IWiELD

HASZNALATI UTMUTATO
TIG/MMA kétfunkcios

IGBT technoldgids
AC/DC hegesztd inverterek

TIG 3200 AC/DC
TIG 4200 AC/DC

QUICKSILVER 4



Bevezetd

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

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

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

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

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

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

JO& munkdt kivanunk!

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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



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

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

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

¢ A fékapcsold gomb biztositja a készUlék teljes
dramtalanitasat.

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

e Csak szakképzett személy haszndlja a készUléket!

Az dramités végzetes lehet!

* Foldeléskdbelt — amennyiben szUkséges, mert nem
foldelt a hdlézat - az eldirdsoknak megfeleléen
csatflakoztassal

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

Kerilje a fist vagy gdzok belégzését!

e Hegesztéskor keletkezett fUst és gdzok artalmasak
az egészségre.

* MunkaterUlet legyen jél szell&ztetett!

Az iv fénykibocsatdsa art a szemnek és bérnek!

e Hegesztés alatt viseljen hegesztd pajzsot,
véddszemUveget és védboltdzetet a fény és a
h&sugdrzds ellen!

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

TUZVESZELY!

e A hegesztési froccsenés tizet okozhat, ezért a gyul-
ékony anyagot tdvolitsa el a munkatertletrdl!

o A t0zoltd készUlék jelenléte és a kezeld tizvédelmi \\\ /
szakképesitése is szUkséges a gép haszndlatdhoz! \\

Zaj: Arthat a hallasnak!
e Hegesztéskor / vagdskor keletkezd zaj drthat a
halldsnak, haszndljon fUlvédét!

Meghibdsodds:

63 \;
e Tanuimdnyozza &t a kézikényvet
* Hivja forgalmazdjdt tovdbbi tandcsért.




AZ ELEKTROMAGNESES KOMPATIBILITASRA VONATKOZO OVINTEZKEDESEK

1 Altaldnos megdllapitasok

A hegesztés elektromdgneses interferencidt okozhat.

Az ivhegeszté berendezések interferencia-kibocsdtdsa a megfeleld telepitési mddszerekkel és helyes
haszndlattal minimalizélhato.

Az ivhegeszté gépekre az A osztdly hatdrértékei vonatkoznak (minden alkalomra érvényesek, kivéve a
nyilvanos kisfeszUltségU elektromos hdldzatok dltal mUkodtetett lakdterUleteket).

Figyelmeztetés: Az A osztdlyd termék, kereskedelmi vagy ipari kérnyezetben térténé haszndlatot jelent.
Nem alkalmazhatd kisfeszUltségU elektromos hdlézat dltal mUkddtetett lakott terUletekre, mivel az
elektromdgneses kompatibilitds e terlleteken nem garantdlhatd a vezetett és sugdrzott zavarok miatt.

2 Kérnyezet értékelési javaslatok

Az ivhegeszté berendezés belzemelése elbtt, a felnaszndldnak meg kell vizsgdinia a kémyezetben elé-
forduld, potencidlis elektromdgneses zavarokat.

A kdvetkezd tényezéket kell figyelembe venni:

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

- Van-e radié és televizid adé- és vevéeszkdz;

- Vannak-e szamitbgépek és egyéb ellendrzé berendezések;

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

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

- Van-e a kdzelben nagy pontossdgu méré, kalibrdld vagy ellendrzé eszkdz;

- Ugyelien a t6bbi berendezés zajvédelmére.

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

- Hegesztési vagy mds tevékenységek ideje;

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

3 Az emisszié cs6kkentésére szolgdlé médszerek

- KézUzemi dramellaté rendszer

Az ivhegeszté berendezést a gydrtd dital ajdnlott mddszerrel, a nyilvdnos elektromos hdldzathoz kell
csatlakoztatni. Interferencia esetén tovabbi megelézé intézkedéseket kell hozni, - példdul sziré hasz-
ndlatdval térténd csatlakozds. A rogzitett ivhegeszté berendezéseknél a szervizkdbeleket fémcsével
vagy mads hatékony modszerrel kell drnyékolni. Az drnyékoldsnak azonban biztositania kell az elektro-
mos folytonossdgoft, és a hegesztégép fém burkolatdhoz kell kapcsolddnia annak érdekében, hogy
biztositva legyen a kdzottuk 1€vE j6 elektromos érintkezés.

- ivhegeszt6 berendezések karbantartdsa

Az ivhegesztd készUléket rendszeresen a gydrtd dltal ajdnlott mddszer szerint kell karbantartani. Ha a he-
gesztéberendezés haszndlatban van, minden nyildst, kiegészité ajtét és burkolatot zarmi kell, és megfe-
leléen rogziteni. Az ivhegeszté berendezést semmilyen formdban nem szabad mddositani, kivéve, ha a
vdltoztatds és bedllitds a kézikbnyvben megengedett. Kilonosen az ivgyujtd és ivstabilizdtor szikrakozét
a gyartd javaslatai szerint kell bedllitani és karbantartani.

- Hegeszid kdbel

A hegeszté kdbelnek a lehetd legrovidebbnek, egymdshoz és a foldhéz lehetd legkdzelebb elnelyezke-
dének kell lennie.

- Ekvipotencidlis foldelés

Ugyelien arra, hogy a fémtargyak a kdmyezetben fdldelve legyenek. A fémtdrgy és a munkadarab
atfedése ndvelheti a munka kockdzatdat, mivel a kezeld egyidejlleg érintheti a fémtdrgyat és az
elektréddt. Az GzemeltetSket minden ilyen fémtdrgytdl szigetelni kell.

- A munkadarab foldelése

Az elektromos biztonsdg vagy a munkadarab helye, mérete és egyéb okok kdvetkeztében a munkada-
rab nem foldelhetd, példdul a hajétest vagy a szerkezeti acélszerkezet. A munkadarabok foldelése
néha csdkkentheti a kibocsdatdst, de nem minden esetben alkalmazhatdé. Ezért ne felejtse el megaka-
ddlyozni az dramUtést vagy az egyéb vilamos berendezésekben okozott megrongdléddst a foldelt
munkadarabok miatt. SzUkség esetén a munkadarabot kdzvetlenUl a talajhoz kell csatlakoztatni. De
a kézvetlen foldelés néhdny orszdghban ftilos. llyenkor haszndljon megfelelé kondenzdtort az orszdg
szabdlyai szerint.

