az elektrédatartd csatlakozd dugdjat a készilék ,-" alizatdhoz, és szorosan rég-
zitse az dramutatd jardsdval megegyezd irdnyba.

b) Csatlakoztassa a testcsipesz csatlakozd dugdjdt a gép alizatdba, és roégzitse az dramutatd
jarasaval megegyezd irdnyba, a mdsik vége rogziti a munkadarabhoz.

Kérjuk, vegye figyelembe a csatlakozdskor, hogy az egyendramui hegesztégépnek két csatlako-
z4si médja van: pozitiv kapcsolds és negativ kapcsolds.

Pozitiv csatlakozds: a munkadarab csatlakozik a ,,+" kimenethez, mig az elektrédatarté a ,,-" ki-
menethez csatlakozik.

Negativ csatlakozds: a munkadarab csatlakozik a ,-" kimenethez, mig az elektrédatartd |, +" ki-
menethez csatlakozik.

Vdlasszon megfelelé6 mdédot a munkakorilményeknek megfeleléen. Ha nem megfelelé a csatla-
kozds mdédja, az instabil ivet és tébb frocskdlést okozhat. llyen problémdk esetén mddositsa a
polaritdst. Bazikus elekiréddval térténd hegesztés sordn negativ csatlakozdst kell alkalmazni,
mig a savas elektréddval vald hegesztés sordn pozitiv kapcsolatot kell kialakitani.




3. Mikodés

3-1

Vezérlépanel funkciok

A panel elemeit a kévetkezd tabldzat ismerteti.

Vezérlbelem

Funkcio

Leirds

Bedllitdbgomb

- Nyomja meg réviden a gombot a paro-
méterelemek kdzotti valtdshoz, és forgassa el a
gombot a paraméterértékek bedllitdsdhoz.

- A VRD funkcid be- és kikapcsoldsdhoz
fartsa hosszan lenyomva (5s) ezt a gombot.

WELDING

Amikor a “WELDING” (HEGESZTES) Iédmpa vildgit, a
gép MMA Uzemmaddban van.
Ebben az dllapotban az MMA hegesztési dram
(A) bedllithatd. Az dramszint alapjdn a gép meg-
jeleniti a megfelelé elektroda dtmérét.

HOT START

Ebben az dllapotban a forrd inditdsi dram és a
forrd inditdsi id6 dllithatd be.
%: Ez az ikon a forrd inditdsi dramot jelzi.
S: Ez az ikon a forré inditdsi idét jelzi.

ARC FORCE

Ebben az dllapotban az MMA ARC-force (%)
dllithaté be.

VRD

HEGESZTES (MMA) dllapotban nyomja meg és
tartsa lenyomva a gombot 5 mdsodpercig, és a
VRD jelzéfény kigyullad, jelezve, hogy a VRD be
van kapcsolva. Nyomja meg és tartsa lenyomva
a gombot ismét 5 mdsodpercig, és a VRD jelzd-
fény kialszik, jelezve, hogy a VRD funkcid ki van

kapcsolva.

LIFT-TIG

Amikor a “LIFT TIG" Idmpa vildgit, a gép TIG Uzem-
maoddban van.
Ebben az dllapotban a TIG hegesztési dram (A)
bedllithato.

1

Ez a kijelz& akkor vilagit, ha a gép tulmelegedett,
tUldramolt vagy mds rendellenes dllapotba kerdli.
Rendellenes informdcid: Amikor a képernydn
megjelenik az EU/EH/EOQ, ez azt jelzi, hogy
a készUlék rendellenességet tapasztal. A rendelle-
nes utasitdsokat és a kezelést 1dsd a "8 Hibaelhdri-
tas” cimd részben.

Megjegyzés: Ez a tabldzat tartalmazza az MMA sorozaty tdpegységek 6sszes panelkomponen-
sét. Ha nem dll 6sszhangban a géppel, a fizikai targy az irdnyado.
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3.2 MUkodési utasitas

1 Vdlassza ki az Javasoljuk, hogy az elektroda dtmérdjét a mun-
elektrédat kadarab vastagsdgdnak megfeleléen vdlasz-
sza ki, ldsd a kévetkezd tabldzatot (Elektréoda
atméréje).
Inditds Kapcsolja be a hdldzati kapcsoldt.
Hegesztési méd Nyomija meg réviden a gombot, hogy dtkap-
bedllitdsa csoljon a WELDING dllapotba.
4 VRD funkcié bedllitdsa | Ha a VRD funkcié be van kapcsolva, a VRD
jelzéfény vilagit.
5 A paraméterek Allitsa be a hegesztési dramot, a forrdinditdsi
bedillitdsa dramot vagy az iverdsséget az elektroddnak, a

munkadarabnak és a hegesztési folyamatnak
megfeleléen.

A bedllitds befejezése utdn megkezdheti a hegesztési miveletet.

Megjegyzés: Altaldban a hegesztési dGram megfeleld az elekirdddhoz, 1ésd az “A.
fUggelék hegesztési paraméterek” cimU részt a részletekért.

3.2.2 Miveleti utasitds STICK Uzemmébdban

a) Amikor a hegesztés ledll, nyomja meg gyorsan a [STICK/LIFT TIG] és a [VRD] kapcso-
l6gombot, a STICK kijelzé kigyullad, és STICK Uzemmddba kapcsol. Az elélapon a 2.
dbra szerinti kijelzé jelenik meg.

b) Nyomja meg és tartsa lenyomva a kapcsoldé gombot 5 mdsodpercig, ez be vagy
kikapcsolhatja a VRD funkciét.

c) Forgassa el a tébbfunkcids adatbedllité gombot az dram bedllitdsdhoz.

d) Nyomja meg a tébbfunkcids adatbedllité gombot az elekirdéda, a forrd inditdsi idd,
a forrd inditdsi idé és az iverd paramétereinek kivalasztdsdhoz, forgassa el a gom-
bot a paraméterérték bedllitdsdhoz.




Ovintézkedések

Munkaterilet

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

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

3. Faltdl a késziléket legaldbb 30 cm-re helyezze el!

4. JOl szelléz6 helyiségben végezze a hegesztést!

Biztonsagi kévetelmények

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

1. Szell6zés. Hegesztéskor erds dram megy at a gépen, ezért természetes szellbzés nem elég a
gép hitéséhez! Biztositani kell a megfelel hitést, ezért a gép és barmely kérllotte 1€vé targy
kdzoti tavolsdg minimum 30 cm legyen! A j6 szellézés fontos a gép normdlis mikddéséhez és
hosszy élettartamdhoz!

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

3. TUlfeszUltség tiltott! A feszUltségsdv betartdsdhoz kdvesse a fébb paraméter tabldzatot!
Hegesztégép automatikusan kompenzdlja a fesziltséget, amilehetévé teszi a feszUlltség
megengedett hatdrok kdzo6tt tartdsdt. Ha a bemeneti fesziltség tlllépné az elbirt értéket,
kdrosodnak a gép részeil

4. A gépet foldelni kelll Amennyiben a gép szabvdanyos, féldelt hdldzati vezetékrdl mikddik,
abban az esetben a féldelés automatikusan biztositott. Ha generdtorrdl vagy kilféldon, isme-
retlen, nem féldelt hdldzatrdl haszndlja a gépet, szikséges a gépen taldihaté féldelési ponton
keresztUl, annak foldelésvezetékhez csatlakoztatdsa az dramités kivédésére.

5. Hirtelen ledllds dllhat be hegesztés kdzben, ha tulterhelés 1€p fel vagy a gép tuimelegszik.
llyenkor ne inditsa Ujra a gépet, ne prébdljon azonnal dolgozni vele, de a fékapcsoldt se kap-
csolja le, igy hagyja a beépitett ventildtort megfeleléen lehUteni a hegesztégépet.

Figyelem!

Amennyiben a hegeszté berendezést nagyobb dramfelvételt igénylé munkdra haszndlja, példd-

ul rendszeresen 180A-t meghaladd hegesztési feladat és igy a 16A-es hdldzati biztositék, dugalj

és dugvilla nem lenne elégséges, akkor a hdlézati biztositékot ndvelje 20A, 25A vagy akdr 32A-
rel Ebben az esetben a vonatkozé szabvdnynak megfeleléen, mind a dugaljat, mind a dugvillat
32A-es ipari egyfdzisra KELL cserélnil Ezt a munkdt kizardlag szakember végezheti ell

Karbantartas

1. Aramtalanitsa a gépet karbantartds vagy javitdas eléttl

2. Bizonyosodjon meg réla, hogy a foéldelés megfelels!

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

4. Kezét, hajdt, laza ruhadarabot tartson tavol dramalatti részektdl, mint vezetékek, ventildtor!

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

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

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

8. Ha sokdig nem haszndlja, eredeti csomagoldsban széraz helyen tdroljal
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LIVE RTON Minéségbiztositasi és Pénziigyi Tanacsadé Kft

Tandsitvany azonositd jele: LIV_IWELD_MMA_01/2023_V2

EK-tipusvizsgalati tantsitvany

A Liverton Kft tanusitja a LIV_IWELD_MMA_01/2023_V2 szamu jelentése alapjan,
hogy a IWELD Kit altal gyartott MMA technolégiaval miikod6 IWELD hegesztégép
csalad és kiegészité berendezések megfelelnek az 2006/42/EC, 2014/30/EU,
2014/35/EU, valamint 2009/125/EK Euroépai Unids direktiva kovetelményeinek.

Az IWELD Kft vizsgélat alapjdn a berendezés m(szaki adattablajdn és muszaki dokumentdcioi-

ban hasznédlhatja a megfeleldség igazoldséra ,,CE” mindsité jelet.

A gydrtd EK megfelel§ségi tanusitdsban koteles igazolni, hogy a gyértott berendezés megfelel a

bemutatott mintanak.

A megfeleldségi jelolést a berendezésen jol 1dthatoan, egyértelmien és maradanddan kell el-

helyezni.

A berendezésen nem helyezhet el a megfelel§ségi jeldléssel dsszetéveszthetd jeldlés, Min-
den m3s jeldlést csak ugy lehet elhelyezni, hogy az a megfelelSségi jeldlés |dthatdsdgat és ol-

vashatdsagat ne befolydsolja.
A vizsgdlati jegyz6konyvek elérheték: www.liverton.hu

Jelen EK-tipusvizsgalati tandsitvédny a mellékletben felsorolt tipusd berendezésekre vonatko-
zik.
Haldsztelek, 2024. szeptember 12.

L fe

Ugyvezeté

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

MANUAL DE UTILIZARE

Tehnologia IGBT,

controlat de microprocesor
aparate de sudare cu electrod
nvelit MMA

HD 220 MULTIARC



Infroducere

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

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

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

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

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

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

Va dorim spor la treabd!

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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



ATENTIE!
Pentru siguranta dumneavoastra si a celor din jur, va rugdm sa cititi acest manual
inainte de instalarea si utilizarea echipamentului. V& rugdm sa folositi echipament de
protectie In timpul sudadrii sau tdierii. Pentru mai multe detalii, consultati instructiunile
de ufilizare.

¢ Nu trece la un alt mod in timpul suddrii!

e Scoateti din prizd atunci c&nd nu este in utilizare.

* Butonul de alimentare asigurd o infrerupere com-
pleta

e Consumabilele de sudura,accesoriile, trebuie sa fie
in stare perfecta

* Numai personalul calificat tfrebuie sa foloseasca
echipamentul

Electrocutarea - poate cauza moartea!

e Echipamentul trebuie sa fie impamantat, conform
standardului aplicat!

* Nu atingeti niciodatd piese electrizate sau baghe-
ta de sudurd electrica fard protectie sau purténd
manusi sau haine ude!

* Asigurati-va cd dumneavoastra si piesa de prelu-
crat sunteti izolati. Asigurati-va ca pozitia dumneao-
voastra de lucru este sigurd.

Fumul - poate fi nociv sanatatii dumneavoastrall

¢ Tinefi-va capul la distanta de fum.

Radiatia arcului electric - Poate dauna ochilor si
pielii dumneavoastra!

* V@ rugdm sa purtati masca de sudurd corespunza-
toare, filtru siimbracdaminte de protectie pentru a
va proteja ochii si corpul.

e Folositi o masca corespunzatoare sau o cortind
pentru a feri privitorii de pericol.

Incendiul

e Scanteia de sudurd poate cauza aparitia focului.
V& rugdm sa va asigurati cd nu existd substante in-
flamabile pe suprafata unde se executd lucrarea
Zgomotul excesiv poate dauna sanatatiil \\\

e Purtati mTodeounq casti Qe urechl sau alte echipa- \\ /
mente pentfru a va proteja urechile. —

Defectiuni

¢ V@ rugdm sa solutionati problemele conform indi-
catiilor 2 relevante din manual.

e Consultati persoane autorizate atunci cnd aveti

63 \;
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1. Parametrul Principal

Numar articol 8HD220MTARC
Tip invertor IGBT
-
& Display LED
Z
'-'(5' Carcasa din plastic X
EMC v
E» Arc Force v
z
2 < Reglabild Arc Force v
>
= Hot start \/
Anti Stick v
LTTIG (VRD) v
Qo
=
LT pulse X
Numarul de faze 1
. " 240V AC£15%
Tensiune de alimentare 50/60 Hz
Curentul de intrare max/ef. MMA: 41A / 15.9A
Factorul de putere (cos @) 0.73
Randament 80 %
Raport sarcina de durata (10 min/40 200A @ 35%
_ °Q) 125A @ 100%
3 L 30A - 200A
=
g Reglare curent de iesire 10A - 200A
<
54( Tensiune de iesire nominald 21.2V -28V
oL,
Tensiune de mers in gol 62V/24V,
Dimensiuni electrozii @ 2.0-4.0 mm
Clasa de izolatie F
Grad de protectie IP21
Masa 3.9 kg
Dimensiunile 295* 130 * 235 mm



2, Instalare

2-1. Punere sub tensiune

1. Fiecare aparat de sudurd are propriul cablu principal de alimentare, acesta trebuie sa fie co-
nectat la retfeaua electrica printr-o prizd cu impdamantare pe partea dreaptadl

2. Cablul de alimentare frebuie conectat la o prizd de alimentare corespunzatoare! Multimetrul
frebuie utilizat pentru a verifica dacd existd bandd de energie in dreapta.

DCEN —
) DCEP

Sursa de alimemntare

Portelectrod

Comede a2/

2-2. Accesare linii de iegire
2.2.1 Instalarea corecta a TIG LIFT

a) Conectati corect sursa de gaze protejatd. Calea de alimentare cu gaz trebuie sa includa
cilindru de gaz, regulator de presiune pentru argon si teava de gaz. Elementele de conectare
ale conductei de gaz trebuie sa fie fixate cu cleme de furtun sau alte obiecte, pentru a preveni
scurgerile si aerul.

b) Conectati fisa tortei TIG in pozitia ,,-" a panoului frontal si fixati-o ih sensul acelor de ceasornic.

c) Conectati un capdt al cablului de impdamaéntare la ,,+" in panoului frontal si fixati-l ih sensul
acelor de ceasornic, celdlalt capdat al clemei de prindere.

2.2.2 Instalarea corecta a STICK

a) Conectati fisa rapidd a suportului electroduluiin priza ,,-" a masinii si fixati-o bine In sensul acelor
de ceasornic.

b) Conectati fisa rapidd a clemei de impdamantare la priza ,,+" a masinii si fixati-o In sensul acelor
de ceasornic, celdlalt capdt fixeazd piesa de prelucrat.

Fiti atenti la terminalul de conectare, masina de sudura DC are doud cdi de conectare: conexi-
une pozitiva si conexiune negativa.

Conectare pozitiva: piesa de lucru se conecteazd la terminalul ,,+”, in fimp ce suportul electrodu-
lui se conecteazd cu terminalul ,,-".

Conectare negativa: piesa de lucru se conecteazd cu ferminalul ,,-", in fimp ce suportul electro-
dului se conecteazd cu terminalul ,,+".

Faceti alegerea potrivitd in functie de situatia de lucru. Dacad se face o alegere inadecvatad, se
va provoca un arc instabil, si muiti stropi. Daca apar astfel de probleme, modificati polaritatea
conectorului fixat. Ar frebui s adopte o conexiune negativa la sudarea cu electrod de bazd, in
fimp ce conexiunea pozitiva la sudarea cu electrod acid.
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3.
3-1

Functionare

3-1 Functiile panoului de control
Componentele panoului sunt descrise in tabelul urmdator.

Element de
control

Functia

Descriere

Buton de
reglare

- Apdsati scurt butonul pentru a comuta
elementele parametrului si rotiti butonul pentru a
regla valorile parametrului.

- Apdsati lung si mentineti apdsat (5s)
acest buton pentru a activa si dezactiva functia
VRD.

WELDING

Cand se aprinde lumina “WELDING", masina
este In modul MMA.

