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Bevezeto

K&szd&njuk, hogy egy IWELD hegeszté vagy plazmavagd gépet vdlasztott és haszndill

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

Minden hegesztégépUnk alapja a fejlett inverter technoldgia melynek elénye, hogy
nagymértékben csdkken a f6 franszformdtor témege és mérete, mikdzben 30%-kal
né a hatékonysdga a hagyomdnyos transzformdtoros hegesztégépekhez képest.
Az alkalmazott technolégia és a mindségi alkatrészek felhaszndldsa eredményekép-
pen, hegesztd és plazmavagd gépeinket stabil mikddés, meggydzé teljesitmény,
energia-hatékony és koérnyezetkiméld mikddés jellemzi. A mikroprocesszor vezérlés-
hegesztést tdmogatd funkcidk aktivaldsaval, folyamatosan segit a hegesztés vagy
vAgds optimdilis karakterének megtartdsdban.

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

Meghibdsodds esetén vagy egyéb jotdlldssal vagy szavatossdggal kapcsolatos igény
esetén kérjUk vegye figyelembe az ,,Jotdldsi tdjékoztatd” cimd mellékletben megfo-
galmazottakat.

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

J6& munkdt kivanunk!

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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



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

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

¢ Haszndlaton kiv0l csatlakoztassa le a munkakdbe-
leket a géprdl.

¢ A f6kapcsold gomb biztositja a készUlék teljes
dramtalanitasdt.

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

¢ Csak szakképzett személy haszndlja a késziléket! @%

Az dramités végzetes lehet!

* Foldeléskdbelt — amennyiben szlkséges, mert nem @]
féldelt a hdldzat - az eldirdsoknak megfeleléen ?fﬁ ki
csatlakoztassal

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

KerUlje a fist vagy gdzok belégzését! \x\\\ /

e Hegesztéskor keletkezett fUst és gdzok artalmasak
az egészségre.

* MunkaterUlet legyen j6l szell&ztetett!

Az iv fénykibocsatdsa art a szemnek és bérnek!

e Hegesztés alatt viseljen hegesztd pajzsot, \\\\\/
véddbszemUveget és védboltdzetet a fény és a \\

hésugdrzds ellen!

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

TUZVESZELY!

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

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

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

g’ \B
halldsnak, haszndljon fUlvédét!

Meghibdsoddas:

e Tanulmdnyozza &t a kézikényvet.

¢ Hivja forgalmazdjat tovdbbi tandcsért.




AZ ELEKTROMAGNESES KOMPATIBILITASRA VONATKOZO OVINTEZKEDESEK

1 Altaldnos megdllapitasok

A hegesztés elektromdgneses interferencidt okozhat.

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

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

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

2 Kérnyezet értékelési javaslatok

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

A kdvetkezd tényezéket kell figyelembe venni:

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

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

- Vannak-e szamitbgépek és egyéb ellendrzé berendezések;

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

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

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

- Ugyelien a t6bbi berendezés zajvédelmére.

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

- Hegesztési vagy mds tevékenységek ideje;

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

3 Az emisszié cs6kkentésére szolgdlé médszerek

- KézUzemi dramellaté rendszer

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

- ivhegeszt6 berendezések karbantartdsa

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

- Hegeszid kdbel

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

- Ekvipotencidlis foldelés

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

- A munkadarab foldelése

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

- Arnyékolds

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

Cikksz&m
Inverter tipusa

ivgyuitas

z

FUNKCIOK

THC - Magassagszabdlyozdas

Digitdlis LED kijelzé

CNC kompatibilitds

21/47

Tartozék plazmapisztoly

Vdaghatd anyagvastagsag (darabolds)- acél
szénacél

rozsdamentes acél

aluminium

vdaghatd
Anyagvastagsag

réz
F&zisszém
Haldzati feszUltség

Max./effektiv aramfelvétel
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PARAMETEREK

Teljesitménytényezd (cos @)
Hatasfok

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

MunkafeszUltség

Uresjérati fesziltség

Szigetelési osztdly

Védelmi osztdly

Témeg

Méret (HXSZxM)

800CUT85CNC 800CUT125CNC
IGBT IGBT
PILOT PILOT
v v
v v
v v
v v
PT80 PT100
20 mm 30 mm
16 mm 25 mm
14 mm 20 mm
10 mm 18 mm
8 mm 16 mm

3
3x400V AC +10%, 50/60Hz
16.8A / 15.9A 27.3A [ 27 .3A
0.76
85 %

65A @ 90%, 61A@100% 100A @ 100%

20A - 65A 20A - 100A
88V - 106V 88V - 125V
282V 387.5V
H H
IP21S IP23S
27 kg 32kg

745x265x485



2. BeUzemelés

A kompresszor kimenetét csatlakoztassa a gép hdatuljgn taldlhaté nyomdscsok-
kentd szelep bemenetére.

A vagopisztoly régzitéesavarjat csavarja rd az integrdlt kimenetre a gép elUlsé ré-
szén és szoritsa meg éramutatd jardssal megegyezd irdnyban (gdzszivargds meg-
elézésére); a testcsipeszt a vago elllsé részén lévd pozitiv kimenetre csavarja és
szoritsa meg a foglalatot.

A vagopisztoly kapcsold dugdjdt dugja a panelen 1évé vagopisztoly csatlakozéjd-
ba

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

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

Vdagds elétt fontos a levegd nyomds pontos bedillitdsa. Kis nyomdsérték mellett az
ivgyujtds biztosabb de az olvadt anyag a vagdsi résbdél nehezebben tavozik ezért
a vagdadsi felllet nem lesz sima. Nagy levegényomds érték mellett a gyUjtds nehéz-
kesebb, de ekkor a vagdsi felUlet sokkal simdbb lesz.

Haszndlja a berendezést a paramétertdbldzatban megadott nyomdasérték bedlli-
tassall

3. Mikodés

3.1.

KezelSépanel elemei és csatlakozasok
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. Foldel6 vezeték csatlakozdaljzat.

. HAldzati kapcsold: Az dramforrds be- vagy kikapcsoldsa.

. Plazmavdagé pisztoly Euro/ Kézponti csatlakozo.

. CNC interfész csatlakozd port.

. Levegényomds-szabdlyozd gomb.

. Tapkdbel: A tapelldtdshoz csatlakoztatva.

. SUritett levegd bemenet.

. Levegbgnyomds-szabdlyozd kimeneti nyomdsmérdie.

V|0 |IN|[~c|ON|WIN|—

. Leveg8gsziré kondenzviz-elvezetd csé.

3.2, A plazmavagogép kezelSpanelje

QUICKSILVER !

1 2 3 4
1. | Vagdsi méd valasztd Nyomja meg a gombot a Standard vagds, Racsos
gomb vagds és Gyokfaragds maéd kivalasztdsdhoz.

2. | Vagddram bedllitd gomb | Az dramutatd jardsdval ellentétes irdnyd forgatds
csOkkenti az dramot, az dramutatd jardsdval meg-
egyezd irdnyu forgatds pedig ndveli az dramot.

3. | SUritett levegd ellenérzd Nyomja meg a gombot. Ha a gép nincs csatla-
gomb koztatva a sUritett levegéhdz vagy ha a nyomds
alacsony, a képernyén az ,,Undervoltage” felirat
jelenik meg.
4. | LCD kijelzé Megjeleniti a vagddramot, a kezelési mddot és a
hibakédokat.
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3.3. A kijelzé ismertetése

W3, 60

Tovdabbi funkciék magyardzata

Vagasi mod kijelzé (1)
Nyomja meg a vagdsi mdéd gombot az egyszerl vagds, racs vagds és gyodkfaragds
mod kivdlasztdsdhoz.

Szabvdnyos vagas: A rdcsos vagdsi modhoz képest a kilonbség az,
hogy az iv azonnal megszakad, amikor a vagdpisztoly fuvokdja elhagyja a munkada-
rab felUletét.

Racso vagds: Amig a vagopisztoly kapcsoldja le van nyomva, iv alakul ki.
Amikor a vagopisztoly elhagyja a munkadarab felUletét, az iv tovdbbra is fenndill. Ez a
funkcié a munkadarab folyamatos vagdsdra szolgdil.

Gydkfaragas: A faragds bdarmilyen vezetdképes fémen mikodik, beleért-
ve az alacsony széntartalmy acélt, a rozsdamentes acélt, az aluminiumot és a rezet.
A kezeléknek csak egy kis gyakorlatra van szUkséguk a sima, tiszta és egységes gyodk
kialakitdsdhoz. Ezenkivil a gydkfaragds csdkkentheti a munkakdrnyezet zajszintjét és a
térmelék mennyiségét.

A gyokfaragds kézi mivelet, de segédberendezések haszndlatdval bedllithatd a
félautomata mod. CNC vezérléssel teliesen automatizdlhaté.



o

Siritett levegd ellendrzé kijelzé (3)

e Nyomja meg a levegd-ellenérzé gombot annak ellenérzéséhez, hogy a levegd
dramlds megfeleld-e. Ha a gép megfeleléen mikddik, a képernydn a levegédnyomds
értéke jelenik meg, az aldbbi dbra szerint:

¢ Ha a levegd nyomdsa tul alacsony, akkor a gép hibdt jelez és az ,E12 Undervolta-
ge"” felirat jelenik meg, az dbrdn Idthatd mddon:

Undervoltage

Arameré8sség kijelzé (3)
Az dramerdsség bedllithatd a forgd gombbal, az értéket a kijelzé6 mutatja.
Egysége Amper A bedllitdsi tartomdny 20~105A.

3.4. Vagas lépései

e Miutdn minden csatlakozdst ellenérzdtt, kapcesolia be a plazmavdagd gépet;

e Allitsa be az dramerésséget a munkadarabnak megfeleléen;

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

2 mp mulva az ériv begyuit;

Kézelitse a pisztolyt a munkadarabhoz, ekkor a pisztoly gyUjt, kialakul a plazmaiv;
Ha a vagdpisztolyt tavolitja a munkadarabtdl, akkor a vagodiv kialszik.

Végezze el a vagdst.

Engedije fel a vagodpisztoly kapcsoldjat, ekkor az iv kialszik;

A levegd ezutdn még 30 mp-ig dramlik a fuvokdn keresztUl.



4. Uzembe helyezés

4.1.

4.2.

4.3.

Kicsomagolds

Haszndlja a csomagoldsi listdkat az egyes tételek azonositdsdra és elszdmoldsdra.

Vizsgdljon meg minden tételt esetleges szdllitdsi sérilések szempontjdbdl. Ha a sé-
rGlés nyilvénvald, Iépjen kapcsolatba a forgalmazéval és/vagy a szdllitd céggel,
mieldtt folytatnd a telepitést.

A targonca haszndlatakor az emeldkarnak elég hosszunak kell lennie ahhoz,
hogy kinyuljon a biztonsdgos emelés érdekében.

A mozgatds potencidlis veszélyt jelenthet, ezért haszndlat elétt gydzédjéon meg
arrél, hogy a gép biztonsdgos helyzetben van.

Csatlakozds az elektromos hdlézathoz

Csatlakoztassa kUldn a 3 db, barna, fekete és kék szinG vezetéket a vagdgép hat-
lapjan taldlhatd tapkapcsoldhoz (nincs fazisigény), csatlakoztassa a sarga és zold
szin0 védofoldkabelt a vagdgép tdpkdbelének bemenetéhez.

TulfeszUltség és alulfeszUltség elleni védelemmel van a vagdgép elldtva. Ha a
tapfesziltség meghaladja a biztonsdgos Uzemi feszlltséget, a riasztd Idmpa
kigyullad, és az dramkimenet megszakad.

Ha a tapfeszUltség folyamatosan tullép a biztonsdgos Uzemi feszGltségtartomad-
nyon, az leréviditi a vagoégép élettartamat. Az aldbbi dvintézkedések alkalmaz-
hatok:

Cserélie ki a tdpegység bemeneti hdldzatdt. Példdul csatlakoztassa a vagdgépet
az elosztd stabil tapfesziltségéhez;

Induce the machines using power supply in the same time;

Allitson be a feszUltségstabilizdld eszkdzt a tapkdbel bemenetén.

