E-v-v=i_l_’ CUTTING EDGE WELDING

HASZNALATI UTASITAS

MMA IGBT technologids
DC hegeszts inverterek

HD 170 LT DIGITAL
HD 220 LT DIGITAL PULSE



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

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

e Haszndlaton kivUl csatlakoztassa le a munkakdbele-
ket a géprdl.

¢ A fékapcsold gomb biztositja a készUlék teljes dramta-
lanitdsat.

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

e Csak szakképzett személy haszndlja a készUléket!

ARAMUTES: végzetes lehet

e Foldeléskdbelt — amennyiben szUkséges, mert nem
foldelt a hdldézat - az eldirdsoknak megfeleléen kdsse!

e Csupasz kézzel ne érien semmilyen vezetd részhez a
hegeszté kérben, mint elektroda vagy vezeték vég! He-
gesztéskor a kezeld szdraz véddkesztyUt viseljen!

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

Kerilje a fist vagy gdzok belégzését!

* MunkaterUlet legyen jol szell6z8!

Az iv fénykibocsatdsa art a szemnek és bérnek!

e Hegesztés alatt viseljen hegeszté pajzs-
ot, véddészemiveget és véddoltdzetet a fény és a
hésugdrzds ellen!

* A munkaterlleten vagy annak kdzelében tartdz-
kodokat is védeni kell a sugdarzasoktol!

TUZVESZELY
e A hegesztési froccsenés tizet okozhat, ezért a

gyulékony anyagot tdvolitsa el a munkatertletrdl!
e A t0zolté készUlék jelenléte és a kezeld tUzvédelmi \\\/
szakképesitése is szUkséges a gép haszndlatdhoz! \\

Zaj: Arthat a halldsnak
Hegesztéskor / vagdskor keletkezd zaj drthat a hallds-
nak, fOlvédét alkalmazzon!

Meghibdsodds: @
e Tanuimdnyozza &t a kézikényvet
¢ Hivja forgalmazdjat tovdbbi tandcsért.
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Bevezetés

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

Hegesztégépink fejlett inverter technoldgidval készUlt és a nagy frekvencidju, nagy
teljiesitményU IGBT egyenirdnyitja az dramot, A technolégia lehetévé teszi a nagy
teljesitményld munkavégzést , ekdzben csdkkenti a 6 transzformdtor tomegét és mé-
reteit, 30%-al ndvelve a hatékonysagot.

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

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

Vdasdrldstol szamitott 1 év garancidt vdllalunk a termékre. A garancia kizdrdlag a
vasdrlds napjdn érvényesitett garancia jeggyel és az eredeti szdmldval érvényes!

A gép gydri sorszadmmal elldtott, kérjuk gyéz&djon meg arrdl, hogy ez a sorszdm mind
a garancia jegyre, mind a sz&dmla elsé példanydra felkerGljion!

Kérjuk, hogy figyelmesen olvassa el és alkalmazza jelen Utmutatdt belzemelés és
muUkddés elétt!




1. Fé paraméterek

Paraméterek/Modell HD 170 LT DIGITAL HD 220 LT DIGITAL PULSE

8HD170LTD 8HD220LTDP

Bemeneti feszUltség (v)

Névleges hdlézati teljesitmény (kW)
Névleges dramfelvétel (A)
Kimeneti feszUltség (V)

Uresjarati fesziltség (v)

Hegesztédram tarftomdny (A)

Bekapcsoldsi idd (%)

Hatdsfok (%)
Teliesitménytényezd (cos Y)
Szigetelési osztdly

Védelmi osztdly

Témeg (kg)

KUlsé méretek (mm)




2. Belzemelés

2-1. Csatlakozds az elekiromos halézatra

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

2. Aramvezetéket a megfelelé hdlézati csatlakozdba kell bedugni!

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

CSatlakozdsi diagramm - LIFT TIG CSatlakozdsi diagramm - MMA

2-2. Kimeneti vezetékek csatlakozdsa

1. Mindegyik gépnek két lengé csatlakozdja van, amit a panelra csatlakoztathatunk szorosan.
EllendrizzUk, hogy jol csatlakozzanak a kdbelek, kUldnben mindkét oldal sérilhet, eléghet!

2. Elektrodafogd-vezeték a negativ pdlushoz, mig munkadarab (test) a pozitiv pdlushoz kap-
csolédik.

3. Oda kell figyelni az elekiréda vezetékre. Altaldban 2 médja van az egyendramu hegesztégép
kapcsoldsdra: pozitiv és negativ csatlakozds. Porzitiv: elektrodatartd .-, mig a munkadarab
a ,+"-hoz. Negativ: munkadarab ,,-, , mig elekirédatartd ,,+" —hoz kapcsolt. A gyakorlatnak
megfelelé médot vdlassza, mivel a hibds kapcsolds instabil ivet, illetve sok froccsenést okozhat.
llyenkor cserélie meg a polaritdst, hogy elkerllie a hibds géphaszndlatot!

4. Ha a munkadarab t0l messze van a géptdl (50-100m) és a mdasodlagos vezeték tul hosszu, akkor
a vezeték keresztmetszetét ndvelni kell, hogy elkerUljUk a feszUltségesést.




2-3. Ellenérzés

. EllenérizzUk, hogy a gép megfelelé mddon legyen foldelve!

. EllendrizzUk, hogy minden csatlakozds tokéletes, kilondsen a gép foldelése!
. EllenérizzUk, hogy az elektrodafogd kdbelcsatlakozdsa tokéletes legyen!

. EllenérizzUk, hogy a kimenetek polaritdsa megfeleld legyen!

. Ha dramkér védelmet vdlaszt (VRD), az Uresjarati feszUltség 22V kell legyen.

. Hegesztési froccsenés tUzet okozhat, ezért ellendrizze, hogy nincs-e gyulékony anyag a munka-
terOleten!

3. Mikodés

1. Kapcsolja be a féaram kapcsoldt! Bekapcsolds utdn 5 mdsodperc elteltével a gép az utoljdra
bedllitott hegesztési médba kapcsol. LCD kijelzé mutatja az utoljdra bedlliitott dramértéket.

