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Bevezetd

K&szdnjuk, hogy egy IWELD hegeszté vagy plazmavagd gépet vdlasztott és haszndl!

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

Minden hegesztégépUink alapja a fejlett inverter technoldgia melynek elénye, hogy
nagymeértékben csdkken a f& transzformdtor témege és mérete, mikdzben 30%-kall
né a hatékonysdga a hagyomdnyos transzformdtoros hegesztégépekhez képest.
Az alkalmazott technoldgia és a mindségi alkatrészek felhaszndldsa eredményekép-
pen, hegesztd és plazmavdagd gépeinket stabil mikddés, meggydzd teljesitmény,
energia-hatékony és kdrnyezetkiméld mikoddés jellemzi. A mikroprocesszor vezérlés-
hegesztést tdmogatd funkcidk aktivaldsaval, folyamatosan segit a hegesztés vagy
vAgds optimdilis karakterének megtartdsdban.

KérjUk, hogy a gép haszndlata elbtt figyelmesen olvassa el és alkalmazza a haszndlati
Utmutatdban leirfakat. 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 korl szak-
mai ismereteit nem vagy csak érintélegesen tartalmazza. Amennyiben az Utmutatd
nem nyUjt Onnek elegendd informdciot, kérjok bévebb informdacidért keresse fel a
termék forgalmazdjét.

Meghibdsodds esetén vagy egyéb jotdlldssal vagy szavatossdggal kapcsolatos igény
esetén kérjUk vegye figyelembe az ,,Jotdldsi tdjékoztatd” cimU mellékletben megfo-
galmazottakat.

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

J6 munkdat 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 vagdas veszélyes Uzem! Ha nem kérUltekintéen dolgoznak kdnnyen bal-
esetet, sérllést okozhat a kezelbnek illetve a kérnyezetében tartdzkoddknak. Ezért a
mUveleteket csakis a biztonsdgiintézkedések szigort betartdsdval végezzék! Olvassa el
figyelmesen jelen Utmutatdt a gép belzemelése és mikddtetése elbtt!

¢ Hegesztés alatt ne kapcsoljon mds Uzemmaodra,
mert drt a gépnek!

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

¢ A fékapcsold gomb biztositja a készUlék teljes
dramtalanitasat.

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

e Csak szakképzett személy haszndlja a készUléket! @%

Az dramités végzetes lehet!

* Foldeléskdbelt — amennyiben szlkséges, mert nem (@)
foldelt a hdlézat - az elirdsoknak megfeleléen %
csatlakoztassal

¢ Csupasz kézzel ne érien semmilyen vezetd részhez
a hegeszté korben, mint elekiréda vagy vezeték @

vég! Hegesztéskor a kezeld viselien szdraz védé-
keszty(t |

Kerilje a fist vagy gdzok belégzését! S R

¢ Hegesztéskor keletkezett fUst és gdzok artalmasak %
az egészségre.

¢ MunkaterUlet legyen jél szelléztetett! j%
Az iv fénykibocsatdsa art a szemnek és bérnek!

* Hegesztés alatt viseljen hegeszté pajzsot, \\\\/
véddszemUveget és védboltdzetet a fény és a \\
hésugdrzds ellen!

¢ A munkaterUleten vagy annak kdzelében tartdzko-
dékat is védeni kell a sugdrzdsoktol!

T0ZVESZELY!

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

o A t0zolté készUlék jelenléte és a kezeld tUzvédelmi
szakképesitése is szUkséges a gép haszndlatdhoz!

Zaj: Arthat a halldsnak!
* Hegesztéskor / vagdskor keletkezd zaj drthat a

63 %
hallasnak, haszndljon fulvédét!

Meghibdsodas:

e Tanulmdnyozza &t a kézikdnyvet. !

« Hivja forgalmazéjat tovdbbi tandcsért.




AZ ELEKTROMAGNESES KOMPATIBILITASRA VONATKOZO OVINTEZKEDESEK

1 Altaldnos megdllapitasok

A hegesztés elektromdgneses interferencidt okozhat.

Az ivhegeszté berendezések interferencia-kibocsdtdsa a megfeleld telepitési mdédszerekkel és helyes
haszndlattal minimalizélhaté.

Az ivhegeszté gépekre az A osztdly hatdrértékei vonatkoznak (minden alkalomra érvényesek, kivéve a
nyilvénos kisfeszUltségU elektromos hdldzatok dltal mikddtetett lakdterlleteket).

Figyelmeztetés: Az A osztdlyU termék, kereskedelmi vagy ipari kdrnyezetben térténd haszndlatot jelent.
Nem alkalmazhaté kisfeszUltségU elektromos hdldzat dlital mikddtetett lakott terlletekre, mivel az
elektromdagneses kompatibilitds e terlleteken nem garantdlnatd a vezetett és sugdrzott zavarok miatt.

2 Kornyezet értékelési javaslatok

Az ivhegeszté berendezés belzemelése elbtt, a felnaszndldonak meg kell vizsgdinia a kdrnyezetben elé-
forduld, potencidilis elektromdagneses zavarokat.

A kdvetkezd tényezbdket kell figyelembe venni:

- Van-e a hegesztéberendezés alatt vagy annak kérnyékén szolgdlati kdbel, vezérlékdbel, jel- és telefon-
huzal stb.

- Van-e radio és televizid adéd- és vevdeszkdz;

- Vannak-e szamitégépek és egyéb ellenérzd berendezések;

- Vannak-e olyan magas biztonsdgi szintd berendezések, mint példdul ipari védéberendezések;

- Vizsgdljdk meg a helyszinen dolgozd személyzet egészségi dllapotdval kapcsolatos kockdzatokat,
példdaul ahol hallékészUlékkel vagy pacemakerrel dolgozdk vannak;

- Van-e a kdzelben nagy pontossdgl mérd, kalibrdld vagy ellendrzé eszkdz;

- Ugyelien a tébbi berendezés zajvédelmére.

A felhaszndlénak gondoskodnia kell arrdl, hogy a berendezés kompatibilis legyen a kdrnyezd berende-
zésekkel, ami tovdbbi véddintézkedéseket igényelhet;

- Hegesztési vagy mds tevékenységek ideje;

A kornyezeti tartomdnyt az épUletszerkezet és az egyéb lehetséges tevékenységek alapjdn kell megha-
térozni, amelyek meghaladhatjdk az épilet hatdrait.

3 Az emisszio csdokkentésére szolgdlé modszerek

- K6ziizemi dramellaté rendszer

Az ivhegeszté berendezést a gydrtd dltal ajanlott mddszerrel, a nyilvénos elektromos hdldzathoz kell
csatlakoztatni. Interferencia esetén tovabbi megeldzd intézkedéseket kell hozni, - példdul sz0ré hasz-
ndlataval torténd csatlakozds. A rogzitett ivhegesztd berendezéseknél a szervizkdbeleket fémcsével
vagy mds hatékony mddszerrel kell arnyékolni. Az drnyékoldsnak azonban biztositania kell az elektro-
mos folytonossdgot, és a hegesztégép fém burkolatdhoz kell kapcsolddnia annak érdekében, hogy
biztositva legyen a kdzdtUk 1€vE j6 elektromos érintkezés.

- ivhegeszté berendezések karbantartdsa

Az ivhegeszté készUléket rendszeresen a gydrtd dltal ajénlott mddszer szerint kell karbantartani. Ha a he-
gesztéberendezés haszndlatban van, minden nyildst, kiegészité ajtét és burkolatot zarni kell, és megfe-
leléen régziteni. Az ivhegeszté berendezést semmilyen formdban nem szabad mddositani, kivéve, ha a
vdltoztatds és bedllitds a kézikdnyvben megengedett. KUlondsen az ivgyujtd és ivstabilizdtor szikrakdzét
a gydrtd javaslatai szerint kell bedllitani és karbantartani.

- Hegeszt kabel

A hegeszté kdbelnek a lehetd legrévidebbnek, egymdshoz és a féldhdz lehetd legkdzelebb elhelyezke-
dének kell lennie.

- Ekvipotencidlis foldelés

Ugyelien arra, hogy a fémtargyak a kdrnyezetben fdldelve legyenek. A fémtdrgy és a munkadarab
atfedése ndvelheti a munka kockdzatdt, mivel a kezeld egyidejlleg érintheti a fémtargyat és az
elektréddt. Az Gzemeltetéket minden ilyen fémtdrgytdl szigetelni kell.

- A munkadarab foldelése

Az elektromos biztonsdg vagy a munkadarab helye, mérete és egyéb okok kévetkeztében a munkada-
rab nem féldelhetd, példaul a hajétest vagy a szerkezeti acélszerkezet. A munkadarabok foldelése
néha csdkkentheti a kibocsdtdst, de nem minden esetben alkalmazhatd. Ezért ne felejtse el megaka-
ddlyozni az dramitést vagy az egyéb villamos berendezésekben okozott megrongdldddst a féldelt
munkadarabok miatt. SzUkség esetén a munkadarabot kdzvetlenUl a talajhoz kell csatlakoztatni. De
a kdzvetlen foldelés nénhdny orszdgban tilos. llyenkor haszndljon megfelelé kondenzatort az orszég
szabdlyai szerint.

- Arnyékoldas

Szelektiven védje a kdrnyezd berendezéseket és egyéb kdbeleket az elektromdagneses interferencia
csOkkentése érdekében. Kildnleges alkalmazdsokhoz az egész hegesztési terllet arnyékolhatd.
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1. F6 paraméterek

Art. Nr. 800TIG3200DC 800TIG2800DC
Inverter tipusa IGBT IGBT
o VizhUtés op. x
‘Q ivgyujtés médija HF/ LT HF/ LT
Z Programhelyek szdma 10 10
E Vezeték nélkili tdvvezérlés op. op.
7 Tavvezériés hegesztépisztolyrol v v
v LCD \4 v
O ACTIG
C  ACPULSETIG
é o DCTG v v
= DC PULSETIG \4 v
21/47 y )
Hulldmformdk széma 3 3
AC MMA x x
<§< DC MMA v v
S Allithatd Arc Force v v
Allithaté Hot Start v v
Tartozék hegesztépisztoly IGrip SR26P (4m) IGrip SR26P (4m)
Opciondlis TIG pisztoly = =
Fdzisszam S 8
Halbézati fesziltség 3x400V AC £10%, 50/60 Hz 3x400V AC +£10%, 50/60 Hz
24 .4A [ 18.4A 18A / 13.9A
Max./effektiv aramfelvétel
18.4A / 13.9A 13.1A /10.1A
x Teliesitménytényezs (cos ¢) 0.7 0.66
i Hatdsfok 85% 85%
RN
% Bekapcsoldsi idé (10 perc/40 °C) 2352:: @@ 16(?0?788 ]295 5%@? ]6:67;‘;
£ B 10A - 320A 5A - 250A
Hegeszioarom 5A - 320A 5A - 250A
oy 20.4V - 32.8V 20.4V - 30V
Munkafesziitseg 10.4V - 22.8V 10.4V - 20V
Uresjarati fesziltség 10.5V TIG:58.2V / MMA:73,5V
Szigetelési osztdly H H
Védelmi osztdly IP23S IP21S
Témeg 17.5 kg 17.1 kg

Méret (HXSZxM)

560x190x360 mm

540x190x360 mm



2. Uzembe helyezés

2-1. Az elsé és a hatsé panel elrendezése

=N
I

COCBCRCHCACRONICACAL

|
ﬁ

;H]
I

eI CHCACALACACALH

Vezérlé csatlakozd
aljzat

A hegesztépisztoly vezériékdbelének csatlakozd aljizata.

2 | Negativ csatlakozé

A hegesztégép negativ csatlakozdja.

3 | Véddgaz csatlakozd

Csatlakoztassa ide a hegesztépisztoly gdzvezetékét.

4 | Pozitiv csatlakozd

A hegeszt6 pozitiv csatlakozdja.

Védbgdz bemeneti
csatlakozas

A véddgdz vezeték egyik végének csatlakoztatdsdhoz, mig
a mdsik vége az argon gdzpalackhoz csatlakozik.

6 | Fékapcsolé

Kapcsolja az ,,ON" dlldsba, a hegesztégép bekapcsoldsd-
hoz, mig az ,,OFF" dlidsba a hegesztégép kikapcsoldsdhoz.

7 |HAl6zati kdbel

A hegesztégep elekiromos hdldzati csatlakozd kdbele.

8 |Vizh(t6 csatlakozéja

Csatlaokoztassa ide a vizh(tét.




3. MUkodés

3-1. KezelSpanel elemei
QUICKSILVER
1 9
10
3 11
4
5 6 ¥ 8

1. |Hegesztési méd gomb |Nyomja meg a hegesztési mdd - MMA/HF TIG/LT-TIG -
kivalasztdsdhoz.

2. |Kezelési méd vdlaszté | Nyomija meg a 2T vagy 4T kezelési mdd kivalasztdsdhoz.

gomb

3. |Hegesztési funkcio Nyomja meg az impulzus Uzemmodd és a ponthegesztési

gomb Uzemmod kivalasztdsdhoz.

4. |JOB gomb (Paraméter |3 mp-ig nyomja meg a gombot, hogy megnyissa a

tarolds memoériaba) JOB programot, majd tartsa nyomva 1mp-ig, hogy a
paramétereket JOB-programhelyre mentse.

5. |“A” funkcié gomb

6. |“A” Paraméter gomb Nyomja meg a gombot a Hot-start vagy az AC egyensuly
kivalasztdsdhoz. Ha a gombot 3 mdsodpercen belll nem
nyomja meg, a vdlasztds automatikusan torlédik.

7. |“B” paraméter gomb Nyomja meg, hogy kivdlassza az Arc Force vagy az AC
frekvencia lehetéséget. Ha a gombot 3 mdsodpercen belUl
nem nyomja meg, a vdalasztds automatikusan térlédik.

8. |HUtési méd vdlasztd Nyomja meg a gdzhGtés vagy a vizh(tés kivalasztdsdhoz.

gomb

9. |Hot Start gomb Nyomja meg a Hot start kivdlasztdsdhoz. Ha a gombot
3 mdsodpercen belll nem nyomja meg, a kivalasztds
automatikusan torlédik. Bedllitdsi tartomdny: 0 ~ 10.

10. [ LCD kijelzé Megijeleniti az 8sszes hegesztési paramétert, példdaul a
hegesztési feszUltséget, a hegesztési dramot és az egyéb
bedllitott paramétereket.

11. | Arc Force gomb Nyomja meg az Arc Force kivdlasztdsdhoz. Ha a gombot

3 mdsodpercen belll nem nyomja meg, a kivdlasztds
automatikusan torlédik. Bedllitasi tartomdny: 0 ~ 10.
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Tovabbi magyardzatok

»A” funkcidégomb (5)

A HFTIG / LT TIG Uzemmddban nyomja meg, hogy elérie a gdz eléaramids idét kezdd
dramerdsség és felfutdsi idd bedllitdst;

Ponthegesztés Uzemmoddban nyomja meg, hogy elérie a gdz elédramlds idé bedllitdst;
A JOB programban nyomja meg, hogy betdltse a kivdlasztott program paramétereit.

»B” funkciégomb (7)

A HF TIG / Lift TIG Uzemmddban nyomja meg, hogy elérje a lefutdsi idd, a befejezd drame-
résség és a gdz utd-dramids idé bedllitdst;

Ponthegesztés Gzemmoddban nyomja meg, hogy elérie a gdz utd-aramldsi idd bedllitdst;

A JOB programban nyomja meg, hogy térdlie a kivalasztott program paramétereit.

Paraméter kivdalaszté/bedllité gomb (6)

Nyomja meg, hogy olyan paramétereket vdlasszon, mint példdul: hegeszté dram, csu-
csdram, bdzisaram, impulzus frekvencia, impulzus szélesség és a JOB program szadma.
Forgassa el a paraméterek értékének bedllitdsdhoz.



3.2 MMA képernyd
WL
1 [j MMA
10 .
i J 2
& 200, 17.8v ccam
3
1. | Hegesztési méd gomb Nyomja meg, hogy belépjen az MMA hegesztési Uzem-
maodba.
Hot Start gomb Nyomja meg az Hot Start funkcio kivalasztdsdhoz
3. | Arc Force gomb Nyomja meg az Arc Force funkcié kivdalasztdsdhoz
Paraméterek kivdalasztd- | Nyomja meg, hogy elérie a hegesztédram, a Hot Start
sa/bedllitdsa gomb és az Arc Force bedllitdsat. Forgassa el a paraméterek
értékének bedllitdsdhoz.
5. | Aramer8sség kijelzé Megijeleniti a hegeszté dramot hegesztés kdzben, egyéb-
ként a kivdlasztott dramerdsséget mutatja.
6. | Hegesztd fesziltség Megijeleniti a hegeszté fesziltséget.
kijelzé




3.3 HF/LT TIG képernyé
10
WiELD  QUICKSILVER L
Air & waling
W )
cEA
2
3
1. | Hegesztési méd gomb Nyomja meg, hogy belépjen a HF TIG vagy az Lift TIG
hegesztési izemmaddba.
2. | Kapcsoldsi méd gomb Nyomja meg, hogy elérie a 2T vagy 4T kapcsoldsi mdd
bedllitdst.
3. | Hegesztési funkcié gomb | Nyomja meg, hogy elérie a impulzus nélkUli / impulzu-
sos / ponthegesztés és multi-ponthegesztés funkcidt.
(Nincs ponthegesztés funkcid LT TIG hegesztés Uzem-
maodban.)
4. | “A” funkcié gomb Nyomja meg, hogy elérie a gdz eléaramlds idd, az
ivgyujtd aram és a felfutds idé bedllitdst.
5. | “B" funkcié gomb Nyomja meg, hogy elérje a lefutdsi idd, a befejezd
dramerdsség vagy a gdz utd-dramids idé bedllitdst.
6. | Paraméterek kivalaszta- Nyomja meg, hogy elérie a hegesztédram és az egyéb
sa/bedllitdsa gomb paramétereket bedllitdsat. Forgassa el a paraméterek
értékének bedllitdsdhoz.
HUtési méd vdlaszté gomb | Nyomja meg a gombot a Vizh(tés kivalasztdsdhoz.
Aramerésség kijelzé Megijeleniti a hegesztési dramot hegesztés kdzben,
egyébként a kivdlasztott dramerdsséget mutatja.
9. | Hegeszt6 fesziltség kijelzd | Megjeleniti a hegesztd fesziltséget.
10. | HGtési méd kijelzd Megjeleniti a hGtési médot.
11. | Elektrédadtmérd vdlaszté | Nyomja meg az elektrédadtmérd kivalasztdsdhoz
gomb

10




34 Impulzus TIG képernyd

HF Water cooling

DC

210

oo, 208a 0.0
Current: A ® V
5.6 /100 3.4| | 258 200|756 95 | | 4.7 200 3.8
‘i Ay LA NN Geo% NN i)

PULSE

2 3
1. | Csucsaram Bedllitott hegesztédram
2. | BazisGram Kezdd dramerdsség, ahonnan indul a hegesztéaram.
3. | Impuilzus frekvencia 0.5~999Hz.
4. | Impulzus szélesség 5~95%.

3.5 TIG ponthegesztés képernyé

Water cooling

coe 1272 0.0v

off
Toff

127/ 0.9
on

K

Aramerésség kijelzé 10~320A.

2. | T kijelzé 0.1~1.0s.

3. | T, kijelz6: off~10.0s.

11



3.6 JOB - Program képernyé
1
200 200 250 85 4.7 | 400 10.0
FUA MUA S| NN |
ala|s|a|7|8|0]10 2.0
Loading Delete g
Hegesztési méd kijelzd Itt vannak a kivdlasztott hegesztési bedllitdsok.
Paraméter kijelzé Itt van az 6sszes kivalasztott paraméterérték.
3. | JOB (program) szdm 1 -10 JOB-sz&mon tdrolhatja vagy hivhatja be a kiva-
lasztott paramétereket a JOB-gombbal.
4. | Betoltés/torlés kijelzé Nyomja meg az A / B Funkcié gombot a kivdlasztott

program sz&m paramétereinek bedllitdsanak hivasa-
hoz/tériéséhez.
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2T (2 Utem) kezelési méd:
Ez a funkcié a kezdd- és a kraterdram bedllitdsa nélkUl alkalmazhatd szakaszos hegesztéshez,
tranziens hegesztéshez, vékony lemez hegesztéshez stb.

La

Welding current Is  p-------------------

Loosen the
welding gun
switch
The settingbase | _
current Ib i ] '
Press and hold the welding | Arcis Arcis
gun switch ignited turned off
; >
0 tl t2 3 t4 5 ¢ (s)
e (: Nyomja meg és tartsa nyomva a hegesztépisztoly kapcsoléjat. Az elektromdgne-

ses kapcsold bekapcsol. A gdzdramlds elindul.

e O~t1: Az el6dramlds ideje bedllithatd a kezelbpanelen. (0.0-2 sec)

o t1~13:  AzivgyUjtds elindul (11), az iv 1étrejon (12) és a kimeneten hegesztédram emel-
kedni kezd a bedllitott értékig (felfutdsi idd, kezdd dramerdsség), az emelkedés
(felfutds) ideje bedllithatd.

e t3~t4: Ezalatt a hegesztépisztoly kapcsoldjat nyomva kell tartani.
Amennyiben impulzus mddot vdlaszt, a kimeneti dram erdssége a bdzisdram és
a hegesztédram bedllitott értékei kézott vdltakozik.

e t4-15:  Engedje el a hegesztépisztoly kapcsoldjat a hegesztés befejezéséhez, a hegesz-
t6 dram eréssége csdkkenni kezd a bedllitott lefutdsi idének megfeleléen. (0.0-
10 sec)

e t5~t6: Az dramerdsség lecsdkken egy minimdlis értékre a bedllitott hegesztédram
értékrdl (felfutdsiidd, kezdd dramerdsség) és az iv kialszik.

e t6~1t7: A gdz utd-aramlds szakasz az iv kioltds utdn. Ideje bedllithatd a kezeldpanelen.
(0.0-10 sec)

o t5: Az elektromdgneses kapcsold kikapcsol, gdzdramids ledll, a hegesztési folyamat
véget ér.
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4T (4 Utem) kezelési méd:

Allitsa be a kezd8- és kraterfeltdlté dramerdsséget. Ez a funkcid megakaddlyozza a
hegesztés elején és végén eléforduld krater kialakuldsdt. A 4T mddot hosszabb varratok
hegesztéséhez célszer( haszndini.

A
| (A)

0 1 2 13 415 16 t7 t(s)

e O: Nyomja meg és tartsa nyomva a hegesztépisztoly kapcsoléjat. Az elektromdgne-
ses kapcsold bekapcsol. A gdzdramids elindul.

e 0~t1: Az el6dramlds ideje bedllithatd a kezelbpanelen. (0.0-2 sec)

o t1~12: Az ivgyuijtds elindul t1 és a kimeneten megjelenik a bedllitott kezdd dramerdsség;

® 12: Engedije fel a hegesztépisztoly kapcsoldjat, a hegesztédram emelkedni kezd.
(0.0-10 sec)

e 2~13: A kimeneti dramerdsség emelkedik a bedllitott értékig (felfutdsi idd, kezdd
dramerdsség), az emelkedés (felfutds) ideje bedllithatd. (0.0-10 sec)

e t3~t4: A hegesztés elindul. Ezalatt a hegesztépisztoly kapcsoldjat nem kell nyomva
tartani.

Megjegyzés: Amennyiben impulzus médot vdlaszt, a kimeneti dram eréssége a bdzisd-
ram és a hegesztédaram bedllitott értékei kdzott valtakozik.

o t4: Nyomja meg Ujra a hegesztépisztoly kapcsoldjat a hegesztés befejezéséhez, a
hegesztédram erbéssége csdkkenni kezd a bedllitott lefutdsi idének megfeleléen.
(0.0-10 sec)

e t4~t5: A kimeneti dram lecsdkken a bedllitott kraterfeltdltd dramerdsség értékig. A
lecsdkkenés ideje (lefutdsi idd) bedllithato.

e t5~t6: Krdterfeltdltés szakasz.

o t6: Engedje fel a hegesztépisztoly kapcsoldjat, az iv kialszik, a védégdz tovabb
daramlik.

e t6~t7: A gdz utd-dramlds ideje bedllithatd a kezelépanelen. (0.0-10 sec)

o 17: Az elektromdgneses kapcsold kikapcsol, gazdramlds ledll, a hegesztési folyamat
véget ér.
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4. Beizemelés és mikodés - MMA hegesztés

4.1 Uzembe helyezés és telepités - MMA hegesztés

Kimeneti kdbelek csatlakoztatasa

Két kimeneti aljzat dll rendelkezésre a hegesztégépen. Az MMA hegesztéshez az elektréda-
tartd kdbelt a pozitiv aljzathoz kell csatlakoztatni, mig a testkdbelt (munkadarab) a nega-
tiv alizathoz kell csatlakoztatni. Ez DCEP néven ismert. A kUlonb 6z elektrédok azonban
eltérd polaritdst igényelnek az optimdilis eredmény elérése érdekében és figyelmet kell
forditani a polaritdsra.
A helyes polaritds kivdlasztdsdhoz kdvesse az elektréda gydrtd adatait.

