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Bevezetd

K&szonjik, hogy egy iIWELD hegeszté vagy plazmavdagd gépet vdlasztott és haszndl!

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

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

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

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

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

J6 munkdt kivénunk!

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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



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

¢ Hegesztés alatt ne kapcsoljon mds Uzemmaddra,

mert art a gépnek! A
¢ Haszndlaton kivUl csatlakoztassa le a munkakdbe- i
leket a géprdl. =\
* A fé6kapcsold gomb biztositja a készilék teljes o F\E. 7

dramtalanitasat. -
¢ A hegesztd tartozékok, kiegésziték sérilésmentesek,
kivald minéséglek legyenek.
» Csak szakképzett személy haszndlja a késziléket! r
Az dramités végzetes lehet! L
 Foldeléskdbelt — amennyiben szikséges, mert nem [
féldelt a hdlézat - az elirdsoknak megfeleléen 5
csatlakoztassal e e
e Csupasz kézzel ne érien semmilyen vezetd részhez
a hegeszté kdrben, mint elekiréda vagy vezeték F

vég! Hegesztéskor a kezeld viseljen szdraz védd-
keszty(t |

Kerilje a fist vagy gazok belégzését! /

* Hegesztéskor keletkezett fUst és gdzok artalmasak - e
az egészségre. R

* MunkaterUlet legyen jél szelléztetett!

Az iv fénykibocsatdsa art a szemnek és bérnek!

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

¢ A munkaterUleten vagy annak kézelében tartdzko- "‘Q‘@‘__,
ddékat is védeni kell a sugdrzdsoktol!

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

o A t0zolté készUlék jelenléte és a kezeld tizvédelmi . \W

szakképesitése is szUkséges a gép haszndlatdhoz! .
Zaj: Arthat a halldsnak! )
¢ Hegesztéskor / vagdskor keletkezd zaj drthat a

halldsnak, haszndljon fUlvédét!
Meghibdsodas: e _ _

e Tanulmdnyozza &t a kézikényvet. 7~ |
* Hivja forgalmazdjét tovdbbi tandcsért. | [




1. FS PARAMETEREK

GORILLA CUT 45 PILOT

Cikksz&m 800CUT45PT
Inverter tipusa IGBT
ivgyuitas PILOT
~3 THC - Magassdgszabdlyozds X
O bigitals kielzs LED
4
2 CNC kompatibilités X
21/41 v
PFC X
Tartozék plazmapisztoly PT40 (4m)
Voghofo anyagvastagsag (darabolds)- 18 mm
acél
9) . ,
0 szenaceél 14 mm
o O
52 rozsdamentes acél 14 mm
£ O
g %  aluminium 10 mm
>0
g g 8
S réz mm
Fazisszdm 1
Hdalozati feszUltség 230V AC£15% 50/60 Hz
v Max./effektiv dramfelvetel 31A/17A
Ll
& Teljesitménytényezd (cos @) 0.73
=
S Hatdsfok >85%
=
< Bekapcsoldsiidé (10 perc/40 °C) 40A@30% 22A@100%
o
Kimeneti dram 20A-40A
MunkafeszUltség 88-94V
Uresjarati fesziltség 290V
Szigetelési osztdly H
Védelmi osztdly IP21S
Témeg 7 kg
Méret (HXSZxM) 440x145%x245 mm



KEZELOPANEL ELEMEI

Kapcsolja be a fékapcsoldt a hdtlapon, a digitdlis kijelzd vildgitani kezd, és a
ventildtor mUkddni kezd.

Nyissa ki a gdzszelepet, dllitsa be a levegd nyomdst és a levegd dramot a névle-
ges értékre. (Idsd a ,,mUszaki paraméterek tdbldzatot”)

Nyomija meg a vagdpisztoly kapcsoldt, a pilot iv kialakul.

Allitsa be a megfelelé dramerdsséget a munkadarab vastagsdgdnak és a folya-
mat kdvetelményeinek megfeleléen.

1 LED kijelzd: feszUltség, gdz utddramids, vagddram és vagdsi
paraméterek kijelzéje

2 | Vagdsi mod 2T/4T kezelési méd, vagdsi mod és gdzellendrzés
kijelz& mezdk

3 | Funkcié vdlaszté gomb: gdzellendrzés, 2T/4T vdlasztds

4 | Pareméter bedllitd gomb: a “3" gombbal kivalasztott paramé-
ter bedliitadsdra szolgdl




3. TELEPITESI UTASITAS

A gép tdpfesziltség-kompenzdld egységgel van elldtva. Ha a tdpfesziltség a névle-
ges feszUltség * 15% -a kozott ingadozik, a gép akkor is normdl médon mikodik.

Ha a gépet hosszU kdbellel haszndlja, annak érdekében, hogy megakaddlyozza a
feszUltség csdkkenését, javasoljuk a nagyobb keresztmetszet( kdbel haszndlatdt.

Ha a kdbel 10l hosszU, akkor nagy hatdssal lehet az ivgyujtdsra vagy a vagdrendszer
teljesitményére.

1.

A h(térendszer hibds mikddésének elkerllése érdekében ellendrizze, hogy a gép
levegbbedmid nyildsa nincs-e eltdmddve vagy eltakarva.

Foldelie a legaldbb 6 mm? keresztmetszet( kdbellel a hdzat, az dramforrds hdtul-
jan 1évé csavart kdsse dssze a foldeld eszkdzzel, vagy ellendrizze, hogy az aljizat
foldeld csatlakozdja szildrdan csatlakozik-e. Mindkét mddszer felhaszndlhatd az
biztonsdg érdekében.

Haszndljon nyomasdlld tomlidét a sdritett levegd forrdsénak csatlakoztatdsdhoz,
gdizszivargds elkerllésére rogzitse a csatlakozdt bilincesel. Megfeleld nyomdsu és
mennyiségU szdraz gdzt kell biztositani. Ha a levegd forrdsa nem felel meg a fenti
kévetelményeknek, akkor fontolja meg a megfeleld teljesitményld kompresszor
és a levegd dekompresszoros szUré haszndlatdt a gép normdlis mdkddésének
biztositdsa érdekében.

Helyezze a kdbel dugdjat a panel aljzatdba, és rogzitse az dramutatd jardsaval
megegyezd irdnyba. A mdsik végét a testcsipesszel a munkadarabhoz.

A tapkdbelt csatlakoztassa a bemeneti fesziltség értéknek megfeleld aljizatba.
Gyéz6djdn meg arrdl, hogy nincs hiba, és a tdpfesziltség nem haladja meg az
engedélyezési tartomdnyt.

Csatlakoztassa a kdbeleket a megfeleld vdzlat szerint, ezutdn végre lehet hajtani
a tovdbbi lépéseket.

Power supply |/ |]
L
1 phase ~230V | —~ O
| i

| ~ COMpressor

A4

Earth clamp Workpiece




4.

MEGJEGYZESEK VAGY MEGELOZO INTEZKEDESEK

1. Kérnyezet

1.

oA OD

A gép szdraz kdrilmények kdzott, max. 90%-0s nedvességtartalom mellett
képes mikodni.

A kornyezeti hémérséklet -10 és +40 Celsius fok kdzott legyen.

KerUlje a vagdast napsitésben vagy csepegd esdben.

KerUlje a vagdst a poros vagy a mard gdzzal szennyezett kdrnyezetben.
KerUlje a vagdast erés lEgmozgds mellett.

2. Biztonsdagi normdak

Vagodgéplnk tulfeszUltség, tuldram és hévédd dramkordkkel védett. Ha a gép fe-
szUltsége, kimeneti drama és hémérséklete meghaladja a megengedett értéket, a
vAagodgép automatikusan ledll. Mivel ez karositja a gépet, a felhaszndlénak figyelnie
kell a kévetkezbkre:

1.

A munkaterUletnek megfeleld szellézéssel kell rendelkeznie. Vagogépink nagy
teljesitményU gép, és a természetes légmozgds nem elegendd a gép hitésé-
hez. A beépitett ventildtor a gép hitésére szolgdl. Gy6z&6djdn meg arrdl, hogy
a bedmidnyilas nincs eltakarva vagy lefedve és legaldbb 0,3 méter tavolsag
van a gép és a kdrnyezeti targyak kdzott. A felhaszndlonak ellendriznie kell a
munkatertlet megfeleld szellbzését. Ez fontos a gép teljesitménye és élettarta-
ma szempontjabadl.

Kerilje a tolterhelést!
A kezelének figyelembe kell vennie a maximdilis bekapcsoldsi idét a kivdalasztott
dramerdsséghez. A tulterhelés kdrosithatja a vagoégépet.

Kerilje a tolfesziltséget!

Az automatikus feszUltségkompenzdcids dramkdr biztositja, hogy a vagddram a
megengedett tartomdnyban maradjon. Ha a feszUltség meghaladja a megen-
gedett tartomdnyt, akkor a gép alkatrészei megsérilhetnek. Az Gzemeltetének
Ugyelnie kell a feszUltségértékre, és meg kell tennie a megeldzé intézkedéseket.

Ha a vagadsi id6 tullépi a megengedett munkaciklust, a vagdgépet a véde-
lem ledllitja. Mivel a gép tulmelegedett, a hémérséklet-szabdlyozd kapcsold
»BE" dlldsban van, és az -E2 hibakdd jelenik meg a digitdlis kijelzdn. Ebben az
esetben nem szabad kikapcsolni a gépet vagy kihuzni a csatlakozdt, hogy a
ventilator lehGthesse a gépet. Ha a jelzéfény kialszik, €s a hémérséklet a szokd-
sos fartomdnyba sUllyed, Ujra haszndlhatja a gépet.