2. Gyakorlati alkalmazdsnak megfeleléen dllitsa a hegesztési paramétereket a hegesztéshez szik-
séges értékre.

3. Altaldban a hegesztési dram eréssége az elekiréda &tmérékhdz megfeleléen oz aldbbiak
szerint alakul. Bizonyosodjon meg arrdl, hogy ezzel az dramerd&sség tartalékkal az On készUléke
rendelkezik, mds esetben ne is probdlja a munkdt elvégezni!

o O A OO DN —

Hegesztédaram értékek kildénbdzé elekiréda dtmérdkndz

Elektrédadtmérd mm 1.6 2.0 2.5 3.2
Hegesztéaram/A 25-40 40-60 50-80 100-130
3-1. Kezelépanel elemei
1 )
. STICK
2 LIFT TIG 5
3 4

HD 170 LT DIGITAL HD 220 LT DIGITAL PULSE

1 | VRD visszajelzd - Nyomja me a Lift TIG/ 1 | Multifunkcios kijelzd
MMA vdlaszté gombot 5 mdsodpercre, a
visszajelzd jelzi a bekapcsolt dllapotot. A

csokkentett fesziltség ekkor 22V. 3 | Paraméter bedllité gomb - ha a

2 | MenU gomb

gombot nyomva tartva forgatja, a

2 | TUldram és tulmelegedeés visszajelzd léptetés egysége nagy és a sebessége

3 | Paraméter bedllité gomb - ha a gombot gyors. Finombedllitdshoz csak forgassa
nyomva tartva forgatja, a léptetés a gombot, ekkor a [éptetés egysége
egysége nagy és a sebessége gyors. kicsi és a sebessége lassu.
Finombedllitdshoz csak forgassa a
gombot, ekkor a léptetés egysége kicsi 4 | Uzemmod vdlaszté gomb - Lift TIG/
és a sebessége lassu. MMA

4 | Uzemmaéd vdlaszté gomb - Lift TIG/MMA 5 | Uzemmad dllapot jelzd - Lift TIG/MMA

5 | Uzemmod dllapot jelzd - Lift TIG/MMA

6 | Multifunkciods kijelzd




-fvgyujtds (Hot Start): ez a funkcié ivgyujtdskor rovid idére megemeli a hegesztédramot — ezdltal
megkdnnyiti az ivgyujtdst a hideg elektréddaval.

- iver8sség szabdlyozds (Arc Force): MMA Uzemmaddban amikor az fvhossz vdltozik, akkor
a feszUltség is vdltozik és egy ponton elérhet egy kritikus értéket, amikor az iv ereje nem
megfeleld az olvadék fenntartdsdhoz. Ekkor az automatika hirtelen megemeli vagy lecsdkkenti
az dramerdsséget ami megfeleld az olvadék fenntartdsdhoz. A szabdlyozdval vdltoztathatja az
automatika intezitdsdat.

- Csokkentett fesziltiség (VRD): ez a funkcid csdkkenti a maximdlis Gresjarati nyitott dramkori
feszUltséget a kimenetenen az dramUtés elkerllése érdekében. A funkcid nélkuli Uresjdrati
feszUltség normdl ,szdraz kérllmények kdzott teljesen biztonsdgos. Azonban nedves, vagy vizes,
mard, sés kdrnyezetben vagy magasban térténd munkavégzés kdzben, az dramités végzetes
balesetet okozhat. A VRD funkcié egy biztonsdgos szintre csdkkenti a feszUltség értékét.

3-2. MUkdédés MMA médban

- Kapcsolja be a hegesztégépet a fékapcsoldval.

- Vdlassza ki a bevont elektrédds Gzemmddot a 4-es gombbal.

- Allitsa be a kivant hegesztédramot a hegesztési feladatnak megfeleléen a 3-as gombbal.

- A meleg inditds értékét dllitsa be a kivant szdzalékra.

- Az iverésséget a gyakorlatnak megfeleléen szabdlyozza, ezzel a hegesztési teljesitményt be-
folydsolja, kUldndsen kis dramerdsség haszndlatakor.

3-3. MUikddés AWI moédban.

- Csatlakoztassa a testkdbelt a pozitiv (+) pdlushoz.

- Alkalmazzon gdzszelepes AWI pisztolyt a negativ pdlusba csatlakoztatva (-).

- Csatlakoztassa a pisztoly gdzvezetékét a nyomdscsdkkentd kimenetére.

- Allitsa be a AWI (LIFT TIG) Uzemmodot a 4-es gombbal.

- Allitsa be a kivant hegesztéaramot (Javaslat: 30A/mm alapértékkel szémoljon, és a finombedili-
tast a munkadarabnak megfeleléen végezze el.)

- Lift TIG - impulzus AWI mdd bedllitdsa (Csak a HD 220 LT DIGITAL PULSE modelinél):
- A "MENU” gomb megnyomdsa utdn, bedliithatd a DC impulzus frekvencia, OHz-100 Hz tar-

tomdnyban.

-A “Meni"” gomb ismételt megnyomdsa utdn, bedllithatd a DC impulzus kitdltés 0-50% tar-
tomdnyban.

- A MENU” gomb harmadszori megnyomdsa utdn, bedlliithaté a bdziséram értéke, 0-50%
tartomdnyban.

- Amennyiben a DC impulzus frekvencia bedllitott értéke 000Hz, a hegesztégép impulzus
nélkdli DC mdédban fog mUkddni. Ebben az esetben a bdzisdram és impulzuskitdltés értékek
bedlitdsa nem befolydsolja a hegesztést.

- Allitsa be a kivant gdzdramldst a reduktoron, majd nyissa meg a pisztoly gdzszelepét.

- ivgyujtéshoz érintse a az elekirédat a munkadarabhoz majd emelje fel 2-5 mm tavolsagra. Ek-
kor az iv kialakul és megkezdheti a hegesztést.




