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Bevezetd

K&szonjuk, hogy egy iIWELD hegeszté vagy plazmavagd gépet vdlasztott és haszndl!

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

Minden hegesztégépUnk alapja a fejlett inverter technoldgia melynek elénye, hogy
nagymeértékben csdkken a f& transzformdtor tdtmege és mérete, mikdzben 30%-kal
né a hatékonysdga a hagyomdnyos transzformdtoros hegesztégépekhez képest.
Az alkalmazott technolégia és a mindségi alkatrészek felhaszndldsa eredményekép-
pen, hegeszté és plazmavagd gépeinket stabil mikodés, meggydzé teliesitmény,
energia-hatékony és koérnyezetkiméld mikddés jellemzi. A mikroprocesszor vezérlés-
hegesztést tdmogatd funkcidk aktivaldsdval, folyamatosan segit a hegesztés vagy
vagds optimdlis karakterének megtartdsdban.

Kérjuk, 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 funkcidit, valamint
tdmogatdst nyUjt a kezeléshez és bedllitdshoz, de a hegesztés-vagds teljes kord szak-
mai ismereteit nem vagy csak érintélegesen tartalmazza. Amennyiben az Utmutatd
nem nyUjt Onnek elegendd informdciét, kérjik bévebb informdcidért keresse fel a
termék forgalmazojat.

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

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

JO& 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!

¢ Hegesztés alatt ne kapcsoljon mds Uzemmaddra,
mert drt a gépnek!

¢ Haszndlaton kivUl csatlakoztassa le a munkakdbe-
leket a géprdél.

¢ A fékapcsold gomb biztositja a készUlék teljes
dramtalanitasat.

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

e Csak szakképzett személy haszndlja a készUléket!

Az dramités végzetes lehet!

* Foldeléskdbelt — amennyiben szUkséges, mert nem
foldelt a hdlézat - az eldirdsoknak megfeleléen
csatflakoztassal

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

Kerilje a fist vagy gdzok belégzését!

e Hegesztéskor keletkezett fUst és gdzok artalmasak
az egészségre.

* MunkaterUlet legyen jél szell&ztetett!

Az iv fénykibocsatdsa art a szemnek és bérnek!

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

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

TUZVESZELY!

e A hegesztési froccsenés tizet okozhat, ezért a gyul-
ékony anyagot tdvolitsa el a munkatertletrdl!

o A t0zoltd készUlék jelenléte és a kezeld tizvédelmi \\\ /
szakképesitése is szUkséges a gép haszndlatdhoz! \\

Zaj: Arthat a hallasnak!
e Hegesztéskor / vagdskor keletkezd zaj drthat a
halldsnak, haszndljon fUlvédét!

Meghibdsodds:

63 \;
e Tanuimdnyozza &t a kézikényvet.
* Hivja forgalmazdjdt tovdbbi tandcsért.




1. The main parameters

Cikkszdm 800CUT130PT
Inverter tipusa IGBT
ivgyuijtés PILOT
THC - Magassagszabdlyozds X
Beépitett kompresszor X
Display Manométer
CNC kompatibilitas X
21/47 v
Tartozék plazmapisztoly PT100

Vdaghatd anyagvastagsdg

(darabolds)- acél S0 ity
) , .
0 szénacél 22 mm
o O
O g rozsdamentes acél 20 mm
£ 0O
g %  aluminium 18 mm
>0
g re 16 mm
S rez
Fdzisszdm 3
Haldézati feszUltség 3x400V AC £10%, 50/60Hz
Max./effektiv dramfelvétel 21.5A/15A
Teljesitménytényezd (cos @) 0.93
Hatdsfok 85 %
Bekapcsoldsi idd (10 perc/40 °C) 100A @ 60%, 75A @ 100%
Kimeneti dram 20 A-100 A
MunkafeszUltség 88V - 120V
Uresjarati fesziltség 310V
Szigetelési osztaly F
Védelmi osztdly IP23
Tomeg 39 kg
Méret (HXSZxM) 610 x 340 x 680 mm



2. BIZTONSAGI ESZKOZOK

Ez a rendszer a kdvetkezd biztonsdgi eszkdzdkkel van felszerelve:

Halézati megszakitd:
- A vagds kdzbeni tulterhelés elkerUlése érdekében.

