CUTTING EDGE WELDING

HASZNALATI UTASITAS

IGBT inverter technoldgids
plazmavdagogép

CUT 55 PILOT PFC



TARTALOMJEGYZEK

BEVEZETES

FIGYELMEZTETESEK

FOBB PARAMETEREK

BEUZEMELES

MUKODES

OVINTEZKEDESEK, KARBANTARTAS




Bevezeto

K&szonjUk, hogy egy iWELD hegesztd vagy plazmavago gépet valasztott és hasznal!

Célunk, hogy a legkorszer(ibb és legmegbizhatdbb eszkdzdkkel tdmogassuk az On
munkadjat, legyen az otthoni barkdcsolds, kisipari vagy ipari feladat. Eszkdzeinket, gé-
peinket ennek szellemében fejlesztjuk és gydartjuk.

Minden hegesztégépUnk alapja a fejlett inverter technoldgia melynek elénye, hogy
nagymeértékben csdkken a fé transzformdtor tomege és mérete, mikdzben 30%-kal
nd a hatékonysdga a hagyomdanyos franszformdtoros hegesztégépekhez képest.
Az alkalmazott technoldgia és a mindségi alkatrészek felhaszndlasa eredményekép-
pen, hegesztd és plazmavagd gépeinket stabil mikddés, meggydzd teljesitimény,
energia-hatékony és kdrnyezetkiméld mUkddés jellemzi. A mikroprocesszor vezérlés-
hegesztést tamogatd funkcidk aktivalasdval, folyamatosan segit a hegesztés vagy
vAagads optimdalis karakterének megtartasaban.

KérjUk, hogy a gép haszndlata elétt figyelmesen olvassa el és alkalmazza a haszndlafti
Utmutatéban leirtakat. A haszndlati Utmutatd ismerteti a hegesztés-vagads kdzben
el6forduld veszélyforrdsokat, tartalmazza a gép paramétereit és funkcioit, valamint
tamogatdst nyujt a kezeléshez és bedllitashoz, de a hegesztés-vagds teljes kdrd szak-
mai ismereteit nem vagy csak érintélegesen tartalmazza. Amennyiben az Utmutato
nem nyUjt Onnek elegendd informdcidt, kérjik bévebb informdacidért keresse fel a
termék forgalmazojdat.

Meghibdsodds esetén vagy egyéb jotdlidssal vagy szavatossdggal kapcsolatos igeny
esetén kérjUk vegye figyelembe az ,,Altaldnos garancidilis feltételek a jotallasi és sza-
vatossagi igények esetén” cimU mellékletben megfogalmazottakat.

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

JO munkat kivanunk!

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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




FIGYELEM!

A hegesztés és vagas veszélyes Uzem! Ha nem kérUltekintéen dolgoznak kénnyen bal-
esetet, sérllést okozhat a kezeldnek illetve a kdrnyezetében tartdzkoddknak. Ezért a
mUveleteket csakis a biztonsdgi intézkedések szigoru betartdsdval végezzék! Olvassa el
figyelmesen jelen Utmutatdt a gép belzemelése és mUkddtetése eldtt!

» Hegesztés alatt ne kapcsoljon mds Gzemmaodra,
mert art a gépnek! i
* Haszndlaton kivUl csatlakoztassa le a munkakdbe- e
leket a géprdl. M
* A f6kapcsold gomb biztositja a készUlék teljes ~ \ £
Aramtalanitasat. R

* A hegesztd tartozékok, kiegésziték sérilésmentesek,
kivald mindségUek legyenek.

» Csak szakképzett személy haszndlja a késziléket! t

Az Gramiités végzetes lehet!

e Foldeléskdbelt — amennyiben szUkséges, mert nem .
féldelt a hdaldzat - az eldirdsoknak megfelelden =
csatlakoztassal e

» Csupasz kézzel ne érijen semmilyen vezetd részhez
a hegesztd kdrben, mint elekiréda vagy vezetéek F

vég! Hegesztéskor a kezeld viselien szaraz védo-
keszty(Ut |

Kerilje a fist vagy gazok belégzését! _
* Hegesztéskor keletkezett fUst és gdzok artalmasak : r

az egészségre. g, s
* MunkaterUlet legyen jol szelléztetett!

Az iv fénykibocsatasa art a szemnek és bornek!
» Hegesztés alatt viseljen hegeszté pajzsof, MM
véddszemUveget és véddoltdzetet a fény és a
h&sugdrzds ellen! /
* A munkaterUleten vagy annak kdzelében tartdzko- ,.:h%:}
dokat is védeni kell a sugdrzasoktol!