3-4. Adattarolds funkcio

A hegesztés befejezése utdn, ha 3 mdsodpercen belll nem hegesztink vagy dllitunk az

dramrésségen, akkor a gép eltdrolja az utoljdra bedllitott értéket. Ezt a kijelzé egyszeri villandsa
jelzi.

3-5. Ventilator készenléti funkcid

A ventildtor készenléti lzemmddba van amikor a hegesztégép bekapcsolt dllapotba kerll és a
hegesztés elkezdddik. Mindaddig készenléti dlapotban marad, amig a belsé hémérséklet eléri a

45°C-t és addig mUkddik, amig a hémérséklet 35°C ald csdkken.

3-6. TOlmelegedés elleni védelem kijelzése.

Amikor a gép tulmelegszik a mUkddése ledll és a kijelzén az “-EH" felirat villog, mindaddig amig
a belsé hédmérséklet 65°C ald csdkken. Ekkor a védelmi funkciod kikapcsol és a hegesztégép Ujra
haszndlhato, Ujrainditds nélkul.

3-7. Megengedett munkaidé

Szigordan csakis a megengedett munkaidét alkalmazhatja (Idsd mdszaki paraméterek). Ha 1l
megy ezen idén a gép hirtelen ledlihat. Ez a belsé tllterhelés kovetkeztében lehetséges, mert a
gép tulmelegszik. llyenkor nem szUkséges a gépet kikapcsolni, hagyni kell a ventildtort mdkédni a
hémérséklet csdkkentése végett. Altaldban 5-10 percen belll a gép Ujra mikdédéképes.

A bekapcsoldsi idé X" és a hegesztési x A

dramerdsség " viszonydt mutatja a mellékelt

diagram. . A terhelhetdség és az
100% —————— dramergsség kdzdtti ardny

Az X" tengelyen taldlhatd bekapcsoldsi
idé (bi%) mutatja, hogy mekkora részt t6lt a
gépterheléssel (10 percbdl). A bekapcsoldsi

idé szdzalékos ardnya azt mutatjia meg, hogy
10 percbdl hdny percet képes hegeszteni a
megadott
dramerdésséggel. 25%
0 80 160 1(A)
3-8. Fesziltség-aram jelleggorbe
U (VA

A Heavy Duty sorozat hegesztégépei kivald

jelleggorbével rendelkeznek, melyet az dbra o6
mutat.

A viszonyt a névleges terhelt fesziltség szint U, I
és anévleges hegesztédaram szint ,kdzétt az 4

aldbbi 6sszeflggés szemlélteti:

Amennyiben 1.<600A akkor U,=20+0.041, (V) L
Amennyiben 1,>600A akkor U,=44(V) 2




4, Ovintézkedések

4-1. Munkaterilet

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

2. Szabadban kerUlije a hegesztést, hacsak nem védett a napfénytdl, esétdl, hétdl; a munkat-
erllet hémérséklete -10°C és +40°C kozott legyen.

3. Faltdl a késziléket legaldbb 30 cm-re helyezze el.
4. Jolszell6z helyiségben végezze a hegesztést.

4-2. Biztonsagi kévetelmények

A hegesztégép rendelkezik tulfeszUltség /tuldram/ tdimelegedés elleni védelemmel. Ha bdrmely
elébbi esemény bekdvetkezne, a gép automatikusan ledll. Azonban a tulsdgos igénybevétel
kdrositja a gépet, ezért tartsa be az aldbbiakat:

1. Szellézés. Hegesztéskor erds dram megy &t a gépen, ezért a természetes szellézés nem elég a
gép hitéséhez. Biztositani kell a megfeleld hitést, ezért a gép és bdrmely korildtte 1€vE targy
kdzoti tavolsdg minimum 30 cm legyen. A j6 szellézés fontos a gép normdlis mikddéséhez és
élettartamdhoz.

2. Folyamatosan, a hegesztédram nem Iépheti tUl a megengedett maximdilis értéket. Az dram-
tulterhelés roviditi a gép élettartamdt vagy a gép ténkremeneteléhez vezethet.

3. TulfeszUltség filtott! A feszUltségsdv betartdsdhoz kdvesse a fébb paraméter tdbldzatot. A
hegesztégép automatikusan kompenzdlja a feszUltséget, ami lehetévé teszi a feszlltség
megengedett hatdrok kézott tartdsdt. Ha a bemeneti feszUltség tUllépné az elbirt értéket,
kdrosodnak a gép részei.

4. A gépet foldelni kelll Amennyiben a gép szabvdanyos, féldelt hdlézati vezetékrél mUkodik, ab-
ban az esetben a féldelés automatikusan biztositott.

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

5. Karbantartas

1. Aramtalanitsa a gépet karbantartés vagy javitds elétt!
2. Bizonyosodjon meg, hogy a féldelés megfeleld!

3

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

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

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

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

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

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




E-v-v=i_l_’ CUTTING EDGE WELDING

MANUAL DE UTILIZARE

Tehnologia IGBT, controlat de microprocesor
Aparate de sudare cu electrod invelit MMA

HD 170 LT DIGITAL
HD 220 LT DIGITAL PULSE




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

¢ Nu trece la un alt mod in timpul sudarii!

e Scoateti din prizd atunci cdnd nu este in utilizare.

¢ Butonul de alimentare asigurd o infrerupere completa
* Consumabile de sudura, accesorii, frebuie sa fiie
perfectd

* Numai personalul calificat frebuie sa foloseasca
echipamentul

Electrocutarea - poate cauza moartea!

e Echipamentul trebuie sa fie impamantat, conform
standardului aplicat!

* Nu atingeti niciodatd piese electrizate sau bagheta
de

sudurd electrica fard protectie sau purtdnd manusi
sau haine udel!

e Asigurati-va cd dumneavoastrd si piesa de prelucrat
sunteti izolati. Asigurati-va cd pozitia dumneavoastra
de lucru este sigurd.

Fumul - poate fi nociv sanatatii dumneavoastrall

¢ Tineti-va capul la distanta de fum.

