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Bevezetd

K&szonjik, hogy egy iIWELD hegeszté vagy plazmavdagd 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 fejlesztjik és gydrtjuk.

Minden hegesztégépUnk alapja a fejlett inverter technoldgia melynek elénye, hogy
nagymértékben csdkken a f6 transzformdtor témege 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 mikddés, meggydzé teliesitmény,
energia-hatékony és kérnyezetkiméld mikddés jellemzi. A mikroprocesszor vezérlés-
hegesztést tdmogatd funkcidk aktivaldsdval, folyamatosan segit a hegesztés vagy
vagds optimdlis karakterének megtartdsdban.

Kérjik, hogy a gép haszndlata elétt 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 informdaciét, kérjik bévebb informdciéért keresse fel a
termék forgalmazdjat.

Meghibdsodds esetén vagy egyéb jotdlidssal vagy szavatossdggal kapcsolatos igény
esetén kérjik vegye figyelembe az , Altaldnos garancidlis feltételek a jotalidsi és sza-
vatossagi igények esetén” cimU mellékletben megfogalmazottakat.

A haszndlati Utmutatd és a kapcsolddd dokumentumok elérhetéek weboldalunkon is

a termék adatlapjdn.

J6& 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 vagdas veszélyes Uzem! Ha nem korUltekintéen dolgoznak kdnnyen bal-
esetet, sérllést okozhat a kezeldének illetve a koérnyezetében 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 géprdl.

¢ A fékapcsold gomb biztositja a készUlék teljes
dramtalanitasat.

¢ A hegeszt6 tartozékok, kiegészitdk sérilésmentesek,

kivald minéséglek legyenek.

» Csak szakképzett személy haszndlja a késziléket!

Az dramités végzetes lehet!

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

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

Kerilje a fist vagy gazok belégzését!

* Hegesztéskor keletkezett fUst és gdzok artalmasak
az egészségre.

* MunkaterUlet legyen jél 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 kézelében tartdzko-
ddékat is védeni kell a sugdrzdsoktol!

TUZVESZELY!

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

¢ A t0zolté készUlék jelenléte és a kezeld tizvédelmi
szakképesitése is szUkséges a gép haszndlatdhoz!

Zaj: Arthat a halldsnak!

¢ Hegesztéskor / vagdskor keletkezd zaj drthat a
halldsnak, haszndljon fUlvédét!

Meghibdsodas:

e Tanulmdnyozza &t a kézikényvet

* Hivja forgalmazdjét tovdbbi tandcsért.




1.

F6 paraméterek

z

FUNKCIOK

7

PARAMETEREK

Cikkszém

Inverter tipusa

ivgyujtas

THC - Magassagszabdlyozds

DUAL AIR SYSTEM -
Beépitett kompresszor

Digitdlis LED kijelzé
CNC kompatibilitas
2T/47

Tartozék plazmapisztoly

Vdaghatd anyagvastagsdg
(darabolds)- acél

szénacél
rozsdamentes acél

aluminium

vaghatd
anyagvastagsdg

réz
Fézisszdm
Hdlozati fesziltség

Max./effektiv
daramfelvétel

Teljesitménytényezd
(cos @)

Hatdasfok

Bekapcsoldsi id8 (10 perc/40 °C)
Kimeneti dram

MunkafeszUltség

Uresjérati fesziltség

Szigetelési osztdly

Védelmi osztdly

Témeg

Méret (HXSZxM)

800CUT70IGBT
IGBT
HF

X

CuUT81
30 mm
25 mm
20 mm
15 mm
12 mm

3

3x400V AC £10%
50/60Hz

13.8A/10.7A
0.93
85%
70A@60%, 54A@100%
20A - 70A
88V - 108V
280 V
F
IP21s
30kg

480 x 220 x 380 mm
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2. Belzemelés

Hdaldézati csatlakozds 400V D:

Nyomdscsdkkentd

Foldelés

Kb6zponti pisztoly csatlakozé.

Vagdpisztoly

Pozitiv kimenet =

O  Munkadarab

CAIAAlLAC

Az dbra a plazmavagdshoz szUkséges eszkdzok kapcsolatdt mutatja

. A kompresszor kimenetét csatlakoztassa a nyomdscsdkkentd szelep bemene-
tére majd a nyomdscsdkkentd kimenetét a nagynyomdsu tomién at a gép hatuljdn
taldlhatd csécsonkral

. A vagopisztoly csatlakozéjdt csavarja rd az integrdlt kimenetre a gép elll-
s6 részén és szoritsa meg az dramutatd jardssal megegyezd irdnyban (gdzszivargds
megeldzésére); a testcsipeszt a vago elUlsé részén 1évé porzitiv kimenetre csavarja és
szoritsa meg a foglalatot!