DCEP: Forditott polaritds

DCEN: Egyenes polaritds

Forditott polaritas éEgyenes polaritds

(1) Csatlakoztassa a testkdbelt a ,,-" -aljizathoz, hizza meg az dramutaté jardsdval meg-
egyezd irdnyban;

(2) Csatlakoztassa a testcsipeszt a munkadarabhoz. A munkadarabnak szoros érintkezés-
ben kell lennie, tiszta, csupasz fémmel, korrézid, festék nélkll az érintkezési ponton.

(3) Csatlakoztassa az elektrédatartd kdbelét a ,,+" alizathoz, hizza meg az éramutatd
jérdsaval megegyezd irdnyban;

(4) Az elektromos hdldzati csatlakozdsnak jé elektromos érintkezést kell biztositania.

(5) Multiméterrel ellendrizze a bemeneti feszlltséget! A feszUltségnek a megadott tartoma-
nyon belUl kell lennie!

(6) Ellenérizze a foldelést!
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4.2. Mikodés - MMA hegesztés

(1) A helyesen elvégzett telepités utdn, forgassa el a fékapcsoldt Ugy, hogy a fékapcsold
ON dlliasban legyen. Ekkor a képernyd és a ventildtor bekapcsol és az eszkdz mikodik.

(2) Allitsa be az ,MMA" hegesztési mddot.

(3) Allitsa be a hegesztési dramot a paraméter gombbal.

(4) A paramétergombok segitségével dllitsa be a Hot-Start és az Arc-force értékeit. (az
elézéekben leirtak szerint)

(5) Helyezze az elektréddt az elekirédatartdba és szorosan régzitse.

(6) Erintse az elekiréddt a munkadarabhoz, hogy létrejojidn az ivbe. Tartsa az elektrédat
stabilan az iv fenntartdsa érdekében.

(7) Kezdje meg a hegesztést! Ha szUkséges, dllitsa be Ujra a hegesztési paramétereket a
szUkséges hegesztési eredmény elérése érdekében.

(8) A hegesztés befejezése utdn az dramforrdst 2-3 percre bekapcsolva kell hagyni. Ez
lehetévé teszi, hogy a ventildtor lehGtse a belsé alkatrészeket.

(9) Forgassa a hdalézati kapcsoldt OFF dlldsba.

JEGYZET:

e Vegye figyelembe, hogy a DC hegesztéskor a kdbelek polaritds szerinti csatlakoztatdsa
két kilonb6zé mddon térténhet. Amennyiben a hegesztés mdszaki kdvetelményeinek
nem megfeleld polaritdst vdlaszt, akkor az iv instabilitdsat, letapaddst és frocskdlést
okozhat. Ez rontja a varrat minédségét.

e Ha a munkadarab tdvolsdga a hegesztégéptdl til nagy, vdlasszon nagyobb keresztmet-
szet( hdldzati kdbelt a feszUltségesés mértékének csdkkentése érdekében.
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5. Belizemelés és miUkodés - TIG hegesziés

5.1. Uzembe helyezés és telepités - TIG hegesziés

(1) Dugja a testkdbel csatlakozdjat a készUlék elején 1évd pozitiv aljizatba, és hizza meg.

(2) Dugja a hegesztépisztoly csatlakozdjdt az elélap negativ alizatdba, és hizza meg.

(3) Csatlakoztassa az TIG hegesztépisztoly gdzvezetékét a gép elllsd részén 1évé kimeneti
csatlakozdhoz.

(4) Csatlakoztassa a hegesztépisztoly vezéridkdbelét a gép elején 1évé 12-PIN-aljizathoz.

(5) Csatlakoztassa a TIG hegesztépisztoly vizbemeneti és kimeneti csévét a vizh(té egység
elején 1évé bemeneti és kimeneti vizcsatlakozdhoz.

(6) Csatlakoztassa a vizn(té egység vezéribkabelét a hegesztégép hatlapjdn 1évé aljzat-
hoz.

(7) Csatlakoztassa a gdzszabdlyzdt a gdzpalackhoz és csatlakoztassa a gdzvezetéket a
gdzszabdlyozéhoz. Ellendrizze, hogy nincs-e szivargds!

(8) Csatlakoztassa a gdzvezetéket a gép bemeneti gdzcsatlakozéjdhoz a hatsd panelen
taldlhatd gyorscsatlakozdval. Ellendrizze, hogy nincs-e szivargds!

MEGJEGYZES: LéghUtés Uzemmoddban, hitéberendezés nélkil, a vizesd nem szikséges

(9) Csatlakoztassa a hegesztégép tdpkdbelét a kimeneti kapcsoléval az elektromos hdlo-
zathoz. Kapcsolja be a hdldzati kapcsoldt.

Water box

(10) Ovatosan nyissa ki a gdzpalack szelepet, dllitsa be a szikséges gdzdramldst.

(11) Multiméterrel ellendrizze a bemeneti feszlltséget! A feszUltségnek a megadott tarto-
mdnyon belll kell lennie!

(12) Ellenérizze a féldelést!
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5.2. M(kédés - TIG hegesztés

(1) A helyesen elvégzett telepités utdn, forgassa el a fékapcsoldt Ugy, hogy a fékapcsold
ON dlliasban legyen. Ekkor a képernyd és a ventildtor bekapcsol és az eszkdz mikodik.

(2) Aliitsa be a , Lift TIG” vagy ,HF TIG" értékre
(3) A kezelési mdd bedllitdsa: 2T / 4T.

e 2T Uzemmdd: nyomja meg a kapcsoldt, a gdz elindul, érintse meg a munkadarabot és
emelje el az ivgyujtdshoz. Engedije el a kapcsoldt és a gaz ledll és az iv kialszik.

e 4T Uzemmdd: nyomja meg és engedje el a kapcsoldt, gdzinditd elindul, érintse meg a
munkadarabot és emelje el az ivgyujtdshoz. Nyomja meg és engedje el Ujra a kap-
csoldét, és a gdzledll és aziv kialszik.

(4) Allitsa be az dramerésséget és az TIG paramétereket, beleérive az géz eléaramlidsi idét,
a lefutdst stb.

(5) Vdlassza ki a hGtés modjat az elélapon.

(6) Az optimdlis hegesztési eredmények elérése érdekében a volfrdmot tompa pontig
kell készorUini. Fontos, hogy a volfrém elektréddt az ériétarcsa forgdsdnak irdnydba
Braljuk.

(7) Helyezze be a volfrémot kb. 3-7 mm-rel a gdztereld peremétdl és Ugyelien arra, hogy a
medgfeleld mérety szoritdpatront haszndl-e.

(8) HUzza meg a volfrdmvédd sapkdat.

(9) Kezdje meg a hegesztést! Ha szUkséges, dllitsa be Ujra a hegesztési paramétereket a
szUkséges hegesztési eredmény elérése érdekében.

(10) A hegesztés befejezése utdn az dramforrdst 2-3 percre bekapcsolva kell hagyni. Ez
lehetévé teszi, hogy a ventildtor lehUtse a belsé alkatrészeket.

(11) Forgassa a hdldzati kapcsoldt OFF dlldsba.
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Bekapcsoldsi-idé diagram

Haszndlatkor vegye figyelembe a mUszaki
paraméterek tdbldzatban megadott be-
kapcsolasi idét! A bekapcsoldsi idé szd-
zalékos ardnya azt mutatja meg, hogy 10
percbdl hdny percet képes hegeszteni a
megadott dramerdsséggel. Ha a mega-
doftt értéket tUllépi, a gép tulmelegedhet
és ebben az esetben ledll. llyenkor nem
célszerl a gépet kikapcsolni, hagyni kell
a ventilatort mdkddni a hémérséklet csdk-
kentése végett. Altaldban 5-10 percen
belll a gép Ujra mikdddképes.

A bekapcsoldsi idé X" és a hegesztési
dramerdsség ,|" viszonyat mutatja a mel-
|ékelt diagram.

Az X" tengelyen taldlhatd bekapcsoldsi
idé (bi%) mutatja, hogy mekkora részt tolt
a gép terheléssel (10 percbdl).

X

4

3

When U1=400V, the relation of the welding
current and duty cycle for TIG 3200 DC

.

'
250 I(A)

195

Figyelmeztetés: A tilzott terhelés kdrositja a hegesztégépet!

Fesziltség-aram jelleggérbe

A TIG 3200 DC hegesztégépek kivdld jelleggodrbével rendelkeznek, melyet az dbra mutat.
A viszonyt a névleges terhelt fesziltség szint U, és a névleges hegesztédram szint |, kézdtt

az aldbbi 6sszeflUggés szemlélteti:

Amennyiben 1,<600A akkor U,=10+0.04 1, (V)

W (VA o

Volt-ampere charactenistic

67 Worlang
point

Amennyiben |,>600A akkor U,=34(V)

The relation between the
couventional loading
voltage and welding current

34

///

10
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Ovintézkedések

Munkaterilet

1. A hegesztékészUléket pormentes, korrdzidt okozd gdz, gyulékony anyagoktdl mentes, maxi-
mum 90% nedvességtartalmu helyiségben haszndlja!

2. A szabadban kerllie a hegesztést, hacsak nem védett a napfénytdl, esétél, hotdl.
A munkaterUlet h6mérséklete -10°C és +40°C kdzbtt legyen!

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

4. Jolszell6z6 helyiségben végezze a hegesztést!

Biztonsdagi kdvetelmények

A hegesztégép rendelkezik tUlfeszUltség / tUldram / timelegedés elleni védelemmel. Ha bdr-
mely elébbi esemény bekdvetkezne, a gép automatikusan ledll. Azonban a tllségos igény-
bevétel kdrositja a gépet, ezért tartsa be az aldbbiakat:

1. Szellbzés. Hegesztéskor erds dram megy &t a gépen, ezért természetes szellbzés nem elég a
gép hitéséhez! Biztositani kell a megfeleld hitést, ezért a gép és bdrmely korildtte 1évE targy
koz6tti tavolsdg minimum 30 cm legyen! A j6 szellézés fontos a gép normdlis mikddéséhez és
hosszU élettartamdhoz!

2. Folyamatosan a hegesztédram nem Iépheti t0l a megengedett maximdlis értéket! Aram tilter-
helés réviditi a gép élettartamdt vagy a gép tonkremeneteléhez vezethet!

3. TUlfeszUltség tiltott! A feszUltségsdv betartdsdhoz kdvesse a fébb paraméter tdbldzatot!
Hegesztégép automatikusan kompenzdlja a feszUltséget, amilehetévé teszi a feszUltség
megengedett hatdrok kézott tartdsdt. Ha a bemeneti feszUltség tullépné az elbirt értéket,
kdrosodnak a gép részeil

4. A gépet féldelni kelll Amennyiben a gép szabvdnyos, féldelt hdldzati vezetékrdl mUkodik,
abban az esetben a féldelés automatikusan biztositott. Ha generdtorrdl vagy kilféldén, isme-
retlen, nem féldelt hdldzatrdl haszndlja a gépet, szUkséges a gépen taldlhatd foldelési ponton
keresztUl, annak foldelésvezetékhez csatlakoztatdsa az dramités kivédésére.

5. Hirtelen ledllds dllhat be hegesztés kdzben, ha tilterhelés 1€p fel vagy a gép tulmelegszik.
llyenkor ne inditsa Ujra a gépet, ne prébdljon azonnal dolgozni vele, de a fékapcsoldt se kap-
csolja le, igy hagyja a beépitett ventildtort megfeleléen lehlteni 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 egyfdzisira KELL cserélnil Ezt a munkdt kizardlag szakember végezheti ell

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

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

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

5. Rendszeresen portalanitsa a gépet tiszta, szdraz sUritett levegévell Ahol sok a fUst és szennye-
zett a levegd a gépet naponta ftisztitsal

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

7. Ha viz kerGine, pl. esé, 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 RTO N Mindségbiztositasi és Pénziligyi Tanacsado Kft on

Tanusitvany azonosité jele: LIV_IWELD_TIG_03/2023_V2

EK-tipusvizsgalati tandsitvany

A Liverton Kft. tanusitja a LIV_IWELD_TIG_03/2023_V2 szamu jelentése alapjan, hogy a IWELD
Kft. dltal gyartott TIG technoldgidval mikdds IWELD hegeszt6gép csaldd és kiegészitd beren-
dezések megfelelnek az 2006/42/EC, 2014/30/EU, 2014/35/EU valamint 2009/125/EK Eurdpai

Unids direktiva kévetelményeinek.

Az IWELD Kft vizsgdlat alapjan a berendezés miiszaki adattabldjan és mszaki dokumentacidi-

ban hasznalhatja a megfeleldség igazoldsdra ,,CE” mindsitd jelet.

A gyartd EK megfeleldségi tanusitasban kételes igazolni, hogy a gyartott berendezés megfelel a

bemutatott mintanak.

A megfelelségi jeldlést a berendezésen jol lathatdan, egyértelmiien és maradanddan kell el-

helyezni.

A berendezésen nem helyezhetd el a megfeleldségi jeldléssel dsszetéveszthetd jeldlés. Min-
den mds jeldlést csak Ggy lehet elhelyezni, hogy az a megfeleldségi jeldlés ldthatdsdgat és ol-

vashatosdgét ne befolydsolja.
A vizsgélati jegyz6kdnyvek elérhetdk: www.liverton.hu
Jelen EK-tipusvizsgalati tanusitvany a mellékletben felsorolt tipusa berendezésekre vonatko-

zik.

Haldsztelek, 2024. szeptember 12,

/%C :
Molnar Janos

Ugyvezetd

2314 Haldsztelek, Mérla u. 46., Mobil: +36-20-9-442-543
E-mail: liverton@liverten.hu



CUTTING EDGE WELDING

MANUAL DE UTILIZARE

Tehnologia IGBT,
controlat de microprocesor
aparate de sudare cu TIG/MMA

TIG 2800 DC
TIG 3200 DC



Infroducere

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

Baza functiondrii fiecdrui aparat de sudurd este tehnologia invertoarelor moderne,
Avantajul tehnologiei este acela ca scad intr-un mod considerabil masa si dimensiu-
nile tfransformatorului principal, in timp ce randamentul creste cu 30% comparativ cu
aparatele de sudare cu fransformator traditional.

Drepft rezultat al utilizarii tehnologiei moderne si al componentelor de inaltd calitate,
aparatele noastre de sudare si de tdiere sunt caracterizate de o functionare stabild,
de performante convingdtoare, de eficientd energetica si de protejarea mediului
inconjurator. Comanda prin microprocesor, cu activarea functiilor de suport pentru
sudare, faciliteazd pdstrarea caracterului optim al sudarii sau tdierii.

Va rugadm, ca inainte de utilizarea aparatului, sa cititi cu atentie si sa aplicati informa-
fiile din manualul de ufilizare. Manualul de ufilizare prezintd sursele de pericol ce apar
in fimpul operatiunilor de sudare si de tdiere, include parametrii si functiunile apara-
fului si oferd suport pentru ufilizare si setare, contin@nd deloc sau doar infr-o foarte
micd mdsurd cunostintele profesionale exhaustive privind sudarea si taierea. In cazul
in care manualul nu va oferd 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 infitulata ,,Conditii generale de garantie”.

Manualul de utilizare si documentele conexe sunt disponibile si pe pagina noastrd 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 dumneavoastrd si a celor din jur, v& rugdm sa cititi acest manual
inainte de instalarea si utilizarea echipamentului. Va rugdm sa folositi echipament de
protectie in timpul suddrii sau tdierii. Pentru mai multe detalii, consultati instructiunile
de utilizare.

¢ Nu trece la un alt mod in timpul sudarii!

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

e Butonul de alimentare asigurd o intrerupere com-
pleta

* Consumabilele de sudura,accesoriile, frebuie sa fie
in stare perfecta

¢ Numai personalul calificat trebuie sa foloseasca
echipamentul

Electrocutarea - poate cauza moartea!

* Echipamentul tfrebuie sa fie impamantat, conform
standardului aplicat!

¢ Nu atingeti niciodata piese electrizate sau baghe-
ta de sudurd electrica fard protectie sau purtdnd
manusi sau haine ude!

* Asigurati-va cd dumneavoastrd si piesa de prelu-
crat sunteti izolati. Asigurati-va cd pozitia dumnea-
voastra de lucru este sigurd.

Fumul - poate fi nociv sanatatii dumneavoastra!!

¢ Tineti-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 corespunzdtoare sau o cortind \\\ /
pentru a feri privitorii de pericol. >g.

Incendiul

» Scanteia de sudurd poate cauza aparitia focului.
Va rugdm sa va asigurati ca nu existd substante in-
flamabile pe suprafata unde se executd lucrarea
Zgomotul excesiv poate ddauna sanatdafiil \

¢ Purtatiinfodeauna casti de urechi sau alte echipa- \\\\ /
mente pentru a va proteja urechile. —

Defectiuni

* V& rugdm sa solufionati problemele conform indi-
catiilor 2 relevante din manual.

e Consultati persoane autorizate atunci cénd aveti

53 %
probleme. m




PRECAUTII CU PRIVIRE LA COMPATIBILITATEA ELECTROMAGNETICA

1. Informatii generale

Sudura poate cauza interferentd electromagnetica.

Emisiile de interferenta ale echipamentului de sudurd cu arc electric pot fi reduse prin adoptarea unei
metode adecvate de instalare si a unei metode corecte de utilizare.

Produsele descrise Tn cadrul prezentului manual apartin limitei echipamentelor de clasd A (se aplicd in
toate ocazile cu exceptia zonelor rezidentiale alimentate prin intermediul unui sistem electric public de
joasd tensiune)

Avertizare: Echipamentele de clasd A nu se aplica zonelor rezidentiale alimentate prin infermediul unui
sistem electric public de joasd tensiune. Deoarece compatibilitatea electromagneticd nu poate fi garan-
tatd in aceste zone din cauza perturbdrilor radiate si propagate.

2. Sugestii de evaluare de mediu

Tnainte de instalarea echipamentului de sudurd cu arc electric, utilizatorul va evalua problemele potentiale
de perturbare electromagnetica din mediul inconjurdtor. Urmdtoarele aspecte se vor lua in considerare:

- Daca existd cabluri de serviciu, cabluri de control, cabluri de semnal si telefonie, etc, deasupra, dedesub-
tul sau n jurul echipamentului de sudura.

- Daca existd dispozitive de receptie si fransmisie pentru radio sau televiziune

- Daca existd calculatoare sau alte tipuri de echipamente de comandd

- Daca existd echipamente cu grad inalt de securitate, cum ar fi, de exemplu, echipament industrial de
protectie.

- Luatiin considerare s@ndtatea personalului de la locul de muncd, de exemplu, in cazul in care exista
muncitori ce poartd pacemaker sau aparate auditive

- Daca existd echipamente utilizate pentru calibrare sau inspectie.

- Fiti atenti la imunitatea la zgomot a altor echipamente din jur. Utilizatorul trebuie s& asigure faptul ca
echipamentul este compatibil cu echipamentul din jur, fapt ce poate necesita mdsuri suplimentare de
protectie.

- Timpul alocat sudurii si altor activitati.

Limitele de mediu se vor stabili in conformitate cu structura cladirii si alte activitati posibile, ce pot depdsi
granitele cladirii.

3. Metode pentru reducerea emisiilor

- Sistem public de alimentare electrica

Echipamentul de sudurd cu arc electric se va conecta la sistemul public de alimentare cu energie electri-
cd, in conformitate cu metoda recomandatd de producdtor. Dacd apar interferente, se vor lua masuri
preventive suplimentare, cum ar fi, de exemplu, acces cu filtru in cadrul sistemului public de alimentare
cu energie electricd. Pentru echipamentul de sudurd fix cu arc electric, cablurile de serviciu vor fi ecra-
nate cu teavd metalicd sau alte metode echivalente. Oricum, scutul va asigura continuitate electrica si
va fi conectat cu carcasa sursei de sudurd pentru a asigura un contact electric bunintre acestea.

- Infretinerea echipamentului de sudurd cu arc electric

Pentru echipamentul de sudurd cu arc electric trebuie realizate activitati regulate de intretinere, in con-
formitate cu metoda recomandatd de producdtor. in momentul in care echipamentul de sudurd cu
arc electric opereazd, usile auxiliare si sistemele de acoperire vor fiinchise si etansate In mod adecvat.
Echipamentul de sudurd cu arc electric nu va fi modificat sub nici o formd, cu exceptia cazuluiin care
modificarile si ajustarile sunt permise In manual. In special, intervalul disruptiv al aprinz&torului de arc si
stabilizatorului de arc vor fi reglate si infretinute conform sugestiilor producdatorului.

- Cablu de sudura

cablul de sudurd va fi cat mai scurt posibil si aproape unul de altul si de linia de impdmantare.

- imbinare echipotentiala

Acordati o atentie deosebitd Imbindrii tuturor obiectelor metalice din mediul inconjurdtor. Suprapunerea
obiectului metdlic si a piesei de prelucrat poate duce la cresterea riscului de lucru, deoarece operatorii
pot suferi un soc electric In momentul in care ating obiectul metalic si electrodul simultan. Operatorii vor fi
izolati de toate aceste obiecte metalice.

- impdmantarea piesei de prelucrat

Din motive de sigurantd electricd sau locatie a piesei de prelucrat, dimensiune si alte motive, piesa de
prelucrat nu poate fiimpamantatd, cum ar fi, de exemplu, piesele din otel structurale sau carcasa. Imp&-
maéntarea piesei de prelucrat poate reduce, uneori, emisia, dar nu intotdeauna. Astfel, asigurati faptul ca
preveniti cresterea riscului de soc electric sau deteriorarea altor echipamente electrice ca urmare am-
pdmantdarii pieselor de prelucrat. Atunci cand este necesar, piesa de prelucrat poate fi direct conectata
la sol. Dar impamantarea directd este interzisd in anumite tari. in astfel de caz, utilizati un condensator
adecvat, in conformitate cu regulamentele tdrii respective.

- Ecranare

Ecranati selectiv echipamentul inconjurator si alte cabluri pentru a reduce interferenta electromagnetica.
Pentru aplicatii speciale, intreaga zond de sudurd poate fi ecranatad.
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1. Parametrul Principal

QUICKSILVER

Numar articol

Tip invertor

Racitor de apa
Aprindere arc
Numarul de program

GENERAL

Comanda la distanta fara fir
Comandad la distanta din pistolul
LCD

ACTIG

AC PULSETIG

DCTIG

DC PULSETIG

21/41

Numarul forma de undd

AC MMA

DC MMA

Reglabild Arc Force
Reglabild Hot Start
Accesoriu TIG pistolet

FUNCTII

TG

MMA

Optional TIG pistolet
Numarul de faze
Tensiune de alimentare

Curentul de intrare max/ef.

Factorul de putere (cos @)
Randament

PARAMETRII

Reglare curent de iesire

Tensiune de iesire nominald

Tensiune de mersin gol
Clasa de izolatie

Grad de protectie
Masa

Dimensiunile

Raport sarcina de duratda (10 min/400C)

TIG 3200 DC
800TIG3200DC
IGBT
op.

HF/ LT
10

op.

IGrip SR26P (4m)

560x190x360 mm

TIG 2800 DC

800TIG2800DC
IGBT
X
HF/ LT
10

op.