Radiatia arcului electric - Poate dauna ochilor si pielii
dumneavoastra!

* V& rugdm sa purtati masca de sudurd
corespunzatoare, filtru siimbracdminte de

protectie pentru a va proteja ochii si corpul.

e Folositi o masca corespunzatoare sau o cortind \\\
pentru a feri privitorii de pericol. \\\ /
Incendiul =
* Scanteia de sudurd poate cauza aparitia focului. Va
rugdm sa va asigurafi cd nu existd substante
inflamabile pe suprafata unde se executd lucrarea
Zgomotul excesiv poate dauna sanatatiil

e Purtati infodeauna casti de urechi sau alte \\\/
echipamente pentru a va proteja urechile. \\
Defectiuni T

e VA& rugdm sa solutionati problemele conform

indicatiilor

2

relevante din manual. @
» Consultati persoane autorizate atunci cand aveti
probleme.




CUPRINS




Infroducere

Mai intéi de toate, va multumim pentru alegerea si utilizarea aparatului nostru de sudura.
Sudarea prin utilizarea tehnologiei avansate si a unui invertor de naltd frecventd, un curent rec-
tificat cu IGBT de inaltd performantad, iar apoi utilizarea iesirii a curentului direct cu PWM (Pulse
Width Modulation — Modulatie a impulsurilor in Iatime) care duce la o mare reducere a greutdtii
si dimensiunilor fransformatorului principal, si o crestere de 30% in eficacitate.

Eficacitatea aparatului poate ajunge la 85% rezulténd si economisire de energie de p&nad la 30%
in comparatie cu aparatele cu transformator conventional.

Arcul electric care este generat aplica principiul vibratilor de inalta frecventa.

Aparatul de sudurd este potrivit pentru utilizare industriald si profesionald, este in conformitate cu
cerinfele infernationale standard de siguranta IEC60974.

Garantie de un an dupd achizitionarea produsului. Garantia este doar bonul valid si factura
originald de la data achizitiondrii cu o garantie valabila!

Aparatul este echipat cu un numar de fabricatie, va rugdm sa va asigurati cd acest numar,
garantia si bonul sunt pe primul exemplar!

Va rugdm sa cititi si utilizati acest manual inainte de instalare si operare!




1. Parametrul Principal

Parametru/Modell

Energie infrare (V)
Energie nominald de intrare (kW)
Curent putere (A)

Domeniul de reglare (V)

Tensiune maxima fard sarcina (V)

Interval curent de sudare (A)
Ciclu de functionare (%)

Eficacitate (%)

Factor de putere (cos Y)
Clasa de izolare

Clasa de protectie
Greutate (kg)

Dimensiune (mm)

HD 170 LT DIGITAL

HD 220 LT DIGITAL PULSE

8HD170LTD

l

8HD220LTDP




2, Instalare

2-1. Punere sub tensiune

1. Fiecare aparat de sudurd are propriul cablu principal de alimentare, acesta tfrebuie sa fie
conectat la reteaua electricd printr-o prizd cu impdmantare pe partea dreapta!l

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

Shema conexiunilor - LIFT TIG Shema conexiunilor - MMA

ol
©
2-2. Accesare linii de iesire

1. Fiecare aparat de sudurd are doi conectori pivotanti, puteti conecta panoul strans. Verificafi
daca sunt bine conectate cablurile, sau dacda nu sunt deteriorate pe ambele parti, pentru ca
poft lua foc!

2. Cablul pentru electrod este conectat la polul negativ, in timp ce piesa de lucru (partea
principald) este conectatd la polul pozitiv. Dacd reteaua electrica nu este legatd la pdmaént,
atunciimpdmantata via circuitul de impdamantare din partea de spate a aparatuluil

3. Trebuie avutd grij@ de cablul pentru electrod. Tn general, existd doud moduri de comutare a
redresorului aparatului de sudurd: conexiuni pozitive si negative. Pozitive: electrod “-", in fimp
ce piesa de lucru este pe “+". Negative: piesa de lucru pe "-" In timp ce electrodul este legat

la “+". Modul adecvat de practicd, alegeti ca si comutare defectuoasd arcul electric instabil

si cauzeazd multe stropiri. In acest caz, comutati polaritatea pentru a evita utilizarea incorectd

a aparatuluil

4. Dacd lucrarea este prea departe de aparatul de sudurd (50 — 100 m) si cablul secundar este
prea lung, frebuie s mdariti sectiunea transversald a cablului pentru a evita caderea de tensi-
une.




2-3. Verificare

. Asigurati-va ca aparatul este pozitionat pe pamant in mod corespunzator!

2. Asigurati-va ca toate conexiunile sunt perfecte, in special legarea la padmdént a aparatului de
sudurd!

3. Verificati dacd conexiunea cablului cu electrod este buna!l

4. Asigurati-va ca polaritatea este corecta la iegsiri!

5. Dacad alegeti protectia pentru circuit (VRD Voltage Reduction Device — Dispozitiv de Reducere
a Tensiunii), scurgerea de curent frebuie sa fie mai mica de 30mA.

6. Stropirea provocatd de sudare poate cauza un incendiu, asa cd asiguratfi-va ca nu exista ma-
teriale inlamabile in zona de lucru!

3. Functionarea

1. Porniti intrerupdtorul principal de energie! Afisajul LCD indicd valoarea curentului si ventilatorul
ncepe sa se roteasca.

2. Ajustati parametrii de sudare pentru sudarea in conformitate cu valoarea specificatd pentru
aplicatia practica.

3. De obicei, curentul de sudare este format in conformitate cu diametrele electrodului dupd
cum urmeazd. Asigurafi-va cd este curent de rezerva in unitatea dumneavoastrd, altfel nici
macar nu incercati sa incepeti sa faceti o lucrare!

