l“ "- '_li E CUTTING EDGE WELDING

HASZNALATI UTASITAS

AWI/MMA kétfunkcios IGBT technoldgids
AC/DC hegesztd inverterek

TIG 400P AC/DC DIGITAL
TIG 500P AC/DC DIGITAL



FIGYELEM!

A hegesztés és vagds veszélyes Uzem! Ha nem korUltekintéen dolgoznak kénnyen
balesetet, sérllést okozhat a kezelének illetve a kdrnyezetében tartdzkoddknak. Ezért
a mUveleteket csakis a biztonsdgi intézkedések szigoru betartdsdval végezzék! Olvassa

el figyelmesen jelen Utmutatdt a gép belzemelése és mUkddtetése elbtt!

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

¢ Haszndlaton kivUl csatlakoztassa le a munkakd-
beleket a géprdl.

* A fékapcsolé gomb biztositja a készUlék teljes
dramtalanitasat.

¢ A hegeszt6 tartozékok, kiegésziték sérilésmentesek,
kivalé minéséguek legyenek.

e Csak szakképzett személy haszndlja a késziléket!

ARAMUTES: végzetes lehet!

* Foldeléskdbelt — amennyiben szlkséges, mert nem
foldelt a hdlézat - az eldirdsoknak megfeleléen
csatlakoztassal

¢ Csupasz kézzel ne érien semmilyen vezetd rész-
hez a hegeszté kérben, mint elektréda vagy
vezeték vég! Hegesztéskor a kezeld viselien szdraz
védobkeszty(t |

Kerilje a fist vagy gdzok belégzését!

* Hegesztéskor keletkezett fUst és gdzok artalmasak
az egészségre.

* MunkaterUlet legyen j6l szelléztetett!

Az iv fénykibocsatdsa art a szemnek és bérnek!

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

¢ A munkaterUleten vagy annak kdzelében tartéz-
koddkat is védeni kell a sugdrzdsoktdl!

TUZVESZELY!

¢ A hegesztési froccsenés tizet okozhat, ezért a
gyulékony anyagot tavolitsa el a munkateriletrél!

o A t0zolté készUlék jelenléte és a kezeld t0zvédelmi
szakképesitése is szUkséges a gép haszndlatdhoz!

Zaj: Arthat a hallasnak!

* Hegesztéskor / vagdskor keletkezd zaj arthat a hal-
ladsnak, fulvédét alkalmazzon!

Meghibdsodas:

¢ Tanulmdnyozza &t a kézikényvet

* Hivja forgalmazdjat tovdbbi tandcsért.
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BEVEZETES
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BEUZEMELES
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OVINTEZKEDESEK

KARBANTARTAS




Bevezetés

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

Hegesztégéplnk fejlett inverter technoldgidval készUlt és a nagy frekvencidju, nagy
teljesitményU IGBT egyenirdnyitja az dramot, majd PWM haszndlatdval a kimend
egyendramot nagy teljesitményld munkavégzésre alkalmassd teszi, nagyban csék-
kentve a {6 transzformdtor tdmegét és méreteit, 30%-al ndvelve a hatékonysdgot.

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

Az ivképzés a magas frekvencidju rezgés elvét alkalmazza.

Az AC/DC hegesztégépek az inverter technolégia miatt kdnnyebbek, okosabbak és
hatékonyabbak elédeiknél. Kétszeres inverter technolégia olyan négyzetes hullémot
ad, ami az ivet egyenessé, a hét koncentrdltabbd, tisztitdst erésebbé és szélesebbé
teszi, kivald mindséget nyujtva.

A hegesztégép TIG pisztollyal rendelkezik, megfeleld hosszisdgu kdbellel, tomidvel és
vizhGtés csatlakozdssal.

Jelen hegesztégép ipari és professziondlis haszndlatra alkalmas, megfelel az IEC60974
Nemzetkodzi Biztonsdgi Szabvany elbirdsainak.