5. VAGAS KOZBEN ELOFORDULO HIBAJELENSEGEK

A szerelvények, az anyagmindség, a kdrnyezeti tényez&k, az hdldzati teljesitmény
befolydsoljdk a vagds mindségét. A felhaszndlonak biztositani kell a lehetd legmegfe-
lelébb kérnyezetet.

A. A vagott felUlet érdes, gyenge vagdsi eredmény:

El6fordulnat, hogy a gép nem muikddik megfeleléen. A kdvetkezbképpen ellendrizne-
fi

1. Gy6z8djdn meg arrdl, hogy a sUritett levegd elegendd nyomdssal rendelkezik,
amely 3+ 0,5 bar.

2. Az elekiréda és a fuvéka legyen dsszhangban az dramerdsséggel. Ellenédrizze az
aldbbiak szerint:

Aramerdsség 10-30A 30-40A 60-100A 100-120A

FOvéka @1.0mm @1.2mm @1.3mm @1.4mm

B. Az ivgyUjtds nehéz és kdnnyen megszakad az iv:
1. Gydz6djdn meg réla, hogy aZ elektroda megfeleld dllapotban van-e.

2. A vdagddram tul kicsi és a légdram tul nagy. Ha pedig a hitési tul erds, akkor az iv
megszakadhat.

3. Az elektromos hdldzati feszUltség alacsony, esetleg a hdldzati hosszabbitd kdbel
Ul hosszy.

C. A kimeneti dram nem felel meg a névieges értéknek:

Amikor a feszUltség eltér a névlieges értéktdl, a kimeneti &ram nem egyezik meg a
névleges értékkel; amikor a feszUltség alacsonyabb, mint a névleges érték, a maxi-
mdilis kimenet is alacsonyabb lehet, mint a névieges érték.

D. A gép mUkddése kdzben az dram nem stabilizélddik:
1. Az elekfromos hdlézat feszUltsége ingadozik.

2. Az elektromos hdldzat vagy egyéb berendezések kdros interferencidt okozhat-
nak.

E. Gyakran megégd elekiréda vagy fuvoka:
1. Az aram tUl nagy vagy a fuvéka tul kicsi.
2. Alevegbényomds alacsony, a hitési hatds gyenge és a fuvéka tulmelegszik.

F. Az iv nem tud teliesen belevdgni az acéllemezbe vagy tUl sok a froccsenés:

1. Lehet, hogy a gép kapacitdsa nem képes kielégiteni az ilyen vastagsdg dram-
igényét, kérjik, haszndljon nagyobb gépet.
2. Azelekiréda vagy a fuvoka elégett, cserélie ki.



6.

HIBAELHARITAS

HIBAJELENSEG

MEGOLDAS

A digitdlis kijelzé be van kapcsolva, a
ventildtor nem mdkédik, és a vezérlé-
gomb nem muUkédik.

1. A tUlfeszUltség elleni védelem mU-
kédik. Kapcsolja ki a gépet, majd né-
hdny perc mulva kapcsolja be Ujra.

A digitdilis kijelz6 be van kapcsolva, a
ventildtor mUkédik, de az érintés nem
mUkddik, ha megnyomja a vagopisz-
toly kapcsoléjat

1. Ellendrizze, hogy a vagopisztoly
szakadt-e.

2. Ellendrizze, hogy a vagopisztoly
vezérlégombja nem sérllt-e.

Az E2 hibakdd jelenik meg, mikdzben
a ventildtor még mikddik

1. A gép tulmelegedett, hagyja a
gépet néhdny percig lehdini, amig a
tUlmelegedés LED-je automatikusan
kialszik

A ventildtor mUkadik, a digitdlis kijelzd
be van kapcsolva, a mdagnesszelep
mUkddik, de nincs ivgyuijtds

1. Probléma van az gyujtdé egységgel
2. A flyback transzformdator sérGlt

3. Probléma van az dramkor vezérlé-
sével




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. Jolszell6z6 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 1évé targy
kdzoti tavolsdg minimum 30 cm legyen! A j6 szellézés fontos a gép normdlis mikddéséhez és
hosszy élettartamdhoz!

2. Folyamatosan a hegesztéaram nem Iépheti t0l a megengedett maximdalis értéket! Aram tUlter-
helés roviditi a gép élettartamdt vagy a gép ténkremeneteléhez vezethet!

3. TUlfeszUltség tiltott! A feszUltségsdv betartdsdhoz kdvesse a fébb paraméter tdbldzatot!
Hegeszt6gép automatikusan kompenzdlja a fesziltséget, ami lehetdvé teszi a fesziltség
megengedett hatdrok kozott tartdsdt. Ha a bemeneti feszlltség tullépné 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 generdatorrdl 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 tdlterhelés 1€p fel vagy a gép tulmelegszik.
llyenkor ne inditsa Ujra a gépet, ne prébdljon azonnal dolgozni vele, de a fékapcsoldt se kap-
csolja le, igy hagyja a beépitett ventildtort megfeleléen lehlteni a 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, dugal

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 egyfdzisira KELL cserélnil Ezt a munkdt kizardlag szakember végezheti ell

Karbantartds

1. Aramtalanitsa a gépet karbantartds vagy javitdas eléttl

2. Bizonyosodjon meg réla, hogy a foldelés 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 megfelelé 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

10
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LIVE RTON Mindségbiztositasi és Pénziigyi Tanacsado Kft g

Tanusitvany azonosité jele: LIV_IWELD_CUT_02/2023
EK-tipusvizsgalati tanusitvany

A Liverton Kft tanusitja a LIV_IWELD_CUT_02/2023 szamu jelentése alapjan, hogy a IWELD Kft
altal gyartott IWELD plazmavagé csalad és kiegészité berendezések megfelelnek az
2006/42/EC, 2014/30/EU, 2014/35/EU, valamint 2009/125/EK Eurépai Unids direktiva kove-

telményeinek.

Az IWELD Kft vizsgalat alapjan a berendezés m(iszaki adattablajan és m{iszaki dokumentacioi-

ban hasznalhatja a megfelelGség igazolasara ,,CE” mindsitd jelet.

A gyartd EK megfelel6ségi tanusitasban koteles igazolni, hogy a gyértott berendezés megfelel a

bemutatott mintanak.

A megfelelGségi jelolést a berendezésen jol lathatoan, egyértelmien és maradanddan kell el-

helyezni.

A berendezésen nem helyezhet6 el a megfelelGségi jeloléssel Gsszetéveszthetd jeldlés. Min-
den mas jeldlést csak ugy lehet elhelyezni, hogy az a megfelelGségi jelolés lathatdsagat és ol-
vashatdsagat ne befolyasolja.

A vizsgalati jegyz6konyvek elérheték: www.liverton.hu

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

zik.

Halasztelek, 2023. marcius 21.

Molnar Janos
Ugyvezetd

Melléklet

2314 Haldsztelek, Maria u. 46., Mobil: +36-20-9-442-543
E-mail: liverton@liverton.hu
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Plazmové rezacie zariadenie s
technoldgiou IGBT

GORILLA CUT 45 PILOT

GORILLA
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V prvom rade sa chceme podakovat, Ze ste si vybrali IWELD zvdracie alebo rezacie
zariadenia.

Nasim cielom je podporovaf Vasu prdcu s najmodernej§imi a spolahlivymi n&strojmi
pre domdce qj priemyselné pouzitie. V tomto duchu teda vyvijame nase zariadenia
a ndstroje. Vsetky nase zvdracie a rezacie zariadenia su na bdze pokrocilej invertoro-
vej technolégie, pre znizenie hmotnosti a rozmerov hlavného transformdtora.

V porovnani s klasickymi transformd&torovymi zariadeniami je UCinnost tychto zariadeni
o vyssia o vyse 30%. Vysledkom poutzitej technoldgie a pouzitych kvalitnych suciastok
je dosiahnutie stabilnych viastnosti vyrobku, vysokého vykonu, a zabezpecuje ener-
geticky UCinné a environmentdine priatelské pouzitie.

Mikroprocesorom riadené ovlddanie a podporné zvdracie funkcie neustdle pomdha-
jU udrziavat optimdlne charakteristiky zvarania a rezania.

Prosime o pozorné precitanie tohto ndvodu na pouzivanie este pred uvedenim zaria-
denia do prevdadzky!

Ndvod na pouZivanie popisuje zdroje nebezpelenstiev pocas zvdrania, obsahuje
technické parametre, funkcie, a poskytuje podporu pre manipuldciu a nastavenie,
ale nezabudnite, Ze neobsahuje znalosti zvaranial

Ak v&m ndvod neposkytuje dostatocné informdcie, obrdfte sa na svojho distribUtora
o daliie informdcie!

V pripade akejkolvek chyby alebo inej zaru€nej udalosti dodrzujte ,,Vseobecné zdruc-
né podmienky”.

Ndvod na pouzivanie a suvisiace dokumenty suU k dispozicii aj na nasej webovej strén-
ke v produktovom liste.