In aceastd stare, curentul de sudare (A) al MMA
poate fi reglat. In functie de nivelul curentului,
aparatul va afisa diametrul elec- trodului cores-
punzdator.

HOT START

Tn aceasta stare, curentul de pornire la cald si
fimpul de pornire la cald pot fi ajustate.
%: Aceastd pictograma reprezintd curentul de
pornire la cald. S: Aceastd pictograma reprezin-
ta timpul de pornire la cald.

VRD

(Eommn oz scoov ¢ 4|
L'U."H.'l’:
@umL'L'L'A

H20 $25 ¢32 pdlr

ARC FORCE

Tn aceastd stare, curentul de fortd ARC (%) al
MMA poate fi ajustat.

VRD

n starea WELDING (MMA), tineti apdsat butonul
fimp de 5 secunde, iar indicatorul VRD se va
aprinde, indicand ca functia VRD este activata.
Apasati si mentineti butonul din nou timp de 5
secunde, iar indicatorul VRD se va stinge, indi-
cand ca functia VRD este dezactivata.

LIFT-TIG

Cand lumina “LIFT TIG" este aprinsd, masina este
n modul TIG.
In aceastd stare, curentul de sudare (A) al TIG
poate fi reglat.

1

Acest indicator se aprinde atunci cadnd masina
este supraincalzitd, supracurent sau alte ano-
malii. Informatii anormale: Atunci cdnd EU/EH/EO
este afisat pe ecran, acesta indica faptul ca dis-
pozitivul se confruntd cu o anomalie. Va rugdm
sa consultati sectiunea "8 Depanare” pentru
instructiuni privind anomaliile si manipularea

Nota: Acest tabel contine toate componentele panoului sursei de alimentare din seria MMA.
Daca nu este in concordanta cu masina, obiectul fizic va prevala.
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3.2 Instructiuni de functionare

1 Selectati electrodul Se sugereazd sa alegeti diametrul electroduluiin
functie de grosimea piesei de prelucrat, consultati fabelul urmator (Diametrul
electrodului).

Pornirea Porniti comutatorul de alimentare.

Setati modul de sudare  Apdsati scurt butonul pentru a trece la pozitia WEL-

DING.
4 Setati functia VRD Cénd functia VRD este activatd, indicatorul VRD se aprinde.
5 Configurati parametrii Setati curentul de sudare, curentul de pornire la

cald sau forta arcului in functie de electrod, piesa de prelucrat si procesul de
sudare. Dupad finalizarea configurdrii, putetiincepe operatiunea de sudare.

Nota: Tn general, curentul de sudare este adecvat pentru electrod, consultati “Anexa
A Parametrul de sudare” pentru detdlii.

3.2.2 Instructiuni de operare in modul STICK..

a) Cénd sudarea se opreste, apdasati rapid tasta de comutare [STICK/LIFT TIG] si [VRD],
indicatorul STICK se aprinde si trece in modul STICK. Panoul frontal se afiseazd cain
diagrama 2.

b) Apdsati si mentineti apdsata tasta de comutare fimp de 5 secunde, aceasta poa-
te deschide sau inchide functia VRD.

c) Rotiti [Butonul multifunctional de reglare a datelor] pentru a seta curentul.

d) Apdsati [Butonul multifunctional de reglare a datelor] pentru a alege parametrii
pentru electrod, curba de pornire la cald, Rotisi butonul pentru a seta valoarea
parametrului.




Masuri de precautie

Spatiul de lucru

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

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

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

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

Cerinte de securitate

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

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

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

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

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

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

Atentie!

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

~ sevgefectua numai de catre un specialist!

Intretinerea

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

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

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

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

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

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

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

8. Dacad nu utilizati aparatul o perioadd indelungatd, depozitati-l in ambalajul original, infr-un loc
uscat.
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CUTTING EDGE WELDING

NAVOD NA OBSLUHU

Zvdaraciinvertor s technoldgiou IGBT
pre zvdaranie s jednosmernym pridom
obalenou elektrédou MMA

HD 220 MULTIARC



uvobp

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

Nasim cielom je podporovaf Vasu prdcu s najmodernej§imi a spolahlivymi ndstrojmi
pre domdce qj priemyselné pouzitie. V tomto duchu teda vyvijame nase zariadenia
a ndstroje. Vsetky nase zvdracie a rezacie zariadenia su na bdze pokrocilej invertoro-
vej technoldgie, pre znizenie hmotnosti a rozmerov hlavného transformdtora.

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

Mikroprocesorom riadené ovlddanie a podporné zvdracie funkcie neustdle pomdha-
jU udrziavat optimdlne charakteristiky zvdrania a rezania.

Prosime o pozorné precitanie tohto ndvodu na pouzivanie este pred uvedenim zaria-
denia do prevdadzky!

Ndvod na pouzivanie popisuje zdroje nebezpelenstiev pocas zvdrania, obsahuje
technické parametre, funkcie, a poskytuje podporu pre manipuldciu a nastavenie,
ale nezabudnite, Zze neobsahuje znalosti zvaranial

Ak vdm ndvod neposkytuje dostatocné informdcie, obrdfte sa na svojho distribUtora
o daldie informdcie!

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

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

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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



POZOR!
Zvdranie a rezanie moze byt nebezpelné pre pouzivatela stroja i osoby v okoli stroje.
V pripade ked je stroj nesprdvne pouzivany moze spdsobif nehodu. Preto pri pouzivani
musia byt prisne dodrzané vietky prislusné bezpecnostné predpisy. Pred prvym zapnu-
tim stroja si pozorne precitajte tento ndvod na obsluhe.

e Prepinanie funk&ného rezimu pocas zvdrania mdze

viest k poskodeniu stroja.

e Po ukonceni zvdrania odpojte kdbel a drziaky elek-
trod.

e Hlavny vypinac Uplne prerusi privod elektrického pru-
du

do stroja.

e Pouzivajte len kvalitné a bezchybné zvdracie ndstroje

a pomocky.

e Pouzivatel stroja musi byt kvalifikovany v oblasti zva-
rania.

URAZ ELEKTRICKYM PRUDOM: mdze byt smrtelny.

e Pripojte zemny kdbel podla platnych noriem.

e Pocas zvdrania sa nedotykajte holymi rukami zvdra-
cej elektrody. Je nutné, aby zvdrac pouzival suché

ochranné rukavice.

e Pouzivatel stroja musi zaistit, aby obrobok bol izolo-
vany.

Pri zvdrani vznik& mnozstvo zdraviu skodlivych plynov.

Zabrarite vdychnutiu zvaracieho dymu a plynov!

e Pracovné prostredie musi byt dobre vetrané!
Svetlo zvdracieho oblika je nebezpeéné pre oéi a po-
kozku. \\\
e Pri zvdrani pouzivajte zvaracsku kuklu, ochranné zva- \
racské i J >\=/

okuliare a ochranny odev proti svetlu a Ziareniu!

e Osoby v okoli zvaracského pracoviska tiez musia byt
chrdnené proti Ziareniu!

NEBEZPECIE POZIARU

e Iskrenie pri zvdrani moze viest ku vzniku poziaru, preto \\\/
zvaraijte len v poziaru odolnom prostredi. >\

e Vzdy majte plne nabity hasiaci pristroj v blizkostil
Hluk: M6ze viest k poraneniu ucha.

e Hluk vzniknuty pri zvdrani / rezani méze poskodit sluch,

preto pouZivajte ochranné sluchadld. qJ ‘?
Porucha stroje:
e Dokladne precitajte ndvod na obsluhu.

Obrdatte sa na distribUtora zariadenia.




1. Hlavné parametre

Obj. &. 8HD220MTARC
3 Typ invertoru IGBT
s
g Display LED
>
é Kufor plastovy X
©
O Emc v
5 Arc Force \/
2 <§( Nastavitelny Arc-Force v
= Hot start \/
Anti Stick v
Lift TIG (VRD) v
Qo
=
Lift TIG pulz X
Pocet faz 1
e L 240V AC£15%
Napdjacie napdtie 50/40 Hz
Max. / efektivny odber prddu MMA: 41A / 15.9A
U&innik (cos @) 078
U¢innost 80 %
Dovoleny zatazovatel 200A @ 35%
., (10 min/40 °C) 125A @ 100%
e PR 30A - 200A
g
% Vystupny zvéraci prud 10A - 200A
<
% Vystupné zvdracie napdtie 21.2V -28V
o
Napdtie naprazdno 62V/[24V o
Priemery elektrédy @ 2.0-4.0 mm
Trieda ochrany F
Krytie IP21
Hmotnost 3.9 kg
Rozmery (DxSxV) 295* 130 * 235 mm



2. Instaldcia

2-1. Siefové napdjanie

1. Kazdy stroj md svoj viastny hlavny napdjaci kdbel, ktory musi byt pripojeny do elektrickej siete,
cez uzemnené napdjanie!

2. Napdjaci kdbel musi byt zapojeny do vhodnej zdsuvky!

3. Vzdy skontrolujte, ¢i napdtie napdjacieho zdroja suhlasi s napdtim na vykonnostnom $titku!

DCEN —
) DCEP

Electrode holder

e A

2-2. Zapojenie vystupnych kdblov

1. Stroj m& dva otocné konektory, pomocou ktorych mézete pripojit drziak a svorku. Skontrolujte
kdble, Cisu spravne pripojené, v opacnom pripade by mohlo dojst k spdleniul

2. Kdbel drziaka elektrdéd pripojte na zdporny pdl, pricom obrobok (sUciastku) pripojte na kladny
pdl. Ked siet nie je uzemneny, uzemnite stroj pomocou uzemnovacej pripojky na zadnej Casti
strojal

3. S elektrédou pracujte opatrne. Vieobecne plati, Ze existuju dva spdsoby, ako prepinat invertor:
kladné a zdporné pripojenie.

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

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

Doélezité je, Ze zvolte sprévny spdsob, lebo pri nesprdvnom zvoleni bude obluk nestabilny

a mdze dojst k rozstreku pri zvdrani. V takom pripade zmernite polaritu, aby ste zamedzili Grazu

a poskodeniu strojal

4.V pripade, ze obrobok / sUciastka je prilis daleko od stroja (50-100 m) a sekunddrny kdbel je
prilis dihy, je nutné zvysit prierez kdbla, aby nedoslo k poklesu napdtia.



3. Operdcia
3-1 Funkcie ovlddacieho panela

Komponenty panela sU opisané v nasledujucej tabulke.

Kontrolny prvok

Funkcia

Popis

Nastavovaci
gombik

- Kratkym stlacenim gombika pre-
pinate polozky parametrov a otdcanim
gombika upravujete hodnoty parametrov.
- Dlhym stla¢enim a podrzanim (5 s)
tohto gombika zapnete a vypnete funkciu
VRD

IVARANIE

Ked svieti kontrolka "WELDING", stroj je v
rezime MMA.
V tomto stave je mozné nastavit zvaraci
prud (A) MMA. Na zdklade Urovne pridu
stroj zobrazi zodpovedajici priemer elekirdd.

HOT START

V tomto stave je mozné nastavif prid a cas
horUceho §tartu.
%: Tato ikona predstavuje Hot Start Current.
S: Tato ikona predstavuje ¢as horUceho
Startu.

ARC FORCE

V tomto stave je mozné nastavit prad sily
ARC (%) MMA.

@macm acamy ¢hy L}

VRD

V stave WELDING (MMA) stlacte a podrzte
gombik na 5 sekund a rozsvieti sa konfrolka
VRD, ¢o znamend, Ze VRD je zapnutd. Opd-
tovne stlacte a podrzte gombik na 5 sekund
a kontrolka VRD zhasne, ¢o znamend, ze
funkcia VRD je vypnutd.

LIFT-TIG

Ked svieti kontrolka “LIFT TIG”, stroj je v rezi-
me TIG.
V tomto stave je mozné nastavit zvaraci
prud (A) TIG.

1|

Tento indik&tor sa rozsvieti pri prehriati stroja,
nadprude alebo inych abnormalitdch. Infor-
mdcie o abnormalitdch: Ked sa na obrazov-
ke zobrazi EU/EH/EQ, znamend to, ze
v zariadeni sa vyskytuje abnormalita. Pokyny
na riesenie abnormdlnych stavov a manipu-
I&ciu s pristrojom ndjdete v Casti “8 Odstra-
Aovanie problémov™.

Pozndmka: Tato tabulka obsahuje vietky komponenty panela zdroja napdjania série MMA. Ak
nie je v sulade so strojom, md& prednost fyzicky objekt.
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3.2 Prevadzkové pokyny

1 Vyber elektrody  Priemer elektrdédy sa odporica zvolif podla hribky obrobku
podla nasledujucej tabulky (Priemer elektrody).

Spustenie prevadzky Zapnite vypinac napdjania.
Nastavenie rezimu zvArania Kratkym stlacenim gombika prepnete do
stavu WELDING.

4 Nastavenie funkcie VRD Ked je funkcia VRD zapnutd, rozsvieti sa indikétor
VRD.

5 Nastavenie parametrov  Nastavte zvdraci prid, prdd hordceho startu alebo

silu obluka podia elektrédy, po dokonceni nastavenia mézete zacat zvdaranie.

Pozndmka: Vieobecne plati, ze zvdraci prid je pre elekirddu primerany, podrobnosti
ndjdete v “Prilohe A Parametre zvarania™.

3.2.2 Pokyn na obsluhu v reZime STICK.

a) Ked sa zvdranie zastavi, rychlo stlacte tlacidlo prepinaca [STICK/LIFT TIG] a [VRD],
rozsvieti sa indik&tor STICK a prepne sa do rezimu STICK. Na prednom paneli sa
zobrazi graf 2.

b) Stlacte a podrzte stlacené tlacidlo prepinaca po dobu 5 s, &im sa otvori alebo
zatvori funkcia VRD.

c) Otadcanim gombika [Multifunk&né nastavenie Udajov] nastavte prid.

d) Stlacenim tlacidla [Multifunk&ny gombik na nastavenie Udajov] vyberte parametre
elektrédy, prudu horUceho $tartu, Casu horUceho $tartu a sily oblUka. Otadcanim
gombika nastavte hodnotu parametra.




Opatrenia

Pracovisko

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

Bezpeénostné poziadavky

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

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

2. Zvaraci prud nesmie prekrocit maximdlnu pripustny hodnotu. Nadmerny prid moze skrdtif zivot-
nost stroja alebo poskodit ho.

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

4. Stroj musi byt uzemnén! Ked pouZivate standardn( uzemnenU AC zdsuvku, uzemnenie je au-
tomatické. Ked pouzivate elektrocentrdlu alebo nezndmy zdroj elektrickej energie, uzemnite
zvdraci invertor pomocou uzemnovacieho kdbla s minimdlinym prierezom 10 mm, aby ste za-
brdanili tderu elektrickym prdodom.

5.V pripade pretazenia alebo prehriatia stroj sa okamtzite zastavi. Po vypnuti ho hned opét neza-
pinajte. Pockajte, kym ho ventildtor poriadne ochladil
Upozornenie!

V pripade, ked sa zvdracie zariadenie pouziva so zvaracimi parametrami vyssimi ako 180 Am-
pér, v tom pripade standardnd 230V elektrickd zésuvka a vidlica na 16 Ampérovom isteni
nepostaci na pozadovany odber pridu, je potrebné zvdracie zariadenie napojit na 20A, 25A
alebo aj na 32A priemyselné istenie!

V tomto pripade je potrebné vymenit pri dodrzani vietkych platnych predpisov vidlicu a pouzit
na istenie 32A zdsuvku s pouzitim jednej fazy.

TUto précu mbze vykonat len zodpovednd osoba s platnymi osvedceniamil

Udrzba
1. Pred Udrzbou alebo opravou vzdy vypnite stroj!
2. Uistite sa, Ci je stroj riadne uzemneny!

3. Uistite sa, Ci su vsetky pripojky utiahnuté, v pripade potreby ich dotiahnite. Ked pripojky vykazuju
zndmky oxiddcie, odstrdnte to brisnym papierom a ndsledne pripojky opdt zapojte.

4. Nemaijte ruky, vlasy a volny odev v blizkosti kdblov pod napétim a ventildtora stroja.

5. Stroj pravidelne Cistite pomocou stlaceného vzduchu. Pri pouziti v prasnom prostredi Cistite stroj
kazdy den.

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

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

8.V pripade nepouZzivania stroja uskladnite ho v origindlnom baleni v suchom prostredi.
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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 domacii prdmyslové préce. V tomto duchu vyvijime a vyrdbime nase stroje a
pfislusenstvi pro svarovdani.

Viechny nase svarovaci stroje jsou zalozeny na pokrocilé invertorové technologii,
jehoz vyhodou je vyrazné nizsi hmotnost a velikost hlavniho transformdtoru. Ve
srovndni s klasickym fransformdtorovym 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 UCinné
a ekologicky pratelského pouziti.