TUZVESZELY!
* A hegesztési froccsenés tUzet okozhat, ezért a gyul- 5,
ékony anyagot tavolitsa el a munkaterletrol!

* A t0zoltd készUlék jelenléte és a kezeld tUzvédelmi . \
szakkepesitése is szUkseges a gép haszndlatahoz! -

Zaj: Arthat a hallasnak! e
» Hegesztéskor / vagdskor keletkezd zaj arthat a

hallasnak, haszndljon fGlvéedot!
Meghibdsodds: e =
Yy

* Tanulmdnyozza &t a kézikdnyvet. Y |
« Hivja forgalmazéjat tovéabbi tandcsért. |‘




AZ ELEKTROMAGNESES KOMPATIBILITASRA VONATKOZO OVINTEZKEDESEK

1 Altaldnos megdllapitdsok

A hegesztés elekfromdgneses interferenciat okozhat.

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

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

Figyelmeztetés: Az A osztdlyU termék, kereskedelmi vagy ipari kdrnyezetben térténd haszndlatot jelent.
Nem alkalmazhatd kisfeszUltségu elektromos hdldzat dltal mUkddtetett lakott terlletekre, mivel az
elektromdagneses kompatibilitds e terlleteken nem garantdlhatd a vezetett és sugdrzott zavarok miatt.

2 Kornyezet értékelési javaslatok

Az ivhegeszté berendezés belzemelése elbtt, a felnaszndldnak meg kell vizsgdinia a kérnyezetben eld-
forduld, potencidlis elektromdagneses zavarokat.

A kdvetkezd tényezbdket kell figyelembe venni:

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

- Van-e radio és televizid ado- és vevéeszkdz;

- Vannak-e szamitdégépek és egyéb ellendrzd berendezések;

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

- Vizsgdljak meg a helyszinen dolgozé személyzet egészségi dllapotaval kapcsolatos kockdzatokat,
példdul ahol halldkészUlékkel vagy pacemakerrel dolgozdk vannak;

- Van-e a kézelben nagy pontossdgu mérd, kalibrdld vagy ellendrzé eszkdz;

- Ugyelien a tébbi berendezés zajvédelmére.

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

- Hegesztési vagy mds tevékenységek ideje;

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

3 Az emisszié csokkentésére szolgdlé modszerek

- K6zizemi dramellaté rendszer

Az ivhegeszté berendezést a gydrtd dltal ajdnlott mddszerrel, a nyilvdnos elekiromos hdldzathoz kell
csatlakoztatni. Interferencia esetén tovabbi megeléz6 intézkedéseket kell hozni, - példdaul sz0ré hasz-
ndlatdval térténd csatlakozds. A régzitett ivhegesztd berendezéseknél a szervizkdbeleket fémcsével
vagy mds hatékony médszerrel kell drnyékolni. Az drnyékoldsnak azonban biztositania kell az elektro-
mos folytonossdgot, és a hegesztégép fém burkolatdhoz kell kapcsolddnia annak érdekében, hogy
biztositva legyen a kdzottuk 1€vE j6 elektromos érintkezés.

- ivhegeszté berendezések karbantartésa

Az ivhegeszté készUléket rendszeresen a gydrtd daltal ajanlott mddszer szerint kell karbantartani. Ha a he-
gesztéberendezés haszndlatban van, minden nyilast, kiegészité ajtdt és burkolatot zami kell, és megfe-
leléen roégziteni. Az ivhegeszté berendezést semmilyen formdban nem szabad mddositani, kivéve, ha a
vdltoztatds és bedllitds a kézikdnyvben megengedett. KUIGndsen az ivgyujtd és ivstabilizator szikrakdzét
a gydrté javaslatai szerint kell bedllitani és karbantartani.

- Hegeszid kabel

A hegeszté kdbelnek a lehetd legrovidebbnek, egymdshoz és a féldhoz lehetd legkdzelebb elhelyezke-
ddének kell lennie.

- Ekvipotencidlis foldelés

Ugyelien arra, hogy a fémtargyak a kémyezetben fdldelve legyenek. A fémtdrgy és a munkadarab
atfedése ndvelheti a munka kockdazatdt, mivel a kezeld egyidejlleg érintheti a fémtargyat és az
elektroddt. Az Uzemeltetéket minden ilyen fémtargytdl szigetelni kell.