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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



POZOR!
Zvaranie a rezanie mbze byt nebezpelné pre pouzivatela stroja i osoby v okoli stroje.
V pripade ked je stroj nesprdvne pouzivany moze spdsobif nehodu. Preto pri pouzivani
musia byt prisne dodrzané vietky prislusné bezpecnostné predpisy. Pred prvym zapnu-
tim stroja si pozorne precitajte tento ndvod na obsluhe.

e Prepinanie funk&ného rezimu pocas zvdrania mbze

viest k poSkodeniu stroja. I
e Po ukonceni zvdrania odpojte kdbel a drziaky elek- -
fréd. P = Pa——
e Hlavny vypinac Uplne prerusi privod elektrického pru- P F N
du :
do stroja.
e Pouzivajte len kvalitné a bezchybné zvdracie ndstroje
a pomocky. c
e Pouzivatel stroja musi byt kvalifikovany v oblasti zvd-
rania.
URAZ ELEKTRICKYM PRUDOM: mdze byt smrtelny. e

e Pripojte zemny kdbel podla platnych noriem.

e PocCas zvdrania sa nedotykajte holymi rukami zvdra-
cej elektroédy. Je nutné, aby zvdrac pouzival suché

ochranné rukavice. F

e Pouzivatel stroja musi zaistif, aby obrobok bol izolo-
vany.

Pri zvdrani vznik& mnozstvo zdraviu skodlivych plynov. '_lh%“_,

Zabrante vdychnutiv zvaracieho dymu a plynov!

e Pracovné prostredie musi byt dobre vetrané! fl W

Svetlo zvdracieho oblika je nebezpeéné pre oéi a po- A
kozku.

e Pri zvdrani pouzivajte zvaracsku kuklu, ochranné zva-
racské _&%\ﬂ
okuliare a ochranny odev profi svetlu a Ziareniu! -
e Osoby v okoli zvéracského pracoviska tiez musia byt
chrédnené proti Ziareniu! .
NEBEZPECIE POZIARU b NN
e Iskrenie pri zvdrani moze viest ku vzniku poziaru, preto |
zvaraijte len v poziaru odolnom prostredi. : 'g.,l .
e VZdy majte plne nabity hasiaci pristroj v blizkosti! J
Hluk: Mo6ze viest k poraneniu ucha.
e Hluk vzniknuty pri zvdarani / rezani mdze poskodit sluch, F

preto pouzivajte ochranné slichadlid. 4 .
Porucha stroje: it | i
e Dokladne precitajte ndvod na obsluhu. |

Obrdafte sa na distribUtora zariadenia. Homme ,!. —




1.

GORILLA CUT 45 PILOT

FUNCTIONS

PARAMETERS

THE MAIN PARAMETERS

Art. Nr.

Inverter Type

Arc Ignition

THC - Torch Height Control
Display

CNC Compadtibility

21/41

PFC

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

Duty Cycle (10 min/40 °C)

Cutting Current Range

Cutting Voltage Range

No-load Voltage

Insulation
Protection Class
Weight

Dimensions (LxWxH)

800CUT45PT
IGBT
PILOT
X
LED
X
v
X
PT40 (4m)
18 mm
14 mm
14 mm
10 mm
8 mm
1
230V AC£15% 50/60 Hz
31A/17A
0.73
>85%

40A@30% 22A@100%

20A-40A

88-96V

290V

H
IP21S
7 kg
440x145%x245 mm



2, INSTRUKCIE NA PREDNOM PANELY

1 Zapnite prepina¢ na zadnom paneli, digitdiny displej sa rozsvieti a ventildtor bezi.

2. Otvorte vzduchovy ventil, upravte tlak a prietok vzduchu na menovity Standard.
(pozri ,tabulka technickych parametrov)

3. Stlacte spinac hordka, pilotny obluk sa zapdili z trysky

4. nastavte velkost vhodného rezacieho pridu podla hribky materidlu a poziadaviek
procesu.

1 LED displej: zobrazenie napdatia, prietoku plynu, rezného pridu a
reznych parametrov

2 ReZim rezania 2T/4T manipula&ny rezim, reZim rezania a zobrazo-
vacie polia oviddania plynu

3 | Tlacidlo volby funkcie: ovliddanie plynu, vyber 2T/4T

4 | Tlagidlo nastavenia parametrov: slUzZi na nastavenie parametra
zvoleného tlacidlom ,,3".




3. NAVOD NA MONTAZ

Stroj je vybaveny zariadenim na kompenzdciu napdjacieho napdtia. Aj ked napdjacie
napdtie kolisSe medzi + 15% menovitého napdétia, mdze stdle fungovat normdine.

Ak sa stroj pouziva s dihymi kdblami, odporica sa kdbel s v&csim prierezom, aby sa
zabrdnilo poklesu napdtia. Ak je kabel prilis diny, méze mat velky vplyv na vykon
zariadenia aich systému, napr. vykon vysokofrekvenéného oblUka slabne alebo
systém nefunguje spravne.

1. Uistite sa, Ze otvory stroja nie sU blokované alebo zakryté, aby ste predisli
poruche chladiaceho systému.

2. Uzemnite kdble s plochou prierezu najmenej 6 mm?2 ku krytu, pripojte skrutku v
zadnej Casti zdroja napdjania k uzemnovaciemu zariadeniu alebo skontrolujte,
Cije pevne pripojend uzemnovacia svorka siefovej zasuvky. Pre absolUtnu
bezpec&nost je moziné pouzif obidva spdsoby.
3. Na pripojenie privodu stlac¢eného vzduchu poufzite tlakovo odolné hadice, v pripade
Uniku vzduchu utiahnite spojku pomocou obruce alebo inym spdsobom. Mal by sa
doddvat suchy vzduch s vhodnym tlakom a prietokom. Ak v&s zdroj vzduchu nedokdze
splnif vyssie uvedené poziadavky, mali by ste zvdzit pouZitie jediného kompresora s
dostato&nym vykonom a filtra na dekompresiu vzduchu, aby stroj fungoval normdine.
4, Zasunte konektor uzemnovacieho kdbla do zdsuvky na paneli a utiahnite ju v smere
rodinovych ruciCiek. Na druhej strane upnite na materidl pomocou uzemrnovacej svorky.

5. Podla stupfa vstupného napdtia pripojte napdjaci kabel k napdjacej skrinke
prislusného stupna napdtia. Skontrolujte, ¢i nedoslo k omylu a Ci napdtie
napdjacieho zdroja nepresahuje povoleny rozsah.

6. Pripojte kdble podla spravnej schémy, potom mbzete vykonat dalSie kroky.

Power supply |1l

(1phase ~220V) | on-y
| () O

|  cOMpressor

;?J_/




4. POZNAMKY A PREVENTIVNE OPATRENIA

1. Prostredie

Stroj mbze pracovat v prostredi, kde sU suché podmienky, s Uroviou

vlihkosti max. 90%.

Teplota okolia je od -10 do 40 stuprov Celzia.

Vyvarujte sa rezaniu na sinku alebo v dazdi. Dbajte na to, aby voda nevnikla d
stlaceného vzduchu.

Vyvarujte sa zvdaraniu v prashom prostredi alebo prostredi korozivnym plynom.

j—

A

Vyvarujte sa rezaniu v prostredi so siinym pridom vzduchu.

2. Bezpeénostné normy
Nd&S rezaci stroj md nainstalovany ochranny obvod proti prepdtiu, nadpridu a
prehriatiu. Ak napdtie, vystupny prid a teplota stroja presahuju standardnu
velkost, rezaci stroj prestane pracovat automaticky. PretoZze to spdsobi
poskodenie zvdracieho stroja, musi uzivatel dbat na nasledujuce.

1. Pracovny priestor je primerane vetrany.
Nd4&S rezaci stroj je vykonny stroj, ktory je v prevddzke generuje vysoké elektrické
prudy a prirodny vzduch neméze ochladit dostato&ne zariadenie. Takze preto
je potrebné ochladenie stroja s vnUtornym ventildtorom. Uistite sa, Ze sanie nie
je blokované alebo zakryté, a to min 0,3 metra od rezacieho stroja po
predmety protredia. UZivatel by sa mal ubezpedit, Ze je pracovny priestor

primerane vetrany. Je to délezité pre vykon a Zivotnost stroja.

2. Neprefazujte.

Prevddzkovatel by mal pamdatat na sledovanie maximdineho pracovného
prudu. Udrzujte rezaci prid nepresahujuci maximdlny prdd pracovného
cyklu. Prid z nadmerného zatazenia méze poskodit a spdlit stroj.

3. Ziadne prepdtie.

Napdjacie napdtie ndjdete v schéme hlavnych technickych Udajov.
Automaticky kompenzacny obvod napdtia zabezpedi, Ze rezaci prid sa bude
udrZiavat v pripustnom rozsahu. Ak napdjacie napdtie prekracuje povoleny
rozsah, poskodzuje to sUCasti stroja. Prevddzkovatel by mal tejto situdcii
porozumiet a prijaf preventivne opatrenia.

4. Akje Casrezania prekroCeny, pracovny cyklus je obmedzeny, rezaci stroj
prestane pracovat kvéli ochrane. Pretoze je stroj prehriaty, spinac reguldcie
teploty je v polohe ,,ON" a na digitdlnom displeji sa zobrazi chybovy kéd -E2.
V tejto situdcii nevytahujte zariadenie z elekirickej siete, aby mohol ventildtor
vychladif stroj. Ked kontrolka nesvieti a teplota klesne na standardny rozsah,
mo&ze sa znovu rezat.



5. OTAZKY, KTORE SU PRI REZANi

Tvarovky, zvdracie materidly, Cinitel prostredia, napdjacie sily mézu maft nieCo
spolocné s rezanim. UZivatel sa musi pokuUsit vylepsif rezacie prostredie.