Mikroprocesorem fizené ovlidddni a podpurné svarovaci funkce neustdle pomdhaiji
udrzovat optimdini charakteristiky svafovdni a fezdni.

Pfed pouZitim stroje si peclivé prectéte tento ndvod k pouziti jesté pfed uvedenim
zarfizeni do provozu!

Ndvod k poufZiti popisuje zdroje nebezpecli béhem svafovdni, obsahuje technické
parametry, funkce, a poskytuje podporu pro manipulaci a sefizeni stroje, ale
nezapomente, Ze neobsahuje znalosti o svarfovanil

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

V pfipadé zadvady nebo jiné zaruky 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&kodczi Ferenc 90/B
Tel: +36 24 532 625
info@iweld.hu
www.iweld.sk



UPOZORNENI

Svarovani a fezdni mdze byt nebezpecné pro obsluhu stroje i osoby v okoli stroje nebo
pracovisté, pokud je stroj nesprévné pouzivany. Proto musi byt svafovani / fezdni pro-
vadéno za piisného dodrzovdni viech prislusnych bezpecnostnich predpisd. Prectéte
si prosim pred instalaci a provozem stroje peclivé tento ndvod k obsluze.

e Prepindni funk&nich rezim¥ béhem svarovani mize

vést k poskozeni stroje.

e Po ukonceni svafovani vypojte kabel drzdku elektrod.

e Hlavni vypinac slouZi k Uplnému preruseni pfivodu

elektrického napéti do stroje.

e Pouzivejte pouze kvdalitni svafovaci ndstroje a pomUc-

ky.

e Obsluha stroje musi byt kvalifikovand v oblasti svaro-

van.

UDER ELEKTRICKYM PROUDEM: MUze dojit ke smrielné-

mu poranéni.

e Pfipojte zemnici kabel podle platnych norem.

e Vyhnéte se kontaktu s Cdstmi stroje, které jsou pod

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

Je nutné, aby obsluha stroje pouZivala suché svéarecské

rukavice béhem svarovdni.

e Obsluha stroje musi zajistit, aby byl obrobek izolovany.

Kouf a plyn vznikly pfi svafovani nebo fezani je skodlivy

pro lidské zdravi.

e Nedychejte kour a plyn vznikly pfi svafovdni nebo fe-

zani.

e Zqgjistéte fadnou ventilaci pracovniho prostoru.

Zareni svareciho oblouku: nebezpedéi poranéni oéi a

kuze.

e B&hem svarovdni pouZivejte svdarecskou kuklu,

ochranné bryle proti z&feni a ochranny odév.

e Priiméte také opatfeni pro ochranu osob v okoli pra-

covisté.

NEBEZPECi POZARU

e Odistfik pii svarovani mUze zpUsobit pozdr, odstrarite

proto hoflavé materidly z okoli pracovisté.

e Zqjistéte pritomnost hasiciho pfistroje v blizkosti pra-

covisté.

Hluk: MUZe vést k poranéni usi.

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

Zivat béhem svarovdni ochrannd sluchdtka.

Porucha stroje:

e Konzultujte s timto ndvodem k obsluze.

e Obratte se na mistnino prodejce nebo dodavatele

ohledné dalsiho postupu.

SV,
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Hlavni parametry

Obj. ¢. 8HD220MTARC
b Typ invertoru IGBT
<
% Display LED
>
§ Kufr plastovy X
©
O EmMc v
6 Arc Force v
Z
2 <« Nastavitelny Arc-Force \/
>
2 Hot start \/
Anti Stick v
LTTIG (VRD) v
O]
=
LT pulz X
Pocet fdzi 1
. - 240V AC£15%
Vstupni napéti 50/60 Hz
Max./ Efektivni odbér proudu MMA: 41A / 15.9A
Ucinnik (cos @) 0.73
Ucinnost 80 %
Dovoleny zatéZovatel 200A @ 35%
. (10 min/40 OC) 125A @ 100%
& svafovac proud SOA =200
s 10A - 200A
<
% Vystupni napéti 21.2V -28V
o
Napéti naprdzdno 62V/24V o
Promér elektrody @ 2.0-4.0 mm
Trida ochrany F
Trida kryti P21
Hmotnost 3.9 kg
Rozméry (HXSZxM) 295* 130 * 235 mm



2. Instalace
2-1. Sitové napdjeni

1 Kazdy stroj ma svUj viastni hlavni napdjeci kabel, ktery musi byt pripojen do elekirické sité pres
zemnici pfipojky na pravé strané invertorul!

2 Napdjeci kabel musi byt zapojen do vhodné zdsuvky!

3 Vidy zkontrolujte, zda napéti napdjeciho zdroje souhlasi s napétim na vykonnostnim $titku!

DCEN —
) DCEP

Electrode holder
A
2.2. Zapojeni vystupnich kabell

1. Stroj m& dva konektory, pomoci kterych mizete pripojit drzdk elekirod a uzemnovaci svorku.
Zkontrolujte kabely, zda jsou spravné pripojeny, v opacném pripadé by mohlo doijit ke spdlenil

2. Drzdék elektrod pfipojte na zdporny pdl, pficemz obrobek prfipojte na kladny pdl. Pokud neni sif
uzemnénd, uzemnéte stroj pomoci uzemnovaci pfipojky na zadni Edasti stroje!

3. S elektrodou pracujte opatrné. Obecné plati, Ze existuji dva zpUsoby, jak prepinat invertor:
kladné a zaporné pripojent.

Kladné: elektroda pripojena k “-", obrobek pfipojeny k “+".

Zaporné: elekiroda pripojena k “+", dokud obrobek pfipojeny k “-".

Dulezitd je volba sprdvného zpUsobu, jinak mdze byt oblouk nestabilni a mbze dojit k rozstiiku pri
svarovani. V takovém pripadé zménte polaritu, abyste zamezili Urazu a poskozeni stroje!

4.V piipadé, 7e je obrobek pfili§ daleko od stroje (50-100 m) je nutné zvysit prifez kabelu, aby
nedoslo k poklesu napéti.
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3.
3-1

Operace
3-1

Funkce ovldadaciho panelu

Soucdsti panelu jsou popsdny v ndsledujici tabulce.

Ridici prvek

Funkce

Popis

Knoflik nastaveni
parametrd

- Kratkym stisknutim knofliku prepind-
te polozky parametrd a otdcenim knofliku
upravujete hodnoty parametrd.

- Dlouhym stisknutim a podrzenim (5
s) tohoto knofliku zapnete a vypnete funkci
VRD.

SVAROVANI

Kdyz sviti kontrolka “"WELDING", stroj je v
rezimu MMA.
V tomto stavu Ize nastavit svafovaci proud
(A) MMA. Na zdkladé Urovné proudu stroj
zobrazi odpovidajici promér elektrod.

HOT START

V tomto stavu Ize nastavit proud a ¢as hor-
kého startu.

%: Tato ikona predstavuje Hot Start Current.

S: Tato ikona predstavuje Cas horkého startu.

ARC FORCE

V tomto stavu Ize nastavit proud sily ARC (%)
MMA.

VRD

Ve stavu WELDING (MMA) stisknéte a
podrzte knoflik po dobu 5 sekund a rozsviti
se kontrolka VRD, coz znamend, Ze je VRD

zapnuta. Znovu stisknéte a podrzte knoflik po
dobu 5 sekund a kontrolka VRD zhasne, coz
znamenda, ze funkce VRD je vypnutd.

LIFT-TIG

Kdyz sviti kontrolka “LIFT TIG", stroj je v reZzimu
TIG.
V tomto stavu Ize nastavit svafovaci proud
(A) TIG

1|

Tento indikdtor se rozsviti pfi prehrati, nad-
proudu nebo jinych abnormalitdch. Infor-
mace o abnormalitdch: Kdyz se na displeji
zobrazi EU/EH/EQ, znamend to, Ze
zarfizeni vykazuje abnormality. Pokyny pro
feseni abnormdlnich stavd a manipulaci s
pristrojem naleznete v ¢dasti "8 Odstranovani
problémud”.

Pozndmka: Tato tabulka obsahuje viechny soucdsti panelu zdroje napdjeni fady MMA. Pokud je
Vv rozporu se strojem, md prednost fyzicky objekt.

6
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3.2 Navod k obsluze

1 Vybér elektrody Doporucujeme zvolit primér elektrody pod-
le tloustky obrobku podle ndsledujici tabulky (Primér elektrody).

2 Zahdjeni provozu Zapnéte vypinac napdjeni.

3 Nastaveni rezimu svarovani Kr&tkym stisknutim knofliku prepnete do
stavu WELDING.

4 Nastaveni funkce VRD Kdyz je funkce VRD zapnutd, rozsviti se indi-
k&tor VRD.

5 Nastaveni parametrd Nastavte svarfovaci proud, proud horkého

startu nebo silu oblouku podle elektrody, po dokonceni nastaveni mizete za-
hdijit svarovdni.

Pozndmka: Obecné plati, Ze svafovaci proud je pro elektrodu piimérfeny, podrobnosti
naleznete v “Pfiloze A Svafovaci parametry”.

3.2.2 Operaéni instrukce v rezimu STICK.

a) Kdyz se svarovdni zastavi, stisknéte rychle tlacitko prepinace [STICK/LIFT TIG] a
[VRD], rozsviti se indikator STICK a prepne se do rezimu STICK. Na prednim panelu se
zobrazi obrdzek 2.

b) Stisknutim a podrzenim spinaciho tlacitka po dobu 5 s Ize oteviit nebo zaviit funkci
VRD.

c) Otdcenim knofliku [Multifunk&ni nastaveni dat] nastavte proud.

d) Stisknutim tlacitka [Multifunk&ni knoflik pro nastaveni dat] zvolte parametry elektro-
dy, proudu horkého startu, doby horkého startu a sily oblouku. Otacenim knofliku
nastavte hodnotu parametru.
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Opatieni
Pracovisté

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

2. Mezi svérecim invertorem a zdi musi byt volny prostor minimdiné 1 metr.
3. Pracovisté musi byt Fddné vétrané.
Bezpeénostni pozadavky

Svafovaci invertor poskytuje ochranu pfed nadmérnym napétim, proudem a prehidtim. Pokud
nastane nékterd z vyse uvedenych uddlosti, stroj se automaticky zastavi. Kazdopddné nad-
mérné zatézovdani poskozuje stroj, dodrzujte proto ndsledujici pokyny:

1. Vétrani Pii svarovdni prochdzi strojem silny proud, takze piirozené vétrdni neni dostatecné pro
jeho chlazeni. Abyste zajistili dostatecné chlazeni, musi byt mezi strojem a prekdzkou volny pro-
stor alespon 30 cm. Dobré vétrani je nezbytné pro normdini funkci a dlouhou Zivotnost stroje.

2. Svarovaci proud nesmi prekrocit maximdaini pripustnou hodnotu. Nadmérny proud mze zkratit
Zivotnost stroje nebo jej poskodit.

3. Nepretézujte stroj! Vstupni napéti musi odpovidat pozadovanému napéti, které je uvedené v
technickych parametrech. Svafovaci invertor poté atuomaticky vyrovnavd napéti a zqjistuje,
aby svafovaci proud nepresdhl maximdini hodnotu. Pokud vstupni napéti prekroci maximdini
hodnotu, mdze dojit k poskozeni stroje.

4. Stroj musi byt uzemnén! Pokud pouZzivate jako zdroj elektrické energie standardni uzemnénou
AC zdsuvku, je uzemnéni provedeno automaticky. Pokud pouZivate elektrocentrdlu nebo ne-
zndmy zdroj elekirické energie, uzemnéte svafovaci invertor pomoci uzemrfovaciho kabelu o
minimdinim prdfezu 10 mm, abyste zabranili moZnosti Uderu elektrickym proudem.

5. Pii pretizeni nebo prehrdti stroje dojde k jeho okamzitému zastaveni. V takovém pripadé stroj
inned nezapinejte. Nevypinejte jej a pockejte, dokud jej ventildtor f&dné nezchladi.

UPOZORNENI!

V pfipadé, kdy se svarovaci zafizeni pouzivd se svarovacimi parametry vyssimi nez 180 Ampér, v
tom pfipadé standardni 230V elektrickd zdsuvka a vidlice na 16 Ampéroveé jisténi nepostaci
na pozadovany odbér proudu, je tfreba svafovaci zafizeni napojit na 20A, 25A nebo i na 32A
promyslové jisténi |

V tomto pfipadé je freba vyménit pii dodrZeni viech platnych predpist vidlici a pouZzit na jisténi

32A zdsuvku s pouzitim jedné fdze.

Tuto prdci mdze provést pouze odpovédnd osoba s platnymi osvédcenimil

drzba
Pfed Udrzbou nebo opravou stroje jej vidy vypnéte!
Ujistéte se, Ze je stroj Fddné uzemnény!

Ujistéte se, ze jsou vsechny pripojky utazené, v pripadé potieby je dotdhnéte. Pokud pripojky
vykazuiji zndmky oxidace, odstrante ji smirkovym papirem a poté pripojky opét zapojte.

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

5. Pravidelné stroj Cistéte pomoci stlaceného vzduchu. Pii pouziti v prasném prostredi Cistéte stroj

kazdy den.

6. Tlak vzduchu nastavte tak, aby nedoslo k poskozeni stroje.
7. Pokud se do stroje dostane voda, nechejte jej Fddné vysusit. Pokracuijte se svarovdni pouze,

pokud zkontrolujete, Ze je stroj v porddku.

8.V pfipadé delsiho nepouzivani stroje jej uskladnéte v origindinim baleni v suchém prostredi.
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Uvod

Prije svega, zahvaljuiemo vam $to ste odabrali IWELD aparat za zavarivanje i plazma
rezac!

Nasa misija je podrzati vas rad s najsuvremenijim i najpouzdanijim alatima za kuénu
upoftrebu ili industrijsku primjenu. U tom duhu razvijamo i proizvodimo nase alate i apa-
rate.

Svi se nasi aparati za zavarivanje temelje na naprednoj inverterskoj tehnologiji Cime se
u velikoj mjeri smanjuje tezina i dimenzije glavnog transformatora a u usporedbi s apa-
ratima za zavarivanje s tradicionalnim fransformatorima ucinkovitost je povecana za
vise od 30%. Kao rezultat upotrebliene tehnologije i upotrebe kvalitetnih dijelova nase
aparate za zavarivanje i rezanje karakterizira stabilan rad, impresivne performanse,
energetska ucinkovitost i ekoloski prinvatljiv rad. Aktiviranje mikroprocesorske kontro-
le zavarivanja kontinuirano pomaze u odrzavanju optimalne kvalitete zavarivanja ili
rezanja.

Prije uporabe aparata pozorno procitajte korisnicki priruCnik i pridrzavajte se uputal
KorisniCki prirucnik opisuje moguce izvore opasnosti tijiekom zavarivanja ili rezanja,
ukljuCuje tehniCke parametre i funkcije aparata te pruza podriku za rukovanje i pode-
Savanje. Medutim, vodite raCuna o tome da ne sadrzi potpuni opis potrebitih znanja
0 zavarivanju i rezanju. Ako vam korisniCki prirucnik ne pruza dovoljno informacija za
dodatne informacije kontaktirajte svog distributeral

U slucaju bilo kakvog kvara ili drugog jamstvenog dogadaja postrupite u skladu s
odredbama ,,Opcih jamstvenih uvjeta i jamstvenih zahtjeva” koji se nalaze u dodat-
ku.

Korisnicki prirucnik i dodatni dokumenti takoder su dostupni na nasoj web stranicii u
podatkovnom listu proizvoda.

Zelimo vam ugodan rad!

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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



UPOZORENJE!
Radovi na zavarivanju i rezanju mogu biti vrlo opasnil Ukoliko se ne slijede sigurnosne
upute lako se mogu dogoditi nezgode i ozljede ljudi koji se nalaze u podrucju gdje
se izvode radovi. Stoga se radovi frebaju provoditi uz strogo pridrzavanje sigurnosnih
mijera! Prije instaliranja i koristenja aparata obavezno procitajte i pazljivo proucite ovaj
prirucnik!

Tijekom zavarivanja nemojte mijenjati odabranu funk-
ciju jer ¢ete ostetiti aparat!

* Odspojite radne kabele s aparata kada nije u upotrebi.

* Glavnim napojnim prekidacem uredaj se potpuno
iskljuCuje iz struine mreze.

e Alati za zavarivanje i kabeli koji se koriste moraju bifi
neosteceniiizvrsne kvalitete.

e Uredajem moze rukovati samo strucno osposobliena
osobal

Strujni udar moze biti smrtonosan!

* Spojite kabel za uzemljenje - ako je potrebno jer mre-
Za nije uzemljena - spojite prema propisimal

* Izbjegavajte kontakt sa svim komponentama pod
naponom kao $to su elekirode i zice. Pri zavarivanju
obavezno koristite zastitne rukavice za zavarivanje.