- Arnyékolds

Szelektiven védije a kérnyezd berendezéseket és egyéb kdbeleket az elektromdgneses interferencia
csokkentése érdekében. KUlénleges alkalmazdsokhoz az egész hegesztési terllet aryékolhaté.
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1. F6 paraméterek

TIG 4200 AC/DC TIG 3200 AC/DC
Art. Nr. 800TIG4200ACDCMW 800TIG3200ACDCMW
Inverter tipusa IGBT IGBT

o VizhGtés v op.
‘Q Ivgytjtés média HF/ LT HF/ LT
E Programhelyek széma 10 10
E Vezeték nélkili tavvezérlés op. op.
7 Tavvezérlés hegesztépisztolyrol 4 v
v LCD v v
O AC AWI v 4
O ACPULSE AWI v 7
= 5 DCAWI v v
* < DCPULSE AWI v 4
2T/47 v Y
Hullémformdk széma 3 3
AC MMA v v
<§( DC MMA v 4
= Allithaté Arc Force v 4
Allithaté Hot Start v ‘4
Tartozék hegesztépisztoly IGrip SR18WP IGrip SR26P
Opciondlis AWI pisztoly TBi SR400 IGrip SR18W/ TBi SR400
Fézisszédm 3 8

PARAMETEREK

Haldzati feszUltség

MMA
Max./effektiv aramfelvétel
TG
Teljesitménytényezd (cos @)
Hatdsfok
Bekapcsoldsi id6 (10 perc/40 °C)
. MMA
Hegesztéaram
TG
’ MMA
MunkafeszUltség
TG

Uresjérati fesziltség
Szigetelési osztdly
Védelmi osztdly
Témeg

Méret (HXSZxM)

3x400V AC £10%, 50/60 Hz 3x400V AC £10%, 50/60 Hz

AC:32.7A / 25.3A
DC: 33.5A / 25.9A

AC: 25.1A / 19.4A
DC:25.7A / 19.9A
0.7
>85%
400A @ 60%
310A @ 100%
10A - 400A
10A - 400A
20.4V - 36V
10.4V - 26V
74V
H
IP21S
31 kg
700x260x485 mm

AC: 23.5A / 18.2A
DC:24.7A [/ 19.1A

AC: 18.7A / 14.5A
DC: 18.9A / 14.6A
0.65
>85%
320A @ 60%
250A @ 100%
10A - 320A
10A - 320A
10.4V-22.8V
20.4V-32.8V
74V
H
IP21S
29.7 kg
700x260x485 mm



2. Uzembe helyezés

2-1.

Az elsé és a hatsé panel elrendezése

.
D DDDD

OO

-

Vezérld csatlakozé
aljzat

A hegesztépisztoly vezérlékdbelének csatlakozd aljzata.

2 | Negativ csatlakozé A hegesztégép negativ csatlakozdja.
3 | Véddbgaz csatlakozd Csatlakoztassa ide a hegesztdpisztoly gdzvezetékét,
4 | Pozitiv csatlakozé A hegeszté porzitiv csatlakozdja.
. p Kapcsolja az ,,ON" dlldsba, a hegesztégép bekapcsoldsa-
5 | Fokapcsolo hoz, mig az ,,OFF" dlldsba a hegesztégép kikapcsoldsdhoz.
6 | Halozati kdbel A hegesztégép elektromos hdldzati csatlakozd kdbele.
7 | Vizh{t6 csatlakozéja Csatlakoztassa ide a vizh(tét.
8 Véddégaz bemeneti A védbégdz vezeték egyik végének csatlakoztatdsdhoz, mig
csatlakozds a mdsik vége az argon gdzpalackhoz csatlakozik.
9 | UsB interfész A szamitogép és a hegesztd kdzdtti kapcsolathoz haszndl-

hatd a program frissitéséhez.

Tovabbi vezérl6k magyarazata
USB interfész (9)
Az USB interfész a program frissitésére szolgdl. A Iépések a kdvetkezdk:

1. Toltse le azillesztéprogramot - CH341 és a szUkséges ,xxx.bin” programot a szdmitdgépé-
re.

2. Helyezze be az USB-kdbel egyik végét a hegesztékészUlék USB-csatlakozdjdba a mdsik
végét szdmitdégép USB-csatlakozdjdba.

3. Vdlassza ki a megfeleld COM-portszdmot (a szdm nem lehet nagyobb, mint 6).
4. Haszndlja a megfeleld szoftvert a program frissitéséhez.



2.2 A vizh(t6 egység elrendezése
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1 TIG viz-bemenet (piros).
2 TIG viz-kimenet (kék).

3 Betdltd nyilds: ezen keresztUl vizet vagy hUtéfolyadékot, fagydlldt stb. télthet a
tartdlyba.

4 Vizszint ellenérzé ablak.

5 MIG viz-bemenet (piros).

6 MIG viz-kimenet (kék).

7 Vizh(tés-vezérlé csatlakozé.

Tovdabbi vezéri6k magyarazata

AWI viz-bemenet (1) és kimenet (2)

A betdlté nyilds (3) oldaldn taldihatd két csatlakozd AWI hegesztdpisztoly csatlakoztatd-
sdra szolgdl. A kék csatlakozd a kimenet: hideg vizet szdllit a tartdlybdl; a piros a hiGtéviz
bemeneti nyildsa: forrd vizet szdllit a tartdlyba hités céligbdl.

Megjegyzés: A kék és a PIROS csatlakozdkat nem szabad felcserélni!

Vizszint kalibrdlas (4)

Ezen az ablakon keresztUl egyértelmien megfigyelhetd a vizmennyiség a tartdlyban. A
legfelsd jeldlés a maximdlis vizszint: a vizmennyiség nem haladhatja meg a maximdilis viz-
szintet!

A legalsé jeldlés a minimdlis vizszint: ha a vizmennyiség alacsonyabb, mint a minimdilis
vizszint, a viztartdly nem fog megfeleléen mikddni, idében fel kell tolteni hGtéfolyadékkal a
betdlté nyildson keresztUl.

MIG viz-bemenet (5) és kimenet (6)

A betdltd nyilds (3) feldli oldalon taldlhatd két csatlakozd MIG hegesztépisztoly csatlakozta-
tasdra szolgdl. A kék csatlakozd a kimenet: hideg vizet szdllit a tartalybdl; a piros a hitéviz
bemeneti nyildsa: forrd vizet szdllit a tartdlyba hités céligbdl.

Megjegyzés: A kék és a vords csatlakozdkat nem szabad felcserélnil




Vezérld csatlakozd (7)
A vizn(té egység vezérlbesatlakozd alizata a hegesztépisztoly vezériékdbel csatla-
kozdsdra szolgdl. A vezérlbkdbellel a hegesztégéphez vagy a hordozhatd huzaltold
egységhez kell csatlakoztatni a vizh(té egységet. A csatlakozévezetéken keresztUl
Iatja el a mUkddéshez szUksége drammal a vizh(té egységet és tovdbbitia a vezérld
és érzékeld jeleket.

3. Mikodés

3-1. Kezelépanel elemei

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

2. |Kimeneti hulldmforma gomb

3. |Kezelési méd vdlaszté gomb [ Nyomja meg a 2T vagy 4T kezelési mdd kivdlasztdsdhoz.

4. |Hegesztési funkcié gomb Nyomja meg az impulzus Uzemmdd és a ponthegesztési
Uzemmod kivdlasztdsdhoz.

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

memoéridba)

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

6. |“A” funkcié gomb

7. |“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 torédik.

8. |LCD Képernyd Megijeleniti az 6sszes hegesztési paramétert, példdaul
a hegesztési feszUltséget, a hegesztési dramot és a
bedllitott egyéb paramétereket.

9. |“B” paraméter gomb Nyomja meg, hogy kivdlassza az Arc Force vagy az AC
frekvencia lehetéséget. Ha a gombot 3 mdsodpercen
belll nem nyomja meg, a vdlasztds automatikusan
torlédik.

10. | HGtési méd vdlaszté gomb Nyomja meg a gdzhUtés vagy a vizh(tés kivalasztdsdhoz.

11. | “B” funkcié gomb

12. | A paraméterek kivdlasztasa /

bedllitdsa gomb




Tovabbi vezérlék magyardzata
Kimeneti hulldmforma gomb (2)

Nyomja meg a kimeneti hulldmforma kivdlasztdsahoz: DC kimenet, AC négyszdghulldm,
AC szinuszhulldm, AC hdromszdghulldm.

(1) A DC kimenet DC AWI hegesztésre alkalmas.

