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Bevezetd

K&szo6njuk, hogy egy IWELD hegeszté vagy plazmavagd gépet valasztott és haszndill

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

Minden hegesztégépink alapja a fejlett inverter technoldgia melynek elénye, hogy
nagymértékben csdkken a fé transzformdator témege és mérete, mikdzben 30%-kal
né a hatékonysdga a hagyomdnyos transzformdatoros hegesztégépekhez képest.
Az alkalmazott technoldgia és a mindségi alkatrészek felhaszndldsa eredményekép-
pen, hegesztd és plazmavagd gépeinket stabil mikddés, meggydzd teljesitmény,
energia-hatékony és koérnyezetkiméld mikddés jellemzi. A mikroprocesszor vezérlés-
hegesztést tdmogatd funkcidk aktivdldsaval, folyamatosan segit a hegesztés vagy
vAagds optimdilis karakterének megtartdsdban.

KérjUk, hogy a gép haszndlata elbtt figyelmesen olvassa el és alkalmazza a haszndlati

Utmutatéban leirtakat. A haszndlati Utmutatd ismerteti a hegesztés-vagds kdzben
eléforduld veszélyforrdsokat, tartalmazza a gép paramétereit és funkcidit, valamint
tdmogatdst nyUjt a kezeléshez és bedllitdshoz, de a hegesztés-vagds teljes kord szak-
mai ismereteit nem vagy csak érintélegesen tartalmazza. Amennyiben az Utmutatd
nem nyUjt Onnek elegendd informdciét, kérjik bévebb informdcidért keresse fel a
termék forgalmazdjdat.

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

A haszndlati Utmutatd és a kapcsolddd dokumentumok elérhetéek weboldalunkon is

a termék adatlapjdn.

J6 munkdt kivénunk!

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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

A hegesztés és vagds veszélyes Uzem! Ha nem kérUltekintéen dolgoznak kdnnyen bal-
esetet, sérllést okozhat a kezelének illetve a kérnyezetében tartdzkoddknak. Ezért a
mUveleteket csakis a biztonsdgi intézkedések szigorU betartdsdval végezzék! Olvassa el

figyelmesen jelen Utmutatdt a gép belzemelése és mikddtetése eléttl

*Hegesztés alatt ne kapcsoljon mds Uzemmodra,
mert art a gépnek!

*Haszndlaton kivUl csatlakoztassa le a munkakdbe-
leket a géprdl.

* A f6kapcsoldé gomb biztositja a készUlék teljes
dramtalanitasat.

* A hegeszté tartozékok, kiegésziték sérilésmentesek,

kivald minéséguek legyenek.

e Csak szakképzett személy haszndlja a késziléket!

Az Gramités végzetes lehet!

*Foldeléskdbelt — amennyiben szUkséges, mert nem
féldelt a hdldzat - az elbirdsoknak megfeleléen
csatlakoztassal

* Csupasz kézzel ne érien semmilyen vezetd részhez
a hegeszté korben, mint elektroda vagy vezeték
vég! Hegesztéskor a kezeld viselien szdraz véds-
kesztyUt |

Kerilje a fust vagy gdzok belégzését!

*Hegesztéskor keletkezett fUst és gdzok drtalmasak
az egészségre.

* MunkaterUlet legyen jél szelléztetett!

Az iv fénykibocsdatdsa art a szemnek és bérnek!

*Hegesztés alatt viseljen hegesztd pajzsot,
véddszemiveget és véddoltdzetet a fény és a
hésugdrzds ellen!

* A munkaterUleten vagy annak kdzelében tartdzko-
doékat is védeni kell a sugdrzdsoktol!

TUZVESZELY!

* A hegesztési froccsenés tizet okozhat, ezért a gyul-
ékony anyagot tavolitsa el a munkatertletrél!

* A tUzoltd készUlék jelenléte és a kezeld tUzvédelmi
szakképesitése is szUkséges a gép haszndlatdhoz!

Zaj: Arthat a halldsnak!

*Hegesztéskor / vagdskor keletkezd zaj arthat a
halldsnak, haszndljon fUlvédét!

Meghibdsodas:

e Tanulmdnyozza &t a kézikdnyvet

* Hivja forgalmazojdt tovdbbi tandcsért.




AZ ELEKTROMAGNESES KOMPATIBILITASRA VONATKOZO OVINTEZKEDESEK

1 Altalénos megdllapitdsok

A hegesztés elekfromdgneses interferencidt okozhat.

Azivhegeszté berendezések interferencia-kibocsdtdsa a megfeleld telepitésimddszerekkel és helyes
haszndlattal minimalizalhaté.

Azivhegeszté gépekre az A osztdly hatdrértékei vonatkoznak (minden alkalomra érvényesek, kivéve a
nyilvénos kisfeszUltségU elekfromos hdldzatok dltal mikddtetett lakdterlleteket).

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

2 Kérnyezet értékelési javaslatok

Azivhegeszté berendezés belzemelése elétt, a felhaszndlonak meg kell vizsgdinia a kdrnyezetben elé-
forduld, potencidlis elektromdgneses zavarokat.

A kovetkezd tényezbket kell figyelembe venni:

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

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

- Vannak-e szamitégépek és egyéb ellendrzé berendezések;

- Vannak-e olyan magas biztonsdgi szintd berendezések, mint példdul ipari véddberendezések;

- Vizsgdljck meg a helyszinen dolgozd személyzet egészségi dllapotdval kapcsolatos kockdzatokat,
példdaul ahol hallékészilékkel vagy pacemakerrel dolgozdk vannak;

- Van-e a kdzelben nagy pontossdgu mérd, kalibréld vagy ellendrzé eszkdz;

- Ugyelien a tébbi berendezés zajvédelmére.

A felhaszndldonak gondoskodnia kell arrdl, hogy a berendezés kompatibilis legyen a kdrnyezé berende-
zésekkel, ami fovdbbi véddintézkedéseket igényelhet;

- Hegesztési vagy mds tevékenységek ideje;

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

3 Az emisszié csokkentésére szolgdlé médszerek

- K6zizemi dramelldtéd rendszer

Az ivhegeszté berendezést a gydrtd dital ajdnlott modszerrel, a nyilvanos elektromos hdlézathoz kell
csatlakoztatni. Interferencia esetén tovdbbi megel&z6 intézkedéseket kell hozni, - példdul sz0ré hasz-
ndlatéval térténd csatlakozds. A régzitett ivhegesztd berendezéseknél a szervizkabeleket fémcesével
vagy mads hatékony mddszerrel kell drnyékolni. Az drnyékoldsnak azonban biztositania kell az elektro-
mos folytonossdgot, és a hegesztégép fém burkolatdhoz kell kapcsolddnia annak érdekében, hogy
biztositva legyen a k&z6ttUk 1€vE j6 elekiromos érintkezés.

- Ivhegeszté berendezések karbantartdsa

Az ivhegeszté készUléket rendszeresen a gydartd dltal ajdnlott modszer szerint kell karbantartani. Ha a he-
gesztéberendezés haszndlatban van, minden nyilast, kiegészité ajtdt és burkolatot zarni kell, és megfe-
leléen régziteni. Azivhegeszté berendezést semmilyen formdban nem szabad modositani, kivéve, ha a
vdltoztatds és bedllitds a kézikdnyvben megengedett. KUldndsen az ivgyujtd és ivstabilizétor szikrakdzét
a gydartd javaslatai szerint kell bedllitani és karbantartani.

- Hegeszt6 kabel

A hegeszté kdbelnek aleheté legrovidebbnek, egymdshoz és a féldhdz lehetd legkdzelebb elhelyezke-
dének kell lennie.

- Ekvipotencidlis foldelés

Ugyelien arra, hogy a fémtérgyak a kdrmyezetben féldelve legyenek. A fémtargy és a munkadarab
atfedése ndvelheti a munka kockdzatdt, mivel a kezeld egyidejlleg érintheti a fémtdrgyat és az
elektrodat. Az Uzemeltetdket minden ilyen fémtdargytdl szigetelni kell.

- A munkadarab foldelése

Az elektromos biztonsdg vagy a munkadarab helye, mérete és egyéb okok kdvetkeztében a munkada-
rab nem foldelhetd, példdul a hajotest vagy a szerkezeti acélszerkezet. A munkadarabok féldelése
néha csdkkentheti a kibocsdtdst, de nem minden esetben alkalmazhatd. Ezért ne felejtse el megaka-
ddlyozni az dramitést vagy az egyéb villamos berendezésekben okozott megrongdldddst a foldelt
munkadarabok miatt. SzUkség esetén a munkadarabot kdzvetlenUl a talajhoz kell csatlakoztatni. De
akdzvetlen féldelés néhdny orszdgban filos. llyenkor haszndljon megfeleld kondenzdtort az orszég
szabdlyai szerint.

- Arnyékolas

Szelektiven védje a kdrnyezé berendezéseket és egyéb kdbeleket az elekiromdgneses interferencia
csOkkentése érdekében. KUldnleges alkalmazdsokhoz az egész hegesztési terllet drnyékolhaté.
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1. F6 paraméterek

7

FUNKCIOK

7

PARAMETEREK

Cikkszédm

Inverter fipusa

ivgyuitas

THC - Magassagszabdlyozds
Digitdilis LED kijelzé

CNC kompatibilitds

21/41

Tartozék plazmapisztoly

Vdaghatd anyagvastagsdg (darabolds)- acél

szénacél

rozsdamentes acél

aluminium

vaghatod
Anyagvastagsag

réz

Fézisszdm

Hdaldzati feszUltség
Max./effektiv dramfelvétel
Teljesitménytényezd (cos @)
Hatdsfok

Bekapcsoldsi idé (10 perc/40 °C)
Kimeneti dram
MunkafeszUltség

Uresjarati feszUltség
Szigetelési osztdly

Védelmi osztdly

Témeg

Méret (HXSZxM)

800CUTS0PTCOM
IGBT
PILOT
X
X
X
X
PT40
18 mm
14 mm
12 mm
10 mm
7 mm
1
230V AC£10% 50/60Hz
34A [ 15.2A
0.93
85%
40A @ 20% 20A @ 80%
20A - 40A
88V - 96V
375V
H
IP21S
18 kg
480 x 210 x 340 mm



2. BeUzemelés

3. CUT 50 COM PILOT plazmavdgdgép beépitett, gondozdsmentes kompresszor-ral
rendelkezik. A beépitett kompresszor automatikusan biztositia a végdshoz szUksé-ges
sUritett leveg® mennyiségét és nyomdsat.

4. vagopisztoly csatlakozdjdt csavarja rd az integrdilt kimenetre a gép elUlsé ré-szén
és szoritsa meg az éramutatd jardséval megegyezd irdnyba (gdzszivargds meg-
elézésére).

5. Csavarja az elekirddot a vagoépisztoly végére, gyengén szoritsa meg és meg-feleld
sorrendben helyezze be a fuvokat és zardkupakot.

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

3. M{kodés

3-1. KezelSpanel elemei és csatlakozdsok




1 Pozitiv kimenet - csatlakoztassa a munkadarabra

2 Vdagodpisztoly csatlakozd

3 Aramerésség bedllité gomb

4 Bekapcsolt dllapot jelzd: vilagit ha a gép bekapcsolt dllapotban van..

5 H&-és tuldramvédelem dllapot jelzd: vildgit ha a védelem mikddésbe Iépett.

6 Aktiv dllapot visszajelzd (DC indikétor): ha a DC kimeneti kor aktiv, akkor a
l[dmpa vilagit.

7 RUN/SET: “RUN" dllidsban végezzUk a vagdst, SET dlldsban levegd dramlds

tesztet végezhetink.
8 Fékapcsold 1/0

9 Hdalbzati dramkdabel

3-2.  VAgas lépései

e Miutdn minden csatlakozdst ellendrzott, kapcsolja be a plazmavdagd gépet;

o Allitsa be az dramer8sséget a munkadarabnak megfeleléen;

e Nyomja meg a vagodpisztoly kapcsoldjat, ekkor alevegd dramlani kezd a fuvokdn
keresztUl;

2 mp mulva az 8riv begyUijt;

Kozelitse a pisztolyt a munkadarabhoz, ekkor az &riv atvalt vago ivre;

Ha a vagopisztolyt tavolitja a munkadarabtdl, akkor a vagé iv visszavdalt rivre.
Végezze el a vagdst,

Engedje fel a vagodpisztoly kapcsoldjat, ekkor az iv kialszik;

o Alevegd ezutdn még 30 mp-ig dramlik a fuvokdn keresztUl.