Izbjegavaijte udisanje dimai ili plinova.

e Dim i plinovi koji nastaju fijekom zavarivanja stetni su
za zdravlje.

¢ Radni prostor mora biti dobro prozracen!

Emisija optickoga zrac¢enja iz luka zavarivanja
je Stetna za oci i kozu!

* Tijekom zavarivanja nosite zastitnu masku za
zavarivanje, zastitne naocale i zastitnu odjecu
koja vas §titi od svjetlosnog i toplinskog zrace-
njal

e Osobe koje borave u blizini radnog podrucja
takoder moraju biti zasticene od zracenjal

OPASNOST OD POZARA!

¢ Prskanje od zavarivanja moze izazvati pozar, stoga
uklonite zapaljive materijale s radnog podrucjal

* Pri koristenju uredaja treba osigurati aparat za ga- \\\\\ /
Senje pozara a radnik koji izvodi radove mora proci
obuku iz protupozarne zastite!

Buka: Moze ostetiti vas sluh!
e Buka koja nastaje tijekom zavarivanja/rezanja moze

g’ \;
ostetiti vas sluh, koristite zastitu za usil

Kvarovi:

¢ Proucite prirucnik.

e Nazovite svog distributera za daljnje savjete.
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Hlavni parametry

Obj. ¢. 8HD220MTARC
Vrsta inverterja IGBT
9 Zaslon LED
j%]
O
§ Plasti€no ohije X
EMC v
S Siqobloka v
o
z . "
> <§( Prilagodljivo v
2 Sila obloka v
Vroci zagon v
Proti prijemanju v
Q
[
X
Stevilo faz 1
. 240V AC*15%
Nazivna vhodna napetost 50/60 Hz
Najv./efek. vhodni tok MMA: 41A / 15.9A
Faktor moci (cos ¢) 0.73
Ucinkovitost 80 %
.. . 200A @ 35%
B Obratovalni cikel (10 min/40 OC) 125A @ 100%
= ; 30A - 200A
g Razpon varinega toka 10A - 200A
<
% lzhodna napetost 21.2V -28V
o
Napetost brez obremenitve 62V/24V o
Premer elekirode @ 2.0-4.0 mm
Izolacija F
Razred zascite P21
Teza 3.9 kg
Dimenzije (D x S x V) 295 * 130 * 235 mm



2, Namestitev

2-1. Elekiri¢ni prikljucek

1. Vsak stroj ima lasten primarni napajalni kabel, ki mora biti na omrezje prikljuCen prek ozemljene
elektricne viicnice na desni strani.

2. Napajalni kabel mora biti prikljucen v ustrezno ozemljeno vticnico.

3. Z multimetrom preverite, ali sta vhodna napetost in moc¢ pravilni.

DCEN —
) DCEP

Electrode holder

e A

221 Pravilna namestitev LIFT TIG

a)Pravilno prikljucite vir zascitnega plina. Plinsko napeljavo morajo sestavljati plinska jeklenka
argona, reduktor tlaka, manometer in plinska cev. Da bi se izognili uhajanju in vdoru zraka,
morajo biti prikljucni deli plinske cevi pritrieni s cevnimi objemkami ali drugimi predmeti.

b)Gorilnik TIG prikljucite na prikljucek »—= na sprednji plosci in ga pritrdite v nasprotni smeri urine-
ga kazalca.

c)En konec ozemljitvene sponke prikljucite na prikljucek »+« na sprednji strani plosce in jo pritrdite
v smeri urinega kazalca, drugi del pritrdite na obdelovanec.

222 Pravilna namestitev STICK

a)Hitri prikljucek drzala elektrode prikljucite na prikljucek »—«na aparatu in ga frdno privijte v
smeri urinega kazalca.

b)Hitri prikljucek ozemljitvene spojke prikljuCite na prikljucek »+« na aparatu, drugi konec pritrdite
na obdelovanec.

Pri prikljucitvi upostevajte, da ima enosmerni varilni aparat dva nacina za prikljucitev: pozitivni
prikljucek in negativni prikljucek.

Pozitivni prikljucek: obdelovanec je prikljucen na izhod »+«, drzalo elektrode je priklju¢eno na
izhod »—«.

Negativni prikljucek: obdelovanec je priklju¢en na izhod »«, drzalo elektrode je prikljuceno na
izhod »+«.

Izberite ustrezen nacin glede na delovne pogoje. Ce nacin prikljucitve ni ustrezen, bo oblok
nestabilen in prisotnega bo vec brizganja. Ce pride do tak$nih tezav, spremenite polarnost.
Negativni prikljucek se priporoca pri varjenju z bazicno elektrodo, pozitivni prikljucek pa pri
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3. Delovanje

3-1 Funkcije nadzorne plosce
Komponente nadzorne plosce so opisane v naslednji fabeli.

Conftrol element Function Description

- Kratek pritisk na gumb za preklop para-

Nastavitveni mefrov in vrtenje gumba za prilagoditev
b vrednosti parametrov.
gum - Dolgotrajen pritisk (5 sekund) za vklop in
izklop funkcije VRD.
Ko svetilucka ,,WELDING", je naprava v
nacinu MMA.
WELDING

V tem stanju je mogoce prilagoditi varilni fok
(A) MMA. Na podlagi stopnje toka bo nap-
rava prikazala ustrezen premer elekirode.

V tem stanju lahko nastavite Hot Start tok in
Hot Start Cas.

HOT START %: Ta ikona predstavlja Hot Start tok.

S: Ta ikona predstavija Hot Start Cas.

V tem stanju je mogoce prilagoditi ARC
ARC FORCE Force tok (%) MMA.
bm; . B V stanju WELDING (MMA) prifisnite in drzite
Pl X XY N gumb 5 sekund, da zasveti indikator VRD,
2 Ll ':'. L{ A VRD kar pomeni, da je VRD vklopljen. Pritisnite
s e e in drzite gumb ponovno 5 sekund, da se

indikator VRD ugasne, kar pomeni, da je
funkcija VRD izklopliena.
Ko svetilucka , LIFT TIG", je naprava v nacinu
TIG.
LFTTIG V tem stanju je mogoce prilagoditi varilni fok
(A) TIG.

Ta indikator zasveti pri pregrevanju, prev-
elikem toku ali drugih nepravilnostih.
lI E Nepravilnosti: Ko je na zaslonu prikazano EU/
EH/EQ, to pomeni, da je prislo do nepravil-
nosti. Za vec informacij o odpravljanju na-
pak glejte poglavje ,,8 Odpravijanje tezav".

Opomba: Ta tabela vsebuje vse komponente nadzorne plos¢e MMA napajalnika. V primeru
neskladnosti z napravo velja fizi€ni objekt.
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3.2 Navodila za delovanje

1. lIzbira elekirode Priporocljivo je, da izberete premer elekirode glede na de-
belino obdelovanca, kot je navedeno v spodnji tabeli (Premer elektrode).

2. Vklop Vklopite glavno stikalo.
3. Nastavitev variinega nacina Kratko prifisnite gumb za preklop v stanje WELDING.
4. Nastavitev funkcije VRD Ko je funkcija VRD vklopliena, zasveti indikator VRD.

5. Nastavitev parametrov Prilagodite varilni tok, Hot Start tok ali ARC Force
glede na elektrodo, po koncanih nastavitvah lahko za¢nete z varjenjem.

Opomba: Na splosno je varilni tok primeren za elektrodo; za podrobnosti glejte ,,Prilo-
ga A Varilni parametri*.

3.2.2 Navodila za delovanje v nacinu STICK.

a) Ko varjenje preneha, hitro pritisnite tipki [STICK/LIFT TIG] in [VRD]. Indikator STICK
zasvetiin naprava preklopi v nacin STICK. Sprednja plosca prikaze Slika 2.

b) Pritisnite in drzite tipko 5 sekund za vklop ali izklop funkcije VRD.
c) Zavrtite [veCnamenski nastavitveni gumb] za nastavitev toka.
d) Prifisnite [veCnamenski nastavitveni gumb] za izbiro parametrov elekirode, Hot

Start toka, Casa Hot Start in ARC Force. Zavrtite gumb za nastavitev vrednosti para-
metra.



Mjere predostroznosti

Radni prostor

1. Aparat za zavarivanje koristite u prostoriji bez prasine, korozivnih plinova i zapaljivih materijala,
s maksimalnom vlagom od 90%!

2. Izbjegavajte zavarivanje na otvorenom osim u slu¢aju kad ste zasti¢eni od sunceve svjetlosti,
kise ili snijega. Temperatura radnog prostora treba biti izmedu -10°C i +40°C!

3. Postavite uredaj najmanje 30 cm od zida!

4. Zavarivanje vrsite u prostoriji gdje se moze osigurati dobra ventilacija!l

Sigurnosni zahtjevi

Aparat za zavarivanje ima zastitu od prenapona /prekomjerne struje/ i pregrijavanja. Ako se do-
godi bilo koji od gore navedenih dogadaja uredaj se automatski iskljucuje. Medutim, prekomjer-
na uporaba ¢e ostetiti uredaj pa se pridrzavajte sliedeceg:

1. Ventilacija. Prilikom zavarivanja kroz aparat prolazi jaka struja pa prirodna ventilacija nije
dovoljna za hladenje aparatal Potrebno je osigurati odgovaraju¢e hladenje tako da udaljenost
izmedu stroja i bilo kojeg drugog predmeta oko njega treba biti najmanje 30 cm! Dobra ventila-
cija je vazna za normalan rad i dugovjecnost uredajal

2. Struja zavarivanja ne smije biti stalno na razini najvece dopustene vrijednostil Strujno preopte-
recenje skracuje vijek trajanja uredaja ili moze dovesti do stete na uredaju!

3. Zabranjen prenapon! Za uskladivanje raspona napona slijedite tablicu glavnih parametaral
Aparat za zavarivanje automatski kompenzira napon §to vam omogucuje da zadrzite napon
unutar dopustenih granica. Ako ulazni napon prekoraci propisanu vrijednost ostetit e se dijelovi
uredajal

4. Uredaj mora biti uzemljen! Ako ureda;j radi preko standardnog uzemljenog mreznog kabela,
uzemljenje je automatski osigurano. Ako koristite uredaj s generatora ili ste ga prikljucili na nepo-
znatu, neuzemljenu mrezu u inozemstvu, potrebno je tocku uzemlienja na uredaju spojiti na Zicu
za uzemljenje kako biste sprijecili elektricni udar.

5. U slucaju preopterecenja ili pregrijavanja uredaja moze dodi do iznenadnog gasenja tijekom
zavarivanja. U fom sluc¢aju nemojte ponovno pokretati aparat, nemojte odmah pokudati raditi s
njim, ali ga nemoijte niiskljuciti s glavnim prekidacem kako bi ugradeni ventilator dobro rashladio
aparat za zavarivanje.

Pozor!

Ako aparat za zavarivanje koristite za rad koji zahtijeva vecu potrosnju struje, na primjer ako je za
zavarivanje redovito potfrebno vise od 180 A pa stoga glavni osigurac od 16 A, utikacii uticnice
ne bi bili dovoljni, povecajte glavni osigurac na 20, 25 ili Cak 32 Al U tom slucaju, prema stan-
dardnim propisima, utfikacii uticnice MORAJU se zamijeniti industrijskim jednofaznim utikacimai
uti€nicama od 32 Al To moze napraviti samo ovlasteni strucnjak!

Odrzavanje

1. Prije odrzavanja ili popravka uredaqj iskljucite iz struje!

2. Provijerite je li uzemljenje ispravno.

3. Provjerite jesu li unutarnji plinski i strujni prikljucci ispravni te ih zategnite i prilagodite ako je po-
trebno. Ako primijetite oksidaciju uklonite je brusnim papirom i zatim ponovno spojite Zicu.

4. Drizite ruke, kosu i Siroku odjec¢u dalje od dijelova pod naponom kao §to su kablovi i ventilatoril

5. Redovito brisite prasinu sa stroja Cistim, suhim komprimiranim zrakom! Gdje ima puno dima i
zagadenog zraka uredaj Cistite svakodnevnol!

6. Tlak plina treba biti odgovarajuéi kako se ne bi ostetili dijelovi uredaja.

7. Ako u uredaj ude voda, npr. kiSa, dobro ga osusite i provjerite izolaciju! Sa zavarivanjem nasta-
vite tek kada ste se uvjerili u ispravnost aparatal

8. Ako ga ne koristite dulje vrijeme, Cuvajte ga u originalnom pakiranju na suhom mijestu!
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Introduction

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

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

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

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

Compared fo fraditional fransformer welding machines the efficiency is increased by
more than 30%.

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

By activating the microprocessor control and welding support functions, it continuous-
ly helps maintain the optimum character of welding or cutting.

Read and use the manual instructions before using the machine please!

The user's manual describes the possible sources of danger during welding, includes
technical parameters, functions, and provides support for handling and adjustment
but keep in mind it doesn’t contain the welding knowledge!

If the user's manual doesn’t provide you with sufficient information, contact your dis-
fributor for more information!

In the event of any defect or other warranty event, please observe the ,,General
Warranty Terms”.

The user manual and related documents are also available on our website at the
product data sheet.

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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



WARNING!

Welding is a dangerous process! The operator and other persons in the working
area must follow the safety instructions and are obliged to wear proper Personal
Protection Items. Always follow the local safety regulations! Please read and
understand this instruction manual carefully before the installation and operation!

* The switching of the machine under operation can
damage the equipment.

* After welding always disconnect the electrode holder
cable from the equipment.

¢ Always connect the machine to a protected and
safe electric network!

* Welding tools and cables used with must be perfect.

e Operator must be qualified!

ELECTRIC SHOCK: may be fatal

e Connect the earth cable according to standard

regulation.

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

¢ The operator should keep the working piece insulated
from himself/herself.

Smoke and gas generated while welding or cutting can
be harmful to health.

¢ Avoid breathing the welding smoke and gases!

¢ Always keep the working area good ventilated!

Arc light-emission is harmful to eyes and skin.

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

* Measures also should be taken to protect others in the
working area.

FIRE HAZARD

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

¢ Have a fire extinguisher nearby in your reach!

Noise can be harmful for your hearing

e Surface noise generated by welding can be disturb-
ing and harmful. Protect your ears if needed!

Malfunctions

e Check this manual first for FAQs.

e Contact your local dealer or supplier for further ad-
vice.




The main parameters

Art. Nr. 8HD220MTARC
Inverter typ IGBT
< Anzeige LED
w
z
('-'5' Kunststoffgehduse X
EMC v
z
©) Arc Force \/
=
M
% < Einstellbare Arc Force \/
=
= Hoft start/Warmstart \/
Anti Stick/Antihaft v
LTTIG (VRD) v
Q
[
LT Impulse X
Phasenzahl 1
. 240V AC+15%
Nenneingangsspannung 50/60 Hz
Max./eff. Eingangsstrom MMA: 41A / 15.9A
Leistungsfaktor (cos @) 0.73
Wirkungsgrad 80 %
. . 200A @ 35%
. Arbeitszyklus (10 Min/40 OC) 125A @ 100%
[ . . 30A - 200A
u§_| SchweiBstrombereich 10A - 200A
<
% Ausgangsspannung 21.2V -28V
o
Leerlaufspannung 62V /[24V o
Elektfrodendurchmesser @ 2.0-4.0 mm
Isolierung F
Schutzklasse P21
Gewicht 3.9 kg
MaBe (LxBrxH) 295* 130 * 235 mm



2, Installation

2-1. Stromanschluss

1. Alle Maschinen haben ihr primares Stfromkabel, die sollen Uber eine standardmdaBig geerdete
Steckdose auf ein geerdetes elekirisches Netz angeschlossen werden.

2. Das Netzkabel darf nur in eine geerdete Steckdose gesteckt werden!
3. Prifen Sie mit einem Multi-Meter ob die Eingangsspannung und Stromstarke richtig sind.

DCEN —
) DCEP

Electrode holder

e A

223 Die richtige Installation von LIFT TIG

1. SchlieBen Sie die geschirmte Gasquelle vorschriftsmdBig an! Die Gasleitung soll aus einer Gas-
flasche, Argon Druckminderer und Durchflussmeter, sowie aus einem Gasschlauch bestehen. Die
Verbindungselemente der Gasleitung sollen mit einem Haken oder anderem geeigneten Mittel
befestigt werden, um eventuelle Gas-Leck und/oder Lufteinstrom zu vermeiden.

2. SchlieBen Sie den Stecker des TIG-Brenners zu der*-" Pole auf der Frontseite der Maschine und
befestigen sie es dort mit Drehung im Uhrzeigersinn.

3. SchlieBen Sie die Ende des Erdungskabels zu “+" Pole auf der Vorderseite der Maschine und
befestigen Sie es dort mit Drehung im Urzeigersinn. Befestigen Sie das andere Ende des Erdungs-
kabels zu dem Arbeitsstick!