IGrip SR26P (4m)

3 3
3x400V AC +10%, 50/60 Hz 3x400V AC +10%, 50/60 Hz
24.4A / 18.4A 18A / 13.9A
18.4A / 13.9A 13.1A/10.1A
0.7 0.66
85% 85%
320A @ 60% 250A @ 60%
250A @ 100% 195A @ 100%
10A - 320A 5A - 250A
5A - 320A 5A - 250A
20.4V - 32.8V 20.4V - 30V
10.4V - 22.8V 10.4V - 20V
10.5V TIG:58.2V / MMA:73,5V
H H
IP23S IP21S
17.5kg 17.1 kg

540x190x360 mm



2.4 Instalare

3.1 Descrierea configuratiei aparatului

=N
I

eI CHCACALACACALH

COCBCRCHCACRONICACAL

|
ﬁ

;H]
I

3 | Mufa 12 pini pentru sudura TIG

4 | Borna (-) pentru conectare cablu masa.

2 | Duza gaz pistolet de sudura TIG

1 | Borna (+) pentru conectare cablu portelecirod.

5 | Conector pentru racitor de apa

6 | Cablu de alimentare.

7 | intrerupator de retea

8 | Duza alimentare gaz.




3. Operatiune

3-1. 3.2.1 Panoul de comanda
QUICKSILVER |
! 9
10
3 11
4
5 6 ¥ 8
Buton mod sudare: Apdsati pentru a selecta modul sudare - MMA / HF TIG / Lift-TIG.
2. | Buton de selectare a modului de operare: Apdsati pentru a selecta modul de operare 2T
sau 4T.
3. | Tasta functionala sudare: Apdsati pentru a selecta modul puls si modul de sudare punc-
tuald.
4. | Tasta JOB: (Stocati parametrul in memorie) Apasati tasta timp de 3 secunde pentru a
deschide programul JOB, apoi tineti apasat fimp de 1 secundd pentru a salva parametrii
n locatia programului JOB.
Butonul functional ,A”
Butonul parametru ,,A”: Apdasati butonul pentru a selecta pornire la cald sau echilibru al-
ternativ. Dacd nu apdsatfi butonul in decurs de 3 secunde, selectia va fi stearsd automat.
7. | Tasta parametru ,,B”: Apdsati pentru a selecta forta arcului sau frecventa AC. Dacd nu
apdsati butonul in decurs de 3 secunde, selectia va fi stearsd automat.
8. | Butonul de selectare a modului de racire Apdsati pentru a selecta racirea cu gaz sau
racirea cu apd.
9. | Butonul Hot Start: Apdsati pentru a selecta Hot start. Dacd nu apdsati butonul in decurs
de 3 secunde, selectia va fi stearsd automat. Gama de setare: 0 ~ 10.
10. | Afisaj LCD: Afiseazd tofi parametrii de sudare, cum ar fi tensiunea de sudare, curentul de
sudare si alti parametri setatfi.
11 | Butonul Arc Force: Apdsati pentru a selecta Arc Force. Dacd nu apdsati butonul in de-

curs de 3 secunde, selectia va fi stearsd automat. Gama de setare: 0 ~ 10.




Tasta functionala ,A” (5)

In modul HF TIG / LT TIG, apasati pentru a atinge timpul curent si de crestere incepand
fimpul pre-fluxului de gaz;
Tn modul de sudare prin punct, apdsati pentru a ajunge la setarea timpului de pre-cur-
gere a gazului;
Tn programul JOB, apdsati pentru a incarca parametrii programului selectat.

Tasta functionala ,,B” (7)

Tn modul HF TIG / Lift TIG, apdsati pentru a atinge timpul de functionare, curentul final si
setarea timpului de curgere dupd gaz;
Tn modul de sudare prin punct, apdsati pentru a ajunge la setarea timpului de curgere
dupd gaz;
Tn programul JOB, apdsati pentru a sterge parametrii programului selectat.

Buton de selectare / reglare parametri (6)

Apdsati pentru a selecta parametri precum: curent de sudurd, curent de varf, curent de
bazd, frecventa impulsului, I&timea impulsului si numarul programului JOB. Rotiti pentru a
seta valoarea parametrilor.



3.2 Introducere privind dafisajul electronic pentru sudura MMA

(W

S
200» 17.8v «sm

1. | Butonul mod sudura:

Apdsati pentru a selecta infre modurile de sudurd Stick
DC.

Butonul Hot Start

Apdsati pentru a selecta functia Hot Start

3. | Butonul Arc Force

Apdsati pentru a selecta functia Arc Force

Buton de selectare /
setare parametri

Apdsati pentru a accesa setdrile Curent de sudare, Por-
nire la cald si Forta arcului. Rofiti pentru a seta valoarea
parametrilor.

5. | Afisaj curent

Afiseazd curentul de sudare in timpul sudarii, altfel arata
curentul selectat.

6. | Hegesztd fesziltség
kijelzé

Afisajul tensiunii de sudurd




3.3

Introducere privind dfisajul pentru sudura TIG

9

IWiEiio QUICKSILVER L

Air & valing

= CE
- i == CEAt
 “H: 200, 23.6

-

"o "m

4 6 ) 7

Buton mod sudare: Apdsati pentru a intra in modul sudare HF TIG sau Lift TIG.

2. Butonul Switch Mode: Apdsati pentru a accesa setarea modului de comutare 2T sau 4T.
Tasta functionala de sudare: Apdsati pentru a accesa functiile de sudare fard impulsuri /
impulsuri / puncte si sudarea cu mai multe puncte. (Fard functie de sudare prin punctin
modul de sudare Lift TIG.)

4. Butonul functiei ,A": Apdsati pentru a atinge fimpul de pre-curgere a gazului, curentul
de aprindere a arcului si setarea timpului de crestere.

5. Butonul functiei ,,B": Apdsati pentru a ajunge la setarea fimpului de functionare, a
curentului final sau a timpului de curgere dupd gaz.

6. Butonul de selectare / setare parametri: Apdsati pentru a accesa setarea curentului de
sudare si a altor parametri. Rotiti pentru a seta valoarea parametrilor.

7. Butonul de selectare a modului de racire: Apdsati butonul pentru a selecta Racirea cu
apad.

8. | Afisaj curent: Afiseazd curentul de sudare Tn timpul sudarii, altfel aratd curentul selectat.

9. Afisajul tensiunii de sudura: Afiseazd tensiunea de sudare.

10. | Afisarea modului de racire: Afiseazd modul de rdcire.

11. | Butonul de selectare a diametrului electrodului: Apdsati pentru a selecta diametrul
electrodului

10




34 Impulzus TIG képernyd

Water cooling

corene. 208a 0.0
Current: A ° V
5.6 (100| 3.4 | 258|200|756| 95 | | 4.7 200 3.8
<i A Y BEEITUANNE Th% TN NA i»

2 3
1. | Curent de varf Curent de sudare reglat
2. | Curent de baza Curent de pornire de la care pleacd curentul de sudurd.
3. | Frecventa impulsurilor | 0.5~999Hz.
4. | Latimea impulsului 5~95%.
3.5 Ecran de sudare la spot TIG
Water cooling
Welding 1 2 7
Current: A
127 0.9 | off
m Ton Toff
. | Afisaj curent: 10~320A.
2. | T kijelzé 0.1~1.0s.
3. | T, kijelz6: off~10.0s.

11



3.6

JOB - Program képernyé

Loading

200 200 250 85 4.7 | 400 10.0
FUA MUA S| NN |
2.0

& (mml}

3|4|5/8 |7 89|10

Delete

Afisare mod sudare

lata setdrile de sudare selectate.

Afisarea parametrilor

latd toate valorile parametrilor selectati.

Numar JOB (program)

Puteti stoca sau reaminti parametrii selectati cu un
numar JOB de la 1 la 10 cu fasta JOB.

Incarcati / stergeti ofisajul

Puteti stoca sau reaminti parametrii selectati cu un
numar JOB de la 1 la 10 cu tasta JOB.

12




Modul 2T

Declansatorul este tras si tinut pentru a activa procesul de sudurd; cénd se elibereo-
z& declansatorul, procesul de sudurd se opreste.

Aceasta functie fard reglarea curentului de start si a curentului de crater este pofri-
vitd pentru sudura de fip Re-tack/sudura tranzitorie/sudura tablelor subtiri si asa mai
departe.

I (A

Welding current Is r-------=-----------

Loosen the
welding gun
switch
The settingbase | —_—
current Ib | ) )
Press and hold the welding ! 4Ar<': 1s Arcis
gun switch .~ ignited tyrned off
0 tl 2 3 t4 5 ¢ (s)
Introducere:
(1) 0: Apasati butonul pistoletului si mentineti. Electrovalva de gaz este deschisa.
Incepe sa iasa gazul protector.
(2) O-t1: Timpul pre-gaz (0.1~2.0s)
(3) 11-12: Se amorseaza arcul, iar curentul de iesire creste padnd la valoarea curentu-
lui de sudare de reglare (Iw sau Ib) de la curentul de sudare minim.
(4) 2-13: In timpul infregului proces de sudare, se apasd si se mentine butonul pisto-

letului fard o-l elibera.

Nota: Selectatiiesirea n impulsuri; curentul de bazd si curentul de sudare vor fi emise alter-
nativ; In caz contrar, debitati valoarea setatd a curentului de sudare;

(5) 13: Eliberati butonul pistoletului; curentul de sudare va scddea in conformitate
cu durata rampei finale selectate.

(6) 13-t4: Curentul de la curentul de reglare (lw sau Ib) scade la valoarea minima a
curentului de sudare; ulterior, arcul este stins.

(7) 14-15: Timpul post-gaz, dupad stingerea arcului. Puteti sa-I reglati (0,0 ~ 10s) prin
rotirea butonului de pe panoul frontal.

(8) 15: Electrovalva de gazinchisd, gazul protector nu mai curge, sudura se incheie.

13




Modul 41

Acesta este cunoscut sub numele de modul ,blocare”. Declansatorul este tras o datd si
eliberat pentru a porni circuitul de sudurd, apoi tras si eliberat din nou pentru a opri circui-
tul de sudurd. Aceastd functie este utild pentru sudurile mai lungi, deoarece declansatorul
nu trebuie sa fie mentinut apdsat continuu. Seria de aparate de sudat TIG are inclusiv mai
multe optiuni de control al curentului care pot fi utilizate in modul 4T.

Curentul de start si curentul de crater pot fi prestabilite. Aceastd functie poate compensa
posibilul crater care apare la inceputul si la sfarsitul sudarii. Astfel, 4T este potrivit pentru
sudarea tablelor de grosime medie.

I(A)

0 213 4 t5 16 t7 1 (s)

Intfroducere:

(1) 0: Apasati butonul pistoletului si mentineti. Electrovalva de gaz este deschisa.
Incepe sa iasd gazul protector;
(2) O-11: Timpul pre-curgere gaz (0.1~2.0S);

(3) t1-12: Se amorseazd arcul la 11, iau apoi se debiteazd valoarea setatd a curentu-
lui de start;

(4) t2: Slabiti butonul pistoletului; curentul de iesire creste de la valoarea curentului
de start;

(5) 12-13: Curentul de iesire creste pdnad la valoarea specificatd (lw sau Ib). Durata
rampei initiale (Upslope Time) poate fi ajustatd;

(6) t3-t4: Procesul de sudare. In acest interval se slabeste butonul pistoletului;

Nota: Selectatiiesirea in impulsuri; curentul de bazd si curentul de sudare vor fi emise alter-
nativ; Tn caz contrar, stabiliti pentru iesire valoarea setatd a curentului de sudare;

(7) t4: Apdasati din nou butonul pistolului; curentul de sudare va scadea in conformi-
tate cu durata rampei finale selectate

(8) t4-t5: Curentul de iesire scade pdnd la curentul de crater. Durata rampei finale
(Downslope Time) poate fi ajustatd;

14
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4.4 Instalare si operare - MMA

4.1 4.1 Instructiuni de instalare si utilizare pentru sudura de tip MMA cu electrozi

Acest aparat de sudurd are doi poli: unul cu polaritate pozitiva (+) si unul cu polaritate
negativa (-), pentru conectarea cablului MMA/clestelui port-electrod si a cablului de
masa. Electrozii necesitd polaritate diferitd pentru rezultate optime si frebuie acordatd o
atentie deosebitd polaritatii — a se vedea informatiile producdatorilor de electrozi pentru
polaritatea corectad.

DCEP: Electrod conectat la polul (+).

DCEN: Electrod conectat la polul (-).

MMA (DC): Alegerea conexiunii DCEN sau DCEP in functie de fipul de electrod. A se ve-
dea manualul de utilizare a electrozilor.

(1) Porniti sursa de alimentare si apdsati butonul mod sudurd pe mod sudurd MMA.

(2) Setati curentul de sudare aplicabil in functie de tipul si marimea electrodului,
astfel cum recomandd producdtorul electrodului.

(3) Setati functia Hot Start si Arc Force din potentiometre si butoane, dupd cum e
necesar.

(4) Puneti electrodul in port-electrod si fixati bine.

(5) Afingeti electrodul de piesa de sudat pentru a amorsa un arc si tineti electrodul fix

pentru a mentine arcul electric.

16



4.2. Functionare - sudare MMA

(1) Dupad instalarea corecta, rofiti comutatorul principal astfel incdt comutatorul prin-
cipal sa fie in pozitia ON. Ecranul si ventilatorul se vor porni si dispozitivul va functio-
na.

(2) Setati modul de sudare ,MMA".
(3) Reglati curentul de sudare cu tasta parametru.

(4) Utilizati tastele parametrilor pentru a seta valorile Hot-Start si Arc-force. (asa cum
este descris mai sus)

(5) Asezati electrodul in suportul electrodului si fixafi-I.

(6) Atingeti electrodul de piesa de prelucrat pentru a-l forma in arc. Tineti electrodul
constant pentru a mentine arcul.

(7) Incepeti sudarea! Dacd este necesar, reglati parametrii de sudare pentru a obtine
rezultatul de sudare necesar.

(8) Dupa sudare, Iasati sursa de alimentare pornitd fimp de 2-3 minute. Acest lucru
permite ventilatorului sa rdceascd componentele interne.

(?) Roftiti comutatorul de alimentare in pozitia OFF.

NOTA:

e Retineti cd la sudarea DC, polaritatea poate fi conectatd in doud moduri diferi-
te. Dacd alegeti o polaritate care nu indeplineste cerintele tehnice pentru sudare,
aceasta poate provoca instabilitatea arcului, aderenta si stropirea. Acest lucru
degradeaza calitatea cusaturii.

e Dacad distanta dintfre piesa de prelucrat si masina de sudat este prea mare,
selectati un cablu de retea cu o sectiune mai mare pentru a reduce cdderea de
fensiune.

17



5. 4.2.1 Instalare si operare - TIG

5.1.

(1)
(2)
(3)
(4)
()
(6)
(7)
(8)

(%)

nstructiuni de instalare si utilizare pentru sudura de tip TIG

Intfroduceti fisa cablului de masa in polul pozitiv de pe panoul frontal al aparatului si
rotifi-o penftru fixare.

Conectati torta la borna negativa de pe panoul frontal al aparatului si rotifi-o pentru
fixare.

Conectati cablul de comanda al tortei in mufa cu 12 pini de pe panoul frontal al
aparatului.

Conectati furtunul de gaz al tortei TIG la duza de iesire de pe panoul frontal al aparao-
tului.

Conectatiregulatorul de gaz la butelie, iar furtunul de gaz la regulator.
Conectati furtunul de gaz la duza de intrare de pe panoul din spate al aparatului.
Conectati cablul de alimentare electrica al aparatului de sudat la priza electrica.

Deschideti cu atentie robinetul de la butelia de gaz si stabiliti debitul corespunzator
pentru gaz.

Selectati functia TIG pe panoul frontal al aparatului.

(10) Setati modul de declansare al tortei - 2T, 4T sau Spof.

(11) Alegeti curentul de sudare necesar. Acesta va apdrea pe afisqj. Setati durata rampei
finale. Aceasta va fi afisatd pe display.

Water box
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5.2. Functionare - sudare TIG

(1) Dupad instalarea corecta, rofiti comutatorul principal astfel incdt comutatorul prin-
cipal sa fie in pozitia ON. Ecranul si ventilatorul se vor porni si dispozitivul va functio-
na.

(2) Setatila ,,Ridicati TIG” sau ,HF TIG”

(3) Setarea modului de functionare: 2T / 4T.
e Mod 2T: apdsati comutatorul, gazul porneste, atingeti piesa de prelucrat si ridi-
cati pentru a aprinde. Eliberati comutatorul si gazul se va opri si arcul se va stinge.
e Mod 4T: apdsati si eliberati comutatorul, acceleratia porneste, atingeti piesa
de prelucrat si ridicati pentfru a aprinde. Apdsati si eliberati din nou comutatorul si
gazul se va opri si arcul se va stinge.

(4) Reglati parametrii curenti si TIG, inclusiv fimpul de pre-flux al tifonului, fimpul de
functionare etc.

(5) Selectati modul de r&cire de pe panoul frontal.

(6) Pentru a obtine rezultate optime de sudare, fungstenul frebuie macinat infr-un

punct contondent. Este important sd macinati electrodul de tungsten in directia
de rotatie a discului de macinat.

(7) Introduceti tungstenul pentru aprox. La 3-7 mm de marginea clapetei de accele-
ratie si asigurati-va ca utilizati cartusul de prindere de dimensiunea corecta.
(8) Strangeti capacul de tungsten.

(9) Incepeti sudareal Dacd este necesar, reglati parametrii de sudare pentru a obfine
rezultatul de sudare necesar.

(10) Dupd terminarea suddarii, Iasati sursa de alimentare pornitd timp de 2-3 minute.
Acest lucru permite ventilatorului s rdceascd componentele interne.

(11) Rotiti comutatorul de alimentare in pozitia OFF.
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Diagrama timpului de pornire

Strict la aplicarea timpului maxim de lucru
(a se vedea parametri tehnici). Daca te
duci dincolo de aceastd perioadd, masi-
na opreste automatic. Acest suprasarcind 100%
intern, in consecinta, este posibil deoare-

ce aparatul se supraincdlzeste. In acest

caz, nu este necesar pentru a opri apara-

tul, ventilatorul trebuie sa fie de lucru pen-

fru a reduce temperatura. De obicei, in
termen de 5-10 minute, aparatul lucreaza

din nou. X" la timp si actuala “I" relatia de  §0%
sudare se aratd in diagrama.

x4 When U1=400V, the relation of the welding

current and duty cycle for TIG 3200 DC

“X", axa este situat la timp (bi%), indicd
faptul cd masina joacd un rol important
in sarcind individual (10 minute). Procen-
tul la timp va spune c&t de multe minute
la 10 minute capabil sa sudeze curentul

\j

specificat. 195 250 I{A)
Atentie: Supraincarcarea deterioreaza aparatul !

Fesziltség-aram jelleggérbe

TIG 3200 DC aparate de sudura are o caracter excelent, se aratd in Fig.

Relatfia prezentatd in urmdatoarea relatie dintre sarcina nominald U2 tensiune si nivelul
nominal de sudare 12 curent:

In masurain care 1,<600A apoi U,=20+0.04 1, (V) in masura in care |,>600A apoi U,=34(V)

W (VA o
Volt-ampere charactenistic .
] The relation between the
67 Worlang conventional loading
point voltage and welding anrent
34

T

\

10

0 600 L (A)
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Masuri de precavutie

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 efectuatad ferit de
razele solare, de ploaie, de cdldurd; temperatura spatiului de lucru trebuie sa fie intre -10°C si
+40°C.

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

4. Sudarea se va redliza 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-incalzire. Daca survine orice eveniment mentionat anterior, aparatul se
opreste In mod automat. Dar utilizarea in exces dduneazd aparatului, astfel cd este recoman-
dat sa respectati urmatoarele:

1. Ventilare. In timpul suddarii aparatul este parcurs de curenti mari, astfel c& ventilarea naturala nu
este suficientd pentru rOcirea aparatului. Este necesar sa se asigure racirea corespunzdtoare,
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 bund.

2. Nu este permis ca valoarea intensitatii curentului de sudare s depdseascd in mod permanent
valoarea maximd permisd. Supra-sarcina de curent scurteaza 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 sé fie legat la pamant. In cazul in care aparatul functioneazd de la o
refea legatd la padmant, standard, legarea la pdmant a aparatului este asiguratd in mod
automat. Dacd aparatul este ufilizat de la un generator de curent, in straindtate, sau de la o
retfea de alimentare electricd necunoscutd, este necesard legarea sa la masa prin punctul de
impamantare existent pe acesta, pentru evitarea unor eventuale electrocutari.

5. Tn timpul suddrii poate apdrea o intrerupere brusca a functiondrii, atunci cand apare o supra-
sarcind, sau dacd aparatul se supraincdlzeste. Intr-o asemenea situatie nu se va porni din nou
aparatul, nu se va incerca imediat continuarea lucrului, dar nici nu se va decupla comutatorul
principal, I[dsénd ventilatorul incorporat s& rdceascd aparatul de sudare

Atentiel

n cazulin care utilizati instalatia de sudare pentru lucrari ce necesité curenti mai mari, de exem-
plu pentru sarcini de sudare ce depdsesc in mod sistematic intensitatea curentului de 180 de
Amperi, si, ca atare, siguranfa de retea de 15 Amperi, dozele si prizele nu ar fi suficiente, crestefi
siguranta de la refea la 20, 25 sau chiar la 32 de Amperil In acest caz se vor inlocui in mod co-
respunzator, atét dozele, cét si prizele in unele monofazate de 32 de Amperil Aceasta lucrare

~ sevg efectua numai de catre un specialist!

Intretinerea

1. Inainte de orice operatie de intrefinere sau de reparatie, aparatul se va scoate de sub tensiune!

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 daca
este necesar; dacd se observa oxidare pe anumite piese, se va indepdrta cu hartie abraziva,
dupad care se va conecta din nou conductorul respectiv.

4, Feriti-va mainile, parul, partile de vestimentatie largi de partile aparatului aflate sub fensiune, 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 curdta 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. Dacd nu ufilizati aparatul o perioadd indelungatd, depozitati-l in ambalajul original, infr-un loc
uscat.
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IWiELD

Ndvod na pouzivanie

multifunk&ny zvaraci invertor
pre metody TIG DC a
MMA s technologiou IGBT

TIG 2800 DC
TIG 3200 DC



UvoD

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

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

V porovnani s klasickymi transformd&torovymi zariadeniami je U&innost tychto zariadeni
o vyssia o vyse 30%. Vysledkom pouzitej technoldgie a pouzitych kvalitnych siciastok
je dosiahnutie stabilnych vlastnosti vyrobku, vysokého vykonu, a zabezpecuje ener-
geticky Ucinné a environmentdine priatelské pouzitie.

Mikroprocesorom riadené oviddanie a podporné zvdracie funkcie neustdle pomdha-
jU udrziavat optimdine charakteristiky zvdrania a rezania.

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

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

Ak vém ndvod neposkytuje dostatocné informdcie, obrdfte sa na svojho distribUtora
o dalSie informdcie!

V pripade akejkolvek chyby alebo inej zdru¢nej udalosti dodrzujte ,,Vseobecné zdruc-
né podmienky”.

Ndvod na pouzivanie a suvisiace dokumenty suU k dispozicii aj na nasej webovej strdn-
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 mbze byt nebezpelné pre pouzivatela stroja i osoby v okoli stroje.
V pripade ked je stroj nesprdvne pouzivany mbze spdsobit 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 zvdarania moze
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: méze byt smrtelny.

e Pripojte zemny kdbel podla platnych noriem.

e PocCas zvdrania sa nedotykajte holymi rukami zvdéra-
cej elektroédy. Je nutné, aby zvdrac pouzival suché

ochranné rukavice.

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

Pri zvdrani vznikd mnozstvo zdraviu skodlivych plynov.

Zabrante vdychnutiv zvdaracieho dymu a plynov!

e Pracovné prostredie musi byt dobre vetrané!

Svetlo zvdracieho oblika je nebezpeéné pre oéi a po-
kozku.

e Pri zvdrani pouZzivajte zvdracsky kuklu, ochranné zvé-
racské

okuliare a ochranny odev proti svetlu a Ziareniu!

e Osoby v okoli zvaracského pracoviska tiez musia byt

chrdnené proti ziareniu!

NEBEZPECIE POZIARU

e [skrenie pri zvdrani moze viest ku vzniku pozZiaru, preto

zvarajte len v poziaru odolnom prostredi.

e VZdy majte plne nabity hasiaci pristroj v blizkostil

Hluk: Méze viest k poraneniu ucha.

o Hluk vzniknuty pri zvarani / rezani moze poskodit sluch, g

N -

preto pouzivajte ochranné sluchadld.
Porucha stroje:

e Dokladne precitajte ndvod na obsluhu.
Obrdatte sa na distribUtora zariadenia.