- A munkadarab féldelése

Az elektromos biztonsdg vagy a munkadarab helye, mérete és egyéb okok kdvetkeztében a munkada-
rab nem féldelhetd, példdul a hajétest vagy a szerkezeti acélszerkezet. A munkadarabok féldelése
néha csdkkentheti a kibocsdtdst, de nem minden esetben alkalmazhatd. Ezért ne felejtse el megaka-
ddlyozni az dramUtést vagy az egyéb villamos berendezésekben okozott megrongdldéddst a foldelt
munkadarabok miatt. SzUkség esetén a munkadarabot kézvetlenll a talajhoz kell csatlakoztatni. De
a kdzvetlen féldelés néhdny orszdgban tilos. llyenkor haszndljon megfeleld kondenzdatort az orszag
szabdlyai szerint.

- Arnyékolds

Szelektiven védje a kdrnyezd berendezéseket és egyéb kdbeleket az elektromdgneses interferencia
csdkkentése érdekében. Kildnleges alkalmazdsokhoz az egész hegesztési terllet drnyékolhaté.




1. F6 paraméterek

Cikksz&m 800CUTS5PFC
Inverter tipusa IGBT
ivgyujtas PILOT
\6 THC - Magassagszabdlyozds v
9 Digitdlis LED kijelz& v
5 CNC kompatibilitds X
21/47 v
PFC v
Tartozék plazmapisztoly PT40
Vdaghatd anyagvastagsdg (darabolds)- acél 18 mm
9 szénacél 14 mm
< é‘) rozsdamentes acél 14 mm
53
S g aluminium 10 mm
< réz 8 mm
Fdzisszdm 1
HAl6zati feszUltség 110/230V AC +10%, 50/60Hz
X Max./effektiv dramfelvétel 110V: 31.8V 18.8V / 230V: 20A / 14.1A
é Teljesitménytényezd (cos @) 0.99
\g Hatdsfok 85 %
E Bekapcsoldsi id (10 perc/40 °C) 110V: 20A @ 100%, 22A @ 60%, 30A @ 35%

230V: 30A @ 100%, 36A @ 60%, 40A @ 50%

110V: 20A-30A

Kimeneti dram 230V: 20A - 40A

Munkafesziltség 2]3]0C\)/V 8888\\//—_9922/\/
Uresjérati fesziltség ;;8& gg?gx
Szigetelési osztdly H
Védelmi osztdly P21S
Témeg 8.1 kg

Méret (HXSZxM) 605X220X405 mm




2. BeUzemelés

A kompresszor kimenetét csatlakoztassa a gép hatuljan taldlhatdé nyomdscsok-
kentd szelep bemenetére.

Vagopisztoly régzitdesavarjat csavarja rd az integrdlt kimenetre a gép elllsé ré-
szén és szoritsa meg éramutatd jardssal megegyezd irdnyban (gdzszivargds meg-
elézésére); a testcsipeszt a vagod elllsd részén lévd pozitiv kimenetre csavarja és
szoritsa meg a foglalatot.

A vagopisztoly kapcsold dugdjat dugja a panelen Iévé vagdpisztoly csatlakozdjd-
ba

A csavarja az elektrodot a vagdpisztoly végére, gyengén szoritsa meg és aztdn
megfeleld sorrendben helyezze be a fuvokat és véddboritot.

Bizonyosodjon meg arrdl, hogy a megfeleld vagopisztolyt és testcsipeszt haszndlja,
kUldnben a hegesztés mindsége romlik, és a gép kdrosodhat.

Vagds elbtt fontos a levegd nyomds pontos bedllitasa. Kis nyomdasérték mellett az
ivgyujtas biztosabb de az olvadt anyag a vagdsi résbdl nehezebben tavozik ezért
a vagasi felilet nem lesz sima. Nagy levegdnyomds erték mellett a gyujtds nehéz-
kesebb, de ekkor a vagdasi felUlet sokkal simdabb lesz.

Haszndlja a berendezést a paramétertabldzatban megadoft nyomdsérték bedlli-
tassall

3. Mikodés

3.1.

Kezel6panel elemei és csatlakozdsok




Vagopisztoly csatlakozé

Pozitiv kimeneti csatlakozo

Nyomasbeadllité gomb

Gdaz bemeneti csatlakozo

Olaj-vizleereszt6 szelep

Fékapcsolo

N B ROl Fall Bl R e

Halozati kabel

3.2. A plazmavdagoégép kezelSpanelje

1. | Vagasi mod valasztod Nyomja meg a gombot a normdal vagds 2T
gomb vagy 4T kezelési mdod kivalasztdsdhoz.