Gdzcsatlakozds

A gdzellatds csatlakoztatdsa az egységhez:
Csatlakoztassa a gdzvezetéket a hatsé panelen leévé gazszird bemeneti nyildsa-
hoz.

Ellendrizze a levegémindséget:
A levegd mindségének teszteléséhez nyomja le a levegdellendrzé gombot, elle-
ndrizze, hogy nincs-e olaj vagy nedvesség a levegdben.
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5. MUkodés

5.1. Vagas eldkészitése

1. Szorosan csatlakoztassa a tdpkdbelt az elektromos aljizathoz (a bemeneti fesziltsé-
get ldsd a 2. technoldgiai paraméterek fejezetben).

2. A gdzvezeték csatlakoztatdsdhoz a levegéelldtd berendezéshez, a féldkdbel a
munkadarabhoz.

3. Kapcsolja be a fékapcsolét, a képernyd be van kapcsolva.
Nyomja meg a vagdsi méd gombot a Standard vagds, Racsos vagads és Vagas
mod kivdlasztdsdhoz.

4. Szabdlyozza a levegényomdst 3,5-6 bar-ra.

5. Igény szerint szabdlyozza az dramerésséget az dramids ledlldsa utdn.
Most minden elékészilet megtdrtént.

5.2 A vadgds menete

Normdl vagas

Automata Automata Az inicializalas utan Gaz
Bekapcsolas |::> gaztezszt I:> ellenérzés I:> nyomja meg a :>elééramlés
10mp 5mp pisztoly kapcsolojat Tmp
Az dramerés- | [ Ha az elektroda a Erinés a mun-
ség leesik igen || munkadarabhoz ér, kadarabra, a —
20A-re K €5 azaramerosseg | gyujtdiv vagoivreK fiotiv
nagyobb, mint 20 A, valt gyujtas
igen/nem?
nem
A vagopisztolyt Engedje fel a
Lz mozgas kdzben vagopisztoly
Vagas :,|> elvégzi a vagast, ::> kapcsolojat
majd aziv ledll

Ujraindul és folytat- i:' .
hatja a vagast Ujra megnyomvaa Gaz

pisztoly kapcsoldjat az C.:' utéaramlas
Neml  utégaz idészakaban?

20mp
Vagas befejezése <:I
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Note:

1.

Ha vagds kdzben megjelenik a képernydn a riasztds, akkor a pisztoly kapcsoldjat
a riasztds megszinéséig oldani kell, majd a kapcsoldét meg kell nyomni a munka
Ujrainditdsdhoz.

Az automatikus gdztesztnél és vizsgdlatndl nyomja meg a vagdpisztoly kapcsold-
jét, nem lesz visszaverédés.

Hosszabb haszndlat utdn az elekiréda és a fuvdka felllete oxiddcids reakcidba
Iép. KérjUk, cserélje ki az elektroddt és a fuvokat, mert a riasztdsjelzd kigyullad a
zAardkupak felszerelésekor, és a gép ledll.

Az utdégdz idészakdban, ha hosszan nyomja a pisztoly kapcsoléjdt, az iv Ujraindul;
ha megnyomja és gyorsan elengedi a kapcsoldt, akkor ledll a gdz, utdna hosszan
nyomva lehet Ujrainditani a gépet is.

Hibajelzések:

1.

Amikor a gép tuimelegszik, a képernyén az ,EO1 Overheat” hibakdd jelenik meg.

Aro

Overheat

Tulmelegedés: A ventildtor lehUti a gépet, a riasztds megszinik. Haszndlhatja Gjra
a gépet.

Ha a levegényomds tUl alacsony, a képernyén az ,,E12 Undervoltage™ hibakdd

Ario

jelenik meg”.

Lack of gas

Ha csak a gdzelosztét eltdvolitidk, akkor a gép mikddése kdzben nincs riasztds,
és ha megnyomja a ravaszt, nincs iv és ternelés sem. Nyissa ki a faklyat és elle-
nérizze.

A termék hdromfdzisi bemeneti feszUltséget haszndl. Ha hidnyzik egy fdzis, a gép
nem fog megfeleléen mikodni és a kdvetkezd riasztds jelenik meg..

E10

Missing phase
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5. Ha a vagdpisztoly nincs megfeleléen csatlakoztatva a géphez, vagy a vagodpisz-
toly hibds, és a kdvetkezd riasztds jelenik meg.

5.3 MUkodési kérnyezet

Tengerszint feletti magassdg <1000 M.
MUk&dési hdmeérséklet-tartomdny: -10 ~ +40°C.
A levegd relativ pdratartalma 90% alatt van.

A gép elhelyezésekor térekedjen rd, hogy a gép ddélése a vizszinteshez képest ne
haladja meg a 15°-of.

Ovja a gépet magas nedvességtdl, viztdl és kdzvetlen napfénytdl.

Ugyelien a megfeleld szellézésre a hegesztés sordn. A gép és a fal kdzdt legaldbb
1-1/2" (38 cm) szabad tdvolsdgnak kell lennie.

5.4 Uzemeltetési megjegyzések

A berendezés haszndlatba vétele elbtt figyelmesen olvassa el az 1. részt.

Gy6z6djon meg arrdl, hogy a bemenet 400 VAC, hdromfdzisu: 50/60 Hz.
Haszndlat elétt tisztitsa meg a munkateriletet. Ne nézze az ivet védtelen szemmel.

Gondoskodjon a gép o szelléztetésérdl a munkaciklus és az élettartam ndvelése
érdekében.

Az energiafogyasztds hatékonysdga érdekében kapcsolja ki a tdpelldtdst, amikor
a mivelet befejez&dott.

Amikor a hdlézati kapcsold meghibdsodds miatt védelmi mddon kikapcsol. Ne in-
ditsa Ujra, amig a probléma meg nem oldddott. Ellenkezé esetben maradandd
kdrosodds Iéphet fel.

Probléma esetén forduljon a helyi forgalmazdhoz.
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5.5 Megjegyzések

e Mikor vagdshoz készUl, fogja a vagodpisztolyt (ne érintse a munkadarabhoz!) és
nyomja meg a vagodpisztoly kapcsoldjdt. 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 fuvdka nem megfeleléen csatlakoznak, ezért Ujra kell
inditani ledllitas utdn.

¢ Mikor elkezd vagni, a fuvéka furat kllsé széle egy vonalban kell, hogy legyen a mun-
kadarab szélével. Nyomja be a vagodpisztoly gombjdt, hogy az iv &tUssén; ha ez nem
toérténik meg, engedje el a gombot és nyomja meg Ujra. Sikeres ivatités utdn moz-
gassa dllandd sebességgel a vagodpisztolyt, hogy szabdlyos vagdst végezzen (moz-
gdssebesség vdltozik a lemezvastagsaggal); ha szikra felfelé jon tUI gyors a mozgds
és a darab nincs atvagva, ezért lassitani kell. Ha a szikrdk fUggdlegesen a darab felé
mutatnak, a mozgds sebessége tUl lassu és salakosodds néhet, ezért a sebességet
novelni kell.

e Ha froccsenés ragad a fuvékdra romlik a fuvéka hitéhatdsa, ezért idében el kell t&-
volitani. Hasonléan a vagodpisztolyon lerakddott port és froccsenést is rendszeresen
letakaritjuk, hogy a j6 hékibocsatdst fenntartsuk.

e A vdagoépisztoly tavtartdja biztositja a fuvdka és a munkadarab megfeleld tavolsd-
gdt. Vagds alatt sose vegye le a tavtartdt, kilénben nem garantdit a fuvéka meg-
feleld tavolsdga, hozzdérhet a munkadarabhoz és a pisztoly megéghet.

¢ Cserélien elektroddt és fuvokat szikség eseténl
Aldbbi esetekben idében cserélje ki a fuvokdat és elektroddt:

1. 1,5 mm folott elektrédafogyds mélység

szabdlytalanul deformdlt fuvdkanyilds

I&dthatdan lassubb vagdsi sebesség és zold Idng az ivben

nehéz ivatités

ferde vagy szélesedd vagds

oKD
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A CUT fesziltségosztd

A CUT tdpegységek gydrilag telepitett, négy pozicios feszUltségosztdval vannak szerelve. Ezt nem Ugy tervez-
ték, hogy biztonsdgosan csatlakoztathatd szerszdmok nélkdl. A beépitett feszUltségosztd biztosit csdkkentett
ivfeszUltséget 20: 1, 30: 1, 40: 1, és 50: 1 ardnyban (maximdlis kimeneti feszUltség 18V). Egy aljizat biztositja a
hozzéférést a csdkkentett ivfesziltséghez és a jeleket az iv dtaddsdhoz és a plazma inditdshoz.

Megjegyzés:

A gydri bedllitds a feszlltségoszton 20: 1. Ha modositani szeretné a feszUltségosztét egy masik bedllitdsra,
olvassa el a kovetkezd leirdst.

A gydrilag telepitett belsé fesziltségoszté maximum 18V fesziltséget ad Uresjdrat alatt. Ez egy
impedancia védett, térpefesziltségl (ELV) kimenet a sokk elkerilésére, az energia, és a tiz
normdl kérilmények kézott a gép interfész edény alatt egyetlen hiba esetén a gép interfész
vezetékeket. A fesziltségoszié nem tolerdns és az torpefesziltségi kimenetek nem felelnek
meg a torpefesziliségi biztonsagi (SELV) kévetelményeknek, kdzvetlen kapcsolathoz a szami-
tastechnikai termékekkel.

Megjegyzés: Az alizat menetes burkolata megakaddlyozza, hogy a por és a nedvesség kdrositsa haszndlaton
kivUl. Ezt a burkolatot cserélje ki ha sérUlt.

A gép interfész kabelének telepitését végezze szakember!
A telepités menete:

1. Kapcsolja ki a késziléket, és hUzza ki a tdpkdbelt.

2. Vegye le a burkolatot az aljzatrél.

3. Csatlakoztassa a gép interfész kdbelét a tdpegységhez.

feszUltségosztd kimenet

Pisztoly-kapcsold jel

| A Kis iv jelcsatlakozds

| A nagy iv jelcsatlakozds

Haszndlja az aldbbi tdbldzatot ha a rendszerhez csatlakoztat egy CUT vagodpisztoly magassdg vezérlét vagy
CNC vezérlét a gép interfész kdbelén keresztUl.

Jel fipus leirds 14 sz&dm Szin
Alaphelyzetben nyitott. .
STO.” s beme- 18V DC Uresjdrati feszUltséget ad a START termindlokon. 8,9 8 (so“rgo)
(plozma inditds)|  net s . - PR R 9 (zold)
SzUkség van a szdraz érintkezd zdrdsdra az aktivaldsdhoz.
Atvitel ) 13 (kék)
P . Alaphelyzetben nyitott. )
(gép inditds) - kimenet Szdraz érintkezd zar amikor az iv atut. 13,14 14 (feher)
Ground foldelés
CUT: csokkentett iv jel 20: 1,30: 1, 40: 1, 50: 1 (legfeliebb 6(vErds)
feszUltség osztd |kimenet| 18V). 6(+). 7(-) 7(fekete)

A négy allasu fesziltségoszté bedllitdsa

A gydri bedllitds a feszUltségoszton 20: 1. Ha modositani szeretné a feszUltségosztd egy mdsik bedllitds:
1. Kapcsolja ki a tapfesziltséget, és huzza ki a tdpkdabelt.

2. Vegye ki a plazmavdagd gép burkolatat.

3. Keresse meg a tapegység bal oldaldn a feszUltségosztd DIP kapcsoldt.
Megjegyzés: a tdbldzat mutatja a kapcsold dlldsét a kivdlasztott bedllitdshoz

) Scale
Dial number
20:1 30:1 40:1 50:1
1 ON 1 1 1
2 2 ON 2 2
3 3 3 ON 3
4 4 4 4 ON
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6. Hibaelharitas

FIGYELEM!