(2) Az AC négyszdghulldmu kimenet az ivre 8sszpontosit a maximdlis beolvaddashoz, gyors
haladdsi sebességhez és a legjobb iranyithatésdghoz.

(3) Az AC szinuszhulldm kimenet a hagyomdnyos AC AWI hegesztési hulldmforma. Csende-
sebb, ,puha” iviellemzdével rendelkezik.

(4) Az AC hdromszdghulldm-kimenet csdkkenti a hébevitelt ugyanolyan drambedillitds
mellett. KUIGndsen hasznos lehet vékony fém hegesztésére.

»A” funkcidgomb (4)

A HF AWI / LT AWI Uzemmddban nyomja meg, hogy elérje a gdz elédaramlds iddt kezdd
dramerdsség és felfutdsi idé bedllitdst;

Ponthegesztés Uzemmddban nyomja meg, hogy elérie a gdz elédramids id6 bedllitast;
A JOB programban nyomja meg, hogy betdltse a kivdlasztott program paramétereit.

»B" funkciégomb (11)

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 Uzemmddban nyomja meg, hogy elérie a gdz utd-aramldsi idé bedllitdst;

A JOB programban nyomja meg, hogy tordlie a kivdlasztott program paramétereit.

Paraméter kivdalaszté/bedllité gomb (12)

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




3.2 MMA képernyd
10
1. | Hegesztési méd gomb Nyomja meg, hogy belépjen az MMA hegesztési Uzem-
maodba.
2. | Kimeneti hulldmforma Nyomja meg a gombot az DC kimenet vagy az AC négy-
gomb: zethulldm kimenet kivalasztasdhoz.
3. | “A” Paraméter gomb Nyomja meg, hogy elérje a Hot-start funkcidt. Bedllitdsi
tartomdany: 0 ~ 10.
4. | “B" paraméter gomb Nyomja meg, hogy elérje az Arc-Force funkciot. Bedllitdsi
tartomdny: 0 ~ 10.
5. | Paraméter beadllité Forgassa el, hogy bedllitsa a hegeszté dramot, valamint a
gomb: Hot-start és az Arc-Force értékét.
6. | Aramerésség kijelzé Megijeleniti a hegeszté dramot hegesztés kbzben, egyéb-
ként a kivdlasztott dramerdsséget mutatja.
7. | Hegeszi6 fesziltség Megijeleniti a hegeszté fesziltséget.

kijelz8
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3.3 HF/LT AWI képernyd

1. | Hegesztési méd gomb Nyomja meg, hogy belépjen a HF AWI vagy az LT AWI
hegesztési izemmaddba.

2. | Kimeneti hulldmforma Nyomja meg, hogy elérie a DC vagy az AC hulldm

gomb kimenetet bedllitdst.

3. | Kezelési méd gomb Nyomja meg, hogy elérje a 2T vagy 4T kezelési mdd
bedllitast.

4. | Hegesztési funkcié gomb | Nyomja meg, hogy elérje a impulzus nélkdli / impul-
zUsos / ponthegesztés funkcidt. (Nincs ponthegesztés
funkcid LT AWI hegesztés Uzemmoddban.)

5. | “A” Paraméter gomb Nyomja meg a gombot az AC Balance kivdlasztésd-
hoz. Bedllitdsi tartomdny: -5 és +5 kdzott.

6. | “B” paraméter gomb Nyomja meg a gombot az AC frekvencia kivdlasztdsda-
hoz. Bedllitasi tartomdny: 50 ~ 250Hz.

7. | “A” funkcié gomb Nyomja meg, hogy elérje a gdz elédramids idé, az
ivgyujté dram és a felfutds idé bedllitdst.

8. | “B"” funkcié gomb Nyomja meg, hogy elérie a lefutdsiidd, a befejezd
dramerdsség vagy a gdz utd-dramlds idé bedllitdst.

9. | Paraméterek kivdlaszta- Nyomja meg, hogy elérie a hegesztédram és az egyéb

sa/bedllitdsa gomb paramétereket bedllitdsat. Forgassa el a paraméterek
értékének bedllitdsdhoz.

10. | Aramerdsség kijelzé Megjeleniti a hegesztési dramot hegesztés kdzben,
egyébként a kivdlasztott dramerdsséget mutatja.

11. | Hegeszi6 fesziltség kijelzé | Megjeleniti a hegeszté feszUltséget.

12. | HGtési méd vdlaszté gomb | Nyomja meg a gombot a Vizh(tés kivalasztdsdhoz.
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34 Impulzus AWI képernyd

240

PULSE

Water cooling

oo 208a 0.0

Current: A ° V
5.6 |100| 3.4| | 258/ 200| 756 | 95 4.7 200 3.8

4 Ay s s A

2 3

CsUcsdram

Bedllitott hegesztédram

BdzisGram

Kezdé dramerdsség, ahonnan indul a hegesztéaram.

Impulzus frekvencia

0.5~999Hz.

Eal Kol o

Impulzus szélesség

5~95%.

3.5 AWI ponthegesztés képernyd

HF

DC

2

Water cooling

corne 1274 0.0v

127 0.9 | off

M Ton Toff

1. | Aramerdsség kijelzé 10~320A.
T, Kijelz8 0.1~1.05.
T, kijelzé: off~10.0s.
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3.6 JOB - Program képernyo

Water cooling

9T ''s6 5031 265 79 05|95 4.7 56 3.8
A ALY MUATUATLE B% NN
pse i1 2 3 4 5 | 7 8 9 10 50

Fre.(HZ)

Loading Delete

4 3

1. | Hegesztési méd kijelzé Itt vannak a kivdlasztott hegesztési bedllitésok.
Paraméter kijelzé Itt van az 8sszes kivdlasztott paraméterérték.
JOB (program) szdm 1 - 10 JOB-sz&dmon tdrolhatja vagy hivhatja be a kivdlasz-
tott paramétereket a JOB-gombbal.
4. | Betoltés/torlés kijelzé Nyomja meg az A / B Funkcié gombot a kivdlasztott
program szdm paramétereinek bedllitdsdnak hivdsdhoz/
térléséhez.
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2T (2 item) kezelési mod:
Ez a funkcid a kezdé- és a krateraram bedllitasa nélkll alkalmazhaté szakaszos hegesztéshez,
tranziens hegesztéshez, vékony lemez hegesztéshez stb.

Welding current Is f--------=----------

1 (a)

Loosen the
welding gun
switch
The settingbase | _
current Ib i ] -
Press and hold the welding i Arcis Arc is
gun switch i~ ignited tyrned off
0 tl 2 3 t4 5 V(S)

e 0:

e O~t1:

o f1~13:

o {3~14:

o t4-t5:

o t5~16:

o 16~17:

o t5:

Nyomja meg és tartsa nyomva a hegesztédpisztoly kapcsoldjdt. Az elektromdagneses
kapcsold bekapcsol. A gdzdramlds elindul.

Az elédramlds ideje bedllithatd a kezeldpanelen. (0.0-2 sec)

Az ivgyuijtds elindul (t1), az iv Iétrejon (12) és a kimeneten hegesztédram emelkedni
kezd a bedllitott értékig (felfutdsi idd, kezdd dramerdsség), az emelkedés (felfutds)
ideje bedllithaté.

Ezalatt a hegesztépisztoly kapcsoldjat nyomva kell tartani.

Amennyiben impulzus médot vdlaszt, a kimeneti dram eréssége a bdziséram és a
hegesztédram bedllitott értékei kdzott vdltakozik.