. Csavarja az elektrédot a vagodpisztoly végére, gyengén szoritsa meg és aztdn
megfeleld sorrendben helyezze be a fuvokat és véddboritdt!

Bizonyosodjon meg arrdl, hogy a megfeleld vagodpisztolyt és testcsipeszt haszndlja,
kUlbnben a vagds mindsége romlik, és a gép kdrosodhat!

Vdagds eldtt fontos a levegédnyomds pontos bedlliitdsa. Kis nyomdsérték mellett az
ivgyujtds biztosabb de az olvadt anyag a vagdsi résbdl nehezebben tdvozik ezért a
vagdsi felllet nem lesz sima. Nagy levegényomds érték mellett a gyujtds nehézke-
sebb, de ekkor a vagdsi felllet simdbb lesz.

Haszndlja a berendezést a paramétertdbldzatban megadott nyomdsérték bedllitas-
sall



3. Mikodés

3-1 Kezelépanel elemei

NPUT Digitdlis dramerd&sség kijelzd
AC 400V~

Hibajelzd
Faziskimaradds jelzé Iémpa

2T/4T valtd kapcsold

Aramerdsség gomb

o O A LWON —

Levegd utan-aramids bedllitd gomb

Kismegszakitd - fékapcsold

N

DU O

8 HUtéventildtor

Levegd/gdz bemeneti csatlakozd
10 Foldelés
11 Hdlbézati kdbel csatlakozd

e DT o




- 2T/4T gomb: ha ,,2T"-n van, révid hegesztés, ha megnyomja a gombot, dramot kap,
ha fel-elengedi, az dramelldtds ledll. 4T -ben, elsé megnyomdsra dram ald kerdl és
mindaddig igy marad, mig Ujra meg nem nyomjuk a gombot.

- Arameré8sség: A vagdédramot a paramétertdbldzatban megadott tarftomdnyon belll
, a munkavégzésnek megfeleld értére dllithatjuk be. Az dramerdsség fokozatmente-
sen dllithatd és értéke a kijelzérél leolvashaté.

- GAz utédramlds idS: A munkadarab a hé miatt oxiddlédhat, ezért hegesztés befeje-
zésekor gdzzal hiteni kelll Ezzel a kapcsoléval 5 -10 vagy 60 mp-es idét valaszthat.

3-2. M{kédés paraméterei

Plazmavdagds jellemzéi alacsony széntartalmi acélndl

Lemezvastagsdg Fuvokanyilds (mm)  Vagddram (A) Légdram (I/min)  V&gdsi sebesség
(mm) (m/min)
6 21 30 8 0.24
10 21,2 40 70 0,3
20 @2 100 70 0,35
30 22,5 125 70 0.3

Plazmavdagds jellemzdéi rozsdamentes acélndl

Lemezvastagsdg Fuvokanyilds (mm)  Vagddram (A) Légdram (I/min)  Vagdsi sebesség
(mm) (m/min)
6 21 30 8 0-2,5
10 21,2 40 70 0-2,5
20 22,5 100 70 0-2,0
30 23 125 70 0-2,0

Plazmavagds jellemzéi aluminium és Al-6tvdzeteknél

Lemezvastagsdg Fuvokanyilds (mm)  Vagddram (A) Légdram (I/min)  Vdagdsi sebesség
(mm) (m/min)
6 21,2 40 10 0-30
10 21,5 100 70 0-30
20 22,5 125 70 0-25
30 23,5 125 70 0-25



3-3 Megjegyzések

¢ Amikor vagdshoz készUl, fogja a vagdpisztolyt (nem érintkezik a munkadarabbal a
HF modelleknél) és nyomja meg a vagdpisztoly kapcsoldjdt. Ekkor a plazmaiv kiala-
kul a fuvékdn jelezve, hogy az elektrédda, fuvdka stb. helyesen csatlakoznak. Ha
nincs plazmaiv vagy gyenge, azt jelzi, hogy az elekirdda és a fuvdka nem megfele-
I6en csatlakoznak, ezért Ujra kell inditani ledllitds utdn.

¢ Mikor elkezd vagni, a fuvdka furat kllsé széle egy vonalban kell, hogy legyen a mun-
kadarab szélével. Nyomja meg a vagdpisztoly gombjdt, hogy az iv &tUssén; ha ez
nem toérténik meg, engedije el a gombot és nyomja meg Ujra. Sikeres ivatités utdn
mozgassa dllandé sebességgel a vagdpisztolyt, hogy szabdlyos vagdst végezzen
(mozgdssebesség vdaltozik a lemezvastagsdggal); ha a szikra felfelé jon Ul gyors a
mozgds és a darab nincs dtvagva, ezért lassitani kell. Ha a szikrdk figgdlegesen a
darab felé mutatnak, a mozgds sebessége tUl lassu és salakosodds néhet, ezért a
sebességet ndvelni kell.