A készUlék belsejében rendkivil veszélyes feszUltség és teljesitményszintek vannak. Ne
kisérelije meg diagnosztizdini vagy javitani, hacsak nem kapott betanitdst a teljesitmé-
nyelektronikai mérési és hibaelhdritdsi technikdk terén.

6.1. Alapveté hibajelenségek

A. Kapcsolja be a gépet, a képernyé fénye vilagit, de sem a ventilator, sem a le-
veg6szabdlyozé szelep nem mikédik.

e Hidnyzé fdzisok. Ellendrizze a bemeneti vonalakat, és csatlakoztassa megfeleléen.
e A gép alaplapja térott. Kérje meg a szakképzett szereldt a cserére.

B. Kapcsolja be a gépet, a képernyén megjelenik az ,,E12 Gazhidny” Uzenet.

e A gdznyomds Ul alacsony. Allitsa be a gdznyomdst 65 psi/4,5 bar értékre. A ba-
rométer 0,45-0,5 MPa értéket mutat.

C. Kapcsolja be a gépet, a képernyén megjelenik a ,,TOlmelegedés” felirat.

e Alevegddramlds blokkolva, ellenérizze, hogy nincs-e elzérva a légdramids az
egység korll, és ellendrizze a megfeleld dllapotot.

¢ Ventildtor blokkolva, ellenérizze és javitsa az dllapotot.

e A gép tllmelegedett, hagyja hilni legaldbb 5 percig. Gyéz6djon meg arrdl, hogy
a gépet nem Uzemeltették a munkacikluson tUl (Idsd a technoldégiai paramétere-
ket).

e Bemenetifeszlltség a normdl tartomdny felett, a megfeleld fesziltség kivalasztd-
sd@val (Idsd a technoldgiai paramétereket a fejezetben).

e Hibds alkatrészek a gépben, vigye vissza javitdsra, vagy javittassa meg szakkép-
zett szerelével a Szervizelési kézikdnyv szerint.
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6.2. Gyujtoiv hibajelenségek

A. A pisztoly nem tudta meggyUujtani az ivet, amikor a kapcsolé kiold.

A zdrékupak nem megfeleld telepitése. Kapcsolja ki az dramforrdst, szerelje fel és
csavarja be megfeleléen, majd kapcsolja be az dramforrdst.

A hegy vagy az elektréda nem megfeleld telepitése. Kapcsolja ki az dramforrdst,
szerelje fel és csavarja be megfeleléen a véddkupakot, majd kapcsolja be az
dramforrdst.

A gdznyomds tUl magas vagy tul alacsony, dllitsa be a megfeleld értékre.

Hibds alkatrészek a gépben, vigye vissza javitdsra, vagy javittassa meg szakkép-
zett szerelével a Szervizelési kézikdnyv szerint.

B. Nehéz gyujtds

A gdzelosztd ki van szerelve

Elhaszndlédott pisztolyalkatrészek (fogydeszkdzok), kapcsolia ki a bemeneti tdpel-
I&tdst. Tavolitsa el és cserélje ki az elnaszndlodott alkatrészeket.

A gép meghibdsodott. Kérie meg a szakképzett szereldt, hogy ellendrizze és javit-
sa meg a gépet.

C. A vagopisztoly mikodésbe Iép, de a gyujtéiv nem vdltozik a vagdivre. A tapellatdas
jelzéfénye vilagit; Gaz dramlik; Ventilator mikodik.

Pontatlan a kapcsolat a pisztoly és a tapegység kdzott, ellendrizze, hogy a pisz-
toly vezetékei megfelelden csatlakoznak-e a tdpegységhez.

A munkakdbel nincs csatlakoztatva a munkadarabhoz, vagy rossz a csatlakozds,
ellenérizze, hogy a munkakdbel megfeleléen csatlakozik-e a munkadarab tiszta
és szdaraz terlletéhez.

Hibds alkatrészek a gépben, vigye vissza javitdsra, vagy javittassa meg szakkép-
zett szerelével a Szervizelési kézikdnyv szerint.

Hibds vagopisztoly, vigye vissza javitdsra, vagy javittassa meg szakképzett szereld-
vel.

D. Az iv mUkddés kdzben kikapcsol, és nem indul Ujra, ha a pisztoly kiold.

A tdpegység tulmelegedett, hagyja a késziléket legaldbb 5 percig lehdini. Gyd-
z&6djdn meg arrdl, hogy az egységet nem Uzemeltették a munkaciklus hatdrérté-
kén tUl. A munkaciklus specifikdcidit a 2. szakaszban taldlja.

A gdznyomds tUl alacsony, ellenérizze a forrdst legaldbb 65 psi/4,5 bar-ra; szOkség
szerint dllitsa be.

A pisztoly fogydeszkdzei elhaszndlddtak, szUkség szerint cserélje ki.

Hibds alkatrészek a vagdgépben, vigye vissza javitdsra, vagy javittassa meg szak-
képzett szereldvel a Szervizelési kézikdnyv szerint.
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6.3. Hibajelenségek vagds kdzben

A. Nincs gazdaramlds; a képernyd fénye vilagit; ventilator mikodik

e A gdzcsé nincs csatlakoztatva, vagy tul alacsony a nyomds, ellenérizze a gdzcs-
atlakozdsokat. Allitsa be a gdznyomdst a megfelelé értékre.

e Hibds alkatrészek vagdgépben, vigye vissza javitdsra, vagy javittassa meg szak-
képzett szereldvel.

B. Alacsony vagasi teljesitmény

e Avdgddram (A) helytelen bedllitdsa, ellendrizze és dllitsa be a megfeleld értékre.

e Hibds alkatrészek az vagdgépben, vigye vissza javitdsra, vagy javittassa meg
szakképzett szerelével

C. A vagdsi minéség gyenge

e Az dram (A) vezérlése tUl alacsonyra van dllitva, ndvelie az drambedllitdst.
A pisztoly tUl gyorsan mozog a munkadarabon, csdkkentse a vagdsi sebességet.

¢ TUl sok olaj vagy nedvesség van a pisztolyban, éblités kdzben tartsa a pisztolyt 3
mm-re a tiszta felUlettdl, és figyelie meg az olaj vagy nedvesség felhalmozdddasat
(ne aktivdlja a pisztolyt). Ha a gdzban szennyezddések vannak, tovdbbi szlrésre
lehet szUkség.

e Alevegédnyomds hidnya. KérjUk, ellendrizze a levegdnyomdst és a légdramldst,
dllitsa be a megfeleld értékre.
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Ovintézkedések

Munkaterilet

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

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

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

4. JOl szelléz6 helyiségben végezze a hegesztést!

Biztonsagi kévetelmények

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

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

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

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

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

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

Figyelem!

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

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

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

Karbantartas

1. Aramtalanitsa a gépet karbantartds vagy javitdas eléttl

2. Bizonyosodjon meg réla, hogy a foéldelés megfelels!

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

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

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

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

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

8. Ha sokdig nem haszndlja, eredeti csomagoldsban széraz helyen tdroljal
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LIV E RTO N Mindségbiztositasi és Pénziigyi Tanacsadé Kft

Tanusitvdny azonosité jele: LIV_IWELD_CUT_02/2023
EK-tipusvizsgalati tandsitvany

A Liverton Kft tanudsitja a LIV_IWELD_CUT_02/2023 szami jelentése alapjén, hogy a IWELD Kft
dltal gydrtott IWELD plazmavigd csaldd és kiegészité berendezések megfelelnek az
2006/42/EC, 2014/30/EU, 2014/35/EU, valamint 2009/125/EK Eurdpai Unids direktiva kéve-

telményeinek.

Az IWELD Kft vizsgélat alapjén a berendezés miiszaki adattabldjan és miiszaki dokumentacioi-

ban hasznilhatja a megfelelfség igazoldsara ,,CE” mindsitd jelet.

A gyartd EK megfelelfségi tandsitdshan kételes igazolni, hogy a gydrtott berendezés megfelel a

bemutatott mintdnak.

A megfeleldségi jeldlést a berendezésen jol Iathatdan, egyértelmien és maradandoan kell el-

helyezni.

A berendezésen nem helyezhetd el a megfeleldségi jeldléssel Hsszetéveszthetd jeldlés. Min-
den més jeldlést csak Ugy lehet elhelyezni, hogy az a megfeleldségi jeldlés lathatdsagat és ol-
vashatdsagat ne befolydsolja.

A vizsgalati jegyzdkényvek elérhetdk: www . liverton.hu

Jelen EK-tipusvizsgdlati tanusitvany a mellékletben felsorolt tipusu berendezésekre vonatko-

zik.

Haldsztelek, 2023. méarcius 21.

LIVERTON KET
; 2314 Haldszielek
4 é,— Maria u. 46, 28
Molnar Janos Adszam: 12031809-2

Ugyvezetd

Melléklet

2314 Haldsztelek, Mérla u. 46., Mobil: +36-20-9-442-543
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Manual Plasma Cutting Machine
with IGBT Inverter Technology

CUT 125 CNC LCD
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Introduction

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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



WARNING!

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

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

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

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

* Welding tools and cables used with must be perfect.

e Operator must be qualified!

ELECTRIC SHOCK: may be fatal

e Connect the earth cable according to standard

regulation.

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

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

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

¢ Avoid breathing the welding smoke and gases!

¢ Always keep the working area good ventilated!

Arc light-emission is harmful to eyes and skin.

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

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

FIRE HAZARD

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

¢ Have a fire extinguisher nearby in your reach!

Noise can be harmful for your hearing

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

Malfunctions

e Check this manual first for FAQs.

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




PRECAUTIONS TO ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY

1 General

Welding may cause electromagnetic interference.

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

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

Warning: Class A equipment does not apply to the residential areas powered by public low-voltage
power system. Because the electromagnetic compatibility cannot be guaranteed in these areas
owing to conducted and radiated disturbances.

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

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

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

- Whether there are computers and other control equipment;

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

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

- Whether there are equipment used for calibration or inspection;

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

- Time for welding or other activities;

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

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

- Maintenance of arc welding equipment

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

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

- Welding cable

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

- Equipotential bonding

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

- Grounding of the workpiece

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

- Shielding

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

Art. Nr.

Inverter Type

Arc Ignition

THC - Torch Height Control

LCD

FUNCTIONS

CNC Compatibility
21/41

Accessories Plasma Torch

Max. cutting thickness (Scarp cutting)
Carbon Steel

Carbon Steel
Stainless Steel

Aluminum

thickness (quality
surface cutting)

Optimal cutting

Copper
Phase Number

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

Efficiency

PARAMETERS

Duty Cycle (10 min/40 °C)
Cutting Current Range
Cutting Voltage Range
No-load Voltage
Insulation

Protection Class

Weight

Dimensions (LxWxH)

800CUT85CNC 800CUT125CNC
IGBT IGBT
PILOT PILOT
v v
v v
v v
v v
PT80 PT100
20 mm 30 mm
16 mm 25 mm
14 mm 20 mm
10 mm 18 mm
8 mm 16 mm

3
3x400V AC +10%, 50/60Hz
16.8A / 15.9A 27.3A [ 27.3A
0.76
85 %

65A @ 90%, 61A@100% 100A @ 100%

20A - 65A 20A - 100A
88V - 106V 88V - 125V
282V 387.5V
H H
IP21S IP23S
27 kg 32kg
745x265x485




2. Installation

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

¢ Connect the compressor's pressurized pipe to the air inlet of the pressure regulator.

¢ Connect the copper nut on the cutting gun with the output terminal on the front of
this machine, and tighten this nut clockwise (to prevent gas leakage); connect the
rapid socket on the earth clamp with the positive output terminal on the front panel
of the cutter and tighten the socket.

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

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

Use the machine parameter table given pressure settings!