Pneumatikus védelem:

- Nyomdsszabdlyozds a vagopisztoly bemeneténél az alacsony légnyomds
megakaddlyozdsa érdekében.

Elektronikus védelem:
- Ha a tdpfeszUltség tul alacsony vagy tul magas.

- A vagopisztoly karbantartdsra szorul. Ebben az esetben minden vagdsi funk-
cio le van filtva.

2.1 BIZTONSAGI ESZKOZOK JELZESEI

3. BEUZEMELES ES MUKODES

A gépet csak szakképzett személyzet telepitheti. Minden csatlakozdst a min-
denkori a biztonsdgi eléirdsok maradéktalan betartdsdval kell végrehajtani.



3.1 CSATLAKOZAS AZ ARAMFORRASHOZ

Csatlakoztassa a tapkdbelt: A sarga-zold kdbelt a rendszer foldaljzatdhoz
kell csatlakoztatni. A fennmaradd vezetékeket a tdpkdbelhez kell kapcsolni
egy kapcsoléval, amely a leheté legkdzelebb van a vagdsi terllethez, hogy
vészhelyzet esetén gyorsan le lehessen kapcsolni.

A hdldézati biztositékok értékének dsszhangban kell lennie a gép maximdlis
dramfelvételével. Az |, dram meghatdrozhatd a gép mUszaki adatainak
beolvasasaval a rendelkezésre All6 U, tapfesziltseg alatt. Az esetleges
hosszabbitd kdbeleket az [T maximdlis terhelési dramnak megfeleléen kell
méretezni.

4. ALTALANOS LEiRAS

Ez a plazmavagd gép dllandd egyendramu (DC) dramforrds, amely elektro-
mosan vezetd anyagok (fémek és 6tvdzetek) vagdsdra alkalmas, plazma iv
segitségével. A plazma gdzt sUritett levegd felhaszndldasaval dllitidk eld.

5. TELEPITES

A gépet tiszta és szdraz levegdvel kell ellaini. Allitsa a levegd nyomdsat 5,5-
6,0 bar értékre és Ugyelien arra, hogy a vagds sordn ne vdaltozzon. A rossz
vagy nem megfeleld levegdellatds problémdkat okozhat a vagdas mindsé-
gében és a vagopisztoly kdrosodhat.

6. VEZERLOPANEL




Kimeneti dram bedllité gomb

Manométer: a vagds sordn a légnyomdst (bar) mutatja

Vdagdsi Uzemmaodd vdalasztd: racs, normdl vagds, lyukasztds

Testkdbel csatlakozd

Nyomdsszabdlyozd gomb

Tavirdnyité csatlakozd

Vdagodpisztoly csatlakozdja

Fékapcsold

V|0 |IN|~NO ™MW IN|—

Vezérlé LED Idmpdk

FIGYELEM: A plazmavagd aramforrdst PT100 plazmapisztollyal szdllitjuk. Ezt a
plazmapisztolyt a gép szerves részének kell tekinteni. A gép mUkodését és
biztonsagdt csak az eredeti plazmapisztoly garantdija.

A plazmapisztoly biztonsdgi dramkorrel van felszerelve, amely megakadd-
lyozza a vezetd elemekkel vald véletlen érintkezést: a gép nem mUkddik, ha
a biztonsagi dramkér be van kapcsolva.

Ha a plazmapisztolyon dolgozik, mindig kapcsolja ki a gépet.