A Reznd plocha je drsnd, zly vysledok rezania:

Stroj nemusi byt dobre obsluhovany. Mbzete skontrolovat nasledovné:

1. Uistite sa, Ze privod stlaceného vzduchu md dostatocny tlak, ktory nie je mensi
ako 3 bar ajeho rozsah je £ 0,5 bar.

2. Elektroda a tryska nie sU zhodné s prddom. Skontrolujte nasledovne:
Prod 10-30A 30-40A 60-100A 100-120A
Tryska @1.0mm @1.2mm 21.3mm @1.4mm

B Zapalenie oblUka je zloZité a lahko sa pozastavi:
1. Uistite sa, Ze je kvalita elekirddy vysokad.
2. Rezaci prud je prilis maly a prddenie vzduchu je prilis velké. A ak je chladiaci

efekt prili§ siiny, povedie to k pauze oblUka.

3. Siefové napdtie je nizke a vstupny kdabel je prilis dihy.

C Vystupny priud nie je vyssi ako menovitd hodnota:
Ked sa napdjacie napdtie odchyli od menovitej hodnoty, spbdsobi to, Ze vystupny
prud nebude zodpovedat menovitej hodnote; ked je napdtie nizsie ako
menovitd hodnota, maximdiny vystup mobze byt tiez nizsi ako menovitd hodnota.

D Pri prevadzke stroja sa prid nestabilizuje:
Md& to nieco spolocné s nasledujucimi faktormi:
1. Bolo zmenené siefové napatie elekirického drotu.
2.  Existuje skodlivé rusenie elektrickou sietou alebo inym vybavenim.

E Elekiréda alebo dyza ¢asto zhoria:

1. Pridje prili§ velky alebo tryska prilis mald.

2.  Tlak vzduchu je nizky a chladiaci UCinok je slaby a tryska je prili§ hordca.
F Obluk neméze rezat do ocelového plechu Uplne alebo je prili§ velky rozstrek:

1. MoZno kapacita stroja nedokdze uspokojit dopyt po tejto hribke, pouzite
prosim vAacsi stroj.

2.  Elektréda alebo tryska su spdlené, vymente ich.

i Pri normdinej prevadzke by ste mali rezaf od okraja materidlu, aby ste chrdnili
hordk pred poskodenim rozstrekom



6. RIESENIE PROBLEMOV

Priznak poruchy

Riesenia

Meraé digitdineho displeja je
zapnuty, ventilator nefunguje a
ovlddaci gombik je nefunkény.

1. Ochrana proti prepdtiu funguje.
Vypnite pristroj a potom ho po
niekolkych mindtach znova zapnite..

Digitdlny displej je zapnuty,
ventilator beii, ale hordk nefunguje,
ked je stlaéend spUst hordka

1. Skontrolujte, ¢i je obvod preruseny.
2. Skontrolujte, ¢i nie je poskodeny
ovlddaci gombik hordka.

Chybovy kéd E2 sa zobrazuje,
zatial o ventilator stdle bezi

1. Stroj je prehriaty, nechajte ho
niekolko minut vychladnit, kym sa
automaticky nerozsvieti indikator
LED prehriatia

Ventilator beii, je zapnuty digitalny
displej, solenoidovy ventil funguje,
ale nie je zapdleny obluk

1. Vyskytol sa problém so zapalovanin
oblUku.

2. Flyback transformator je poskodeny
Vyskytol sa problém s riadiacim

3. obvodom




Opatrenia
Pracovisko

Zaistite, aby pracovisko bolo suché, chrdnené pred priamym sine¢nym Ziarenim, prachom a
kordznym plynom. Maximdina vihkost vzduchu musi byt pod 80 % a teplota okolia v rozmedzi
-10°C az +40 °C.

Bezpeénostné poziadavky

Zvdaraciinvertor poskytuje ochranu pred nadmernym napétim, prédom a prehriatim. Ked nastane
niektoré z uvedenych udalosti, stroj sa automaticky zastavi. Nadmerné zatazenie poskodzuje
stroj, preto je nutné dodrzat nasledujuce pokyny:

. Vetranie: Pri zvdrani prechddza strojom silny prid, takze prirodzené vetranie nezabezpedi
dostatoc¢né chladenie. Aby ste zaistili dostatocné chladenie, musi byt medzi strojom a stenou
alebo inou prekdzkou aspon 30 cm volny priestor. Dobré vetranie je nevyhnutné pre normdainu
funkciu a dihu Zivotnost stroja.

2. Zvaraci prid nesmie prekrocit maximdalnu pripustnd hodnotu. Nadmerny prid moze skrdtif zivot-

nost stroja alebo poskodif ho.

3. Neprefazujte stroj! Vstupné napdtie musi zodpovedat pozadovanému napdtiu, ktoré je uve-
dené v technickych parametroch. Potom zvdéraci invertor automaticky vyrovndva napdétie a
zaistuje, aby zvdaraci prdd nepresiahol maximdlnu hodnotu. Ked vstupné napdtie prekroci ma-
ximdinu hodnotu, mdze dojst k poskodeni stroja.

4. Stroj musi byt uzemnén! Ked pouZivate standardni uzemneny AC zdsuvku, uzemnenie je Au-
tomatické. Ked pouzivate elektrocentrdlu alebo nezndmy zdroj elektrickej energie, uzemnite
zvdraci invertor pomocou uzemnovacieho kdbla s minimdlnym prierezom 10 mm, aby ste za-
brdanili Uderu elektrickym prdodom.

5.V pripade pretazenia alebo prehriatia stroj sa okamzite zastavi. Po vypnuti ho hned opét neza-
pinajte. Po&kajte, kym ho ventildtor poriadne ochladil
Upozornenie!

V pripade, ked sa zvdracie zariadenie pouziva so zvdaracimi parametrami vyssimi ako 180 Am-
pér, v tom pripade standardnd 230V elektrickd zésuvka a vidlica na 16 Ampérovom isteni
nepostaci na pozadovany odber pridu, je potrebné zvdracie zariadenie napojit na 20A, 25A
alebo aj na 32A priemyselné istenie!l

V tomto pripade je potrebné vymenit pri dodrzani vietkych platnych predpisov vidlicu a pouzit
na istenie 32A zasuvku s pouzitim jednej fdzy.

TUto prdcu mbze vykonat len zodpovednd osoba s platnymi osvedceniamil

Udrzba
1. Pred Udrzbou alebo opravou vidy vypnite stroj!
. Uistite sa, Cije stroj riadne uzemneny!

. Uistite sa, &i sU vsetky pripojky utiahnuté, v pripade potreby ich dotiahnite. Ked pripojky vykazuju
zndmky oxiddcie, odstrdnte to brisnym papierom a ndsledne pripojky opdt zapojte.

. Nemajte ruky, viasy a volny odev v blizkosti kdblov pod napd&tim a ventilatora stroja.

5. Stroj pravidelne Cistite pomocou stlaceného vzduchu. Pri pouZiti v pradnom prostredi Cistite stroj

kazdy den.

6. Tlak vzduchu nastavte tak, aby nedoslo k poskodeni stroja.

. Ked'sa do stroja dostane voda, pred pokracovanim prdce nechajte ho poriadne vyschnut.

.V pripade nepouzivania stroja uskladnite ho v origindinom baleni v suchom prostredi.

w N

IN
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CERTIFICATE OF EUROPEAN STANDARD
VYHLASENIE O ZHODE CERTIFIKAT CE

Vyrobca: IWELD Ltd.
II. R&kdczi Ferenc 90/B
2314 Haldsztelek Madarsko
Tel: +36 24 532-625
info@iweld.hu
www.iweld.hu

Vyrobok: GORILLA CUT 45 PILOT
plazmové rezacie zariadenie s technoldgiou IGBT

Plne zodpovedd normdm:(1) EN 60204-1:2005
EN 60974-10:2014,
EN 60974-1:2013

(1) Odkazy k zdkonom, pravidldm a predpisom sU chdpané vo vztahu k z&konom, pra-
vidldm a predpisom platnych v si&asnej dobe.

Vyrobca prehlasuje, Ze tento konkrétny produkt je v sUlade so vietkymi vyssie uvedenymi
redpismi, a to tiez v sUlade so vietkymi Specifikovanymi zakladnymi poziadavkami Smerni-
ce 2014/35/EU, 2014/30/EU, 2006/42/EU, 2011/65/EU

Sériové Cislo:

C€

Haldsztelek (Madarsko), 20/09/14 “‘I
| LA Jl
Konatel spolo¢nosti:
Andrds Bodi
www.iweld.hu info@iweld.hu
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0

Uvod

Ze vieho nejdfive Vadm dékujeme, Ze jste si vybrali svafovaci invertor firmy iWELD!
Nasim cilem je podpofit Vasi préaci modernim a spolehlivym strojem, ktery je vhodny
pro domacii promyslové préce. V tomto duchu vyvijime a vyrdbime nase stroje a
pfisludenstvi pro svarovdni.

Viechny nase svarovaci stroje jsou zalozeny na pokrocilé invertorové technologii,
jehoz vyhodou je vyrazné nizsi hmotnost a velikost hlavniho transformdtoru. Ve
srovndni s klasickym transformdtorovym zafizenim je U&innost az o 30% vyssi.
Vysledkem pouzité moderni technologie a kvalitnich soucdstek, je dosazeni
stabilnich viastnosti vyrobku, vysokého vykonu, a zabezpeceni energeticky UCinné
a ekologicky pratelského pouziti.

Mikroprocesorem fizené ovldddni a podpUrné svarovaci funkce neustdle pomdhaiji
udrzovat optimdini charakteristiky svafovdni a fezdni.