3. Operation Instruction

3.1 Front an Rear Panel
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1. | Earth Lead Connection Socket.

2. | Power Switch: Turn on or off the power source.

3. | Plasma Torch Euro/ Central Connector

4. | CNC Interface Connection Port

5. | Air Pressure Regulator Knob

6. | Power cable: Connected to the appreciate power supply

7. | Compressed Air Inlet

8 | Air Pressure Regulator Outlet Pressure Gauge

9 | Air Filter Condensate Drain Tube

3.2 Control panel of cutting machine
iWwELiD  QUICKSILVER |
1 2 3 4

1. | Cufting mode key Press the button fo select Standard cutting, Grid
cutting and Gouging mode

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

3. | Air check key Press the button, if the machine is not connected
to the gas line or the air pressure is low, the screen
will display “E12 Lack of gas”.

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




3.3. Display introduction
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Further Controls Explained

Cutting mode display (1)

Press the cufting mode button to select Standard cutting, Grid cutting and Gouging
mode.

Standard Cutting: Similar to the grid cutting mode, the difference is that
the arc breaks immediately when the cutting forch nozzle leaves the workpiece sur-
face.

Grid Culting: As long as the cutting forch switch is pressed down, the arc
will form. When the cutting torch leaves the workpiece surface, the arc will still exist.
This function is used for confinuous cutting for workpiece.

Gouging: Air gouging can work on any conductive metal, including low
carbon steel, stainless steel, aluminum, and copper. Operators only need a little prac-
fice can planing a smooth, clean and consistent planer slot. In addition, air gouging
can reduce the noise level in the work environment and the amount of debris.

Air gouging manual operation, but also can be configured semi-automatic gouging
of auxiliary equipment. In addition, can also be in CNC controller for automatic air
gouging cutting bed.




Air check display (2)

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

the figure below:
BAR
3.5

If the machine is not ventilated or the air path is not smooth and the air pressure is too
low, it will cause the machine to alarm and display “E12 Lack of gas”, as shown in
the figure below:

Aci2

Undervoltage

Current display (3)
This is current display. Adjust it by the knob. Unit: A. the range of adjustment is
20~105A.

3.4. Operation steps of cutting

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

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

e Press the 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 Get closer to the material, then the pilot arc will be switched automatically to cut-
fing arc.

e As you pull away the forch 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 low from the nozzle to
cool the hot system elements.




4. Installation

4.1.

Unpacking

Use the packing lists to identify and account for each item.

1.

4.2.

Inspect each item for possible shipping damage. If damage is evident, contact
your distributor and/or shipping company before proceeding with the installation.

When using forklift, its arm length must be long enough to reach the outside so as
to ensure lifting safely.

The movement may bring the potential danger or substantive hazard, so please
make sure that the machine is on the safe position before using.

Input Power Connections

Supply input connection of CUT CNC power is shown as the Figure:

Separately connect the 3 pcs live wire of the brown, black & blue color to the power
switch on the rear panel of cutting machine (no phase requirement), connect the
earth cable of yellow & green color to the power cable input of cutting machine.
When the power supply voltage is over the safe work voltage, there are over voltage
and under voltage protection inside the cutting machine, the alarm light will on, af
the same time, the current output will be cut off.

If the power supply voltage continually goes beyond the safe work voltage range, it
will shorten the cutting machine life-span. The below measures can be used:

Change the power supply input net. Such as, connect the cutting machine with
the stable power supply voltage of distributor;

Induce the machines using power supply in the same time;

Set the voltage stabilization device in the front of power cable input.

. Gas Connections

Connecting Gas Supply to Unit
Connect the gas line to the inlet port of the gas filter on the rear panel.

Check Air Quality
To test the quality of air, press down the air check button, check if there are any
oil or moisture in the air.
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5. Operation

5.1. Cutting Preparation

1. Tightly connect the power cable to electrical socket outlet (the input voltage,
refer to the section 2 technology parameters).

Press the cutting mode button to select Standard cutting, Grid cutting and Goug-

2. :
piece.
Turn on the power switch, the screen is on.
ing mode.
5. Regulate the air pressure to 3.5~6 bar.
6. Regulate the current after the flow stops as your requirement.
7. Now all the preparation done.

5.2. Cutting Operation

To connect the gas line to the air supply equipment, the earth cable to the work-

Normal Cut
Turn on Automatic Autom_atic After Initi:ar:iz?tior; Pre-gas
the power gas test for |:> examine |::> press o.n € torc |::> for 1s
source 108 for 5s trigger
The current Yes If the tip of touch, Shift to the
will down to the workpiece and workpiece, the )
Ignite the
20A <::| the current higher <1|:| pilot arc change <::| 9 ilotarc
than 20A, isn't it? into cutting arc P
The torch move away Loose the
Cuttlng N the workpiece, then, |::> cutting torch
the arc stops trigger.
Yes
Restart and
K Is the torch trigger pressed
continue working ggere
. . Post-gas
No on again among the period <::I
Finish after time 20s

post-gas for setting

—

of post-gas?
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Note:

1.

2.

3.

If the alarm appears on the screen when cutting, it is needed to loose the switch
of the gun until the alarm release, then press on the switch to restart working.

In the automatic gas test and examine, press on the cutting gun, there will no
reflection.

After a long usage, the surface of the electrode and nozzle will have oxidation
reaction. Please replace the electrode and nozzle, For The alarm indicator will on
when install the shield cup, and stop working

Among the period of post gas, if you press the trigger for a long time, the arc
restart; if you press and loosen the trigger quickly, the gas stops, after it you can
press the trigger for a long time to restart the machine as well.

Account for the alarm indicator:

1.

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

Aro

Overheat”.

Overheat

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

When the air pressure is too lower, the screen will display error code “E12 Lack of

gas”.
Aci

Lack of gas

When the gas distributor is un-installed only, there is not alarm while operating the
machine, and when you press the frigger, there is no arc and no load as well.
Open the torch and check it.

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

E10

Missing phase
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5. If the cutting gun is not properly connected to the machine or the cutting gun is
faulty, and the following alarm will appear.

5.3. Operation Environment

e Height above sea level <1000 M.

e Operation temperature range: 14~104°F (-10 ~ +40°C).

e Airrelative humidity is below 90%.

¢ Preferable site the machine some angles above the floor level does not exceed
15°.

e Protect the machine against high moisture, water and against direct sunshine.

e Take care that there is sufficient ventilation during welding. There must be at least
1-1/2" (38cm) free distance between the machine and walll.

5.4. Operation Notices

Read Section 1 carefully before starting to use this equipment.
e Ensure that the input is 400VAC, three-phase: 50/60Hz.

e Before operation, clear the working area. Do not watch the arc in unprotected
eyes.

e Ensure good ventilation of the machine to improve duty cycle and life.

e Turn off power supply when the operation finished for energy consumption effi-
ciency.

*  When power switch shuts off protectively because of failure. Don’t restart it unfil
problem has been resolved. Otherwise, permanent damage could occur.

* In case of problems, contact your local dealer.

13



5.5.

Notices

When you are ready to cut, just hold the cutting gun (do not touch the work-
piece!) and press the cutting gun switch. Then the ignition arc forms on the
nozzle, indicating that the electrode, nozzle, efc. they connect correctly. If
there is no arc or it is weak, it indicates that the electrode and the nozzle are
not connected properly, so the shutdown must be restarted.

When you start cutting, the outer edge of the nozzle hole must be in line with
the edge of the workpiece. Press the button of the cutting gun so that the arc
penefrates; if it does not, release the button and press it again. After suc-
cessful arcing, move the cutting gun at a constant speed fo make a regular
cut (movement speed varies with plate thickness); if the spark comes up, the
movement is too fast and the piece is not cut through, so you have to slow
down. If the sparks are pointing vertically at the piece, the speed of movement
is too slow and slagging may increase, so the speed must be increased.

If splashes stick to the nozzle, the cooling effect of the nozzle deteriorates, so it
must be removed in time. Similarly, dust and splashes deposited on the cutting
gun are regularly cleaned to maintain good heat output.

The spacer of the cutting gun ensures the correct distance between the nozzle
and the workpiece. Never remove the spacer during cutting, otherwise the
correct distance of the nozzle is not guaranteed, it may touch the workpiece
and the gun may burn.

Replace electrode and nozzle if necessary!

Replace the nozzle and electrode at the following fimes:

1. Electrode depletion depth above 1.5 mm

2. iregularly deformed nozzle opening

3. visibly slower cutting speed and green flame in the arc

4. heavy arc punch

5. oblique or widening cut

14



About the CUT voltage divider

The CUT power supplies are equipped with an optional, factory-installed, four-position voltage divider that is
designed fo be safely connected without tools. The built-in voltage divider provides a scaled down arc voli-
age of 20:1, 30:1, 40:1, and 50:1 (maximum output of 18 V). An optional receptacle on the rear of the power
supply provides access to the scaled down arc voltage and signals for arc transfer and plasma start.

Note:
The factory presets the voltage divider fo 20:1. To change the voltage divider to a different setting, refer to the
section on the next page.

The factory-installed internal voltage divider provides a maximum of 18V under open circuit
conditions. This is an impedance-protected functional exira low voltage (ELV)output to prevent
shock, energy, and fire under normal conditions at the machine interface receptacle and
under single fault conditions with the machine interface wiring. The voltage divider is not fault
tolerant and ELV outputs do not comply with safety extra low voltage (SELV) requirements for
direct connection to computer products.

Note:

The cover on the machine interface receptacle prevents dust and moisture from damaging the receptacle
when not in use. This cover should be replaced if damaged or lost.

Installation of the machine interface cable must be performed by a qualified service technician. To install a
machine interface cable:

1. Turn OFF the power and disconnect the power cord.

2. Remove the machine interface receptacle’s cover from the rear of the power supply.

3. Connect the machine interface cable to the power supply.

Divider output

The small arc signal Gun switch signal connection
connection

The large arc signal
connection

Refer to the following table when connecting the CUT system to a torch height controller or CNC controller
with a machine interface cable.

Signal Type Instruction Pinnr. | Cable end
Normally open.
start Input | 18V DC open circuit voltage at START terminals. 8.9 8 (yellow)
(start plasma) . " 9 (green)
Requires dry contact closure to activate.
Transfer
(start machine Normally open. Qw contact closure _whgn the arc transfers. 13 (blge)
N Output | 120V AC/TA maximum at the machine interface relay or 13, 14 14 (white)
motion) o . :
switching device (supplied by the customer).
Ground Ground
L CUT: Divided arc signal of 20:1,30:1, 40:1, 50:1 (provides a . 6(red)
Voltage divider| Output [ == = g v). 6(+). 7(-) 7(black)
Setting the five-position voltage divider on the CUT
The factory presets the voltage divider to 20:1. To change the voltage divider to a different setting:
1. Turn OFF the power supply and disconnect the power cord.
2. Remove the power supply cover.
3. Locate the voltage divider DIP switches on the left side of the power supply.
Note: the table below for the shift and scale selection
) Scale
Dial number
20:1 30:1 40:1 50:1
1 ON 1 1 1
2 2 ON 2 2
3 3 3 ON 3
4 4 4 4 ON
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é. Basic Trouble Shooting

WARNING!

There are extremely dangerous voltage and power levels present inside this unit. Do
not attempt to diagnose or repair unless you have had training in power electronics
measurement and troubleshooting techniques.

6.1. Basic troubles

A. Turn on the machine, the screen light on, but both of the fan and the air control
valve is no action.

1. Absent Phases. Please check the input lines, and connect it correctly.

2. The main board in the machine is break. Please ask the qualified technician to
change it.

B. Turn on the machine, the screen display “E12 Lack of gas”.

Gas pressure is foo low. Adjust the gas pressure to é5psi/4.5bar. The Barometer indi-
cate to 0.45~0.5MPa.