Vdasdarldstol szamitott 1 év garancidt vdllalunk a termékre. A garancia kizdardlag a
vAasdarlds napjdn érvényesitett garancia jeggyel és az eredeti szadmldaval érvényes! A
gép gydri sorszadmmal elldtott. Kérjik, gyéz&djon meg arrdl, hogy ez a sorszdm mind a
garancia jegyre, mind a szdmla elsé példanydra felkerdljon!

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




1. F6 paraméterek

Bemeneti feszUltség (frekvencia (V/Hz)

Maximdlis dramfelvétel (A)
Teljesitmény (KW)

Munka dramerésség (A)
Uresjarati fesziltség (V)
MunkafeszUltség

Gdz elédramlds (S)

AC Kimeneti frekvencia (Hz)
Tisztitasi szélesség (%)
Lefutdsiidd (S)

Gdaz utdédramids (S)
Alapdram (A)

Impulzus frekvencia (Hz)
Tavirdnyitds

fvgyujtdas

Hatékonysdg (%)
Teliesitménytényezé (Coso)
Szigetelési osztdly

Védelmi osztdly

Témeg (kg)

Méret (mm)

TIG 400P AC/DC DIGITAL

TIG 500P AC/DC DIGITAL

800TIG400DIGIT

800TIGS00DIGIT




2. Uzembe helyezés

2-1.  Elhelyezés

A hegesztégépet esdmentes helyen Uzemel{ Vezetbéképes idegen tdrgy ne kerllion a
tessel Ovja a kézvetlen napsugdrzdstdl és hegesztégép belsejébe.

térekedjen az alacsony por- és pdratartalomral
(helységhémérséklet 10 °C - 40 °C).

a

Tartson 20 cm tdvolsdgot a hegesztégép elhe- | A hegesztést szélmentes helyen végezze!
lyezésekor a faltol! (Haszndljon szélfogdt, stb.)

Két hegesztégép pdrhuzamos haszndlatakor
tartson a két gép kdzott 30 em tdvolsdgot.

Over 20cm

-~—

ﬁ VESZELY! | Ezt a terméket beltéri haszndlatra ajdnlott. Ne haszndlja esében!

Amennyiben esd éri a hegesztégép belsd részeit, sUlyos balest kdvetkezhet be.
Ebben az esetben kérje szakember segitségét a szUkséges karbantartds és
ellenérzések elvégzéséhez!

2-2. Megjegyzések

A hdlézati feszUltségnek 340V és 420V kdzott kell lenni, faziskimaradds nélkdl!

» Ugyelien a hegesztégép fdldeld kabelének helyes csatlakozdsdral

Ugyelien a csatlakzé kdbelek szoros csatlakozdsaral Laza csatlakozdsok tUzet okozhatnak
vagy instabil hegesztést eredményezhetnek.

Hegesztés utdn a hegesztégépet kapcsolja kil

KUltéri haszndlat esetén évja a gépet a csapadéktdl, de ne akaddlyozza a gép szellbzését!
Rendszeresen ellendrizze a kdbelek szigetelését! Ha a kdbel sérilt vagy megtért, cserélje kil
Ovja a hegesztégépet a kilsd behatdsoktol, sérilésektél!
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2-3. A hegesztégép el6- és hatoldali csatlakozasai

INPUT

POWER AC 380V~
ON

2

7——3 10
2 2 3 4 5
1 | Kezel6panel 7 | GAz bemeneti csatlakozd
2 |Pozitiv kimeneti csatlakozd AC és DC 8 | Haldzati kdbel csatlakozd
3 | AWI pisztoly vezérlé csatlakozd 9 | HGtGventillator
4 | HGtés csatlakozd 10 | Adattdbla
5 | Negativ kimeneti csatlakozé 11230V aljzat
6 | Kismegszakitd
-4. BelUzemelés AWI médban

1. TIG hegesztégépek feszlltség kiegészité rendszerrel szereltek, igy ha 15%-al csdkken a feszUlt-

ség, a gép még mikddik.

Ha hosszU vezetéket haszndl a feszUltség csdkken. Javasoljuk, névelie az dtmérét, de ha a veze-
ték tUl hosszU, rendellenes mUkddést okozhat, ezért a megfeleld hosszt valassza. A szellézdnyildst
hagyja szabad a hitérendszer mUkddése érdekében.