¢ Ha fréccsenés ragad a fuvokdra romlik a fovéka hdtéhatdsa, ezért idében el kell
t&volitani, hasonldan a vagodpisztolyon lerakodott port és froccsenést is rendszeresen
letakaritjuk, hogy j6 hékibocsdtdst fenntartsuk.

e A vagopisztoly tavtartéja biztositjia a fuvoka és a munkadarab megfeleld tavolsa-

gdt. Vagds alatt sose vegye le a tavtartét, kldnben nem garantdlt a fuvéka meg-
feleld tavolsadga, hozzdérhet a munkadarabhoz és a pisztoly megéghet.

Az aldbbi esetekben idében cserélje ki a fuvokat és elektrodat:
1. 1,5 mm folot elektroda fogyds mélység

szabdlytalanul deformdlt fuvokanyildas

Idthatdéan lassubb vagdsi sebesség és z8ld Idng az ivben
nehéz ivatités

ferde vagy szélesedd vagds

o M0



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 ell

4. Jolszell6z6 helyiségben végezze a hegesztést!

Biztonsagi kévetelmények

A hegesztégép rendelkezik tulfeszUltség / tdldram / 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 &t a gépen, ezért természetes szellbzés nem elég a
gép hitéséhez! Biztositani kell a megfelel hitést, ezért a gép és barmely kérUlotte 1évé 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 maximdilis értéket! Aram tilter-
helés roviditi a gép élettartamdt vagy a gép ténkremeneteléhez vezethet!

3. TUlfeszUltség tiltott! A feszUltségsdv betartdsdhoz kdvesse a fébb paraméter tdbldzatot! He-
gesztégép automatikusan kompenzdlja a feszUltséget, ami lehetévé teszi a feszUltség megen-
gedett hatdrok kéz6tt tartdsdt. Ha bemeneti fesziltség tlllépné az eldirt értéket, kdrosodnak
a gép részeil

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

5. Hirtelen ledllds dlihat 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 lehlteni a hegesztégépe

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 elétt!

2. Bizonyosodjon meg réla, hogy a foéldelés megfelels!

3. Ellenédrizze, 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, hajat, laza ruhadarabot tartson tavol dramalatti részektdl, mint vezetékek, ventildtor!

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

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

7. Ha viz kerUlne, pl. es8, 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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Termék: CUT 70 IGBT
IGBT inverter technoldgids plazmavdagd gép

Alkalmazott szabdlyok (1): EN 60204-1:2005
EN 60974-10:2014,
EN 60974-1:2013

(1) Hivatkozds a jelenleg hatdlyos térvényekre, szabdlyokra és eldirdsokra.

A termékkel és annak haszndlatdval kapcsolatos érvényben [évé jogszabdlyokat meg kell
ismerni, figyelembe kell venni és be kell tartani.

Gydrté kijelenti, hogy a fent meghatdrozott termék megfelel az dsszes fenti megadott sza-
bdlynak és megfelel az Eurdpai Parlament és a Tandcs 2014/35/EU, 2014/30/EU, 2006/42/
EU, 2011/65/EU ir&nyelvei altal meghatdrozott kévetelményeknek.

Szériaszém:

C€

q
e ﬂ’
Ugyv\ezeté igazgatéd:
B&di Andrds

Haldsztelek, 2018-09-14

www.iweld.hu info@iweld.hu

11






CUTTING EDGE WELDING

MANUAL DE UTILIZARE

Aparat de taiere cu plasma
tehnologie invertor IGBT.

CUT 70 IGBT
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PUNEREA TN FUNCTIUNE

FUNCTIONAREA

MASURI DE PRECAUTIE, INTRETINERE




Infroducere

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

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

aparatele de sudare cu transformator traditional.

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

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

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

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

V& dorim spor la treabadl

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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




ATENTIE!
Pentru siguranta dumneavoastrd si a celor din jur, va rugdm s& citifi acest manual
inainte de instalarea si utilizarea echipamentului. Va rugdm sa folositi echipament de
protectie in timpul sudarii sau tdierii. Pentru mai multe detalii, consultati instructiunile
de utilizare.

¢ Nu trece la un alt mod in timpul sudarii!

e Scoateti din prizd atunci cdnd nu este in utilizare.

¢ Butonul de alimentare asigurd o intrerupere com-
pletd 6 e

* Consumabile de sudura, accesorii, trebuie sa fiie :
perfectd

¢ Numai personalul calificat trebuie sa foloseasca

echipamentul

Electrocutarea - poate cauza moarteal

¢ Echipamentul tfrebuie sa fie impamantat, conform

standardului aplicat! ~

¢ Nu atingeti niciodatd piese electrizate sau baghe- fg;g\-
ta de sudurd electrica fard protectie sau purténd
manusi sau haine ude!