A gép hdrom kilénb6z6 moédban mUkddhet:

7. STANDARD STAND OFF - GRATING - GOUGING

( SOLID CUT ) ( GOUGING APPLICATION )




7.1 SIABVANYOS TAVOLSAGTARTAS, TOMOR ANYAG VAGASA

Ez a tipikus és leggyakoribb vagdsi tipus; az dramerdsség 20A-100A -ig dllitha-
16 be. Miutdn a vagds befejezdddtt, az iv kialszik és Ujra aktivalhatd, ha ismét
megnyomija a vagodpisztoly kapcsoldjat. Mindig haszndlja a tdvtartét, kivéve

rdcsvagdskor, ha a vagds nagy precizitdst igényel.

A témoér anyag vagdsa hdrom médban hajthaté végre:

A) Erintéses, precizids vagds a tavtartd haszndlata nélkdl.
B) Normdl tavolsagtartds 70A-ig.
C) Normdil tavolsagtartds 70 A-ndl nagyobb dramerdsséggel.

7.2 NORMAL TOMOR VAGAS

Erintéses vagds:

Bizonyos alkalmazdsoklban még 40A feletti dramerdsség mellett is szUkség
lehet az érintéses vagdsra (pl .: nagy vagdsi sebesség vékony fémlemezen,
ahol nagy vagdsi pontossagra van szikség).

7.3 RACS VAGAS

RAcsvagds médban a minimdlis dram 20A, a legnagyobb pedig 40A.
Amikor az iv a szildrd részrél a racs nyitott részére ér, a gép automatikusan
visszatér az 6riv dllapotdban és a vagodiv Ujbdl begyujt egy Uj szildrd terGlet
megérintésével.

7.4 FARAGAS
Faragds médban nagy hatékonysdggal tavolithatja el az anyagot.

A 20A és 100A kozotti dramerdsség szabdlyozds lehetévé teszi a horony mély-
ségének novelését.



8. MUKODES

1. Csatlakoztassa a testkdbelt a munkadarabhoz

2. Csatlakoztassa a gépet az dramelldtdshoz és kapcsolja BE a fékapcsolot
(8). A zold LED vilagit. A sarga LED kigyullad, ha a vagoépisztoly biztonsagi
dramkdre nyitva van. A piros LED kigyullad alacsony nyomds, nem megfe-
lelé feszUltségellatas vagy termikus riasztds esetén

3. A vdalasztégombbal (3) valassza ki a vagdsi médot

4. Ellendrizze a légnyomast a manométeren és dllitsa be a nyomdsszabdlyozd
gomb (5) segitségével 5,5-6 bar értékre. Ugyelien arra, hogy a vagds sordn
a nyomds azonos szinten maradijon.

5. Allitsa be az dramerdsség értéket (1) az alapanyag vastagsdgnak megfe-
leléen.

6. Nyomja meg a vagopisztoly kapcsoldjat: az ériv kialakul és atvalt vagodiv-
vé, amint a faklydt a munkadarabra helyezi.

A DYNACUT 130 CNC nem nagyfrekvencids ivgyujtdssal mikoddik: a BACK
STRIKING rendszerrel a HF nélkUli technoldgiat haszndlja.

A vagopisztoly csak akkor mUkddik, ha a gép csatlakozik a sUritett levegd
elldtasdhoz.

7. Az &riv korUlbelUl 5 mdasodperc mulva automatikusan ledll, ha nem helyezi
a vagopisztolyt a munkadarabra

8. Miutdn a vagdsi folyamat befejezddott, engedje el a vagdpisztoly kapcso-
l6jat: a légdramlds folytatddik ami lehetévé teszi a vagodpisztoly lehllését.

Vigydzat: Soha ne irdnyitsa a plazmasugarat emberekre vagy idegen tar-
gyakra!l




Precautions

Workspace

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

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

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

Safety requirements

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

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

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

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

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

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

WARNING!

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

Maintenance
1. Remove power unit before maintenance or repair!

2. Ensure that proper grounding!

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

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

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

w

o~

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

. 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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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.