2. | Vagddram bedllitd gomb | Az dramutatd jarasaval ellentétes irdnyu forga-
tas csdkkenti az aramot, az dramutatd jardsaval
megegyezd irdnyu forgatds pedig ndveli az

dramot.
3. | SUritett levegd ellendrzé Nyomja meg a gombot. Ha a gép nincs csatla-
gomb koztatva a sUritett levegdhdz vagy ha a nyomas
alacsony, a képernydn az ,Undervoltage” felirat
jelenik meg.
4. | LCD kijelz6 Megjeleniti a vagddramot, a kezelési modot és a
hibakodokat.




3.3. A kijelz6 ismertetése

1. Bemeneti fesziltség kijelzé

2. Vagasi méd kijelzo (2T, 4T7)

3. Siritett levegd ellendérzé kijelzé
4. Vagasi dllapot jelzé

5. Aramer8sség kijelzé




Siritett levegé6 ellendrzd kijelzé (3)

* Nyomja meg a levegd-ellenérz6 gombot annak ellendrzéséhez, hogy a levegd
dramldas megfelelé-e. Ha a gép megfeleléen mikodik, a képernydn a légnyomds
értéke jelenik meg, az aldbbi dbra szerint:

] 75 PSI- 5.2 B:R

* Ha a gépet nem megfeleléen szellztetett vagy a sUritett levegd nyomdsa tul alo-
csony, akkor a gép hibat jelez és az ,,E12 Undervoltage” felirat jelenik meg, az dbrdn
|Gthaté mddon:

Ar1o

Undervoltage

Hibajelzések:
1.) Amikor a gép tulmelegszik, a képernydn az ,EO1 Overheat” hibakdd jelenik meg

A o1

Overheat

TUlmelegedés: A ventilator lehUti a gépet, a riasztds megszdnik. Ujra haszndlhatja a
gépet.

2.) Ha a suritett levegd nyomdasa tul alacsony, a képernydn az ,E12 Undervoltage”
hibakod jelenik meg

Ari2

Undervoltage

3.) A termék haromfdazisu bemeneti feszUltséget haszndl. Ha hianyzik egy fazis, a gép
nem fog megfeleléen mdkddni, és a kdvetkezd riasztds jelenik meg.

E10

Missing phase




3.4. Vagas lépései

e Miutdn minden csatlakozdst ellendrzdtt, kapcesolja be a plazmavagd gépet;

e Allitsa be az dramerdsséget a munkadarabnak megfeleléen;

e Nyomja meg a vagopisztoly kapcsoldjat, ekkor a levegd dramlani kezd a fuvdokdn
keresztUl;

2 mp mulva az ériv begyuit;

Kézelitse a pisztolyt a munkadarabhoz, ekkor a pisztoly gyujt, kialakul a plazmaiv;
Ha a vagopisztolyt tavolitia a munkadarabtdl, akkor a vagadiv kialszik.

Végezze el a vagast.

Engedije fel a vagopisztoly kapcsoldjat, ekkor az iv kialszik;

A leveg6 ezutdn még 30 mp-ig aramlik a fuvokan keresztul.

3.5 Megjegyzések

* Mikor vagdshoz készUl, fogja a vagopisztolyt (ne érintse a munkadarabhoz!) és
nyomja meg a vagopisztoly kapcsolojat. Ekkor a gyujtoiv kialakul a fuvokdan jelezve,
hogy az elektrdda, fuvoka stb. helyesen csatlakoznak. Ha nincs iv vagy gyenge, azt
jelzi, hogy az elekirdda és a fuvdoka nem megfeleléen csatlakoznak, ezért Ujra kell
inditani ledllitas utan.

* Mikor elkezd vagni, a fuvéka furat kUlsé széle egy vonalban kell, hogy legyen a mun-
kadarab szélével. Nyomja be a vagopisztoly gombjat, hogy az iv atisséon; ha ez nem
térténik meg, engedije el a gombot és nyomja meg Ujra. Sikeres ivatités utdn moz-
gassa dllandod sebességgel a vagodpisztolyt, hogy szabdlyos vagdst végezzen (moz-
gdssebesség vdaltozik a lemezvastagsaggal); ha szikra felfelé jén 10l gyors a mozgds
és a darab nincs atvagva, ezért lassitani kell. Ha a szikrdk fuggdlegesen a darab felé
mutatnak, a mozgds sebessége tUl lassu és salakosodds néhet, ezért a sebességet
novelni kell.