Pfed pouZitim stroje si peclivé prectéte tento ndvod k poutZiti jesté pfed uvedenim
zafizeni do provozu!

Ndvod k poufZiti popisuje zdroje nebezpedli béhem svafovdni, obsahuje technické
parametry, funkce, a poskytuje podporu pro manipulaci a sefizeni stroje, ale
nezapomernte, Ze neobsahuje znalosti o svarfovdanil

Pokud vé&m ndvod neposkytne potfebné informace, pozddejte o dalsi informace
svého distributora.

V pfipadé zadvady nebo jiné zaruky nebo zdruéni reklamace dodrzujte podminky v
priloze ,,Vieobecné zAarucni podminky a reklamace".

UZivatelskd pfirucka a souvisejici dokumenty jsou také k dispozici na nasem webu v
produktovém listu.

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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



UPOZORNENI
Svafovani a fezdni mize byt nebezpedné pro obsluhu stroje i osoby v okoli stroje nebo
pracovisté, pokud je stroj nesprdvné pouzivany. Proto musi byt svafovani / fezdni pro-
vadéno za piisného dodrzovdni viech prislusnych bezpecnostnich predpisy. Prectéte
si prosim pred instalaci a provozem stroje peclivé tento ndvod k obsluze.

e Prepindni funk&nich rezimU béhem svarovani mize
vést k poskozeni stroje.

e Po ukonceni svafovani vypojte kabel drzdku elektrod. r e
e Hlavni vypinac slouZi k Uplnému preruseni privodu Y
elektrického napéti do stroje. ~ 3 \ oo
e PouZivejte pouze kvalitni svafovaci ndstroje a pomUc- ' :
ky.

e Obsluha stroje musi byt kvalifikovand v oblasti svaro-

vani. )
UDER ELEKTRICKYM PROUDEM: Mize doijit ke smrtelné- f
mu poranéni.
e Pfipojte zemnici kabel podle platnych norem.
e Vyhnéte se kontaktu s Cdstmi stroje, které jsou pod r_fgqrﬁﬂ—--f‘
napétim, nedotykejte se elektrod a drdtd holyma ruka- _
ma.
Je nutné, aby obsluha stroje pouZivala suché svdarecské
rukavice béhem svarovdani. L
e Obsluha stroje musi zqjistit, aby byl obrobek izolovany.
Kourf a plyn vznikly pii svafovdani nebo fezdni je skodlivy )
pro lidské zdravi. -—'5"%-1
e Nedychejte kouf a plyn vznikly pfi svafovdani nebo fe- -
zani.
e Zqgijistéte fddnou ventilaci pracovniho prostoru.
Zareni svareciho oblouku: nebezpedi poranéni oéi a Wl
kuze.
e B&hem svarovdni pouzivejte svérecskou kuklu,
ochranné bryle proti z&feni a ochranny odév. —“‘%{\
e Prijméte také opatfeni pro ochranu osob v okoli pra-
coviste.

NEBEZPECi POZARU .
e Odistiik pfi svafovdani mUze zpUsobit pozdr, odstrarite )
iy !

proto hoflavé materidly z okoli pracoviste.

e Zqgjistéte pritomnost hasiciho pfistroje v blizkosti pra- !
covisté. %J
Hluk: MUZe vést k poranéni usi.

e Hiuk vznikd pfi svafovdni / fezdni, je proto nutné pou-
Zivat béhem svarovdani ochrannd sluchdtka.

Porucha stroje: S iR ,
e Konzultujte s timto ndvodem k obsluze. | i
e Obratte se na mistniho prodejce nebo dodavatele ||
ohledné dalsiho postupu. 1
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1. HLAVNi PARAMETRY

GORILLA CUT 45 PILOT

Art. Nr. 80CUT45PT
Invertor IGBT
Zapdleni oblouku PILOT
THC - ovldddni vysky hofdku X
w
g Displej LED
% CNC kompabilita X
Tl
21/41 v
PFC X
PFislusenstvi Plazmovy hofdk PT40 (4m)
Max. tloustka Fezu (Fezdni Sarzi)
Uhlikovd ocel 18 mm
:g o5 Uhlikovd ocel 14 mm
855
= 95 Nerezovd ocel 14 mm
£ 8
€8¢ Hink 10 mm
55
082L Med 8 mm
Cislo faze 1
Jmenovité vstupni napéti 230V AC£15% 50/60 Hz
Max./eff. Vstupni napéti 31A/17A
>
E Uginik (cos ¢) 0.73
= (cinnost >85%
p
E Pracovni cyklus (10 min/40 °C) 40A@30% 22A@100%
Rozsah fezného proudu 20A-40A
Rozsah fezného napéti 88-96V
Napéti naprézdno 290V
Izolace H
Tfida ochrany IP21S
Hmotnost 7 kg
Rozméry (Dx3xV) 440x145x245 mm



2. POKYNY K OVLADACIMU PANELU

1 Zapnéte stroj spinacem na zadnim panelu. Digitdini displej se rozsviti a zéroven
se spusti ventildtory.

2. Oteviete vzduchovy ventil, upravte tlak a prdtok vzduchu na jmenovity
standard. (viz ,,tabulka technickych parametrd)

3. Stisknéte spinac hordku, pilotni oblouk je zapdlen.
4. Nastavte vhodny proud podle tloustky materidlu a pozadavkd procesu.

ILOT

1 LED displej: zobrazeni napéti, dofuku plynu, fezného proudu a
feznych parametr(

2 ReZim fezdani Zobrazovaci pole 2T/4T manipulacni rezim, rezim
fezdni a ovladdani plynu

3 Tlacitko volby funkce: regulace plynu, volba 2T/4T

4 | Tlacgitko nastaveni parametrd: slouzi k nastaveni parametru zvo-
leného tlacitkem “3".
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3. NAVOD K INSTALACI

Stroj je vybaven zafizenim pro kompenzaci napdjeciho napéti. Pokud napdjeci
napéti kolisd mezi £ 15% jmenovitého napéti, bude stroj stdle normdiné fungovat.
Pokud jsou u stroje pouzity dlouhé kabely, doporucuji se kabely s vétsim prifezem,
aby se zabrdnilo poklesu napéti. Pokud je kabel piilis dlouhy, mdze mit velky viiv na
vykon fezaciho stroje, napf. vykon vysokofrekvencniho oblouku je slaby a stroj
pracuje neobvykle. Doporucujeme tedy kabely s pfiméfenou délkou.

1. Ujistéte se, Ze pfivod stroje neni blokovdn nebo zakryt, aby nedoslo k
nespravné funkci chladiciho systému.

2. Uzemnéte kabely s pridfezem nejméné é mm2 k pouzdru, pfipojte Sroub v
zadni ¢dsti zdroje napdijeni k uzemnovacimu zafizeni nebo zkontrolujte, zda je pevné
pfipojena zemnici svorka z&suvky. Pro absolutni bezpecnost Ize pouZit oba zpUsoby.

3. Pro pfipojeni pfivodu vzduchu a zdroje stlaceného vzduchu poutzijte tlakové
odolné vzduchové hadice, v pfipadé Uniku vzduchu utdhnéte spoj pomoci obruce
nebo jinym zpUsobem. Mél by byt doddvdn suchy plyn s vhodnym tlakem a
pritokem. Pokud vd&s zdroj vzduchu nemize spinit vyse uvedené pozadavky, méli
byste zvdzit pouziti jediného kompresoru s dostateEnym vykonem a filtru na
dekompresi vzduchu, aby byla zgjisténa pracovni norma stroje.

4, Zasunte konektor zemniciho kabelu do zdsuvky na panelu a utdhnéte ji ve
sméru hodinovych ruci¢ek. Na druhé strané upnéte na materidl pomoci uzemnovaci
svorky.

5. Podle stupné vstupniho napéti pripojte napdjeci kabel k napdjeci zdsuvce
pfislusného stupné napéti. Ujistéte se, Zze nedoslo k z&dné chybé a napéti napdjeciho
zdroje nepresahuje povoleny rozsah.

6. Pripojte kabeldz podle sprdvného schématu, poté mizete provést dalsi
kroky.

Zdroj napajeni L. I

(1féze ~ 220V) ‘|‘ ~

=" Vzduchowy
W=7 l i ’ kompresor
e ; -
.--'::.-._'_'_,_..-'""- »
|
Zemnici svorka Rezany material
- /
e /
[ 1




4. POINAMKY NEBO PREVENTIVNi OPATRENI

1.

Prostiedi

1. Stroj mdze pracovat v prostredi, kde jsou suché podminky, s Urovni vinkosti max.
90%.

2. Teplota okoli je od -10 do 40 stupnd Celsia.

3. Vyvarujte se fezdni na slunci nebo v desti. Dbejte na to, aby voda nevnikla do
stlaceného vzduchu.

4. Vyvarujte se fezdni v prasném prostfedi nebo prostredi korozivnim plynem.

5. Vyvarujte se fezdni v prostredi se sinym proudem vzduchu..

Bezpeénostni normy

Nd&s fezaci stroj md nainstalovdn ochranny obvod proti prepéti, nadproudu a
prehfdti. Pokud napéti, vystupni proud a teplota stroje presahuji standardni
velikost, fezaci stroj prestane pracovat automaticky. Protoze to zpUsobi poskozeni
svarovaciho stroje, musi uzivatel dbdt na ndsleduijici.

