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Infroducere

Va multumim ca ati ales si utilizati aparatul de sudare si de taiere IWELD! Scopul nos-
tru este acela de a sprijini munca d-voastra prin cele mai moderne si fiabile mijloace,
fie ca este vorba de lucrari casnice de bricolaj, de sarcini industriale mici sau mari.
Am dezvoltat si fabricdm aparatele si echipamentele noastre in acest spirit.

Baza functiondrii fliecarui aparat de sudurd este tehnologia invertoarelor moderne,
Avantajul tehnologiei este acela ca scad intr-un mod considerabil masa si dimensiu-
nile transformatorului principal, in fimp ce randamentul creste cu 30% comparativ cu

aparatele de sudare cu transformator traditional.

Drept rezultat al utilizarii tehnologiei moderne si al componentelor de inalta calitate,
aparatele noastre de sudare si de tdiere sunt caracterizate de o functionare stabilg,
de performante convingatoare, de eficientd energetica si de protejarea mediului
inconjurator. Comanda prin microprocesor, cu activarea functiilor de suport pentru
sudare, faciliteaza pastrarea caracterului optim al sudarii sau tdieri.

Va rugam, cainainte de utilizarea aparatului, sa cititi cu atentie si sa aplicati informa-
tile din manualul de utilizare. Manualul de utilizare prezintd sursele de pericol ce apar
in timpul operatiunilor de sudare si de tdiere, include parametrii si functiunile apara-
tului si ofera suport pentru utilizare si setare, contin@nd deloc sau doar infr-o foarte
micd masurd cunostintele profesionale exhaustive privind sudarea si tdierea. In cazul
in care manualul nu va ofera suficiente informatii, va rugdm sa va adresati furnizorului
pentru informatii mai detaliate.

In caz de defectare siin alte cazuri legate de garantie, va rugdm s& avetiin vedere
cele stipulate in Anexa intitulata ,,Conditii generale de garantie”.

Manualul de utilizare si documentele conexe sunt disponibile si pe pagina noastra de
internet din fisa de date a produsului.

Va dorim spor la treabadl

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

Il. Rdkdcezi Ferenc 90/B
Tel: +36 24 532 625
info@iweld.hu
octavian.varga@iweld.ro
www.iweld.ro




ATENTIE!

Pentru siguranta dumneavoastrd si a celor din jur, va rugam sa cititi acest manual
inainte de instalarea si utilizarea echipamentului. Va rugdm sa folositi echipament de
protectie in fimpul sudarii sau tdierii. Pentru mai multe detalii, consultati instructiunile
de utfilizare.

* Nu frece la un alt mod in timpul suddriil E
« Scoateti din priz& atunci cand nu este in utilizare. e .
* Butonul de alimentare asigurd o intrerupere com- =
pletd (,/_;§ Ao
» Consumabile de sudura, accesorii, trebuie sa fiie —
perfecta ;

* Numai personalul calificat trebuie sa foloseasca

echipamentul G
Electrocutarea - poate cauza moarteal i
* Echipamentul trebuie sa fie impamantat, conform
standardului aplicat!

* Nu atingeti niciodata piese electrizate sau baghe- gﬁ:«
ta de sudurd electrica fard protectie sau purtdnd
manusi sau haine ude!

* Asigurati-va ca dumneavoastra si piesa de prelu-
crat sunteti izolati. Asigurati-va ca pozitia dumnea- -
voastra de lucru este sigurad. vl

Fumul - poate fi nociv sanatatii dumneavoastra!! '

* Tineti-va capul la distantda de fum. e Q‘,:

Radiatia arcului electric - Poate dauna ochilor si pielii

dumneavoastra! ) )

* VA rugdm sa purtati masca de sudurd corespunza- . =R
toare, filtru siTmbracaminte de protectie pentru a ["I}JI,“.'ILI:" '

va proteja ochii si corpul. e \
* Folositi o masca corespunzatoare sau o cortind ~3M
pentru a feri privitorii de pericol. —__:h&
Incendiul
» Scanteia de sudurd poate cauza aparitia focului.

Va rugdm sa va asigurati ca nu exista substante in- @
|

flamabile pe suprafata unde se executa lucrarea
Zgomotul excesiv poate dauna sanatatiil e M

* Purtatiintodeauna casti de urechi sau alte echipa- _ '
mente pentru a va proteja urechile. L—Q\E}

Defectiuni

* VA rugdm sa solutionati problemele conform indi-
catiilor 2 relevante din manual.