UPOZORNENIA NA ELEKTROMAGNETICKU KOMPATIBILITU
1 VSeobecne

Zvdranie mdze spdsobit elektromagnetické rusenie. Interferenéné vyzarovanie oblUkového zvéracieho
zariadenia sa mdéze minimalizovat prijatim spravnej instaldcie a metddy sprdvneho pouzivania. Vy-
robky popisané v tejto priruc¢ke patria do limitu vybavenia triedy A (plati pre vietky prilezitosti okrem
obytnych oblasti napdjanych verejnym nizkonapdtovym systémom). Upozornenie: Zariadenie triedy
A sa nevztahuje na obytné priestory napdjané verejnym nizkonap&tovym napdjacim systémom.
Vzhladom na to, ze v tychto oblastiach nemozno zarucit elektromagnetickd kompatibilitu z dévodu
rusivych a vyzarovanych pordch.

2 Navrhy na hodnotenie Zivotného prostredia
Pred instaldciou oblUkového zvdracieho zariadenia musi uzivatel posudif potencidine problémy s
elektfromagnetickym rusenim v okolitom prostredi. Musia sa zvdzit tieto skutocnosti:
- Ci uz existuju iné servisné kdble, oviddacie kdable, signdine a telefénne kdble atd. pod alebo okolo
zvdracich zariadeni;
- Ci existuju rddiové a televizne vysielacie a prijimacie zariadenia;
- Ci existuju pocitace a iné kontrolné zariadenia;
- Ci existuju zariadenia s vysokou Uroviou bezpecnosti, ako sU priemyselné ochranné prostriedky;
- Zvéizte zdravie pracovnikov na pracovisku, napriklad kde sU pracovnici noseni nacuvacieho pristroja
alebo kardiostimul&tora
- i sa pouziva zariadenie na kalibrdciu alebo kontrolu;
- Venujte pozornost odolnosti ostatnych zariadeni proti hluku. Pouzivatel by mal zaistit, aby zariadenie
bolo kompatibilné s okolitym zariadenim, o méze vyzadovat dodatocné ochranné opatrenia
- &as na zvaranie alebo iné &innosti; Skdla prostredia sa ur&i podla struktiry budovy ainych moznych
Cinnosti, ktoré mozu presahovat hranicu budovy.

3 Metddy na zniZenie emisii
- Verejny systém napdjania
Zariadenie na oblukové zvdranie musi byt pripojené k verejnému napdjaciemu systému podia
metddy odporicanej vyrobcom. Ak déjde k ruseniu, musia sa prijat dalsie preventivne opatrenia,
napriklad pristup s filirom vo verejnom napdjacom systéme. Pri zariadeniach na oblUkové oblukové
zvdranie musia byt servisné kdble tienené kovovym potrubim alebo inymi rovnocennymi metddami.
Tienenie viak musi zabezpedit elektricky kontinuitu a musi byt spojené s pripadom zdroja zvdrania,
aby sa zabezpedil dobry elektricky kontakt medzi nimi.

Udriba oblikového zvdracieho zariadenia

Zariadenie na oblUkové zvdranie sa musi pravidelne udrziavat podlia metddy odporidcanej vyrob-
com. Ak sU zvdracie zariadenia v prevddzke, vietky vstupy, pomocné dvere a krycie dosky musia byf
zatvorené a spravne utiahnuté. Zariadenia na oblikové zvdranie nesmu byt zmenené v akejkolvek
forme, pokial nie sU v prirucke povolené zmeny a nastavenia. Najmd jiskrovd medzera zdchranného
oblUka a oblUkového stabilizdtora musi byt nastavend a udrziavand podla ndvrhov vyrobcu.

Zvaracie kdable
Zvaraci kdbel musi byt o najkratsi a o najblizsie k sebe a k pozemnému vedeniu.

Vyrovnanie potencidlov

Venujte pozornost lepeniu vietkych kovovych predmetov v okolitom prostredi. Prekrytie kovového
predmetu a obrobku mbze zvysit riziko prdce, pretoze operdtori moézu byt vystaveni elektrickému
Soku, ked sa dotykaju kovového predmetu a elekirdédy siCasne. Prevddzkovatelia musia byt izolova-
né od vietkych tychto kovovych predmetov..

Uzemnenie zvarku

Pre elektrickl bezpecnost alebo umiestnenie zvarku, velkost a iné dévody nesmie byt zvarok uzemno-
vany, ako napriklad frup alebo konstrukénd ocel. Uzemnenie zvarkov niekedy mdze znizit emisie, ale
nie vzdy. Tak zabrdnte zvysujucemu sa riziku Urazu elektrickym pridom alebo poskodeniu inych elek-
trickych zariadeni spdsobenych uzemnenymi zvarkami. Ak je to potrebné, zvarok by mal byt priamo
spojeny so zemou. Priame uzemnenie je zakdzané v niektorych krajindch. V takom pripade pouzite
vhodny kondenzdator v sUlade s predpismi krajiny.

Tienenie

Selektivne tienenie okolitého zariadenia a inych kdblov na znizenie elektromagnetického rusenia. Pre
$pecidine aplikdcie mdze byt celd oblast zvérania tienend.



Hlavné parametre

QUICKSILVER

FUNKCIE

TG

PARAMETRE

Obj. ¢.

Typ invertoru

Jednotka chladenia hordku
Zapdlenie obluka

Pocet programov

Bezdrotové dialkové oviddanie

Vieobecné

Dialkové ovlddanie z TIG hordku
LCD

ACTIG

AC PULSETIG

DCTIG

DC PULSE TIG

2T/41

Poet tvaru vin

AC MMA

DC MMA
NastavitelnyArc Force

MMA

Nastavitelny Hot Start
TIG hordk v baleni
TIG hordk v opcii
Pocet fdz
Napdjacie napdtie

MMA
Max. / efektivny odber produ
TG
Ucinnik (cos @)
U¢innost
Dovoleny zatazovatel (10 min/40 OC)
g - . ., . MMA
Vystupny zvdraci prid
G
g 3 7 . T MMA
Vystupné zvdaracie napatie p—

Napdtie naprdzdno
Trieda ochrany
Krytie

Hmotnost

Rozmery (LxWxH)

TIG 3200 DC

800TIG3200DC
IGBT
op.
HF/ LT
10
op.

IGrip SR26P (4m)

560x190x360 mm

TIG 2800 DC

800TIG2800DC
IGBT
X
HF/ LT
10
op.

IGrip SR26P (4m)

3 3
3x400V AC +10%, 50/60 Hz 3x400V AC £10%, 50/60 Hz
24.4A [ 18.4A 18A / 13.9A
18.4A / 13.9A 13.1A/ 10.1A
0.7 0.66
85% 85%
320A @ 60% 250A @ 60%
250A @ 100% 195A @ 100%
10A - 320A 5A - 250A
5A - 320A 5A - 250A
20.4V - 32.8V 20.4V - 30V
10.4V - 22.8V 10.4V - 20V
10.5V TIG:58.2V / MMA:73,5V
H H
IP23S IP21S
17.5kg 17.1 kg

540x190x360 mm



2. Pokyny k instalacii

2-1. Zapojenia na prednom a zadnom panely

1 = il i
f [ 1|L J(C
s | s | |
2 = —— ||
HEe— e
Hee—s
HeY e
HEee— e =
g | —
i || e | —— | -
Heereea
Se——=
1 | Pripojenie hordku Pre pripojenie spinania hordku.
2 | Zapornd svorka: Pre pripojenie z&pornej elekirddy k zvaraniu.
3 | Pripojenie ochr. Pripojenie ochranného plynu do zvdracieho hordku.
plynu
4 | Kladnd svorka Pre pripojenie kladnej elekirédy k zvaraniu.
5 | hit6 csatlakozas Konektor ku pripojenie vodného chladenia
6 | Vstupny elekir. Pripojenie zariadenia do elektrickej siete
kdbel
7 | Hlavny vypinaé Pre zapnutie zariadenia dajte spinac do polohy ,,ON", pre
vypnutie do polohy ,,OFF" .
8 | stup ochranného Pre pripojenie hadice ochrdnného plynu do zvdracky, druhy
plynu koniec hadice sa pripevni na redukeny ventil flase ochr. plynu.




Riadiaci konektor (7)

Na pripojenie napdjacieho a riadiaceho kdbla sa pouZiva konektor na zadnej strane za-

riadenia. Spojavaci kdbel doddva energiu do chladiacej jednotky a zdroven v&as priima

kontrolné a detek&né signdly.

3. Prevadzkové pokyny

3-1. Ovladaci panel

WELD

QUICKSILVER L

) 6 i 8
.. . . p Potlacte pre vyber zvdracich médov MMA/HF

1. |Tlacidlo zvaracich modov TG/ Lift TIG.

2. |Vyber médu funkcie hordku Potlacte pre vyber mddov 2T alebo 4T.

3. | Vyber zvéracich funkcii Vyber pulzného mdédu a mddov pre bodovanie.

4. |Tlaéidld na uvlozenie do pamadte Poﬂocz‘re na 3s pre votv_oreme JOB programu a
potlacte 1s pre ulozenie parametrov do JOB.

5. | Funkéné“A” tlacidlo

6. |Vyber / nastavenie parametrov

7. |Funkéné “B” tladidlo

8. [Tlacidlo vyberu chladenia Potlacte pre vyber typu chladenia hordku.
Jeho stlacenim vyberte Hot start. Ak tlacidlo

9. |Hot Start nestlacite do 3 s, vyber sa automaticky zrusi. Rozsah
nastavenia: 0 ~ 10.
Zobrazia sa vietky parametre zvdrania, ako

10. [LCD napriklad zvdracie napdatie, zvaraci prid a dalsie
nastavené parametre.
Jeho stlacenim vyberte Arc Force. Ak kldves nie je

11. | Arc Force stlaceny do 3 s, vyber sa automaticky zrusi. Rozsah
nastavenia: 0 ~ 10.




Vysvetlenie dalSich oviddacich prvkov

Funkéné A tlaéidlo (5)

V rezime HF TIG / Lift TIG stlaCte, aby ste nastavili Predfuk, zaciatocny prdd a ndbeho-
vy Cas; V rezime bodového zvdrania stlacte, aby ste vybrali Predfuk; Jeho stlacenim v
JOB programe nacitate nastavenia parametrov pre vybrané &islo.

Funkéné B tlaéidlo (7)

V rezime HF TIG / Lift TIG stlaCte, aby ste zvolili Cas vybehu, kraterového prudu a dofu-
ku; V rezime bodového zvdrania stlacte, aby ste zvolili Cas dofuku; Jeho stlacenim v
programe JOB odstrdnite nastavenie parametra pre vybrané &islo.

Tlaéidlo Vyberu / nastavenie parametrov(6)

Jeho stlacenim vyberte parametre, ako napriklad zvaraci prud, vrcholovy prid, zé-
kladny prud, frekvencia pulzu, Sirka pulzu a Cislo programu JOB. Otdcanim nastavite
hodnotu parametrov.




3.2 Zobrazenie displeja v MMA méde

WEiL-D  QUICKSILVER /A

1 . MMA :? E 2
-

Rtart

200. 17.8v
(N ,. 3

b o 6

1. | Tlaéidlo reZimu zvdrania | Jeho stlacenim vstUpite do rezimu zvarania MMA.
2. | Hot Start 0-10

3. | Arc Force 0-10

4.

Tlaé. nastav. parametrov | Jeho otdcanim nastavujete zvdraci prid a hodnotu HOT
START a Arc Force.

5. | Displej zobrazenia pridu | Pocas zvdrania zobrazuje zvaraci prid, inak zobrazuje
zvoleny prud.

6. | Displ. zobrazenia napdatia | Ukazuje zvdracie napdtie.




33 Zobrazenie displeja v HF/LIFT TIG méde
8 9 10
WEL-D  QUICKSILVER L
Air & aling
:. HF =
1 TIG -I_/_
2
3
Tlaéidlo rezimu zvdrania Stlacenim vstupite do rezimu HF TIG alebo Lift TIG.
Tla¢idlo rezimu spuUstania: | Stlacenim vyberte rezim spustenia 2T alebo 4T.

3. | Tlaéidlo funkcie zvérania | Stlacenim vyberte No Pulz /Pulz / bodové zvéranie. (V

rezime zvAarania Lift TIG tu nie je Ziadna funkcia Spot.)

4. | Funkéné“A” tlacidlo Stlacenim tohto tlacidla vyberiete Cas predfuku,

zaciatocny prud oblUka a c¢as ndbehu.

5. | Funkéné“B” tlaidlo Stlacenim tohto tlacidla vyberiete Cas klesania, Kon-

covy prud obltka a Cas dofuku.

6. | Ovladaé vyberu / Jeho stlacenim vyberiete zvaraci prud a dalsie para-
nastavenia parametrov: metre. Otdcanim nastavite hodnotu parametrov.
Tlaéidlo vyberu chladenia | Jeho stlacenim vyberiete typ chladenia hordku.
Displej produ Pocas zvdarania zobrazuje zvdaraci prid, inak zobrazuje

zvoleny prud.

9. | Displej napdtia Zobrazuje zvdracie napdtie.

10. | Displej rezimu chladenia

11. | Tla¢idlo Priemer Stlacenim tohto tlacidla vyberiete velkost priemeru
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3.4 Zobrazenie displeja v TIG pulse méde

HF Water cooling

DC

210

crene. 2084 0.0
Current: A ® V
5.6/100| 3.4 | 258/200|756| 95 | | 4.7 200 3.8
q A v BBELuAms &% A

PULSE

2 3
Vrcholny prod le to 5% az 100% hlavného zvdaracieho pridu.
2. | Zakladny prod je to 5% az 100% hlavného zvéracieho prudu, ale mensi ako vrchol.
prod
3. | Frekvencia pulzu | 0.5~999Hz.
Sirka pulzu 5~95%.

3.5 Zobrazenie displeja v TIG bodovacom méde

Water cooling

Welding 127
Current: A

off
Toff

127/ 0.9
on

K

Displej produ 10~320A.
2. | T  display 0.1~1.0s.
3. | T, display off~10.0s.
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3.6 ZLobrazenie JOB programu

2T 56 50

Water cooling

3.1/ /265 79 (05| 95| | 4.7 | 66 | 3.8

4 Ay ruaruamnf % NNA

PULSE 1 2

34 57 8 9 10

Loading Delete

4 3

Zobrazenie reZzimu zvdrania

Tu sU vybrané stavy zvdarania.

Displej parametrov

Tu sU vsetky vybrané hodnoty parametrov.

3. | JOB ¢islo

Celkom 1 ~ 10 Cisel JOB je mozné ulozit alebo vyvolaf
vybrané parametre pomocou tlacidla JOB.

4. | Naéitaj/ Vymaz displej

Stlacenim tlac¢idla Funkcie A / B vyvolajte / vymazte
nastavenie parametrov pre vybrané Cislo JOB.
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Zvdranie v mode 2T:
Tato funkcia bez Upravy zaciatocného pridu a pridu krdteru je vhodnd na opétovné
zvdranie, prechodové zvdranie, zvdranie tenkych plechov atd.

1) d

A Uvolnite tla¢idlo na horaku

4

nastaveny zakladny

pradlb [ -
Potlag a drz tla¢idlo spuste Oblik sa zapili Obluk sa vypne
na horaku
»
0 u “ 5 (s
e (: Potlacte a drzte stlacené tlacidlo na zvéracom hordku. Elektromagneticky ventil

sa zapne, spusti sa prudenie plynu ( predfuk )

e O~t1:  Cas predfuku je nastavitelny na oviddacom paneli ( 0,0 - 2 sek )

e t1~t2:  Zapdli sa zvdraci obluk (t1), vystupny zvdraci prid (t2) sa postupne zvysuje na
Uroven nastaveny na oviddacom paneli ( Iw alebo Ib). Cas ndbehu je nastavi-
telny
(0,0-10sek)

e 12~1t3:  Tlacidlo na hordku je potrebné drzat po celt dobu zvdrania.

Pozndmka: Ak zvdrate v pulznom prude, velkost zvéracieho pridu pulzuje medzi nastave-
nymi hodnotami zdkladného a zvdracieho pridu.

e 13: Uvolnite tlacidlo na zvdracom hordku pre ukoncenie zvdrania.

e t3~t4:  Zvdraci prid sa za¢ne znizovat podla nastaveného casu vybehu (0,0 - 10 sek )

e t4~t5:  Zvdaraci prdd ( Iw alebo Ib) klesne na minimdlnu hodnotu a obluk zhasne, plyn
nadalej pridi ( dofuk ). Cas dofuku je nastavitelny na oviddacom paneli ( 0,0 -
10 sekind )

o t5: Vypne sa elektromagneticky ventil, plyn prestane pridit, skon&i sa proces zvéra-
nia.
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Zvdranie v mode 4T:

Nastavte parametre pre zaciatok a krater zvaru. Vdaka tomu zabezpedite elimindciu krd-
teru na zaciatku a na konci zvaru. Méd 4T je vhodny pre zvdaranie dihsich zvarov.

I(A)
Sl cc e e e e —_———
/ | |
I I
I I
| | |
I I I | -
0t 2 13 4 15 16 t7 1 (s)
* 0: Potlacte a drzte stlacené tlacidlo na zvdracom hordku. Elektromagneticky ventil

sa zapne, spusti sa prudenie plynu ( predfuk )

« 0-11: Cas predfuku je nastavitelny na oviddacom paneli ( 0,0 - 2 sek )

e 11 —12: Zapne sa zvdraci obluk 11 so startovnymi parametrami nastavenymi na ovidda-
com paneli

o 12: Uvolnite tlacidlo na hordku, aby sa zvdraci prid sa mohol zvysovat na nastavenu
hodnotu, Cas ndbehu je nastavitelny ( 0,0 - 10 sek )

e 12 -13: Zvdraci prid sa zvysuje na stavenl hodnotu ( Ib alebo Iw ), €as ndbehu je nasta-
vitelny

e t3-1t4: Zacne sa zvdranie s nastavenymi parametrami. Pocas zvdrania netreba drzat
tlac¢idlo na zvdracom hordku.

e Pozndmka: Ak zvdrate v pulznom pride, velkost zvéracieho pridu pulzuje medzi nasta-
venymi hodnotami zédkladného a zvdracieho pridu.

o t4: Pre skonCenie zvdrania potlacte tlacidlo na hordku, prid zacne klesat na nasta-
veny hodnotu krdterového pridu v dobe od 0,0 — 10 sekdnd.

e t4 —t5: Vybehovy prud klesne na nastavennid hodnotu krdterového pridu, cas vybehu
je nastavitelny ( t4 )

e t5-16: Vypln krdtera

* t6: Uvolnite tlacidlo na zvdracom hordku, oblUk zhasne, plyn nadalej pridi ( dofuk ).

« t6 —17: Cas dofuku je nastavitelny na oviddacom paneli ( 0,0 — 10 sekind )

° 17: Vypne sa elektromagneticky ventil, plyn prestane pridit, skoncéi sa proces zvdra-
nia.

14



sOL~0
HO

s¢~1°0

X X , . X X X X X X XoW~Q | X X BIUDA
SI~L'0 opo
uo po4g
Oll
x x x sOl~0 | O7d~0l | soL~0 %G6~G | ZH666~G'0 | XOW~Q| | XPW~QL | SOL~0 | XPWwW~0l | s¢~1'0 1y osind Od
x x x SOL~0 | O d~0L | soL~0 %G6~G | ZH666~G'0 | XOW~Q| | XOW~QL | SOL~0 | XPw~Ql | s¢~1'0 1z
SOL~0
HO sz~1'0 | eupA
X X ‘S1~1'0 SOL~0 X X X X X XOW~Q | X X opog
{'le}
x x x SOl~0 | O d~0L]| soL~0 x x x XOoW~Ql | sOL~0 |XPw~QL | sZ~L0 1y olLoa
x x x SOl~0 | O d~0L| soL~0 x x x XOoW~QL | sOL~0 |Xow~QL | sZ~L0 1z
ol~0 oL~0 X X X X X X X XOW~Q | X X X ON YWW
piuo mnjop| pnid nz|nd nzind d pnid | nyagou| pmd nnjpaid o pow
LIVIS | ®2iog | Aopoq ‘ NYagAA POl v > 5 DPDJAO 9
LOH o1y s02 s | J19jon) 02 OIS | pIousAYaM | AupoppZ Aujoyaia sp2| pojs sp2 pow 19DIDAZ

AoJjawDpIDd YDIODIDAZ SIUSADISDN

L'e

15



4. Instalacia & Prevadzka zvaranim MMA
4.1 Nastavenie a instaldcia pre MMA zvdranie

Pripojenie vstupnych kdblov

Na tomto zvdracom stroji sU k dispozicii dve z&suvky. Pri zvarani MMA je drziak elektrody
zobrazeny pripojeny k kladnej zdsuvke, zatial o uzemnovaci vodic¢ (zvarok) je pripojeny k
z4&pornej zdsuvke, Co je zndme ako DCEP. Rézne elekirddy viak pre dosiahnutie optimdl-
nych vysledkov vyZzaduju inU polaritu a je potrebné venovat osobitny pozornost polarite.
Sprdavnu polaritu ndjdete v informdcidch od vyrobcu elekirédy.

DCEP: Elektréda pripojend k vystupnej zdsuvke ,,+".

DCEN: Elektréda pripojend k vystupnej zdsuvke ,,-*.

(1) Pripojte uzemnovaci vodi¢ k ,,-" a utiahnite v smere hodinovych ruciciek;

(2) Pripojte uzemnovaciu svorku k zvarku. Kontakt so zvarkom musi byt pevny, kontakt s
Cistym kovom, bez kordézie, farieb alebo iného znecistenia v mieste dotyku.

(3) Pripojte elektrédovy kdbel k ,,+" a utiahnite v smere hodinovych ruciciek;

(4) zabezpecte dokonalé spojenie svoriek, aby nedochddzalo k prehrievaniu kvoli zZiému
elektrickému kontaktu.

(5) Skontrolujte vstupné napdtie multimetrom, ktoré musi byt v rozsahu uvedenom na
Stitku.

(6) Skontrolujte sprévne uzemnenie zariadenia

(7)
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4.2, Prevadzka pri zvarani MMA

(1) Ak ste previedli instaldciu pre MMA zvdranie podla popisu v fomto ndvode, otocte
vypinacom tak, aby bol vypinac v polohe ,,ON", potom sa rozsvieti displej a roztoci
ventildtor, aby zariadenie fungovalo spravne.

(2) Nastavte rezim zvdrania ,,MMA".
(3) Pomocou gombika parametrov nastavte zvdaraci prid podla potreby.

(4) Nastavte horUci start a Arc Force podla potreby pomocou tlacidiel parametrov a
ovlddaca. (podla pokynov v predchddzajucej Casti)

(5) Vlozte elektréddu do drziaka elektrédy a pevne ju upnite.

(6) Elektrédu pritlacte ku zvarku, aby ste vytvorili elektricky obluk, a udrzujte elektrédu
stabilne.

(7) Zacnite zvdarat. Ak je to potrebné, prestavte parametre pomocou oviddacieho gombi-
ka parametrov zvdrania, aby ste dosiahli pozadovany vysledok zvdrania.

(8) Po ukonc&eni zvarania by mal byt zdroj energie ponechany zapnuty 2 az 3 minUty. To
umoznuje chod ventildtora a ndsledné ochladenie vnitornych komponentov.

(9) pre vypnutie otocte hlavny vypinac¢ do polohy OFF.

POINAMKA:

e Dbajte na polaritu zapojenia elekirdd, ktoré sa voli podla typu elekirddy. Informdcie o
spravnej polarite ndjdete na baleni elektrdd. Nesprdvna polarita bude mat za ndsledok
nestabilitu oblUka a velkU zvyseny rozstrek.

e Ak je vzdialenost zvarku od zvdracieho stroja velkd, je potrebné pouizit zvéracie kdble s
vACSim prierezom, kvéli poklesu napdtia vo vodici.
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5. Instaldcia & Prevadzka zvaranim TIG
5.1. Nastavenie a instaldcia pre TIG zvaranie

(1) Zastrete uzemnovaci kdbel do kladnej zasuvky na prednej strane stroja a utiahnite ho.
(2) Zvdraci hordk zapojte do zdpornej zadsuvky na prednom paneli a utiahnite ho.