C. Turn on the machine, the screen display “Overheat”.

1. Air flow blocked, check for blocked air flow around the unit and correct condi-
tion.

2. Fan blocked, check and correct condition.

3. The machine is over-heat, let it cool down for at least 5 minutes. Make sure the
machine has not been operated beyond the Duty Cycle (refer to technology
parameters in Section 2).

4. Input voltage over the normal range, choosing the proper voltage (refer to fech-
nology parameters in the Section).

5. Faulty components in the machine, return for repair or have qualified technician
repair per Service Manual.
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6.2. Pilot arc troubles

A. Torch failed to ignite the arc when torch is triggered.

1. The shield cup is unfitted installation. Turn off the power source, install and screw it
properly, then turn on the power source.

2. The Tip or electrode is unfitted installation. Turn off the power source, and install
and screw shield cup properly, then turn on the power source.

3. Gas pressure is too high or too low, adjust it to proper state.

4. Faulty components in the machine, return for repair or have qualified technician
repair per Service Manual.

B. Difficult igniting

1. The gas distributor is un-installed

2. Worn forch parts (consumables), shut off input power. Remove and inspect torch
shield cup, tip, starter cartridge, and electrode. Replace electrode or tip if worn;

replace starter carfridge if end piece does not move freely; replace shield cup if
excessive spatter adheres to it.

3. The machine is in frouble. Please ask the qualified technician to check it and
repair the machine.

C. The torch is triggered, but the pilot arc isn’t change to the cutting pilot. The power
indicator lights up; Gas flows; Fan operates.

1. ltisinaccurate connection between torch and power supply, check the forch
leads are properly connect to power supply.

2. Work cable not connected to work piece, or connection is poor, make sure that
work cable has a proper connection to a clean and dry area of the workpiece.

3. Faulty components in the machine, return for repair or have qualified technician
repair per Service Manual.

4. Faulty Torch, return for repair or have qualified technician repair it.

D. Arc shuts off during operation, and it will not restart when torch is triggered.

1. Power Supply is overheated, let unit cool down for at least 5 minutes. Make sure
the unit has not been operated beyond Duty Cycle limit. Refer to Section 2 for
duty cycle specifications.

2. Gas pressure too low, check source for at least 65 psi/4.5 bar; adjust as needed.
3. Torch consumables worn, check torch shield cup, tip, starter element, and elec-
frode; replace as needed.

4. Faulty components in unitf, return for repair or have qualified tfechnician repair per
Service Manual.
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6.3. Cutting troubles

A. No gas flow; the screen light on; Fan operates

1. Gas pipe not connected or pressure is too low, check gas connections. Adjust
gas pressure to proper setting.

2. Faulty components in the unit, return for repair or have qualified technician re-
pair.

B.Low cutting output
1. Incorrect setting of cutting current (A), check and adjust to proper setting.
2. Faulty components in unit, return for repair or have qualified technician repair

C. Torch can cut but the cutting quality is poor

1. Current (A) control set too low, increase current setting.

2. The torch move too fast across the workpiece, reduce cutting speed.

3. Excessive oil or moisture in torch, hold torch 1/8 inch (3 mm) from clean surface
while purging and observe oil or moisture buildup (do not activate torch). If there
are contaminants in the gas, additional filtering may be needed.

4. Lack of air pressure. Please check the air pressure and air flow, adjust it to the ap-
propriate position.
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Precautions

Workspace

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

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

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

Safety requirements

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

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

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

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

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

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

WARNING!

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

Maintenance
1. Remove power unit before maintenance or repair!

2. Ensure that proper grounding!

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

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

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

(@]

o~

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

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

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

~
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LIV E RTO N Mindségbiztositasi és Pénzligyi Tanacsadé Kft

Certificate identification number: LIV_IWELD_CUT_02/2023
EC type-examination certificate

Liverton Ltd. certifies on the basis of the report LIV_IWELD_CUT_02/2023 that the IWELD plasma
cutting family and accessories manufactured by IWELD Ltd. comply with the requirements of the

Furopean Union Directives 2006/42/EC, 2014/30/EU, 2014/35/FEU and 2009/125/EC.

IWELD Ltd can use the "CE" certification mark on the technical data plate and in the technical

docurmentation of the equipment to demonstrate compliance.

The manufacturer is obliged to certify in an EC certificate of conformity that the manufactured

equipment conforms to the sample presented.
The conformity marking must be affixed visibly, legibly and indelibly to the equipment.
No marking may be affixed to the equipment which could confuse the conformity marking. Any
other marking may be affixed only in such a way as not to impair the visibility and legibility of the
conformity marking.
The test reports are available at: www.liverton.hu
This EC type-examination certificate covers the types of equipment listed in the Annex.
Haldsztelek, 21 March 2023.

&

Molndr Jd
Managing Director

<Z><=-1-0CZ> -

2314 Haldsztelek, Maria u. 46., Mobil: +356-20-9-442-543
E-mail: liverton@liverton.hu
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Rucni plazmova fezaci zarizeni
stechnologii IGBT invertoru.

CUT 125 CNC LCD
CUT 85 CNC LCD
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Uvod

Pfedevsim dékujeme, Ze jste si vybrali svdreci nebo fezaci stroj znacky IWELD!
Nasim posldnim je podporovat vasi praci t€mi nejmodernéj§imi a nejspolehlivejsimi

ndstroji, a to jak pro domdci kutily, tak pro primyslové vyuziti.
Nase ndstroje a stroje vyviime a vyrdbime v tomto duchu.

Viechny nase svdreci a fezaci stroje jsou zalozeny na pokrocilé invertorové
technologii, kterd snizuje hmotnost a rozméry hlavniho transformdatoru.

Ve srovndni s tradicnimi transformd&torovymi svareckami je Ucinnost zvysena o vice
nez 30 %.

Diky pouzité technologii a kvalitnim soucdastkdm se nase svdreci a fezaci stroje
vyznacuji stabilnim chodem, pUsobivym vykonem, energetickou Uspornosti a setrnosti
k Zivotnimu prostredi.

Aktivaci mikroprocesorového fizeni a podpUrnych funkci pii svarovdani nebo fezdni
zafizeni nepretrzité pomdahd udrzovat optimdlini charakter provozu.

Pfed poutzitim stroje si prosim prectéte a dodrzujte pokyny v uzivatelské prirucce!
UZivatelskd prirucka popisuje moznd rizika pfi svarfovdni, zahrnuje technické
parametry, funkce a poskytuje ndvod k obsluze a nastaveni stroje — méjte viak na
paméti, Ze nenahrazuje odborné znalosti svarovanil

Pokud vém uzivatelskd prirucka neposkytne dostateéné informace, obrafte se na
svého distributoral

V pfipadé zavady nebo jiné zérucni uddlosti prosim dodrzujte ,,Vseobecné zdrucni
podminky*.

UZivatelsky manudl a souvisejici dokumenty jsou k dispozici také na nasich webovych
strdnkdch v technickém listu produktu.

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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




Ve

VAROVANI!

Svarovdni je nebezpecny proces!

Obsluha i ostatni osoby v pracovnim prostoru musi dodrzovat bezpe&nostni pokyny a

jsou povinny nosit vhodné osobni ochranné pomucky.

Vzdy dodrzujte mistni bezpecnostni predpisy! Pfed instalaci a uvedenim zafizeni do

provozu si prosim peclivé prectéte a dikladné prostudujte tento ndvod k obsluze!

* Pfepindni stroje béhem provozu mdze zafizeni
poskodit.

¢ Po dokonc&eni svafovani vidy odpojte kabel drzdku
elektrody od zafizeni.

e Vzdy pfipojujte stroj k chrdnéné a bezpecné
elektrické sitil

e Pouzivané svarovaci ndstroje a kabely musi byt
neposkozené.

¢ Obsluha musi byt kvalifikovand!

URAZ ELEKTRICKYM PROUDEM: miie byt smrtelny @%

e Pfipojte zemnici kabel v souladu s platnymi normami.

¢ Vyhnéte se kontaktu holyma rukama se viemi zivymi O
Castmi svarovacino obvodu, elekirodami a dréty. Pri @fg\
svarovdni musi mit obsluha nasazené suché svareci
rukavice.

¢ Obsluha by méla udrzovat pracovni kus izolovany od @

svého téla.

Dym a plyny vznikajici pfi svafovani nebo fezani X\\
mohou byt zdravi $kodlivé. ;4%

* Vyhnéte se vdechovdni svarovacich dymU a plynU!

e Pracovni prostor vzdy dobre vétrejtel
Svételné zareni oblouku je skodlivé pro oéi a pokozku.

e PFi svafovdni vzdy noste vhodnou svdreci kuklu, skla AN \\\
proti z&reni a pracovni odév! \\\ /

¢ Je nutné také prijmout opatfeni k ochrané dalsich ——‘AE
0sob v pracovnim prostoru.

NEBEZPECi POZARU

* Svarovaci rozstiik mize zpUsobit pozdr, a tak
odstranit hoflavé materidly z pracovniho prostoru. \\\ /

* Mé&jte v dosahu hasici pfistroj! B

Hluk mUze byt $kodlivy pro vas sluch
* Hluk vznikajici pfi svafovdani mdze byt rusivy a skodlivy.
V pripadé potfeby si chrarte usil

Poruchy !’ ‘;
e Nejprve si prectéte tuto pfirucku pro Casto kladené
otdizky (FAQ).

¢ Pro dalsi rady kontaktujte svého mistninho prodejce
nebo dodavatele.




BEZPECNOSTNi OPATREN{ TYKAJICi SE ELEKTROMAGNETICKE KOMPATIBILITY

1 Obecné informace

Svarovani mize zpUsobovat elektromagnetické ruseni.

Emise ruseni ze svarovaciho zafizeni lze minimalizovat sprévnou instalaci a spravnym zpdsobem

poufziti. Produkty popsané v této prirucce patfi do kategorie zafizeni ffidy A (plati pro vSiechna

prostredi kromé obytnych oblasti napdjenych vefejnou nizkonapéfovou siti).

Varovdni: Zafizeni fiidy A se nevztahuje na obytné oblasti napdjené vefejnou nizkonapétovou siti,

protoze v téchto oblastech nelze zarucit elektromagnetickou kompatibilitu kvili vedenym a

vyzafovanym rusenim.

2 Doporuéeni pro posouzeni vlivu na Zivotni prostredi
Pred instalaci svafovaciho zafizeni musi uzivatel posoudit mozné problémy s elektromagnetickym
rusenim v okolnim prostfedi. Je tfeba zvazit ndsledujici skutecnosti:

- Zda se v okoli svafovaciho zafizeni nachdzeji jiné servisni kabely, fidici kabely, signdini a telefonni
vedeni apod., at uz nad, pod nebo kolem né&j;

- Zda jsou v blizkosti radiové, televizni, vysilaci a prijimaci zafizeni;

- Zda jsou v okoli pocitace a jiné fidici pristroje;

- Zda se v prostoru nachdzi zafizeni s vysokou Urovni zabezpeceni, napriiklad promyslové ochrannd
zarfizent;

- Zvd&iit zdravi pracovnik( na pracovisti, napriklad pritomnost osob s naslouchadly nebo
kardiostimulatory;

- Zda jsou v prostoru zafizeni pouzivand pro kalibraci nebo kontrolu;

- Vénovat pozornost odolnosti okolnich zafizeni vici elektromagnetickému ruseni. Uzivatel by mél
zajistit kompatibilitu svého zafizeni s okolni technikou, coz mize vyZzadovat dodateénd ochrannd
opatieni;

- Doba svafovdani nebo jiné pracovni innosti;

Rozsah prostredi by mél byt uréen s ohledem na konstrukci budovy a dalsi mozné cinnosti, které

mohou presahovat hranice budovy.

3 zpUsoby, jak snizit emise elekiromagnetického ruseni:

- Vefejnd elektrickd rozvodnd sif

Svarovaci zafizeni musi byt pripojeno k verejné elektrické rozvodné siti zpUsobem doporuc¢enym
vyrobcem. Pokud dojde k ruseni, je nutné pfijmout dodatecnd preventivni opatieni, napfiklad
instalaci filtrd v rdmci vefejné elektrické sité. U staciondrich svafovacich zafizeni musi byt servisni
kabely stinény kovovou frubkou nebo jinou ekvivalentni metodou.