¢ Asigurati-va cd dumneavoastrd si piesa de prelu-
crat sunteti izolati. Asigurati-va cd pozitia dumneao- N~
voastrd de lucru este sigurd. L~

Fumul - poate fi nociv sanatatii dumneavoastrall

¢ Tineti-va capul la distanta de fum. ._QE

Radiatia arcului electric - Poate dauna ochilor si pielii

dumneavoastral

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

¢ Folositi o mascd corespunzatoare sau o cortind
pentru a feri privitorii de pericol.

Incendiul

¢ Scénteia de sudurd poate cauza aparitia focului.
Va rugdm sa va asigurati cd nu existd substante in-
flamabile pe suprafata unde se executd lucrarea
Zgomotul excesiv poate dauna sanatdafiil

¢ Purtati intfodeauna casti de urechi sau alte echipao-
mente pentru a va proteja urechile.

Defectiuni

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

e Consultati persoane autorizate atunci cénd aveti
probleme.




1.

Paramethrii

FUNKTII

PARAMETRII

Nuar articol
Tip invertor
Aprindere arc

THC - de confrol al inalfimii

DUAL AIR SYSTEM -
compresorul incorporat

Afisaj digital LED
Conexiune CNC

2T/41

Pistol de plasma printre accesorii

Grosimea maximd de material ce
poate fi tdiatd (marunfire) - ofel

ofel carbon

ofel inoxidabil

calitate)

aluminiu

fi tdiata (tdiere de

Grosimea maxima
de material ce poate

cupru
Numdarul de faze

Tensiune de alimentare
Curentul de intrare max/ef.
Factorul de putere (cos @)

Randament

Raport sarcind de durata
(10 min/40 °C)

Reglare curent de iesire
Tensiune de iesire nominald
Tensiune de mersin gol
Clasa de izolatie

Grad de protectie

Masa

Dimensiunile

800CUT70IGBT
IGBT
HF

X

CuUT81
30 mm
25 mm
20 mm
15 mm
12 mm

3

3x400V AC £10%
50/60Hz

13.8A/10.7A
0.93

85%

70A@60%
54A@100%

20A - 70A
88V - 108V
280 V
F
IP21s
30kg

480 x 220 x 380 mm
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2. Punereain functiune

Conexiune la retea 400V D:

Supapa reglare a presiunii

Impamantare

lesire integrate

Pistolet taiere de plasma

O
Borna pozitiva v

O  Piese de lucru

Impamantare

Imaginea indica relatia dintre insfrumentele necesare pentru plasma.

e Compresor de iesire a atasa infrare a supapei de reducere a presiunii si 0 reducere a

presiunii de iesire a furtunului de naltd presiune la conducta de cupru in partea din
spate a masinii.

*Surub pistolet de plasma pe partea din fatd a productiei integrate a masinii si stran-
geti sensul acelor de ceasornic de mers pe jos in acelasi mod (pentru a preveni scur-
gerile de gaz); lesirea pozitivd a corpului de prindere in fata tdiere ne-surubul si strén-
getila priza.

* Priza pistolet de plasma, conectatila caseta de conector

eDesurubati sfarsitul electrod de pistoletul, strdngeti usor si apoi infroduceti duza in
ordinea corectd si capacul de protectie.

Asigurati-va ca folositi pistoletul corect si clema corp, altfel calitafii sudurii se va dete-
riora si deteriora masina.

Important sa setati presiunea corecta inainte de tdiere. La presiuni scdzute arcul incre-
zator, dar materialul topit a diferentei de tdiere, prin urmare, mai greu sa pardseascd
suprafata taiatd nu va fi usoard. La inaltd presiune a aeruluiin contact mult mai dificil,
dar la suprafata de taiere este mai lin.

Utilizati setarile parametrilor masinii prezentate in tabelul de presiune!



3. Functionarea
3-1 Functii Panoul de control

Afisaj digital

Statut de protectie

Lumina esec, faza de avertizare

2T, 4T (Setarea ritmul de sudare)

Buton curente

o O NN —

Timpul flux de gaz

NN
DU O

Intrerup&toare de circuit
8 Ventilator de racire

Conexiune aer

10  Impamantare

e oo o

11 Conexiune la retea




- 2T/4T buton: se taie scurt, atunci cand apdsati butonul, pentru a primi putere-up
atunci cadnd a lansat, opriti alimentarea cu energie. Primul este butonul de pornire
este apdsat, “4M”, In siradmdane asa p&nd data viitoare cand apdsati butonul.

- Current: interiorul gama de putere de tdiere a parametrilor de masa specificat Lu-

crarea frebuie sa fie valoarea corectd. Curentul este infinit reglabil si ecranul este
lizibil.