(3) Pripojte plynovu hadicu TIG hordku k vystupnému plynovému konektoru na prednej
strane stroja.

(4) Pripojte ovlddaci kdbel spinac¢a hordka k 12-pdlovej zasuvke na prednej strane stroja.

(5) Pripojte hadice chladenia TIG pistole k rychlospojkdm na prednej strane vodného chla-
denia.

(6) Pripojte oviddaci kdbel chladenia ku konektoru na zadnom paneli zvaracieho stroja.

(7) Pripojte redukény ventil k plynovej flasi a pripojte plynovid hadicu k reguldtoru plynu.
Skontrolujte, & nedochddza k Unikom!

(8) Pripojte plynovu hadicu k privodu plynu do stroja pomocou rychlo upinacieho zamku,
ktory sa nachddza na zadnom paneli. Skontrolujte, ¢i nedochddza k Unikom!

POZNAMKA: V pripade chladenia hordku vzduchom nie je potrebné pripojit vodné chla-
denie.

(?) Pripojte napdjaci kdbel zvaracieho stroja do elektrickej siete. Zapnite hlavny vypinad.

Water box

(10) Opatrne otvorte ventil plynovej flase, nastavte pozadovany prietok plynu.(

(11) Skontrolujte vstupné napdtie pomocou multimetra. Napdétie musi byt v stanovenom
rozsahu!

(12) Skontrolujte uzemnenie.
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5.2.
(1)

(2)
(3)

(4)

()
(6)

(7)

(8)
(%)

(10)

(1)

Prevdadzka pri zvarani TIG

Ak ste previedli instaldciu pre TIG zvdranie podla popisu v fomto ndvode, otocte
vypinacom tak, aby bol vypinac v polohe ,,ON", potom sa rozsvieti displej a rozto&i
ventildtor, aby zariadenie fungovalo spravne.

Nastavte zvdraci rezim na ,Lift TIG" alebo ,HF TIG" a vystupny priebeh: DC alebo AC.
Nastavte rezim modu spustania: 2T / 4T.

Ked je zvolend prevdadzka 2T, stlacte tlacidlo na hordku a drzte po celej dobe zvé-
rania. Pre ukoncenie zvdrania uvolnite tlacidlo, oblik zhasne. Prid plynu este pridi
nastaveny hodnotu dofuku.

Ked je zvolend prevdadzka 4T, stlacte a uvolnite tlacidlo na hordku, spusti sa plyn a
vytvori sa elektricky oblUk, pre ukoncenie zvdarania zas potlacte tlacidlo na hordku.
Krdterovy prid pdjde dobu, pokym sa tlacidlo drzi. Po uvolneni tlacidla zhasne obluk.
Prdd plynu este pridi nastaveny hodnotu dofuku.

Nastavte prid a ostatné parametre TIG zvdrania, vrédtane predfuku plynu, krétero-
vych hodnét, atd.

Na prednom paneli vyberte rezim vodného chladenia.

Aby sa dosiahli optimdine vysledky zvdrania, volfrdm sa musi brusif na ostry uhol. Je
nevyhnutné brusit volfrdmovy elektrédu v smere otdcania brisneho kotuca.
Nainstalujte volfrdm s priblizne 3 - 7 mm vy&nievajucimi z plynovej keramickej hubice,
poutzite klestinu spravnej velkosti.

Utiahnite zadny kryt.

Zacnite zvdarat. Ak je to potrebné, prestavte parametre, aby ste dosiahli pozadovany
stav zvdrania.

Po ukonc&eni zvdrania by mal byt zdroj energie ponechany zapnuty 2 az 3 minUty. To
umoznuje chod ventildtora a ndsledné ochladenie vnutornych komponentov.

Pre vypnutie otocte hlavny vypinac¢ do polohy OFF.
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, _ y
Dovoleny zatazovatel x4 When U;=400V, the relation of the welding

current and duty cycle for TIG 3200 DC
Pismeno X" znamend pracovny cyklus, ktory
je definovany ako podiel Casu, ktory stroj
moze pracovat nepretrzite pocas urcitého
Casu (10 minUt). Menovity pracovny cyk-
lus znamend pomer Casu, ktory moze stroj
pracovatf nepretrzite do 10 minUt, ked vydd
menovity zvdraci prid. Vztah medszi pro-
covnym cyklom X" a vystupnym zvdracim  gge
prudom ,,I' sa zobrazuje ako pravy obrdzok.
Ak sa zvdaracka prehrieva, jednotka ochrany
proti prehriatiu IGBT vo vnutri vydd pokyn na
zniZzenie vystupného zvdracieho pridu a roz-
svieti kontrolku prehriatia na prednom paneli
V tejto chvili by mal byf stroj 15 minUt v pokoj
aby sa ochladil ventildtorom. Pri dalsom
uvedeni do prevadzky by sa mal znizit zvarac
vystupny prud alebo pracovny cyklus.
Varovanie: Praca pri pretazeni je pre zvdraci stroj $kodliva

-

»
195 250 I (A)

Volt-Ampérova charakteristika

Zvdraci stroj 2800 DC md vynikajucu voltampérovi charakteristiku, ktorej graf je zndzorne-
ny ako nasledujuci obrdzok. Vztah medzi konven&nym menovitym zatfazovacim napd&tim
U2 a konvencnym zvdaracim prudom 12 je nasledovny:

Ked 12<600A<U2=10+0.0412(V); ked 12 2600A,U2=34(V)

U, (VA »
Volt-ampérova charakteristika .
Vzt'ah medzi konvenénym
67 Pracovny zat'azovacim napétim a zvaracim
bed pradom

y y,

10

\

>
0 600 L(A)

20



Precavutions

Workspace

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

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

3. Walll 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 o 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 , unfa-
miliar , non-grounded power supply using the machine , the machine is required for ground-
ing connection point earth to protect against electric shock .

5. Suddenly stopping may be during welding when an overload occurs or the machine over-
heats . In this case, do noft restart the computer, do noft try to work with it right away, but do
not turn off the power switch , so you can leave in accordance with the buili-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 fo be replaced to 32A
single phase fuse socket in compliance with all applicable rules. This work may only be carried
out by specidalists!

Maintenance
. Remove power unit before maintenance or repair!

2. Ensure that proper grounding!

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

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

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

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

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

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

21



IWiELD

Ndavod k obsluze

Multifunk&ni svarovaci invertor
pro metody TIG DC a
MMA s technologii IGBT

TIG 2800 DC
TIG 3200 DC



Uvod

Ze vieho nejdfive Vdm dékujeme, Ze jste si vybrali svafovaci invertor firmy iWELD!
Nasim cilem je podpofit Vasi préaci modernim a spolehlivym strojem, ktery je vhodny
pro domdcii primyslové préce. V tomto duchu vyviime a vyrdbime nase stroje a
pfislusenstvi pro svarovdni.

Viechny nase svarovaci stroje jsou zaloZzeny na pokrocilé invertorové technologii,
jehoz vyhodou je vyrazné nizsi hmotnost a velikost hlavniho transformdtoru. Ve
srovndni s klasickym transformd&torovym 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 poufziti.

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

Pfed poutzitim stroje si peclivé prectéte tento ndvod k poutziti jesté pred uvedenim
zafizeni do provozu!

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

Pokud vém ndvod neposkytne potfebné informace, pozddejte o dalsi informace
svého distributora.

V pfipadé zavady nebo jiné zaruky nebo zdruéni reklamace dodrzujte podminky v
pfiloze , Vseobecné zarucni podminky a reklamace*.

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

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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



UPOZORNENI
Svarovani a fezdni mdze byt nebezpedné pro obsluhu stroje i osoby v okoli stroje nebo
pracovisté, pokud je stroj nespravné pouzivany. Proto musi byt svafovdni / fezdni pro-
vadéno za piisného dodrzovdni viech piislusnych bezpecnostnich predpist. Piectéte
si prosim pred instalaci a provozem stroje peclivé tento ndvod k obsluze.

e Piepindni funk&nich rezim{ béhem svafovani mize

vést k poskozeni stroje.

e Po ukonceni svarovdni vypojte kabel drzdku elektrod.

e Hlavni vypinac slouZi k Uplnému preruseni privodu

elektrického napéti do stroje.

e Pouzivejte pouze kvalitni svafovaci ndstroje a pomUc-

ky.

e Obsluha stroje musi byt kvalifikovand v oblasti svaro-

vani.

UDER ELEKTRICKYM PROUDEM: Mize dojit ke smrtelné-

mu poranéni.

e Pripojte zemnici kabel podle platnych norem.

e Vyhnéte se kontaktu s Edstmi stroje, které jsou pod

napétim, nedotykejte se elektrod a drétld holyma rukao-
ma.

Je nutné, aby obsluha stroje pouZivala suché svérecské

rukavice béhem svarovdni.

e Obsluha stroje musi zgjistit, aby byl obrobek izolovany.

Kouf a plyn vznikly pii svafovdni nebo fezdani je skodlivy

pro lidské zdravi.

e Nedychejte kour a plyn vznikly pfi svarovdni nebo fe-

zani.

e Zqgjistéte f&dnou ventilaci pracovniho prostoru.

Zareni svareciho oblouku: nebezpeéi poranéni oéi a

kuze.

e B&hem svarovdni pouziveijte svérecskou kuklu,

ochranné bryle proti z&feni a ochranny odév.

e Piiiméte také opatfeni pro ochranu osob v okoli pra-

coviste.

NEBEZPECi POZARU

e Odsfiik pii svarovdani mize zpUsobit pozdr, odstrarite

proto horlavé materidly z okoli pracovisté.

e Zqgjistéte pritomnost hasiciho pristroje v blizkosti pra-

covisté.

Hluk: MUzZe vést k poranéni usi.

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

Zivat béhem svarovdni ochrannd sluchdtka. g

N -

Porucha stroje:

e Konzultujte s timto ndvodem k obsluze.

e Obratte se na mistniho prodejce nebo dodavatele
ohledné dalsiho postupu.




UPOZORNENI NA ELEKTROMAGNETICKE KOMPATIBILITY
1 Vseobecné
Svafovani mize zpUsobit elektromagnetické ruseni. Interferenéni vyzarovdni obloukového
svarovaciho zafizeni se mdZe minimalizovat piijetim sprdvné instalace a metody sprdvného
pouzivani. Vyrobky popsané v této pfirucce patfi do limitu vybaveni tfidy A (plati pro viechny
prilezitosti kromé& obytnych oblasti napdjenych verfejnym nizkonapétovym systémem).
Upozornéni: Zafizeni tfidy A se nevztahuje na obytné prostory napdjené verejnym
nizkonapétovym napdjecim systémem. Vzhledem k tomu, ze v téchto oblastech nelze zarucit
elektromagnetickou kompatibilitu z dbvodu rusivych a vyzafovanych poruch.

2 Ndvrhy na hodnoceni Zivotniho prostiedi
Pfed instalaci svarovaciho zafizeni musi uzivatel posoudit potencidini problémy s
elektromagnetickym rusenim v okolnim prosttedi. Musi se zvdzit tyto skutecnosti:

- zda existuji jiné servisni kabely, oviddaci kabely, signdini a telefonni kabely atd. pod nebo olem
svarovacich zafizeni;

- zda existuji radiové a televizni vysilaci a pfifimaci zafizent;

- zda existuji pocitace a jind kontrolni zafizeni;

- zda existuji zafizeni s vysokou Urovni bezpecnosti, jako jsou prdmyslové ochranné prostiedky;
- Zvazte zdravi obsluhy na pracovisti, (naslouchdtka nebo kardiostimul&tor)

- zda se v blizkosti stroje pouzivd zafizeni pro kalibraci nebo kontrolu;

3 Metody na sniZzeni emisi

- Vefejny systém napdjeni

Zafizeni pro obloukové svarovdni musi byt pfipojeno k vefejnému napdjecimu systému podle
metody doporuc¢ené vyrobcem. U svarfovaciho stroje musi byt servisni kabely stinéné kovovym
potrubim. Stinéni musi zdjistit elektrickou kontinuitu a musi byt mezi nimi zajistén dobry elektricky
kontakt.

- Udrzba svafovaciho zafizeni

- Zafizeni pro svarovdni se musi pravidelné udrzovat metodou doporucené vyrobcem. Pokud
jsou svafovaci zafizeni v provozu, viechny vstupy, musi byt zaviené a sprdvné utazené. Stroj
nesmi byt upravovdn, pokud nejsou v pfirucce povoleny zmény a nastaveni.

- Svafovaci kabely
- Svafovaci kabel musi byt co nejkratsi a co nejblize ke stroji a k vedeni.
- vyrovndni potencidlu

Odstrante kovové pfedméty z okolniho prostfedi svafovaciho zdroje. Pfi dotyku kovového pred-
métu s obrobkem muze dojit ke zranéni elektrickym proudem. Obsluha musi byt izolovdna od
viech kovovych predmétd.

- uzemnéni obrobku

Zabrante riziku Urazu elektrickym proudem. Pokud je to mozné, obrobek by mél byt pfimo uzem-
nén se zemi.

- Stinéni
Pro specidini aplikace mUze byt celd oblast svafovdni stinénd, tim se snizuje elektromagnetické
ruseni.



Hlavni parametry

QUICKSILVER

FUNKCIE

TG

PARAMETRY

Obj. &.

Typ invertoru

Jednotka pro chlazeni hordku
Zapdleni oblouku

Pocet program0

Bezdrotové dialkové oviddanie

Vieobecné

Dialkové ovlddanie z TIG hordku
LCD

ACTIG

AC PULSETIG

DCTIG

DC PULSE TIG

2T/41

Poet tvaru vin

AC MMA

DC MMA
NastavitelnyArc Force

MMA

Nastavitelny Hot Start
TIG hordk v baleni
TIG hordk v opcii
Pocet fdzi
Napdjeci napéti

Max. / efektivni odbér proudu

Ucinnik (cos @)
U¢innost

Dovoleny zatézovatel (10 min/40 OC)
Vystupni svarfovaci proud

Vystupni svarovaci napéti

Napéti naprdzdno
Trida ochrany
Kryti

Hmotnost
Rozmery (LxWxH)

TIG 3200 DC
800TIG3200DC
IGBT
op.

HF/ LT
10
op.

IGrip SR26P (4m)

TIG 2800 DC

800TIG2800DC
IGBT
X
HF/ LT
10
op.

IGrip SR26P (4m)

3 8
3x400V AC £10%, 50/60 Hz 3x400V AC +£10%, 50/60 Hz
MMA 24 4A / 18.4A 18A / 13.9A
TG 18.4A / 13.9A 13.1A/ 10.1A
0.7 0.66
85% 85%
320A @ 60% 250A @ 60%
250A @ 100% 195A @ 100%
MMA 10A - 320A 5A - 250A
TG 5A - 320A 5A - 250A
MMA 20.4V - 32.8V 20.4V - 30V
TG 10.4V - 22.8V 10.4V - 20V
10.5V TIG:58.2V / MMA:73,5V
H H
IP23S IP21S
17.5kg 17.1 kg

560x190x360 mm

540x190x360 mm



2. Pokyny k instalaci

2-1. ZapojenA na pL™ednAm a zadnAm panelu

1
4 = i =
| s —| =
2 % i | —— %
e eee—e
He/Y— e s
HeV e
% e ==
ﬁ L 1| L ] l_‘I
e
S
&
1 | Pripojenie hordku Pro pfipojeni spindni hofdku.
2 | Zapornd svorka: Pro pfipojeni zédporné elektrody ke svarovdni.
3 | Pripojenie ochr. Pfipojeni ochranného plynu do svafovacino hordku.
plynu
4 | Kladna svorka Pro pfipojeni kladné elekirody ke svarovdni.
5 | Pfipojeni chlazeni Konektor ku pripojenie vodného chladenia
6 | Vstupny elekir. Pripojeni zafizeni do elektrické sité.
kabel
7 | Hlavny vypinaé Pre zapnutie zariadenia dajte spina¢ do polohy ,ON", pre
vypnutie do polohy ,,OFF" .
8 | Vstup ochranného Pro pfipojeni hadice ochranného plynu do svérecky, druhy
plynu konec hadice se pfipevni na redukéni ventil ldhve ochr. plynu.




Ridici konektor (7)

Pro pfipojeni napdjeciho a fidicino kabelu se pouZiva konektor na zadni
strané zafizeni. Spojovaci kabel doddva energii do chladici jednotky a
zA&roven vcas pfiimd kontrolni a detekni signdly.

3. Provozni pokyny

3-1. Ovladaci panel

WELD  QUICKSILVER!

! 9
5 10
3 11
4

S} 6 7 8

Potlacte pro vybér svafovacich médd
MMA / HF TIG / Lift TIG.

-

Tlaéitko svafovacich médu

2. |Vybér médu funkce hordku Potlacte pro vybér mddui 2T nebo 4T.
3. | Vybér svarovacich funkci Vybér pulzniho mdédu a mddo pro bodovani.
. L, - Stisknéte na 3s pro otevieni JOB programu a
4. |[Tlacitka pro ulozeni do paméti L L, .
stisknéte 1s pro ulozeni parametru do JOB.
5. |Funkéni “A” tlaéitko
6. |Vybér / nastaveni parametry
7. |Funkéni “B” Hlaéitko
8. |Tlacitko vybéru chlazeni Stisknéte pro vybér typu chlazeni hordku
Jeho stiskem vyberte Hot start. Pokud tlacitko
9. |Hot Start nestisknete do 3 s, vybér se automaticky zrusi. Rozsah

nastaveni: 0 ~ 10.

Zobrazi se viechny parametry svarovani, jako
10. [LCD napriklad svafovaci napéti, svarfovaci proud a
daldi nastavené parametry.

Jeho stiskem vyberte Arc Force. Pokud kldvesu neni
11. | Arc Force stlaceny do 3 s, vybér se automaticky zrusi. Rozsah
nastaveni: 0 ~ 10.




Vysvétleni dalsich oviadacich prvku
Funkéni A tlacitko (5)

V rezimu HF TIG / Lift TIG stisknéte, abyste nastavili predfuk, pocdtecni proud a ndbéhovy
Cas; V rezimu bodového svarovdni stisknéte, abyste vybrali predfuk; Jeho stlacenim v JOB
programu nactete nastaveni parametrd pro vybrané Cislo.

Funkéni B tlaéitko (7)

V rezimu HF TIG / Lift TIG stisknéte, abyste zvolili Cas vybéhu, krdterového proudu a dofuku;
V reZimu bodového svafovdni stisknéte, abyste zvolili Eas dofuku; Jeho stlacenim v progro-
mu JOB odstranite nastaveni parametru pro vybrané cislo.

Tlaéitko Vybéru / nastaveni parametry (6)

Jeho stlacenim vyberte parametry, jako napfiklad svafovaci proud, vrcholovy proud,
z&kladni proud, frekvence pulsu, sitka pulzu a Cislo programu JOB. Otdcenim nastavite
hodnotu parametrd.



3.2 Zobrazeni displeje v MMA médé

WEiL-D  QUICKSILVER /A

1 . MMA :? E 2
-

Rtart

200. 17.8v
(N ,. 3

b o 6

1. | Tlaéitko reZimu svafovdni | Jeho stlacenim vstUpite do rezZimu zvarania MMA.
2. | Hot Start 0-10

3. | Arc Force 0-10

4.

Tlaé. nastav. parametrd Jeho otédcenim nastavujete svarovaci proud a
hodnotu HOT START a Arc Force.

5. | Displej zobrazeni proudu | BEhem svafovdni zobrazuje svarfovaci proud, jinak
zobrazuje zvoleny proud.

6. | Displ. zobrazeni napéti Ukazuje svafovaci napéti.




33 Zobrazenie displeja v HF/LIFT TIG méde
8 9 10
WEL-D  QUICKSILVER L
Air & wling
| .
2 . oT Péd.ouA CG MY m
3 "..ILEE 5 o 2
i
Tlaéitko reZzimu svarovani | Stisknutim vstoupite do rezimu HF TIG nebo Lift TIG.
2. | Taéitko rezimu spousténi | Stisknutim vyberte rezim spusténi 2T nebo 4T.
3. | Tlaéitko funkce svafovani | Stisknutim vyberte No Puls / Puls / bodové svarovani. (V
rezimu svarovani Lift TIG zde neni z&ddnd funkce Spot.)
4. | Funkéni “A” tlaéitko Stisknutim tohoto tlacitka vyberete Cas predfuku,
pocdatecni proud oblouku a ¢as ndbéhu.
5. | Funkéni “B” tla&itko Stisknutim tohoto tlagitka vyberete Cas klesani,
Koncovy proud oblouku a Cas dofuku.
6. | Ovladaé vybéru / Jeho stiskem vyberete svafovaci proud a dalsi
nastaveni parametri: parametry. Otdcenim nastavite hodnotu parametrd.
7. | Mlaéitko vybéru jeho stiskem vyberete typ chlazeni hotdku.
chlazeni
8. | Displej proudu Bé&hem svarovdani zobrazuje svarovaci
proud, jinak zobrazuje zvoleny proud.
9. | Displej napéti Zobrazuje svarovaci napéti .
10. | Displej rezimu chlazeni
11. | Hla&itko Promér Stlacenim tohto tlacidla vyberiete velkost priemeru

10




3.4 Zobrazeni displeje v TIG pulse médé

HF Water cooling

DC

200
oo 20984 0.0
Current: A ®
5.6(100| 3.4 | | 258/ 200|756 95 | | 4.7 | 200 3.8
d A v BEBEUAms e NCNA

PULSE

2 3
Vrchni proud je to 5% az 100% hlavniho svafovaciho proudu.
2. | Zakladni proud | je to 5% az 100% hlavniho svafovaciho proudu, ale mensi nez
vrchol.
3. | Frekvence pulzu | 0.5~999Hz.
Sitka pulz 5~95%.

3.5 Zobrazeni displeje v TIG bodovacim médé

Water cooling

Welding 127
Current: A

off
Toff

127/ 0.9
on

K

Displej proudu | 10~320A.
. | T,, displej 0.1~1.0s.
3. | T, displej off~10.0s.
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3.6 Zobrazeni JOB programu

Water cooling

2T 56 5031 265 79 05| 95| 4.7 56 3.8
q A Y MUATUANE % NNA

PULSE 1 2

34 57 8 9 10

Loading Delete

4 3

Zobrazeni reZimu svarovani

Zde jsou vybrané stavy svarovdni.

Displej parametru

Zde jsou viechny vybrané hodnoty parametrd.

3. | JOB ¢islo

Celkem 1 ~ 10 cisel JOB je mozZné uloZit nebo vyvolat
vybrané parametry pomoci tlac¢itka JOB.

4. | Nacti / Vymaz displej

Stisknutim tlacitka Funkce A / B vyvolejte / vymazte
nastaveni parametrd pro vybrané &islo JOB.

12




Svafovani v moédé 2T:
Tato funkce bez Upravy pocdatecniho proudu a proudu krateru je vhodnd na opétovné
svarovani, prechodové svarovdani, svarovani tenkych plech atd.

1) d

A Uvolnite tla¢idlo na horaku

4

nastaveny zakladny

pradlb [ -
Potlag a drz tla¢idlo spuste Oblik sa zapili Obluk sa vypne
na horaku
»
0 u “ 5 (s
e O: Zatlacte a drzte stisknuté tlacitko na svafovacim hordku. Elektromagneticky

ventil se zapne, spusti se proudéni plynu (pfedfuk)

e O~t1:  Cas predfuku je nastavitelny na ovliddacim panelu (0,0 - 2 sec)

e t1~t2:  Zapdli se svafovaci oblouk (t1), vystupni svafovaci proud (12) se postupné zvysu-
je na Uroven nastavenou na ovliddacim panelu (lw nebo Ib). Doba ndbéhu je
nastavitelnd (0,0 - 10 sek)

e 2~t3:  Spinac na hofdku je tfeba drzet po celou dobu svarovani.

Pozndmka: Pokud svafujete v pulsnim proudu, velikost svafovaciho proudu pulzuje mezi
nastavenymi hodnotami zdkladniho a svafovaciho proudu.

e 13: Uvolnéte spinac na svarovacim hofdku pro ukonceni svarovdni.
e 13~t4:  Svarovaci proud za¢ne se snizovat podle nastaveného ¢asu vybéhu (0,0 - 10
sek)

e t4~t5:  Svarovaci proud (Iw nebo Ib) klesne na minimdini hodnotu a oblouk zhasne, plyn
naddle proudi (dofuk). Cas dofuku je nastavitelny na oviddacim panelu (0,0 - 10
sekund)

o t5: Vypne se elektromagneticky ventil, plyn prestane proudit, skon&i proces svaro-
vani.