Engedije el a hegesztépisztoly kapcsoldjat a hegesztés befejezéséhez, a hegesztd
dram eréssége csdkkenni kezd a bedllitott lefutdsi idének megfeleléen. (0.0-10 sec)
Az dramerdésség lecsdkken egy minimdilis értékre a bedllitott hegesztédaram értékrdl
(felfutdsiidd, kezdd dramerdsség) és az iv kialszik.

A gdz utd-dramids szakasz az iv kioltds utdn. Ideje bedllithaté a kezelépanelen.
(0.0-10 sec)

Az elektromdagneses kapcsold kikapcsol, gdzdramids ledll, a hegesztési folyamat
véget ér.
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4T (4 item) kezelési mod:

Allitsa be a kezdé- és kraterfeltdlté dramerdsséget. Ez a funkcié megakaddlyozza a hegesztés
elején és végén eléforduld krater kialakuldsdt. A 4T modot hosszabb varratok hegesztéséhez
célszerG haszndini.

(A
St = = = = —— —
| |
I I
I I
| | |
I I I |
— . - >
O t1 12 13 t4 15 16 t7 1t (s)
e (: Nyomija meg és tartsa nyomva a hegesztépisztoly kapcsoldjat. Az elektromdagneses
kapcsold bekapcsol. A gdzdramids elindul.
e O~t1: Az elddramlds ideje bedllithatd a kezelbpanelen. (0.0-2 sec)
o t1~12:  Azivgyujtds elindul t1 és a kimeneten megjelenik a bedllitott kezdd dramerdsség;
o 12: Engedje fel a hegesztépisztoly kapcsolédjat, a hegesztédram emelkedni kezd.
(0.0-10 sec)
e 2~13: A kimeneti dramerdsség emelkedik a bedllitott ertékig (felfutdsi idd, kezdd dramerds-
ség), 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 mddot vdlaszt, a kimeneti dram eréssége a bdzisGram és a

o t4:

o f4~15:

o t5~t6:
o t6:
o t6~17:
o 17:

hegesztédram bedllitott értékei kdzott vdltakozik.

Nyomja meg Ujra a hegesztépisztoly kapcsoldjat a hegesztés befejezéséhez, a he-
gesztédaram erdssége csokkenni kezd a bedllitott lefutdsi iddnek megfelelben.

(0.0-10 sec)

A kimeneti dram lecsdkken a bedllitott kraterfeltoltd dramerdsség értékig. A lecsdkke-
nés ideje (lefutdsi idd) bedllithatd.

Kraterfeltoltés szakasz.

Engedije fel a hegesztépisztoly kapcsoldjat, az iv kialszik, a véddgdz tovdbb dramilik.
A gdz utd-dramids ideje bedllithatd a kezelbpanelen. (0.0-10 sec)

Az elektromdgneses kapcsold kikapcsol, gdzdramlds ledll, a hegesztési folyamat
véget ér.
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4. Belzemelés és mUkodés - MMA hegesztés

4.1 Uzembe helyezés és telepités - MMA hegesztés

Kimeneti kdbelek csatlakoztatdsa
Két kimeneti aljizat dll rendelkezésre a hegesztégépen. Az MMA hegesztéshez az elektrédatartd

kdbelt a porzitiv alizathoz kell csatlakoztatni, mig a testkdbelt (munkadarab) a negativ alizathoz
kell csatlakoztatni. Ez DCEP néven ismert. A kUlonb6zé elekirédok azonban eltérd polaritdst
igényelnek az optimdlis eredmény elérése érdekében és figyelmet kell forditani a polaritdsra.

A helyes polaritds kivdlasztdsdhoz kdvesse az elektroda gydartd adatait.

DCEP: Forditott polaritds

DCEN: Egyenes polaritds
MMA (DC): A DCEN vagy DCEP csatlakozdsdnak kivdlasztdsa a kildnféle elektroddk szerint kU-

|[6nbozhet. Kérjuk, olvassa el az elektroda Utmutatdjat.
MMA (AC): Nincs kdvetelmény a polaritds csatlakoztatdsdra.

O e O e

=

Forditott polaritas Egyenes polaritds

(1) Csatlakoztassa a testkdbelt a ,,-" -alizathoz, hizza meg az éramutatd jardsdval megegyezd
irdnyban;

(2) Csatlakoztassa a testcsipeszt a munkadarabhoz. A munkadarabnak szoros érintkezésben kell
lennie, tiszta, csupasz fémmel, korrdzid, festék nélkUl az érintkezési ponton.

(3) Csatlakoztassa az elektrodatartd kdbelét a ,,+" alizathoz, hizza meg az dramutatd jardséval
megegyezd irdnyban;

(4) Az elektromos hdlézati csatlakozdsnak jo elektromos érintkezést kell biztositania.

(5) Multiméterrel ellenérizze a bemeneti feszUltséget! A fesziltségnek a megadott tarfomdnyon
belUl kell lennie!

(6) Ellendrizze a foldelést!
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4.2. MUkodés - MMA hegesztés

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

(2) Allitsa be az ,, MMA" hegesztési médot.
(3) Allitsa be a hegesztési dramot a paraméter gombball.

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

(5) Helyezze az elektroddt az elektrodatartdba és szorosan rogzitse.

(6) Erintse az elekiréddat a munkadarabhoz, hogy létrejéjion az ivbe. Tartsa az elektréddt stabilan
az iv fenntartédsa érdekében.

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

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

(?) Forgassa a hdldzati kapcsoldt OFF dlldsba.

JEGYZET:

e Vegye figyelembe, hogy a DC hegesztéskor a kdbelek polaritds szerinti csatlakoztatdsa két
kildnb6z6 mddon térténhet. Amennyiben a hegesztés miszaki kdvetelményeinek nem meg-
feleld polaritdst valaszt, akkor az iv instabilitdsat, letapaddst és frocskolést okozhat. Ez rontja a
varrat minéségét.

e Ha a munkadarab tavolsdga a hegesztégéptdl til nagy, valasszon nagyobb keresztmetszetl
hdlozati kdbelt a feszUltségesés mértékének csdkkentése érdekében.
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5. Belzemelés és mikodés - AWI hegesztés

5.1. Uzembe helyezés és telepités - AWI hegesztés

(1) Dugja a testkdbel csatlakozéjat a készilék elején 1évE pozitiv aljzatba, és hizza meg.

(2) Dugja a hegesztépisztoly csatlakozéjat az ellap negativ alizatdba, és hizza meg.

(3) Csatlakoztassa az AWI hegesztépisztoly gdzvezetékét a gép elllsé részén lévé kimeneti csat-
lakozdhoz.

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

(5) Csatlakoztassa a AWI hegesztédpisztoly vizbemeneti és kimeneti csévét a vizh(té egység ele-
jén lévé bemeneti és kimeneti vizcsatlakozdhoz.

(6) Csatlakoztassa a vizh(té egység vezérlbkdabelét a hegesztégép hatlapjdn Iévé aljizathoz.

(7) Csatlakoztassa a gdzszabdlyzét a gdzpalackhoz és csatlakoztassa a gdzvezetéket a gdzsza-
bdlyozéhoz. Ellenérizze, hogy nincs-e szivargds!

(8) Csatlakoztassa a gdzvezetéket a gép bemeneti gdzcsatlakozdjdhoz a hétsd panelen taldl-
hatd gyorscsatlakozéval. Ellendrizze, hogy nincs-e szivargds!