Stinéni musi zaijistit elektrickou kontinuitu a byt propojeno s pouzdrem svafovaciho zdroje, aby byl
zajistén dobry elektricky kontakt mezi nimi.

- Udriba svafovaciho zafizeni

Svarovaci zafizeni musi byt pravidelné udrzovdno podle zpUsobu doporu¢eného vyrobcem.
B&hem provozu svarfovaciho zafizeni musi byt viechny vstupy, pomocné dvefe a kryci desky
uzavieny a faddné utazeny. Svafovaci zafizeni nesmi byt upravovdno zadnym zpUsobem, pokud
zmény a Upravy nejsou povoleny v ndvodu k obsluze. Zvldstni pozornost je tfeba vénovat nastaveni
a udrzbé jiskrové mezery zapalovace oblouku a stabilizédtoru oblouku podle doporuceni vyrobce.
- Svafovaci kabel

Svarovaci kabel musi byt co nejkratsi a musi byt blizko sebe a zemniciho vedeni.

- Rovnopotencidlni propojeni

Dbejte na sprdvné propojeni viech kovovych predmétd v okolnim prostredi.

Kontakt kovovych pfedmétl s pracovnim kusem muze zvysit riziko Urazu, protoZe obsluha muize pfi
soucasném dotyku kovového predmeétu a elektrody utrpét elektricky Sok. Obsluha by méla byt od
viech téchto kovovych pfedmétd izolovdna.

- Uzemnéni pracovniho kusu

7 ddvodu elektrické bezpecnosti, umisténi pracovniho kusu, jeho velikosti nebo dalSich faktord
nemusi byt pracovni kus uzemnén, napriklad u trupu nebo konstrukéni oceli. Uzemnéni pracovnich
kusU mUZe nékdy snizit elektromagnetické emise, ale neplati to vidy. Proto je dUleZité zabrdnit
zvySenému riziku Urazu elektrickym proudem nebo poskozeni jinych elektrickych zafizeni
zpUsobenému uzemnénymi pracovnimi kusy. Je-li to nutné, mél by byt pracovni kus pfimo pfipojen k
zemi. Nicméné pfimé uzemnéni je v nékterych zemich zakdzdno. V takovém pfipadé pouzijte
vhodny kondenzdtor v souladu s platnymi pfedpisy dané zemé.

- Stinéni

Selektivné stinite okolni zafizeni a ostatni kabely, aby se sniZilo elektromagnetické ruseni.

Pro specidini aplikace mUze byt stinéna celd oblast svarovani.

CZ-4




1. Hlavni parametry

FUNKCE

PARAMETRY

Objednaci Cislo:

Typ invertoru

Zapalovani oblouku

THC - OvI&dani vysky hotdku
LCD

CNC Kompatibilita

21/41

Pislusenstvi — plasmovy hordk

Max. tloustka fezu (hruby fez) —
Uhlikovd ocel

5 Uhlikovd ocel
L
2= .
e, a Nerezova ocel
E2E_ L
=2 5 = Hiinik
o o2 N
9=<YN-
Méd

Pocet fazi

Napdijeci napéti 50/60Hz
Max./U¢in. vstupniho Proudu
Uginik (cos @)

Ucinnost

Zatézovatel (10 min/40 OC)
Rozsah svarfovacino proudu
Rozsah fezaciho napéti
Napéti naprdzdno

Izolaéni tfida

Druh kryti IP

Hmotnost

Rozméry (LxWxH)

800CUT85CNC 800CUT125CNC
IGBT IGBT
PILOT PILOT
v v
v v
v v
4 v
PT80 PT100
20 mm 30 mm
16 mm 25 mm
14 mm 20 mm
10 mm 18 mm
8 mm 16 mm
&

3x400V AC £10%

16.8A / 15.9A 27.3A /27 .3A
0.76
85 %
65A @ 90%, 61A@100% 100A @ 100%
20A - 65A 20A - 100A
88V - 106V 88V - 125V
282V 387.5V
H H
IP21S IP23s
27 kg 32 kg
745x265x485
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2. Instalace

PoufZivejte tuto fezaci jednotku vzdy se specifikovanym fezacim hofdkem a zemnici
svorkou soucasné; jinak mUze byt ovlivnén fezny vykon a mdze doijit k poskozeni stroje.

 Pripojte tlakové potrubi kompresoru k vzduchovému vstupu reguldtoru tlaku.

e Plipojte médénou matici na fezacim hordku k vystupni svorce na predni strané
stroje a utdhnéte tuto matici po sméru hodinovych rucic¢ek (pro zabrdnéni Uniku
plynu); pripojte rychlospojku zemnici svorky k kladné vystupni svorce na prednim
panelu fezacky a spojku utdhnéte.

¢ Pripojte spinaci konektor na fezacim hordku ke spinaci zdsuvce pro fezaci horfdk na
panelu. Zasroubujte elektrodu do fezaciho hofdku az na doraz, lehce ji dotdhnéte
a poté nainstalujte trysku a ochranny kryt ve sprdvném poradi.

Pfed fezdnim je dUlezité nastavit spravny tlak vzduchu. Pii nizkém tlaku je oblouk
stabilni, ale roztaveny materidl z fezné spary hife odchdzi a povrch fezu nebude
hladky. Pfi vysokém tlaku je zapdleni oblouku obtizné&jsi, ale povrch Fezu je hladsi.

Pouziveijte tabulku parametrd stroje s predepsanymi hodnotami tlaku!

3. Navod k obsluze

3.1 Pfedni a zadni panel
N S
5
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Z&suvka pro pfipojeni zemnici svorky

Hlavni vypinac: Zapind nebo vypind napdjeni

Rezaci hofdk — euro/centrdini konektor

Konektor rozhrani CNC

Knoflik regulétoru tlaku vzduchu

Napdijeci kabel: Pripojte k odpovidajicimu zdroji napdjeni

Vstup stlaceného vzduchu

Manometr vystupniho tlaku reguldtoru vzduchu

olo|~fofo|sfwfm] =

Odtokovd hadice kondenzdtu vzduchového filtru

3.2. Ovlddaci panel fezaciho stroje

IWiELD  QUICKSILVER &

1. | Tlagitko rezimu fezdni Stisknutim tlacitka vyberte rezim standardniho
fezdani, mrizkového fezdni nebo odfrézovdni

2. | Knoflik fezaciho proudu Otd&enim proti sméru hodinovych rucicek se proud snizuje a
otdcenim po sméru hodinovych rucicek se proud zvysuje.

3. | Tlacgitko kontroly vzduchu | Stisknéte tlacitko. Pokud stroj neni pripojen k
plynovému vedeni nebo je nizky tlak vzduchu, na
displeji se zobrazi ,,E12 — Nedostatek plynu*.

4. | Displej Zobrazuje fezaci proud, rezim spousténi a
chybové kédy.

7



3.3. Popis displeje

\\\- U 7b ”II/[, 7
8

Dalsi ovladaci prvky - vysvétleni

Displej rezimu fezdni (1)
Stisknéte tlacitko rezimu fezdni pro vybér standardniho fezdni, mrizkového fezdni
nebo odfrézovani.

Standardni fezdni: Podobné jako reZzim miizkového Fezdni, rozdil je v
tom, Ze oblouk okamzité zhasne, kdyz tryska fezaciho hotfdku opusti povrch
obrobku.

Sitové fezani: Dokud je spinac fezaciho hordku stisknuty, vytvdri se
oblouk. Kdyz fezaci hotdk opusti povrch obrobku, oblouk stdle zstdvd. Tato funkce
se pouzivd pro neprerusované fezdni obrobku.

Drazkovani: Drazkovdni vzduchem Ize provdadét na jakémkoli vodivém
kovu, v€etné nizkouhlikové oceli, nerezové oceli, hliniku a médi. Obsluha potfebuje
jen trochu praxe k tomu, aby vytvorila hladky, Cisty a konzistentni z&fez. Navic
drdzkovdni vzduchem snizuje hluénost v pracovnim prostredi a mnozstvi vzniklého
odpadu.

Drazkovani vzduchem Ize provddét rucné, ale Ize také nastavit poloautomatické

drdzkovdni pomoci pomocného zarizeni. Kromé toho Ize drdzkovdni vzduchem
provdadeét i automaticky pres CNC fidici jednotku na pracovnim stole.

8




Displej kontroly vzduchu (2)

» Stisknéte tlacitko kontroly vzduchu pro ovéreni, zda je prdchod vzduchu volny.
Pokud stroj funguje spravné, na displeji se zobrazi hodnota tlaku vzduchu, jak je
ukdzdno na obrdzku nize:

3.9

Pokud neni stroj vétrdn nebo neni prichod vzduchu volny a tlak vzduchu je piilis nizky,

dojde k vyhl&seni alarmu a na displeji se zobrazi ,E12 — Nedostatek plynu”, jak je
ukdzdno na obrdzku nize:

Aci2

Undervoltage

Displej proudu (3)
Toto je displej proudu. Nastavte ho pomoci knofliku.
Jednotka: A. Rozsah nastaveni je 20-105 A.

3.4. Postup pfi fezani

e Po konfrole viech pfipojeni zapnéte plazmovy fezaci stroj.

e Nastavte vykon podle tloustky materidlu, ktery chcete fezat.

e Stisknéte spinac fezdni na hordku - z trysky zacne proudit stlaceny vzduch; béhem
2 sekund dojde k zapdleni pilotniho oblouku.

e Priblizte hofdk k materidlu — pilotni oblouk se automaticky prepne na fezaci oblouk.

e Kdyz hordk vzddlite od kovového plechu, fezaci oblouk se opét prepne na pilotni
oblouk.

e Stroj je nyni pripraven k fezdni.

e Po uvolnéni spinace fezdni se oblouk okamzité vypne.

e Po zastaveni oblouku asi 30 sekund stdle proudi vzduch z trysky, aby ochladil horké
Cdsti systému.
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4, Instalace

4.1. Vybaleni

Pomoci baliciho seznamu ovérte viechny soucdsti.

1. Zkontrolujte kazdou polozku ha mozZné poskozeni pfi prepravée. Pokud je
poskozeni patrné, kontaktujte svého distributora a/nebo prepravni spoleénost
pred pokracovdnim v instalaci.

2. PFi pouiziti vysokozdvizného voziku musi byt délka ramene dostatecnd, aby
dosdhla mimo stroj, a zagjistila tak bezpecné zveddni.

3. Pohyb stroje mUze predstavovat potencidini nebezpedi nebo znaéné riziko, proto
se Ujistéte, ze je stroj umistén na bezpecné pozici pred jeho pouzitim.

4.2. Piipojeni napdjeni

Napdijeci pfipojeni napdjeni CUT CNC je zndzornéno na obrdzku:

Samostatné pripojte 3 faze vodicl hnédé, Cermné a modré barvy ke spinaci napdjeni
na zadnim panelu fezaciho stroje (bez pozadavku na fdzi). Pripojte zemnici kabel
Zluto-zelené barvy k vstupu napdjeciho kabelu fezaciho stroje.

Pokud je napdjeci napéti vyssi nez bezpecné pracovni napéti, obsahuje fezaci stroj
ochranu proti prepéti a podpéti —rozsviti se kontrolka alarmu a soucasné bude
prerusen vystup proudu.

Pokud napdjeci napéti dlouhodobé presahuje bezpelny pracovni rozsah, zkracuje
se Zivotnost fezaciho stroje. Lze pouZzit nasledujici opatfeni:

e Iménte vstupni napdijeci sit, napriklad pfipojte fezaci stroj ke stabilnimu
napdjecimu napéti z distribucni sité.

e Pouiivejte stroje s napdjenim ve stejnou dobu.