13



Zvdranie v mode 4T:

Nastavte parametre pre zaciatok a krater zvaru. Vdaka tomu zabezpedite elimindciu krd-
teru na zaciatku a na konci zvaru. Méd 4T je vhodny pre zvdaranie dihsich zvarov.

L(A)

I N\

0 t1 2 13 t4 15 6 17 t(s)

« 0: Stisknéte a drzte spinac na svarovacim hordku. Elektromagneticky ventil se zapne,
spusti se proudéni plynu (predfuk)

« 0-11: Cas predfuku je nastavitelny na oviddacim panelu (0,0 - 2 sec)

¢ 11 - 12: Zapne se svarovaci oblouk 11 se startovnimi parametry nastavenymi na ovidda-
cim panelu 12: Uvolnéte tlacitko na hordku, aby se svafovaci proud mohl zvyso-
vat na nastavenou hodnotu, ¢as ndbéhu je nastavitelny (0,0 - 10 sek)

* 12 - t3: Svafovaci proud se zvysuje na vsazenou hodnotu (Ib nebo Iw), Cas ndbéhu je
nastavitelny

* 13 - t4: Zacne svarovani s nastavenymi parametry. BEhem svarovdni netieba drzet tladit-
ko na svarovacim hordku. Pozndmka: Pokud svatujete v pulsnim proudu, velikost
svarovaciho proudu pulzuje mezi nastavenymi hodnotami zékladniho a svafova-
ciho proudu.

* t4: Pro ukonceni svarovani stlacte spinac na hofdku, proud zacne klesat na nastavenou
odnotu kraterového proudu v dobé od 0,0 - 10 sekund.

e t4 - 15: vybéhovy proud klesne na nastavené hodnoté kraterového proudu, ¢as vybéhu
je nastavitelny (t4)

e t5-t6: VyplIn krateru

« t6: Uvolnéte tlacitko na svarovacim horfdku, oblouk zhasne, plyn naddle proudi (dofuk).

« t6 - 17: Cas dofuku je nastavitelny na oviddacim panelu (0,0 - 10 sekund)

* t7: Vypne se elektromagneticky ventil, plyn prestane proudit, skonci proces svarovdni.

14



sOL~0

X X ‘m“—»@.ﬁ—u.o X x x X x X XoWw~Q | x X s¢~1'0 SIUDA
{ile) opog
Ol
x x x SOL~0 | O°d~0L | soL~O0 %56~G | ZH666~G0 | XOW~QL | XOW~QL | SOL~0 |XOW~OL | S¢~10 1y asind Od
x x x SOl~0 | O d~0L | soL~0 %56~G | ZH666~G0 | XOW~OL | XOW~QL | SOL~0 |XOW~OL | S¢~1'0 1
SOL~0
X X ~m.—¢.n—u.o SOL~0 X X X X X Xow~Q| X X s¢~1'0 M_MMM
uo
x x x| sot~0 [o7d-~o1] so1~0 | x x  [xow~or| soi~0 [xow~or| sz-r0 | | Ot
x x x SOL~0 | D d~0L] soL~0 x x x XoWw~QL | SOL~0 |XPw~Ql | s¢~1'0 1
oL~0 oL~0 X X X x X X X XoW~Q | X X X ON YWW
e d d d noid d M
pivis | ooy | aopoq| ™inor| poud | ([ ez nznd|  nond| Pnoid| nygapuf p mingpasd [ o0in0 pow
LOH o1y sp2 sp2 | 1apon| 03 oous | eousmiel| jupppipzl U0y sp2| ppjs sp2 pow [IPPACIDAS

nyawWDIDd YDIODAOIDAS JUSADISDN "£L°E

15



4. Instalace a provoz pro MMA svaiovani
4.1 Instalace pro svafovani MMA

Pfipojeni vstupnich kabeld

Na tomto svafovacim stroji jsou k dispozici dvé zAsuvky. PFi svafovdni MMA je drzdk elektrody
pfipojen ke kladné zdsuvce, zatimco uzemnovaci kabel (obrobek) je pfipojen k z&dporné zasuv-
ce, co je zndmé jako DCEP. Aviak rizné elektrody mohou vyzadovat pro optimdini vysledky
jinou polaritu, proto je treba dbdt na spravnou polaritu. Spravnou polaritu naleznete v
informacich od vyrobce elektrody.

DCEP: Elektroda pripojena k vystupni zdsuvce ,,+".

DCEN: Elektroda pfipojena k vystupni zdsuvce ,,-*.

MMA (DC): Volba pripojeni DCEN nebo DCEP podle rdznych elektrod. Pfectéte si prirucku k
elektrode.

(1) Pfipojte zemnici kabel k ,,-*, utdhnéte ve sméru hodinovych rucicek;

(2) Pfipojte zemnici svorku k obrobku. Kontakt s obrobkem musi byt pevny, kontakt s Cistym
kovem, bez koroze, barev nebo jiného znecisténi v misté dotyku.

(3) Pripojte elektrodové klesté k ,,+", utdhnéte ve sméru hodinovych rucicek;

(4) Zabezpecte dokonalé spojeni svorek, aby nedochdzelo k prehiivani kvili Spatnému
elektrickému kontaktu.

(5) Zkontrolujte vstupni napéti multimetrem, které musi byt v rozsahu uvedeném na stitku.
(6) Ujistéte se, zZe je stroj spravné uzemnen.
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4.2. Provoz pfi svarovani MMA

(1) Po provedeni vyse uvedené metody instalace, otocte vypinacem do polohy ,,ON*,
poté se rozsviti kontrolka napdijeni, spusti se ventildtor a zafizeni se zapne.

(2) Nastavte rezim svafovdani MMA.

(3) Nastavte svafovaci proud odpovidgjici pouzitému typu a rozméru elektrody podle
doporuceni vyrobce elekirody.

(4) Nastavte horky start a Arc Force (Podle pokynU v pfedchozi Edsti)

(5) Vlozte elektrodu do klesti elektrody a pevné ji upnéte.

(6) Elektrodu pritlacte proti obrobku, abyste vytvoiili svafovaci oblouk, béhem svarfovdani
udrzujte elektrodu ve stabilni vzddlenosti od svafovaného materidlu.

(7) Zaénéte svarovat. Je-li to nutné, upravte nastaveni svafovacino proudu, abyste dosdhli
pozadovaného stavu svarovani.

(8) Po dokon¢&eni svarovdni by mél byt zdroj ponechdn zapnuty po dobu 2 az 3 minut.

(9) Prepnéte spinac do polohy OFF.

POZINAMKA::

e Dbejte na polaritu zapojeni elektrod, které se voli podle typu elektrody. Informace o
sprdvné polarité najdete na baleni elektrod. Nesprdvnd polarita bude mit za ndsledek
nestabilitu oblouku a velky rozstfik.

e Pokud je vzddlenost obrobku od svafovaciho stroje velkd, je tfreba pouzit svéreci kabely s
vétsim prirezem, kvUli poklesu napéti ve vodici.

17



5. Instalace a provoz pro TIG svaiovani

5.1. Nastaveni pro svarovani TIG

(1) Pfipojte zemnici kabel k ,,+", utdhnéte ve sméru hodinovych rucicek;
(2) Pripojte svarfovaci hofdk TIG k ,,-", utdhnéte ve sméru hodinovych rucicek;

(3) Pripojte plynovou hadici TIG hofdku k vystupnimu plynovému konektoru na predni stra-
né stroje.

(4) Pripojte oviddaci kabel spinace hofdku k 12-pdlové zasuvce na predni strané stroje.

(5) Pripojte hadice chlazeni TIG hofdku k rychlospojkdm na predni strané vodniho chlazeni.

(6) Pripojte oviddaci kabel chlazeni ke konektoru na zadnim panelu svafovaciho stroje.

(7) Pripojte redukéni ventil k plynové Idhvi a pfipojte plynovou hadici k reguldtoru plynu.
Zkonftrolujte, zda nedochdzi k Unikim!

(8) Pipojte plynovou hadici k pfivodu plynu do stroje pomoci rychle upinaciho zdmku,
ktery se nachdzi na zadnim panelu. Zkontrolujte, zda nedochdzi k UnikdmIPOZNAMKA:
V pripade chladenia hordku vzduchom nie je potrebné pripojit vodné chladenie.

(9) Pfipojte napdijeci kabel svafovaciho stroje do elektrické sité. Zapnéte hlavni vypinac.

Water box

(10) Opatrné oteviete ventil plynové Idhve, nastavte pozadovany pritok plynu.

(11) Zkontrolujte vstupni napéti pomoci multimetru. Napéti musi byt ve stanoveném rozsa-
hul

(12) Zkontrolujte uzemnéni.
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5.2. Provoz pfi svarovani TIG

(1) Pokud jste provedliinstalaci pro TIG svafovdni podle popisu v tomto ndvodu,
otoclte vypinacem tak, aby byl vypinac v poloze ,,ON", pak se rozsviti displej a
rozto&i ventilator.

(2) Nastavte svarfovaci rezim na ,,Lift TIG* nebo ,HF TIG* a vystupni prdbéh: DC nebo
AC.

(3) Nastavte rezim spusténi: 2T / 4T.

e Pokud je zvolen provoz 2T, stisknéte tlacitko na hofdku a drzte po celou dobu svaro-
vdni. Pro ukonceni svarovani uvolnéte tlacitko, oblouk zhasne. Proud plynu jesté
proudi o nastavenou hodnotu dofuku.

e Pokud je zvolen provoz 4T, stisknéte a uvolnéte tlacitko na hordku, spusti se plyn a
vytvofi se elektricky oblouk, pro ukonceni svarovdni zas stlacte tlacitko na hordku.
Krdterovy proud bézi po dobu drzeni spousté. Po uvolnéni spousté zhasne oblouk.
Proud plynu jesté proudi o nastavenou hodnotu dofuku. <

@)

(4) Nastavte proud a ostatni parametry TIG svafovdni, véetné predfuku plynu, krdtero-
vych hodnot, atd.

(5) Na pfednim panelu vyberte rezim vodniho chlazeni.

(6) Aby bylo dosazeno optimdiniho vysledku svafovdni, wolfram se musi brousit na
ostry Uhel. Je nezbytné brousit wolframovou elektrodu ve sméru otdceni brusné-
ho kotouce.

(7) Nainstalujte wolframovou elekfrodu priblizné 3 - 7 mm, tak aby vy&nivala z plynové
keramické hubice, pouzijte klestinu sprdvné velikosti.

(8) Utdhnéte zadni kryt.
(9) Zacnéte svarovat. Pokud je to nutné, upravte nastaveni svafovaciho proudu.

(10) Po ukonceni svarfovdni by mél byt zdroj energie ponechdn zapnuty 2 az 3 minuty.
Diky tomu mUze ventilator bézet a chladit vnitini komponenty.

(11) UvoInénim spousté zastavite svarovani.
Pfepnéte spinaC ON / OFF (umistény na zadnim panelu) do polohy OFF
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Dovoleny zatéZovatel x4 When U;=400V, the relation of the welding

current and duty cycle for TIG 3200 DC
Pismeno X" znamend pracovni cyklus, ktery
je

definovdn jako podil Easu, ktery stroj mdze
pracovat nepretrzité po urcitou dobu (10
minut). Jmenovity pracovni cyklus znamend
pomér Casu, ktery mdze stroj pracovat nepre
trzité do 10 minut, kdyz vydd jmenovity
svafovaci proud. Vztah mezi pracovnim cyk- gy
lem ,X" a vystupnim svafovacim proudem
.I" se zobrazuje jako pravy obrdzek. Pokud
se svarecka prehfivd, jednotka ochrany proti
prehiati IGBT uvnitt vydd pokyn ke snizeni
vystupniho svafovacino proudu a rozsviti
kontrolku prehiati na prednim panelu. V této
chvili by mél byt stroj 15 minut v klidu, aby se

100%

-

>
ochladil ventilatorem. PFi dalsim uvedenido  ° 195 250 A
provozu by se mél snizit svafovaci vystupni

proud nebo pracovni cyklus. Varovanie: Prdca pri pretazeni je pre zvaraci stroj skodliva

Volt-ampérova charakteristika

Svarovaci stro TIG 3200 DC ma vynikajici voltampérovd charakteristiku, jejiz graf je zndzor-
nén jako ndsledujici obrazek.

Vztah mezi konvencnim jmenovitym zatézovacim napétim U2 a konven&nim svafovacim

proudem |, je nasledujici:
Ked 1,<600A<U,=10+0.041,(V); ked |, 2600A,U,=34(V)

(VA »
Volt-ampérova charakteristika )
Vztah mezi konvenénim

67 Pracovni zatézovacim napétim a
bed svafovacim proudem

y V'

10

\

>
0 600 L(A)
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Opatieni
Pracovisté

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

2. Mezi svarecim invertorem a zdi musi byt volny prostor minimdainé 1 metr.
3. Pracovisté musi byt fddné vétrané.
Bezpeénostni pozadavky

Svarovaci invertor poskytuje ochranu pred 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 svafovdni prochdzi strojem silny proud, takZe prirozené vétrdni neni dostateéné pro
jeho chlazeni. Abyste zaijistili 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. Svafovaci proud nesmi pirekrocit maximdaini pripustnou hodnotu. Nadmérny proud mUze zkratit
zivotnost stroje nebo jej poskodit.

3. Nepietéiujte stroj! Vstupni napéti musi odpovidat poZzadovanému napéti, které je uvedené v
technickych parametrech. Svafovaci invertor poté atuomaticky vyrovnavd napéti a zgjistuje,
aby svarovaci proud nepresdhl maximdini hodnotu. Pokud vstupni napéti prekroci maximaini
hodnotu, muze dojit k poskozeni stroje.

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

5. Pi pretizeni nebo prehidti stroje dojde k jeho okamzZitému zastaveni. V takovém pripadé stroj
ihned nezapinejte. Nevypinejte jej a pockejte, dokud jej ventilator Fddné nezchladi.

UPOZORNEN:I!

V pripadé, 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 tfeba svarfovaci zafizeni napojit na 20A, 25A nebo i na 32A
promyslové jisténi |

V tomto pfipadé je treba vyménit pii dodrzeni viech platnych predpist vidlici a pouzit na jisténi
32A zdsuvku s pouzitim jedné fdaze.

Tuto prdci mUze provést pouze odpovédnd osoba s platnymi osvédcenimil

. Pfed Udrzbou nebo opravou stroje jej vidy vypnétel!
. Ujist&te se, Ze je stroj Fddné uzemnény!
. Ujistéte se, Ze jsou vsechny pripojky utazené, v plipadé potfeby je dotdhnéte. Pokud pripojky
vykazuji zndmky oxidace, odstrante ji smirkovym papirem a poté pripojky opét zapoijte.
4. Neméjte ruce, vlasy a volny odév v blizkosti kabeld pod napétim a ventilatoru stroje.

5. Pravidelné stroj Cistéte pomoci stiaceného vzduchu. Pfi poufZiti v prasném prostfedi 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. Pokracujte se svarfovdni 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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CUTTING EDGE WELDING

MANUALE D’UTILIZZO

TIG 2800 DC
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Infroduzione

Grazie per aver acquistato il nostro prodoftto.

| nostri inverter sono fabbricati con le piU avanzate tecnologie. L'inverter, per prima
cosa stabilizza la frequenza di lavoro a 50/60 Hz DC, poi la eleva ad un elevato fatto-
re di potenza IGBT, dopo di che la rettifica nuovamente, ed utilizza PWM per erogare
corrente ad elevata potenza. Cosi riducendo notevolmente il peso e il volume del
trasformatore direte. In questo modo I'efficienza € aumentata del 30%.

Le principali caratteristiche sono la riduzione notevole del peso, dei consumi di ener-
gia, una maggior efficienza pari all'85% ed una riduzione della rumorosita.

La tecnologia IGBT & considerata una rivoluzione nel mondo degli impianti per salda-
tura.

| generatori AC/DC con tecnologia inverter consentono velocitd e semplicitd di utiliz-
zo molto superiori a quelle dei predecessori. La tecnologia Double inverter produce
un'onda quadra che garantisce un’ottima disossidazione del bagno ed una eccel-
lente penetrazione, per cordoni di saldatura di alta qualitd.

Questo generatore TIG & adatto all' uso Industriale e Professionale, conforme alle
norme internazionali di sicurezza IEC60974.

Grazie per aver scelto i nostri prodoftti, e per frasmetterci le vostre impressioni e sugge-
rimenti al fine di migliorare i nostri generatori ed il servizio.

La garanzia viene riconosciuta presentando la fattura di acquisto unita al certificato
di garanzia (da compilare) che si trova alla fine di questo manuale, ed ha validita di
1 ANNO.

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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



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

* Lo spegnimento dell'apparecchio durante la fase dilavo-
ro pud danneggiare I'impianto.

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

* Collegare sempre I'impianto ad una rete elettrica protet-
ta e sicura.

e Utilizzare cavi ed accessori in condizioni perfette.

¢ L'operatore deve essere qualificato!

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

normative standard. O

* Evitare il contatto a mani nude di tutte le componenti %
attive del circuito elettrico, elettrodo e filo di saldatura. E
necessario che I'operatore indossi guanti idonei mentre

esegue le operazioni di saldatura.
¢ |'operatore deve mantenere il pezzo da lavorare, isolo-

fo da se stesso. \\\\ /
Fumo e gas generati durante la saldatura o il taglio S%

possono essere dannosi per la salute

 Evitare direspirare gas e fumi di saldatura.
* Mantenere sempre ben areata la zona di lavoro. %%s
Radiazioni nocive di saldatura sono pericolose per \
gli occhi e la pelle. \\\
* Indossare un adeguato casco per saldatura con —
filtro per radiazioni luminose e abbigliamento
adeguato durante le operazioni di saldatura.

e Occorre inoltre adottare misure per proteggere
gli altri nell’area di lavoro.

Pericolo di incendio! \\\\ /
. . . . P \
* Le proiezioni di saldatura possono dare origine ad —a

incendi. Accertarsi di imuovere tutti i materiali inflamma-
bili dall'area di lavoro.
* Tenere nelle vicinanze un estintore in caso di emergenza.

Malfunzionamento !’ ‘2
* Consultare il manuale (FAQs)
e Consultare il rivenditore di zona




PRECAUTIONS TO ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY

1 General

Welding may cause electromagnetic interference.

The interference emission of arc welding equipment can be minimized by adopting proper installa-
tion method and correct use method.

The products described in this manual belong to the limit of class A equipment (applies to all occa-
sions except the residential areas powered by public low-voltage power system).

Warning: Class A equipment does not apply to the residential areas powered by public low-voltage
power system. Because the electromagnetic compatibility cannot be guaranteed in these areas
owing to conducted and radiated disturbances.

2 Environmental assessment suggestions
Before installing the arc welding equipment, user shall assess the potential electromagnetic distur-
bance problems in the surrounding environment. The following matters shall be considered:

- Whether there are other service cables, control cables, signal and telephone wires, etc. above,
under or around the welding equipment;

- Whether there are radio and television transmitting and receiving devices;

- Whether there are computers and other control equipment;

- Whether there are high-security level equipment, such as industrial protective equipment;

- Consider the health of staff af the site, for example, where there are workers wearing hearing aid or
pacemaker;

- Whether there are equipment used for calibration or inspection;

- Pay attention to the noise immunity of other equipment around. The user should ensure that the
equipment is compatible with the surrounding equipment, which may require extra protective
measures;

- Time for welding or other activities;

The range of environment shall be determined according to the building structure and other possible
activities, which may exceed the boundary of building.

3 Methods to reduce emission
- Public power supply system
The arc welding equipment shall be connected to the public power supply system according to
the method recommended by the manufacturer. If there is interference, additional preventive
measures shall be taken, such as access with filter in the public power supply system. For fixed arc
welding equipment, the service cables shall be shielded by metal pipe or other equivalent meth-
ods. However, the shield shall ensure electrical continuity and shall be connected with the case of
welding source to ensure the good electrical contact between them.

- Maintenance of arc welding equipment

The arc welding equipment must be regularly maintained according to the method recommend-
ed by the manufacturer. When the welding equipment is running, all entrances, auxiliary doors

and cover plates shall be closed and properly tightened. The arc welding equipment shall not be
modified in any form, unless the change and adjustment are permitted in the manual. Particularly,
the spark gap of arc striker and arc stabilizer shall be adjusted and maintained according to the
manufacturer's suggestions.

- Welding cable

The welding cable shall be as short as possible and close to each other and to the ground line.

- Equipotential bonding

Pay attention to the bonding of all metal objects in surrounding environment. The overlapping of
metal object and workpiece can increase the risk of work, as operators may suffer from electric
shock when touch the metal object and electrode simultaneously. Operators shall be insulated from
all these metal objects.

- Grounding of the workpiece

For electrical safety or workpiece location, size and other reasons, the workpiece may not be
grounded, such as the hull or structural steelwork. Grounding of workpieces sometimes can reduce
the emission, but it is not always the case. So be sure to prevent the increasing risk of electric shock
or damage of other electrical equipment caused by grounded workpieces. When necessary, the
workpiece should be directly connected with the ground. But direct grounding is forbidden in some
countries. In such case, use appropriate capacitor in accordance with regulations of the country.

- Shielding

Selectively shield the surrounding equipment and other cables to reduce the electromagnetic inter-
ference. For special applications, the whole welding area can be shielded.
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1. Principali parametri

QUICKSILVER

FUNCTIONS

TG

PARAMETERS

Art. Nr.

Tipo inverter

Gruppo diraffreddamento
Tipo innesco

Numero di programmi
Conftrollo remoto Wireless

GENERAL

Controllo remoto da Torcia
LCD

ACTIG

TIG AC PULSATO
DCTIG

TIG DC PULSATO
2T/41

N° Forme d'onda AC
AC MMA

DC MMA

Arc Force regolabile

MMA

Hot Start regolabile
Torcia Tig
Torcia Tig opzionale
Numero di Fasi
Alimentazione

Max./eff. input Corrente

Fattore di potenza (cos )
Efficenza

Duty Cycle (10 min/40 OC)

Range di corrente

Voltaggio in uscita

Tensione a vuoto
Classe di isolamento
Classe di protezione
Peso

Dimensioni (LxPxA)

TIG 3200 DC
800TIG3200DC
IGBT
op.

HF/ LT
10
op.

IGrip SR26P (4m)

TIG 2800 DC

800TIG2800DC
IGBT

X
HF/ LT
10
op.

IGrip SR26P (4m)

3 3
3x400V AC +10%, 50/60 Hz 3x400V AC £10%, 50/60 Hz
MMA 24.4A [ 18.4A 18A / 13.9A
TG 18.4A / 13.9A 13.1A/10.1A
07 0.66
85% 85%
320A @ 60% 250A @ 60%
250A @ 100% 195A @ 100%
MMA 10A - 320A 5A - 250A
TG 5A - 320A 5A - 250A
MMA 20.4V - 32.8V 20.4V - 30V
TG 10.4V - 22.8V 10.4V - 20V
10.5V TIG:58.2V / MMA:73,5V
H H
IP235 IP21S
17.5kg 17.1 kg

560x190x360 mm

540x190x360 mm



2. Installation instructions

2-1. Layout for Front and Rear panel

1
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1 | Uscita gas E collegato al tubo diingresso del gas della torcia.
2 | Connettore negativo Polo negativo ,,-"
3 | Uscita gas E collegato al tubo diingresso del gas della torcia.
4 | Connettore positivo Polo positivo ,,+"
5 Connessione gruppo Connettore di alimentazione/comando gruppo diraffred-
raffreddamento WRC damento WRC120
6 Interruttore Passa a “ON", la saldatrice & accesa, mentre passa a
alimentazione “OFF", la saldatrice & spenta.

7 | Alimentazione elettrica | Collegamento del generatore alla rete elettrica.