2. Megdfeleléen csatlakoztassa a véddgdz forrdst. A rendszer gdzpalackot, gdztémlét és gdaz-

szabdlyzot tartalmaz. A 16mIét csébilincesel kell régziteni. A gdzszivargdst vagy a levegéd beju-
tasat meg kell eldzni.

3. A géphdzat féldelie legaldbb 6mm?2-es vezetékkel, a gép hatandl levé féldelés csavaron &t a

2
A

foldelés rendszeren at.
-5. BeUzemelés MMA Médban

z Osszes hegesztési paraméter az elblap kezelbszerveivel szabdlyozhaté.

1. Csatlakoztassa a dugdt egy féldelt, 400V hdromfdzisu (230V, 1 fdzis) aljizatba.

2.

csatlakoztassa a (+) és (-) alizatba a testkdbelt és az elekirédafogdt. Rutil elektréda haszndlo-
takor az elekirédafogdt a negativ pdlushoz (-), mig bdzikus elektréda haszndlatakor a pozitiv
podlushoz (+) kell csatlakoztatni.

. Azinverter bekapcsoldsa.
. Vdlassza ki az elektrddds eliardst (MMA) és dllitsa be a hegesztési paramétereket a digitdlis

felUleten. Az MMA hegesztés végezheté egyendrammal (DC) vagy valtédrammal (AC).




3. MUkodés

3-1.
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Gdz elédramlds: szabdlyozhatd gdz dramldsi idé {0.1-5s)

ivgyuijtds: ivgyujtd dramerdsség szabdlyozd (10-160A)

Felfutdsi idé: hegesztédram felfutdsi idé szabdlyozd {0.1-55)

Hegesztéaram: hegesztédram szabdlyozd (5-400/500A)

AC frekvencia: bedllithatja a pozitiv-negativ félhulldmok intervallumat (50-200Hz)
Tisztitdsi ardny: tisztitdsi szakasz ardnya egy impulzus cikluson belll szabdlyozhatd (-40-40)
Tisztitddram: Ez a gomb pozitiv és negativ irdny kdz6tti dramidé ardnydt dllitja. (-50-30)
CsUcsdram: az impulzuscsucs dramerdssége dllithatd (5-400/500A)

Impulzus kitdltés: a cstcsdram idé ardnya bedllithatdé egy impulzuson beldl (10-100)
Impulzus frekvencia: PULSE pozicidban, a funkcidé a pulzdlds frekvencidt dllitia (05-50HZ}
Bdzisdram: pulzdldsakor, ez a gomb szabdlyozza a vélgydram volumenét. {5-400/500A)
Lefutdsi id6: az dram csdkkenési idejét szabdlyozza (0.1-5s)

Végdramerdsség: az dram befejezd értékét szabdlyozza (5-315A)

Gaz utddramids: gdz utddramidsi idé szabdlyozd (0.1-5s)

Ha az AC jelz8ldmpa vilagit, akkor a hegesztégép AC Uzemmddban van.

Ha az DC jelz8ldmpa vilagit, akkor a hegesztégép DC izemmddban van.

2T/4T gomb: a két-UtemU (2T) mddban, amikor a hegesztépisztoly kapcsoldjat megnyom-
juk a hegesztégép megkezdi a hegesztést és mindaddig tart amig a gombot elengedjik.
A négy-UtemU (4T) mddban, a gomb elsé megnyomdsakor a kimeneteken megjelenik az
induld dram és emelkedik folyamatosan a bedllitott paraméterek szerint a hegesztédram
eléréséig. Amikor be akarjuk fejezni a hegesztés a gombot Ujra megnyomijuk, ekkor a
hegesztédram csdkkenni kezd a bedllitott végdram értékre a bedllitott paraméterek
szerint és amikor eléri azt a hegesztégép befejezi a hegesztést.

Impulzus ki/be (DC): egyendram mddban dolgozhat impulzus vagy impulzus nélkili médban.
Szabdlyz6 gomb: a gomb jobbra-balra forgatdsdval biztositott a paraméterek gyors
bedllitdsdnak lehetésége.