224 Die richtige Installation von STICK

1. SchlieBen Sie den Schnellstecker des Elektrodenhalters zur “-" Pole der Maschine und befesti-
gen Sie es mit Drehung im Uhrzeigersinn!

2. SchlieBen Sie den Schnellstecker des Erdungskabels zur “+" Pole der Maschine und befestigen
Sie es mit Drehung im Uhrzeigersinn. Das andere Ende des Kabels verbinden Sie mit dem Arbeits-
stGck.

Achten Sie bitte an die richtige Wahl der Polen! Die DC (Gleichstrom) SchweiBanlagen k&dnnen
auf zweierlei Weise angeschlossen werden: Positiver und negativer Anschluss.

Positiver Anschluss: Der ArbeitsstUck wir mit der “+" Pole verbunden, indem der Elektrodenhalter
wir an die"-" Pole angeschlossen.

Negativer Anschluss: Der ArbeitsstUck wird mit der “-" Pole verbunden, indem der Elektrodenhal-
ter wird an die "+" Pole angeschlossen.

Wahlen Sie die richtige Anschlussmethode je nach der aktuellen Arbeitsaufgabel! Falls Sie die
falsche Methode wdahlen, es kann zu unzureichende Bogenbildung, zu viele Funken und/oder zu
Zusammenkleben fUhren. In solchen Fallen wechseln Sie die Polaritét! Die Negative Anschlussme-
thode ist zu empfehlen wenn Sie mit normalen Elekiroden arbeiten, indem die positive Methode
ist die richtige Wahl, wenn Sie sdurehaltige Elektroden benutzen.
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3. Betrieb

3-1 Funktionen des Bedienfelds
Die Komponenten des Bedienfelds werden in der folgenden Tabelle beschrieben.

Bedienelement

Funktion

Beschreibung

Einstell-
knopf

- DrUcken Sie kurz auf den Knopf, um zwi-

schen den Parametern zu wechseln, und drehen

Sie den Knopf, um die Parameterwerte einzustel-
len.

- Halten Sie diesen Knopf lange gedrickt

(5s), um die VRD-Funktion ein- und auszuschalten.

WELDING

Wenn die Leuchte \WELDING" aufleuchtet, be-
findet sich das Ger&t im MMA-Modus.

In diesem Zustand kann der SchweiBstrom (A)
des MMA eingestellt werden. Basierend auf dem
Stromniveau zeigt die Maschine den passenden

Elektrodendurchmesser an

HOT START

In diesem Zustand kénnen der HeiBstartstrom und
die HeiBstartzeit eingestellt werden.
%: Dieses Symbol steht fUr den HeiBstartstrom. S:
Dieses Symbol steht fUr die Hot-Start-Zeit.

ARC FORCE

In diesem Zustand kann der ARC Force Current
(%) von MMA eingestellt werden.

(Eommn oz scoov ¢ 4|
L'U."H.'l’:
@umL'L'L'A

H20 $25 ¢32 pdlr
VRD

VRD

Halten Sie im Zustand SCHWEISSEN (MMA) den
Knopf 5 Sekunden lang gedrickt. Die VRD-Anzei-
ge leuchtet auf und zeigt damit an, dass die VRD

eingeschaltet ist. Dricken Sie den Knopf erneut
und halten Sie ihn 5 Sekunden lang gedrickt. Die
VRD-Anzeige leuchtet nicht mehr und zeigt damit
an, dass die VRD-Funktion ausgeschaltet ist.

LIFT-TIG

Wenn die Leuchte ,LIFT TIG" leuchtet, befindet
sich die Maschine im WIG-Modus.
In diesem Zustand kann der WIG-SchweiBstrom
(A) eingestellt werden.

V|

Diese Anzeige leuchtet auf, wenn das Gerat
Uberhitzt ist, einen Uberstrom aufweist oder ande-
re Anomalien aufweist. Abnormale Informationen:

Wenn EU/EH/EO auf dem Bildschirm angezeigt
wird, bedeutet dies, dass
Das Gerdat weist eine Anomalie auf. Bitte lesen Sie
im Abschnitt ,,8 Fehlersuche" nach, wie Sie bei
Anomalien vorgehen.

inweis: Diese Tabelle enthalt alle Be

enfeldkomponenten der MMA-Stromquelle. Falls Abwei-

chungen zur Maschine bestehen, ist das tatsdchliche Gerat maBgeblich.
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0
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VRD

3.2 Bedienungsanleitung

1. Elektrode wahlen  Es wird empfohlen, den Durchmesser der Elekirode entspre-
chend der Dicke des WerkstUcks zu wéhlen, siehe folgende Tabelle (Durchmesser
der Elektrode).

2. Einschalten Schalten Sie den Netzschalter ein.

3. SchweiBmodus einstellen DrUcken Sie kurz den Knopf, um in den WELDING-
Modus zu wechseln.

4. VRD-Funktion einstellen Wenn die VRD-Funktion aktiviert ist, leuchtet die
VRD-Anzeige.

5. Parameter einstellenStellen Sie den SchweiBstrom, den Hot-Start-Strom oder den
ARC-Force gemdB Elektrode, Werkstick und SchweiBverfahren ein. Nach Ab-
schluss der Einstellungen kann der Schweivorgang beginnen.

Hinweis: Im Allgemeinen ist der SchweiBstrom fUr die Elektrode ausreichend, siehe
»Anhang A SchweiBparameter"” fUr Einzelheiten.

3.2.2 Bedienungsanleitung im STICK-Modus

a)  Wenn das SchweiBen gestoppt wird, dricken Sie die [STICK/LIFT TIG]- und
[VRD]-Schaltertaste schnell, die STICK-Anzeige leuchtet auf und das Gerdt wechselt
in den STICK-Modus. Auf der Vorderseite erscheint die Abbildung 2.

b) Dricken Sie die Umschalttaste und halten Sie sie 5 Sekunden lang gedrUckt, um die
VRD-Funktion zu 6ffnen oder zu schlieBen.

c) Drehen Sie den [Multifunkfionsdaten-Einstellknopf], um den Strom einzustellen.

d) DrUcken Sie den [Multifunktionalen Dateneinstellknopf], um die Parameter Elekt-
rode, HeiBstartdauer, HeiBstartzeit und Lichtbogenkraft zu wéhlen, Drehen Sie den
Drehknopf, um den Parameterwert einzustellen.




Precautions

Workspace

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

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

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

Safety requirements

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

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

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

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

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

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

WARNING!

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

Maintenance
1. Remove power unit before maintenance or repair!

2. Ensure that proper grounding!

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

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

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

w

o~

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

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

8 When not in use for a long fime, in the original packaging in a dry place.

8
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Introduction

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

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

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

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

Compared fo fraditional fransformer welding machines the efficiency is increased by
more than 30%.

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

By activating the microprocessor control and welding support functions, it continuous-
ly helps maintain the optimum character of welding or cutting.

Read and use the manual instructions before using the machine please!

The user's manual describes the possible sources of danger during welding, includes
technical parameters, functions, and provides support for handling and adjustment
but keep in mind it doesn’t contain the welding knowledge!

If the user's manual doesn’t provide you with sufficient information, contact your dis-
fributor for more information!

In the event of any defect or other warranty event, please observe the ,,General
Warranty Terms”.

The user manual and related documents are also available on our website at the
product data sheet.

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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



WARNING!

Welding is a dangerous process! The operator and other persons in the working
area must follow the safety instructions and are obliged to wear proper Personal
Protection Items. Always follow the local safety regulations! Please read and
understand this instruction manual carefully before the installation and operation!

* The switching of the machine under operation can
damage the equipment.

* After welding always disconnect the electrode holder
cable from the equipment.

¢ Always connect the machine to a protected and
safe electric network!

* Welding tools and cables used with must be perfect.

e Operator must be qualified!

ELECTRIC SHOCK: may be fatal

e Connect the earth cable according to standard

regulation.

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

¢ The operator should keep the working piece insulated
from himself/herself.

Smoke and gas generated while welding or cutting can
be harmful to health.

¢ Avoid breathing the welding smoke and gases!

¢ Always keep the working area good ventilated!

Arc light-emission is harmful to eyes and skin.

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

* Measures also should be taken to protect others in the
working area.

FIRE HAZARD

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

¢ Have a fire extinguisher nearby in your reach!

Noise can be harmful for your hearing

e Surface noise generated by welding can be disturb-
ing and harmful. Protect your ears if needed!

Malfunctions

e Check this manual first for FAQs.

e Contact your local dealer or supplier for further ad-
vice.




The main parameters

Art. Nr. 8HD220MTARC
Inverter Type IGBT
< Display LED
w
& Plastic C X
o) Plastic Case
EMC v
Z
o) Arc Force \/
=
®) Adjustable
z
5 <§( Arc Force v
= Hoft start \/
Anti Stick v
LTTIG (VRD) v
Q
[
LT pulse X
Phase Number 1
. 240V AC*15%
Rated input Voltage 50/60 Hz
Max./eff. input Current MMA: 41A / 15.9A
Power Factor (cos @) 0.73
Efficiency 80 %
" 200A @ 35%
Oy
" Duty Cycle (10 min/40 °C) 125A @ 100%
oz
w . 30A - 200A
g Welding Current Range 10A - 200A
5‘5( Output Voltage 21.2V -28V
o
No-Load Voltage 62V /[24V o
Electrode Diameter @ 2.0-4.0 mm
Insulation F
Protection Class P21
Weight 3.9 kg
Dimensions (LxWxH) 295* 130 * 235 mm



2. Installation
2-1. Power Connection

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

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

3. Check with Multi-meter the input voltage and power.

DCEN —

Electrode holder
e o

Note: The power source in the above picture is the appearance of ED?.

2.2.1 Correct Installation of LIFT TIG

a) Connect the shielded-gas source correctly. The gas supplying route shall include
gas cylinder, argon decompression flow meter and gas pipe. The connecting parts
of the gas pipe should be fastened by hose clamp or other objects, in order to pre-
vent leakage and air-in.

b) Connect the plug of TIG torch to the “-"socket on the front panel, and fasten it
clockwise.

c) Connect one end of the earth clamp cable to the “+" socket on the front panel,
and fasten it clockwise, the other end clamp to the work piece.

2.2.2 Correct Installation of STICK

a) Connect the quick plug of the electrode holder into the socket “-" on the mao-
chine, and fasten it clockwise fightly.

b) Connect the quick plug of the earth clamp into the socket "+ on the machine,
and fasten it clockwise, the other end clamps the workpiece.

There are two welding methods for MMA welding, please choose according fo the
actual needs.

Direct Current Electrode Negative (DCEN): The positive output terminal is connected
to the workpiece, and the negative output terminal is connected fo the electrode
holder.

The DCEN is suitable for acid electrodes.

Direct Current Electrode Positive (DCEP): The positive output terminal is connected fo
the elecfrode holder, and the negative output terminal is connected to the work-
piece.

The DCEP is suitable for basic electrodes.

5




3. Operation

3-1 Control Panel Functions
The panel components are described in the following table.

Control element

Function

Description

Adjusting Knob

Briefly press the knob fo scroll through the
parameter items and rotate the knob fo
adjust the parameter values.

- Long press (5s) to turn the VRD function on
and off.

WELDING

When the "WELDING" light is on, the ma-

chine is in MMA mode.

In this state, the MMA welding current (A)
can be adjusted. Depending on the current
level, the machine will display the appropri-

ate electrode diameter.

HOT START

In this state, the hot start current and time
can be set.
%: This symbol represents the hot start cur-
rent.
S: This symbol represents the Hot Start Time.

(e aczv sca ¢y |
o= 1Y 1Y U
C==p LY,
[Fans a0 ]

H20 $25 ¢32 pdlr

;
%

ARC FORCE

In this state, the ARC Force Current (%) of
MMA can be adjusted.

VRD

VRD

In WELDING (MMA) mode, press and hold
the knob for 5 seconds and the VRD light will
iluminate fo indicate that VRD is on. Press
and hold the knob again for 5 seconds and
the VRD indicator light will go out, indicating

that the VRD function is off.

LIFT-TIG

When the “LIFT TIG" light is on, the machine
is in TIG mode.
In this state the welding current (A) of TIG
can be adjusted.

1|

This indicator lights up when the machine
is overheating, overcurrent or otherwise
abnormal.
Abnormal information: When EU/EH/EQ is
displayed on the screen, it indicates that the
unit is experiencing an abnormality. Please
refer to "8 Troubleshooting” for abnormal

instructions and handling.

Note: This table contains all panel components of MMA series power source. If it is inconsistent
with the machine, the physical object shall prevail.
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3.2 Operation instruction

1 | Select electrode It is recommended that the diameter of the electrode
be selected according fo the thickness of the work-
piece, see the table below (Diameter of Electrode).

2 | Starting up Turn on the power switch.

3 | Set welding mode | Short press the knob to switch to the WELDING mode.

*4 | Set VRD function When the VRD function is on, the VRD indicator lights up.

5 | Set up parameters | Set welding current, hot start current or arc force accord-
ing fo electrode, workpiece and welding process.

Once the setup is complete, you can start welding.

Note: In general, the welding current is sufficient for the electrode, see "Appendix A
Welding Parameters” for details..

3.2.2 Operating instructions in STICK mode.

a) When welding stops, quickly press the [STICK/LIFT TIG] and [VRD] switch, the STICK
indicator lights up and the machine enters STICK mode. The front panel will display
as shown in diagram 2.

b) Press and hold the switch button for 5 seconds, it can open or close the VRD func-
fion.

c) Turn the Multi-function data adjustment knob to adjust the current.

d) Press the Mulfi-function data setting knob to select the electrode, hot start current,
hot start time and arc force parameters. Turn the knob to adjust the parameter
value.




Precautions

Workspace

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

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

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

Safety requirements

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

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

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

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

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

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

WARNING!

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

Maintenance
1. Remove power unit before maintenance or repair!

2. Ensure that proper grounding!

3. Make sure that the internal gas and electricity connections are perfect and 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.

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

w

o~

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

~

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

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

JOTALLASI JEGY

Termék cikkszéma:

Termék megnevezése/tipusa:

Termék gydartdsi szama:

Gydrto/forgalmazd neve, cime:

IWELD Kereskedelmi és Szolgdltatd Korlatolt FeleldsségU
Tarsasdg, 2314 Haldsztelek, Il. Rdkoczi Ferenc utca 90/B

Tel:

+36 24 532 625

Hibabejelentés:

info@iweld.hu

Email:

info@iweld.hu

Vevé neve, cime:

Ertékesits cég neve és cime:

Szerzédéskotés datuma:

Atadési datuma:

aldirds (eladd) PH.
A jotallasi igén Termék vevs
bé’eleme’sgne\é Kijavitdsra atvétel Hiba leirdsa, részére torténd Szerviz neve, Jotdllds Uj
Jeie o idépontja: kijavitds modija: visszaaddsanak munkalap széma hatdrideje
idépontja: datuma




Jotdllasi tajékoztatd!

EzUton is k&szonjuk, hogy az IWELD Kft. termékét vdlasztottal

Reméljik, hogy a gydrtotdl megvdasdrolt termék (a tovdbbiakban: Termék) telies megelégedésére szolgdil, elvardsainak
megfeleléen mUkodik.

Amennyiben a megvdasdrolt termékUnkkel kapcsolatosan mUkddési rendellenességet tapasztal, tdjékoztatjuk, hogy a ter-
mékre a gydrtd 1 év jotdllast véllal a Ptk. 6:171. § szabdlyainak figyelembevételével.

A jotdliasi hatdaridé a termék vasdarld részére torténd dtaddsa napjdval kezdédik.

Nem tartozik j6tdllds ald a hiba, ha annak oka a termék vasdrlé részére vald dtaddsat kdvetden Iépett fel, igy példaul, ha

a hibat

* szakszer(tlen Uzembe helyezés vagy Uzemben tartds,

« rendeltetésellenes haszndlat, a haszndlati-kezelési Utmutatdban foglaltak figyelmen kivil hagydsa,

« helytelen tdrolds, helytelen kezelés, rongdilds,

* elemi kdr, fermészeti csapds okozta.