Megjegyzés:

A beépitett kompresszor haszndlatakor, vagdshoz haszndljon 2 lyukU zdrokupakot és

0.8 vagy 0.9 mm-es fuvokat. Kilsé levegdellatds haszndlatakor, vagdshoz haszndljon
4/6 lyuku zdrékupakot €s 0.9 vagy 1.1 mm-es fuvokat!



3-3 Megjegyzések

e Mikor vagdshoz készUl, fogja a vagodpisztolyt (ne érintse a munkadarabhoz!) és
nyomja meg a vagopisztoly kapcsoldjat. Ekkor a gyujtdiv kialakul a fuvokdn jelezve,
hogy az elekiréda, fuvdka stb. helyesen csatlakoznak. Ha nincs iv vagy gyenge, azt
jelzi, hogy az elekiréda és a fuvdéka nem megfeleléen csatlakoznak, ezért Ujra kell
inditani ledllitds utdn.

e Mikor elkezd vagni, a fuvoka furat kilsé széle egy vonalban kell, hogy legyen a mun-
kadarab szélével. Nyomja be a vagdpisztoly gombjdt, hogy az iv dtUssén; ha ez nem
térténik meg, engedje el a gombot és nyomja meg Ujra. Sikeres ivatités utdn moz-
gassa dllandd sebességgel a vagdpisztolyt, hogy szabdlyos vagdst végezzen (moz-
gdssebesség valtozik a lemezvastagsdggal); ha szikra felfelé jon tUl 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 ndhet, ezért a sebességet
novelni kell.

* Ha frédccsenés ragad a fuvokdra romlik a fuvoka hitéhatdsa, ezért idében el kell t&-
volitani. Hasonldan a vagodpisztolyon lerakddott port és froccsenést is rendszeresen
letakaritjuk, hogy a j6 hékibocsdatdst fenntartsuk.

* A vdagoépisztoly tavtartdja biztositja a fuvdka és a munkadarab megfeleld tdvolsd-
gdt. Vagds alatt sose vegye le a tavtartdt, kGldnben nem garantdlt a fuvdka meg-
felel tavolsdga, hozzdérhet a munkadarabhoz és a pisztoly megéghet.

e Cserélien elektroddt és fuvokdat szikség esetén!

Aldbbi esetekben idében cserélie ki a fuvokdat és elekiroddat:

1,5 mm folotti elektrédafogyds mélység

szabdlytalanul deformdilt fuvokanyilds

I&dthatdan lassubb vagdsi sebesség és zold 1dng az ivben

nehéz ivatités

ferde vagy szélesedd vagds

orOD -



Ovintézkedések

Munkaterulet

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

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

3. Faltdl a késziléket legaldbb 30 cm-re helyezze ell

4. JOlszell6z6 helyiségben végezze a hegesztést!

Biztonsdagi kovetelmények

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

1. Szellézés. Hegesztéskor erés dram megy at a gépen, ezért természetes szellbzés nem elég a
gép hitéséhez! Biztositani kell a megfeleld hitést, ezért a gép és bdarmely korlldtte 1€vE targy
kdzoti tavolsdg minimum 30 cm legyen! A jo szellézés fontos a gép normdlis mikddéséhez és
hosszU élettartamdhoz!

2. Folyamatosan a hegesztédram nem Iépheti Ul a megengedett maximdlis értéket! Aram tulter-
helés roviditi a gép élettartamdt vagy a gép ténkremeneteléhez vezethet!

3. TulfeszUltséqg filtott! A feszUltségsdyv betartdsdhoz kdvesse a fébb paraméter tdbldzatot! He-
gesztégép automatikusan kompenzdlja a feszlltséget, amilehetéve teszi a feszUltség megen-
gedett hatdrok kézott tartdsat. Ha bemeneti feszUltség tullépné az eldirt értéket, kdrosodnak
a gép részeil

4. A gépet foldelni kelll Amennyiben a gép szabvdnyos, foldelt hdldzati vezetékrdl mikodik,
abban az esetben a féldelés automatikusan biztositott. Ha generdtorrdl, vagy kilféldon, isme-
retflen, nem féldelt hdldzatrdl haszndlja a gépet, szUkséges a gépen taldlhatd féldelési ponton
keresztUl annak féldelésvezetékhez csatlakoztatdsa az dramités kivédésére.

5. Hirtelen ledillds dllhat be hegesztés kdzben, ha tllterhelés 1ép fel, vagy a gép tiimelegszik.
llyenkor ne inditsa Ujra a gépet, ne prébdljon azonnal dolgozni vele, de a fékapcsoldt se kap-
csolja le, igy hagyja a beépitett ventildtort megfeleléen lehUteni a 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, dugal

és dugvilla nem lenne elégséges, akkor a hdldzati biztositékot ndvelje 20A, 25A vagy akdr 32A-
re!l Ebben az esetben a vonatkozé szabvdanynak megfeleléen mind a dugaljat mind a dugvillat
32A-es ipari egyfdzisra KELL cserélnil Ezt a munkdat kizdrdlag szakember végezheti ell

Karbantartdas

1. Aramtalanitsa a gépet karbantartds vagy javitds eléttl

2. Bizonyosodjon meg réla, hogy a féldelés megfeleld!

3. Ellendrizze, hogy a belsé gdz- és dramcsatlakozdsok tokéletesek, és szoritson, dllitson rajtuk, ha

szUkséges. Ha oxiddcidt tapasztal, csiszoldpapirral tavolitsa el és azutdn csatlakoztassa Ujra a
vezetéket!

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

5. Rendszeresen portalanitsa a gépet tiszta, széraz sUritett levegdvell Ahol sok a fUst és szennye-
zett alevegd a gépet naponta fisztitsal

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

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

8. Ha sokdig nem haszndlja, eredeti csomagoldsban szdraz helyen téroljal
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tehnologie invertor IGBT.
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Infroducere

V& multumim ca ati ales si ufilizati aparatul de sudare si de tdiere IWELD! Scopul nos-
fru este acela de a sprijini munca d-voastrd prin cele mai moderne si fiabile mijloace,
fie cd este vorba de lucrari casnice de bricolaj, de sarcini industriale mici sau mari.
Am dezvoltat si fabricdm aparatele si echipamentele noastre in acest spirit.

Baza functiondrii fiecarui aparat de sudurd este tehnologia invertoarelor moderne,
Avantajul tehnologiei este acela ca scad intr-un mod considerabil masa si dimensiu-
nile tfransformatorului 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 inaltd calitate,
aparatele noastre de sudare si de tdiere sunt caracterizate de o functionare stabild,
de performante convingdtoare, de eficientd energetica si de protejarea mediului
inconjurator. Comanda prin microprocesor, cu activarea functiilor de suport pentru
sudare, faciliteazd pdstrarea caracterului optim al sudarii sau tdierii.

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

n caz de defectare sin 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.

Va dorim spor la freabadl

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

Il. R&kdczi Ferenc 90/B
Tel: +36 24 532 625
info@iweld.hu
octavian.varga@iweld.ro
www.iweld.ro
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ATENTIE!

Pentru siguranta dumneavoastrd si a celor din jur, va rugdm sa cititi acest manual
nainte 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 frece la un alt mod in timpul suddrii! L‘;g
e Scoateti din prizd atunci cdnd nu este in utilizare. i
¢ Butonul de alimentare asigurd o intrerupere com- “"-—’:
pletd e o
e Consumabile de sudura, accesorii, trebuie sa fiie — =
perfectd

* Numai personalul calificat trebuie sa foloseascd

echipamentul F

Electrocutarea - poate cauza moartea! \ T

* Echipamentul frebuie sa fie impdmantat, conform =

standardului aplicat! s

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

e Asigurati-v@ cd dumneavoastrd si piesa de prelu-
crat suntefiizolati. Asigurati-va ca pozitia dumneao- F
voastrd de lucru este sigurd. L

Fumul - poate fi nociv sanatatii dumneavoastrall ¥ \l /

e Tinefi-va capul la distantd de fum. : '—_QE

Radiatia arcului electric - Poate dauna ochilor si pielii

dumneavoastral

e Varugdm sa purtati masca de sudurd corespunza-
toare, filtru siimbracdaminte de protectie pentru a ."'\‘
va proteja ochii si corpul. g

e Folositi o masca corespunzatoare sau o cortind
pentru a feri privitorii de pericol. —-J%—'

Incendiul 7

* Scanteia de sudurd poate cauza aparitia focului.
Va rugdm sa va asigurati cd nu exista substante in- @}

flamabile pe suprafata unde se executd lucrarea
Zgomotul excesiv poate dauna sanatdafiil \¥
¢ Purtatiinfodeauna cdsti de urechi sau alte echipa- \ i /
mente pentfru a va proteja urechile. ‘—e't\j
Defectiuni
¢ Va rugdm sa& solutionati problemele conform indi-

catiilor 2 relevante din manual.
e Consultati persoane autorizate atunci cdnd aveti g S g—

probleme. i ||




PRECAUTII CU PRIVIRE LA COMPATIBILITATEA ELECTROMAGNETICA

1. Informatii generale

Sudura poate cauza interferentd electromagnetica.

Emisiile de interferentd ale echipamentului de sudurd cu arc electric pot fi reduse prin adoptarea unei
metode adecvate de instalare si a unei metode corecte de utilizare.

Produsele descrise in cadrul prezentului manual apartin limitei echipamentelor de clasd A (se aplicd in
toate ocaziile cu exceptia zonelor rezidentiale alimentate prin intermediul unui sistem electric public de
joasd tensiune)

Avertizare: Echipamentele de clasd A nu se aplicd zonelor rezidentiale alimentate prin intermediul unui
sistem electric public de joasd tensiune. Deoarece compatibilitatea electromagneticd nu poate fi garan-
tatd in aceste zone din cauza perturbdrilor radiate si propagate.

2. Sugestii de evaluare de mediu

inainte de instalarea echipamentului de sudurd cu arc electric, utilizatorul va evalua problemele potentiale
de perturbare electromagneticd din mediul inconjurator. Urmdatoarele aspecte se vor lua in considerare:

- Daca exista cabluri de serviciu, cabluri de control, cabluri de semnal si telefonie, etc, deasupra, dedesub-
tul sau in jurul echipamentului de sudurd.

- Daca existd dispozitive de receptie si fransmisie pentru radio sau televiziune

- Dacd exista calculatoare sau alte tipuri de echipamente de comandd

- Dacad existd echipamente cu grad inalt de securitate, cum ar fi, de exemplu, echipament industrial de
protectie.

- Luatiin considerare sandtatea personalului de la locul de muncd, de exemplu, in cazul in care exista
muncitori ce poartd pacemaker sau aparate auditive

- Daca existd echipamente utilizate pentru calibrare sau inspectie.

- Fiti atenti la imunitatea la zgomot a altor echipamente din jur. Utilizatorul trebuie sa asigure faptul ca
echipamentul este compatibil cu echipamentul din jur, fapt ce poate necesita masuri suplimentare de
protectie.

- Timpul alocat sudurii si altor activitati.

Limitele de mediu se vor stabili in conformitate cu structura cladirii si alte activitati posibile, ce pot depdsi
granitele cladirii.

3. Metode pentru reducerea emisiilor

- Sistem public de alimentare electrica

Echipamentul de sudurd cu arc electric se va conecta la sistemul public de alimentare cu energie electri-
cq, in conformitate cu metoda recomandatd de producdtor. Dacd apar interferente, se vor lua masuri
preventive suplimentare, cum ar fi, de exemplu, acces cu filtru in cadrul sistemului public de alimentare
cu energie electricd. Pentru echipamentul de sudura fix cu arc electric, cablurile de serviciu vor fi ecra-
nate cu teava metalicd sau alte metode echivalente. Oricum, scutul va asigura continuitate electrica si
va fi conectat cu carcasa sursei de sudurd pentru a asigura un contact electric bunintre acestea.

- intretinerea echipamentului de sudura cu arc electric

Pentru echipamentul de sudurd cu arc electric frebuie realizate activitati regulate de infretinere, in con-
formitate cu metoda recomandatd de producdtor. In momentul in care echipamentul de sudurd cu
arc electric opereazd, usile auxiliare si sistemele de acoperire vor fi inchise si etansate in mod adecvat.
Echipamentul de sudurd cu arc electric nu va fi modificat sub nici o formd, cu exceptia cazuluiin care
modificarile si ajustarile sunt permise in manual. In special, intervalul disruptiv al aprinz&torului de arc si
stabilizatorului de arc vor fi reglate si intrefinute conform sugestiilor producatorului.