1. Pracovni prostor je piiméfené vétrany.

Nd&sS fezaci stroj je vykonny stroj, ktery je v provozu generuje vysoké elektrické
proudy a pfirodni vzduch nemuize ochladit dostateéné zafizeni. Takze proto je
potfeba ochlazeni stroje s vnitfnim ventildtorem. Ujistéte se, Ze séni neni
blokovdno nebo zakryto. Pfedméty maiji byt min 0,3 metru od fezaciho stroje.
UZivatel by se mél uijistit, Ze je pracovni prostor pfiméfené vétrany. Je to dilezité
pro vykon a Zivotnost stroje.

2. Nepretéiujte.

Provozovatel by mél pamatovat na sledovdni maximdinino pracovniho proudu.
Udrzujte fezaci proud nepresahujici maximdini proud pracovniho cyklu. Proud z
nadmérného zatizeni mdze poskodit a spdlit stroj.

3. 1dadné prepéti.

Napdjeci napéti najdete ve schématu hlavnich technickych Udajd.
Automaticky kompenzaéni obvod napéti zaijisti, Ze fezaci proud se bude
udrzovat v prijatelném rozsahu. Pokud napdijeci napéti prekracuje povoleny
rozsah, poskozuje to soucdsti stroje. Provozovatel by mél této situaci porozumét
a pfiimout preventivni opatteni.

4. Pokud je Cas fezdni prekrocen, pracovni cyklus je omezeny, fezaci stroj prestane
pracovat kvOli ochrané. Protoze je stroj prehrdty, spinac regulace teploty je v
poloze "ON" a na digitdinim displeji se zobrazi chybovy kéd -E2. V této situaci
nevytahujte zafizeni z elektrické sité€, aby monhl ventildtor vychladit stroj. Kdyz
kontrolka nesviti a teplota klesne na standardni rozsah, mize se znovu fezat.
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5. CHYBOVE UCINKY PRI REZANi MATERIALU

Tvarovky, materidl, faktor prostfedi, ale i napdjeci napéti mohou mit viiv na
vysledek fezaného materidlu.

A Reznd plocha je drsnd - Spatny vysledek fezdni:
Stroj nemusi byt sprdvné ovldddn. Zkontrolujte ndsleduijici:

1. Zajistéte, aby mél privod stlaceného vzduchu dostate&ny tlak, ktery neni
mensi nez 3 bar a jeho rozsah je £ 0,5 bar.
2. Elektroda a tryska nejsou spdrovdny s proudem. Zkontrolujte takto:
Proud 10-30A 30-40A 60-100A 100-120A
Tryska 21.0mm ?1.2mm ?1.3mm @1.4mm

B Zapdleni oblouku je sloZité a snadno se pozastavi:
1. Ujistéte se, ze je kvalita elektrody vysokd.
2. Rezaci proud je piilis maly a proudéni vzduchu je prilis velké. Pokud je
chladici efekt piilis siliny, povede to k pozastaveni oblouku.
3. Sitové napéti je nizké a vstupni kabel je prilis dlouhy.

C Vystupni proud neni vyssi neZ jmenovitd hodnota:
KdyzZ se napdjeci napéti odchyli od jmenovité hodnoty, zpUsobi to, Ze vystupni
proud nebude odpovidat jmenovité hodnoté; kdyz je napéti nizsi nez jmenovitd
hodnota, mdze byt maximdlni vystup také nizsi nez jmenovitd hodnota.

D Proud se pri provozu stroje nestabilizuje:
Md to néco spole&ného s ndsledujicimi faktory:
1. Bylo zménéno sitové napéti elektrického drdtu.

2. Existuje Skodlivé ruseni z elektrické sité nebo jiného zafizeni.

E Elektroda nebo tryska se jednoduse spdli:
1. Proud je prilis velky nebo tryska je pfilis mald.
2. Tlak vzduchu je nizky, chladici UCinek je slaby a tryska pfilis horkd.
F Oblouk pIné nefeze ocelovy plech nebo zpUsobuje velky rozsffik:
1. MoiZnd, Ze kapacita stroje nemUze uspokojit poptdvku po této tloustce,
poufZijte siingjsi stroj.
2. Elektroda nebo tryska je spdlend, vyménte ji.

Pro normdlni provoz byste méli fezat od okraje obrobku, timto zpUsobem muizete
chrdnit hofdk pred poskozenim rozstrikem.



6. ODSTRANOVANI ZAVAD

Pfiznak poruchy

Reseni

Digitalniho displej je zapnuty,
ventilator nefunguje a ovladaci
knoflik nefunguje.

1. Pfepéfovd ochrana funguje.
Vypnéte stroj a po nékolika minutach
jej znovu zapnéte.

Digitalniho displej je zapnuty,
ventilator bézi, ale po stisknuti
spousté horaku nefunguje horak

1. Zkontrolujte, zda je hofdk preruseny.
2. Zkontrolujte, zda neni poskozeny
ovlddaci spinaé hordku.

E2 Error kéd je zobrazen, zatimco
ventilator stdle bézi

1. Stroj je prehraty, nechejte ho
nékolik minut vychladnout, dokud se
automaticky nerozsviti indikator LED
prehiati

Ventilator bézi, digitalni displej je
zapnuty, elekiromagneticky ventil
funguje, ale nedochdzi k zapalovani
oblouku

1. Vyskytl se problém se zapalovanim
oblouku.

2. Flyback transformator je poskozeny
3. Vyskytl se problém s ovldddnim
obvodu
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Bezpecnostni opatreni

Pracovisté

1. Svafovaci stroj pouzivejte v mistnosti bez prachu, korozivnich plynd, hoflavych materidld a
maximdalini vinkosti 90%!

2. Zajistéte, aby bylo pracovisté suché, chranéné pred pfimym sluncem, prachem, korozivnimi
plyny, maximdalni vihkost vzduchu 80 % a okolni teplota v rozmezi -10 °C az +40 °C.

3. Umistéte spotifebic nejméné 30 cm od stény.

4. Svarujte v dobrfe vétrané mistnosti.

Bezpecnostni pozadavky

Svafovaci invertor poskytuje ochranu pred nadmeérnym napétim, proudem a prehréatim.

Pokud nastane nékterd z vyse uvedenych uddlosti, stroj se automaticky zastavi. Nadmérné

zatézovdani poskozuje stroj, dodrzujte proto ndsledujici pokyny:

1. Vétrdni - Pfi svafovdni prochdzi strojem silny proud, takze pfirozené vétrdni neni dostatecné
pro jeho chlazeni. Abyste zqjistili dostatecné chlazeni, musi byt mezi strojem a prekdzkou volny
prostor alespon 30 cm. Dobré vétrdni je nezbytné pro normdini funkci a dlouhou Zivotnost
stroje.

2. Svafovaci proud nesmi prekrocit maximdaini pripustnou hodnotu. Nadmérny proud mize zkrétit
Zivotnost stroje nebo jej poskodit.

3. Nepretézujte strojl Vstupni napéti musi odpovidat pozadovanému napéti, které je uvedené v
technickych parametrech. Svafovaci invertor poté automaticky vyrovnava napéti a zajistuje,
aby svarovaci proud nepresdhl maximdini hodnotu. Pokud vstupni napéti prekro&i maximdini
hodnotu, mUze dojit k poskozeni stroje.

4. Stroj musi byt uzemnén! Pokud pouZivate jako zdroj elekirické energie standardni uzemnénou
AC zdsuvku, je uzemnéni provedeno automaticky. Pokud pouzivate elektrocentrdlu nebo
nezndmy zdroj elektrické energie, uzemnéte svarovaci invertor pomoci uzemnovaciho kabelu
o minimdainim prdfezu 10 mm, abyste zabrdnili dderu elekirickym proudem.

5. PTi pretizeni nebo prehfdti stroje dojde k jeho okamzitému zastaveni. V takovém pfipadé stroj
ihned nezapinejte. Nevypinejte jej a pockejte, dokud jej ventildtor F&dné nezchladi.

Pozor!

Pokud pouzivate svéreci stroj pro prdci s vysokym odbérem proudu, ktery pravidelné presahuje

180 A, nestaci pouze 16A sitovd pojistka. Pfi vysokém odbéru proudu, musi byt sitovd pojistka

navysena na 20A, 25A nebo dokonce 32A 'V tomto piipadé musi byt v souladu s pfislusnou

normou zdstréka i zdsuvka a musi byt vyménéna za primyslovou jednofdzovou 32A! Tento Ukon
smi provdadét pouze kvalifikovand obsluhal

Udrzba

1. Svafovaci stroj pfed Udrzbou nebo opravou vzdy vypnétel

2. Ujistéte se, Ze je stroj Fddné uzemnény!

3. Ujistéte se, Ze jsou viechny pripojky utazené, v piipadé potieby je dotdhnéte. Pokud pfipojky
vykazuji zndmky oxidace, odstrarite ji smirkovym papirem a poté piipojky opét zapojte.

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

5. Pravidelné stroj Cistéte pomoci stlaceného vzduchu. Pii poufZiti v prasném prostredi Cistéte
stroj kazdy den!

6. Tlak vzduchu nastavte tak, aby nedoslo k poskozeni stroje.

7. Pokud se do stroje dostane voda, nechejte jej Fddné vysusit. Pokracujte ve svarovani pouze,

pokud zkontrolujete, Ze je stroj v porddku!

8. V pripadé, ze stroj delsi dobu nepouzivate, uskladnéte jej v origindinim baleni v suchém

prostredi!