- Timpul flux de gaz: oate oxida piesei din cauza caldurii si frebuie sa fie racit sudare
gaz, este completat permitdndu-iin jur. 5 p&nd la 10 sau 60 de secunde; Acest bu-
fon controleazd timpul gazelor-aerului.

3-2. Parametrii de functionare

Air plasma cutting specs for low-carbon steel

Plate Conduction nozzle Cutting Airflow (L/min) Cutting
thickness (mm) aperture (mm) current (A) speed (M/min)
6 21 30 8 0.24
10 21,2 40 70 0.3
20 @22 100 70 0.35
30 22,5 125 70 0.3
Air plasma cutting specs for stainless steel
Plate Conduction nozzle Cutting Airflow (L/min) Cutting
thickness (mm) aperture (mm) current (A) speed (M/min)
6 21 30 8 0-2,5
10 21,2 40 70 0-2,5
20 22,5 100 70 0-2,0
30 23 125 70 0-2,0
Air plasma cutting specs for aluminum and aluminum alloy
Plate Conduction nozzle Cutting Airflow (L/min) Cutting
thickness (mm) aperture (mm) current (A) speed (M/min)
6 21,2 40 10 0-30
10 21,5 100 70 0-30
20 22,5 125 70 0-25
30 23,5 125 70 0-25



3-3. Comentarii

¢ Cand este gata sa taie, pistoletul va (nu in contact cu piesa de lucru in modelul HF)
si apdsati comutatorul pistolet. Apoi plasma este format din duza electrod indicator,
duza, etc. sunt conectate corect. Dacd nu existd nici o sau sarac este plasma, indi-
cand faptul ca electrodul si duza nu este conectat in mod corespunzator, aceasta
ar trebui sa inceapd din nou dupd oprireaq.

e Cdandincepe sa taie marginea exterioard a gaurii duzei trebuie sa fie in linie pentru
a deveni marginea piesei. Apdsati butonul de pe pistoletul a &tUssén arcului; Daca
acest lucru nu se face, eliberati butonul si apasati-I din nou. Dupd o miscare de suc-
ces la o vitezd constantd perforarea pistoletul pentru a reduce desfasurarea ordo-
natd (schimbari de vitezd de circulatie de grosimea pldcii); dacd scanteie vine prea
repede si miscarea piesei nu se taie, prin urmare, nevoie pentru a incetini. in cazulin
care spectacolul scantei vertical la piesa, viteza de deplasare este prea lent sizgurd
poate creste, astfel incat ar trebui sa cresterea ratei.

¢ Daca stropi aderd la duza de efectul de racire duzd se deterioreazd, astfel incat
fimp trebuie sa fie eliminate, cum ar fi praf si stropi este depus pe pistolet curdta
regulat pentru a mentine o buna disipare a caldurii

¢ Distantier pistolet oferd duza si distanta piesei de prelucrat. Nu scoateti distantierul
in timpul tdierii, sau fara-garantate de distantd chiar de la duza in contact cu piesa
de lucru si arma poate arde.

¢ Schimbati duzele si electrodul

Urmdatoarele cazuri, in timp Tnlocuiti duza si electrodul:

1 Electrod pierderea in greutate pe prima addncime de 1,5 mm
2 deschidere duzd neregulat deformate

3 prezintd o vitezd de tdiere mailent si curba verde flacard

4 puterea arcului este grau

5 taiere oblicd sau largirea



Masuri de precautie

Spatiul de lucru

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

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

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

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

Cerinte de securitate

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

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

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

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

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

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

Atentie!

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

~ se vgefectua numai de catre un specialist!

Intretinerea

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

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

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

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

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

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

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

8. Dacd nu utilizati aparatul o perioadd indelungatd, depozitati-l in ambalajul original, infr-un loc
uscat.
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2314 Haldsztelek
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Tel: +36 24 532-625
info@iweld.hu
www.iweld.ro

Produsul: CUT 70 IGBT
Masini de debitat cu plasma tehnologie inver-
tor IGBT.

Standardele aplicate (1): EN 60204-1:2005

EN 60974-10:2014,
EN 60974-1:2013

(1) Referire la legile, standardele si normativele aflate in vigoare la momentul actual.
Prevederile legale conexe cu produsul si cu utilizarea sa este necesar sa fie cunoscute,
aplicate sirespectate.

Producatorul declard cd produsul definit mai sus corespunde tuturor standardelor indico-
te mai sus li cerintelor fundamentale definite de Regulamentele 2014/35/EU, 2014/30/EU,
2006/42/EU si 2011/65/EU

Serie de fabricafie:
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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 to traditional 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 confrol 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-
tributor for more information!