Sudare valorile curente de diferite diametre de electrozi

Diametre mm 1.6 2.0 2.5 3.2
Curente A 25-40 40-60 50-80 100-130
3-1 Functiile panoului de control
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1 | Indicator VRD - Apasati comutatorul 1 | Afisaj multifunctional
MMA/LIFT TIG timp de 5 sec.- indicatorul
VRD este aprins. Tensiunea este de 22V.

LIFT TIG
A

2 | Buton de selectare si ajustare a datelor
(MENU)

Buton multifunctional de reglqj -

2 | Indicator - supracurent/supraincalzire 3

3 | Buton multifunctional de reglqj - reglajul

brut se face prin apasarea butonului si
rotirea lui in acelasi timp, avand astfel
intervalul de reglare mare si o viteza
ridicata; reglajul fin se face doar prin
rotirea butonului,avand astfel un interval
de reglare mic si o viteza scazuta.

reglajul brut se face prin apasarea
butonului si rofirea lui in acelasi timp,
avand astfel intervalul de reglare mare
si o viteza ridicata; reglajul fin se face
doar prin rotirea butonului,avand astfel
un interval de reglare mic si o viteza
scazuta.

4 | Comutator - MMA/LIFT TIG

4 | Comutator - MMA/LIFT TIG

5 | Indicator - MMA/LIFT TIG

5 | Indicator - MMA/LIFT TIG

6 | Afisaj multifunctional




- Pornire la cald : Aceastd functie sporeste aprinderea arcului electric de sudare astfel facilitdnd
electrodul rece.

- Forta arcului: Modul MMA atunci cénd lungimea arcului variazd, tensiunea se schimba si la
un moment dat gjunge la o valoare criticd, atunci cand puterea arcului nu este adecvata
pentru mentinerea topirii. Apoi, brusc cresterile sau descresterile automate ale curentului sunt
suficiente pentru a mentine topirea. Controlerul poate schimba intensitatea controlului.

- VRD pornit/ oprit: Aceastd functie reduce tensiunea circuitului deschis fard sarcind maxim al
prizei pentru a evita socul electric. Tensiunea fard sarcind functioneazd normal, in conditii de
lucru uscate, este complet sigurd. Cu toate acestea, atunci cénd se lucreazd in medii umede
sau ude, corozive sau sarate sau la indltime, socul poate cauza un accident fatal. Functia VRD
reduce tensiunea la un nivel sigur.

3-2. Operarea in mod MMA
- Porniti energia la carcasd, ventilatorul incepe sa functioneze.
- Selectati modul pentru a comuta pe electrozii cu invelis MMA.
- Selectati curentul de sudare dorit in conformitate cu sarcina pentru operatiunea de sudare.
- O pornire la cald, selectati procentul dorit.
- Conftrolat de functionarea modului Fortd Arc electric, in concluzie afecteaza efectuarea
sudarii, mai ales atunci cé&nd se utilizeazd un curent scdzut.
3-3. Operarea in mod TIG
- Conectati cablul de legare la padmant la polul pozitiv (+).
- Utilizati o supapd de gaz a tortei conectatd la polul negativ (-).
- Conectati conducta pistolului de sudurd la substratul corespunzator.
- Setatfi modul TIG (TIG) din tasta 4.
- Setati curentul de sudare (Sugestie: un raport intre linia de bazd de 30 A/mm si Ajustari ar trebui
efectuat in conformitate cu piesa de lucru).
-Setariin modul LIFT TIG PULS DC.
-Prima data apdsati butonul “MENU", pentru gjustarea frecventei in modul puls DC.Frecventa
pulsului DC este reglabil in gama de 000HZ-100Hz.
Masina este din nou la statutul presetat dupd o asteptare de 5 sec., timp in care nu se sudeaza
cu ea.
-Apasati butonul “MENU" din nou, pentru reglarea ciclului la modul puls DC, acesta fiind regla-
bil in intervalul 000% -050%.
-Apdsati butonul “MENU" pentru a treia oard, pentru ajustarea curent de bazd in modul puls
DC. Valoarea curentului de sudare de vérf este ajustabild in intervalul “0% -050%".
In cazul in care se schimba frecventa de impulsuri DC la “000HZ, masina poate opera in modul
de sudare TIG,fara frecventa si ciclu puls,cu o valoare schimbatoare a curentului de baza.
- Ajustati fluxul gazului la regulator si apoi deschideti supapa pistolului cu gaz.
- Atingeti electrodul de aprindere de la piesa de lucru si apoi ridicati-l intre 2 si 5 mm. Tn acel mo-
ment arcul electric pentru sudurd s-a format si incepe sudatul.
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3-4. Functia de stocare

In cazul in care procesul de sudare se opreste si nu existd nici un curent de sudare timp de 3
sec., afisajul multifunctional de date de pe panoul frontal

va clipi o datd, ceea ce inseamnd ca datele operatiunii sunt salvate,si vor fi afisate pe display la
urmatoarea pornire a masinii.

3-5. Functia protectie ventilator

Ventilatorul este oprit atunci c&nd aparatul de sudura incepe sa functioneze.
Acesta va functiona in mod normal,atunci cand temperatura internd este mai mare de 45 oC.
Se va opri de lucru atunci cand temperatura este mai mica de 35 oC.

3-6. Afisarea pe display - "Defectiune-protectie la supraincalzire"

In cazul supraincalzirii aparatului, va fi afisat si va clipi confinuu pe display "-EH". In acest caz
masina nu poate sa functioneze normal.

Numai atunci cénd temperatura masinii de sudare va scade sub 65 oC, defectiunea
-supraincadlzire va dispdrea,

iar masina va incepe sa functioneze la parametrii normali, fard a fi necesara repornirea aces-
teia.

3-7. Mediu de lucru

In mod strict de aplicat la perioada maxima de lucru (vezi specificatile tehnice). Dacd depdsiti
aceastd perioadd, aparatul de sudurd se va opri brusc. Acest lucru este posibil din cauza supra-
sarcinii interne deoarece aparatul se supraincalzeste. In acest caz, nu este necesar s& inchideti
aparatul, ventilatorul ar trebuie sa functioneze pentru a reduce temperatura. De obicei in inter-
valul de 5-10 minute aparatul ar trebui sa functioneze din nou.

x A

X" la timp si actuala “I" relatia de
sudare se aratd in diagrama.