* Ha fréccsenés ragad a fuvokara romlik a fuvoka hitéhatdsa, ezért idében el kell t1&-
volitani. Hasonléan a vagopisztolyon lerakddott port és froccsenést is rendszeresen
letakaritjuk, hogy a jo hékibocsatast fenntartsuk.

e A vagopisztoly tavtartdja biztositja a fuvoka és a munkadarab megfeleld tavolsa-
gdt. Vagads alatt sose vegye le a tavtartdt, kildnben nem garantdlt a fuvéka meg-
felel6 tavolsaga, hozzdérhet a munkadarabhoz és a pisztoly megéghet.

e Cserélien elektrodat és fuvokat szikség esetén!
Aldbbi esetekben idében cserélje ki a fuvokat és elektrodat:
1. 1,5 mm foloti elektréddafogyds mélység

2.  szabdlytalanul deformdalt fuvokanyilds

3. Idthatoan lassubb vagasi sebesség és zold Iang az ivben
4. nehéz ivatutés

5. ferde vagy szélesedd vagds




Ovintézkedések

Munkaterilet

1. A hegesztGkészUléket pormentes, korrdzidt okozd gdz, gyulékony anyagoktdl mentes, maxi-
mum 90% nedvességtartalmu helyiséglben haszndljal!

2. A szabadban kerllie a hegesztést, hacsak nem védett a napfénytdl, esétédl, hotol.
A munkaterUlet hEmérséklete -10°C és +40°C kodzott legyen!

3. Faltdl a készuléket legaldbb 30 cm-re helyezze el!
4. JOl szellbzb helyiségben végezze a hegesztést!

Biztonsagi kovetelmények

A hegesztégép rendelkezik tllfeszUltség / tuldram / tilmelegedés elleni védelemmel. Ha bdar-
mely el6bbi esemény bekdvetkezne, a gép automatikusan ledll. Azonban a tllsadgos igény-
bevétel kdrositja a gépet, ezért tartsa be az aldbbiakat:

1. Szell6zés. Hegesztéskor erds aram megy at a gépen, ezért természetes szellézés nem elég a
gép hitéséhez! Biztositani kell a megfeleld hUtést, ezért a gép és barmely korGldtte 1€vE targy
kdzotti tavolsag minimum 30 cm legyen! A j6 szelldzés fontos a gép normdlis mUkddésehez es
hosszU élettartamdhoz!

2. Folyamatosan a hegesztéaram nem Iépheti 10l a megengedett maximdlis értéket! Aram tilter-
helés roviditi a gép élettartamdt vagy a gép ténkremeneteléhez vezethet!

3. TulfeszUltség tiltott! A feszUltseégsav betartdsdhoz kdvesse a fébb paraméter tablazatot!
Hegesztégép automatikusan kompenzdlja a fesziltséget, ami lehetévé teszi a feszUltség
megengedett hatdrok kdz&tt tartdsat. Ha a bemeneti feszlltség tullépné az eldirt értéket,
kdrosodnak a gép részei!

4. A gépet féldelni kelll Amennyiben a gép szabvdnyos, foldelt haldzati vezetékrdl mikddik,
abban az esetben a féldelés automatikusan biztositott. Ha generdtorrdl vagy kUlféldén, isme-
retlen, nem foldelt hdlézatrdl haszndlja a gépet, szUkséges a gépen taldlhatd foldelési ponton
keresztUl, annak foldelésvezetékhez csatlakoztatdsa az dramUtés kivedésére.

5. Hirtelen ledlias dllnat be hegesztés kdzben, ha tllterhelés 1€p fel vagy a gép tulmelegszik.
llyenkor ne inditsa Ujra a gépet, ne probdljon azonnal dolgozni vele, de a fékapcsoldt se kap-
csolja le, igy hagyja a beépitett ventildtort megfeleléen lehlteni a hegesztégépet.

Figyelem!

Amennyiben a hegeszté berendezést nagyobb dramfelvételt igényld munkdara haszndlja, példa-
ul rendszeresen 180A-t meghaladd hegesztési feladat €s igy a 16A-es haldzati biztositék, dugal;
és dugvilla nem lenne elégséges, akkor a hdaldzati biztositékot ndvelje 20A, 25A vagy akdr 32A-
rel Ebben az esetben a vonatkozd szabvanynak megfeleléen, mind a dugaljat, mind a dugvillat
32A-es ipari egyfdzisira KELL cserélnil Ezt a munkdat kizdrdlag szakember végezheti ell

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

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

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

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

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

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

8. Ha sokdig nem haszndlja, eredeti csomagoldsban szaraz helyen taroljal
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Infroduction

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 transformer 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 confinuous-
ly helps maintain the optimum character of welding or cutting.