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

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

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

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

» Always connect the machine to a 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- gﬂg'\

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, anfi-radiation glass
and work clothes while the welding operation is per-
formed!

* Measures also should be taken to protect othersin 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
¢ Check this manual first for FAQs.

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

FUNCTIONS

PARAMETERS

Art. Nr.
Inverter Type

Arc Ignition

THC - Torch Height Control

DUAL AIR SYSTEM -
Built-In - Air Compressor

Digital LED Display
CNC Compatibility
2T/47

Accessories Plasma Torch

Max. cutting thickness (Scarp

cutting)Carbon Steel

U’f?'m‘ Carbon Steel
2E
= 0 ¢
E DF .
2 T 5 Stainless Steel
I
-«
S8 o )
€ ¢ O Aluminum
= v O
8—.9 5
£ 2 Copper

Phase Number

Rated Input Voltage
Max./eff. Input Voltage
Power Factor (cos ¢)

Efficiency

Duty Cycle
(10 min/40 °C)

Cutting Current Range
Cutting Voltage Range
No-load Voltage
Insulation

Protection Class
Weight

Dimensions (LxWxH)

800CUT70IGBT
IGBT
HF

X

CuUT81
30 mm
25 mm
20 mm
15 mm
12 mm

)

3x400V AC +£10%
50/60Hz

13.8A/ 10.7A
0.93

85 %
70A@60%
54A@100%
20A - 70A

88V - 108V
280V
F
IP21S
30 kg

480 x 220 x 380 mm
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2, Installation

Power Connection 400V E

Pressure regulator

Ground

Central connector

Plasma torch

Positive output 52

O Workpiece

Gr(ﬁn(‘l

The connection diagram of the cutter is shown above.

Be sure to use this welding machine with the specified cutting gun, earth clamp
together; otherwise, it will affect the welding performance and may damage the
machine.

* Connect the oufput terminal of the compressor to the input terminal (IN) of the pres-
sure reducing valve via the air duct, and tightly connect the output terminal (OUT)
of the pressure reducing valve to the copper tube on the rear of this machine via
high-pressure leather hose.

* Connect the copper nut on the cutting gun with the pneuelectric output terminal
on the front of this machine, and tighten this nut clockwise (to prevent gas leak-
age); connect the rapid socket on the earth clamp with the positive output termi-
nal on the front panel of the cutter and fighten the socket.

* Connect the switch plug on the cutting gun with the switch connector of the cut-
fing gun on the panel. Screw the electrode info the cutting torch to the end, slightly
fighten them with force and then properly install the nozzle and protection coverin
a proper order.

Important to set the correct air pressure before cutting. At low pressures the arc con-
fident but the molten material of the cutting gap is therefore more difficult to leave
the cut surface will not be smooth. At high air pressure in the ignition more difficult,
but at the cutting surface is smoother.

Use the machine parameter table given pressure setting!

18



3.
3-1

Operation Instruction

®

WL

Front Panel

-

INPUT
AC 400V~

ON

E‘ OFF

[®)]

e o oo

Digital Current Meter
Alarm Indicator
Phase-Lacking indicator
2T/4T Selection Button
Current Adjust Knob
Post-flow adjusting knob

Circuit Breaker
Cooler Fan
Gas/Air Inlet
Ground Connect

Power Input




- 2T/47T button: “2T" is optimal setting in short cutting, pressing button will power up, when
released, stop power supply. The first is the power button is pressed “4T7" was and will re-

main so until the next time you press the button.

- Given current : The cutting power within the specified range of the parameter table, the
corresponding value for the work must be adjusted. The current is adjustable and the

display shows.

- Gas/AIR after-flow time: The torch head must be cooled down while also the work piece
oxidize due to heat and must be cooled by air for approx. 10s depending the thickness.

This button controls the after-flow time.

3-2. Working Parameters of Cutter

Air plasma cutting specs for low-carbon steel

Plate Conduction nozzle Cutting Airflow (L/min)
thickness (mm) aperture (mm) current (A)
6 21 30 8
10 21,2 40 70
20 @22 100 70
30 22,5 125 70
Air plasma cutting specs for stainless steel
Plate Conduction nozzle Cutting Airflow (L/min)
thickness (mm) aperture (mm) current (A)
6 21 30 8
10 21,2 40 70
20 22,5 100 70
30 23 125 70
Air plasma cutting specs for aluminum and aluminum alloy
Plate Conduction nozzle Cutting Airflow (L/min)
thickness (mm) aperture (mm) current (A)
6 21,2 40 10
10 21,5 100 70
20 22,5 125 70
30 23,5 125 70

20

Cutting
speed (M/min)
0,24
0.3
0.35
0.3

Cutting
speed (M/min)
0-2,5
0-2,5
0-2,0
0-2,0

Cutting
speed (M/min)
0-30
0-30
0-25
0-25



3-3. Cutting

* When preparing for cutting, hold the cutting gun (the cutting gun does not contact
the work piece for a model of non-contact arc striking) and press the gun switch; at
this time, plasma arc will eject from the nozzle hole, indicating the electrode, nozzle,
etc. are installed correctly. If there is no plasma arc or only weak plasma arc ejected
from the nozzle hole, it indicates the electrode and nozzle are installed improperly,
so reinstallation is necessary after power-on.