Ingresso Gas - dalla

Collegamento della bombola/riduttore alla saldatrice
bombola




3. Istruzioni di funzionamento
3-1. Pannello di controllo

QUICKSILVER

1 | B

3 . B

- [ o - n

1. |Pulsante modalita di saldatura | Premendolo si seleziona il processo

desiderato - MMA/ HF TIG/ Lift TIG

2. | Modalita pulsante torcia Premere per selezionare 2T o 4T

3. |Selezione funzione saldatura Premendo si seleziona la funzione Pulsato ON/ Pulsato
OFF/Spot (Puntatura)

4. | JOB (Programma) Premerlo per 3s per aprire il programma premerlo per 1s
per salvare i parametri nel numero

5. | Pulsante funzione A.*

6. |Pulsante di selezione/
regolazione dei parametri

Pulsante funzione B.*

8. |Pulsante di selezione della premere per selezionare Raffreddamento ad aria o
modalita di raffreddamento Raffreddamento ad acqua.
9. | Pulsante Hot Start: premerlo per selezionare Hot start. Se il pulsante

non viene premuto entro 3s, la selezione verrd
automaticamente rimossa. Intervallo di impostazione:

0~10.

10 |LCD mostrerd tutti i parametri di saldatura, come tensione
di saldatura, corrente di saldatura e altri parametri
impostati.

11 | Pulsante Arc Force: premerlo per selezionare Arc Force. Se il tasto non viene

premuto entro 3s, la selezione verrd automaticamente
rimossa. Intervallo di impostazione: 0~10.
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Spiegazione di ulteriori controlli

Pulsante funzione A (5)

In HF TIG / Lift TIG, premere per selezionare tempo di Pre-gas, corrente d'innesco e rampa
di salita; In modalitd saldatura SPOT, premere per selezionare il tempo di Pre-gas; Nel pro-
gramma JOB, premerlo per caricare il file impostazioni dei parametri per il numero selezio-
nato.

Pulsante funzione B (7)

In HF TIG / Lift TIG, premere per selezionare rampa di discesa, corrente di cratere e Tempo
di post gas; In modalita Saldatura a punti, premerlo per selezionare Post-gas; Nel program-
ma JOB, premerlo per eliminare le impostazioni dei parametri per il numero selezionato.

Manopola di selezione / regolazione parametri (4)

Premerlo per selezionare parametri, come corrente di saldatura, corrente di picco, cor-
rente di base, Frequenza dell'impulso, ampiezza dell'impulso e numero di programma del
LAVORO. Ruotalo per regolare valore dei parametri.



3.2

Infroduzione al display MMA

Cl g
2000 T8 1o

1. | Modalita saldatura Premere per accedere in modalitd MMA

2. | Pulsante di Hot Start Premilo per selezionare Hot Start

3 | Pulsante di Arc Force Premilo per selezionare Arc Force

4. | Encoder selezione / Ruotare per modificare valore di correntedi saldatura,
modifica Hot start e Arc force

5. | Display corrente salda- | Visualizza la corrente di saldatura durante I'operazione di
tura ,,A” saldatura, altimenti mostra la corrente selezionata.

6. | Display Tensione ,,V” Visualizza il valore della tensione ,,V"




3.3

Introduzione al display HF / LIFT TIG

Air & valing

I

ceEAm

E.C

Il

Pre  urrent:

2004

100 2

A v s e

23.6v

4 6 ) 7

Modalita saldatura

Selezione processo desiderato HF TIG/ Lift TIG

Modalita pulsante torcia

Seleziona funzione 2T o 4T

3. | Selezione Selezione Pulsato/Non pulsato/SPOT In modalita Lift TIG
funzione saldatura la funzione Spot non & attiva
Funzione , A" Selezione Pre-gas/corrente innesco/rampa di salita
Funzione ,B” Selezione rampa discesa/corrente di cratere/ postgas

6. | Encoder selezione/ Premerlo per selezionare la corrente di saldatura e altri
modifica parametri. Ruotalo per regolarne il valore.

7. |Pulsante di selezione premere per selezionare Raffreddamento ad aria o
della modalita di Raffreddamento ad acqua.
raffreddamento

8. | Display corrente saldatura | Visualizza la corrente di saldatura durante I'operazione
SA” di saldatura, alirimenti mostra la corrente selezionata.

9. | Display Tensione "V" Visualizza il valore della tensione ,,V"

10. | Metodo di raffreddamento | Selezione metodo raffreddamento (Aria/H20)

11. | Pulsante Diametro premerlo per selezionare la dimensione del diametro
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3.4 Introduzione alla visualizzazione dell'impulso TIG

HF Water cooling

DC

2T
croe. 208a 0.0
Current: A -~
5.6 |100| 3.4 |258(/200|756 95| | 4.7 200 3.8
Ay BEUAfS% NNA

PULSE

2 3
Corrente di picco Impostabile fra il 5% e il 95% della corrente di saldatura
2. | Coorente di base Dal 5% al 100% della corrente di saldatura principale <
corrente di picco.
3. | Frequenza puls. 0.5~999Hz.
Ampiezza impulso 5~95%.
3.5 Infroduzione al display spot TIG

Water cooling

coe 1272 0.0v

127 0.9 off

m Ton Toff

1 2 3
Corrente “A” 10~320A (Impostazione corrente di puntatura)
T, display 0.1~1.0s (Tempo di puntatura)
3. | T, display: off~10.0s (Tempo pausa tra i punti)
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3.6 Introduzione al programma JOB

Water cooling

2T 56 5031 265 79 05| 95| 4.7 56 3.8
q A Y MUATUANE % NNA

PULSE 1 2

34 57 8 9 10

Loading Delete

4 3

Visualiz. modalita saldatura

Impostazioni primarie selezionate

2. | Visuadlizzazione dei para-
metri

Here are all selected parameters values.

3. | Numero di programma JOB

A total 1~10 JOB numbers can store or call the selec-
ted
parameters by JOB button.

4. | Carica/Elimina programma

Premere A / B per richiamare / eliminare I'impostazi-
one dei parametri per il numero di LAVORO selezio-
nato.

12




Modalita 2T
Il pulsante torcia viene premuto e mantenuto premuto per innescare
I'arco di saldatura, al rilascio del pulsante il processo si arresta.

La

Welding current Is  p-------------------

Loosen the
welding gun
switch
The settingbase | _
current Ib i ] .
Press and hold the welding | Arcis Arcis
gun switch .~ ignited turned off
; >
0 tl t2 3 t4 5 ¢ (s)
Introduzione:

(1)

(2)
(3)

(4)
Note:
()
(6)
(7)

(8)

0: Premere il pulsante torcia e mantenere premuto. Si ha I'innesco dell’arco e I'avvio
della saldatura.

O-t1: Tempo di Pre-gas (0.1~2.0S)

t1-12: L'arco & acceso e la corrente passa gradualmente da la corrente diinnesco
alla corrente di saldatura impostata

12-t3: Durante I'intero processo, il pulsante della torcia di saldatura € premuto e non
va rilasciato

Selezionando I'uscita pulsata, la corrente di base e la corrente di saldatura si alter-
neranno per tutta la durata, alternandosi tra i valori di impostati

13: Rilasciare I'interruttore della torcia di saldatura, la corrente di saldatura diminuird
in accordo al tempo dirampa di discesa impostata.

13-t4: La corrente scende alla corrente di saldatura minima dalla corrente diimposta-
zione (lw o Ib), quindi I'arco si spegne.

t4-15: Tempo di post-gas, dopo lo spegnimento dell’arco. E possibile regolarlo (0,0 ~
10s) ruotando la manopola sul pannello anteriore.

t5: L'elettrovalvola del gas si chiude e il processo si arresta
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Modalita 41

Il pulsante viene premuto una volta e rilasciato per attivare il circuito di saldatura, firato

e rilasciato nuovamente per arrestare il circuito di saldatura. Questa funzione € utile per
saldature piu lunghe poiché non € necessario tenere premuto il pulsante in modo conti-
nuo. La serie di saldatrici TIG ha anche piu opzioni di controllo della corrente che possono
essere utilizzate in modalitd 4T. La corrente di avvio e la corrente di cratere possono essere
preimpostate. Questa funzione pud compensare I'eventuale cratere che compare all’ini-
zio e dlla fine della saldatura.

| (A)

0 2 13 4 t5 16 t7 1 (s)

Introduzione:

(1) O: Premere il pulsante torcia e mantenere. Il gas fluisce dalla forcia

(2) 0O-t1: Tempo di Pre-gas (0.1~2.0S);

(3) t1-t2: L'arco viene acceso a t1 e quindi viene mantenuto il valore diimpostazione
della corrente diinnesco

(4)  t2: Rilasciando il pulsante torcia la corrente passa alla corrente di saldatura nel fem-
po di rampa impostato

(5) 12-t3: La corrente di uscita sale al valore diimpostazione (Is o In), il tempo di salita
puod essere regolato;

(6) t3-t4: Processo di saldatura. Durante questo periodo il pulsante torcia € rilasciato

Note: Selezionando I'uscita pulsata, la corrente di base e la corrente di saldatura verranno
emesse alternativamente

(7)  t4: Premere nuovamente I'interruttore della torcia, la corrente di saldatura diminuird
in base al tempo di discesa selezionato

(8) t4-t5: La corrente di uscita scende fino alla corrente del cratere. Il tempo di discesa
pud essere regolato

(9) t5-t6: Tempo di corrente di cratere

(10) té: Rilasciando il pulsante I'arco si spegne

(11) t6-t7: 1l tempo di post-gas pud essere impostato tramite la manopola diregolazione
del tempo di post-gas sul pannello frontale;

(12) 17: L'elettrovalvola si chiude e il gas smette di fluire
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4. Installazione e funzionamento per saldatura MMA

4.1 Configurazione e installazione per saldatura MMA

1.

Collegamento dei cavi di saldatura

Su questa saldatrice sono disponibili due prese. Per la saldatura MMA il porta elettrodo
€ mostrato collegato alla presa positiva, mentre il cavo di massa (pezzo da lavora-
re) é collegato alla presa negativa, questa & nota come DCEP. Tuttavia, vari elettrodi
richiedono una polarita diversa per ottenere risultati ottimali e si dovrebbe prestare
particolare attenzione alla polaritd, fare riferimento alle informazioni del produttore
dell’elettrodo per la polarita corretta.

DCEP: Elettrodo collegato al connettore+”
DCEN: Elettrodo collegato al connettore “-”

Accendere il generatore e premere il pulsante della modalitd di saldatura per selezio-
nare la funzione MMA.

Impostare la corrente di saldatura in base al tipo e alla dimensione dell’elettrodo utiliz-
zato come raccomandato dal produttore.

Impostare Hot Start e Arc Force utilizzando la manopola
Posizionare I'elettrodo nel porta elettrodo e fissarlo saldamente.

Toccare I'elettrodo contro il pezzo da lavorare perinnescare I'arco e tenere |'elettrodo
fermo per mantenere I'arco.

16



5. Installazione e funzionamento per saldatura TIG

5.1. Predisposizione e installazione per saldatura TIG

(1) Inserire la spina del cavo di massa nella presa positiva sulla parte anteriore del genera-
tore e serrare a fondo.

(2) Collegare la torcia per saldatura alla presa negativa sul pannello frontale e serrare a
fondo.

(3) Collegare la linea del gas della torcia TIG al connettore del gas di uscita sulla parte
anteriore della macchina.

(4) Collegare il cavo di controllo del pulsante torcia alla presa a 12 PIN sulla parte anterio-
re del generatore.

(5) Collegare I'ingresso dell’acqua e il tubo di uscita della torcia TIG al connettore
dell’acqua diingresso e uscita (pannello anteriore).

(6) Collegare il gruppo diraffreddamento attraverso I'apposito cavo di connessione.

(7) Collegare il regolatore del gas alla bombola del gas. Verificare la presenza di perdite!

(8) Collegare la linea del gas al connettore del gas diingresso della macchina tframite il
connettore a blocco rapido situato sul pannello posteriore. Verificare la presenza di
perdite!

NOTA: Se viene impostata la funzione di raffreddamento ad aria non & necessario collega-
re il gruppo al generatore.

(9) Collegare il cavo di alimentazione al quadro. Accendi l'interruttore di alimentazione.

Water box

(8) Aprire con cautela la valvola della bombola del gas, impostare la portata del gas
richiesta.

(9) Controllare la tensione di ingresso con un multimetro.
(10) Controllare la messa a terra.
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Andamento del Duty Cycle

La lettera “X" indica il Duty Cycle, che & x4 \When Ui=400V, the relation of the welding

definito come: la proporzione fra la ca- current and duty cycle for TIG 3200 DC
pacitd del generatore di erogare poten-
za con continuitd in un tempo definito
(10 min). La relazione tra il Duty cycle "X"
e l'intensita di corrente “I" & illustrata nel
grafico a fianco. Nel caso in cui il genera-
tore si surriscaldi, interviene una protezione
termica a salvaguardia delle componenti
interne, che taglia I'erogazione della cor-
rente. Sul pannello frontale si illumina il led
indicante l'intervento di detta protezione
(5). A questo punto il generatore rimarrd in
stand by per 15 min, durante i qualila ven-
tola diraffreddamento riporterd la tempe-
ratura ad un livello adeguato. Per evitare
questo problema si consiglia di ridurre I'in- -
tensitd di corrente o il valore di duty cycle.

R

Attenzione: il lavoro in sovraccarico & nocivo per il generatore di saldatura
Caratteristiche Volt-Ampere

| TIG 3200 DC hanno un'eccellente relazione tra Volt-Ampere, come illustrato nel seguente
grafico. La relazione fra la tensione di carico nominale convenzionale U2 e la corrente di
saldatura convenzionale 12 & la seguente:

Dove 12 < 600A < U2 =10+ 0.0412 (V); quando 12 = 600A , U2 = 34 (V).

W (VA o
Volt-ampere charactenistic .
The relation between the

67 Working conventional loading
point voltage and welding anrent

3 y Y
10/

0 600 L (A)
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PRECAUZIONI
Postazione di lavoro
1. Mantenere I'impianto pulito e libero da polveri metalliche al suo interno.

2. Nel caso venga utilizzato all’aperto, assicurarsi non venga colpito da raggi solari
diretti, pioggia o neve. La temperatura nell’ambiente di lavoro non deve uscire dal
range -10°C - +40°C.

3. Mantenere il generatore ad una distanza di almeno 30cm da qualsiasi ostacolo.

4. Mantenere I'area di saldatura correttamente e sufficientfemente venfilata.

Requisiti di sicurezza
| dispositivi di protezione del generatore infervengono in caso di: sovratensione, sovra-

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

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

2. | sovraccarichi di corrente possono danneggiare ed abbreviare la vita dell'impian-
fo.

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

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

MANUTENZIONE

1. Prima diriparare o eseguire manutenzione il generatore, sospendere |'alimentazio-
ne elettrica scollegandolo dalla linea.
2. Assicurarsi della corretta messa a terra

3. Verificare che le connessioni gas ed elettriche siano efficienti ed in buono stato.
Procedere al ripristino nel caso si riscontrino difetti Disossidando con appositi pro-
dotti le connessioni elettriche e ricollegare correttamente.

4. Mani, capelli e vestiti devono essere tenuti lonfano da componenti elettriche o
meccaniche quali ventola di raffreddamento, traina filo...

5. Pulire regolarmente il generatore, con aria compressa, da polveri metalliche e resi-
dui di officina. Si consiglia diripetere I'operazione giornalmente.

6. Nel caso in cui, acqua o umiditd penetrino all'interno del generatore, asciugare
perfettamente e verificare le condizioni di isolamento prima di procedere con la
saldatura.

7. Se non utilizzato per lunghi periodi, riporre il generatore in luogo asciutto e ben
riparato.
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CUTTING EDGE WELDING

USER’S MANUAL

TIG/MMA dual function
IGBT inverter technology
AC/DC welding power source

TIG 2800 DC
TIG 3200 DC



Infroduction

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

Our mission is fo 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 fransformer.

Compared tfo fraditional tfransformer welding machines the efficiency is increased by
more than 30%.

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

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

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

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

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

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

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

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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.

* 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

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

Malfunctions
¢ Check this manual first for FAQs.

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




PRECAUTIONS TO ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY

1 General

Welding may cause electromagnetic interference.

The interference emission of arc welding equipment can be minimized by adopting proper installa-
tion method and correct use method.

The products described in this manual belong to the limit of class A equipment (applies to all occa-
sions except the residential areas powered by public low-voltage power system).

Warning: Class A equipment does not apply to the residential areas powered by public low-voltage
power system. Because the electromagnetic compatibility cannot be guaranteed in these areas
owing to conducted and radiated disturbances.

2 Environmental assessment suggestions
Before installing the arc welding equipment, user shall assess the potential electromagnetic distur-
bance problems in the surrounding environment. The following matters shall be considered:

- Whether there are other service cables, control cables, signal and telephone wires, etc. above,
under or around the welding equipment;

- Whether there are radio and television transmitting and receiving devices;

- Whether there are computers and other control equipment;

- Whether there are high-security level equipment, such as industrial protective equipment;

- Consider the health of staff af the site, for example, where there are workers wearing hearing aid or
pacemaker;

- Whether there are equipment used for calibration or inspection;

- Pay attention to the noise immunity of other equipment around. The user should ensure that the
equipment is compatible with the surrounding equipment, which may require extra protective
measures;

- Time for welding or other activities;

The range of environment shall be determined according to the building structure and other possible
activities, which may exceed the boundary of building.

3 Methods to reduce emission
- Public power supply system
The arc welding equipment shall be connected to the public power supply system according to
the method recommended by the manufacturer. If there is interference, additional preventive
measures shall be taken, such as access with filter in the public power supply system. For fixed arc
welding equipment, the service cables shall be shielded by metal pipe or other equivalent meth-
ods. However, the shield shall ensure electrical continuity and shall be connected with the case of
welding source to ensure the good electrical contact between them.

- Maintenance of arc welding equipment

The arc welding equipment must be regularly maintained according to the method recommend-
ed by the manufacturer. When the welding equipment is running, all entrances, auxiliary doors

and cover plates shall be closed and properly tightened. The arc welding equipment shall not be
modified in any form, unless the change and adjustment are permitted in the manual. Particularly,
the spark gap of arc striker and arc stabilizer shall be adjusted and maintained according to the
manufacturer's suggestions.

- Welding cable

The welding cable shall be as short as possible and close to each other and to the ground line.

- Equipotential bonding

Pay attention to the bonding of all metal objects in surrounding environment. The overlapping of
metal object and workpiece can increase the risk of work, as operators may suffer from electric
shock when touch the metal object and electrode simultaneously. Operators shall be insulated from
all these metal objects.

- Grounding of the workpiece

For electrical safety or workpiece location, size and other reasons, the workpiece may not be
grounded, such as the hull or structural steelwork. Grounding of workpieces sometimes can reduce
the emission, but it is not always the case. So be sure to prevent the increasing risk of electric shock
or damage of other electrical equipment caused by grounded workpieces. When necessary, the
workpiece should be directly connected with the ground. But direct grounding is forbidden in some
countries. In such case, use appropriate capacitor in accordance with regulations of the country.

- Shielding

Selectively shield the surrounding equipment and other cables to reduce the electromagnetic inter-
ference. For special applications, the whole welding area can be shielded.
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The Main Parameters

QUICKSILVER

FUNCTIONS

TG

PARAMETERS

Art. Nr.

Inverter type

Water Cooling Unit
Arc Ignition

Number of programs

GENERAL

Wireless Remote Control
Remote Control from TIG Torch
LCD

ACTIG

AC PULSETIG

DCTIG

DC PULSETIG

2T/41

Number of Waveforms
AC MMA

DC MMA

Adjustable Arc Force
Adjustable Hot Start
Accessories TIG Torch
Optional TIG Torch

Phase number

MMA

Rated input Voltage

Max./eff. input Current

Power Factor (cos ¢)
Efficiency

Duty Cycle (10 min/40 °C)

Welding Current Range

Output Voltage

No-Load Voltage
Insulation
Protection Class
Weight

Dimensions (LxWxH)

MMA

TIG

MMA
TG
MMA
TG

TIG 3200 DC

800TIG3200DC
IGBT
op.
HF/ LT
10
op.

IGrip SR26P (4m)

560x190x360 mm

TIG 2800 DC

800TIG2800DC
IGBT

X
HF/ LT
10
op.

IGrip SR26P (4m)

3 3
3x400V AC +10%, 50/60 Hz 3x400V AC £10%, 50/60 Hz
24.4A [ 18.4A 18A / 13.9A
18.4A / 13.9A 13.1A/ 10.1A
0.7 0.66
85% 85%
320A @ 60% 250A @ 60%
250A @ 100% 195A @ 100%
10A - 320A 5A - 250A
5A - 320A 5A - 250A
20.4V - 32.8V 20.4V - 30V
10.4V - 22.8V 10.4V - 20V
10.5V TIG:58.2V / MMA:73,5V
H H
IP23S IP23S
17.5kg 17.1 kg

540x190x360 mm




2. Installation instructions

2-1. Layout for Front and Rear panel
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Aero socket: Is connected to torch switch control wire.

Negative output: The welder's negative polarity oufput.

Shield gas connector: Is connected to the gas input pipe of torch.

Positive output: The welder's positive polarity output.

Water box connector: Is connected to the water box.

cjln|bh|WIN|=—

Power source switch: Switch to “ON", the welder is turned on, while switch to “OFF",
the welder is turned off.

Power source input: To connect power source.

Shield gas input joint: To connect one head of the gas hose while the other head is
connected to argon gas cylinder.




3. Operation Instruction

3-1. Control Panel
IWELLD  QUICKSILVER L
! 9
10
2
3 11
4
5 6 ¥ 8
1. | Welding mode button: Press it o select MMA/ HF TIG/ Lift TIG welding mode.
2 Trigger mode selecting button: Press it to select 2T or 4T trigger mode.
Welding function button: Press it to select the opening or closing of Pulse mode and
Spot welding mode.
4. | JOB button: Press it for 3s fo open JOB program and press it for 1s o save param-
eters into JOB number.
5. | Function A button.*
6. | Parameters select/adjust knob.*
7. | Function B button.*
8. | Cooling mode selecting button: Press it to select Air cooling or Water cooling.
9. | Hot Start button: Press it to select Hot start. If the button is not pressed within 3s, the
selection will be automatically removed. Setting range: 0~10.
10. | Screen: It will show all welding parameters, such as welding voltage, welding cur-

rent and other parameters set.

Arc Force button: Press it to select Arc Force. If the key is not pressed within 3s, the
selection will be automatically removed. Setting range: 0~10.




Further Controls Explained
Function A button (5)

In HF TIG/ Lift TIG, press it to select Pre-gas time, Pre-current and Up-slope time; In Spot
welding mode, press it to select Pre-gas time; In JOB program, press it to load the pa-
rameter settings for the select number.

Function B button (7)

In HF TIG/ Lift TIG, press it to select Down slope fime, Post current and Post-gas time; In Spot
welding mode, press it to select Post-gas time; In JOB program, press it to delete the
parameter settings for the select number.

Parameters select/adjust knob (6)

Press it o select parameters, such as welding current, Peak current, Base current, Pulse
frequency, Pulse width and the JOB program number. Rotate it to adjust parameters’
value.



3.2 MMA display introduction

IWiELiD  QUICKSILVER /A

1 . MMA 12 lj 2
. B

Rrart

200A 1 7 8V CEN L
. 3

b al 6

Welding mode button: Press it to enter MMA welding mode.

Hot Start button: Press it to select Hot start.

Arc Force button: Press it to select Arc force.

Rl Sl I e

Parameter adjust knob: Rotate it to adjust welding current and value of Hot start
and Arc force.

5. | Current display: It displays welding current during welding operation, otherwise
show current selected.

6. | Welding voltage display: It displays welding voltage.




3.3

HF/LIFT TIG display introduction

IWiELiD  QUICKSILVER L

Air ¢ oling

1 | A

4 6 5 7

Welding mode button: Press it to enter HF TIG or Lift TIG welding mode.

Trigger mode button: Press it fo select 2T or 4T trigger mode. *

Welding function button: Press it o select No Pulse/ Pulse/ Spot welding function.
(Here is no Spot function in Lift TIG welding mode.)

Function A button: Press it to select Pre-gas time, Start arc current, Up slope time.

Function B button: Press it to select Down slope time, End arc current and Post-gas
fime.

Parameters select/adjust knob: Press it to select welding current and other param-
eters. Rotate it to adjust parameters’ value.

Cooling mode selecting button: Press it to select water cooling.

Current display: It displays welding current during welding operation, otherwise
show current selected.

Welding voltage display.