A jotdllasbdl eredd jogok fészabdly szerint a jotdlldsi jeggyel érvényesithetbek, jelentheték be. A jotdlldsi jegy szabdlytalan
kidllitdsa vagy a jotdlidsi jegy vasarld rendelkezésére bocsatdsdnak eimaraddsa a jotdllds érvényességét nem érinti,
amennyiben hitelt érdemiéen mds dokumentummal igazolhatd gydri szdm megjeldléssel a vasdarlds idépontja. Jotdlids
keretébe tartozd hiba esetén a vésdarld vélasztdsa szerint:

a) javitast vagy cserét igényelhet, kivéve, ha a vdlasztott jotdlidsi igény teljesitése lehetetlen, vagy ha az a gydrténak -

masik jotalldsi igény teljesitésével dsszehasonlitva - ardnytalan tébbletkdltséget eredményezne. Vagy

b) az ellenszolgdltatds ardnyos leszdllitdsat igényelneti, a hibdt a gydrtd koltségére maga javithatja vagy massal javittathat-
ja, vagy a szerzé6déstél eldlihat, ha a kdtelezett a javitdst vagy a cserét nem vdillalta, e kdtelezettségének nem tud eleget
tenni, vagy ha a jogosultnak a javitdshoz vagy cseréhez fiz6d6 érdeke megszint. Jelentéktelen hiba miatt eldlidsnak nincs
helye. Jelentéktelen hiba az, ami az dru/termék rendeltetésszeri haszndlatat nem akaddlyozza (példaul

az esztétikai hibdk, kopdsok, apré sérilések). A javitast vagy cserét - a dolog tulajdonsdgaira és a jogosult dltal elvarhatéd
rendeltetésére figyelemmel - megfeleld hatdridén belUl, a jogosult érdekeit kimélve kell elvégezni. A javitds sordn a termék-
be csak Uj alkatrész kerUlhet beépitésre.

A vasdarld a vdlasztott jotdlldsi igényérdl mdsikra térnet at. Az attéréssel okozott kdltséget kdteles a gydrtdnak megdfizetni,

kivéve, ha az attérésre a gydrté adott okot, vagy az attérés egyébként indokolt volt.

Ha a jétalldsi idétartam alatt a termék elsé alkalommal torténd javitdsa sordn a gydrté mdrkaszervize részérél megdllapitdst
nyer, hogy a termék nem javithatd, a gydrté koteles a terméket 8 napon bell kicserélni. Ha a fermék cseréjére nincs
lehetéség akkor a vevészamla kidllitdja (ftovdbbiakban Eladd) koteles a vasdrléd dltal bemutatott, a termék ellenértékének
megfizetését igazold bizonylaton - az dltaldnos forgalmi adérdl szold térvény alapjdn kibocsdtott szadmldn vagy nyugtan -
feltintetett vételdrat 8 napon belll a vasdrld részére visszatériteni.

Ha a jétalldsi idétartam alatt a termék hdrom alkalommal torténd javitdst kovetden ismét meghibdsodik - a vasarlo eltérd
rendelkezése hidnydban -a gydrté kdteles a terméket 8 napon belll kicserélni. Ha a termék cseréjére nincs lenetéség ak-
kor a vevészamla kidllitdja (tovdbbiakban Eladd) koteles a vasdrld dltal bemutatott, a termék ellenértékének megfizetését
igazold bizonylaton - az dltalénos forgalmi adoérdl szolé térvény alapjdn kibocsatott szamldn vagy nyugtdn - feltintetett
vételdrat 8 napon belll a vasdrld részére visszatériteni.

A termék cserével vagy a javitdssal érintett részére a jotdlldsi igény idészaka Ujbdl kezdddik. Ezt a szabdlyt kell alkalmazni arra
az esefre is, ha a javitds kdvetkezményeként Uj hiba keletkezik.

Ha a termék javitdsdra a javitdsi igény a gydrtd részére vald kozlésétdl szamitott 30. napig nem kerUl sor, - a vasarlé eltérd
rendelkezése hidnydban — a gydrtd koteles a terméket a 30 napos hatdridé eredménytelen elteltét kdvetd 8 napon belll
kicserélni.

Ha a gydrtd a vasdrld szavatossagi vagy jotdlldsi igényének teljesithetéségérdl annak bejelentésekor nem tud nyilatkozni, &l-
ldspontjardl - az igény elutasitdsa esetén az elutasitds indokdrdl - 5 munkanapon belll, igazolhatd mddon koteles értesiteni
a vasarlot.

A gydrténak toérekednie kell arra, hogy a javitdst vagy cserét legfeljebb 15 napon belll elvégezze. Ha a javitds vagy a csere
idétartama a 15 napot meghaladja, akkor a gydrtd a vasdarlét tajékoztatni kdteles a javitds vagy a csere varhaté idétar-
tamdrdl. A tdjékoztatds a vasdarld elézetes hozzdjdruldsa esetén, elekironikus Uton vagy a vasarld dltali dtvétel igazoldsdra
alkalmas mds médon térténik.

A gydrtd mentesUl a jotdllasi kételezettség aldl, ha bizonyitja, hogy a hiba oka a teljesités utan keletkezett. A jotdlids nem
érinti a vasarlé jogszabdlybdl eredd jogainak érvényesitését.

A vasarld ajavitds iranti igényét valasztasa szerint a gydrtd székhelyén, barmely telephelyén, fidktelepén és a gyarto dital a
jotalldsi jegyen feltUntetett szerviz-szolgdlatndl kdzvetlendl is érvényesitheti, bejelentheti.

A meghibdsodds eredetét csak a gydrtd mdarkaszervize birdlhatja el. A terméknek vagy jelentds részének kicserélése esetén
a jotdllds idStartama a kicserélt termék (annak kicserélt része) tekintetében Ujra kezdédik.

A javitds a gydrtdé mdrkaszervizében torténik. A garancidlis javitds idétartama alapesetben 15 nap, mely 60 napra hosszab-
bodhat. A 300 kg-ndl kisebb témegl termék gydrtdhoz torténd be- és kiszdllitasardl a vasarld gondoskodik.

300 kg-ndl nagyobb tomegUl terméknél a gydartd sajdt elbirdlds alapjén az Uzemeltetés helyén is elvégezheti a javitdst.

Ha a hiba jellege (pl. a termék kijavithatésdga, a javitds mddja) tekintetében vita merdl fel, a gydrtd szakértét kérhet fel a
dontés érdekében.

T&jékoztatjuk, hogy az On dltal vasdrolt termékre nem vonatkozik a 151/2003 (IX.22.) Kormdnyrendelet (tovabbiakban:

Rendelet) és igy az abban eldirt jotdlldsi kdtelezettség sem terjed ki, mivel nem hdztartdsi termék.

Ennek oka, hogy a 151/2003. Kormdanyrendelet szabdlyait a Polgdri Torvénykdnyv szerinti fogyasztéd és vallalkozds kozotti
szerz8dés keretében eladott, a 10/2024. (V1. 28.) IM rendeletben felsorolt Uj tartds fogyasztési cikkekre vonatkozé jotdlldsi
kotelezettségre kell alkalmazni. Mivel a hegesztégépek és hegesztéstechnikai termékek nem kerUltek felsoroldsra az IM
rendeletben, valamint a Polgdri Térvénykonyv definicidja szerint fogyaszté a szakmdija, 6ndillé foglalkozdsa vagy Uzleti
tevékenysége korén kivUl eljérd természetes személy, ami a jelen termék vonatkozdsdban nem értelmezhetd, hiszen a
hegesztégépek haszndlatdhoz szikséges a szaktudds, a biztonsdgi (munkavédelmi, tGzvédelmi, villamos biztonsdagi stb.)
ismeretek, a szakképzettség megszerzéséhez pedig alapvetd kdvetelmény az akkreditdlt képzéseken vald részvétel és

a vonatkozo jogszabdlyok és szabvdanyok betartdsa. A hegeszté megfeleléen képzett és felkészUlt kell legyen a termék hasz-
ndlata sordn felmerUlé kockdzatok kezelésére.
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Numar articol produs:

Nume/tip produs:

Numarul de serie al produsului:

IWELD Trade and Service Limited Liability Company,

Numele si adresa producdatorului/distribuitorului: 2314 Halaszielek, Il. Rakoczi Ferenc st. 90/B

Telefon: | +36 24 532 625

E-mail: | info@iweld.hu

Numele si adresa cumparatorului:

Numele si adresa companiei de vanzari:

Data contfractului:

Data de livrare:

signature (seller) Stampild

Data notificarii
cererii de ga-
rantie:

Data acceptarii
pentru reparatie:
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defectiunii, meto-
da de reparare:

Datala care
produsul a fost
returnat clientului

Numele serviciului,
numarul foii de
lucru

Termen nou pent-
ru garantie




Informatii despre garantie!

Va multumim si pe aceastd cale ca ati ales produsul IWELD Ltd.!

Sperdm c& produsul pe care I-ati achizitionat de la producdator (denumit in cele ce urmeazd: Produsul) va satisface pe
deplin si functioneazd conform asteptdrilor dumneavoastrd. In cazul in care va confruntati cu orice defectiune a Pro-
dusului, v& informam cd& producdtorul oferd pentru Produs o garantie voluntard de 1 an, in conformitate cu prevede-
rile Codului civil, articolul é:171.Perioada de garantie incepe in ziua livrérii Produsului catre cumpdarator. Acel defect a

cdarui cauzd a apdrut dupd ce produsul a fost livrat cum- pdratorului, nu este acoperit de garantie, de exemplu daca
defectul este cauzat de:

¢ instalare incorectd sau intretinere necorespunzdtoare,

« utilizarea necorespunzatoare, nerespectarea instructiunilor de utilizare,

* deporzitare incorectd, manipulare incorectd, deteriorare,

» daune cauzate de un accident sau de o catastrofd naturald.

Ca reguld generald, drepturile care decurg din garantie pot fi revendicate si inregistrate prin intermediul certificatului de
garantie. Valabilitatea garantiei nu este afectatd de emiterea neregulamentard a certificatului de garantie sau de
nepunerea la dispozitia cumpdrdtorului a certificatului de garantie, cu conditia ca data achizitiei sa poatd fi verificata
prin alte documente justificative, inclusiv prin indicarea seriei de fabricatie.

n cazul unui defect acoperit de garantie, la alegerea cumparatorului:

(a) acesta poate solicita repararea sau inlocuirea Produsului, cu exceptia cazuluiin care cererea de garantie aleasd
este imposibil de indeplinit sau ar duce la costuri suplimentare disproportionate pentru producdtor in comparatie cu
indeplinirea unei alte cereri de garantie. Sau

(b) poate solicita o reducere proportionald a contravalorii, repararea defectiunii sau inlocuirea Produsului pe cheltu-
iala sa proprie sau retragerea din contract, in cazul in care producdtorul nu s-a angajat sa repare sau s& inlocuiascd
bunurile defecte, nu Tsi poate Indeplini obligatia de a face acest lucru sau dacd beneficiarul si-a pierdut interesul
pentru reparare sau inlocuire. Nici o refragere din contract nu poate fi facutd pe motivul unui defect nesemnificativ.
Un defect nesemnificativ este un defect care nu impie-

dica utilizarea bunurilor/Produsului conform destinatiei (de exemplu, defecte estetice, uzurd, deteriorari minore). Repa-
rarea sau inlocuirea trebuie efectuatd intr-o perioadd de timp rezonabild, tindnd seama de caracteristicile bunurilor/
Produsului si de utilizarea preconizatd la care se poate astepta titularul dreptului si fard a aduce atingere intereselor
titularului dreptului. Repararea poate implica numai instalarea de piese noi.

Cumparatorul poate trece de la o cerere de garantie la alta. Costurile cauzate de aceastd trecere de la o solicitare la
alta vor fi suportate de cumpdrdtor, cu exceptia cazuluiin care producdtorul este acela care a oferit un motiv pentru
trecere sau trecerea a fost justificatd in alt mod.

Dacd, in timpul perioadei de garantie, la prima reparatie a Produsului de catre departamentul de service al marcii pro-
ducdatorului se constatd cd Produsul nu poate fi reparat, producatorul are obligatia s& inlocuiascd Produsul in termen
de 8 zile. Dacd nu este posibild inlocuirea Produsului, emitentul facturii cumpdrdatorului (denumit in cele ce urmeazda
,Vanzatorul”) are obligatia sa rambur- seze cumpdrdtorului, in termen de 8 zile, pretul de achizitie indicat pe chitantd
sau pe factura emisd in conformitate cu Legea TVA, care dovedeste plata pretului de achizitie al produsului.

Dacd, dupd trei reparatii in timpul perioadei de garantie, Produsul se defecteaza din nou, producdtorul are obligatia
s& inlocuiasca Produsul in termen de 8 zile, cu exceptia cazuluiin care cumpardtorul a convenit altfel. in cazul in care
nu este posibild inlocuirea Produsului, emitentul facturii cumpdardtorului (denumit in cele ce urmeaza ,,Vanzatorul”)
are obligatia s& ramburseze cumpdaratoru- lui, in termen de 8 zile, pretul de achizitie indicat pe factura sau chitanta
emisa in conformitate cu Legea TVA, care este prezentatd de cumpdrator ca dovadd a pldtii pretului de achizitie al
Produsului.

Pentru partea din Produs care a fost inlocuitd sau reparatd, perioada de garantie va incepe din nou. Aceastd reguld se
aplicd siin cazul unui nou defect rezultat in urma reparatiei.

n cazul in care Produsul nu a fost reparat in termen de 30 de zile de la data la care producdtorul este notificat cu privire
la repara- tie, producatorul are obligatia s& inlocuiascd produsul in termen de 8 zile de la expirarea perioadei de 30 de
zile fard rezultat, cu exceptia cazuluiin care cumpdrdtorul a convenit altfel.

n cazul in care producatorul nu este in masurd s& declare dacd cererea de garantie a cumpardtorului poate fi satis-
facutd la mo- mentul nofificdrii, acesta notificd cumpardtorului pozitia sa in termen de 5 zile lucratoare, intr-un mod
verificabil, indicnd motivele refuzului sau.

Producéatorul are obligatia s& se straduiasca s& efectueze reparatia sau inlocuirea in termen de maximum 15 zile. In ca-
zulin care reparatia sau inlocuirea dureazd mai mult de 15 zile, producdtorul are obligatia s informeze cumpdaratorul
cu privire la durata preconizatd a reparatiei sau inlocuirii. Informatiile sunt furnizate, cu acordul prealabil al cumpdarato-
rului, prin mijloace electronice sau prin orice alt mijloc care poate dovedi primirea de catre cumpdrdtor.

Producdtorul este exonerat de obligatia de a furniza o garantie dacd dovedeste cd cauza defectului a apdrut dupd
livrarea, achi- zitia Produsului. Garantia nu afecteazd drepturile legale ale cumpardatorului.

Cumparatorul poate, la alegerea sa, sa depund cererea de reparatie direct la sediul central al producdtorului, sau la
oricare dintre sediile, sucursalele sau centrele de service indicate de producator pe certificatul de garantie.

Originea defectiunii poate fi stabilitd numai de catre service-ul de marcd al producatorului. In cazul inlocuirii Produsului
sau a unei pdrti semnificative a acestuia, perioada de garantie incepe din nou pentru Produsul inlocuit (sau pentru
partea inlocuitd a acestu-ia).

Reparatia se efectueazd de cdatre service-ul de marcd al producdtorului. Perioada de reparatie in garantie este in mod
normal de 15 zile, care poate fi prelungitd pé&nd la 60 de zile. Produsele care cantdresc mai putin de 300 kg trebuie
livrate la si de la producd- tor de catre cumparator.

Pentru produsele care cantdaresc mai mult de 300 kg, producdtorul poate, la discretia sa, s& efectueze reparatia la locul
de utilizare. In cazul in care existd un litigiu cu privire la natura defectului (de exemplu, dacd Produsul poate fi reparat,
cum sa il repare), produ- catorul poate solicita ajutorul unui expert pentru a lua o decizie.
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IWELiD

ZARUCNY LIST

Cislo produktu:

Ndzov/typ produktu:

Sériové Cislo produktu:

IWELD Trade and Service Limited Liability Company,

Meno a adresa vyrobeu/disibutora: | os1 Higszrelek, Il Rakocz Ferenc st. 90/8

Telefon: | +36 24 532 625

E-mail: | info@iweld.hu

Meno a adresa kupujuceho:

Nd&zov a adresa predajnej spolo¢nosti:

datum zmluvy:

Ddatum dodania:

podpis (preddavajuci) peciatka

Ddatum vrétenia

Datum ozndmenia
reklamdcie:

Datum prijatia do
opravy:

Popis poruchy,
spdsob opravy:

produktu zdkaz-
nikovi

Ndzov sluzby, Cislo
pracovného listu

Novy termin
z4aruky




Informdcie o zéruke!!

DUfame, 7e produkt, ktory ste zakupili od spolo&nosti IWELD Ltd. (dalej len ,,Produkt”), spifia vase o&akdvania
a funguje podla vasich predstdv. Ak déjde k poruche zakUpeného Produktu, radi by sme vds informovali,

e vyrobca poskytuje na Produkt dobrovolny zaruku v dizke 1 rok v sulade s ustanoveniami ob&ianskeho
z&konnika 6:171.

Z4aru¢nd doba zacina plynut diiom dodania produktu zdkaznikovi.

Zd&ruka sa nevztahuje na vady, ktorych pricina vznikla po odovzdani produktu kupujucemu, napriklad:

¢ ak bola vada spdsobend nesprdvnou instaldciou alebo Udrzbou,

¢ nespravnym pouzivanim, nedodrzanim ndvodu na pouZitie,

¢ nespravnym skladovanim, nesprdvnou manipuldciou alebo poskodenim,

e Zivelnou udalosfou.