16
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3-2. Hegesztési paraméterek referenciaértékei

3-2-1. AWI hegesztési paraméterek referenciaértékei

Lemez- Volfram- Hegeszt6- Hegeszt6- Védégaz s L s
vastagsag elektréda huzal aram mennyiség Gy(():qiﬁ)zag Gyto’khezag
(mm) | &mérs (mm)| atmérs (mm) (A) (L/min) lpusa
0.4 1.0-1.6 0-1.0 5-30 4-5 1 . @
1.0 1.0-1.6 0-1.6 10-30 5-7 1 0. @
1.5 1.0-1.6 0-1.6 50-70 6-9 1 ®
2.5 1.6-24 | 1.6-2.4 70-90 6-9 1 @
3.0 1.6-2.4 1.6-24 90-120 7-10 1-2 ®@. ®
4.0 2.4 1.6-24 120-150 10-15 2-3 @. ®
5.0 2.4-3.2 2.4-3.2 120-180 10-15 2-3 @. ®
6.0 2.4-3.2 2.4-3.2 150-200 10-15 3-4 @. ®
8.0 3.2-4.0 3.2-4.0 160-220 12-18 4-5 @
12.0 3.2-4.0 3.2-4.0 180-300 12-18 6-8 @
A |
® @)
| |
— =
® @
3-2-2. MMA hegesztési paraméterek referenciaértékei
Munkadarab vastagsag <1 1~2 23 4~5 6~12 =13
(mm) = -
Hegesztéhuzal 4tmérd 15 2 3.2 3.9~4 4~5 5~6
(mm) ' ' '
Hegeszt6 ?;‘;‘memsseg 20~40 | 40~50 | 90~120 | 90~130 |160~250 |250~400




3-3.  MUkodés lépései AC-TIG modban.

1.
2.
3.
4.
5.

6.
7.

+AC/DC" kapcsolét dliitsa ,,AC"-re

Kapcsolia be az fékapcsoldt, ekkor ventildtor mUkddni kezd.

Kapcsolja be a gdzgombot és dllitsa a gdzdramidst a megfeleld értékre.

Munkadarab oxiddciés fokdnak megfelelden dllitsa be a tisztitdsi idé gombot.

A hegesztépisztoly gombjdnak megnyomdsakor az elektromdgneses szelep mikddésbe jon, a
nagyfeszUltségl dram hangja hallatszik, mialatt gdz dramlik ki a pisztoly fuvokdjan. Ha elészor
hegeszt, tartsa a pisztoly gombjdt mdasodpercekig lenyomval Addig ne kezdjen hegeszteni,
amig a csébdl a levegd nem tavozott! Hegesztés befejezése utdn, mdasodpercekig még gdz
dramlik a fuvékan. Ez azért van igy, hogy a hegesztési pontot megvédje az oxidaciétdl, ezért
tartsa a varrat fol6tt a pisztolyt.

Gyakorlatnak megfeleléen dllitsa be a hegsztési paramétereket!

A volfrdm és a munkadarab kdzotti tdvolsdgot tartsa 2mm és 4mm kdzott! Nyomja be a pisztoly
gombjdt, hallani fogja nagyfrekvencids gyujtds hangjdt, miutén aziv atiot a fréccsenés eltdnik
és elkezdheti a munkdat.

3-4. MUkodés lépései DC-TIG médban

1.
2.
3.
4.
5.

é.

7.

+AC/DC" kapcsolét dllitsa ,,DC"-re

Kapcsolia be a fékapcsoldt! Ekkor a ventildtor mUkddni kezd.

Kapcsolja be a gdzgombot és dllitsa a gdzdramldst a megfeleld értékre.
Allitsa be az impulzus paramétereket a hegesztési feladatnak megfeleléen.