MEGJEGYZES: LéghUtés Uzemmaddban, hiitéberendezés nélkul, a vizesé nem szokséges

(?) Csatlakoztassa a hegesztégép tdpkdbelét a kimeneti kapcsoldval az elektromos hdldzathoz.
Kapcsolja be a hdldzati kapcsoldt.

|IH|L| I @ | j

(10) Ovatosan nyissa ki a gdzpalack szelepet, dllitsa be a szUkséges gdzaramidst.

(11) Multiméterrel ellenérizze a bemeneti feszlltséget! A feszUltségnek a megadott tartomdnyon
belUl kell lennie!

(12) Ellendrizze a foldelést!
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5.2. MUkodés - AWI hegesztés

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

(2) Allitsa be a , Lift TIG" vagy ,HF TIG" értékre és a kimeneti hulldmformat: DC vagy AC.
(3) A kezelési méd bedllitdsa: 2T / 4T.

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

e 4T Uzemmod: nyomja meg és engedije el a kapcsoldt, gdzinditd elindul, érintse meg a mun-
kadarabot és emelje el az ivgyujtdshoz. Nyomja meg és engedje el Ujra a kapcsoldt, és a
gdz ledll és az iv kialszik.

(4) Allitsa be az dramerdsséget és az AWI paramétereket, beleértve az géz eléaramldsi idét, a
lefutdst stb.

(5) Vdalassza ki a h(tés moédjat az eldlapon.

(6) Az optimdlis hegesztési eredmények elérése érdekében a volfrdmot tompa pontig kell kdszd-
rUIni. Fontos, hogy a volfrdm elektroddat az ériétarcsa forgdsdnak irdnydba 8roljuk.

(7) Helyezze be a volfrdmot kb. 3-7 mm-rel a gdztereld peremétél és Ugyelien arra, hogy a meg-
felelé mérety szoritopatront haszndl-e.

(8) HUzza meg a volfrdmvédd sapkdt.

(9) Kezdje meg a hegesztést! Ha szUkséges, dllitsa be Ujra a hegesztési paramétereket a szlksé-
ges 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 hdlézati kapcsoldt OFF dlidsba.
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Bekapcsoldsi-idé diagram

Haszndlatkor vegye figyelembe a mdszaki X(%)
100

paraméterek tdbldzatban megadott bekap- \ [ TIG4200AC/DC

csolasi id6t! A bekapcsoldsi idd szdzalékos gg \
ardnya azt mutatjia meg, hogy 10 percbdl 70
hany percet képes hegeszteni a megadott 4, TIG3200AC/DC

dramerdésséggel. Ha a megadott értéket tul- g
Iépi, a gép tulmelegedhet és ebben az eset- 40
ben ledll. llyenkor nem célszer( a gépet ki- 30
kapcsolni, hagyni kell a ventildtort mdkdédnia 20
hémérséklet csdkkentése végett. Altaldban 18
5-10 percen belll a gép Ujra mikodokepes. 0 50 100 150 200 250 300 350 400 450 500

I(A)

A bekapcsoldsi idé X" és a hegesztési dramerdsség ,I" viszonydt mutatja a mellékelt diagram.
Az X" tengelyen taldinatd bekapcsoldsi idd (bi%) mutatia, hogy mekkora részt tolt a gép terhe-
Iéssel (10 percbdl).

Figyelmeztetés: A tilzott terhelés kdrositja a hegesztégépet!

Fesziltség-aram jelleggodrbe

A TIG 3200/4200 AC/DC hegesztégépek kivald jelleggorbével rendelkeznek, melyet az dbra
mutat.

A viszonyt a névleges terhelt feszUltség szint U, és a névleges hegesztédram szint |, kéz6tt az
aldbbi 6sszefUggés szemlélteti:

Amennyiben 1,<600A akkor U,=10+0.04 1, (V) Amennyiben |,>600A akkor U,=34(V)

LANRNSY | o
Volt-ampere characteristic .
The relation between the

67 Working conventional loading
point voltage and welding current

" V y
10/

0 600 L (A}
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Ovintézkedések

Munkaterilet

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

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

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

4. JOl szelléz6 helyiségben végezze a hegesztést!

Biztonsagi kévetelmények

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

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

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

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

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

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

Figyelem!

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

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

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

Karbantartas

1. Aramtalanitsa a gépet karbantartds vagy javitdas eléttl

2. Bizonyosodjon meg réla, hogy a foéldelés megfelels!

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

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

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

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

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

8. Ha sokdig nem haszndlja, eredeti csomagoldsban széraz helyen tdroljal
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Introduction

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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



WARNING!

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

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

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

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

* Welding tools and cables used with must be perfect.

e Operator must be qualified!

ELECTRIC SHOCK: may be fatal

e Connect the earth cable according to standard

regulation.

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

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

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

¢ Avoid breathing the welding smoke and gases!

¢ Always keep the working area good ventilated!

Arc light-emission is harmful to eyes and skin.

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

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

FIRE HAZARD

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

¢ Have a fire extinguisher nearby in your reach!

Noise can be harmful for your hearing

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

Malfunctions

e Check this manual first for FAQs.

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




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-
fion method and correct use method.

The products described in this manual belong to the limit of class A equipment (applies to all occo-
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 at 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 enfrances, 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

Art. Nr.

Inverter type

Water Cooling Unit
Arc Ignition

Number of programs

GENERAL

Wireless Remote Control

Remote Control from TIG Torch

LCD

ACTIG

AC PULSE TIG

DCTIG

DC PULSETIG

2T/47

Number of Waveforms
AC MMA

DC MMA

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

FUNCTIONS

TG

MMA

Rated input Voltage

Max./eff. input Current

Power Factor (cos @)

Efficiency

Duty Cycle (10 min/40 °C)

PARAMETERS

Welding Current Range

Output Voltage

No-Load Voltage
Insulation
Protection Class
Weight

Dimensions (LxWxH)

MMA

TG

MMA
TG
MMA
TG

TIG 4200 AC/DC

800TIG4200ACDCMW
IGBT
v
HF/ LT
10

o
o

N <N oS <N <K<

v
IGrip SR18WP
TBi SR400
3

TIG 3200 AC/DC
800TIG3200ACDCMW
IGBT
op.

HF/ LT
10
op.

<

BN KN BN BN |

~
IGrip SR26P
IGrip SR18W/ TBi SR400
3

3x400V AC £10%, 50/60 Hz 3x400V AC £10%, 50/60 Hz

AC:32.7A / 25.3A
DC: 33.5A / 25.9A

AC: 25.1A / 19.4A
DC:25.7A / 19.9A
0.7
>85%
400A @ 60%
310A @ 100%
10A - 400A
10A - 400A
20.4V - 36V
10.4V - 26V
74V
H
IP21S
31 kg
700x260x485 mm

AC: 23.5A / 18.2A
DC:24.7A [/ 19.1A

AC: 18.7A / 14.5A
DC: 18.9A / 14.6A
0.65
>85%
320A @ 60%
250A @ 100%
10A - 320A
10A - 320A
10.4V-22.8V
20.4V-32.8V
74V
H
IP21S
29.7 kg
700x260x485 mm




2. Installation instructions

2-1. Layout for Front and Rear panel
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off

Aero socket Is connected to torch switch control wire.

2 | Negative output: The welder’s negative polarity output.

3 | Shield gas connec- |Is connected to the gas input pipe of forch.
tor

4 | Positive output The welder’s positive polarity output.

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.

Water box connec-
tor

Is connected to the water box.