1. The main parameters

Art. Nr. 800CUT130PT
Inverter Type IGBT

Arc Ignition PILOT
THC - Torch Height Control X
Built-In - Air Compressor X
Display Manometer
CNC Compatibility X
21/41 v
Accessories Plasma Torch PT100

Max. cutting thickness

(Scarp cutting) Carbon Steel S8 i)

>
&= o Carbon Steel 22 mm
£3£
385 Stainless Steel 20 mm
2= 9 ©)
.g u 8 Aluminum 18 mm
iR
o< 2 Copper 16 mm
Phase Number S
Rated Input Voltage 3x400V AC £10%, 50/60Hz
Max./eff. Input Current 21.5A/15A
Power Factor (cos ) 0.93
Efficiency 85 %
Duty Cycle (10 min/40 °C) 100A @ 60%, 75A @ 100%
Cutting Current Range 20 A-100 A
Cutting Voltage Range 88V - 120V
No-load Voltage 310V
Insulation F
Protection Class IP23
Weight 39 kg
Dimensions (LxWxH) 610 x 340 x 680 mm



2, SAFETY DEVICES

This system comes equipped with the following safety devices:

Circuit braker:
- To avoid overloading during cutting.

Pneumatic protection:
- Pressure control, located af the inlet of the torch to prevent low air pressure.

Electronic protections :

- If the main voltage is foo low or too high.

- Torch maintenance on.

- In this case, all cutting functions are inhibited.

2.1 SAFETY DEVICES SIGNAL

3. START-UP AND USE

The machine must be installed by qualified personnel. All connections must
be made in compliance with current safety standards and full observance of
safety regulations.




3.1 MAIN SUPPLY CONNECTION

Connect power cord A: The yellow-green cable must be connected to the
system’s efficient ground socket. The remaining wires should be connected
to the power cord with a switch as close as possible to the cutting area so
that they can be disconnected quickly in the event of an emergency.

The capacity of the switch or fuses installed in series with the switch must be
equal to the current || loading by the machine. The current |, can be deter-
mined by reading the technical data on the machine under the available

supply voltage U,. Any extension cables must be dimensioned according to
the maximum loading current |..

4. GENERAL DESCRIPTION

This plasma cutting machine is a constant direct current (DC) power source
designed for cutting electrically conductive materials (metals and alloys) by
the plasma arc process. Plasma gas is generated by using compressed air.

5. INSTALLATION

The machine must be supplied with clean and dry air. Set the air pressure to
5.5-6.0 bar and make sure it does not change during cutting. Poor and / or

inadequate air supply can cause problems with the quality of the cut and
the torch can be damaged.

6. CONTROL PANEL




Output current knob: it sets the output cutting current
Manometer: it shows the air pressure (bar) during the cut
Cutting mode selector: grating, standard stand off, gouging
Earth clamp socket

Pressure regulator knob

Remote control socket

Torch connector

On/off switch

Control led lights

V|0 |IN|~NO ™MW IN|—

WARNING: the plasma cutting power source is equipped with a PT100 plasma
torch. This forch has to be considered as integral part of the machine and ifs
functioning and safety are guaranteed only with the original torch. For any
spare parts refer to the appendix list.

The torch is equipped with a safety circuit which prevents any accidental
contacts with conductive elements: the machine does not work if the safety
circuit is activated.

Switch always the machine OFF when working on the torch.

The machine can work in three different modes:

7. STANDARD STAND OFF - GRATING - GOUGING

( SOLID CUT ) ( GOUGING APPLICATION )




7.1 STANDARD STAND OFF IN SOLID CUTTING

This is the typical and most common cutting type; you can adjust the current
from a minimum of 20A to a maximum of 100A. Once the cutting is termi-
nated the arc strikes off and it can be reactivated pressing the torch trigger
once again. Use always the spacer unless you have particular precision
needs as described in "GRATING"” paragraph.

The solid cutting can be performed in three modes:

A) Contact, precision cutting without using the spacer
B) Standard stand off for a current up to 70A
C) Standard stand off for a current higher than 70A

7.2 STANDARD SOLID CUTTING

Contact Cutting:

in certain applications the contact cutting may be required even with
current over 40A (ex.:high cutting speed on thin metal sheet or on high ticks
where an high cutting precision is required).