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

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

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

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

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

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

ll. RAkdczi 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. o

» After welding always disconnect the electrode holder ';L—==\.;-H=a
cable from the equipment. Y

« Always connect the machine to a protected and - ;%‘H g =, 7
safe electric network! o -

* Welding tools and cables used with must be perfect.

* Operator must be qualified!

ELECTRIC SHOCK: may be fatal (

» Connect the earth cable according to standard :

regulation.

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

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

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

* Avoid breathing the welding smoke and gases!

* Always keep the working area good ventilated!

Arc light-emission is harmful to eyes and skin. MY

» Wear proper welding helmet, anti-radiation glass (_ht
and work clothes while the welding operation is per-
formed! /

* Measures also should be taken to protect others in the '—-Q‘g_}

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! Al
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. 70 ——

* Contact your local dealer or supplier for further ad- ' | |
vice. ‘




PRECAUTIONS TO ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY

1 General

Welding may cause electromagnetic interference.

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

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

Warning: Class A equipment does not apply to the residential areas powered by public low-voltage
power system. Because the electromagnetic compatibility cannot be guaranteed in these areas
owing fo 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 contfinuity and shall be connected with the case of
welding source to ensure the good electrical contact between them.

- Maintenance of arc welding equipment

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

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

- Welding cable

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

- Equipotential bonding

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

- Grounding of the workpiece

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

- Shielding

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




1. The main parameter

Art. Nr. 800CUTS5PFC
Inverter Type IGBT
Arc Ignition PILOT
(%)
(Z) THC - Torch Height Control v
= LcD
o © v
% CNC Compatibility X
(19
21/41 v
PFC v
Accessories Plasma Torch PT40
Max. cutting thickness (Scarp cutting)
Carbon Steel 18 mm
o)_éa Carbon Steel 14 mm
=0 ¢
385 Stainless Steel 14 mm
— o ©
g ¢ 8 Aluminum 10 mm
=x 0
Q0%
O<La cCopper 8 mm
Phase Number ]
Rated Input Voltage 110/230V AC £10%, 50/60Hz
" Max./eff. Input Voltage 110V: 31.8V 18.8V / 230V: 20A / 14.1A
oz
L Power Factor (cos ¢) 0.99
w
5 Efficiency 85%
oc 110V: 20A @ 100%, 22A @ 60%, 30A @ 35%
<{ Duty Cycle (10 min/40 °C
fa Puly Cycle (10ml ) 230V: 30A @ 100%, 36A @ 60%, 40A @ 50%
Cutting Current Range 2]3]oo\>/-:2200:\:3400§\
Cutting Voltage Range 2]31)3/\/8888\\//_-932/V
No-load Voltage ;;gx gg?g&
Insulation H
Protection Class IP21S
Weight 8.1 kg

Dimensions (LxWxH) 605X220X405 mm




2. Installation

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

* Connect the compressor's pressurized pipe to the air inlet of the pressure regulator.
* Connect the copper nut on the cutting gun with the output terminal on the front of
this machine, and tighten this nut clockwise (to prevent gas leakage); connect the
rapid socket on the earth clamp with the positive output terminal on the front panel

of the cutter and tighten the socket.

* Connect the switch plug on the cutting gun with the switch connector of the cut-
ting gun on the panel. Screw the electrode into the cutting torch to the end, slightly
tighten them with force and then properly install the nozzle and protection cover in
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 settings!

3. Operation Instruction
3-1 Front an Rear Panel




1. | Cutting gun connector

2. | Positive output cable

3. | Air pressure knob

4. | Gas inlet

5. | Filter outlet

6. | Power switch

7. | Power cable

3.2, Control panel of cutting machine

1. | Cutting mode button Press the button to select Standard cutting 2T
and 4T cutting mode.

2. | Cutting current knob counterclockwise rotation reduces the current
and clockwise rotation increases the current.

3. | Aircheck key Press the key, if the machine is not connected to

the gas line or the air pressure is low, the screen
will display “Undervoltage”.

4. | Screen It displays cutting current, tfrigger mode and error

codes.



3.3. Display introduction

1. Input voltage display

2. Cutting mode display (2T, 4T1)
3. Pressure display

4. Working condition display 5.
Current display




Air check display (3)

* Press the air check key to check whether the air passage is smooth. If the machine
is working properly, the screen will display the air pressure value normally, as shown in
the figure below:

— B +
75psi 5.2 AR

* |f the machine is not ventilated or the air path is not smooth and the air pressure is
too low, it will cause the machine to alarm and display “E12 Undervoltage”, as shown

in the figure below:
Aci2

Undervoltage

Error messages:

1) When the machine appears over-heat, the screen will display error code “EO1

Overheat”.
A Eo1

Cverheat

Over-heat: The alarm will release after the period of fan cooling. You can restart the
machine.