A hegesztépisztoly gombjdnak megnyomdsakor az elektromdgneses szelep mikddésbe jon, a
nagyfeszUltségU dram hangja hallatszik, mialatt géz dramlik ki a pisztoly fuvékdjan. Ha elészor
hegeszt, tartsa a pisztoly gombjat mdsodpercekig lenyomval Addig ne kezdjen hegeszteni,
amig a csébdl a levegd nem tavozott! Hegesztés befejezése utdn, mdsodpercekig még gdz
dramlik a fuvékdn. Ez azért van igy, hogy a hegesztési pontot megvédje az oxiddcidtdl, ezért
tartsa a varrat fol6tt a pisztolyt.

Gyakorlatimeggondoldsbdl valaszthatja a ldbpeddit. Ebben az esetben az dramot dllitsa mini-
mumral Az dramerdésséget a ldbpeddl szabdlyozza.

A volfrém és a munkadarab kdzotti tavolsdgot tartsa 2mm és 4mm kdzot! Nyomja be a pisztoly

gombijdt, hallani fogja nagyfrekvencids gyujtds hangjat, miutén az iv atit a fréccsenés eltlnik
és elkezdheti a munkdat.

3-5.  MUkodés lépései MMA médban
1.
2.
3.
4,

Kapcsolja be a fékapcsoldt! Ekkor a ventildtor mikddni kezd.

Az Uzemmdd vdlasztd nyomdgombbal dllitsa be az MMA mddot (Stick).

A hegesztédramot munkadarab vastagsdgdnak megfeleléen dllitsa be!

Az ivteljesitményt (ARC-Force) a gyakorlatnak megfeleléen szabdlyozza! Ezzel a hegesztési
teljesitményt befolydsolja, kildndsen kis dramerdsség haszndlatakor.
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3-6. Bekapcsolasi-idé diagram

X (%)
100 \ N

90 N TIG500AC/DC——
80 N

70
60 TIG400AC/DC \

50
40
30
20
10

0
0 50 100 150 200 250 300 350 400 450 500

Figyelmeztetés: A t0lzott terhelés kdrositja a hegesztégépet! I(A)

3-7.  Kimeneti-karakterisztika diagram

u(v)
80
70
60 —
50 T
40
30
00— —1T——Tt— 1 Ft— 1 ——
10 ; ;
50 100 150 200 250 300 350 400 450 500 550
3-8. Figyelmeztetd jelzések I(A)
* Amennyiben a hegesztégép helyesen mikddik, a figyelmeztetd jelzdfények
nem vildgitanak.
© current *Ha  valamelyik  jelzéfény  vildgit, az azt  jelenti, hogy a
hegesztégép meghibdsodott vagy megsérilt. llyen eset-
O Time ben a hiba okdnak megfelelé kéd jelenk meg a  kielzdn.
A “901" koéd azt jelenti, hogy a fédramkdr tdlterneléddtt és tdime-
O« legedett. llyenkor minden esetben megdll a hegesztégép amed-
dig az dllapot fenndll. Ha a ldmpa kialszik, folytathatjuk a hegesztést.
A 902" kéd azt jelenti, hogy a terheletlen fdzis tUl hossz0 volt, a
© Freauency hegesztépisztoly  kapcsoldja  nyomva maradt  vagy megsérilt.
A 903" kod a vizh(tékari vizhidny esetén vildgit.




4. Ovintézkedések

4-1. Munkaterulet

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

2. A szabadban kerllie a hegesztést, hacsak nem védett a napfénytdl, esdtdl, hotdl.
A munkaterUlet hémérséklete -10°C és +40°C kdz6tt legyen!

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

4-2. Biztonsagi kovetelmények

A hegesztégép rendelkezik tulfeszUltség / tOldram / tUimelegedés elleni védelemmel. Ha bdrme-
ly elébbi esemény bekdvetkezne, a gép automatikusan ledll. Azonban a tllsdgos igénybevé-
tel kdrositia a gépet, ezért tartsa be az aldbbiakat:

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

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

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

4. A gépet foldelni kelll Amennyiben a gép szabvdanyos, féldelt hdldzati vezetékrdl mikodik,
abban az esetben a féldelés automatikusan biztositott. Ha generdtorrdl, vagy kilféldén,
ismeretlen, nem foldelt hdldzatrdl haszndlia a gépet, szikséges a gépen taldlhatd foldelési
ponton keresztll annak foldelésvezetéknhez csatlakoztatdsa az dramités kivédésére.