7.3 GRATING

In GRATING cut position, the minimum current stays at 20A and the maximum
at 40A.

When the arc moves from the solid to the grating open area, the generator
returns automatically in pilot arc condition and the cutting arc starts again
touching a new solid area.

7.4 GOUGING
In GOUGING position you can remove material with a high efficiency; the

current regulation from 20A up to 100A enables the increasing of the
groove's deep.



8. OPERATION

1. Connect the earth clamp cable to the work piece

2. Connect the machine fo the electric power supply and turn ON the power
switch (8). The green led ON/OFF light on. The yellow led lights up if the
torch safety circuit is open. The red led lights up in case of low pressure,
wrong voltage supply, or thermal alarm

3. With the selector (3), choose the cutting mode

4. Check the air pressure on the manometer and adjust it by using the pres-
sure reducer knob ( 5) at 5,5-6 bars. Make sure the pressure stays at the
same level during cutting.

5. Set the current value with the knob ( 1) according fo the basic material
thickness.

6. Press the torch trigger: the pilot arc formed, becoming cutting arc as soon
as you will place the torch on the work piece.
DYNACUT 130 CNC does not work with high-frequency arc ignition: it uses
the no HF technology with BACK STRIKING system. The torch only can work
if the machine is connected to the compressed air supply.

7. The pilot arc stops automatically after about 5 seconds if you do not place
the torch on the work piece

8. Once the cutting process is terminated release the torch trigger: the air
flow will continue fo allow the cooling down the torch.

Caution: Never point the plasma beam at people or foreign objects!




Precautions

Workspace

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

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

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

Safety requirements

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

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

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

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

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

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

WARNING!

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

Maintenance
1. Remove power unit before maintenance or repair!

2. Ensure that proper grounding!

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

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

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

w

o~

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

. 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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CERTIFICATE OF EUROPEAN STANDARD

Manufacturer: IWELD Ltd.
2314 Haldsztelek
Il. Rakdcezi Ferenc street 90/B
Tel: +36 24 532-625
info@iweld.hu
www.iweld.hu

ltem: DYNACUT 130 PILOT
IGBT Inverter Technology
Plasma Cutting Power Source

Applied Rules (1): EN 60204-1:2005
EN 60974-10:2014,
EN 60974-1:2018

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

Manufacturer declares that the above specified product is complying with all of the above
specified rules and it also complying with the essential requirements as specified by the
Directives 2014/35/EU, 2014/30/EU, 2006/42/EU and 2011/65/EU

Serial No.:
Haldsztelek (Hungary), 14/03/20
o
Managing Director:
Andrds Bodi

www.iweld.hu info@iweld.hu
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ALTALANOS GARANCIALIS FELTETELEK A JOTALLASI ES SIAVATOSSAGI IGENYEK ESETEN

1. 12 hénap kotelezd jétdllas

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

Nem tartozik jotdllds ald a hiba, ha annak oka a termék fogyasztd részére vald dtaddsat kdvetden lépett fel, igy példdul, ha a
hib&t

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

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

- helytelen tdrolds, helytelen kezelés, rongdids,

- elemi kdr, természeti csapds okozta.

Jotdllas keretébe tartozd hiba esetén a fogyaszto - elsésorban - vdlasztdsa szerint — kijavitdst vagy kicserélést kdvetelhet, kivéve,
ha a vdlasztott jotdlidsi igény teljesitése lehetetlen, vagy ha az a vdllalkozdsnak a mdsik jotdlldsi igény teljesitésével Gsszeha-
sonlitva ardnytalan tobbletkdltiséget eredményezne, figyelembe véve a szolgditatds hibdtlan dllapotban képviselt értékét, a
szerz6désszegés sulyat és a jotdlidsi igény teljesitésével a fogyasztonak okozott érdeksérelmet.