¢ Nainstalujte stabilizacni zafizeni napéti pred vstup napdjecino kabelu.

4.3. Plynova piipojeni

1. Plipojeni plynového vedeni ke stroji
Pripojte plynové vedeni k vstupnimu portu plynového filtru na zadnim panelu.
2. Kontrola kvality vzduchu

Pro otestovani kvality vzduchu stisknéte tlacitko kontroly vzduchu a zkontrolujte,
zda se ve vzduchu nevyskytuje olej nebo vihkost.

10



5. Obsluha

5.1. Pfiprava na fezani

1. Pevné pfipojte napdjeci kabel do elektrické zasuvky (vstupni napéti viz kapitola 2
- technické parametry).

Pripojte plynové vedeni k zafizeni pro pfivod vzduchu a zemnici kabel k obrobku.
Zapnéte hlavni vypinac — displej se rozsviti.

Stisknéte tlacitko rezimu fezdni a vyberte Standardni fezéni, Rezdni podle mrizky
nebo Drézkovdni.

Nastavte flak vzduchu na 3,5-6 bar.

Nastavte fezaci proud podle vasich pozadavkd po zastaveni proudéni.

Priprava je nyni dokoncena.

robN

No o

5.2. Proces fezdni

Normdlni fez

Zapnéte Automaticka Automatickd Po inicializaci Piedfuk
¢ kontrola kontrola . . P
lazmov I::) j) N stisknéte spinac ) po
Edro' i plynu po dobu o gobuls
! po dobu 10's 54 na hordku

~ - Pokud se hrot hofdku e 1

P i P Il

fezocioblovk || AT || dolkne obrobkua horak k obrobku - -

proud klesne . R . pilotni oblouk se Lapalte

NG 20 A <::| nez 20 A, pllvOTnI <1,:| pfepne na fezaci <::| pilotni
oblouk se pfepne na oblouk oblouk
fezaci oblouk

Neﬂ

. - Uvolnéte
. Kdyz se horak spinad
Rezdni )| vzdaliod obrobku, [N fezacino
oblouk se zastavi hordku

Restartujte a TNy S F A4
< ':| Je spinac hordku
pokracujte v prdci X °
béhem doby po Dofuk po
Ne | predfuku (post-gas) <::| dobu 20s
opét stisknut?

Dokoncete po fazi
dofuku podle
nastaveni
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Pozndmka:

1. Pokud se béhem fezdni na displeji zobrazi alarm, uvolnéte spinac hordku, dokud
se alarm neukonci, a poté stisknéte spinac pro opétovné spusténi stroje.

2. Pri automatické kontrole plynu a zkousce stisknéte spinac fezaciho hordku —
nedojde k zapdleni oblouku.

3. Po dlouhodobém pouzivdni dojde na povrchu elektrody a trysky k oxidacni
reakci. Vyménte elektrodu a trysku. Pi instalaci ochranného krytu se rozsviti
kontrolka alarmu a stroj prestane pracovat.

4. Béhem dofuku, pokud podrzite spinac dlouho, oblouk se znovu zapne; pokud
spinac rychle stisknete a uvolnite, plyn prestane téct. Poté mizete spinac opét
podrzet dlouho pro restart stroje.

Vysvétleni zobrazeni alarmu:

1. Pokud dojde k prehrdti stroje, na displeji se zobrazi chybovy kéd ,EO1 — Prehrati

Aro

Overheat

Prehiati: Alarm se zrusi po dobé chlazeni ventildtorem. Poté mdzete stroj znovu
spustit.

2. Pokud je tlak vzduchu piilis nizky, na displeji se zobrazi chybovy kéd ,,E12 — Nedostatek

plynu“.
Aci2

Lack of gas

3. Pokud je odpojen pouze plynovy rozvod, béhem provozu stroje nedojde k
aktivaci alarmu. Po stisknuti spinace horfdku se viak nevytvori oblouk a stroj
nebude mit zatizeni. Otevrete hotdk a zkontrolujte ho.

4. Produkt pouzivd trifdzové vstupni napéti. Pokud nékterd fdze chybi, stroj nebude

pracovat sprdvné a zobrazi se ndsledujici alarm.

E10

Missing phase

1D
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5. Pokud nenifezaci hordk spravné pripojen ke stroji nebo je hofdk vadny, zobrazi se
ndsledujici alarm.

5.3. Provozni prostiedi

¢ Nadmorskd vyska < 1000 m.

e Provozni teplotni rozsah: 14-104 °F (-10 az +40 °C).

e Relativni vihkost vzduchu pod 90 %.

¢ Preferovand poloha stroje: ndklon nad podlahou nepresahujici 15°.

e Chrante stroj pfed vysokou vihkosti, vodou a pfimym slune&nim z&renim.

e Zqgijistéte dostatecné vetrdni béhem svarovdni. Mezi strojem a sténou musi byt
volny prostor alespor 38 cm (1-1/2").

5.4. Upozornéni k obsluze

PreCtéte si peclivé kapitolu 1 pfed zahdjenim pouzivdni tohoto zafizeni

e Zaqjistéte, aby vstupni napéti bylo 400 V AC, tfifdzové: 50/60 Hz.

e Pred provozem vycistéte pracovni prostor. Nedivejte se na oblouk
nepfipravenyma ocima.

e Zajistéte dobré vétrdani stroje pro zlepseni pracovni cyklu a prodlouzeni Zivotnosti.

¢ Po ukonceni provozu vypnéte napdjeni pro Usporu energie.

*  Pokud se hlavni vypina¢ ochranné vypne kvili zdvadé, nezacineijte restartovat,
dokud nebude problém odstranén. Jinak mUze dojit k trvalému poskozeni.

* V plipadé problémd kontaktujte svého mistniho distributora.
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5.5.

1.

Upozornéni

Kdyz jste pfipraveni k fezdni, drzte fezaci hofdk (nedotykejte se obrobku!) a
stisknéte spinac hordku. Poté se na trysce vytvofi zapalovaci oblouk, coz
znamend, ze elekiroda, tryska a daldi cdsti jsou sprévné pripojeny. Pokud
oblouk nevznikne nebo je slaby, znamend to, ze elektroda a tryska nejsou
sprdvné pripojeny, proto je nutné stroj vypnout a restartovat.

. Pfi zahdjeni fezdni musi byt vnéjsi okraj otvoru trysky v linii s okrajem obrobku.

Stisknéte tlacitko na hofdku, aby oblouk pronikl; pokud ne, uvolnéte tlacitko
a stisknéte jej znovu. Po Uspésném zapdleni pohybuijte hofdkem konstantni
rychlosti, aby vznikl pravidelny fez (rychlost pohybu zdvisi na tloustce plechu);
pokud vznikaiji jiskry, pohyb je pfilis rychly a obrobek neni prefezdn, je nutné

zpomalit. Pokud jiskry sméfuji kolmo na obrobek, pohyb je prilis pomaly a
mnozstvi strusky mdze vzrist, proto je treba pohyb zrychilit.

. Pokud se na trysce usadi stfikance, zhorsuje se jeji chladici Ucinek, proto je

nutné je v&as odstranit. Podobné se pravidelné Cisti prach a stiikance

usazené na hordku, aby byla zajisténa dobrd tepelnd vykonnost.

. Distancni krouzek hofdku zqjistuje sprédvnou vzddlenost mezi tryskou a

obrobkem. Nikdy jej béhem fezdni neodstrafujte, jinak neni zqgjisténa sprdvnd
vzddlenost trysky, mdze se dotknout obrobku a hofdk se mize spdlit.

Vyménte elektrodu a trysku, pokud je to nutné!
Vyménte trysku a elektrodu v ndsledujicich pripadech:

1. Hloubka opoftifebeni elektrody nad 1,5 mm

2. Nepravidelné zdeformovany otvor trysky

3. Viditelné pomalejsi fezaci rychlost a zeleny plamen v oblouku
4. Silné propichnuti obloukem

5. Sikmy nebo rozsifujici se fez

14



O napéfovém déli¢i CUT

Napdijeci zdroje CUT jsou vybaveny volitelnym, v tovdarné instalovanym ctyfpolohovym napéfovym délicem,
ktery je navrzen tak, aby bylo mozné jej bezpecné pripojit bez pouziti ndstrojd. Vestavény napétovy délic
poskytuje snizené napéti oblouku v poméru 20:1, 30:1, 40:1 a 50:1 (maximdini vystup 18 V). Volitelnd zdsuvka
na zadni strané napdjeciho zdroje umoziuje pristup ke snizenému napéti oblouku a signdlim pro prenos
oblouku a zapdleni plazmy.

Pozndmka:

Tovdrné je napétovy délic nastaven na 20:1. Pro zménu nastaveni délic¢e napéti na jinou hodnotu viz kapitola
na ndsledujici strance.

Tovarné instalovany vnitini napétovy délic poskytuje maximdiné 18 V za podminek
otevieného obvodu. Jednd se o funkéni napéti s nizkou hodnotou (ELV) chranéné impedanci,
které zabraruje Urazu elekirickym proudem, vyboji energie a pozdru za normdlnich
podminek na zdsuvce rozhrani stroje a pfi jediné zavadé na vedeni rozhrani stroje. Napéfovy
déli¢ neni odolny proti poruchdm a vystupy ELV nesplriuji poZzadavky bezpeéného extra
nizkého napéti (SELV) pro piimé piipojeni k poé&itaéovym produktom.

Pozndmka:
Kryt na zésuvce rozhrani stroje chrdni zésuvku pred poskozenim prachem a vihkosti, kdyz se nepouzivd.
Tento kryt by mél byt vymeénén, pokud je poskozeny nebo ztraceny.
Instalaci kabelu rozhrani stroje musi provadét kvalifikovany servisni technik. Pro instalaci kabelu rozhrani
stroje:

1. Vypnéte napdjeni a odpojte napdjeci kabel.

2. Odstrante kryt z&suvky rozhrani stroje ze zadni Casti napdjeciho zdroje.

3. Plipojte kabel rozhrani stroje k napdjecimu zdroji.

Vystup délice

Pfipojeni signdlu spinace hordku

Pipojeni signdlu
malého oblouku

Pfipojeni signdlu
hlavniho oblouku

Pfi pripojovani systému CUT k reguldtoru vysky hofdku nebo CNC fidici jednotce pomoci kabelu rozhrani
stroje se fidte ndsledujici tabulkou.

Signal Typ Instrukce Pin &. Konec kabelu
Normdlné otevieny. 5
Start

L Vstup | Na svorkdch START je napéti naprdzdno 18 V DC. 8.9 8 (Zluty) ,

(Zahdjeni plazmy) P N - ! . 9 (Zeleny)
Pro aktivaci je vyzadovdno sepnuti suchym kontaktem.

Pfenos Normdiné otevieny. Sepnuti suchym kontaktem pfi prenosu 13 (Modry)
(spusteni pohybu [ Vystup | oblouku. Maximding 120 V AC / 1 A na relé rozhrani stroje 13,14 | 14 (Bily)
stroje) nebo spinacim zafizeni (doddavd zdkaznik).

Uzemnéni | Uzemnéni
R , CUT: Déleny signdl oblouku v poméru 20:1, 30:1, 40:1, 6(Cerveny)
Napétovy délic | VYstup |50 (poskytuje maximdainé 18 V) 6(+). 7() 7(Cemy)

Nastaveni pétipozicniho napétového déli¢e na jednotce CUT

Tovdrné je napétovy délic nastaven na 20:1. Pro zménu nastaveni délice na jinou hodnotu postupujte takto:
1. Vypnéte napdjeci zdroj a odpojte napdjeci kabel.

2. Sejméte kryt napdjeciho zdroje.

3. Najdéte DIP prfepinace napétového délice na levé strané napdjeciho zdroje.

Pozndmka: Tabulka nize slouZi pro vybér polohy a poméru délice.

L Pomér
Nastaveni volice
20:1 30:1 40:1 50:1
1 ON 1 1 1
2 2 ON 2 2
3 3 ON 3
4 4 4 4 ON
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6. Zakladni odstranovani zavad

VAROVANI!