5. Hirtelen ledllds dlihat be hegesztés kdzben, ha tllterhelés 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.

. Karbantartas
. Aramtalanitsa a gépet karbantartés vagy javitds elétt
. Bizonyosodjon meg rdla, hogy a féldelés megfeleld!

. 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!

w N = O

N

. Kezét, hajdt, laza ruhadarabot tartson tavol Gramalatti részektél, mint vezetékek, ventildtor!

5. Rendszeresen portalanitsa a gépet tiszta, széraz sdritett levegévell 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. esé, a gépbe megfeleléen szdritsa ki és ellendrizze a szigetelést! Csak ha
mindent rendben taldl, azutdn folytassa a hegesztést!

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




Kedves Vasarlo!

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

a visszaaddstol szamitott 30 nap alatt nem fudjuk elvégezni, Ugy kdltségmentes
kolcsdntermékrdl szervizink Utjdn gondoskodunk a javitds befejezéséig. Nem tekinthetd
jotallds szempontjdbdl hibdnak, ha mi vagy az dltalunk jotdalldsi 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 feltintetését az eladdszerv részére elbirt rovatban, és a jotdlldsi
szelvényeken. Elveszett jotdlidsi jegyet a jotdlidst vallald csak az eladds napjanak

hitelt érdemlé igazoldsa (pl. dadtummal, bélyegzével elldtott szaimla) 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. - Kicseréljik a terméket,

ha azt javitassal nem tudjuk rendeltetésszerG haszndlatra alkalmassd tenni, vagy a javitdst
a termék dtvételét kdvetd 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.

Jotalldsi javitast csak a jétdlldsi 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 j6tdlidsi jegyen a javitd szolgdlatnak kell feltUntetni:

* Azigény bejelentésének idépontjat,

* A hibajelenséget.

e Ajavitds médjat és idejét, valamint a meghosszabbitott jotdallds lejdrati idejét,
* A javitasi munkalap szamdat.

Javitasi munkdk kizardlag csak a jétdlldsi jegy alapjan 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 kdtelezettseégeket 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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Sorszém:

fipusy gyari szému
termékre a vdsdrldstdl szémitott 12 honapig kodtelezd jotdlidst vallalunk a jogszabdly szerint. A jotdllds lejarta utdn 3 évig bizto-
sitiuk az alkatrész utdnpodtidst.
Vdsarlaskor kérje a termék prébajat!

Eladé tolti ki:

A vdésarld neve:

Lakhelye:

Vasarlds napja: EV HO NAP

Eladd bélyegzéje és aldirdsa:

v

Jotdllasi szelvények a kotelezd jotalldsi idére

Bejelentés idépontja:

Hiba megszintetésének idépontja:

Bejelentett hiba:

A jotdllds Uj hatdrideje:

A szerviz neve: Munkaszém:

Ev HO NAP

aldirds

Bejelentés idépontja:

Hiba megszintetésének idépontja:

Bejelentett hiba:

A j6tallds 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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Az IWELD Kft. dltal forgalmazott CE mindsitett

AWI/MMA kétfunkcids IGBT technologids
AC/DC hegesztd inverterek

TIG 400P AC/DC DIGITAL
TIG 500P AC/DC DIGITAL

teljes mértékben megfelelnek a vonatkozd Eurdpai és Magyar
Szabvdanyoknak, tdbbek kdz6tt az aldbbiaknak:

ENISO 12100-2 (Termeld gépek és berendezések biztonsdga)

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

2002/95/CE

EN 60974-1 (ivhegeszté dramforrdsok)

2006/95/EK (KisfeszUltsegU berendezések)

2004/108/EK (EMC)

2006/42/EK (Gépberendezések)

A gydrtdndl a telies CE dokumentdcié rendelkezésre All.

2012.12.14.

\
Bodi Andrds
Ugyvezetd igazgatd
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