- ha a vdllalkozds a kijavitdst vagy a kicserélést nem vdllalta, e kotelezettségének megfelelé hatdridén belll, a fogyaszté érde-
keit kimélve nem tud eleget tenni, vagy ha a fogyaszténak a kijavitdshoz vagy a kicseréléshez fiiz6dé érdeke megszint, a
fogyaszto eldlihat a szerzédéstdl. Jelentéktelen hiba miatt eldlidsnak nincs helye.

A fogyaszté a valasztott jogdrdl masikra térhet at. Az &ttéréssel okozott koltséget kdteles a vdllalkozdsnak megfizetni, kivéve, ha
az attérésre a vdllalkozds adott okot, vagy az attérés egyébként indokolt volt.

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

A kijavitds soran a termékbe csak Uj alkatrész kerUlhet beépitésre.

Nem szémit bele a jotdlidsi idébe a kijavitasi idének az a része, amely alatt a fogyasztd a terméket nem tudja rendeltetésszeren
haszndlni. A jétdlidsi idé a terméknek vagy a termék részének kicserélése (kijavitasa) esetén a kicserélt (kijavitott) termékre
(termékrészre), valamint a kijavitds kdvetkezményeként jelentkezd hiba tekintetében Ujodl kezdddik.

A jotdliGsi kotelezettség teliesitésével kapcsolatos kdltségek a vdallalkozdst terhelik.

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

Fogyasztdi jogvita esetén a fogyaszté a megyei (févdrosi) kereskedelmi és iparkamardk mellett mikodé békéltetd testilet
eljdrasat is kezdeményezheti. A jotdlidsi igény a jotdlldsi jeggyel érvényesithetd. Jotalldsi jegy fogyaszté rendelkezésére bocsd-
tdsdnak elmaraddsa esetén a szerzédés megkdtését bizonyitottnak kell tekinteni, ha az ellenérték megfizetését igazold bizony-
latot - az dltaldnos forgalmi adordl szold térvény alapjdn kibocsdtott szamldt vagy nyugtdt - a fogyasztd bemutatja. Ebben az
esetben a j6tdlldsbdl eredd jogok az ellenérték megfizetését igazold bizonylattal érvényesithetéek.

A fogyaszté jotdlldsi igényét a vallalkozdsndl érvényesitheti.

2. Kiterjesztett garancia

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

minden GORILLA® hegeszt6gép, ARC 160 MINI, HEAVY DUTY 250 IGBT, HEAVY DUTY 315 IGBT

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

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

feltételekkel.

A kiterjesztett garancia feltételei fent felsorolt hegesztégépek esetében:

- Sz&rmazds igazoldsa (eredeti szédmla, tulajdonos vdltozds esetén adds-vételi szerz6dés) A végfelhaszndlonak meg kell rizni a
kiterjesztett garancia ideje alatt végig a vasarldst igazold szamlat!

- Kitoltott garancia jegy

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

- Karbantartdst igazold szamldk és karbantartdsi jegyzékdnyv
A szdmldknak és egyéb dokumentumoknak mindenképpen tartaimaznia kell a berendezés tipusdt (tipusszdm, modell) és
szériaszémat (Serial no.)!

A kiterjesztett garancia tartalma:

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

A kiterjesztett garancia sem tartalmazza a berendezés postdzdasat, orszagon bellli szdllitasat! A termék forgalmazéja, sz0ksége
estén, (kotelezettség nélkll) segitséget nyUjt a berendezés szakszervizbe vald eljuttatdsdban!

A kiterjesztett garancidilis javitdsokat sajat szakszervizinkben a cég telephelyén végezzik:

IWELD Kft. 2314 Haldsztelek Il. Rdkdczi Ferenc Ut 90/B
Tel.: +36 24 532 625
szerviz@iweld.hu
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7 Ve 7 Forgalmazé:
JOTALLASI JEGY I
2314 Haldasztelek

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

Fax: +36 24 532-626

Sorszém:

... fipusu..... gydri szadmu
termékre a vasdrlastdl szdmitott 12 hdnapig kodtelezd jotdlldst vallalunk a jogszabdly szerint. A jotdllds lejarta utdn 3 évig bizto-
sitiuk az alkatrész utdnpotidst.