- Cablu de sudura

cablul de sudurd va fi cat mai scurt posibil si aproape unul de altul si de linia de impdmaéntare.

- imbinare echipotentiala

Acordati o atentie deosebitd Imbindrii tuturor obiectelor metalice din mediul inconjurdtor. Suprapunerea
obiectului metalic si a piesei de prelucrat poate duce la cresterea riscului de lucru, deoarece operatorii
pot suferi un soc electric in momentul in care ating obiectul metalic si electrodul simultan. Operatorii vor fi
izolati de foate aceste obiecte metalice.

- impdmantarea piesei de prelucrat

Din motive de sigurantd electrica sau locatie a piesei de prelucrat, dimensiune si alte motive, piesa de
prelucrat nu poate fi impamantatd, cum ar fi, de exemplu, piesele din otel structurale sau carcasa. Impda-
mdantarea piesei de prelucrat poate reduce, uneori, emisia, dar nu infotdeauna. Astfel, asigurati faptul ca
preveniti cresterea riscului de soc electric sau deteriorarea altor echipamente electrice ca urmare am-
pamantdarii pieselor de prelucrat. Atunci cand este necesar, piesa de prelucrat poate fi direct conectata
la sol. Dar imp&@mdantarea directd este interzisd in anumite tari. In astfel de caz, utilizati un condensator
adecvat, in conformitate cu regulamentele tarii respective.

- Ecranare

Ecranati selectiv echipamentul inconjurdtor si alte cabluri pentru a reduce interferenta electromagneticd.
Pentru aplicatii speciale, infreaga zond de sudurd poate fi ecranata.

5



1. Parametrii

Nuar articol 800CUT50PTCOM
Tip invertor IGBT
Aprindere arc PILOT
£ THC - de control al indlfimii %
E Afisaj digital LED X
Conexiune CNC X
27/4T X
Pistol de plasma printre accesorii PT40
Grosimea maxima de material ce
poate fi tdiatd (maruntire) - ofel 18 mm
2 8o g ofel carbon 14 mm
é 2 i&% ?g) ofel inoxidabil 12 mm
g 2= o
gg o aluminiu 10 mm
g e 8§ cupru 7 mm
Numarul de faze 1
Tensiune de alimentare 230V AC£10% 50/60Hz
Z Curentul de infrare max/ef. 34A / 15.2A
g Factorul de putere (cos @) 0.93
E Randament 85 %
B ooy de durata 40A @20% 20A @ 80%
Reglare curent de iesire 20A - 40A
Tensiune de iesire nominald 88V - 96V
Tensiune de mers in gol 375V
Clasa de izolatie H
Grad de protectie IP2IS
Masa 18 kg
Dimensiunile 480 x 210 x 340 mm



2. Punerea in functiune

3. Masina de debitat cu plasma CUT 50 COM PILOT are compresorul incorporat.
Acesta livreaza automat debitul de aer la presiunea necesara operatiunii de
taiere.

4. Priza pistolet de plasma, conectati la caseta de conector

5. Desurubati sfarsitul electrod de pistoletul, strangeti usor si apoi infroduceti duza
in ordinea corectd si capacul de protfectie.

Asigurafi-va ca folositi pistoletul corect si clemd corp, altfel calitatii sudurii se va
deteriora si deteriora masina.

Important sa setati presiunea corectd inainte de tdiere. La presiuni scdzute arcul
increzator, dar materialul fopit a diferentei de tdiere, prin urmare, mai greu sa pa-
raseascd suprafata tdiatd nu va fi usoard. La Inaltd presiune a aerului in 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
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3-2. Etapele de functionare

1 Borna pozitiva

2 Conector de pistolet de plasma

3 Buton de reglare a intensitatii curentului
4 Indicatorul de putere

5 Statut de protectie

6 Avertisment de tensiune: Daca apasati comutatorul pistoletul tensiunea dezvolta,
luminile sunt aprinse.

7 RUN / SET: pozitia “RUN”, reducerea se realizeaza, pozitia SET, test de debit de aer
poate fi efectuat.

8 Comutator principal
9 Racord retea alimentare electrica.
3-2. Etapele de functionare

Dupad verificarea futuror conexiunilor , porniti aparatul de tdiere cu plasma

e Reglatfi puterea in functie de grosimea materialului pe care intfentionati sa-|
taiati .

e Apdsatti comutatorul de tdiere de pe pistolet. Aerul comprimat va iesi prin duza
: Ininferval de 2 secunde, va fi aprins arcul pilot .

e Apropiati pistoletul de material; arcul pilot va fi comutat automat in arc de
tdiere.

e In momentul in care pistoletul este indepartat de material , arcul de tdiere va fi
comutat inapoi la arc pilot.

e Acum aparatul este gata de utilizare pentru tdiere .

e Cand eliberati comutatorul de taiere arcul va fi inchis imediat .

e Dupd oprirea arcului, timp de aproximativ 30 de secunde va continua fluxul de
aer din duza pentru a raci elementele fierbinti ale sistemului.
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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 cd electrodul si duza nu este conectat in mod corespunzdtor, aceasta
ar frebui sa Inceapd din nou dupd oprirea.

Cand incepe sa taie marginea exterioard a gdurii duzei frebuie sa fie n linie pentru
a deveni marginea piesei. Apdsafi butonul de pe pistoletul la arc prezinta prin.
Dacd acest lucru nu se face, eliberati butonul si apdsati-l din nou. Dupd o miscare
de succes la o vitezd constantd perforarea pistoletul pentru a reduce desfasurarea
ordonatd (schimbdari de vitezd de circulatie de grosimea pldcii); dacd scéntfeie vine
prea repede si miscarea piesei nu se taie, prin urmare, nevoie pentru a incetini. In
cazul in care spectacolul scéntei vertical la piesa, viteza de deplasare este prea
lent si zgurd poate creste, astfel incat ar trebui sa cresterea ratei.

Dacad stropi aderd la duza de efectul de rdcire duzd se deterioreazd, astfel incat
fimp trebuie sa fie eliminate, cum ar fi praf si stropi este depus pe pistolet curata
regulat penfru a mentine o buna disipare a caldurii

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

Schimbati duzele si electrodul

Urmatoarele cazuri, in timp inlocuiti duza si electrodul:

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

3 prezintd o vitezd de tdiere mai lent si curba verde flacard

4 puterea arcului este grau

5 tdiere oblica sau Iargirea




Masuri de precautie

Spatiul de lucru

1. Aparatul de sudare se va utiliza intr-o incapere 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 cazurilorin care operatiunea este efectuatad ferit de
razele solare, de ploaie, de cdldurd; temperatura spatiului de lucru trebuie sa fie intre -10°C si
+40°C.

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

4. Sudarea se varealizaintr-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-incdlzire. Daca survine orice eveniment mentionat anterior, aparatul se
opreste In mod automat. Dar utilizarea in exces dduneazd aparatului, astfel cd este recoman-
dat sa respectati urmatoarele:

1. Ventilare. In timpul sudarii aparatul este parcurs de curenti mari, astfel c& 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 bund.

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 interzisd 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 posibila aflarea tensiunii in domeniul indicat. Dacd tensiunea
de infrare depdseste valoarea indicatd, componentele aparatului se vor deteriora.

4. Aparatul este necesar sa fie legat la pamant. In cazul in care aparatul functioneaza de la o
retea legatd la padmaént, standard, legarea la padmént a aparatului este asiguratd in mod
automat. Dacd aparatul este utilizat de la un generator de curent, in stréindtate, sau de la o
retea de alimentare electricd necunoscutd, este necesard legarea sa la masa prin punctul de
Tmpdamantare 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 supraincalzeste. Intr-o asemeneas situatie nu se va porni din nou
aparatul, nu se vaincerca imediat continuarea lucrului, dar nici nu se va decupla comutatorul
principal, Idsénd ventilatorul incorporat sa rdceascd aparatul de sudare

Atentie!

Tn cazulin care utilizati instalatia de sudare pentru lucrdri ce necesitd curenti mai mari, de exem-
plu pentru sarcini de sudare ce depdsesc in mod sistematic intensitatea 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-
respunzdator, atat dozele, cat si prizele in unele monofazate de 32 de Amperi! Aceastd lucrare

~ seva efectua numai de catre un specialist!

Intretinerea

1. Tnainte de orice operatie de infretinere 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 vorregla, strdnge daca
este necesar; dacd se observa oxidare pe anumite piese, se va indepdarta cu hértie abraziva,
dupd care se va conecta din nou conductorul respectiv.

4. Feriti-vd mainile, parul, partile de vestimentatie largi de pdrtile aparatului aflate sub tensiune, 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 curdata zilnic!

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

7. Dacd in aparat pdatrunde apd, de exemplu cu ocazia unei ploi, aparatul se va usca in mod co-
respunzator si se va verifica izolatia sal Sudarea se va contfinua numai dacda toate verificarile au
confirmat c& totul este in ordine!

8. Dacd nu utilizati aparatul o perioadd indelungatd, depozitati-l in ambalajul original, intr-un loc
uscat.
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UvoD

V prvni fadé bychom Vdm chtéli podékovat za to, Ze jste si vybrali IWELD svafovaci
nebo fezaci zafizeni.

Nasim cilem je podporovat Vasi préci nejmodernéjsimi a spolehlivymi ndstroji pro
domdacii primyslové poufZiti. V tomto duchu vyvijime nase zafizeni a ndstroje.
Viechna nase svarovaci a fezaci zafizeni jsou zaloZzena na pokrocilé invertorové
technologii, kterd snizuje hmotnost a rozméry hlavnino transformdtoru.

Ve srovndni s klasickymi transformd&torovymi zafizenimi je U&innost téchto zafizeni vyssi
o vice nez 30 %. Diky pouzité technologii a kvalitnim komponentim dosahuje vyrobek
stabilnich viastnosti, vysokého vykonu a zajistuje energeticky U&inné a ekologicky
Setrné pouzivani.

Mikroprocesorové fizeni a podpUrné svarovaci funkce neustdle pomdhaiji udrzovat
optimdlini charakteristiky svafovani a fezdni.

Prosime o peclivé precteni tohoto ndvodu k pouZiti jesté pfed uvedenim zafizeni do
provozu!

Ndvod k pouZiti popisuje zdroje nebezpeci béhem svafovdni, obsahuje technické
parametry a funkce a poskytuje podporu pfi manipulaci a nastavovdani, ale
nezapomernte, Ze neobsahuje znalosti svarovanil

Pokud Vdm ndvod neposkytuje dostatecné informace, obratte se na svého
distributora pro dalsi informace!

V pripadé jakékoli zdvady nebo jiné zdrucni uddlosti dodrzujte ,,Obecné zdrucni
podminky*.

Ndvod k pouZiti a souvisejici dokumenty jsou k dispozici také na nasich webovych
strdnkdch v produktovém listu.

IWELD Kift.

2314 Haldsztelek

Il. RAkdcezi Ferenc 90/B
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POZOR!

Svarfovani a fezdni mdze byt nebezpedné pro obsluhu stroje i pro osoby v jeho okoli.
Pokud je stroj pouzivan nespravné, mize zpUsobit nehodu. Proto je pii jeho pouZivani
nutné prisné dodrzovat viechny prislusné bezpecnostni predpisy. Pfed prvnim
zapnutim stroje si peclivé prectéte tento ndvod k obsluze.

e Prepindni funk&niho rezimu béhem svarovani mize

vést k poskozeni stroje. ;'—ﬂ

ePo ukonceni svarovani odpojte kabel a drzdky e
elekirod. =KE - el

e Hlavni vypinac Uplné prerusi privod elektrického =

proudu do stfroje.

ePouzivejte jen kvalitni a neposkozené svarovaci
ndstroje a pomuacky.

e UZivatel stroje musi byt kvalifikovany v oblasti
svarovdni.