2) When the air pressure is too lower, the screen will display error code “E12 Undervolt-

Ari2

age'.
Undervoltage

3) The product uses three-phase input voltage. If the input voltage is short of phase,
the machine will not work properly, and the following alarm will appear.

NE10

Missing phase




3-4. Operation steps of cutting

e After checking all connections, turn on the plasma cutting machine.

e Adjust the power to the thickness you intend to cut.

e Press the cutting switch on the torch, you shall have compressed air coming out of
the nozzle: within 2 seconds the pilot arc will be ignited.

e Geft closer to the material, then the pilot arc will be switched automatically to cut-
ting arc.

e As you pull away the torch from the metal sheet, the cutting arc will be switched
back to pilot arc again.

e Now the machine is ready to use for cutting.

e When you release the cutting switch the arc will be shut down immediately.

e After the arc stopped for about 30 sec you will still have air flow from the nozzle to
cool the hot system elements.

3-5. Notices to Cutting

* When preparing for cutting, hold the cutting gun (the cutting gun does not contact
the workpiece 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, noz-
Zle, 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 im-
properly, 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 workpiece. 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 torch at a constant speed to conduct normal cutting (the moving speed
should vary from different plate thicknesses; if the sparks upturn, it indicates the mov-
ing speed is too fast and the workpiece is not cut through, and the moving speed
should be slower. If the sparks splash vertically to the workpiece, it indicates the mov-
ing speed is too slow and the adhering slags may increase, and the speed should
be improved properly.

* At the end of the cutting, when the workpiece will be cut off, the cutting 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.



Precautions

Workspace

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

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

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

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

5. Suddenly stopping may be during welding when an overload occurs or the machine over-
heats . In this case, do not restart the computer , do not try 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 repairl
2. Ensure that proper grounding!

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

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

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

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

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

8 When not in use for a long time, in the original packaging in a dry place.
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Sorszém:

....................................... HOUSU.cvicievieeceeveeceeeeeeeeeeeeeeeeenenees QYO SZAMIU ottt eae e
termékre a vasdrldstdl szdmitott 12 hdnapig kotelezd jétdlldst vallalunk a jogszabdly szerint. A j6tdllds lejdrta utdn 3 évig bizto-
sitjuk az alkatrész utdnpdtidst.

Vdasarlaskor kérje a termék probajat!

Eladd tolti ki:
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Eladd bélyegzdje és aldirdsa:

7.

Jotdllasi szelvények a kotelezé jotdllasi idore
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Figyelem!
A garancia jegyet vasarlaskor érvényesiteni kell a készOlék gydri szamdnak feltintetésévell A garancia kizdrdlag
azonos napon, kidllitott gyari szammal elldtott sz&midval egyitt érvényes, ezért a szamildt érizze meg!



ALTALANOS GARANCIALIS FELTETELEK A JOTALLASI ES SZAVATOSSAGI IGENYEK ESETEN
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1. 12 hénap kételezé jotallas

A jotdllds idStartama 12 hdnap. A jétdlldsi hatdridd a fogyasztdsi cikk fogyasztd részére torténd dtaddsa, vagy ha az Gzembe
helyezést a vdllalkozds vagy annak megbizottja végzi, az Uzembe helyezés napjdval kezdddik.

Nem tartozik j6tdllds ald a hiba, ha annak oka a termék fogyasztd részére vald dtaddsat kdvetden 1épett fel, igy példdaul, ha a
hibat

- szakszerUtlen Uzembe helyezés (kivéve, ha az Uzembe helyezést a vdllalkozds, vagy annak megbizottia végezte el, illetve ha a
szakszerUtlen Uzembe helyezés a haszndlati-kezelési Utmutatd hibdjdra vezethetd vissza)

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

- helytelen tdrolds, helytelen kezelés, rongdids,

- elemi kdr, természeti csapds okozta.

Jotdlids keretébe tartozd hiba esetén a fogyaszté - elsésorban — vdlasztdsa szerint — kijavitdst vagy kicserélést kdvetelhet, kivéve,
ha a vdlasztott jotdlldsi igény teljesitése lehetetlen, vagy ha az a vdllalkkozdsnak a mdasik jotdlldsi igény teljesitésével 6sszeha-
sonlitva ardnytalan tdbbletkdltséget eredményezne, figyelembe véve a szolgdltatds hibdatlan dllapotban képviselt értékét, a
szerz6désszegés sulyat és a jotdlldsi igény teliesitésével a fogyasztdnak okozott érdeksérelmet.