Uvnitf tohoto zafizeni jsou pfitomny extrémné nebezpecné napétové a vykonové
Urovné. Nepokousejte se o diagnostiku ani opravu, pokud nemdte skoleni v oblasti
mérfeni a odstranovdni z&dvad v elektronice vysokého napéti.

6.1. Zakladni problémy
A. Zapnéte stroj, displej sviti, ale ventilator i vzduchovy regulaéni ventil nereaguiji.

1. Chybéjici faze. Zkontrolujte vstupni vodice a pfipojte je sprdavné.
2. Hlavni deska ve stroji je poskozend. Pozddejte kvalifikovaného technika o jeji
vyménu.

B. Zapnéte stroj, na displeji se zobrazi ,,E12 - Nedostatek plynu*
Tlak plynu je pfilis nizky. Nastavte tlak plynu na 65 psi / 4,5 bar. Barometr by mél
ukazovat 0,45-0,5 MPa.

C. C. Zapnéte stroj, na displeji se zobrazi ,,Pfehiati“ (Overheat)

1. Prdtok vzduchu je zablokovdn — zkontrolujte okoli stroje a odstrante prekdazky.

2. Ventilator je zablokovdn — zkontrolujte a odstrafte prekdzku.

3. Stroj je prehidty — nechte ho vychladnout alespon 5 minut. Ujistéte se, Ze stroj
nebyl provozovdn nad povoleny pracovni cyklus (viz technické parametry v
kapitole 2).

4. Vstupni napéti je mimo normdini rozsah — zvolte sprdvné napéti (viz technické
parametry v kapitole 2).

5. Vadné soucdstky ve stroji — vrafte k opravé nebo zdjistéte opravu kvalifikovanym
technikem podle servisniho manudilu.
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6.2. Problémy s pilotnim obloukem

A. Hordk se nezapdli, kdyz je stisknut spinaé hofdku

1. Ochranny kryt neni spradvné namontovdn. Vypnéte napdjeni, namontujte a
sprdvné prisroubujte kryt, poté zapnéte napdjeni.

2. Hrot nebo elektfroda neni sprévné namontovdna. Vypnéte napdjeni, sprdvné
nainstalujte a pfisroubujte ochranny kryt, poté zapnéte napdjeni.

3. Tlak plynu je prilis vysoky nebo nizky — upravte jej na sprdvnou hodnotu.

4. Vadné soucCdstky ve stroji — vrafte k opravé nebo zdjistéte opravu kvalifikovanym
technikem podle servisniho manudlu.

B. Obtizné zapdleni

—_

Plynovy rozvod neni nainstalovdn.

2. Opotiebované Cdsti hordku (spotfebni materidl) — vypnéte napdjeni. Odstrante a
zkonftrolujte ochranny kryt hofdku, hrot, zapalovaci patronu a elektrodu. Vyménte
elektrodu nebo hrot, pokud jsou opotfebované; vyménte zapalovaci patronu,
pokud koncovd Cast nefunguje volné; vyménte ochranny kryt, pokud se na ném
usazuje nadmérné mnozstvi stiikancu.

3. Stroj md zavadu - pozddejte kvalifikovaného technika o kontrolu a opravu stroje

C. Spinaé hofdku je stisknut, ale pilotni oblouk se nepfepne na fezaci oblouk.
Kontrolka napdjeni sviti; plyn proudi; ventilator funguje

1. Nepresné pripojeni mezi hofdkem a napdjecim zdrojem — zkontrolujte, zda jsou
kabely hofdku spravné pripojeny k napdjecimu zdroji.

2. Pracovni kabel neni pfipojen k obrobku nebo je spojeni Spatné — ujistéte se, ze
pracovni kabel mé sprdvné pripojeni k Cisté a suché cdsti obrobku.

3. Vadné soucdstky ve stroji — vrafte k opravé nebo zdjistéte opravu kvalifikovanym
technikem podle servisniho manudlu.

4. Vadny hofdk - vrafte k opravé nebo zagjistéte opravu kvalifikovanym technikem.

D. Oblouk se béhem provozu vypne a po stisknuti spinaée hofdku se znovu nespusti.

1. Napdijeci zdroj je prehfdty — nechte jednotku vychladnout alespon 5 minut.
Ujistéte se, ze jednotka nebyla provozovdna nad limit pracovniho cyklu. Viz
kapitola 2 pro specifikace pracovnino cyklu.

2. Tlak plynu je prilis nizky — zkontrolujte zdroj a ujistéte se, Ze je alespon 65 psi / 4,5
bar; upravte podle potreby.

3. Opotiebovany spotfebni materidl horfdku — zkontrolujte ochranny kryt hofdku,
hrot, zapalovaci Eldnek a elektrodu; vymeénte podle potreby.

4. Vadné soucdstky v jednotce - vratte k opravé nebo zajistéte opravu
kvalifikovanym technikem podle servisniho manudlu.
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6.3. Problémy pii fezani

A. Zadny pritok plynu; displej sviti; ventilator funguje

1. Plynovd hadice neni pfipojena nebo je tlak prilis nizky — zkontrolujte pfipojenti
plynu. Nastavte tlak plynu na sprdvnou hodnotu.

2. Vadné soucdstky v jednotce — vratte k opravé nebo zajistéte opravu
kvalifikovanym technikem.

B. Nizky fezaci vykon

1. Nesprdvné nastavenifezacino proudu (A) — zkontrolujte a nastavte na sprédvnou
hodnoftu.

2. Vadné soucdstky v jednotce — vratte k opravé nebo zajistéte opravu
kvalifikovanym technikem.

C. Hordk feze, ale kvalita fezu je nizkd

—_

Nastaveni proudu (A) je piilis nizké — zvyste hodnotu proudu.

2. Hordk se pohybuje pres obrobek pfilis rychle — snizte rychlost fezdni.

3. Prebytek oleje nebo vihkosti v hofdku — drzte hofdk 3 mm (1/8") nad Cistym
povrchem pii proplachovdni a sledujte pfipadné usazeniny oleje nebo vihkosti
(neaktivujte hotrdk). Pokud je plyn znecistény, mize byt nutné dalsi filtrovdni.

4. Nedostatecny tlak vzduchu - zkontrolujte tlak a pritok vzduchu a nastavite je na

vhodnou hodnotu.

18



Bezpecnostni opatieni
Pracovni prostor

1. Svarovaci zatizeni pouzivejte v prostredi bez prachu, korozivnich plyni a hotlavych materidla,
pfi vihkosti az do 90%!

2. Vyhnéte se svarovdni ve venkovnim prosttedi, pokud neni pracoviste chrdnéno pired piimym
sluneenim zdrenim, destém a snéhem. Teplota na pracovisti musi byt mezi -10°C a +40°C.

3. Zafizeni umistéte minimdiné 30 palct (cca 76 cm) od stény.
4. Svarovani provdadéjte v dobre vétraném prostoru.

Bezpecnostni pozadavky

Svarovaci zafizeni poskytuje ochranu proti prepéti, nadproudu a prehrdti. Pokud dojde k

nékteré z vyse uvedenych uddlosti, stroj se automaticky zastavi. Aby viak nedoslo k

pretizeni a poskozeni stroje, dodrzujte ndsledujici pokyny:

1. Vétrdni. Pii svafovani protékd strojem siiny proud, proto piirozené vétrdni nestadi k jeho
ochlazeni. Je tfeba zajistit dostatecné chlazeni, proto musi byt vzddlenost mezi pristrojem a
jakymkoli okolnim objektem alespori 30 cm. Dobré vétrdni je dilezité pro sprdvnou funkci a
Zivotnost zafizeni.

2. Trvaly provoz — svarovaci proud nesmi prekroCit maximdini pfipustnou hodnotu. Pretizeni
proudem muze zkrdfit Zivotnost zafizeni nebo ho poskodit.

3. Pfepéti je zakdzdno! Dodrzujte napétovy rozsah uvedeny v hlavni tabulce parametrd.
Svafovaci zafizeni automaticky kompenzuje napéti v rdmci povolenych mezi. Pokud vstupni
napéti prekro&i stanovenou hodnotu, mdze dojit k poskozeni soucdsti zarizeni.

4. Lafizeni musi byt uzemnéno! Pokud pracujete se standardni uzemnénou elektrickou siti, je
uzemnéni zajisténo automaticky. Pokud viak pouzivate generdtor nebo jiny, nezndmy Ci
neuzemnény zdroj napdjeni, musi byt zafizeni uzemnéno pomoci uzemnovaciho bodu, aby
bylo zajisténo bezpedi proti Urazu elektrickym proudem.

5. Ndhlé vypnuti b&éhem svafovdani mize nastat pii pietizeni nebo prehidti zafizeni. V takovém
pfipadé zafizeni znovu nezapinejte a nepokousejte se inned pokracovat v prdci. Nechte
zapnuty napdijeci vypinac, aby vestavény ventildtor mohl zafizeni dostateéné ochladit.

VAROVANI!

Pokud je svdreci zafizeni pouzivdno s parametry nad 180 ampérU, standardni elektrickd zdsuvka
230 V a zdstrcka pro jistic 16 A nejsou dostacujici pro pozadovany odbér proudu. V takovém
pripadé je nutné zafizeni provozovat s 20A, 25A nebo az 32A prdmyslovymi pojistkamil V tomto
pfipadé musi byt jak zdstrcka, tak zdsuvka nahrazeny 32A jednofdzovou zdsuvkou v souladu se
viemi platnymi pfedpisy. Tuto prdci smi provadét pouze kvalifikovani odbornicil

Udrzba
1. Pfed Udrzbou nebo opravou zafizeni odpojte napdjenil
2. Ujistéte se, ze je zafizeni sprdvné uzemnéno!

3. Zkontrolujte, zda jsou vnitini plynové a elektrické spoje pevné a spravné utazené. V pripadé
potfeby je upravte. Pokud doslo k oxidaci, odstrante ji smirkovym papirem a znovu pfipojte
kabel.

. Ruce, vlasy a volné obleceni drzte ddl od elektrickych &dsti, jako jsou vodice nebo ventildtor.

5. Pravidelné odstranujte prach ze stroje suchym stlacenym vzduchem. Pokud se pracuje v siliné
znecisténém prostredi nebo s velkym mnozstvim koure, Cistéte stroj kazdy den!

6. Ujistéte se, ze tlak plynu je spravny, aby nedoslo k poskozeni komponent stroje.

7. Pokud do stroje vnikne voda, napr. desfovd, vysuste jej a peclivé zkontrolujte izolaci!
Svarovdni zahajte az poté, co bude vie v porddku!

8. Pokud zafizeni delsi dobu nepouzivate, uskladnéte jej v pUvodnim obalu na suchém misté.

N
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LIV E RTO N Mindségbiztositasi és Pénzligyi Tanacsadé Kft

Certificate identification number: LIV_IWELD_CUT_02/2023
EC type-examination certificate

Liverton Ltd. certifies on the basis of the report LIV_IWELD_CUT_02/2023 that the IWELD plasma
cutting family and accessories manufactured by IWELD Ltd. comply with the requirements of the

Furopean Union Directives 2006/42/EC, 2014/30/EU, 2014/35/FEU and 2009/125/EC.

IWELD Ltd can use the "CE" certification mark on the technical data plate and in the technical

docurmentation of the equipment to demonstrate compliance.

The manufacturer is obliged to certify in an EC certificate of conformity that the manufactured

equipment conforms to the sample presented.
The conformity marking must be affixed visibly, legibly and indelibly to the equipment.
No marking may be affixed to the equipment which could confuse the conformity marking. Any
other marking may be affixed only in such a way as not to impair the visibility and legibility of the
conformity marking.
The test reports are available at: www.liverton.hu
This EC type-examination certificate covers the types of equipment listed in the Annex.
Haldsztelek, 21 March 2023.
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Molndr Jd
Managing Director
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