100%
“X", axa este situat la timp (bi%), indica faptul
cd masina joacd un rol important in sarcina
individual (10 minute). Procentul la timp va
spune cat de multe minute la 10 minute capao-
bil s& sudeze curentul specificat.

25%

0 80 160 1(A)
3-8. Tensiune-curent curba U (v
caracteristica o
Seria Heavy Duty aparate de sudura are o K
caracter excelent, se aratd in Fig. —
Relatia prezentatd in urmdatoarea relatie dintre “
sarcina nominald U2 tensiune si
nivelul nominal de sudare 12 curent: /
In masurain care 1,<600A apoi U,=20+0.041, (V) 2
in masura in care |, >600A apoi
U,=44(V)
0 600




4, Masuri de precautie

4-1. Spatiu de

Operatiunea de sudare trebuie efectuatd intr-un mediu uscat in care umiditatea aerului nu
frebuie sa depdseasca 90%. Temperatura ambientald trebuie sa fie cuprinsd intre -10°C si 40°C.
Nu sudati niciodatd in razele soarelui sau intr-o zi ploioasd si nu infroduceti niciodatd aparatul de
sudare In apad si nu-l Iasati in ploaie.

4-2.  Masuri de siguranta

1. Spatiul de lucru frebuie sa fie ventilat corespunzator! Aparatul de sudare este un echipa-
ment puternic, iar in timpul functiondrii este generat de curenti de inaltd tensiune, de aceea
ventilatia nafurald nu este suficientd pentfru a safisface cerintele de racire. Distanta dintre
aparatul de sudura si obiectele din mediul ambient este de 0.3 metri. Utilizatorul frebuie sa aibd
grija ca spatiul de lucru sa fie ventilat corespunzator. Acest lucru este foarte important pentru
eficienta si durata de viatd a aparatului.

2. Fara supratensiune! Tensiunea de alimentare este prezentatd in tabelul cu specificatii tehnice
ale echipamentului. In general, circuitul de compensare automatd a variatilor de tensiune
cu care este dotat aparatul de sudare, pdstreazd curentul de sudare in intervalul admis.
Dacd tensiunea de alimentare depdseste limita admisd, componentele aparatului pot suferi
defectiuni. De aceeaq, utilizatorul trebuie s& ia masuri de precautie pentru a evita acest lucru.

3. Se interzice supraincarcarea! Operatorul trebuie sa aibd grijd sa nu depdseascd valoarea max.
a curentului de functionare (Raspuns la regimul de functionare selectat). Atentie! Curentul de
sudurd nu frebuie sa depdseascd curentul max. al regimului de functionare.Supracurentul va
defecta si va arde aparatul de sudurd.

5. Intretinere

1. Indepartati periodic praful cu aer comprimat uscat si curat. Dacd aparatul de sudare
functioneazd infrun mediu cu mult fum si aer poluat, acesta trebuie curatat de praf zilnic.

2. Pastrati presiunea aerului comprimat la un nivel rezonabil pentru a evita deteriorarea compo-
nentelor aparatului de sudare.

3. Verificati periodic circuitul aparatului de sudare si asigurati-va ca a fost conectat corect
cablul, iar conectorii sunt bine fixati. Dacd acestea au ruginit sau s-au sldbit, va rugdm sa
indepdartati stratul de oxid cu smirghelul, dup& care sa le strngeti bine.

4. Evitati patrunderea apei si a vaporilor de apd in interiorul aparatului. Dacd totusi se intdmpla,
va rugdm sa uscati aparatul, dupd care sa verificati izolatia acestuia.

5. Daca nu folositi aparatul de sudurd pentru o perioadd mai lungd de timp, acesta frebuie pus
intr-o cutie si depozitat intr-un mediu uscat.
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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 proftected and
safe electric network!

¢ Welding tools and cables used with must be perfect.

¢ Operator must be qualified!

ELECTRIC SHOCK: may be fatal

¢ Connect the earth cable according to standard

regulation.

¢ Avoid bare hand contact with all live components of
the welding circuit, electrodes and wires. It is neces-

sary for the operator to wear dry welding gloves while

he performs the welding tasks.

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

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

¢ Avoid breathing the welding smoke and gases!

¢ Always keep the working area good ventilated!

Arc light-emission is harmful to eyes and skin.

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

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

FIRE HAZARD

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

¢ Have a fire extinguisher nearby in your reach! \\\\/
Noise can be harmful for your hearing
e Surface noise generated by welding can be disturb-

ing and harmful. Protect your ears if needed!
Malfauncions

e Check this manual first for FAQs. @
e Contact your local dealer or supplier for further ad-

vice.
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1. Intfroduction

First of all, thank you for choosing an IWELD welding machine!
The rectified welding current is generated by an advanced IGBT technology.

This allows you to execute a high-performance work, a 30% increased efficiency by a greatly re-
duced weight and dimensions of the main fransformer.

The efficiency of the IGBT inverter machine can reach 85% resulting 30 % energy saving in com-
parison with conventional franformer machines.

The welding machine is suitable for industrial and professional use , complies with the IEC60974
international safety standard requirements.

You have an unlimited 1 Year Warranty for the product. The Warranty is valid with presentation of
the Warranty Card and the Original Invoice.

The welding machine has a factory serial number. Make sure that this number is marked on the
Warranty Card!

Please read and use this manual before installation and operation !




The main parameters

Parameters/Model

Input power (V)
Rated input power (kW)
Rated input current (A)

Output voltage (V)

Max no-load voltage (V)

Output current adjustment (A)
Duty cycle (%)

Efficiency (%)
Power factor (cos Y)
Insulation class
Protection class
Weight (kg)

Dimension (mm)

HD 170 LT DIGITAL

HD 220 LT DIGITAL PULSE

8HD170LTD

8HD220LTDP




2, Installation

2-1. Power Connection

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

2. Power cable must be plugged into an appropriate power outlet!
3. Multimeter to check that there is power band in right.