URAZ ELEKTRICKYM PROUDEM: MUZE BYT SMRTELNY.
ePfipojte zemnici kabel podle platnych norem.
eB&hem svarovdni se nedotykejte holyma rukama
svarovaci elektrody. Je nutné, aby svarec pouzival
suché ochranné rukavice.
UZivatel stroje musi zqjistit, aby byl obrobek izolovdn
e Pii svarovdni vznikd mnozstvi zdravi skodlivych plyn0.
e Zabrarnte vdechnuti svafovacich zplodin a plyn0!
ePracovni prostfedi musi byt dobfe odvétrdvané!
eSvétlo svarovaciho oblouku je nebezpeéné pro oéia
pokozku.
e Pfi svafovdni pouzivejte svarovaci kuklu, ochranné
e svarovaci bryle a ochranny odév proti svétlu a
zdreni!
Osoby v okoli svafovaciho pracovisté musi byt také

chranény proti zareni!
NEBEZPECi POZARU T |

e Jiskieni pri svarovdani mize vést k vzniku pozdru, proto M
svarujte pouze v prostfedi odoiném proti pozdru. J !
e VZdy méjte plné nabity hasici pfistroj v blizkosti! *‘-2"?\,

Hluk: MUzZe vést k poskozeni sluchu.

Hluk vznikajici pfi svafovani / fezdni mdze poskodit

sluch, proto pouzivejte ochrannd sluchdatka. &
4

Porucha stroje: i { Il
o DUkladné si prectéte ndvod k obsluze. I
e Obratte se na distributora zafizeni. [ JJ




OPATRENI PRO ELEKTROMAGNETICKOU KOMPATIBILITU
1 Obecné
Svarovdni mize zpUsobovat elektromagnetické ruseni.
Emise ruseni svarovaciho zafizeni Ize minimalizovat vhodnou metodou instalace a spravnym
zpUsobem pouziti.
Produkty popsané v tomto ndvodu spadaiji do limitu zafizeni tfidy A (plati pro viechny pfipady
kromé obytnych oblasti napdjenych z verfejné nizkonapétové sité).
Upozornéni: Zafizeni tfidy A se nevztahuje na obytné oblasti napdjené z verejné nizkonapétové
sité, protoze zde nelze zarucit elektromagnetickou kompatibilitu kvali vedenym a vyzafovanym
rusenim.
2 Navrhy hodnoceni vlivu na Zivotni prostiedi
Pfed instalaci svafovaciho zafizeni musi uzivatel posoudit mozné problémy s elektromagnetickym
rusenim v okolnim prostredi. Je tfeba zvdzit ndsledujici zdlezitosti:
- Zda se nad, pod nebo kolem svarovaciho zafizeni nachdzeji jiné servisni kabely, fidici kabely,
signdlové Ci telefonni vedeni apod.;
- Zda se v okoli nachdzeji vysilaci a piiimaci radiové Ci televizni zafizent;
- Zda se v okoli nachdzeji pocitace a jiné fidici zafizeni;
- Zda se v okoli nachdzi zafizeni s vysokou Urovni zabezpeceni, napiiklad promyslové ochranné
vybaveni;
- Zvazit zdravotni stav pracovnikd na pracovisti, napriklad zda néktefi pracovnici nosi sluchadlo nebo
maiji kardiostimuldtor;
- Zda se v okoli nachdzi zafizeni pouzivané pro kalibraci nebo kontrolu;
- Vénovat pozornost odolnosti ostatniho vybaveni vi&i hiuku. Uzivatel by mél zajistit, Ze zafizeni je
kompatibilni s okolnim vybavenim, coz mize vyzadovat dalsi ochrannd opatieni;
- Doba svafovdni nebo jinych ¢innosti;
Rozsah prostfedi by mél byt uréen podle konstrukce budovy a dalsich moznych Cinnosti, které
mohou pfesahovat hranice budovy.
3 Metody snizovdni emisi
- Vefejna elektrickd rozvodna sit
Svarovaci zafizeni musi byt pfipojeno k vefejné elektrické rozvodné siti podle metody doporucené
vyrobcem. V pfipadé ruseni je tfreba prijmout dalsi preventivni opatfeni, napriklad pfistup pres filtr v
rdmci verejné elekirické rozvodné sité. U pevné instalovaného svarovacino zafizeni musi byt
servisni kabely stinény kovovou frubkou nebo jinymi ekvivalentnimi metodami. Stinéni viak musi
zaijistit elektrickou kontinuitu a byt pfipojeno k pouzdru zdroje svarfovdni, aby bylo zgjisténo dobré
elektrické spojeni mezi nimi.
- Udriba svafovaciho zafizeni
Svarovaci zafizeni musi byt pravidelné udrzovdno podle metody doporuc¢ené vyrobcem. BEhem
provozu svarovaciho zafizeni musi byt viechny vstupy, pomocné dvere a kryci plechy uzavieny a
faddné upevnény. Svarfovaci zafizeni nesmi byt jakkoli upravovdéno, pokud zména a nastaveni
nejsou povoleny v ndvodu. Zejména musi byt jiskrovd mezera obloukového zapalovace a
stabilizdtoru oblouku nastavena a udrzovdna podle doporuceni vyrobce.
- Svarovaci kabel
Svafovaci kabel by mél byt co nejkratsi a veden co nejblize k sobé a k zemnici lince.
- Equipotencidlni propojeni
Vénujte pozornost propojeni viech kovovych pfedmétd v okolnim prostiedi. Prekryti kovového
predmétu a obrobku mize zvysit riziko Urazu, protoze obsluha mize pii soucasném dotyku kovového
predmétu a elektrody utrpét elektricky Sok. Obsluha musi byt od viech téchto kovovych predmétl
izolovana.
- Uzemnéni obrobku
7 ddvodU elektrické bezpecnosti, umisténi obrobku, jeho velikosti nebo jinych divodd nemusi byt
obrobek uzemnén, napriklad trup lodi nebo ocelovd konstrukce. Uzemnéni obrobkd nékdy mize
snizit emise, ale neni to vzdy pravidlem. Proto je nutné zabranit zvysenému riziku Urazu elektrickym
proudem nebo poskozeni jinych elektrickych zarfizeni zpUsobenému uzemnénymi obrobky. Pokud je
to nutné, mél by byt obrobek pfimo pfipojen k zemi. Piimé uzemnéni je viak v nékterych zemich
zakdzdno. V takovém pripadé pouzijte vhodny kondenzdtor v souladu s predpisy dané zemé.
- Stinéni
Selektivné stinéte okolni zafizeni a dalsi kabely, aby se snizilo elektromagnetické ruseni. Pro specidlni
aplikace mUze byt stinéna celd svafovaci oblast.
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1. Hlavné parametre

FUNKCE

PARAMETRY

Obj. &.

Typ invertoru

Zapalovdni

THC

DigitdaIni LED ukazatel

CNC piripojeni

2T/41

Dodany plazmovy hordk

Max. tloustka Fezu ( délicifez ) - ocel

uhlikova ocel

5 =
N N
>9 )9 A
5= nerezova ocel
=E
4 § hlinik
o
= '
— med
Pocet fazi

Napdjeci napéti

Max. / efektivni odbér proudu
Ucinnik (cos )

Ucinnost

Dovoleny zatéZovatel (10 min/40 °C)
Rozsah svarecino proudu
Pracovni napéti

Napéti naprdzdno

Trida ochrany

Kryti

Hmotnost

Rozmery (HxSZxM)

800CUTS0PTCOM
IGBT
PILOT
X
X
X
X
PT40
18 mm
14 mm
12 mm
10 mm
7 mm
1
230V AC+10% 50/60Hz
34A [ 15.2A
0.93
85%
40A @ 20% 20A @ 80%
20A - 40A
88V - 96V
375V
H
IP21S
18 kg
480 x 210 x 340 mm



2. Instalace

Plazmové fezaci zafizeni CUT 50 COM PILOT md& vestavény bezidrzbovy kompresor,
ktery automaticky zabezpeduje potiebny tlak a pritok stlaceného vzduchu po-
tfebného pro fezdni.

- Pfipojte fezaci hofdk do vnéjsiho konektoru umisténého na predni Cdsti zafizeni. Na
hordku je tfeba fddné dotdhnout Sroubovou matici ve sméru hodinovych rucicek
(pro zajisténi tésnosti konektord, aby nedochdzelo k Uniku vzduchu).
- Umistéte Fezaci elektrodu do hofdku, jemné dotdhnéte, a v odpovidajicim poradi
umistéte také fezaci trysku a hubici.
Ujistéte se, Ze pouzivate vhodny fezaci hordk a uzemnovaci kabel pro pozadovany
fezaci vykon. Nesprdvny hofdk a kabely mohou zpUsobit nekvalitni fez a poskozeni

zarizen.

3. Provoz

3-1.  Ovlddaci panel a konektory
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1. Kladnd& svorka — urcend pro pripojeni uzemnovaciho kabelu

Konektor pro prfipojeni fezaciho hordku
Potenciometr pro nastaveni fezacino proudu

Svételny indikdtor zapnutého zafizeni.

o K~ 0N

Svételny indik&tor prehfdti a nadmeérného proudu ( rozsviti se pifi
aktivaci ochrany)

6. Indik&tor aktivnino stavu ( DC indikator ): Pokud je DC vystupni obvod
aktivni, LED kontrolka sviti

7. RUN/SET: V ,RUN* poloze provadime fezdni, v ,SET" poloze mizeme
kontrolovatpritok plynu

8. Hlavni vypinac

9. Pripojovaci sifovy kabel

3-2.  Postup fezdni

- Zkontrolujte viechna pfipojeni a zapnéte zafizeni.

- Nastavte poZzadovany fezaci proud podle fezaného materidlu a jeho tloustky.

- Stisknéte tlacitko na hofdku, zacne proudit stlaceny vzduch pres trysku.

- Pilotni oblouk se zapdli béhem 2 sekund.

- Priblizte hofdk k fezanému materidlu, poté se pilotni oblouk pfepne na fezaci

oblouk.

- Pokud se hofdk odddli od materidlu, oblouk se pfepne zpét na pilotni.

- Provedte fezdni.

- Uvolnéte tlacitko na hordku, oblouk tim zhasne.

- Pritok vzduchu pokracuje jesté po dobu 30 sekund.

Pozndmka:

Pri pouZiti vestavéného kompresoru pouzijte pro fezdni 2 otvorovou krytku dyzy a dyzu
velikosti 0,8 nebo 0,9mm.

Pi pouZiti externiho pfipojeni stlaceného vzduchu poufijte pro fezdni 4/6 otvorovou
krytku dyzy a dyzu velikosti 0,8 nebo 0,9mm. PoufZiti pro fezdni 2 otvorovou krytku dyzy
a dyzu velikosti 0,9 nebo 1,1 mm.



3.3. Pozndmky

- - Pfed prfipravou k fezdni uchytte fezaci hofdk (nedotykejte se fezaného materidiu)
a stisknéte

- flacitko na hordku. V tu chvili by se mél vytvorit pilotni oblouk, coz? je zndmka toho,
ze elektroda

- a tryska jsou spravné upevnény a v dobrém stavu. Pokud se pilotni oblouk nevytvofi,
nebo je

- slaby, znamend to, Ze elektroda a tryska nejsou sprdvné pripojeny a je nutné j
zkontrolovat.

- - Pro zahdjeni fezani umistéte hofdk na okraj materidlu nebo na predvrtany otvor
stisknéte

- flacitko na hofdku pro zapdleni oblouku. Pokud k zapdleni nedojde, uvolnét
tlacitko a zkuste

-to znovu. Po vytvoreni oblouku fezte materidl konstantni rychlosti, aby byl fez
pravidelny (s

- rostouci tloustkou materidlu je tfeba rychlost snizovat). Pokud jiskry odskakuji zpét
nahoru,

-znamend to, Ze rychlost fezdni je prilis vysokd a materidl neni propdlen — je nutné
rychlost snizit.

- Pokud jiskry padaiji piilis kolmo dold, je rychlost naopak pomald a je potieba ji zvysit.

-- Na konci fezu, kdyz se md odrezand cdst oddélit, snizte rychlost fezdni. Poté
uvolnéte tlacitko

- na hordku.

- - Plilepené cdstecky roztaveného kovu na hubici zhoriuji jeji chlazeni, proto je nutné
je odstranit.

- Hordk je tfeba pravidelné Cistit od rozstiiku a prachu, aby byl zajistén chladici efekt.

- - Krouzek na plazmovém hordku zgjisfuje potfebnou konstantni vzddlenost hofdku
od materidlu.

- Nikdy jej béhem fezdni neodstranujte, protoze bez né&j neni zaruCena sprdvnd
vzddlenost a pfi

- kontaktu trysky s materidlem mdze doijit k jejimu poskozeni.