Préva vyplyvajuce zo zdruky mozno spravidla uplatnit a zaregistrovat prostrednictvom zaruéného listu. Platnost
zAaruky nie je ovplyvnend nesprdvnym vydanim zdruéného listu alebo jeho neposkytnutim kupujucemu, ak
mozno datum ndkupu overit inymi dokladmi vratane sériového Cisla stroja.

V pripade vady krytej zdrukou ma kupujuci pravo si vybrat:

a) pozadovat opravu alebo vymenu, pokial nie je mozné splinit zvoleny ndrok zo zdruky, alebo ak by to zna-
menalo neprimerané dodatocné ndklady pre vyrobcu v porovnani s ndkladmi na splnenie iného zédruc¢ného
ndroku, alebo

b) pozadovat primerané znizenie ceny, opravu alebo vymenu na ndklady vyrobcu, alebo odstUpit od zmluvy,
ak sa diznik nezaviazal k oprave alebo vymene, nemdze spinif svoju povinnost alebo ak veritel stratil zdujem
na oprave alebo vymene. OdstUpit od zmluvy nie je mozné z dévodu drobnej vady. Za drobnU vadu sa po-
vazuje takd, ktord nebrdni pouzivaniu vyrobku podla jeho Ucelu (napr. estetické vady, opotrebenie, drobné
poskodenie). Oprava alebo vymena musi byt vykonand v primeranej lehote s ohladom na viastnosti tovaru/
vyrobku a na zamyslané poutzitie, ktoré mobze drzitel prdv ocakdvat, a to bez ujmy na jeho prdvach. Oprava
moze zahfiat iba instaldciu nového dielu.

Kupujuci mdze zmenif svoj ndrok zo zdruky, aviak musi vyrobcovi uhradif ndklady vzniknuté zmenou, ak vyrob-
ca nezapricinil ddvod na zmenu alebo ak bola zmena inak oddvodnend.

Ak pocas zérucnej doby zisti servis znacky vyrobcu, Ze produkt nie je mozné pri prvej oprave opravif, musi vy-
robca produkt vymenit do 8 dni. Ak vymena produktu nie je moznd, je preddvajici (dalejlen ,,Preddvajici'),
ktory vystavil zdkaznicku faktiru, povinny vrdtit zdkaznikovi do 8 dni kUpnu cenu uvedenu na fakture alebo
UCtenke vystavenej podla zdkona o DPH, ktord zdkaznik predlozi ako ddékaz o Uhrade kipnej ceny produktu.

Ak produkt po troch opravdch pocas zarucnej doby opdf zlyhd, musi vyrobca, ak sa z&kaznik nedohodol inak,
produkt vymenit do 8 dni. Ak vymena nie je moznd, je preddvajuci povinny vratit z&kaznikovi do 8 dni kUpnu
cenu uvedenu na fakture alebo Uctenke vystavenej podla zdkona o DPH.

Z4&ru¢nd doba zacina znovu plynuf pre vymeneny alebo opraveny produkt. Toto pravidlo plati aj pre novu
vadu vzniknutl v désledku opravy. Ak nie je produkt opraveny do 30 dni od ozndmenia poziadavky na opra-
VU vyrobcovi, je vyrobca, ak kupujuci neurcil inak, povinny produkt vymenit do 8 dni po uplynuti 30-driovej
lehoty bez vysledku.

Ak vyrobca neméze pri ozndmeni ndroku vyjadrit, ¢i bude ndrok uznany, musi do 5 pracovnych dni overitel-
ne ozndmit kupujucemu svoje stanovisko a dévody pripadného zamietnutia. Vyrobca sa zavdzuje vykonat
opravu alebo vymenu najneskdr do 15 dni. Ak oprava alebo vymena trvd dihsie ako 15 dni, musi vyrobca
informovat kupujuceho o predpokladanej dobe trvania opravy alebo vymeny. Tieto informdcie musia byt
poskytnuté so suhlasom kupujuceho elektronicky alebo inym spdsobom, ktory preukdzatelne potvrdi doruce-
nie.

Vyrobca je zbaveny povinnosti poskytnUt zéruku, ak preukdze, ze pricina vady vznikla po poskytnuti sluzby.
Zdruka neovplyviuje zdkonné prava kupujuceho. Kupujuci méze podla svojho uvdzenia uplatnit ndrok na
opravu priamo v sidle vyrobcu, v ktorejkolvek jeho prevadzke, pobocke alebo servisnom stredisku uvede-
nom na zarucnom liste.

P&vod vady méze urcit iba znackovy servis vyrobcu. V pripade vymeny produktu alebo jeho vyznamnej Casti
zacne zaru€nd doba plynuf znova pre vymenené Casti produktu. Opravu vykond znackovy servis vyrobcu.
Obvykld doba zdruénej opravy je 15 dni, o méze byt predizené na 60 dni. Pri produktoch s hmotnostou
nizSou ako 300 kg mdze vyrobca podla svojho uvdzenia vykonat opravu na mieste pouzitia. Ak vznikne spor
o povahe vady (napr. Ci je mozné produkt opravif, akym spdsobom by mal byt opraveny), mdze vyrobca
poziadat tretiu stranu o pomoc pri rozhodnuti.



IWELiD

ZARUCNI LIST

Cislo produktu:

Ndzev/typ produktu:

Sériové Cislo produktu:

IWELD Trade and Service Limited Liability Company,

Jméno a adresa vyrobee/distibutora: o3y, iaqtelek, Il Rakocezi Ferenc st. 90/8

Telefon: | +36 24 532 625

E-mail: | info@iweld.hu
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Ndzev a adresa prodejni spolecnosti:

Datum uzavieni smlouvy:

datum doddni:

podpis (prodejce) Razitko

Datum vréceni

Datum ozndment
reklamace:

Datum prijeti do
opravy:

Popis zévady,
zpUsob opravy:

produktu zdkaz-
nikovi
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listu

Novy termin
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Zaruéni informace

Doufdme, ze produkt, ktery jste zakoupili od spolecnosti IWELD Ltd. (ddle jen “Produkt”), splnuje Vase ocekd-
vdni a funguje podle Vasich predstav. Pokud dojde k poruse zakoupeného Produktu, raddi bychom Vds infor-
movali, Ze vyrobce poskytuje na Produkt zaruku v délce 1 let v souladu s ustanovenim obcanského zdkoniku
6:171. Zarueni doba zacind bézet dnem doddni produktu zdkaznikovi.

Zdruka se nevztahuje na vady, jejichz pficina vznikla po preddni produktu kupujicimu, napriklad:

» pokud byla vada zpUsobena nespravnou instalaci nebo Udrzbou,

* nespravnym pouzivanim, nedodrzenim ndvodu k pou7iti,

¢ nespravnym skladovdnim, nesprdvnou manipulaci nebo poskozenim,
e Zivelnou uddlosti.

Prava vyplyvaiici ze zdruky Ize zpravidla uplatnit a zaregistrovat prostfednictvim zdruéniho listu. Platnost zéruky
neni ovlivnéna nespravnym vyddanim zdrucniho listu nebo jeho nedoddnim kupujicimu, pokud Ize datum
ndkupu ovéfit jinymi doklady, véetné sériového Cisla stroje.

V pfipadé vady kryté zdrukou ma kupuijici pravo si vybrat:

a) pozadovat opravu nebo vymeénu, pokud zvoleny ndrok ze z&ruky nelze spinit nebo by znamenal nepfimére-
né dodate&né ndklady pro vyrobce ve srovndni s ndklady na spinéni jiného zaruéniho ndroku, nebo
b) pozadovat pfiméfenou slevu z ceny, opravu nebo vyménu na ndklady vyrobce, nebo odstoupit od smlou-
vy, pokud se dluznik nezavdzal k opravé nebo vyménég, nemuze spinit svou povinnost, nebo pokud véfitel
ztratil z&jem na opravé nebo vyméné. Odstoupit od smlouvy nelze z ddvodu drobné vady. Za drobnou vadu
se povazuje takovd, kterd nebrdni uzivani vyrobku podle jeho UCelu (napf. estetické vady, opotfebeni, drob-
né poskozeni). Oprava nebo vyména musi byt provedena v pfiméfené dobé s ohledem na viastnosti zbozi/
vyrobku a na zamyslené pouziti, které mUze drzitel prav ocekdvat, a to bez Ujmy na jeho pravech. Oprava
mUze zahmovat pouze instalaci nového dilu.

Kupujici mUze zménit svij ndrok ze zdruky, aviak musi vyrobci uhradit ndklady vzniklé zménou, pokud vyrobce
nezpUsobil divod ke zméné nebo byla zména jinak oddvodnénd.

Pokud b&hem zdruéni doby zjisti servis znacky vyrobce, ze produkt nelze pfi prvni opravé opravit, musi vyrobce
produkt vyménit do 8 dnd. Pokud vyména produktu neni moznd, je proddavaiici (ddle jen “Proddvaijici”),
ktery vystavil z&kaznickou fakturu, povinen vrétit zakaznikovi do 8 dnd kupni cenu uvedenou na faktuie nebo
UCtence vystavené podle zdkona o DPH, kterou zdkaznik predlozi joko doklad o Uhradé kupni ceny produktu.
Pokud produkt po tfech opravdch béhem zdruéni doby opét selze, musi vyrobce, pokud se zdkaznik nedoho-
dl jinak, produkt vyménit do 8 dnd. Pokud neni vyména moznd, je proddvajici povinen vratit zakaznikovi do 8
dnU kupni cenu uvedenou na faktuie nebo Uctence vystavené podle zdkona o DPH.

Z4ruéni doba zacind znovu bézet pro vyménény nebo opraveny produkt. Toto pravidlo platii pro novou vadu
vzniklou v dUsledku opravy. Pokud neni produkt opraven do 30 dnd od ozndmeni pozadavku na opravu
vyrobci, je vyrobce, pokud kupujici neurdil jinak, povinen produkt vyménit do 8 dnd po uplynuti 30denni IhOty
bez vysledku.

Pokud vyrobce nemUze pii ozndmeni ndroku vyjadfit, zda bude ndrok uzndn, musi do 5 pracovnich dnd
ovéfiteln& ozndmit kupujicimu své stanovisko a divody piipadného odmitnuti. Vyrobce se zavazuje provést
opravu nebo vyménu nejpozdéji do 15 dnd. Pokud oprava nebo vymeéna trvd déle nez 15 dnd, musi vyrobce
informovat kupuijiciho o predpokiddané dobé trvdani opravy nebo vymény. Tyto informace musi byt poskytnu-
ty se souhlasem kupujiciho elektronicky nebo jinym zpUsobem, ktery prokazatelné potvrdi doru¢eni. Vyrobce
je zZbaven povinnosti poskytnout zéruku, pokud prokdze, Ze pricina vady vznikla po poskytnuti sluzby. Zaruka
neovliviivje zakonnd prava kupujiciho. Kupujici mdze podle svého uvdzeni uplatnit ndrok na opravu pfimo u
sidla vyrobce, v jakékoli jeho provozovné, poboc¢ce nebo servisnim stfedisku uvedeném na zéaruénim listu.

PUvod vady muize uréit pouze znackovy servis vyrobce. V piipadé vymény produktu nebo jeho vyznamné
Casti zacne zAarucni doba bézet znovu pro vyménéné cdsti produktu. Oprava bude provedena znackovym
servisem vyrobce. Obvykld doba zaruéni opravy je 15 dni, coz mUze byt prodlouzeno na 40 dni. U produktt o
hmotnosti nizsi nez 300 kg mUze vyrobce podle svého uvazeni provést opravu na misté pouziti. Pokud dojde
ke sporu ohledné& povahy vady (napf. zda je mozné produkt opravit, jakym zpUsobem by mél byt opraven),
muze vyrobce pozadat tieti stranu o pomoc pfi rozhodnuti.



IWELD

GARANCUSKI LIST

Stevilka artikla izdelka:

Ime/vrsta izdelka:

Serijska stevilka izdelka:

IWELD Trade and Service Limited Liability Company,

Naziv in naslov proizvajalca/distriouteria: | 53y 4 iasstelek, II. Rakéez Ferenc st. 90/8

Telefon: | +36 24 532 625

E-posta: | info@iweld.hu

Naziv in naslov kupca:

Naziv in naslov prodajnega podijetja:

Datum pogodbe:

Datum dostave:

Podpis (prodajalec) PS.

Datum obvestila Datum spreiema v Opis napake, Datum, ko je bil Naziv storitve, Nov datum
o garancijskem prel ) metode izdelek vrnjen Stevika -
N popravilo: . ; . garancije
zahtevku: popravila: stranki delovnega lista




Spostovana stranka,

Zahvaljujemo se vam, da se izbrali izdelek podjetja IWELD Kft.

Upamo, da bo izdelek, ki ste ga kupili pri proizvajalcu (v nadalievanju: izdelek) v celoti izpolnil vasa pricakovanja in
deloval pravilno. Obvestiti vas zelimo, da izdelek, ki ste ga kupili, ni zajet v viadni uredi 151/2003 (IX.22) (v nadalje-
vanju: predpis) in tako ni zajeta niti garancijska obveznost, ki je dolo¢ena v njej.

Namesto tega proizvajalec za vsak izdelek prevzame eno leto garancijo ob upostevanju dolocil Ptk. 6:171

Garancijska doba za¢ne teciz dnem predaje izdelka stranki.

Garancija ne krije napake, Ce je vzrok za napako nastal po tem, ko je bil izdelek izrocen kupcu, torej Ce je napaka
posledica

* nestrokovnega zagona,

¢ nepravilne uporabe, neupostevanja navodil za uporabo in upravijanje,

* neprimernega shranjevanja, neprimernega rokovanja, poskodbe,

* elementarne $kode, ki jo je povzrocila naravna nesre¢a.

Velja splosno pravilo, da se pravice iz garancije lahko uveljavijo z garancijskim listom. Nepravilna izdaja garancijske-
ga lista ali neizdaja garancijskega lista kupcu ne vpliva na veljavnost garancije.

V primeru okvare, ki jo krije garancija, kupec lahko:

a) zahteva popravilo alizamenjavo, razen ¢e izbranega garancijskega zahtevka ni mogoce izpolniti ali Ce bi to za
proizvajalca - v primerjavi z izpolnjevanjem drugega garancijskega zahtevka — povzrocilo nesorazmerne dodatne
stroske ali

b) zahteva sorazmerno izplacilo odskodnine, okvaro popravi na stroske proizvajalca sam ali jo na stroske pro-
izvajalca popravi nekdo drug ali odstopi od pogodbe, Ce zavezanec niizvedel popravila ali zamenjave, te
obveznosti ne more izpolniti ali e imetnik pravice ni vec zainteresiran za popravilo ali zamenjavo, ni pomembna
ali ni prostora za preklic zaradi napake. Nepomembna napaka je napaka, ki onemogoca predvideno uporabo
blaga/izdelka (npr. estetske napake, obraba, manjSe poskodbe). Popravilo ali zamenjava — na lastnosti izdelka in
ob upostevanju namena, ki ga imetnik pricakuje - v ustreznem roku, pri ¢emer se zascitijo interesi imetnika. Med
popravilom so lahko v izdelek namesceni samo novi deli.

Stranka lahko preide z izbranega garancijskega zahtevka na drugega. Stroske, ki jih povzroci prehod je treba
placati proizvajalcu, razen &e proizvajalec navede razlog za prehod ali pa je bil prehod drugace utemelien. Ce
servisna sluzba proizvajalca med prvim popravilom izdelka v garancijskem obdobju ugotovi, da izdelka ni mogo-
Ce popraviti, je proizvajalec dolzan izdelek zamenjati v roku 8 dni.

Ce izdelka ni mogo&e zamenijati, je proizvajalec dolzan pladati nakupno ceno izdelka, ki jo je kupec predloZil na
dokazilu — na racunu ali potrdilu, izdanem v skladu z Zakon o davku na dodano vrednost za vracilo nakupne
cene - v 8 dneh.

Ce se v garancijskem obdobju izdelek po freh popravilih znova pokvari- e ne obstajajo druga dolodila —in
Ce stranka v skladu z zakonom V/2013 civinega zakonika 6:159. Elen (2) na podlagi odstavka b) ne zahteva
sorazmernega znizanja nabavne cene in ne zeli popraviti izdelka na stroske podjetja ali ga dati popraviti komu
drugemu, je proizvajalec dolzan izdelek zamenjati v 8 dneh.

Ce izdelka ni mogoce zamenijati, je proizvajalec dolzan povrniti denar za izdelek, ki ga kupec predioZi na dokazilu,
ki potriuje placilo — na racunu, ki je bil izdan na podlagi Splosnega zakona o prometnem davku za povracilo
nakupne cene stranki—v 8 dneh.