- ha a vdllalkozds a kijavitdst vagy a kicserélést nem vdllalta, e kotelezettségének megfeleld hatdriddn belll, a fogyasztd érde-
keit kimélve nem tud eleget tenni, vagy ha a fogyaszténak a kijavitdshoz vagy a kicseréléshez fiz6dé érdeke megszint, a
fogyaszté eldlinat a szerz8déstdl. Jelentéktelen hiba miatt eldlidsnak nincs helye.

A fogyasztd a vdlasztott jogdrdl mdsikra térhet at. Az dttéréssel okozott koltséget koteles a vdllalkozdsnak medfizetni, kivéve, ha
az &ttérésre a vdllalkozds adott okot, vagy az dttérés egyébként indokolt volt.

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

A kijavitds sordn a termékbe csak Uj alkatrész kerUlhet beépitésre.

Nem szamit bele a jétdlldsi idébe a kijavitdsi idének az a része, amely alatt a fogyaszté a terméket nem tudja rendeltetésszerien
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 kezdbdik.

A jotdlldsi kotelezettség teljesitésével kapcsolatos kdltségek a vdllalkozdst terhelik.

A j6tdllds nem érinti a fogyasztd jogszabdlybdl eredd - igy kilondsen kellék- és termékszavatossdgi, illetve kartéritési — jogainak
érvényesitését.

Fogyasztdi jogvita esetén a fogyaszté a megyei (févdrosi) kereskedelmi és iparkamardk mellett mikddd békéltetd testilet
eliarasat is kezdeményezheti. A jotdlldsi igény a jotdlldsi jeggyel érvényesithetd. Jotdlldsi jegy fogyasztd rendelkezésére bocsd-
tasdnak elmaraddsa esetén a szerzé6dés megkotését bizonyitottnak kell tekinteni, ha az ellenérték medfizetését igazold bizony-
latot - az dltaldnos forgalmi adérdl széld térvény alapjdn kibocsatott szamldt vagy nyugtdt - a fogyasztd bemutatja. Ebben az
esetben a j6tdllidsbdl eredd jogok az ellenérték megfizetését igazold bizonylattal érvényesithetéek.

A fogyaszto jotdlldsi igényét a vdllalkozdsndl érvényesitheti.

2. Kiterjesztett garancia

Az IWELD Kft. a Forgalmazdkkal egyUttmdkddve, az 1 éves kellékszavatossagi kotelezettségét +1 évvel kiterjeszti (2 évre) a kévet-
kezbkben felsorolt hegesztégépekre az aldbbi feltételekkel:

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

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

A kiterjesztett garancia feltételei fent felsorolt hegesztégépek esetében:

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

- Kitéltott garancia jegy

- Maximum 12 havonta szakszerviz dltal elvégzett karbantartds, ami az dtvizsgdldson és érintésvédelmi ellendrzésen 10l a teljes
burkolat eltdvolitdsa utdni szakszer( takaritdsbdl kell, hogy dlljon!

- Karbantartdst igazold szamldk és karbantartdsi jegyzékodnyv
A szdmldknak és egyéb dokumentumoknak mindenképpen tartalmaznia kell a berendezés tipusdt (tipusszdm, modell) és
szériaszdmdt (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 postdzdsdat, orszdgon bellli szdllitasat! A termék forgalmazdja, sziksége
estén, (kdtelezettség nélkil) segitséget nyUjt a berendezés szakszervizbe vald eljuttatdsdban!

A kiterjesztett garancidilis javitdsokat sajdt szakszervizinkben a cég telephelyén végezzik:

IWELD Kft. 2314 Haldsztelek Il. RGkdczi Ferenc Ut 90/B
Tel.: +36 24 532 625
szerviz@iweld.hu
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® ° Distribuitor:
Cerlificat de garantie IWELD KFT.
2314 Haldsztelek

Str. I.RAkSczi Ferenc 90/B

Ungaria

Tel: +36 24 532-625

Fax: +36 24 532-626

....................................... FIPUL ettt NUMIATN A€ SEIIE ottt
necesare sunt garantate timp de 12 luni de la data de produse de cumpdrare, in conformitate cu legea. La trei ani dupd
expirarea garantiei oferim piese de aprovizionare.

La cumparaturi incercati produsul!

Completat de catre Vanzator:
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Stampila si semnatura vanzatorului:

Sectiuni de garantie a perioadei de garantie
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Atentie!
Garantia trebuie sa fie validate la fimp de cumparare 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-l pastratil