* When cutting starts, the outer edge of the nozzle hole should be aligned to the
edge of the work piece. Press the cutting torch switch to strike the arc; if the arc is
not struck, release the switch and press it again. After successful arc striking, move
the cutting forch at a constant speed to conduct normal cutting (the moving speed
should vary from different plate thicknesses; if the sparks upturn, it indicates the
moving speed is too fast and the work piece is not cut through, and the moving
speed should be slower. If the sparks splash vertically to the work piece, it indicates
the moving speed is foo slow and the adhering slags may increase, and the speed
should be improved properly.

* At the end of the cutting, when the work piece will be cut off, the cufting speed
should be slowed down, release the cutting torch switch to complete the cutting.

» Splashes adhering to the nozzle surface will affect the cooling effect of the nozzle,
so they should be removed in time, and dust and splashes on the cutting gun head
should be removed regularly so as to maintain a good heat emission effect.

¢ The cutting torch rack ensures the distance from the nozzle to the plate. Never re-
move the cutting torch rack during cutting; otherwise the normal distance from the
nozzle to the plate can not be guaranteed, thus causing the nozzle to touch the
plate so as to lead to the gun burned.

* Replace the electrode and nozzle.

In case of the following cases, be sure to replace the electrode and nozzle in fime.
1) above 1.5 mm elecfrode consumption depth;

2) iregularly deformed nozzle aperture;

3) obviously slower cutting speed and green flames occurring for arc

4) difficult arc striking;

5) Slanting kerf or widening kerf
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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.

~N

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

8 When not in use for a long time, in the original packaging in a dry place.
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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.:
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7 ’ 7 Forgalmazé:
JOTALLASI JEGY o e
2314 Haldasztelek

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

Fax: +36 24 532-626

Sorszém:

fipusy... gydari szému
termékre a vdasdrldstdl szamitott 12 hdnapig kdtelezd jotdlidst vallalunk a jogszabdly szerint. A jotdllds lejarta utdn 3 évig bizto-
sitiuk az alkatrész utdnpotidst.
Vasarlaskor kérje a termék prébdajat!

Elado tolti ki:

A vdésdrld neve:

Lakhelye:

Vésarlds napja: EV HO NAP

Eladé bélyegzéje és aldirdsa:

Jotallasi szelvények a kotelezd jotdllasi idére

Bejelentés idépontja:

Hiba megszintetésének idépontja:

Bejelentett hiba:

A j6tallds Uj hatdrideje:

A szerviz neve: Munkaszém:

Ev HO NAP

aldirds

Bejelentés idépontja:

Hiba megszintetésének idépontja:

Bejelentett hiba:

A jotdllas Uj hatdrideje:

A szerviz neve: Munkaszém:

2Y 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!



ALTALANOS GARANCIALIS FELTETELEK A JOTALLASI ES SZAVATOSSAGI IGENYEK ESETEN

1. 12 hénap kételezé jotdllas

A j6tdllds idStartama 12 hdnap. A jotdlldsi hatdridé a fogyasztdsi cikk fogyasztd részére torténdé dtaddsa, vagy ha az izembe
helyezést a vdllalkozds vagy annak megbizottja végzi, az Uzembe helyezés napjdval kezdddik.

Nem tartozik j6tdlids ald a hiba, ha annak oka a termék fogyasztd részére vald adtaddsdt kdvetden Iépett 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 tmutatdban foglaltak figyelmen kivil hagydsa,

- helytelen tdrolds, helytelen kezelés, rongdilds,

- elemi kdr, természeti csapds okozta.

JotdliGs keretébe tartozd hiba esetén a fogyasztd - elsésorban — vélasztdsa szerint — kijavitast vagy kicserélést kdvetelhet, kivéve,
ha a vdlasztott jotdlidsi igény teljesitése lehetetlen, vagy ha az a vdllalkozdsnak a mdsik jotdlldsi igény teljesitésével Gsszeha-
sonlitva ardnytalan tébbletkdliséget eredményezne, figyelembe véve a szolgdltatds 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 kotelezettségének megfeleld hatdridén bell, a fogyasztd érde-
keit kimélve nem tud eleget tenni, vagy ha a fogyaszténak a kijavitdshoz vagy a kicseréléshez fiz6dé érdeke megszint, a
fogyasztd eldlihat a szerzédéstdl. Jelentéktelen hiba miatt eldlidsnak nincs helye.