- Elektrodu a trysku vyménte v piipadech:

- 1) Opotrebeni (vypaleni) elektrody do hloubky cca 1,5 mm.

- 2) Nepravidelna nebo deformovana tryska.

- 3) Nizsi rychlost fezani, neZ je obvyklé, doprovazena zelenymi
- plameny od oblouku.

- 4) Obtizné zapaleni oblouku.

- 5) Sikmé nebo roziifena fezna drazka.
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Opatieni
Pracovisté

Zajistéte, aby pracovni misto bylo suché, chrdnéné pred pfimym slune&nim zdrenim, prachem a
korozivnimi plyny. Maximdlini vihkost vzduchu musi byt pod 80 % a okolni teplota v rozmezi -10 °C
az +40 °C.

Bezpeénostni pozadavky
Svdreciinvertor poskytuje ochranu proti nadmérmnému napéti, proudu a prehrdti. Kdyz nastane
nékterd z uvedenych uddlosti, stroj se automaticky zastavi. Nadmémé zatizeni poskozuje stroj,
proto je nutné dodrzet ndsledujici pokyny:
1. Vétrdni: Pfi svafovdni prochdzi strojem silny proud, takze pfirozené vétrdni nezaijistuje
dostate&né chlazeni. Aby bylo zajisténo dostatecné chlazeni, musi byt mezi strojem a
sténou nebo jinou prekdzkou alespor 30 cm volného prostoru. Dobré vétrani je
nezbytné pro normdini funkci a dlouhou Zivotnost stroje.
2. Svdreci proud nesmi prekrocit maximalni pripustnou hodnotu. Nadmérny proud mize zkrdtit
Zivotnost stroje nebo jej poskodit.
3. Nepretézujte stroj! Vstupni napéti musi odpovidat pozadovanému napéti uvedenému v
technickych parametrech. Svdreci invertor pak automaticky vyrovnéva
napéti a zajistuje, aby svéreci proud nepfesdhl maximdini hodnotu. Pokud
vstupni napéti prekroci maximdini hodnotu, mdze dojit k poskozeni stroje.
4.Stroj musi byt uzemnén! Pokud pouzivate standardni uzemnénou AC zdsuvku, uzemnéni je
automatické. Pfi pouziti elektrocentrdly nebo nezndmého zdroje
elektrické energie uzemnéte svareci invertor pomoci uzemnovaciho
kabelu s minimd&inim prdfezem 10 mm, aby se zabrdnilo Urazu
elektrickym proudem.
5.V pfipadé pretizeni nebo prehfdti se stroj okamzité zastavi. Po vypnuti jej inned znovu
nezapinejte. Pockejte, oz jej ventilator Fddné ochladil
Upozornéni!
V pripadé, ze se svarovaci zafizeni pouzivd se svarovacimi parametry vyssimi nez 180 A,
standardni 230V elektrickd zdsuvka a vidlice s 16A jisténim nepostaci pro pozadovany odbér
proudu. Je nutné zafizeni pripojit na promyslové jisténi 20A, 25A nebo 32A.
V tomto pfipadé je nutné pii dodrzeni viech platnych predpist vyménit vidlici a pouZit pro

jisténi 32A z&suvku s pouzitim jedné faze.

TUT'O praci mize provést pouze odpovédnd osoba s platnymi osvéd&enimil

Udrzba

1. Pfed Udrzbou nebo opravou vzdy vypnéte stroj!

2. Ujistéte se, Ze je stroj F&ddné uzemnén!

3. Ujistéte se, Ze jsou viechny pripojky utazené, v piipadé potfeby je dotdhnéte.

4. Pokud pfipojky vykazuiji zndmky oxidace, odstrante je brusnym papirem a ndsledné pripojky
zZnovu pripojte.

5. Neméijte ruce, viasy ani volny odév v blizkosti kabeld pod napétim a ventildtoru stroje.

6. Stroj pravidelné Cistéte pomoci stlaceného vzduchu. PFi pouZiti v prainém prostfedi Cistéte
stroj kazdy den.

7. Nastavte tlak vzduchu tak, aby nedoslo k poskozeni stroje.

10



8. Pokud se do stroje dostane voda, pfed dalsim pouzitim jej nechte f&ddné vyschnout.
9.V piipadé nepouzivdni stroje jej skladujte v origindinim obalu v suchém prostredi.

1
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Infroduzione

Grazie per aver acquistato il ns prodotto

1. La garanzia per tuttile componenti € di 1 Anno, escluse le parti di consumo e
ricambio.

2. ll cliente non € in alcun modo autorizzato ad intervenire o sostituire componenti,
causa la cessazione di responsabilitd da parte del produttore.

I nostriinverter sono fabbricati con le piU avanzate tecnologie. L'inverter, per pri-

ma cosa stabilizza la frequenza dilavoro a 50/60 Hz DC, poila eleva ad un elevato
fattore di potenza IGBT (fino a 15 KHz),dopo di che la rettifica nuovamente, ed utilizza
PWM per erogare corrente DC ad elevata potenza. Cosi riducendo notevolmente il
peso e il volume del frasformatore direte. In questo modo I'efficienza € aumentata
del 30%.

Le principali caratteristiche sono la riduzione notevole del peso, dei consumi di ener-
gia, una maggior efficienza ed una riduzione della rumorositd.

La tecnologia IGBT € considerata una rivoluzione nel mondo degli impianti per salda-
fura.

Le caratteristiche della serie MMA sono: funzioni perfette per soddisfare tuttii fipi di
necessitd di saldatura, Luoghi che richiedono saldature di alta qualitd, ad es. Pipes,
Boiler, Pressure Vessel, efc...

Grazie per aver scelto i nostri prodotti, e per trasmetterci le vostre impressioni e sugge-
rimenti al fine di migliorare i nostri generatori ed il servizio.

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

Il. R&kdczi Ferenc Ut 90/B
Tel: +36 24 532 625
info@iweld.hu
www.iweld.hu
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ATTENZIONE!
La saldatura & un processo pericoloso. L'operatore e le altre persone presenti
nell’area dilavoro devono seguire le seguenti regole di sicurezza e sono obbli-
gate ad indossare gli idonei dispositivi di sicurezza individuali.

*Lo spegnimento dell’apparecchio durante la fase di lavo-

ro puod danneggiare I'impianto. [;g

e Dopo saldatura scollegare sempre il cavo di supporto ,;{"_} =
elettrodo dall'impianto. P T

e Collegare sempre I'impianto ad una rete elettrica protet- = it
ta e sicura.

* Utilizzare cavi ed accessori in condizioni perfette.

* L'operatore deve essere qudlificato! F

Shock elettrico ‘

*Collegare il cavo di messa a terra in accordo con le
normative standard. o
e Evitare il contatto a mani nude di tutte le componenti 131&‘ )
attive del circuito elettrico, elettrodo e filo di saldatura. E
necessario che I'operatore indossi guanti idonei mentre
esegue le operazioni di saldatura. ﬁ
*'operatore deve mantenere il pezzo da lavorare, isola- g
to da se stesso. = \l /

Fumo e gas generati durante la saldatura o il taglio =~ _gty
possono essere dannosi per la salute

e Evitare direspirare gas e fumi di saldatura. ‘

* Mantenere sempre ben areata la zona dilavoro. \‘ ]

Radiazioni nocive di saldatura sono pericolose per

gli occhi e la pelle.

* Indossare un adeguato casco per saldatura con *_'%.
filiro per radiazioni luminose e abbigliamento

adeguato durante le operazioni di saldatura. @)

eOccorre inoltre adottare misure per proteggere
gli altri nell’area dilavoro. 4

Pericolo di incendio! J )

¢ Le proiezioni di saldatura possono dare origine ad ——e‘t\)
incendi. Accertarsi di rimuovere tutti i materiali infamma-
bili dall'area di lavoro.

« Tenere nelle vicinanze un estintore in caso di emergenza. r
~(

Malfunzionamento 4
« Consultare il manuale (FAQs) |]
» Consultare il rivenditore di zona 2




PRECAUTIONS TO ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY

1 General

Welding may cause electromagnetic interference.

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

The products described in this manual belong to the limit of class A equipment (applies to all 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 to conducted and radiated disturbances.

2 Environmental assessment suggestions
Before installing the arc welding equipment, user shall assess the potential electromagnetic distur-
bance problems in the surrounding environment. The following matters shall be considered:

- Whether there are other service cables, control cables, signal and telephone wires, etc. above,
under or around the welding equipment;

- Whether there are radio and television transmitting and receiving devices;

- Whether there are computers and other control equipment;

- Whether there are high-security level equipment, such as industrial protective equipment;

- Consider the health of staff at the site, for example, where there are workers wearing hearing aid or
pacemaker;

- Whether there are equipment used for calibration or inspection;

- Pay attention to the noise immunity of other equipment around. The user should ensure that the
equipment is compatible with the surrounding equipment, which may require extra protective
measures;

- Time for welding or other activities;

The range of environment shall be determined according to the building structure and other possible
activities, which may exceed the boundary of building.

3 Methods to reduce emission
- Public power supply system
The arc welding equipment shall be connected to the public power supply system according to
the method recommended by the manufacturer. If there is interference, additional preventive
measures shall be taken, such as access with filter in the public power supply system. For fixed arc
welding equipment, the service cables shall be shielded by metal pipe or other equivalent meth-
ods. However, the shield shall ensure electrical continuity and shall be connected with the case of
welding source fo 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.
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1. Principali parametri

Art. Nr. 800CUT50PTCOM
Inverter Type IGBT

- Arc Ignition PILOT

Cf) THC - Torch Height Confrol X

g Digital LED Display X

“ cNC Compatibility x
2T/47 X
Accessories Plasma Torch PT40
I&Ag?bggts’qrré%lfhickness (Scarp cutting) 18 mm
.8*_;; D Carbon Steel 14 mm
jé E‘,% Stainless Steel 12 mm
g é 8 Aluminum 10 mm
25 L
Oc 2 Copper 7 mm
Phase Number 1
Rated Input Voltage 230V AC£10% 50/60Hz

E Max./eff. Input Voltage 34A / 15.2A

g Power Factor (cos o) 0.93

< Efficiency 85%
Duty Cycle (10 min/40 °C) 40A @ 20% 20A @ 80%
Cutting Current Range 20A - 40A
Cutting Voltage Range 88V - 96V
No-load Voltage 375V
Insulation H
Protection Class IP2IS
Weight 18 kg
Dimensions (LxWxH) 480 x 210 x 340 mm



2. Installazione

Raccomandiamo di utilizzare il generatore per taglio plasma con la specifica torcia
da taglio e la pinza di massa collegata correttamente onde evitare possibili malfun-
zionamenti o cali di prestazioni.

* Collegare I'aria compressa all'innesto posto sul regolatore di pressione.

* Collegare la torcia da taglio all’attacco centralizzato e serrare girando la ghiera in
senso orario fino in fondo. Collegare il cavo massa al polo positivo, serrando energi-
camente I'aftacco a baionetta in senso orario.

e Avvitare I'elettrodo fino in fondo e stringere leggermente, seguentemente monta-
re in posizione corretta I'ugello e I'ugello esterno. E importante impostare al giusto
valore la pressione dell’aria compressa prima di cominciare le operazioni di taglio.
Operando con basse pressioni il taglio risulterd molto piv difficile e sporco in quanto
il materiale non verrd evacuato dalla zona di taglio correttamente. Operando con
alte pressioni, invece, renderd difficoltoso I'innesco. Usare la tabella dei parametri
per seftare la corretta pressione di taglio.

3. Comandi
3-1 Pannello frontale s
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Cavo di uscita positivo: collegato al pezzo
Connettore della pistola di taglio: collegato alla macchina da taglio

Regolatore di corrente di taglio: viene utilizzato per regolare la corrente durante |l
taglio.

4 Lampada pilota di potenza
Spia pilota di allarme (surriscaldamento, sovracorrente): questa spia pilota & accesa
quando e stata attivata la protezione della macchina.

6 READY (indicatore DC): I'indicatore € acceso quando il circuito di uscita DC e attivo.

7 RUN / SET: quando si taglia il pezzo, ruotare su “RUN"; quando si esegue il test del gas,
ruotare su “SET".

8 Interruttore di alimentazione: accendere o spegnere la fonte di alimentazione

9

Cavo principale: collegato all'apprezzamento dell’alimentazione

3-2. Operation steps of cutting
* Dopo aver verificato lo stato delle connessioni, accendere il generatore.
=1 ° Regolare l'intensita di corrente in relazione allo spessore da tagliare.

e Alzare la sicura e premere il pulsante di innesco sulla torcia. L'aria compressa co-
mincia a fluire ed entro due secondi si ha I'innesco dell’arco pilota.