LIFTTIG - mode MMA - mode

2-2. Accession output lines

. Each machine has two swivel connectors, you can connect the panel tightly. Check that well
join cables , or damaged on both sides , can burn !

2. Electrode cable to the negative pole , while the workpiece (body) to the positive pole con-

nected . If the network is not grounded , then earthed via earthing connection in the back of
the machine !

3. Care should be taken of the electrode wire. Generally, there are two ways of switching the
rectifier welding machine: positive and negative connections . Positives: electrode “-", while
the work on the "+ “ fo . Negatives: piece work “ - ** electrode while “+" is linked to . The proper
practice mode , choose as faulty switching unstable arc and cause a lot of splashing . In this
case, switch the polarity to avoid incorrect use of the machine |

. If the work is too far away from the machine ( 50 - 100m) and secondary wire is too long, you
have to increase the wire cross -section to avoid voltage drop.




2-3. Checking

1. Make sure the machine is properly grounded!

2. Make sure that all connections are perfect, especially grounding of the machine!
3. Check that the electrode cable connection to be perfect!

4. Make sure that the polarity is correct outputs!

5. If you choose circuit protection (VRD), the no-load voltage is 22V.

6. Welding spatter can cause a fire, so make sure there are no lammable materials
the work areal!

3. Operation

1. Turn on the main power switch! The LCD display shows the current value and the fan starts
rotating.

2. Adjust welding parameters for welding in accordance with the value specified for practical
application.

3. Usually the welding current is formed in accordance with the electrode diameters as follows.
Make sure that it is current with reserve your unit has, otherwise do not even try to get the job
donel

The welding current reference for different electrode diameter

Electrode diameter/mm 1.6

2.0 2.5 3.2

Welding current/A

25-40

40-60 50-80 100-130

3-1

N —

Control Panel Functions

STICK

LIFT TIG

v
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" ‘ . STICK

' A LIFT TIG

v \
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VRD indicator - Press the STICK/Lift TIG
switch key for 5s, the VRD control light will
turn on. The VRD voltage will be 22V.

1 | Multifunctional digital meter

2 | Over-current/over heat indicator

2 | Data adjustment selection button
(MENU)

3 | Multifunctional data adjusting knob -

coarse adjustment by pressing the knob
and furning it, the regulating range is
big and speed is high; fine adjustment
by turning the knob only:, the regulating
range is small and speed is low.

3 | Multifunctional data adjusting knob

- coarse adjustment by pressing the
knob and turning it, the regulating
range is big and speed is high; fine
adjustment by furning the knob only:,
the regulating range is small and
speed is low.

4 | STICK/LIFT TIG switch key

4 | STICK/LIFT TIG switch key

5 | STICK/LIFT TIG indicator

5 | STICK/LIFT TIG indicator

6 | Multifunctional digital meter




- Hot Start : This function briefly increases the arc welding current arc ignition thereby facilitating
the cold electrode.

- Arc Force: MMA mode when the arc length varies , the voltage is changing and at some point
reach a critical value, when the power of the arc is not appropriate to maintain the melt . Then
suddenly the automatic increases or decreases the current is enough to maintain the melt .

The confroller can change the intensity of control .

- VRD on / off : : This function reduces the maximum no-load open-circuit voltage of the outlet to
avoid electrical shock. No-load voltage without function normal, dry conditions is completely
safe. However , when working in damp or wet, corrosive and salty environments or height, the
shock could cause a fatal accident . The VRD function reduces the voltage to a safe level .

3-2. Operation in MMA mode

- Turn on power to the box, the fan starts to work.

- Select the mode to switch fo MMA coated electrodes.

- Set the desired welding current according to the welding task.

- A hot start, set the desired percent.

- Controlled by the practice of Arc Force, thereby affecting the welding perfomance, especially
when using a small current.

3-3. Operation in TIG mode

- Connect the ground cable to the positive (+) pole.

- Use a TIG torch gas valve connected to the negative pole (-).

- Connect the gun pipeline to the appropriate substrate.

- Set the TIG (TIG) mode in 4 key.

- Set the welding current (Hint: 30A/mm a baseline report and Adjustments should be made ac-
cording

to the work piece.)

- Settings in DC Pulse Lift TIG mode:

- First press the *“MENU" button, for the DC pulse frequency adjustment. The DC pulse frequency

is adjustable in the range of 000HZ-100HZ.

The machine is back to the preset status after waiting for 5 sec if you do not start your welding

operation.

- Press the “MENU" button again for DC Pulse Duty Cycle adjustment. The DC Pulse Duty Cycle

is adjustable in the range of 000%-050%.

- Press the “MENU" button for the third time to adjust the DC Pulse Basic Current. The value is

adjustable in the range of “0%-050%" of the Peak Welding Current.

Setting the DC Pulse Frequency fto “000HZ" will make your Welding Machine operate in DC

TIG Welding without Pulse Frequency. The value of DC Pulse Duty Cycle and Basic Current is

still adjustable, but this two functions will not work in fact.

- Adjust the gas flow to the regulator, and then open the valve of the gas gun.

- Tap the ignition electrode to the work piece and then lift from 2-5 mm. Then the arc is formed

and start welding.




3-4. Data Storage Function

3 seconds after the interruption of your welding the LED Multifunctional Data Display on the front
panel will flash once, which means the data of the operation is saved and will be displayed at
the next starting-up.

3-5. On-demand Fan Function

The fan is in the dormancy state when the welding machine starts welding.
It won't work normally until the internal temperature is above 45 oC.
It will stop working when the temperature is below 35 oC.

3-6.  Malfunction display of Overheat Protection

The panel displays “-EH"” when overheating and flashes continuously, the machine can not work
normally.

When the temperature of the welding machine falls below 65 oC again the overheating mal-
function will disappear and the machine will work normally without restarting.