A fogyaszté a vdlasztott jogdrdl masikra térhet at. Az Gttéréssel okozott koltséget kdteles a vdallalkozdsnak megfizetni, kivéve, ha
az &ttérésre a vdllalkozds adott okot, vagy az attérés egyébként indokolt volt.

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

A kijavitds sordn a termékbe csak Uj alkatrész kerUlhet beépitésre.

Nem szémit bele a jotdlidsi idébe a kijavitdsi idének az a része, amely alatt a fogyasztéd a terméket nem tudja rendeltetésszerlen
haszndlni. A jotdlidsi idé a terméknek vagy a termék részének kicserélése (kijavitasa) esetén a kicserélt (kijavitott) termékre
(termékrészre), valamint a kijavitas kdvetkezményeként jelentkezd hiba tekintetében Ujodl kezdbdik.

A jotdlldsi kotelezettség teljesitésével kapcsolatos kdltségek a vallalkozdst terhelik.

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

Fogyasztdi jogvita esetén a fogyaszté a megyei (févdarosi) kereskedelmi és iparkamardk mellett mikddd békéltetd testilet
elidrdsat is kezdeményezheti. A jotdlidsi igény a jotdlidsi jeggyel érvényesithetd. Jotalldsi jegy fogyasztd rendelkezésére bocsd-
tasénak elmaraddsa esetén a szerz8dés megkdtését bizonyitottnak kell tekinteni, ha az ellenérték megfizetését igazold bizony-
latot - az dltaldnos forgalmi addérdl szol6 toérvény alapjan kibocsdatott szamldat vagy nyugtdt - a fogyasztd bemutatja. Ebben az
esetben a jotdllasbdl eredd jogok az ellenérték megfizetését igazold bizonylattal érvényesithetéek.

A fogyasztd jotdlidsi igényét a vallalkozdsndl érvényesitheti.

2. Kiterjesztett garancia

Az IWELD Kft. a Forgalmazokkal egyUttmikddve, 2 év idStartamra kiterjeszti a kellékszavatossagi kotelezettségét a kbvetkezdk-
ben felsorolt hegesztégépekre:

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

A garanciavdillalds sordn a Polgdri Térvénykonyy 6:159. § (hibds teljesitési vélelem) nem alkalmazhato, és a kiterjesztett garan-

ciavdllalds a Polgdri Torvénykonyv 6:159. § - 6:167. § meghatdrozott kellékszavatossagi jellegu felelésségvallaldst jelent az aldbbi

feltételekkel.

A kiterjesztett garancia feltételei fent felsorolt hegesztégépek esetében:

- Szdrmazds igazoldsa (eredeti szdmla, tulajdonos vdltozds esetén adds-vételi szerzédés) A végfelhaszndlonak meg kell rizni a
kiterjesztett garancia ideje alatt végig a vasdrldst igazold szamlat!

- Kitéltétt garancia jegy

- Maximum 12 havonta szakszerviz dltal elvégzett karbantartds, ami az dtvizsgdaldson és érintésvédelmi ellendrzésen Ul a teljes
burkolat eltdvolitdsa utdni szakszerl takaritésbdl kell, hogy dljon!

- Karbantartdst igazold szamldk és karbantartdsi jegyzékdnyv
A sz&dmldknak és egyéb dokumentumoknak mindenképpen tartalmaznia kell a berendezés tipusdt (tipusszédm, modell) és
szériaszdmat (Serial no.)!

A kiterjesztett garancia tartalma:

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

A kiterjesztett garancia sem tartalmazza a berendezés postdzdasdt, orszadgon belUli szallitasat! A termék forgalmazdja, szUksége
estén, (kotelezettség nélkll) segitséget nyUjt a berendezés szakszervizbe vald eljuttatdsdban!

A kiterjesztett garancidilis javitdsokat sajat szakszervizinkben a cég telephelyén végezzik:

IWELD Kft. 2314 Haldsztelek Il. Rdkdczi Ferenc Ut 90/B
Tel.: +36 24 532 625
szerviz@iweld.hu
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RO . . Distribuitor:
Certificat de garantie IWELD KFT.

2314 Haldsztelek

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 cumpardaturi incercati produsul!

Completat de catre Vanzator:

Numele clientului:

Adresa:

Data de cumpdrare: An Lund Zi

Stampila si semnatura vénzatorului:

Sectiuni de garantie a perioadei de garantie

Data raportului:

Data incetdrii:

Descriere defect:

Noul fermen de garantie:

Numele serviciului: Cod de locuri de munca:

An Luna Zi

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

Garantia frebuie 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-1 pastratil