* Avvicinando la forcia al pezzo da tagliare, I'arco pilota commuta automaticamen-
fe in arco da taglio.

* A fine taglio, allontanando la torcia dal pezzo, I'arco commuta nuovamente in
arco pilota.

* Mantenendo attivo I'arco pilota € possibile realizzare un nuovo taglio, ripetendo le
azioni dei precedenti due punti.

* Rilasciando il pulsante I'arco pilota si spegne immediatamente.

e Per un tempo di 30 sec dopo lo spegnimento dell’arco, I'aria compressa fluisce
dalla torcia per assicurare un corretto raffreddamento della stessa.



3-3. Avvertenze per il taglio

* Durante la preparazione al taglio, mantenere la torcia distante dal pezzo (la torcia
non va appoggiata al pezzo nei modelli con arco pilota) e premere il pulsante diin-
nesco. A questo punto si osserva I'innesco dell’arco pilota, indicazione del corretto
montaggio delle parti consumabili (elettrodo, ugello, ...). Nel caso in cui non si verifi-
chil'innesco dell’arco pilota verificare il corretto montaggio delle parti consumalbili.

¢ || correfto posizionamento nella prima fase di taglio prevede che 'ugello si frovi in
posizione perpendicolare alla piastra da tagliare ed accostato al bordo per cica i
1/3 del diametro dell’'ugello (accensione arco pilota). A questo punto, avvicinando-
si al bordo, si ha la commutazione automatica in fase di taglio attraverso I'innesco
dell'arco principale. A questo punto si comincia ad avanzare ad una velocitd co-
stante (la velocitd varia in base allo spessore).

e Al termine del taglio e ad avvenuto distacco della parte tagliata, allontanare lenta-
mente la torcia dal pezzo e lasciare il pulsante per spegnere I'arco.

* Gli spruzzi di materiale fuso che aderiscono all'ugello ne compromettono il corretto
raffreddamento. La regolare pulizia fa si che la capacita di taglio non venga com-
promessa (pulizia del taglio e potenza erogata).

e La rimozione del distanziale dalla torcia provoca un deterioramento delle parti con-
sumabili dovute ad una distanza di lavoro dal pezzo errata.

* Sostituzione elettrodo ed ugello. Se si verifica una di queste condizioni, I'elettrodo e
I'ugello vanno sostituiti al piu presto:

1. Oltre 1.5mm di usura dell’elettrodo

2. Il foro calibrato dell’'ugello diventa irregolare

3. Riduzione obbligata della velocitd di taglio e colorazione verde dell'arco plasma

4. Difficoltd diinnesco

5. Eccessiva bava residua post-taglio




1l

PRECAUZIONI

Postazione dilavoro

1.
2.

3.
4.

Mantenere I'impianto pulito e libero da polveri metalliche al suo inferno.

Nel caso venga utilizzato all’aperto, assicurarsi non venga colpito da raggi solari
diretti, pioggia o neve. La temperatura nell’ambiente dilavoro non deve uscire dal
range -10°C - +40°C.

Mantenere il generatore ad una distanza di almeno 30cm da qualsiasi ostacolo.
Mantenere I'area di saldatura correttamente e sufficientemente ventilata.

Requisiti di sicurezza
| dispositivi di protezione del generatore intervengono in caso di: sovratensione, sovra-

corrente e surriscaldamento. In ogni caso, per evitare guasti o anomalie di servizio
dell'impianto, seguire queste indicazioni:

. Ventilazione. Durante il processo di saldatura il generatore viene attraversato da

grosse quantitd di energia, e non essendo sufficiente la ventilazione naturale, si
raccomanda di non posizionare nessun ostacolo in un raggio di almeno 30cm tut-
to attorno. Una buona ventilazione € indispensabile per un corretto funzionamento
e per una garanzia di servizio dell'impianto.

. I sovraccarichi di corrente possono danneggiare ed abbreviare la vita dell'impian-

fo.

. Il generatore "deve” essere collegato alla messa a terra. Operando in condizioni

standard, collegando quest'ultimo alla linea di alimentazione AC, la messa a terra
€ garantita dalla linea e dall'impianto mentre, trovandosi a dover operare avendo
I'impianto collegato ad un generatore portatile di corrente, si necessita di un colle-
gamento a ferra dedicato per proteggere operatore ed impianto.

. Nel caso in cui siinterrompal il processo per cause da imputare a sovra-temperatu-

re del generatore, non spegnere né riavviare lo stesso. Lasciare che la ventola di
raffreddamento riporti la temperatura ad un livello idoneo alla ripresa del proces-
sO.

MANUTENZIONE

1.

Prima diriparare o eseguire manutenzione il generatore, sospendere I'alimentazio-
ne elettrica scollegandolo dalla linea.

. Assicurarsi della corretta messa a terra
. Verificare che le connessioni gas ed elettriche siano efficienti ed in buono statfo.

Procedere al ripristino nel caso si riscontrino difetti Disossidando con appositi pro-
dotti le connessioni elettriche e ricollegare correttamente.

. Mani, capelli e vestiti devono essere tenuti lonfano da componenti elettriche o

meccaniche quali ventola di raffreddamento, fraina filo...

. Pulire regolarmente il generatore, con aria compressa, da polveri metalliche e resi-

dui di officina. Si consiglia di ripetere I'operazione giornalmente.

. Nel caso in cui, acqua o umiditd penetrino all'interno del generatore, asciugare

perfettamente e verificare le condizioni di isolamento prima di procedere con la
saldatura.

. Se non utilizzato per lunghi periodi, riporre il generatore in luogo asciutto e ben

riparato.

10
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Einleitung

Danke, dass Sie sich fur eine iIWELD SchweiBmaschine oder Plasmaschneidanlage
entschieden haben!

Unser Ziel ist, Innen die aktuellsten und zuverldssigsten Werkzeuge zur Verflgung zu
stellen, um lhre Arbeit zu unterstitzen, sei es hausgemacht, handwerklich oder indust-
riell.

Wir entwickeln und fertigen unsere Gerdte und Maschinen in diesem Sinne.

Alle unsere SchweiBgerate basieren auf einer fortschrittlichen Inverter-Technologie,
bei der der Hochfrequenz-IGBT den Strom gleichrichtet.

Dank der modernen Technologie sind das Gewicht und die GréBe des Haupttransfor-
mators viel geringer, damit ist es viel ergonomischer und seine Effizienz im Vergleich zu
herkdmmlichen TransformatorschweiBmaschinen um 30% hoher.

Durch die eingesetzte Technologie und den Einsatz von Qualitatsbauteilen zeichnen
sich unsere SchweiB- und Plasmaschneidmaschinen durch einen stabilen Betrieb, eine
beeindruckende Leistung, einen energieeffizienten und umweltfreundlichen Betrieb
aus.

Durch die Akfivierung von Mikroprozessor-Steuerungsfunktionen hilft es kontinuierlich,
den optimalen Charakter des SchweiBens oder Schneidens beizubehalten.

Bitte lesen und befolgen Sie die Anweisungen in diesem Handbuch sorgfdaltig, bevor
Sie das Gerdat benutzen.

Das Benutzerhandbuch beschreibt die beim SchweiBen auftretenden Gefahren,
einschlieBlich der Maschinenparameter und -funkfionen, und bietet UnterstUtzung
bei der Handhabung und Anpassung, beinhaltet jedoch nicht oder nur in geringem
Umfang das umfassende Fachwissen Uber das Schneiden von SchweiBndhten.

Wenn der Leitfaden keine ausreichenden Informationen enthdlt, wenden Sie sich an
Ihren Handler, um weitere Informationen zu erhalten.

Im Falle eines Fehlers oder einer anderen Garantie beachten Sie bitte die ,,Allgemei-
nen Garantiebedingungen fUr Garantieanspriche*.

Das Benutzerhandbuch und die zugehdrigen Dokumente sind ebenfalls auf unserer
Produktseite verfugbar.

Wir winschen Ihnen gute Arbeit!

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

Il. R&kdczi Ferenc Ut 90/B
Tel: +36 24 532 625
info@iweld.hu
www.iweld.hu
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ACHTUNG!
FUr Ihrer Sicherheit und der Sicherheit der Personen aus Ihrer Umgebung bitten wir Sie,
sie sollen diese Bedienungsanleitungen vor dem Installieren und der Benutzung der
Ausrustung lesen. bifte benutzen Sie die SchutzausrUstungen wdhrend der Schweil3-
und Schneidearbeiten. FUr mehrere Details lesen die die Benutzungsanleitungen.

eStellen Sie nicht auf einer anderen Arbeitsweise wah-
rend dem Schweien um! @
ebeschalten von dem Versorgungsnetz wenn nicht &

benutzt. Y

e Der Startknopf sichert eine vollsténdige Abschaltung « F\L=®

eDie Verbrauchsmaterialien, die Zubehore fir Schwei- ——
Ben mussen perfekt sein

e Die Ausrustung wird nur von Fachpersonal benutzt

Ein elekirischer Schlag kann Tod verursachen! F

eDie AusrUstung muss ein Erdschluss haben, gemaB [
dem Angewendeten Standard.

eBerUhren Sie nie elekirisierte Teile oder den elekt- :
rischen SchweiBstab ohne Schutz oder mit nassen 531‘1&5‘
Handschuhen oder Kleidungsstucken!

e Versichern Sie sich, dass Sie und der bearbeitete Tell
isoliert sind. Versichern Sie sich, dass Ihre Arbeitspositi- '
on sicher ist. g

Der Rauch kann lhre Gesundheit beschadigen!! _

e Halten sie lhren Kopf weg vom Rauch = y/

Die Radiation des elektrischen Bogens kann lhre Au- —%
gen und Haut beschadigen!

eBenutzen Sie bitte entsprechende SchweiBmaske, ‘
Filter und Schutzkleidung, um Augen und Korper zu N v Ly
schitzen. L %4

eBenutzen Sie eine entsprechende Maske oder Schut- \\| 4
zelemente, um die anderen Personen von der Gefahr o T
zU schitzen. *_'%J

Brandfall

eDer SchweiBfunke kann Brandfdélle verursachen. Bitte @)

versichern Sie sich, dass sich keine entzindbaren
Substanzen auf der Bearbeitungsoberfl&che befin-
den. AuBerordentlicher L&rm kann der Gesundheit

schaden!
eBenutzen sie immer OhrschUtze oder andere Elemen- B
te die die Ohren schitzen.
Defekte
eBitte erledigen sie die Probleme gemd&B den relevan- F
fen Hinweise 2 aus den Bedienungsanleitungen. %
eIn Falle von Probleme setzen sie sich in Verbindung s || .I

mit Fachleuten




PRECAUTIONS TO ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY

1 General

Welding may cause electromagnetic interference.

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

The products described in this manual belong to the limit of class A equipment (applies to all 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 to conducted and radiated disturbances.

2 Environmental assessment suggestions
Before installing the arc welding equipment, user shall assess the potential electromagnetic distur-
bance problems in the surrounding environment. The following matters shall be considered:

- Whether there are other service cables, control cables, signal and telephone wires, etc. above,
under or around the welding equipment;

- Whether there are radio and television transmitting and receiving devices;

- Whether there are computers and other control equipment;

- Whether there are high-security level equipment, such as industrial protective equipment;

- Consider the health of staff at the site, for example, where there are workers wearing hearing aid or
pacemaker;

- Whether there are equipment used for calibration or inspection;

- Pay attention to the noise immunity of other equipment around. The user should ensure that the
equipment is compatible with the surrounding equipment, which may require extra protective
measures;

- Time for welding or other activities;

The range of environment shall be determined according to the building structure and other possible
activities, which may exceed the boundary of building.