Vdasarlaskor kérje a termék prébdajat!

Elado tolfi ki:

A vdésarld neve:

Lakhelye:

Vésarlds napja: 3% HO NAP

Eladd bélyegzéje és aldirdsa:

Jotdllasi szelvények a kételezé jétdllasi idére

Bejelentés idépontja:

Hiba megszintetésének idépontja:

Bejelentett hiba:

A jotdllds Uj hatdrideje:

A szerviz neve: Munkaszdm:

aY HO NAP

aldirds

Bejelentés idépontja:

Hiba megszintetésének idépontja:

Bejelentett hiba:

A jotdlids Uf hatdrideje:

A szerviz neve: Munkaszém:

aY HO NAP

aldirds

Figyelem!
A garancia jegyet vasarldskor érvényesiteni kell a készUlék gydri szamdnak feltintetésévell A garancia kizdrélag
azonos napon, kidllitott gydri szdmmal elldtott szdmldval egyUtt érvényes, ezért a szamidt &rizze meg!
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RO . . Distribuitor:
Certificat de garantle IWELD KFT.
2314 Haldasztelek

Str. I.RAkSczi Ferenc 90/B

Ungaria

Tel: +36 24 532-625

Fax: +36 24 532-626

Numar:

tipul numar de serie
necesare sunt garantate timp de 12 luni de la data de produse de cumparare, in conformitate cu legea. La trei ani dupd
expirarea garantiei oferim piese de aprovizionare.
La cumparaturi incercati produsul!

Completat de catre Véanzator:

Numele clientului:

Adresa:

Data de cumpdrare: An Lund Zi

Stampila si semndatura vénzatorului:

Sectiuni de garantie a perioadei de garantie

Data raportului:

Data incetdri:

Descriere defect:

Noul fermen de garantie:

Numele serviciului: Cod de locuri de munca:

An Luna Zi

semnatura
Data raportului:
Data incetdrii:
Descriere defect:
Noul fermen de garantie:
Numele serviciului: Cod de locuri de munca:
An Luna Zi
semnatura
Atentiel

Garantia trebuie sa fie validate la timp de cumpdrare a biletului fabrica numarul! Garantie numai pe aceeasi
zi, cu o facturd poartd numarul de eliberat este valabil pentru o fabrica, deci proiectul de lege sa-I pdstratil
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DistribUtor:

>K ZARUCNY LIST

IWELD KFT.

2314 Haldasztelek

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

Fax: +36 24 532-626

Poradové cislo:

Vyrobok: ...... . Typ: ... Vyrobné cislo: ..
Na tento vyrobok plati zaruka 12 mesiacov od kipy podla platnej legislativy. Na uplatnenie zdaruky je nutné predlofit origindl-
ny ndkupny doklad! Po uplynuti zdruénej doby 3 roky Vam zabezpeé&ime prisun ndhradnych dielov.

Pri kUpe tovaru poziadajte o rozbalenie a kontrolu vyrobku!

Vyplni predajca:

IMENO KUPUJUCENO! .ottt ettt 4 bbbkt b bttt et b et et ke b s s sttt sttt ettt bebenesens

Bydlisko:

Dd&tum zakUpenia: den: mesiac: rok: ..

Peciatka a podpis predajcu:

ZARUCNE KUPONY

Dd&tum nahldsenia:

Dd&tum odstrdnenia vady:

Nahldsend vada:

Novad zdruénd doba:

Ndavoz servisu: Cislo prace:

(D11 o mesiac: rok:

Podpis
Datum nahlésenia:
Dd&tum odstrdnenia vady:
Nahldsend vada:
Novd zdruénd doba:
Nd&voz servisu: Cislo prace:
. mesiac: rok:

Podpis
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