Shield gas input joint

To connect one head of the gas hose while the other head is

connected to argon gas cylinder.

USB interface Used for connection between computer and welder to up-

grade program.

Further Controls Explained

USB interface (9)

The USB interface is used to upgrade the program. The steps are as follows:

1. Download driver—CH341 and required program "“xxx.bin™ on your computer.

2. Insert the two ends of the USB cable into the USB interface of the welder and the USB inter-
face of the computer.

3. Select the appropriate COM port number (the number can’t be greater than 6).
4. Use the corresponding software to upgrade the program.



2.2 Layout for water cooling unit
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Water inlet for TIG (red).

Water outlet for TIG (blue).

Intake: From here, water or coolant, antifreeze, etc. can be injected into tank.
Water level calibration.

Water inlet for MIG (red).

Water outlet for MIG (blue).

Water cooling control connector.

N OO A WN—

Further Controls Explained

Inlet (1) and outlet (2) for TIG

The two nozzles on the same side of the intake (3) are used for TIG operation and can
be connected o the nozzles on TIG welding torch. Blue corresponds fo the ouflet:
cold water is delivered from the tank; red corresponds to the backwater inlet: hot
water is flowed into the tank for cooling.

Note: Blue outlet and red backwater inlet must not be wrong!

Water level calibration (4)

This is a hollow trough, you can clearly observe the water volume in the tank, the
highest marking the highest water level: water volume should not exceed the high-
est water level; the lowest marking the lowest water level: when the water volume
is lower than the lowest water level, the water tank will not work properly, need to
replenish water from the intfake in fime.

Inlet (5) and outlet (6) for MIG

The two nozzles on the same side of Control connector (7) are used for MIG operation
and can be connected to the nozzles on the wire feeder. Blue corresponds to the
outlet: cold water is delivered from the tank; red corresponds to the backwater inlet:
hot water is lowed info the tank for cooling.

Note: Blue outlet and red backwater inlet must not be wrong!




Control connector (7)

Water tank control connector is used for inserting the connecting line. And connec-
fion line is used to connect the water tank with wire feeder or water tank with weld-
ing machine. It supplies power to the water tank through the connection line and
receives control and detection signals in time.

3. Operation Instruction
3-1.

Control Panel

1. |welding mode button Press it to select MMA/ HF TIG/ Lift TIG welding
mode.

2. |Output waveform button

3. |Trigger mode selecting button Press it to select 2T or 4T frigger mode.

4. |Welding function button Press it o select the qpening or closing of Pulse
mode and Spot welding mode.

5. | JOB button Press it for 3s to open JQB program and press it for
1s to save parameters into JOB number.

6. |Function “A” button
Press it to select Hot start or Balance. If the button

7. |Parameter “A” button is not pressed within 3s, the selection will be
automatically removed.
It will show all welding parameters, such as

8. |LCD welding voltage, welding current and other
parameters set.
Press it o select Arc Force or AC Frequency. If the

9. |Parameter “B” button button is not pressed within 3s, the selection will be
automatically removed.

10. [ Cooling mode selecting button | Press it to select Air cooling or Water cooling.

11. [ Function “B” button

12. | Parameters select/adjust knob




Further Controls Explained
Output waveform button (2)

Press it to select output form: DC Output, AC Square Wave, AC Sine Wave, AC Trian-
gle Wave.

(1) DC Welding Output is suitable for DC TIG welding.

(2) AC Square Wave output focuses arc for maximum penetration, fast travel
speed with best directional conftrol.
(3) AC Sine Wave Output is fraditional AC TIG welding wave form. It has quieter,

‘soft’ arc characteristic.

(4) AC Triangle Wave Output reduces heat input for same current setting. Be
especially useful for welding thin metal.

Function A button (6)
In HF TIG/ Lift TIG, press it fo select Pre-gas fime, Pre-current and Up-slope fime; In Spot

welding mode, press it fo select Pre-gas fime; In JOB program, press it fo load the
parameter settings for the select number.

Function B button (11)

In HF TIG/ Lift TIG, press it to select Down slope time, 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 (12)

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




3.2

MMA display introduction

1. | Welding mode button Press it to enter MMA welding mode.

2. | Out waveform button Press it to select DC output or AC Square wave output.

3. | Parameter “A” button Press it o select Hot start. Setting range: 0~10.

4. | Parameter “B” button Press it o select Arc force. Setting range: 0~10.

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

6. | Current display It displays welding current during welding operation, oth-
erwise show current selected.

7. | Welding voltage display | It displays welding voltage.

10




3.3 HF/LIFT TIG display infroduction

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

2. | Output waveform button Press it to select DC output or AC wave output.

3. | Trigger mode button: Press it to select 2T or 4T trigger mode.

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

5. | Parameter “A” button Press it o select AC Balance. Setting range: -5 to +5.

6. | Parameter “B” button Press it o select AC Frequency. Setting range:
50~250Hz.

7. | Function “A” button Press it o select Pre-gas time, Start arc current and Up
slope time.

8. | Function “B” button Press it o select Down slope time, End arc current and
Post-gas time.

9. | Parameters select/adjust | Press it to select welding current and other param-

knob: eters. Rotate it to adjust parameters’ value.

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

11. | Welding voltage display It displays welding voltage.

12. | Cooling mode selecting Press it to select Water Cooling.

button

11




3.4 TIG pulse display introduction

Water cooling

240

oo 208a 0.0

Current: A ° V
5.6 |100| 3.4| | 258/ 200| 756 | 95 4.7 200 3.8

4 Ay s s A

PULSE

2 3
Peak current Itis 5% to 100% of the main welding current.
Base current Itis 5% to 100% of the main welding current, but less than Peak current.

Pulse frequency | 0.5~999Hz.

Eal Kol o

Pulse width 5~95%.

3.5 TIG spot display introduction

Water cooling

corne 1274 0.0v

127 0.9 | off

M Ton Toff

1. | Current display | 10~320A.

T, display 0.1~1.0s.

T . display off~10.0s.
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3.6 JOB Program introduction

Water cooling

9T ''s6 5031 265 79 05|95 4.7 56 3.8
A ALY MUATUATLE B% NN
pse i1 2 3 4 5 | 7 8 9 10 50

Fre.(HZ)

Loading Delete

4 3

1. | Welding mode display Here are selected welding states.
Parameters display Here are all selected parameters values.
JOB number A total 1~10 JOB numbers can store or call the selected

parameters by JOB button.

4. | Load/ Delete display Press Function A/B button to call/delete parameters set-
fing 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, fransient welding, thin plate welding and so on.

Welding current Is f--------=----------

1 (a)

Loosen the
welding gun
switch
The settingbase | _
current Ib i ] -
Press and hold the welding i Arcis Arc is
gun switch i~ ignited tyrned off
0 tl 2 3 t4 5 V(S)

e 0:

o O~t1:

o f1~12:

o {2~13:

Note:

o 13:

o 13~14:

o t4~15:

o t5:

Press the gun switch and hold it. Electromagnetic gas valve is furned on. The shielding
gas stars fo flow.

Pre-gas time (0.0-2 sec)

Arc is ignited (t1) and the output current rises (12) to the setting welding current (lw or
Ib) from the min welding current. (0.0-10 sec)

During the whole welding process, the gun switch is pressed and held without releas-
ing.

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

Release the gun switch, the welding current will drop in accordance with the se-
lected down-slope time.