10.

Cooling mode display.

Diameter button: Press it to select diameter size.
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3.4 TIG pulse display infroduction

HF Water cooling

DC

2T
Welding
Current: 258A OoOV
5.6 100| 3.4 |258(/200|756| 95 | | 4.7 |200| 3.8
d A v BEBEUAms e NCNA

PULSE

Peak current Itis 5% to 100% of the main welding current.
2. | Base current Itis 5% to 100% of the main welding current, but less than Peak cur-
rent.
3. | Pulse frequen- | 0.5~999Hz.
cy
4. | Pulse width 5~95%.

3.5 TIG spot display introduction

HF Water cooling

DC

o oo 127a  0.0v

127 0.9 off

m Ton Toff

. | Current display | 10~320A.
2. | T  display 0.1~1.0s.
3. | T, display off~10.0s.
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3.6 JOB Program introduction

Water cooling

2T 56 5031 265 79 05| 95| 4.7 56 3.8
q A Y MUATUANE % NNA

PULSE 1 2

34 57 8 9 10

Loading Delete

4 3

Welding mode display

Here are selected welding states.

Parameters display

Here are all selected parameters values.

3. | JOB number

A total 1~10 JOB numbers can store or call the se-
lected parameters by JOB button.

4. | Load/ Delete display

Press Function A/B button to call/delete parameters
setting for the selected JOB number.
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2T operation:
This function without the adjustment of start current and crater current is suitable for the
Re-tack welding, transient welding, thin plate welding and so on.

La

Welding current Is  p-------------------

Loosen the
welding gun
switch
The settingbase | _
current Ib i ] .
Press and hold the welding | Arcis Arcis
gun switch : ignited turned off
; >
0 tl t2 3 t4 5 ¢ (s)
o O: Press the gun switch and hold it. Electfromagnetic gas valve is turned on. The

shielding gas stars to flow.

e O~f1: Pre-gas time (0.0-2 sec)

e t1~12:  Arcisignited (t1) and the output current rises (12) to the setting welding current
(Iw or Ib) from the min welding current. (0.0-10 sec)

e 12~t3:  During the whole welding process, the gun switch is pressed and held without

releasing.

Note: Select the pulsed output, the base current and welding current will be outputted
alternately; otherwise, output the setting value of welding current;

e 13: Release the gun switch, the welding current will drop in accordance with the

selected down-slope time.

e 13~t4:  The current drops to the minimum welding current from the setting current (lw or
Ib), and then arc is turned off. (0.0-10 sec)

e t4~t5:  Post-gas time, after the arc is furned off. You can adjust it through turning the
knob on the front panel. (0.0-10 sec)

o 15: electromagnetic gas valve turned off, the shield gas stops to low, and welding
is finished.
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4T operation:

The start current and crater current can be pre-set. This function can compensate the pos-
sible crater that appears at the beginning and end of the welding. Thus, 4T is suitable for
the welding of medium thickness plates.

A
| (A)
Sl cc e e e e —_———
/ | |
I I
I I
| | |
I I I | -
0O f1 t2 13 t4 t5 16 t7 1 (s)
e 0: Press and hold the gun switch, Electromagnetic gas valve is turned on. The
shielding gas stars to flow;
e 0~t1:  Pre-gas time (0.1~1S);
e 11~t2: Arcisignited af 1 and then output the setfting value of start current;
(DC:10-170A; AC:10-200A)
o 12: Loosen the gun switch, the output current slopes up from the start current; (0.0-
10sec)
e 12~t3: The output current rises to the setting value (Ilw or Ib), the upslope time can be
adjusted; (DC:10-170A; AC:10-200A)
e 13~t4: Welding process. During this period, the gun switch is loosen;
Note: Select the pulsed output, the base current and welding current will be outputted
alternately; otherwise, output the setting value of welding current;
o t4; Press the torch switch again, the welding current (DC:10-170A; AC:10-200A) will
drop in accordance with the selected down-slope time. (0.0-10sec)
e t4~t5: The output current slopes down to the crater current. The downslope fime can
be adjusted;
e t5~t6: The crater current time;
o t6: Loosen the gun switch, stop arc and keep on argon flowing;
e t6~t7: Post-gas time can be set by the post-gas time adjustment knob on the front
panel (0.0-10sec);
o i7: Electromagnetic valve is closed and stop argon flowing. Welding is finished.
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4. Installation & Operation for MMA welding

4.1 Set up and installation for MMA Welding

Connection of Output Cables

Two sockets are available on this welding machine. For MMA welding the electrode holder
is shown be connected to the positive socket, while the earth lead (work piece) is con-
nected to the negative socket, this is known as DCEP. However various electrodes require
a different polarity for optimum results and careful attention should be paid to the polarity,
refer to the electrode manufacturer's information for the correct polarity.

DCEP: Electrode connected to “+" output socket.

DCEN: Electrode connected to “-" output socket.

DCEP DCEN

(1) Connect the earth lead to -, tighten clockwise;

(2) Connect the earth clamp to the work piece. Contact with the work piece must be
firm contact with clean, bare metal, with no corrosion, paint or scale at the contact
point.

(3) Connect the electrode lead to “+", tighten clockwise;

(4) Each machine is equipped with a power cable should be based on the input voltage
welding cable connected to the appropriate position, not to pick the wrong voltage;

(5) With the corresponding input power supply terminal or socket good contact and
prevent oxidation;

(6) With a multimeter measure the input voltage is within the fluctuation range;
(7) The power ground is well grounded.
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4.2, Operation for MMA Welding

(T)According to the above method to install is correct, rotate the power switch, so that the
power switch is “ON" position, then the screen light and the fan comes on, the device
work properly.

(2)Set to ‘"MMA’" welding mode.

(3)Set welding current as required using the parameter knob.

(4)Set the hot start and arc force as required using the parameter buttons and knob. (fol-
lowing the instructions in the previous section)

(5)Place the electrode into the electrode holder and clamp tight.

(6)Strike the electrode against the work piece to create and arc and hold the electrode
steady to maintain the arc.

(7)Commence welding. If necessary, readjust the Welding parameters control knob to
obtain the welding condition required.

(8) After completion of welding the Power Source should be left turned ON for 2 fo 3 min-
utes. This allows the fan to run and cool the internal components.

(9)Rotate the power switch to the OFF position.

NOTE:

e Nofe the polarity of wiring, the general DC welding wire in two ways. Selected accord-
ing to the technical requirements of welding the appropriate connection, if you choose
incorrectly will result in arc instability and spatter large adhesion and other phenomena,
such cases can be quickly reversed to joints.

e |f the work piece distance from the welding machine, the second line (electrode holder
and ground) is longer, so choose the appropriate conductor cross-sectional area should
be larger to reduce cable voltage drop.
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5. Installation & Operation for TIG welding
5.1. Set up and installation for TIG Welding

(1) Insert the earth cable plug into the positive socket on the front of the machine and
fighten it.

(2) Plug the welding torch into the negative socket on the front panel, and fighten it.
(3) Connect the gasline of TIG Gun to outlet gas connector on the front of the machine.

(4) Connect the control cable of torch switch to 12 pin socket on the front of the ma-
chine.

(5) Connect the water inlet and outlet pipe of TIG Gun to inlet and outlet water connec-
tor on the front of the water box.

(6) Connect the control cable of water box with the aero socket on the rear panel of
welding machine.

(7) Connect the gas regulator to the Gas Cylinder and connect the gas line to the Gas
Regulator. Check for Leaks!

(8) Connect the gas line to the machine inlet gas connector via the quick push lock con-
nector located on the rear panel. Check for Leaks!

NOTE: Air cooling mode without cooling devicelJand the water pipe is not needed for the
air cooling mode.

(9) Connect the power cable of welding machine with the output switch in electric box
on site. Turn on the power switch.

(10) Carefully open the valve of the gas cylinder, set the required gas flow rate.
(11) Select “Lift TIG" or "HF TIG” on the front panel.
(12) Set torch operation 2T/4T.

e  When 2T operation is selected, press trigger Gas starts, touch and lift arc start. Release
trigger Gas and Arc stops.

e  When 4T operation is selected, press and release trigger Gas starts, touch and lift arc
start. Press and release frigger again, Gas and Arc stops.

(13) Set welding function NO PULSE/PULSE/SINGLE SPOT/MULTI SPOT.
(14) Set current and TIG parameter setting, including Pre Gas, Slow down, etc.
(15) Select cooling mode gas/water on the front panel.

Water box
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5.2.

(2)
(3)

(4)
()
(6)

(7)

(8)
(9)

Operation for TIG Welding

According to the above method to install is correct, turn the power switch to the
“ON" position, the screen should illuminate, the fan comes on, the device work prop-
erly.

Set the welding mode to ‘Lift TIG' or ‘HF TIG’ and the output waveform: DC or AC.
Set trigger mode: 2T/4T.

When 2T operation is selected, press trigger Gas starts, touch and lift arc start. Release
trigger Gas and Arc stops.

When 4T operation is selected, press and release trigger Gas starts, touch and lift arc
start. Press and release trigger again, Gas and Arc stops.

Set up current and TIG parameter setting, including Pre Gas, Slow down, etfc.

Select water cooling mode on the front panel.

The tungsten must be ground to a blunt point in order to achieve optimum welding
results. It is critical to grind the tungsten electrode in the direction the grinding wheel is
turning.

Install the tungsten with approximately 3-7 mm sticking out from the gas cup, ensuring
you have correct sized collet.

Tighten the back cap.

Commence welding. If necessary, readjust the parameters control knob to obtain the
welding condition required.

(10) After completion of welding the Power Source should be left turned ON for 2 to 3 min-

utes. This allows the fan to run and cool the internal components.

(11) Switch the ON/OFF Switch to the OFF.
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DUiy CYC'G Curve x4 When U;=400V, the relation of the welding

current and duty cycle for TIG 3200 DC
The letter X" stands for duty cycle, which is
defined as the proportion of the time that a
machine can work confinuously within a certair
fime (10 minutes). The rated duty cycle means
the proportion of the fime that a machine can
work contfinuously within 10 minutes when it
outputs the rated welding current.

The relation between the duty cycle “X” and
the output welding current “I” is shown as the
right figure.

If the welder is over-heat, the IGBT over-heat
protection unit inside it will oufput an instruction
to cut output welding current, and brighten
the over-heat pilot lamp on the front panel. At
this time, the machine should be relaxed for 15
minutes to cool the fan. When operating the »>
machine again, the welding output current or ) 195 250 HA)
the duty cycle should be reduced.

100%

60%

Warning: Work in Overload is Harmful to the Welding Machine

Volt-Ampere Characteristic

TIG 3200 DC welding machine has an excellent volt-ampere characteristic, whose graph is
shown as the following figure.

The relation between the conventional rated loading voltage U, and the conventional welding
current |, is as follows:

When |,.<600A<U,=10+0.0412(V); When |,2600A,U,=34(V).

U, ( VA o
Volt-ampere characteristic .
The relation between the

67 Working conventional loading
point voltage and welding current

34 3

/

\

10

>
0 600 L(A)
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Precavutions

Workspace

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

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

3. Walll 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 o 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 , unfa-
miliar , non-grounded power supply using the machine , the machine is required for ground-
ing connection point earth to protect against electric shock .

5. Suddenly stopping may be during welding when an overload occurs or the machine over-
heats . In this case, do noft restart the computer, do noft try to work with it right away, but do
not turn off the power switch , so you can leave in accordance with the buili-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 fo be replaced to 32A
single phase fuse socket in compliance with all applicable rules. This work may only be carried
out by specidalists!

Maintenance
. Remove power unit before maintenance or repair!

2. Ensure that proper grounding!

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

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

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

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

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

8 When not in use for a long fime, in the original packaging in a dry place.
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LIVERTON Minéségbiztositasi és Pénziigyi Tandcsadé Kft Is-em

Certificate identification number: LUV _IWELD TIG 03/2023 V2

EC type-examination certificate

Liverton Ltd. certifies on the basis of the report LIV_IWELD_TIG_03/2023_V2 that the IWELD TIG
technology family and accessories manufactured by IWELD Ltd. comply with the requirements of

the European Union Directives 2006/42/EC, 2014/30/EU, 2014/35/EU and 2009/125/EC.

IWELD Ltd can use the "CE" certification mark on the technical data plate and in the technical

documentation of the equipment to demonstrate compliance.

The manufacturer is obliged to certify in an EC certificate of conformity that the manufactured

equipment conforms to the sample presented.

The conformity marking must be affixed visibly, legibly and indelibly to the equipment.

Mo marking may be affixed to the equipment which could confuse the conformity marking. Any
other marking may be affixed only in such a way as not to impair the visibility and legibility of the
conformity marking.

The test reports are available at: www liverton.hu

" This EC type-examination certificate covers the types of equipment listed in the Annex,

Haldsztelek, 12. September 2023.

Molnér Janos
Managing Director

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

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, tajékoztatjuk, hogy a ter-
mékre a gydartd 1 év jotdllast véllal a Ptk. 6:171. § szabdlyainak figyelembevételével.

A jotdllasi hatdridé a termék vasarld részére torténd dtaddsa napjdval kezdbdik.

Nem tartozik j6tdllds ald a hiba, ha annak oka a termék vasdrléd 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 jotdliasbdl eredd jogok f&szabdly szerint a jotdlldsi jeggyel érvényesithetéek, jelenthetdk be. A jotdllidsi jegy szabdlytalan
kidllitdsa vagy a jotdlidsi jegy vasarld rendelkezésére bocsatdsdnak eimaraddsa a jotdllds érvényességét nem érinti,
amennyiben hitelt érdemiéen mds dokumentummal igazolhatd gydri szam megjeldléssel a vasdrlds idépontja. Jotdlids
keretébe tartozd hiba esetén a vésdarld vdélasztdsa szerint:

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

madsik 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 szerzédéstél 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 rendeltetésszerl haszndlatat nem akaddlyozza (példaul

az esztétikai hibdk, kopdsok, apré sérilések). A javitast vagy cserét - a dolog tulajdonsagaira 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 vasarld a valasztott 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 beldl 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 kdvetden ismét meghibdsodik - a vasarlo eltérd
rendelkezése hidnydban -a gydrtd kdteles a terméket 8 napon belUl kicserélni. Ha a termék cseréjére nincs lenetéség ak-
kor a vevészamla kidllitdja (tovdbbiakban Eladd) koteles a vasdrld dltal bemutatott, a termék ellenértékének medgfizetését
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 jotdlidsi 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 vasdrlé eltérd
rendelkezése hidnydban — a gydrtd koteles a terméket a 30 napos hatdaridé eredménytelen elteltét kdvetd 8 napon belUl
kicserélni.

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

A gydrténak térekednie kell arra, hogy a javitast vagy cserét legfeliebb 15 napon belll elvégezze. Ha a javitds vagy a csere
idétartama a 15 napot meghaladja, akkor a gydrté a vasdrlét tajékoztatni kdteles a javitds vagy a csere varhaté idétar-
tamdrdl. A tdjékoztatds a vasdrld 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 utdn 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 gyartd dital a
jotalldsi jegyen feltUntetett szerviz-szolgdlatndl kbzvetlendl is érvényesitheti, bejelentheti.

A meghibdsodds eredetét csak a gydrtd mdrkaszervize 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 vasarldé gondoskodik.

300 kg-ndl nagyobb tomegUl terméknél a gyartd 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 fermékek nem kerUltek felsoroldsra az IM
rendeletben, valamint a Polgdri Térvénykonyv definicidja szerint fogyaszté a szakmdija, 6ndllé foglalkozdsa vagy Uzleti
tevékenysége korén kivUl eljdrd 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 hegesztéd megfelelben képzett és felkészUlt kell legyen a termék hasz-
ndlata sordn felmerUlé kockdzatok kezelésére.
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IWELiD

CARD DE GARANTIE

Numar articol produs:

Nume/tip produs:

Numarul de serie al produsului:

Numele si adresa producdatorului/distribuitorului:

IWELD Trade and Service Limited Liability Company,
2314 Haldsztelek, Il. Rakoczi Ferenc st. 90/B

Telefon:

+36 24 532 706 +36 70 335 5300

E-mail:

service@iweld.hu

Numele si adresa cumparatorului:

Numele si adresa companiei de vanzari:

Data contfractului:

Data de livrare:

signature (seller)

Stampild

Descrierea
defectiunii, meto-
da de reparare:

Data nofificarii
cererii de ga-
rantie:

Data acceptarii
pentru reparatie:

Numele serviciului,
numarul foii de
lucru

Datala care
produsul a fost
returnat clientului

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 necorespunzatoare,

« utilizarea necorespunzatoare, nerespectarea instructiunilor de utilizare,

¢ depozitare 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 aleasa
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, deteriordri minore). Repa-
rarea sau inlocuirea trebuie efectuatd intr-o perioadd de timp rezonabild, tinénd seama de caracteristicile bunurilor/
Produsului si de utilizarea preconizatd la care se poate astepta titularul dreptului si fard a aduce atingere intereselor
fitularului 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 cumpdrdator, 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 cumpdrdtorului (denumit in cele ce urmeazda
,Vanzatorul”) are obligatia sa rambur- seze cumpdrdtorului, in termen de 8 zile, pretul de achizitie indicat pe chitanta
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 defecteazd din nou, producdtorul are obligatia
s& nlocuiasca Produsul in termen de 8 zile, cu exceptia cazuluiin care cumpdrdtorul a convenit altfel. in cazul in care
nu este posibild inlocuirea Produsului, emitentul facturii cumpdrdtorului (denumit in cele ce urmeaza ,,Vanzatorul”)
are obligatia s& ramburseze cumpdardtoru- 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 dovada 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 siTn 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 producatorul 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 cumpdardtorului poate fi satis-
facutd la mo- mentul notificarii, acesta notificd cumparatorului pozitia sa in termen de 5 zile lucrdtoare, intr-un mod
verificabil, indicnd motivele refuzului sau.

Producéatorul are obligatia s& se straduiascd 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 cumpdardtor.

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 cumparatorului.

Cumparatorul poate, la alegerea sa, sa depund cererea de reparatie direct la sediul central al producatorului, 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 marca al producatorului. In cazul inlocuirii Produsului
sau a unei parti semnificative a acestuia, perioada de garantie incepe din nou pentru Produsul inlocuit (sau pentru
partea inlocuitd a acestu-ia).

Reparatia se efectueazd de catre service-ul de marcd al producdtorului. Perioada de reparatie in garantie este in mod
normal de 15 zile, care poate fi prelungitd p&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 cantdresc 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 Hiaszrelek, Il Rakocz Ferenc st. 90/8

Telefén: | +3624 532706  +36 70 335 5300

E-mail: | service@iweld.hu

Meno a adresa kupujuceho:

Nd&zov a adresa predajnej spolo¢nosti:

datum zmluvy:

Ddatum dodania:

podpis (preddavajuci) peciatka
Datum ozndmenia | Datum prijatia do Popis poruchy, Datum vrotenlc Ndzov sluzby, Eislo Novy termin
2 i . 2 : produktu zdkaz- . - ;
reklamdcie: opravy: spdsob opravy: pracovného listu zaruky

nikovi




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,
7e vyrobca poskytuje na Produkt dobrovolny zdruku v dizke 1 rok v sUlade s ustanoveniami obé&ianskeho
z&konnika 6:171.

ZAaruénd doba zacina plynut diiom dodania produktu zdkaznikovi.

Zdruka sa nevztahuje na vady, ktorych pricina vznikla po odovzdani produktu kupujucemu, napriklad:

e 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
zdaruky 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 zérucného
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. OdstUpif 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 moze drzitel prdv ocakdvat, a to bez ujmy na jeho prdvach. Oprava
moze zahfiaf 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 preddvajuci (dalej len ,,Preddvajuci),
ktory vystavil zdkaznicku faktiru, povinny vrdtit zdkaznikovi do 8 dni kUpnu cenu uvedenu na faktire 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 vymenif do 8 dni. Ak vymena nie je mozZnd, je preddvajuci povinny vratit z&kaznikovi do 8 dni kipnu
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 kupujici neurcil inak, povinny produkt vymenit do 8 dni po uplynuti 30-driovej
lehoty bez vysledku.

Ak vyrobca neméze pri ozndmeni ndroku vyjadrif, ¢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 mbéze 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. ¢i 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 Rakocz Ferenc st. 90/8

Telefon: | +3624 532706 +36 70 335 5300

E-mail: | service@iweld.hu

Jméno a adresa kupujiciho:

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

Ndzev sluzby, Cislo
listu

Novy termin
z4aruky




0

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, rddi 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 pouziti,

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

Prava vyplyvaijici 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 vyménu, pokud zvoleny ndrok ze zaruky nelze spinit nebo by znamenal nepfimére-
né dodatecné 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 splnit 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 uzivdani vyrobku podle jeho UCelu (napf. estetické vady, opotifebeni, drob-
né poskozeni). Oprava nebo vyména musi byt provedena v pfiméfené dobé s ohledem na viastnosti zbozi/
vyrobku a na zamyslené pouziti, které mize drzitel prav ocekdvat, a to bez Ujmy na jeho préavech. Oprava
mUze zahmovat pouze instalaci nového dilu.

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

Pokud b&hem zdrucni doby zisti 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 zékaznikovi 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 z&kaznik nedoho-
dl jinak, produkt vyménit do 8 dnd. Pokud neni vyména moznd, je proddvajici povinen vratit zdkaznikovi do 8
dnU kupni cenu uvedenou na faktuie nebo Uctence vystavené podle zdkona o DPH.

ZArucni 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 InOty
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 dnU, musi vyrobce
informovat kupuijicino o predpoklddané dobé trvdni 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 zaruku, pokud prokdze, Ze piic¢ina vady vznikla po poskytnuti sluzby. Zaruka
neovlivrivje zakonnd prava kupuijicino. Kupujici mdze podle svého uvdzeni uplatnit ndrok na opravu piimo u
sidla vyrobce, v jakékoli jeho provozovné, poboc¢ce nebo servisnim stfedisku uvedeném na zdruénim listu.
PUvod vady muize uréit pouze znackovy servis vyrobce. V piipadé vymény produktu nebo jeho vyznamné
Casti zacne zarucni doba bézet znovu pro vyménéné cdasti produktu. Oprava bude provedena znackovym
servisem vyrobce. Obvykld doba zarucni opravy je 15 dni, coz mUze byt prodlouzeno na 60 dni. U produktd 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 pozddat tieti stranu o pomoc pfi rozhodnuti.
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GARANCUSKI LIST

Stevilka artikla izdelka:

Ime/vrsta izdelka:

Serijska stevilka izdelka:

IWELD Trade and Service Limited Liability Company,

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

Telefon: | +3624 532706 +36 70 335 5300

E-posta: | service@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 teci z dnem predaje izdelka stranki.

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

* nestrokovnega zagona,

¢ nepravilne uporabe, neupostevanja navodil za uporabo in upravijanje,

* neprimernega shranjevanja, neprimernega rokovanja, poskodbe,

¢ elementarne skode, ki jo je povzrocila naravna nesreca.

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 Cemer 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 rac¢unu 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 dolod&ila —in
Ce stranka v skladu z zakonom V/2013 civilnega zakonika 6:159. ¢len (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 mogo&e 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, zaéne teci zno-
va. To pravilo se uporabi fudi, e 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 zavritev — kupcu v 5 delovnih dneh, pod
pogojem, da je razlog mogoce dokazati.

Proizvajalec si mora prizadevati za izvedbo popravila ali zamenjave v najveé 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: | +3624 532706 +36 70 335 5300

E-Mail: | service@iweld.hu

Name und Adresse des Kaufers:

Name und Adresse der Vertriebsgesellschaft:

Vertragsdatum:
Lieferdatum:
Unterschrift (Verk&ufer) Stempel
Datum der Datum der Fehlerbeschrei- ROcESetﬁ:jnugerdes Name des Ser-
Meldung des Ga- Annahme zur bung, Reparatur- 9 vices, Arbeitsblat- | Neue Garantiefrist
i . . R 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 Naturschéden.

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 unverhdltnisméaBige 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 ausfallt, 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 Ké&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 durchgeflhrt. 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 Halaszielek, Il. Rakoczi Ferenc st. 90/B

Phone: | +3624 532706  +36 70 335 5300

E-mail: | service@iweld.hu

Buyer's name and address:

Name and address of sales company:

Date of contfract:

Delivery date:

signature (seller) PS.

Date of nofifi-
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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