3 Methods to reduce emission
- Public power supply system
The arc welding equipment shall be connected to the public power supply system according to
the method recommended by the manufacturer. If there is interference, additional preventive
measures shall be taken, such as access with filter in the public power supply system. For fixed arc
welding equipment, the service cables shall be shielded by metal pipe or other equivalent meth-
ods. However, the shield shall ensure electrical continuity and shall be connected with the case of
welding source fo 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.
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1. Technischen Daten

Artikelnummer 800CUT50PTCOM
Inverter typ IGBT
ZUndung PILOT
=
o THC - Hohenkontrolle X
=
§ Digital LED display X
[T
CNC kompatibel X
2T/41 X
Zubehdr schneidbrenner PT40
Max. Schneidbare Materialdicke 18
(Zerstickelung)- Stahl mm
0o % Stahl 14 mm
38 S Edelstahl 12 mm
2358
£ 20 Aluminium 10 mm
023
DI
O Kupfer 7 mm
Phasenzahl 1
Netzspannung 230V AC£10% 50/60Hz
E Max./Eff. Eingangsstrom 34A / 15.2A
w
E Leistungsfaktor (cos @) 0.93
o
g Wirkungsgrad 85 %
O mareeee) 40A @20% 20A @ 80%
Ausgangstrom 20A - 40A
Arbeitsspannung 88V - 96V
Leerlaufspannung 375V
Isolationsklasse H
Schutzklasse IP2IS
Gewicht 18 kg
MaBe 480 x 210 x 340 mm



2. Inbetriebnahme

¢ Der Plasmaschneider enthdlt ein eingebautes, pflegeloses Kompressor. Der eingebaute Kom-
pressor bietet automatisch fUr das schneiden Die ausreichende menge an Druckluft und Druck.

¢ Verbinden sie den Stecker vom Schneidebrenner in das Panel, wo sich das Anschluss befindet.

* Schrauben sie die Elekirode an das ende vom Schneidebrenner, Dricken sie leicht dagegen
und sefzen Sie die DUsen und die Schutzhulle in der richtigen Reihenfolge ein.

Vergewissern Sie sich , dass sie den richtigen Schneidebrenner und Test-Clip benutzen, ansonsten
wird die Qualitat vom SchweiBen schlechter, und Die Maschine wird beschddigt.

Sie vor dem schneiden den Luftdruck richtig einstellen.

Vor dem schneiden ist es wichtig, dass sie den Luftdruck richtig einstellen. Neben kleineren Luft-
druckwert ist die Arc zOndung sicherer aber das verschmolzene Material verschwindet schwie-
riger aus der Ritze und somit wird die Schneidefldche nicht glaft.

Neben hoéheren Luftdruckwerten ist die ZUndung schwieriger, dafir wird die Schneidefléche glat-
ter.

Nutzen sie die Einrichtung nach den Druckwerten wie es auf der Parametertabelle zu sehen ist!

3. Betrieb

3-1 Bedienungspanel Elemente und Verbindungen
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1 Positiv Ausgang - Verbinde Sie es mit dem WerkstUck
2 Schneidebrenner Anschluss

3 Stromstarke Einstellungsknopf

Einschaltungs anzeiger: Leuchtet wenn die Maschine eingeschaltet ist.

5 Warme-und Uberstromschutz Anzeiger: Leuchtet wenn der Schutz in Betrieb
ist.

6 Aktiv Status Melder (DC Indikator): wenn der DC Ausgang aktiv ist, leuchtet
die Lampe.

7 RUN/SET: Bei ,RUN" Fangen wir das schneiden an, Bei SET kbnnen wir
Luftstrdmung Test ausfUhren.
Netzwerkstromkabel

9 Hauptschalter I/O

3-2. Schritte des Schneidens

e Nach dem Sie alle Verbindungen UberprUft haben, schalten Sie den Plasmaschnei-
der ein.

e Stellen Sie die Stromstérke des WerkstUckes richtig ein.

e DrUcken sie auf das Knopf auf dem Schneidebrenner, dadurch geht die Luft durch

das DUsen.

2 Sek spater zindet der Arc

Tun sie die Pistole an das WerkstUck ndher, somit wird aus Arc Schneide arc.

Wenn sie die Pistole vom WerkstUck entfernen, wird aus Schneide arc, Arc.

Vollenden sie das Schneiden,

Schalten sie den Knopf nach oben auf der Pistole, so erlischt der Arc.

Die Iuft strdmt noch 30 Sekunden danach durch die DUsen.



3-3 Anmerkungen

* Wenn sie anfangen zum Schneiden, die Gebldse hat einen Bohrloch an der Seite das muss
in einer Linie, mit der Seite von dem WerkstUck seien.Dricken sie den Knopf auf dem Schnei-
debrenner, so dass der Arc durchschlégt; wenn das nicht passiert, lassen Sie den Knopf los
und drGcken Sie erneut dagegen. Nach einer erfolgreichen Arcdurchschlag bewegen sie mit
einem dauerhaften Geschwindigkeit den Schneidebrenner, so dass es einen RegelmdBigen
Schnitt ergibt. (Bewegungsgeschwindigkeit dndert sich mit der Blechdicke)

* Wenn die Funke nach oben kommt ist die Bewegung zu groB und das StUck ist nicht durcht-
rennt worden, deshallbb mUssen sie es langsamer machen. Wenn Die Funken Senkrecht zum
StUck zeigen, ist die Bewegung zu langsam und es wird schlackig,deshallb muss die Geschwin-
digkeit schneller werden.

¢ Wenn die Spritzer auf die DUsen kleben bleiben wird die AbkUhlung schlechter, deshallb missen
Sie es rechtzeitig entfernen. Dasselbe mUssen wir auf dem Schneidebrenner durchfUhren, da
die Warmeausstrahlung bleiben sollte.

¢ Der Abstandhalter vom Schneidebrenner stellt sicher dass der Abstand zwischen der DUsen
und WerkstUckes richtig ist. Solange Sie schneiden entfernen sie den Abstandhalter nicht, weil
es nicht Garantiert ist dass der Abstand zum DUsen entsprechend ist, es kann vorkommen dass
es die Pistole berUhrt und es verbrennt.

* Wenn es notig ist, fauschen sie Die gebldse und die Elekirode.
In der folgenden Situationen tauschen sie die DUsen und Elekfrode aus.
1.5 mm oder héher bei Elektrodentiefe
Unregelmd&Big deformierteres Gebldsedffnung
Sichtbar verlangsamtes Schnittfgeschwindigkeit und grine Flamme im Arc
Schwerer Arcdurchschlag
Schrag oder breitere Schnitte
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VorsichtsmaBnahmen

Arbeitsplatz

1. Der SchweiBapparat wird in einem Raum ohne Staub, korrosiven Gasen, brennbare Materialien
benutzt, welches eine Feuchtigkeit von hdchstens 90% haben soll.

2. Das SchweiBen im Freien muss vermieden werden, mit Ausnahme der Fdlle in welchen Die Ar-
beiten geschitzt von Sonnenstrahlen, Regen, Hitze durchgefUhrt werden; die Raumtemperatur
muss zwischen -100C und +400C sein.

3. Das Apparat muss wenigstens 30 cm von der Wand entfernt sein.

4. Die SchweiBarbeiten mUssen in einem gut gelUfteten Raum durchgefGhrt werden.

Sicherheitsanforderungen:

Der SchweiBapparat ist mit einem Schutz gegen Uberspannung / zu hohen Stromwerten / Uber-
hitzung vorgesehen. Wenn ein o. g. Ereignis erscheint, wird der Apparat automatisch Einge-
stellt. Das Ubertriebene Benutzen schadet dem Apparat, so dass wir das Einhalten folgender
Hinweise empfehlen:

. Beliftung wahrend den SchweiBarbeiten benutzt das Apparat hohen Strom, so dass die na-
tUrliche BelUftung nicht fur das abkUhlen des Apparates ausreichend ist. Es muss eine entspre-
chende BelUftung gesichert werden, so dass der Abstand zwischen den Apparat und jedem
Gegenstand wenigstens 30 cm sein soll. FUr das entsprechendes Funktionieren und einer
guten Lebensdauer des Apparates muss eine entsprechende BelUfftung gesichert werden.

2. Esist nicht erlaubt, dass der Wert der Intensitdt des SchweiBstromes stndig den maximal zu-
gelassenen Wert Gbersteigen soll. Die Uberlastung kirzt die Lebensdauer des Apparates oder
kann zu dessen Beschadigung fGhren.

3. Die Uberspannung ist verboten! Fir das Beachten der Werte der Versorgungsspannung lesen
Sie die Tabelle der technischen Daten. Der Apparat reicht automatisch die Versorgungsspan-
nung, was eine Spannung in den Sicherheitsgrenzen ermoglicht. Wenn die Eingangsspan-
nung den angezeigten Wert Uberschreitet, werden die Teile des Apparates beschadigt.

4. Der Apparat muss eine Erdung haben. Wenn das Apparat mittels eines Netzes mit Erdung
benutzt wird, ist die Erdung des Apparates automatisch gesichert. Wenn wir das Geréat mit ei-
nem Generator benutzen, oder von einem Raum wo die Elektrische installation unbekannt ist,
muss der Anschluss an der Masse nétig durch den Erdungspunkt, damit eventuelle elektrische
Schl@ge vermeiden werden sollen.

5. Wahrend den SchweiBarbeiten kann eine plotzliche Unterbrechung des Funktionierens
erscheinen, wenn der Apparat Uberlastet oder erhitzt ist. In einer solchen Situation wird die
Arbeit nicht erneut begonnen, wird der Apparat nicht erneut gestartet, aber auch nicht be-
schaltet, damit der Ventilator die KUhlung weiter sichern soll.

Instandhaltung

1. Vor jeder Instandhaltungsarbeit oder Reparatur wird der Apparat vom Strom abgeschaltet.

2. Die entsprechende Erdung wird UberprUft.

3. Man Uberprift ob Innengasanschluss StromanschlUsse perfekt sind, diese werden geregelt
und festgezogen, wenn noétig; wenn bestimmte Teile oxidieren, werden diese mit Glaspapier
gereinigt, nachdem wird die enfsprechende Leitung wieder angeschlossen.

4. Schitzen Sie Hande, Haare, weite Kleidungssticke von dem Apparat unter Spannung, leitun-
gen, Ventilator.

5. Beseitigen Sie regelmdBig den Staub vom Apparat, mit frockenen und reinen Luftkompressor,
wo viel Rauch und unreine Luft ist, muss der Apparat téglich geputzt werden!

6. Der Druck des Apparates muss entsprechend sein, damit die Teile nicht besch&digt werden.

7. Wenn Wasser im Apparat eindringt, wegen Regen, muss der Apparat entsprechend entrock-
net werden und die Isolierung Uberprift werden! Die SchweiBarbeiten kdnne erneut begon-
nen werden, nur wenn alle Uberprifungen einen korrekten Zustand des Apparates zeigen!

8. Wenn der Apparat eine l&ngere Zeit nicht benutzt wird, muss diese in einen frockenen Raum
gelagert werden, in seiner Originalverpackung.
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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 fransformer.

Compared to tradifional fransformer welding machines the efficiency is increased by
more than 30%.

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

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

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

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

If the user's manual doesn’t provide you with sufficient information, contact your dis-
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. RAkdcezi 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.

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

* Welding tools and cables used with must be perfect.

* Operator must be qualified!

ELECTRIC SHOCK: may be fatal

* Connect the earth cable according to standard

regulation.

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

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

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

* Avoid breathing the welding smoke and gases!

* Always keep the working area good ventilated!

Arc light-emission is harmful to eyes and skin.

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

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

FIRE HAZARD

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

* Have a fire extinguisher nearby in your reach!

Noise can be harmful for your hearing

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

Malfunctions

e Check this manual first for FAQs.

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

R
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PRECAUTIONS TO ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY

1 General

Welding may cause electromagnetic interference.

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

The products described in this manual belong to the limit of class A equipment (applies to all 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 to conducted and radiated disturbances.

2 Environmental assessment suggestions
Before installing the arc welding equipment, user shall assess the potential electromagnetic distur-
bance problems in the surrounding environment. The following matters shall be considered:

- Whether there are other service cables, control cables, signal and telephone wires, etc. above,
under or around the welding equipment;

- Whether there are radio and television transmitting and receiving devices;

- Whether there are computers and other control equipment;

- Whether there are high-security level equipment, such as industrial protective equipment;

- Consider the health of staff at the site, for example, where there are workers wearing hearing aid or
pacemaker;

- Whether there are equipment used for calibration or inspection;

- Pay atftention to the noise immunity of other equipment around. The user should ensure that the
equipment is compatible with the surrounding equipment, which may require extra protective
measures;

- Time for welding or other activities;

The range of environment shall be determined according to the building structure and other possible
activities, which may exceed the boundary of building.