The current drops fo the minimum welding current from the setfting current (Iw or Ib),
and then arc is furned off. (0.0-10 sec)

Post-gas time, after the arc is turned off. You can adjust it through furning the knob
on the front panel. (0.0-10 sec)

electromagnetic gas valve turned off, the shield gas stops to flow, 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 possible
crater that appears at the beginning and end of the welding. Thus, 4T is suitable for the welding
of medium thickness plates.

(A
St e e = = = —— -
/ | |
I I
I I
| | I
I I I |
—_— - - >
0 1 12 13 t4 15 16 17t (s)
e 0: Press and hold the gun switch, Electromagnetic gas valve is turned on. The shielding
gas stars to flow;
e O~tl:  Pre-gas time (0.1~1S);
e 1~t2:  Arcisignited at t1 and then output the setting 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 (lw or Ib), the upslope time can be ad-
justed; (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 4~t5:  The output current slopes down to the crater current. The downslope time 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 t7: 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 connected to
the negative socket, this is known as DCEP. However various elecfrodes require a different polar-
ity 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.

MMA (DC): Choosing the connection of DCEN or DCEP according to the different electrodes.
Please refer to the electrode manual.

MMA (AC): No requirements for polarity connection.

O e O e

=
=2

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.

17




4.2, Operation for MMA Welding

(1) 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. (following
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 to 3 minutes. This
allows the fan fo run and cool the internal components.

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

NOTE:

e Note the polarity of wiring, the general DC welding wire in two ways. Selected according 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.

(1)

(2)
(3)
(4)
()
(6)
(7)

(8)

Set up and installation for TIG Welding

Insert the earth cable plug into the positive socket on the front of the machine and tighten
it.

Plug the welding torch into the negative socket on the front panel, and tighten it.
Connect the gas line of TIG Gun to outlet gas connector on the front of the machine.
Connect control cable of torch switch to 12-PIN socket on the front of the machine.

Connect the water inlet and outlet pipe of TIG Gun to inlet and outlet water connector on
the front of the water box.

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

Connect the gas regulator to the Gas Cylinder and connect the gas line to the Gas Regu-
lator. Check for Leaks!

Connect the gas line to the machine inlet gas connector via the quick push lock connec-
tor located on the rear panel. Check for Leaks!

NOTE: Air cooling mode without cooling device, and the water pipe is not needed for the air

(9)

cooling mode.

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) With a multimeter measure the input voltage is within the fluctuation range.
(12) The power ground is well grounded.
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5.2.
(1)

(2)
(3)

(4)
()
(6)

(7)

(8)
(9)

(10)

(1)

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 properly.

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 frigger Gas starts, touch and lift arc start. Release trig-
ger Gas and Arc stops.

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.

Set up current and TIG parameter setting, including Pre Gas, Slow down, etc.
Select water cooling mode on the front panel.

The tungsten must be ground to a blunt point in order fo 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.

After completion of welding the Power Source should be left turned ON for 2 fo 3 minutes.
This allows the fan to run and cool the internal components.

Switch the ON/OFF Switch to the OFF.
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Duty Cycle Curve

The letter “X" stands for duty cycle, which is
defined as the proportion of the time that a
machine can work continuously within a certain = X(%)

time (10 minutes). The rated duty cycle means 100 TIG4200AC/DC
the proportion of the tfime that a machine can 28 \
work confinuously within 10 minutes when it 70
outputs the rated welding current. 60 TIG3200AC/DC
The relation between the duty cycle “X" and 50
the output welding current “I" is shown as the 40
right figure. 30
If the welder is over-heat, the IGBT over-heat 20
protection unit inside it will output an instruction 10
to cut output welding current, and brighten 0 0 50 100 150 200 250 300 350 400 450 500

the over-heat pilot lamp on the front panel. At
this fime, the machine should be relaxed for 15
minutes to cool the fan. When operating the
machine again, the welding output current or
the duty cycle should be reduced.

Warning: Work in Overload is Harmful to the Welding Machine

Volt-Ampere Characteristic

TIG 3200 AC/DC and TIG 4200 AC/DC welding machine has an excellent volt-ampere charac-
teristic, 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 1,<600A<U,=10+0.0412(V); When 1,2600A,U,=34(V).

Uy ( V)A o
Volt-ampere characteristic .
The relation between the
67 Working conventional loading
point voltage and welding current

y y,

10

\

L
0 600 L(A)
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Precautions

Workspace

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

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

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

Safety requirements

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

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

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

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

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

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

WARNING!

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

Maintenance
1. Remove power unit before maintenance or repair!

2. Ensure that proper grounding!

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

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

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

w

o~

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

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

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

~
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CUTTING EDGE WELDING
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CERTIFICATE OF EUROPEAN STANDARD

Manufacturer:

[fem:

Applied Rules (1):

IWELD Ltd.

2314 Haldsztelek

Il. Rékdcezi Ferenc street 90/B
Tel: +36 24 532-625
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www.iweld.hu

TIG 3200 AC/DC

TIG 4200 AC/DC

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

EN 60204-1:2005
EN 60974-10:2014,
EN 60974-1:2018

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

Manufacturer declares that the above specified product is complying with all of the above
specified rules and it also complying with the essential requirements as specified by the
Directives 2014/35/EU, 2014/30/EU, 2006/42/EU and 2011/65/EU

Serial No.:

Haldsztelek (Hungary),
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C€

14/03/20
o
Managing Director:
Andrds Bodi

info@iweld.hu
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ALTALANOS GARANCIALIS FELTETELEK A JOTALLASI ES SZAVATOSSAGI IGENYEK ESETEN

1. 12 hénap kételezd jotdllas

A jotdllds idStartama 12 hdnap. A jotdlldsi hatdridd a fogyasztdsi cikk fogyasztd részére torténd ataddsa, vagy ha az tzembe
helyezést a vdllalkozds vagy annak megbizottja végzi, az Uzembe helyezés napjdaval kezd&dik.

Nem tartozik j6tdllds ald a hiba, ha annak oka a termék fogyasztod részére vald ataddsat kdvetden lépett fel, igy példdul, ha a
hibat

- szakszerGtlen Uzembe helyezés (kivéve, ha az Uzembe helyezést a vdllalkozds, vagy annak megbizottja végezte el, illetve ha a
szakszer(tlen Uzembe helyezés a haszndlati-kezelési Utmutatd hibdjdra vezethetd vissza)

- rendeltetés-ellenes haszndlat, a haszndlati-kezelési Utmutatdban foglaltak figyelmen kivil hagydsa,

- helytelen tdrolds, helytelen kezelés, rongdilds,

- elemi kdr, természeti csapds okozta.

Jotdlids keretébe tartozd hiba esetén a fogyaszté - elsésorban — vdlasztdsa szerint — kijavitast vagy kicserélést kdvetelnet, kivéve,
ha a vdlasztott jotdlldsi igény teljesitése lehetetlen, vagy ha az a vdllalkozdsnak a mdsik jotalldsi igény teliesitésével dsszeha-
sonlitva aranytalan tobbletkdltséget eredményezne, figyelembe véve a szolgdlitatds hibdtlan dllapotban képviselt értékét, a
szerz6désszegés sulyat és a jotdlldsi igény teljesitésével a fogyasztonak okozott érdeksérelmet.

- ha a vdllalkozds a kijavitdst vagy a kicserélést nem vdllalta, e kételezettségének megfeleld hatdaridén beldl, a fogyasztéd érde-
keit kimélve nem tud eleget tenni, vagy ha a fogyaszténak a kijavitdshoz vagy a kicseréléshez fGz6dé érdeke megszint, a
fogyasztd eldlihat a szerzédéstdl. Jelentéktelen hiba miatt eldlidsnak nincs helye.