IN
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IWiELD
CZ

PROHLASENi O SHODE CERTIFIKAT CE

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

Vyrobek: IWELD GORILLA CUT 45 PILOT
Plazmovy fezaci stroj s
technologii IGBT

PIné odpovidd normém (1): EN 60204-1:2005
EN 60974-10:2014,
EN 60974-1:2018

(1) Odkazy k zdkondm, pravidldm a predpisim jsou chdpdny ve vztahu k z&kondm,
pravidldm a pfedpisim platnych v soucasné dobé. Vyrobce prohlasuje, ze tento konkrétni
produkt je v souladu se viemi vyse uvedenymi predpisy, a to také v souladu se viemi
specifikovanymi z&kladnimi pozadavky smérnice 2014/35 / EU, 2014/30 / EU a 2011/65 / EU.

Sériové cCislo:

Haldsztelek (Hungary), 14/03/20 A
| ]

| Rt

Jednatel spolecnosti
Andrds Bodi

www.iweld.hu info@iweld.hu
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IWELD

USER'S MANUAL

Manual Plasma Cutting Machine
with IGBT Inverter Technology

GORILLA CUT 45 PILOT

GORILLA



Introduction

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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



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

* The switching of the machine under operation can

damage the equipment. o

* After welding always disconnect the electrode holder l ey
cable from the equipment. \:_,_:_}. by

» Always connect the machine to a protected and kLR
safe electric network! —

* Welding tools and cables used with must be perfect.

e Operator must be qualified!

ELECTRIC SHOCK: may be fatal r

e Connect the earth cable according to standard L

regulation.

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

¢ The operator should keep the working piece insulated F

from himself/herself.
Smoke and gas generated while welding or cutting can
be harmful to health. - B
¢ Avoid breathing the welding smoke and gases! £
* Always keep the working area good ventilated!
Arc light-emission is harmful to eyes and skin. A
* Wear proper welding helmet, anfi-radiation glass (1
and work clothes while the welding operation is per-
formed! !
* Measures also should be taken to protect othersin the "*Q'%‘_J
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! s
Noise can be harmful for your hearing -—'7-‘%\1

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. 78 —

e Contact your local dealer or supplier for further ad- ' |L_’
vice.




1.

GORILLA CUT 45 PILOT

FUNCTIONS

PARAMETERS

THE MAIN PARAMETERS

Art. Nr.

Inverter Type

Arc Ignition

THC - Torch Height Control
Display

CNC Compadtibility

21/41

PFC

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

Duty Cycle (10 min/40 °C)

Cutting Current Range

Cutting Voltage Range

No-load Voltage

Insulation
Protection Class
Weight

Dimensions (LxWxH)

800CUT45PT

IGBT
PILOT

X
LED

X

v

X

PT40 (4m)

18 mm
14 mm
14 mm
10 mm
8 mm

1

230V AC£15% 50/60 Hz

31A/17A
0.73
>85%

40A@30% 22A@100%

20A-40A

88-96V

290V

H
IP21S
7 kg
440x145x245 mm



2, FRONT PANEL INSTRUCTION

1 Turn on the switch on the back panel, while at the meantime, the digital display
lights up and the fan runs

2. Open the gas valve, adjust the gas pressure and gas flow to rated standard. (refer
to “technical parameter table)

3. Press the Torch switch, the pilot arc will be ignited from the nozzle

4. sefting the suitable current according to the workpiece thickness and process
requirements

1 LED display: display of voltage, gas afterflow, cutting current
and cutting parameters

2 | Cutting mode 21/4T handling mode, cutting mode and gas
control display fields

3 Function selection button: gas control, 2T/4T selection

4 Parameter setting knob: used to set the parameter selected
with button “3".




3. INSTALLATION INSTRUCTION

The machine is equipped with power voltage compensation device. When the
power voltage fluctuates between+15% of rated voltage, it still can work normailly.

When the machine is used with long cables, in order to prevent voltage form going
down, bigger section cable is suggested. If the cable is too long, it may have great
affluence on the arc-striking or other performance of cutting system, e.g. the HF arc-
striking performance get weak or the system work abnormally. So cables of config-
ured length are suggested.

1. Make sure intake of the machine is not blocked or covered to avoid mal-
function of cooling system.

2. Ground the cables with section area no less than émm? to the housing, the
way is connecting screw in the back of the power source to ground device, or make
sure ground terminal of power socket is firmly connected. Both ways can be used for
absolute safety.

3. Use pressure-resisting air pipe to connect the air infake and compressed air
source, tight the joint with hoop or other ways in case of gas leaking. Dry gas with
suitable pressure and flow should be supplied. If your air source cannot meet above
requirements, you should consider using sole compressor with enough power and air-
decompressing filter fo ensure the machine work normally.

4, Put cable plug to the socket on the panel and fix it clockwise. On the other
hand, clamp the work piece with earth clamp.
5. According to input voltage grade, connect power cable with power sup-

ply box of relevant voltage grade. Make sure there is no mistake and the voltage of
power supply does not exceed permission range.

6. Connect the cabled following the right schematic, next steps can be per-
formed then.

Power supply |||
L
1 phase ~230V | (L Oy
| —Cpir

| - COMpressor

-

Earth clamp Workpiece

Al 4

1




4. NOTES OR PREVENTIVE MEASURES

1. Environment

1. The machine can perform in environment where conditions are dry with a
dampness level of max 90%.
Ambient temperature is between -10 to 40 degrees centigrade.
Avoid welding in sunshine or drippings. Do not let water enter the gas.
Avoid welding in dust area or the environment with corrosive gas.
Avoid gas welding in the environment with strong airflow.

LD

2. Safety norms

Our welding machine has installed protection circuit of over voltage, over current

and over heat. When voltage, output current and temperature of machine are

exceeding the rate standard, welding machine will stop working automatically.

Because that will be damage to welding machine, user must pay attention to fol-

lowing.

1. The working area is adequately ventilated.

Our welding machine is powerful machine, when it is being operated, it gener-
ated by high currents, and natural wind can’t be satisfied with machine cool
demands. So there is a fan in inter-machine to cool down machine. Make sure
the intake is not in block or covered, it is 0.3 meter from welding machine to
objects of environment. User should make sure the working area is adequately
ventilated. It is important for the performance and the longevity of the ma-
chine.

2. Do not over load.

The operator should remember to watch the max duty current (Response to
the selected duty cycle).Keep welding current is not exceed max duty cycle
current. Over-load current will damage and burn up machine.

3. No over voltage.

Power voltage can be found in diagram of main technical data. Automatic
compensation circuit of voltage will assure that welding current keeps in allow-
able range. If power voltage is exceeding allowable range limited, it is dam-
aged tfo components of machine. The operator should understand this situation
and take preventive measures.

4. If welding fime is exceeded duty cycle limited, welding machine will stop
working for protection. Because machine is overheated, temperature confrol
switch is on “ON"’" position and -E2 Error Code will be shown on digital display.
In this situation, you don’t have to pull the plug, in order to lef the fan cool the
machine. When the indicator light is off, and the tfemperature goes down o
the standard range, it can weld again.




5. QUESTIONS TO BE RUN INTO DURING CUTTING

Fittings, welding materials, environment factor, supply powers maybe have some-
thing to do with welding. User must try fo improve welding environment.

A Cutting surface is rough, poor cutting result:

The machine may be not well operated. You can check it as follow:

1. Make sure the compressed air supply has enough pressure which is not less
than 3 bar, and its range is £0.5 bar.

2. Electrode and nozzle are not matched with current. Check as follow:
Current 10-30A 30-40A 60-100A 100-120A
Nozzle Z1.0mm Z1.2mm @1.3mm @1.4mm

B Arc-striking is difficult and easy to pause:
1. Make sure quality of tungsten electrode is high.
2. Cufting current is foo small and air flow is foo big. And if cooling effect is too
sfrong, it will lead to arc pause.
3. Power net voltage is low and input cable is foo long.

C Output current is not up to the rated value:
When power voltage departs from the rated value, it will make the output current
not matched with rated value; when voltage is lower than rated value, the max
oufput may be also lower than rated value.

D Current is not stabilizing when machine is being operated:
It has something to do with factors as following:
1. Electric wire net voltage has been changed.
2. There is harmful interference from electric wire net or other equipment.

E Electrode or nozzle burnt often:
1. Currentis too big or nozzle is too smalll.
2. Air pressure is low and cooling effect is weak and nozzle is too hot.

F Arc can not cut into the steel plate fully, or too much spatter:
1. Maybe the machine capacity can not meet the demand of that thickness,
please use bigger machine.
2.  Electrode or nozzle is burnt, please change it.

i For normal operation you should cut from the edge of the work piece, in this way
you can protect the torch from damage by spatter conglutination.



6. TROUBLESHOOTING

Fault symptom

Solutions

Digital Display meter is on, fan is not
working and control knob is out of
work.

1. Over voltage protection is working.
Turn off machine then Turn on it again
after several minutes.

Digital Display meter is on fan is run-
ning but torch doesn’t work when
torch tfrigger is pressed

1. Check if torch is open circuit.
2. Check if control knob of torch is
damaged.

E2 Error Code is displayed, while fan
is still running

1. Machine is over-heated, let the
machine cool down for several mins
until overheat LED indicator automati-
cally turns off

Fan is running, Digital display meter is
on, solenoid valve works, but there’s
no arc ignition

1. There's problem to arc ignition part.
2. Flyback transformer is damaged
3. There’s problem to control circuit




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!