» Consultati persoane autorizate atunci cand avetfi M —
probleme. L~ 1 ]




PRECAUTII CU PRIVIRE LA COMPATIBILITATEA ELECTROMAGNETICA

1. Informatii generale

Sudura poate cauza interferentd electromagnetica.

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

Produsele descrise in cadrul prezentului manual apartin limitei echipamentelor de clasa A (se aplica in
toate ocaziile cu excepftia zonelor rezidentiale alimentate prin infermediul unui sistem electric public de
joasa tensiune)

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

2. Sugestii de evaluare de mediu

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

- Dacad exista cabluri de serviciu, cabluri de conftrol, cabluri de semnal si telefonie, etc, deasupra, dedesub-
tul sau n jurul echipamentului de sudurad.

- Dacad exista dispozitive de receptie si fransmisie pentru radio sau televiziune

- Daca exista calculatoare sau alte fipuri de echipamente de comandad

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

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

- Daca exista echipamente utilizate pentru calibrare sau inspectie.

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

- Timpul alocat sudurii si altor activitati.

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

3. Metode pentru reducerea emisiilor

- Sistem public de alimentare electrica

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

- Intretinerea echipamentului de sudura cu arc electric

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

- Cablu de sudura

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

- imbinare echipotentiala

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

- Impamantarea piesei de prelucrat

Din motive de siguranta electrica sau locatie a piesei de prelucrat, dimensiune si alte motive, piesa de
prelucrat nu poate fiimpamantatd, cum ar fi, de exemplu, piesele din otel structurale sau carcasa. Impd-
mantarea piesei de prelucrat poate reduce, uneori, emisia, dar nu intfotdeauna. Astfel, asigurati faptul ca
preveniti cresterea riscului de soc electric sau deteriorarea altor echipamente electrice ca urmare aim-
pdamdantarii pieselor de prelucrat. Atunci cand este necesar, piesa de prelucrat poate fi direct conectatd
la sol. Dar impamantarea directd este interzisd Tn anumite tari. In astfel de caz, utilizati un condensator
adecvat, in conformitate cu regulamentele tarii respective.

- Ecranare

Ecranati selectiv echipamentul inconjurator si alte cabluri pentru a reduce interferenta electromagnetica.
Pentru aplicatii speciale, infreaga zond de sudurd poate fi ecranata.
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1. Parametrii

Nuar articol 800CUTS0PTCOM
Tip invertor IGBT
Aprindere arc PILOT

E THC - de control al indltimii %

z

2 Afisqj digital LED X
Conexiune CNC X
2T/47 X
Pistol de plasma printre accesorii PT40
Grosimea maxima de material ce 18 mm
poate fi tdiatd (marunfire) - ofel
= o 2 ofel carbon 14 mm
ERNE
£855 9 ofel inoxidabil 12 mm
o % = o
g €< o aluminiu 10 mm
88356
5© 28 cupry 7 mm
Numarul de faze 1
Tensiune de alimentare 230V AC+10% 50/60Hz

= Curentul de infrare max/ef. 34A / 15.2A

[N}

5 Factorul de putere (cos @) 0.93

o

< Randament 85 %

Raport sarcina de durata

(10 min/40 °C) 40A @ 20% 20A @ 80%

Reglare curent de iesire 20A - 40A
Tensiune de iesire nominald 88V - 96V
Tensiune de mersin gol 375V

Clasa de izolatie H

Grad de protectie IP2IS

Masa 18 kg
Dimensiunile 480 x 210 x 340 mm



2. Punereain functiune

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

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

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

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

Important sa setati presiunea corectd inainte de taiere. La presiuni scazute arcul
increzator, dar materialul topit a diferentei de tdiere, prin urmare, mai greu sa pa-
raseasca suprafata taiatd nu va fi usoard. La inaltd presiune a aeruluiin contact
mult mai dificil, dar la suprafata de taiere este mai lin.