A fogyaszté a vdlasztott jogdrdl masikra térhet at. Az Gttéréssel okozott kdltséget kodteles a vallalkozdsnak megfizetni, kivéve, ha
az attérésre a vdllalkozds adott okot, vagy az dttérés egyébként indokolt volt.

A kijavitast vagy kicserélést — a termék tulajdonsdgaira és a fogyasztd dltal elvdarhatd rendeltetésére figyelemmel - megfeleld
hatdridén belUl, a fogyasztd érdekeit kimélve kell elvégezni. A vdllalkozdsnak térekednie kell arra, hogy a kijavitdst vagy kicse-
rélést legfeljebb tizendt napon beldl elvégezze.

A kijavitds sordn a termékbe csak Uj alkatrész kerUlhet beépitésre.
Nem sz&dmit bele a jotdlidsi idébe a kijavitdsi idének az a része, amely alatt a fogyaszté a terméket nem tudja rendeltetésszerlen

haszndini. A j6tdlldsi idd a terméknek vagy a termék részének kicserélése (kijavitdsa) esetén a kicserélt (kijavitott) termékre

(termékrészre), valamint a kijavitds kdvetkezményeként jelentkezd hiba tekintetében Ujbdl kezdddik.

A jotalldsi kotelezettség teljesitésével kapcsolatos koltségek a vdallalkozdst terhelik.

A jotallds nem érinti a fogyasztd jogszabdlybdl eredd - igy kilondsen kellék- és termékszavatossagi, illetve kdrtéritési — jogainak
érvényesitését.

Fogyasztdi jogvita esetén a fogyaszté a megyei (févarosi) kereskedelmi és iparkamardk mellett mikdds békéltetd testilet
eljdrasat is kezdeményezheti. A jotdlidsi igény a jotdlldsi jeggyel érvényesithetd. Jotdlldsi jegy fogyasztd rendelkezésére bocsd-
tdsdnak eimaraddsa esetén a szerzédés megkdtését bizonyitottnak kell tekinteni, ha az ellenérték megfizetését igazold bizony-
latot - az dltaldnos forgalmi adoérdl sz616 térvény alapjdn kibocsatott szamldat vagy nyugtdt - a fogyasztd bemutatja. Ebben az
esetben a jétdlldsbdl eredd jogok az ellenérték megfizetését igazold bizonylattal érvényesithetéek.

A fogyaszto jotdlldsi igényét a vdllalkozdsndl érvényesitheti.

2. Kiterjesztett garancia

Az IWELD Kft. a Forgalmazdkkal egyUttmUkoddve, az 1 éves kellékszavatossdgi kdtelezettségét +1 évvel kiterjeszti (2 évre) a kdvet-
kezdkben felsorolt hegesztégépekre az aldbbi feltételekkel:

minden GORILLA® hegesztégép, ARC 160 MINI, HEAVY DUTY 250 IGBT, HEAVY DUTY 315 IGBT

A garanciavdllalds sordn a Polgdri Torvénykonyv 6:159. § (hibds teljesitési vélelem) nem alkalmazhatd, és a kiterjesztett garan-
ciavdllalds a Polgdri Torvénykonyv 6:159. § - 6:167. § meghatdrozott kellékszavatossagi jellegl felelésségvdllaldst jelent az aldbbi
feltételekkel.

A kiterjesztett garancia feltételei fent felsorolt hegesztégépek esetében:

- Szdrmazds igazoldsa (eredeti szdmla, tulajdonos vdltozds esetén adds-vételi szerz8dés) A végfelhaszndldonak meg kell &rizni a
kiterjesztett garancia ideje alatt végig a vasarldst igazold szamlat!

- Kitéltétt garancia jegy

- Maximum 12 havonta szakszerviz dltal elvégzett karbantartds, ami az atvizsgdldson és érintésvédelmi ellendrzésen tUl a teljes
burkolat eltdvolitdsa utdni szakszer( takaritdsbdl kell, hogy dlljon!

- Karbantartdst igazold szamldk és karbantartdsi jegyzékonyv
A szdmldknak és egyéb dokumentumoknak mindenképpen tartaimaznia kell a berendezés tipusdt (tipusszdm, modell) és
szériaszamat (Serial no.)!

A kiterjesztett garancia tartalma:

A kiterjesztett garancidt alkatrész, tényleges javitds, vagy csere formdjaban biztositjuk. Amennyiben a javitds nem lehetséges,
Ugy a hibds eszkdz cseréjét biztositjuk.

A kiterjesztett garancia sem tartalmazza a berendezés postdzdasdt, orszagon belUli szallitasat! A termék forgalmazoja, szUksége
estén, (kotelezettség nélkul) segitséget nyUjt a berendezés szakszervizbe vald eljuttatdsdban!

A kiterjesztett garancidlis javitdsokat sajat szakszervizinkben a cég telephelyén végezzik:

IWELD Kft. 2314 Haldsztelek Il. Rakdczi Ferenc Ut 90/B
Tel.: +36 24 532 625
szerviz@iweld.hu
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7 Ve 7 Forgalmazé:
JOTALLASI JEGY I
2314 Haldasztelek

Il. Rdkdczi Ferenc Ut 90/B
Tel: +36 24 532-625

Fax: +36 24 532-626

Sorszém:

... fipusu..... gydri szadmu
termékre a vasdrlastdl szdmitott 12 hdnapig kodtelezd jotdlldst vallalunk a jogszabdly szerint. A jotdllds lejarta utdn 3 évig bizto-
sitiuk az alkatrész utdnpotidst.

Vdasarlaskor kérje a termék prébdajat!

Elado tolfi ki:

A vdésarld neve:

Lakhelye:

Vésarlds napja: 3% HO NAP

Eladd bélyegzéje és aldirdsa:

Jotdllasi szelvények a kételezé jétdllasi idére

Bejelentés idépontja:

Hiba megszintetésének idépontja:

Bejelentett hiba:

A jotdllds Uj hatdrideje:

A szerviz neve: Munkaszdm:

aY HO NAP

aldirds

Bejelentés idépontja:

Hiba megszintetésének idépontja:

Bejelentett hiba:

A jotdlids Uf hatdrideje:

A szerviz neve: Munkaszém:

aY HO NAP

aldirds

Figyelem!
A garancia jegyet vasarldskor érvényesiteni kell a készUlék gydri szamdnak feltintetésévell A garancia kizdrélag
azonos napon, kidllitott gydri szdmmal elldtott szdmldval egyUtt érvényes, ezért a szamidt &rizze meg!
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RO . . Distribuitor:
Certificat de garantle IWELD KFT.
2314 Haldasztelek

Str. I.RAkSczi Ferenc 90/B

Ungaria

Tel: +36 24 532-625

Fax: +36 24 532-626

Numar:

tipul 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 cumpdrare: An Lund Zi

Stampila si semndatura vénzatorului:

Sectiuni de garantie a perioadei de garantie

Data raportului:

Data incetdri:

Descriere defect:

Noul fermen de garantie:

Numele serviciului: Cod de locuri de munca:

An Luna Zi

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

Garantia trebuie sa fie validate la timp de cumpdrare a biletului fabrica numarul! Garantie numai pe aceeasi
zi, cu o facturd poartd numarul de eliberat este valabil pentru o fabrica, deci proiectul de lege sa-I pdstratil
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