3-7. Duty cycle & Over heat

Strictly to apply the maximum working time (see technical specifications). If you go beyond this
period, the machine suddenly stop. This is possible due to the internal overload because the ma-
chine overheats. In this case, it is not necessary to turn off the machine, the fan should be working
to reduce the temperature. Usually within 5-10 minutes the machine working again.

A
The letter “X" stands for duty cycle, which is X

defined as the proportion of the time that The relation between duty-cycle
a machine can work continuously within a 100% ———————— andwelding current
certain fime (10 minutes). The rated duty cycle
means the proportion of the time that a ma-

chine can work continuously within 10 minutes

when it outputs the rated welding current.

25%

0 80 160 T(A)

3-8. Volt-Ampere Characteristic U (VA

66
A Heavy Duty swelders have excellent K
volt-ampere characteristic, seeing the
following graph. e
In MMA welding, the relation between 4“4

the rated loading voltage U2 and weld-
ing current 12 is as follows: /

20
When [,<600A then U,=20+0.04
L, (V) When |,>600A thenU,=44(V)




4. Precautions

4-1. Workplace

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

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

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

4-2 . Safety requirements

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

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

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

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

4. The machine must be grounded! If you are operating in a standard, grounded AC pipeline in
the event of grounding is provided automatically .

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

5. Maintenance
1. Remove power unit before maintenance or repair!
2. Ensure that proper grounding!

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

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

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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Kedves VAasarlo!

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

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

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

hitelt érdemlé igazoldsa (pl. dadtummal, bélyegzével elldtott széimla) esetén pdtol.

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

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

A szabdlytalan haszndlat elkerllésének érdekében a termékhez gépkdnyvet

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

a jotdlldsi idétartamon belll is a vevét terheli.

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

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

A jotdlidsi jegyen a javitd szolgdlatnak kell feltUntetni:

* Azigény bejelentésének idSpontjdt,

* A hibajelenséget.

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

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

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

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

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

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

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

Sorszém:

fipusy gydari szému
termékre a vasarldstdl szémitott 12 hdnapig kodtelezd jotdlidst vallalunk a jogszabdly szerint. A jotdllds lejarta utdn 3 évig bizto-
sitiuk az alkatrész utdnpdtidst.
Vdsarlaskor kérje a termék prébgjat!

Eladé tolti ki:

A vasdrld neve:

Lakhelye:

Vasarlds napja: EV HO NAP

Eladd bélyegzéje és aldirdsa:

v

Jotdllasi szelvények a kételezd jotdlldsi iddre

Bejelentés idépontja:

Hiba megszintetésének idépontja:

Bejelentett hiba:

A jotallds Uj hatdrideje:

A szerviz neve: Munkaszém:

Ev HO NAP

aldirds

Bejelentés idépontja:

Hiba megszintetésének idépontja:

Bejelentett hiba:

A jotallds Uj hatdrideje:

A szerviz neve: Munkaszém:

Ev HO NAP

aldirds

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

Distribuitor:

IWELD KFT.

° . 2314 Haldsztelek
Certificat de gara ntie s irakscz Ferenc 5078
’ Ungaria

Tel: +36 24 532-625

Fax: +36 24 532-626

Numar:

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

Completat de catre Véanzator:

Numele clientului:

Adresa:

Data de cumpdarare: An Lund Zi

Stampila si semnatura vénzatorului:

Sectiuni de garantie a perioadei de garantie

Data raportului:

Data incetdrii:

Descriere defect:

Noul fermen de garantie:

Numele serviciului: Cod de locuri de munca:

An Luna Zi

semndtura
Data raportului:
Data incetdrii:
Descriere defect:
Noul fermen de garantie:
Numele serviciului: Cod de locuri de munca:
An Luna Zi
semnatura
Atentie!

Garantia trebuie sa fie validate la timp de cumpdrare a biletului fabrica numarull Garantie numai pe aceeasi
zi, cu o facturd poartd numarul de eliberat este valabil pentru o fabrica, deci proiectul de lege sa-1 pastratil
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IWI=I_|_) CUTTING EDGE WELDING

CERTIFICAT DE CONFORMITATE

Distribuit de IWELD Kft. CE calificat

HD 170 LT DIGITAL
HD 220 LT DIGITAL PULSE

Tehnologia IGBT, controlat de microprocesor
Aparate de sudare cu electrod invelit MMA

respectd in totalitate standardele europene si maghiare
relevante, inclusiv cele urmatoarele:

EN ISO 12100-2 (Masini si echipamente de siguransd de productie)

EN 50199 si EN 55011 Categorie (EMC - Electromagnetic
compatibilitate si interferente imunitate)

2002/95/CE

EN 60974-1 (Resurse de alimentare de sudare cu arc)

2006/95/EK (Tensiune joasd facilitati)

2004/108/EK (EMC)

2006/42/EK (Echipament de massind)

Documentatia completa este disponibila

2015.10.14.

ey

Bodi Andrds
Director

Distribuitor:

IWELD KFT.
2314 Haldsztelek
Str. Il. R&kdczi Ferenc 90/B
Tel: +36 24 532-625
Fax: +36 24 532-626
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MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT
MINGSEGI TANUSITVANY

Az IWELD Kft. dltal forgalmazott CE mindsitett

MMA IGBT technoldgids DC hegesztd inverterek

HD 170 LT DIGITAL
HD 220 LT DIGITAL PULSE

teljes mértékben megfelelnek a vonatkozd Eurdpai és Magyar
Szabvdnyoknak, tdbbek k6zott az aldbbiaknak:

EN ISO 12100-2 (Termeld gépek és berendezések biztonsdagal)

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

2002/95/CE

EN 60974-1 (Ivhegeszté dramforrdsok)

2006/95/EK (KisfeszUltségU berendezések)

2004/108/EK (EMC)

2006/42/EK (Gépberendezések)

A gydrténdl a teljes CE dokumentdcié rendelkezésre dll.

2015.10.14.

B&di Andrds
Ugyvezetd igazgatd

Forgalmazé:

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