Obdobje garancijskega zahtevka za del, na katerega je vplivala zamenjava ali popravilo izdelka, za¢ne teci zno-
va. To pravilo se uporabi fudi, Ce pride do nove napake, ki je posledica popravila.

Ce izdelek ni popraviien v roku 30 dni od obvestila o zahtevku za popravilo proizvajalcu, je stranka — &e ni dogo-
vorjeno drugace - po neuspelem poteku 30-dnevnega obdobja upravi¢ena do zamenjave izdelka v 8 dneh. Ce
izdelka ni mogoce popraviti, je proizvajalec dolzan zamenjati izdelek, ki ga je predloZil kupec skupaj s potrdilom o
placilu kupnine za zadevni izdelek, ki je bilo izdano na podlagi Splosnega zakona o prometnem davku, z izdelkom
z navedeno nabavno ceno v 8 dneh po poteku 30-dnevnega obdobja za popravilo oz. mu povrniti nabavno
ceno. Ce proizvajalec ob obvestilu ni seznanjen z izpolnitvijo jamstvenega ali garancijskega zahtevka kupca,
mora pojasniti svoje stalid¢e — v primeru zavrnitve zahtevka razlog za zavmitev — kupcu v 5 delovnih dneh, pod
pogojem, da je razlog mogoce dokazati.

Proizvajalec si mora prizadevati za izvedbo popravila ali zamenjave v najve 15 dneh. Ce popravilo ali frajanje
zamenjave presega 15 dni, bo proizvajalec kupca obvestil o dolznosti popravila oziroma o predvidenem trajanju
menjave. V primeru predhodnega soglasja kupca se podatki posredujejo v elektronski obliki ali na drug nacin,
primeren za dokazilo o prejemu s strani kupca.

Proizvajalec je oprosc¢en garancijske obveznosti, ¢e dokaze, da je vzrok za napako nastal po izvedbi. Garancija ne
vpliva na uveljavljanje zakonskih pravic kupca.

Kupec lahko odda zahtevo za popravilo na sedezu proizvajalca, na kateri koli lokaciji ali poslovalnici.

Garancijo proizvajalca lahko unovcite tudi neposredno na servisu, ki je naveden na garancijskem listu.

Vzrok okvare lahko ocenile servisna sluzba proizvajalca. Zamenjava izdelka ali njegovega bistvenega dela Po-
pravilo se izvede v servisnem cenfru proizvajalca. Garancijsko popravilo obicajno traja 15 dni, vendar se lahko
v dolo¢enih okolis¢inah podaljsa do 60 dni. Stranka poskrbi za dostavo izdelka, ki tehta manj kot 300 kg, do
proizvajalca.

Popravilo izdelkov, tezjih od 300 kg, proizvajalec izvede na mestu uporabe.

Ce pride do spora glede narave napake (npr. moznost popravila izdelka, nacin popravila), lahko za odlo&itev o
napaki zaprosite strokovnjaka proizvajalca.
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IWEL-D GARANTIEKARTE

Produktartikelnummer:

Produktname/-typ:

Produktseriennummer:

IWELD Trade and Service Limited Liability Company,

Name und Adresse des Herstellers/Vertreibers: 2314 Halasztelek, Il. Rakoczi Ferenc st. 90/B

Telefon: | +36 24 532 625

E-Mail: | info@iweld.hu

Name und Adresse des Kaufers:

Name und Adresse der Vertriebsgesellschaft:

Vertragsdatum:
Lieferdatum:
Unterschrift (Verk&ufer) Stempel
Datum der Datum der Fehlerbeschrei- R(Jc[l:;]etﬁgnugerdes Name des Ser-
Meldung des Ga- Annahme zur bung, Reparatur- 9 vices, Arbeitsblat- | Neue Garantiefrist
. y . X Produkts an den
rantieanspruchs: Reparatur: methode: tnummer

Kunden
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Informationen zur Garantie

Vielen Dank, dass Sie sich fUr ein Produkt von IWELD Ltd. entschieden haben!

Wir hoffen, dass das Produkt, das Sie vom Hersteller erworben haben (das ,,Produkt”), zu Ihrer vollen Zufriedenheit ist und
Ihre Erwartungen erfUlit.

Sollten Sie im Zusammenhang mit dem von Ihnen gekauften Produkt eine Fehlfunktion feststellen, informieren wir Sie dar-
Uber, dass der Hersteller eine Garantie von 1 Jahren fUr das Produkt gemd&B dem Birgerlichen Gesetzbuch gewdhrt. 6:171.

Die Garantiezeit beginnt an dem Tag, an dem das Produkt an den Kunden geliefert wird.

Ein Mangel féllt nicht unter die Garantie, wenn die Ursache des Mangels nach der Ubergabe des Produkts an den Kéufer
aufgetreten ist, zum Beispiel wenn der Mangel

- unsachgemdBe Installation oder Wartung,

- unsachgemdBe Verwendung, Nichtbeachtung der Gebrauchsanweisung,

- falsche Lagerung, falsche Handhabung, Beschadigung,

- Naturkatastrophen oder Natursch&den.

In der Regel kdnnen die Rechte aus der Garantie mit dem Garantieschein geltend gemacht und registriert werden. Die
GuUltigkeit der Garantie wird durch die nicht ordnungsgemdBe Ausstellung des Garantiescheins oder die Nichtbereitstel-
lung des Garantiescheins an den Kaufer nicht beeintréchtigt, sofern das Kaufdatum durch andere Belege, einschlieBlich
des Kaufdatums und der Angabe der Seriennummer, nachgewiesen werden kann.

Bei Mdngeln, die unter die Garantie fallen, nach Wahl des Kaufers:

a) eine Reparatur oder einen Austausch zu verlangen, es sei denn, der gewdhlte Garantieanspruch ist nicht erfUllbar oder
wirde dem Hersteller im Vergleich zu einem anderen Garantieanspruch unverhdltnismdéaBige Mehrkosten verursachen.
Oder

b) eine angemessene Herabsetzung des Preises verlangen, den Mangel auf Kosten des Herstellers beseitigen oder ersetzen
oder vom Vertrag zurUckireten, wenn der Schuldner die Nachbesserung oder Ersatzlieferung nicht Ubernommen hat,
seiner Verpflichtung dazu nicht nachkommen kann oder das Interesse des BegUnstigten an der Nachbesserung oder
Ersatzlieferung weggefallen ist. Wegen eines unerheblichen Mangels kann nicht zurlckgetreten werden. Ein unerheblicher
Mangel ist ein Mangel, der die bestimmungsgemdBe Verwendung der Ware/des Erzeugnisses nicht beeintréchtigt (z. B.
asthetische Mangel, Abnutzung, geringfUgige Beschddigung). Die Nachbesserung oder Ersatzlieferung muss innerhalb
einer angemessenen Frist erfolgen, wobei die Eigenschaften der Ware/des Erzeugnisses und der vom Rechtsinhaber zu er-
wartende Verwendungszweck zu berUcksichtigen sind und die Interessen des Rechtsinhabers nicht beeintréchtigt werden
durfen. Bei der Reparatur durfen nur neue Teile in das Produkt eingebaut werden.

Der K&ufer kann von einem Garantieanspruch zum anderen wechseln. Er muss dem Hersteller die Kosten fUr den Wechsel
bezahlen, es sei denn, der Hersteller hat einen Grund fir den Wechsel angegeben oder der Wechsel war anderweitig
gerechtfertigt.

Wenn wdhrend der Garantiezeit die erste Reparatur des Produkts durch den Markenservice des Herstellers ergibt, dass das
Produkt nicht repariert werden kann, muss der Hersteller das Produkt innerhalb von 8 Tagen ersetzen. Ist es nicht mdglich,
das Produkt zu ersetzen, erstattet der Aussteller der Kundenrechnung (im Folgenden ,,Verk&ufer* genannt) dem Kunden
innerhalb von 8 Tagen den Kaufpreis, der auf der vom Kunden ausgestellten Quittung oder Rechnung gemdB dem Mehr-
wertsteuergesetz angegeben ist, die die Zahlung des Kaufpreises des Produkts belegt.

Wenn das Produkt wahrend der Garantiezeit nach drei Reparaturen erneut ausfdllt, muss der Hersteller das Produkt inner-
halb von 8 Tagen ersetzen, es sei denn, der Kdufer hat etwas anderes vereinbart. Ist der Ersatz des Produkts nicht mdglich,
erstattet der Aussteller der Rechnung des K&ufers (im Folgenden ,Verkaufer* genannt) dem Ké&ufer innerhalb von 8 Tagen
den Kaufpreis, der auf der nach dem Umsatzsteuergesetz ausgestellten Rechnung oder Quittung angegeben ist, die der
Kaufer als Nachweis fUr die Zahlung des Kaufpreises des Produkts vorlegt.

FUr den ausgetauschten oder reparierten Teil des Produkts beginnt die Gewdhrleistungsfrist neu zu laufen. Diese Regelung
gilt auch fUr den Fall, dass durch die Reparatur ein neuer Mangel entsteht.

Wenn das Produkt nicht innerhalb von 30 Tagen nach dem Datum der Mitteilung des Reparaturantrags an den Hersteller
repariert wurde, ist der Hersteller verpflichtet, das Produkt innerhalb von 8 Tagen nach Ablauf der 30-Tage-Frist zu ersetzen,
sofern der Kaufer nichts anderes angegeben hat.

Ist der Hersteller nicht in der Lage, die Durchsetzbarkeit des Garantie- oder Gewdhrleistungsanspruchs des K&ufers zum
Zeitpunkt seiner Mitteilung zu erkldren, teilt er dem Kdufer seinen Standpunkt innerhalb von 5 Arbeitstagen in nachprifba-
rer Weise mit und gibt im Falle der Ablehnung des Anspruchs die GrUnde fUr die Ablehnung an.

Der Hersteller sollte sich bemUhen, die Reparatur oder den Austausch innerhalb von héchstens 15 Tagen vorzunehmen.
Dauert die Reparatur oder der Austausch I&nger als 15 Tage, muss der Hersteller den Kaufer Uber die voraussichtliche
Dauer der Reparatur oder des Austauschs informieren. Die Unterrichtung erfolgt mit vorheriger Zustimmung des Kdufers
auf elektronischem Wege oder auf jede andere Weise, die den Empfang durch den K&aufer nachweisen kann.

Der Hersteller ist von der Gewdhrleistungspflicht befreit, wenn er nachweist, dass die Ursache des Mangels erst nach der
Leistung eingetreten ist. Die Gewdhrleistung Iasst die gesetzlichen Rechte des K&ufers unberUhrt.

Der Kunde kann seinen Anspruch auf Reparatur auch direkt beim Hauptsitz des Herstellers, einer seiner Niederlassungen
oder Tochtergesellschaften oder bei dem vom Hersteller auf der Garantiekarte angegebenen Kundendienst geltend
machen.

Die Ursache der Stérung kann nur vom Kundendienst des Herstellers festgestellt werden. Im Falle des Austauschs des
Produkts oder eines wesentlichen Teils davon beginnt die Garantiezeit fUr das ausgetauschte Produkt (oder den ausge-
tauschten Teil davon) erneut.

Die Reparaturen werden im Servicezentrum des Herstellers durchgefihrt. Die Garantiezeit fir Reparaturen betragt in der
Regel 15 Tage, kann aber auf 60 Tage verldngert werden. Produkte mit einem Gewicht von weniger als 300 kg mUssen
vom Kunden zum und vom Hersteller geliefert werden.

Bei Erzeugnissen mit einem Gewicht von mehr als 300 kg kann der Hersteller nach eigenem Ermessen die Reparatur am Ort
der Verwendung vornehmen.

Bei Streitigkeiten Uber die Art des Mangels (z. B. ob das Produkt repariert werden kann, wie es zu reparieren ist) kann der
Hersteller einen Sachversténdigen hinzuziehen, der ihm bei der Entscheidung hilft.
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IWEL-D WARRANTY CARD

Product article number:

Product name/type:

Product serial number:

IWELD Trade and Service Limited Liability Company,

Name and address of manufacturer/distributor: 2314 Halasztelek, Il. Rakoczi Ferenc st. 90/B

Phone: | +36 24 532 625

E-mail: | info@iweld.hu

Buyer's name and address:

Name and address of sales company:

Date of contfract:

Delivery date:

signature (seller) PS.

Date of notifi-
cation of the
warranty claim:

Description of the Date the product
fault, was returned to
method of repair: the customer

Name of service, Warranty new
worksheet number deadline

Date of accep-
tance for repair:
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Warranty information

We hope that the product you have purchased from IWELD Ltd. (hereinafter referred to as the “Product”) is to your
full satisfaction and functions as expected. If you experience any malfunction of the Product you have pur-
chased, please be informed that the manufacturer provides a warranty of 1 years for the Product in accordance
with the provisions of the Civil Code. é:171.

The warranty period starts on the day of delivery of the product to the Customer.

A defect is not covered by the warranty if the cause of the defect occurred after the product was handed over to
the purchaser, for example

« if the defect was caused by - improper installation or maintenance,

¢ improper use, failure to observe the instructions for use,

 improper storage, improper handling, damage,

* natural disaster.

As arule, the rights arising from the warranty can be asserted and registered with the warranty card. The validity
of the guarantee shall not be affected by the iregular issue of the guarantee voucher or by the failure fo make
the guarantee voucher available to the purchaser, provided that the date of purchase can be verified by other
documentary evidence, including the serial number of the machine.

In the event of a defect covered by the guarantee, the purchaser may choose:

a) to request repair or replacement, unless the chosen guarantee claim cannot be met or would involve dispropor-
tionate additional costs for the manufacturer compared with the cost of meeting another guarantee claim. Or

b) claim a proportionate reduction of the consideration, repair or replacement at the expense of the manufacturer
, or withdraw from the conftract if the debtor has not undertaken to repair or replace, cannot fulfil his obligation
or if the creditor has lost his interest in repair or replacement. No withdrawal may be made on the grounds of
a minor defect. An insignificant defect is one which does not prevent the goods/product from being used as
infended (e.g. aesthetic defects, wear and tear, minor damage). The repair or replacement must be carried out
within a reasonable period of fime, taking intfo account the characteristics of the goods/product and the intend-
ed use which the rightholder can expect, and without prejudice fo the rightholder's interests. The repair may only
involve the installation of a new part.

The purchaser may switch from one warranty claim to another. However he must pay the manufacturer for the
costs incurred in switching, unless the manufacturer has given a reason for the switch or the switch was otherwise
justified.

If, during the warranty period, the manufacturer's brand service department finds that the product cannot be re-
paired when repairing the product for the first time, the manufacturer must replace the product within 8 days. If it
is not possible to replace the product, the issuer of the customer invoice (hereinafter referred to as the Seller) shall
reimburse the Customer within 8 days the purchase price indicated on the invoice or receipt issued under the VAT
Act, which is presented by the Customer as proof of payment of the purchase price of the product.

If, after three repairs during the warranty period, the product fails again, unless the Customer has agreed otherwise,
the manufacturer shall replace the product within 8 days. If it is not possible to replace the product, the issuer
of the customer invoice (hereinafter referred to as the Seller) shall reimburse the Customer within 8 days the pur-
chase price indicated on the invoice or receipt issued under the VAT Act, which is presented by the Customer as
proof of payment for the product.

The warranty period shall start again for the product replaced or repaired. This rule shall also apply in the event of a
new defect resulting from the repair. If the product is not repaired within 30 days of the date on which the repair
request is notified to the manufacturer, the manufacturer shall, unless the purchaser has provided otherwise,
replace the product within 8 days of the expiry of the 30-day period without result.

If the manufacturer is unable to declare the feasibility of the purchaser’s warranty or guarantee claim at the time
of its notification, it shall notify the purchaser of its position within 5 working days in a verifiable manner, stating
the reasons for its refusal. The manufacturer shall endeavour to carry out the repair or replacement within a
maximum of 15 days. If the repair or replacement takes longer than 15 days, the manufacturer shall inform the
purchaser of the expected duration of the repair or replacement. The information shall be provided, with the prior
consent of the purchaser, by electronic means or by any other means capable of proving receipt. The manufac-
turer shall be exempted from the obligation to provide a guarantee if it proves that the cause of the defect arose
after the performance of the service. The warranty shall not affect the purchaser’s statutory rights. The purchaser
may, at his choice, make a claim for repair directly at the manufacturer's head office, at any of its premises,
branches or service centres indicated on the warranty ticket.

The origin of the defect may be determined only by the manufacturer’s brand service. In the event of replacement
of the product or a significant part of it, the warranty period will start again for the replaced parts of the product.
The repair will be carried out by the manufacturer's brand service. The warranty repair period is normally 15 days,

which may be extended to 60 days. For products weighing less than 300 kg, the manufacturer may, at its discre-
tion, carry out the repair at the place of use. If there is a dispute about the nature of the defect (e.g. whether the
product can be repaired, how it should be repaired), the manufacturer may ask an third party to help it decide.
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