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

w

N O

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

8 When not in use for a long time, in the original packaging in a dry place.
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CERTIFICATE OF EUROPEAN STANDARD

Manufacturer: IWELD Lid.
2314 Halastelek
IIl. Rakoczi Ferenc street 90/B
Tel: +36 24 532-625
info@nweld.hu
www iweld hu

ltem: IWELD GORILLA CUT 45 PILOT
Manual Plasma Cutting Machine
with IGBT Inverter Technology

Applied Rules (1): EM &0204-1:2005
EM &0974-10:2014,
EM &0974-1:2018

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

Manufacturer declares that the above specified product is complying with all of the above
specified rules ond it also complying with the essential reguirements as specified by the
Directives 2014/35/EU, 2014/30/EU, 2004/42/EU and 2011/65/EU

Senal No.:
Haldertalek (Hunaan) 14703490
G5z [Hungary), 14/03/20 N
| bos
| el
"\ - -
Managing Dirsctor:
Andras Bodi
e favelal P u ric@iwslon.g
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JOTALLASI JEGY

IWELD KFT.

2314 Haldsztelek

II. Rékdczi Ferenc Ut 90/B
Szerviz: Tel: +36 24 532 706
mobil: +36 70 335 5300

Sorszdm:

tipusy gydri szému
termékre  a  vdsdrldstdl  szdmitott 12 honoplg kételezd  jotdllast  vdllalunk  a  jogszabdly  szerint.
AzIWELDKft. aforgalmazokkal egyUttmakodve, az 1 éveskellékszavatossagikdtelezettségét +1 évvelkiterjeszti (2 évre) az,ALTA-
LANOS GARANCIALIS FELTETELEK A JOTALLASI ES SZAVATOSSAGI IGENYEK ESETEN" cimG dokumentumban foglalt feltételek szerint.
A jotdllds lejarta utdn 3 évig biztositjuk az alkatrész utdnpotiast.
Vasarlaskor kérje a termék prébajat!

Eladd tolti ki:

A vdsdrld neve:

Lakhelye:

Vésdrids napja: Ev HO NAP

Eladd bélyegzdje és aldirdsa:

7 o 1

Jotdllasi szelvények a kételezé jotdlldsi idSre

Bejelentés idSpontja:

Hiba megszintetésének idépontja:

Bejelentett hiba:

A jotdllds Uj hatdrideje:

A szerviz neve: Munkaszém:

EV HO NAP

aldirdas

Bejelentés idépontja:

Hiba megszintetésének idépontja:

Bejelentett hiba:

A jotdllds Uj hatdrideje:

A szerviz neve: Munkaszdm:

EV HO NAP

aldirdas

Figyelem!
A garancia jegyet vasdrldskor érvényesiteni kell a készUlék gydri szdmdnak feltintetésévell A garancia kizdrdlag
azonos napon, kidllitott gydri szdmmal elldtott szamldval egyUtt érvényes, ezért a szdmldét 8rizze meg!



ALTALANOS GARANCIALIS FELTETELEK A JOTALLASI ES SIAVATOSSAGI IGENYEK ESETEN

1. 12 hénap kételezd jétdllas

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

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

- szakszerUtlen Uzembe helyezés (kivéve, ha az izembe helyezést a vdllalkozds, vagy annak megbizottja végezte el, iletve ha a
szakszer(Gtlen Uzembe helyezés a haszndlati-kezelési Gtmutatd hibdjdra vezethetd vissza)

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

- helytelen tdrolds, helytelen kezelés, rongdlds,

- elemi kdr, természeti csapds okozta.

Jotallds 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 dsszeha-
sonlitva ardnytalan tobbletkdltiséget eredményezne, figyelembe véve a szolgdltatds hibdtlan dllapotban képviselt értékét, a
szerz8désszegés sulyat és a jotdlidsi igény teljesitésével a fogyasztonak okozott érdeksérelmet.

- ha a vdllalkozds a kijavitast vagy a kicserélést nem vdllalta, e kdtelezettségének megfeleld hatdridén belll, a fogyasztd érde-
keit kimélve nem tud eleget tenni, vagy ha a fogyaszténak a kijavitdshoz vagy a kicseréléshez fiz6dé érdeke megszint, a
fogyasztd eldlihat a szerzédéstdl. Jelentéktelen hiba miatt eldlidsnak nincs helye.

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

A kijavitast vagy kicserélést — a termék tulajdonségaira és a fogyaszté dltal elvérhatéd rendeltetésére figyelemmel — megfeleld
hatdridén belll, a fogyaszté 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 szadmit bele a jotdlldsi idébe a kijavitdsi idének az a része, amely alatt a fogyaszté a terméket nem tudja rendeltetésszerien
haszndlni. A jotdllési idé a terméknek vagy a termék részének kicserélése (kijavitdsa) esetén a kicserélt (kijavitott) termékre
(termékrészre), valamint a kijavitas kdvetkezményeként jelentkezd hiba tekintetében Ujbdl kezdddik.

A jotdllasi kotelezettség teljesitésével kapcsolatos kdltségek a vallalkozdst terhelik.

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

Fogyasztdi jogvita esetén a fogyaszté a megyei (févdrosi) kereskedelmi és iparkamardk mellett mikodd békéltetd testilet
eljdrdsat is kezdeményezheti. A jotdlidsi igény a jotdlidsi jeggyel érvényesithetd. Jotalldsi jegy fogyasztd rendelkezésére bocsd-
tdsdnak eimaraddsa esetén a szerz6dés megkdtését bizonyitottnak kell tekinteni, ha az ellenérték megfizetését igazold bizony-
latot - az dltaldnos forgalmi addrdl szold térvény alapjdn kibocsdtott szamldt vagy nyugtdt - a fogyasztd bemutatja. Ebben az
esetben a j6tdlldsbdl eredd jogok az ellenérték medfizetését igazold bizonylattal érvényesithetéek.

A fogyaszté jotalldsi igényét a vallalkozdsndl érvényesitheti.

2. Kiterjesztett garancia

Az IWELD Kft. a Forgalmazokkal egyUttmikddve, az 1 éves kellékszavatossdgi kdtelezettségét +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 Torvénykonyv 6:159. § - 6:167. § meghatdrozott kellékszavatossagi jellegu felelésségvdllaldst 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!

- Kitoltétt garancia jegy

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

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

A kiterjesztett garancia tartalma:

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

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

A kiterjesztett garancidilis javitdsokat sajat szakszervizinkben a cég telephelyén végezzik:

IWELD Kft. 2314 Haldsztelek Il. Radkdczi Ferenc Ut 90/B
Tel.: +36 24 532 625
szerviz@iweld.hu



IWEL-DD

RO . . Distribuitor:
Certificat de garantie IWELD KFT

2314 Haldsztelek

Str. Il.lR&kdczi Ferenc 90/B

Ungaria

Service: Tel: +36 24 532 706

mobil: +36 70 335 5300

Numar:

tipul numar de serie
necesare sunt garantate timp de 24 luni de la data de produse de cumparare, in conformitate cu legea. La frei ani dupa
expirarea garantiei oferim piese de aprovizionare.
La cumparaturi incercati produsul!

Completat de catre Vanzator:

Numele clientului:

Adresa:

Data de cumpdrare: An Lund Zi

Stampila si semnatura vanzatorului:

Sectiuni de garantie a perioadei de garantie

Data raportului:

Data incetdrii:

Descriere defect:

Noul fermen de garantie:

Numele serviciului: Cod de locuri de munca:

An Luna Zi

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

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



IWELD

DistribUtor:

K ZARUCNY LIST

IWELD KFT.

2314 Haldasztelek

Il. Rdkdczi Ferenc Ut 90/B
Service: Tel: +36 24 532 706
mobil: +36 70 335 5300

Poradové cislo:

Vyrobok: Typ: Vyrobné ¢islo: ..
Na tento vyrobok plati zaruka 24 mesiacov od kipy podla platnej legislativy. Na uplatnenie zdruky je nutné predlofit origindl-
ny ndkupny doklad! Po uplynuti zaruénej doby 3 roky Vam zabezpeé&ime prisun ndhradnych dielov.

Pri kipe tovaru poZiadajte o rozbalenie a kontrolu vyrobku!

Vyplni predajca:

Meno kupujiuceho:

Bydlisko:

Dd&tum zakUpenia: den: mesiac: rok:

Peciatka a podpis predajcu:

ZARUCNE KUPONY

Dd&tum nahldsenia:

Dd&tum odstrdnenia vady:

Nahldsend vada:

Nova zdruénd doba:

Ndavoz servisu: Cislo préce:

(D11 o L mesiac: rok:

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

Podpis




IWELD

C’

’ w ’ Distributor:
ZARUCNI LIST B
2314 Haldsztelek

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

Fax: +36 24 532-626

Poradové cislo:

Vyrobek: Typ: Vyrobni &islo: ...
Na tento vyrobek plati zaruka 24 mésict od koupé dle platné legislativy. Na uplatnéni zaruky je nutné predlozit origindini
ndkupni doklad! Po uplynuti zaruéni doby 3 roky Vam zajistime piisun ndhradnich dild.

Pii koupi zboZi pozddejte o rozbaleni a kontrolu vyrobku!

Vyplni predejce:

Jméno kupujicino:

Bydliste:

Datum zakoupeni: den: mésic: rok:

Razitko a podpis prodejce:

ZARUKA

Datum nahl&sent:

Datum odstranéni vady:

Nahldsend vada:

Novd zdruéni doba:

Nd&voz servisu: Cislo préce:

Den: mésic: rok:

Podpis

Datum nahl&seni:

Datum odstranéni vady:

Nahldsend vada

Nové zéruéni doba:

Navoz servisu: Cislo prace:

Den: mésic: rok:

Podpis
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