3 Methods to reduce emission
- Public power supply system
The arc welding equipment shall be connected to the public power supply system according to
the method recommended by the manufacturer. If there is interference, additional preventive
measures shall be taken, such as access with filter in the public power supply system. For fixed arc
welding equipment, the service cables shall be shielded by metal pipe or other equivalent meth-
ods. However, the shield shall ensure electrical continuity and shall be connected with the case of
welding source fo 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.
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1. The main parameters

Art. Nr. 800CUT50PTCOM
Inverter Type IGBT

- Arc Ignition PILOT

Cf) THC - Torch Height Confrol X

g Digital LED Display X

“ cNC Compatibility x
2T/47 X
Accessories Plasma Torch PT40
I&Ag?bggts’qrré%lfhickness (Scarp cutting) 18 mm
.8*_;; D Carbon Steel 14 mm
jé E‘,% Stainless Steel 12 mm
g é 8 Aluminum 10 mm
25 L
Oc 2 Copper 7 mm
Phase Number 1
Rated Input Voltage 230V AC£10% 50/60Hz

E Max./eff. Input Voltage 34A / 15.2A

g Power Factor (cos o) 0.93

< Efficiency 85%
Duty Cycle (10 min/40 °C) 40A @ 20% 20A @ 80%
Cutting Current Range 20A - 40A
Cutting Voltage Range 88V - 96V
No-load Voltage 375V
Insulation H
Protection Class IP2IS
Weight 18 kg
Dimensions (LxWxH) 500 x 220 x 410 mm



2. Installation

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.

* This device has a maintenance free built-in air compressor. The built-in compressor
will supply the correct amount of air at proper pressure.

* 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.

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

3. Operation Instruction
3-1 Front Panel and connectors
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Positive output cable: connected to the workpiece

Cutting gun connector: connected to the cutting machine

Cutting current regulator: it is used o regulate the current when cutting.
Power pilof lamp

a A W NN =

Alarm pilot lamp (over-heat, over-current): This pilot lamp on, when the pro-
tection of the machine has been activated.

READY (DC indicator): indicator is ON when DC output circuit is active.
RUN/SET: when cutting the workpiece, turn to the “RUN"; when doing gas
test, furn to the “SET".

8 Power switch: turn on or off the power source

N O

9 Main cable: connected to the appreciate power supply

3-2. Operation steps of cutting
e After checking all connections, turn on the plasma cutting machine.

e Adjust the power to the thickness you infend o cut.

e Press the cufting 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-
fing 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.



3-3. Notices to Cutting

e 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 forch 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 foo slow and the adhering slags may increase, and the speed should
be improved properly.

e At the end of the cufting, when the workpiece will be cut off, the cutting speed
should be slowed down, release the cutting tforch switch to complete the cutting.

* Splashes adhering fo 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 fouch 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 time.

) above 1.5 mm electrode consumption depth;

) iregularly deformed nozzle aperture;

) obviously slower cutting speed and green flames occurring for arc

) difficult arc striking;

)

1
2
3
4
5) Slanting kerf or widening kerf




Precautions

Workspace

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

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

3. Walll 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 tfension 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
noft 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 specidalists!

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

3. Make sure that the infernal 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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[tem:

Applied Rules (1):

IWELD Ltd.

2314 Haldsztelek

Il. Rédkodczi Ferenc street 90/B
Tel: +36 24 532-625
info@iweld.hu

www.iweld.hu

CUT 50 COM PILOT
IGBT inverter technology
plasma cutting power source

EN 60204-1:2005
EN 60974-10:2014,
EN 60974-1:2013

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

ODQXIDFI UHU GHFODUHY WKDW WKH DERYH VSHFLAHG SURGXFI LV FRPSO\LQJ ZLWK DOO Rl WKH DERYH
VSHFLAHG UXOHY DQG LW DOVR FRPSO\LQJ ZLWK WKH HYVHQWLDO UHTXIWHPHQIV DV VSHFLAHG E\ WKH
Directives 2014/35/EU, 2014/30/EU, 2006/42/EU and 2011/65/EU
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ALTALANOS GARANCIALIS FELTETELEK A JOTALLASI ES SZAVATOSSAGI IGENYEK ESETEN

1. 12 hénap kotelezd jotdllds

A jotdllds idStartama 12 hdnap. A jétdlldsi hatdridé a fogyasztdsi cikk fogyasztd részére torténd dtaddsa, vagy ha az izembe
helyezést a vdllalkozds vagy annak megbizottja végzi, az Uzembe helyezés napjaval kezdédik.

Nem tartozik j6tdllds ald a hiba, ha annak oka a termék fogyasztd részére vald ataddsat kdvetben lépett fel, igy példdul, ha a
hib&t

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

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

- helytelen tdrolds, helytelen kezelés, rongdids,

- elemi kdr, természeti csapds okozta.

Jotdlias keretébe tartozd hiba esetén a fogyasztod - elsésorban — vdlasztdsa szerint — kijavitdst vagy kicserélést kbvetelhet, kivéve,
ha a vdlasztott jotdlldsi igény teliesitése lehetetlen, vagy ha az a vdllalkozdsnak a masik jotdlidsi igény teliesitésével dsszeha-
sonlitva ardnytalan tébbletkdltséget eredményezne, figyelembe véve a szolgdltatds hibdtlan dllapotban képviselt értékét, a
szerz6désszegés sulyat és a jotdlldsi igény teliesitésével a fogyaszténak okozott érdeksérelmet.

- ha a vdllalkozdés a kijavitdst vagy a kicserélést nem vdllalta, e kotelezettségének megfelelé hatdridén belll, a fogyaszté érde-
keit kimélve nem tud eleget tenni, vagy ha a fogyaszténak a kijavitashoz vagy a kicseréléshez fiz6dé érdeke megszint, a
fogyaszté eldlihat a szerzédéstdl. Jelentéktelen hiba miatt eldlidsnak nincs helye.

A fogyasztd a vdlasztott jogdrdl masikra térhet at. Az Gttéréssel okozott kdltséget koteles a vallalkozdsnak medfizetni, kivéve, ha
az attérésre a vallalkozds adott okot, vagy az attérés egyébként indokolt volt.

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

A kijavitds sordn a termékbe csak Uj alkatrész kerilhet beépitésre.

Nem szamit bele a jotdlldsi idébe a kijavitasi idének az a része, amely alatt a fogyasztd a terméket nem tudja rendeltetésszerlen
haszndini. A j6tdlldsi idd a terméknek vagy a termék részének kicserélése (kijavitasa) esetén a kicserélt (kijavitott) termékre
(termékrészre), valamint a kijavitas kdvetkezményeként jelentkezé hiba tekintetében Ujbdl kezdddik.

A jotdlidsi kotelezettség teliesitésével kapcsolatos koltségek a vdllalkozdst terhelik.

A jotdllds nem érinti a fogyasztd jogszabdlybdl eredd — igy kUlondsen kellék- és termékszavatossdgi, illetve kdrtéritési — jogainak
érvényesitését.

Fogyasztdi jogvita esetén a fogyaszté a megyei (févarosi) kereskedelmi és iparkamardk mellett mikddd békéltetd testilet
eljdrdsat is kezdeményezheti. A jotdlldsi igény a jotdlldsi jeggyel érvényesithetd. Jotdlldsi jegy fogyasztd rendelkezésére bocsa-
tasénak eimaraddsa esetén a szerzédés megkdtését bizonyitottnak kell tekinteni, ha az ellenérték megfizetését igazold bizony-
latot - az dltaldnos forgalmi addrdl sz616 térvény alapjan kibocsdatott szdmldat vagy nyugtdt - a fogyasztd bemutatja. Ebben az
esetben a jotdlldsbdl eredd jogok az ellenérték megfizetését igazold bizonylattal érvényesithetéek.

A fogyaszto jotdlidsiigényét a vdllalkozdsndl érvényesitheti.

2. Kiterjesztett garancia

Az IWELD Kft. a Forgalmazokkal egyUttmikddve, az 1 éves kellékszavatossagi kotelezettségét +1 évvel kiterjeszti (2 évre) a kdvet-
kezdkben felsorolt hegesztégépekre az aldbbi feltételekkel:

minden GORILLA® hegeszti6gép, ARC 160 MINI, HEAVY DUTY 250 IGBT, HEAVY DUTY 315 IGBT

A garanciavdllalds sordn a Polgdri Torvénykonyv 6:159. § (hibds teliesitési vélelem) nem alkalmazhatd, és a kiterjesztett garan-

ciavdllalds a Polgdri Torvénykonyv 6:159. § - 6:167. § meghatdrozott kellékszavatossdgi jellegU felelésségvdllaldst jelent az aldblbi

feltételekkel.

A kiterjesztett garancia feltételei fent felsorolt hegesztégépek esetében:

- Szérmazds igazoldsa (eredeti szémla, tulajdonos vdltozds esetén adds-vételi szerz8dés) A végfelhaszndldonak meg kell Srizni a
kiterjesztett garancia ideje alatt végig a vasdarlést igazold szédmidat!

- Kitéltott garancia jegy

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

- Karbantartdst igazold szdmldk és karbantartdsi jegyzékonyv
A szédmldknak és egyéb dokumentumoknak mindenképpen tartalmaznia kell a berendezés tipusdt (tipusszam, modell) és
szériaszémat (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 beldli szdllitdsat! A termék forgalmazdja, sziksége
estén, (kotelezettség nélkul) segitséget nyUjt a berendezés szakszervizbe vald eljuttatdsaban!

A kiterjesztett garancidlis javitdsokat sajét szakszervizinkben a cég telephelyén végezzik:

IWELD Kft. 2314 Hal&sztelek Il. Rakdczi Ferenc Ut 90/B
Tel.: +36 24 532 625
szerviz@iweld.hu


mailto:szerviz@iweld.hu

Forgalmazé:

JOTALLASI JEGY s O

Haldsztelek

II. R&koczi Ferenc Ut 90/B
Tel: +36 24 532-625

Fax: +36 24 532-626

Sorszam:

tipusy . gydri szamu
termékre a vdasarldstdl szamitott 12 hdnapig kotelezd jotdlidst vallalunk a jogszabdly szerint. A jotdllds lejarta utan 3 évig biz-
tositjuk az alkatrész utdnpotiast.
Vdsarlaskor kérje a termék prébajat!

Eladé tolti ki:

A vdasdrld neve:

Lakhelye:

VASAMEs NOPJQ: ovvveeereeeenen. EV HO e NAP

Eladd bélyegzéje és aldirdsa:

Jotdllasi szelvények a kételezé jotdllasi iddre

Bejelentés idépontja:

Hiba megszintetésének idSpontja:

Bejelentett hiba:

A jotdlids Uj hatdrideje:

A szerviz neve: Munkaszém:

EV HO NAP

aldirds

Bejelentés idéponfja:

Hiba megszintetésének idSépontija:

Bejelentett hiba:

A jotdlids Uj hatdrideje:

A szerviz neve: Munkaszém:

EV HO NAP

aldirds

Figyelem!
A garancia jegyet vasdarldskor érvényesiteni kell a készilék gydri szamdnak feltintetésévell A garancia kizdrdlag
azonos napon, kidllitott gydri szdmmal ellatott szamldval egyUtt érvényes, ezért a szamlat érizze meg!
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Distriouifor:

KU oge °
Certificat de garantie
’ IWELD KEFT.
2314 Haldsztelek
Str. II.RAkéczi 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 lunide la doTa de produse de cumparare, in conformitate cu legea. La trei ani dupa
expirarea garantiei oferim piese de aprovizionare.
La cumparaturi incercati produsul!

Completat de catre Vanzator:

Numele clientului:

Adresa:

Data de cumpdarare: ... An Luna i

Stampila si semndatura vénzatorului:

Sectiuni de garantie a perioadei de garantie

Data  raportului:

Data incetdrii:

Descriere  defect:

Noul termen de garantie:

Numele serviciului: Cod de locuri de munca:

An Luna Zi

semnatura
Data  raportului:
Data inceftarii:
Descriere  defect:
Noul termen de garantie:
Numele serviciului: Cod de locuri de munca:
An Luna Zi
semnatura
Atentie!

Garantia trebuie sa fie validate la timp de cumparare a biletului fabrica numarull Garantie numai pe aceeasi
i, cu o facturd poartd numarul de eliberat este valabil pentru o fabrica, deci proiectul de lege sa-l pastratil
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