Utilizati setarile parametrilor masinii prezentate in tabelul de presiune!
3. Functionarea

3-1 Functii Panoul de control




3-2. Etapele de functionare

1 Borna pozitiva

2 Conector de pistolet de plasma

3 Buton de reglare a intensitatii curentului
4 Indicatorul de putere

5 Statut de protectie

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

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

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

Dupa verificarea tuturor conexiunilor , porniti aparatul de tdiere cu plasma

e Reglati puterea in functie de grosimea materialului pe care intentionati sa-I
taiati .

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

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

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

e Acum aparatul este gata de utilizare pentru tdiere .

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

e Dupa oprirea arcului, timp de aproximativ 30 de secunde va continua fluxul de
aer din duza pentru a raci elementele fierbinti ale sistemului.
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3-3. Comentarii

Cand este gata sa taie, pistoletul va (nuin contact cu piesa de lucru in modelul HF)
si apasati comutatorul pistolet. Apoi plasma este format din duza electrod indicator,
duza, etc. sunt conectate corect. Dacad nu exista nici o sau sarac este plasma, indi-
cand faptul ca electrodul si duza nu este conectat in mod corespunzator, aceasta
ar tfrebui sa inceapd din nou dupad oprirea.

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

Daca stropi aderd la duza de efectul de racire duzd se deterioreaza, astfel incat
timp trebuie sa fie eliminate, cum ar fi praf si stropi este depus pe pistolet curata
regulat pentru a mentine o bunad disipare a caldurii

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

Schimbati duzele si electrodul

Urmdatoarele cazuri, in fimp inlocuiti duza si electrodul:

1 Electrod pierderea in greutate pe prima adancime de 1,5 mm
2 deschidere duza neregulat deformate

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

4 puterea arcului este grau

5 tdiere oblica sau largirea




Masuri de precautie

Spatiul de lucru

1. Aparatul de sudare se va utiliza intr-o incapere fara praf, fard gaze corozive, farad materiale
inflamabile, cu continut de umiditate de maxim 90%.

2. Se va evita sudarea in aer liber, cu exceptia cazurilorin care operatiunea este efectuata ferit de
razele solare, de ploaie, de caldurd; temperatura spatiului de lucru trebuie sa fie intre -10°C si
+40°C.

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

4. Sudarea se va readliza intr-o incApere bine aerisita.!

Cerinte de securitate

Aparatul de sudare dispune de protectie fatd de supratensiune / fatd de valori prea mari ale cu-
rentului / fatd de supra-incadlzire. Daca survine orice eveniment mentionat anterior, aparatul se
opreste in mod automat. Dar utilizarea in exces dauneazd aparatului, astfel ca este recoman-
dat sa respectati urmatoarele:

1. Ventilare. In timpul sudarii aparatul este parcurs de curenti mari, astfel ca ventilarea naturald nu
este suficientd pentru racirea aparatului. Este necesar sa se asigure racirea corespunzatoare,
astfel ca distanta dintre aparat si orice obiect va fi de cel putfin 30 cm. Pentru functionarea
corespunzatoare si durata de viatd a aparatului este necesard o ventilare buna.

2. Nu este permis ca valoarea intensitatii curentului de sudare sa depdseascd in mod permanent
valoarea maxima permisd. Supra-sarcina de curent scurteaza durata de viatd a aparatului sau
poate conduce la deteriorarea aparatului.

3. Este interzisa supratensiuneal Pentru respectarea valorilor tensiunii de alimentare, consultati
tabelul de parametri de functionare. Aparatul de sudare compenseazd in mod automat tensiu-
nea de alimentare, ceea ce face posibild aflarea tensiunii in domeniul indicat. Dacd tensiunea
de infrare depdseste valoarea indicatd, componentele aparatului se vor deteriora.

4. Aparatul este necesar sa fie legat la pamant. In cazul in care aparatul functioneazd de la o
retea legatd la pdmant, standard, legarea la pdmant a aparatului este asiguratd in mod
automat. Daca aparatul este utilizat de la un generator de curent, in strainatate, sau de la o
retea de alimentare electricd necunoscutad, este necesard legarea sa la masa prin punctul de
impdmantare existent pe acesta, pentru evitarea unor eventuale electrocutari.

5. Tn timpul suddrii poate apdrea o ntrerupere brusca a functionarii, atunci cénd apare o supra-
sarcind, sau dacd aparatul se supraincdalzeste. intr-o asemenea situatie nu se va porni din nou
aparatul, nu se vaincerca imediat continuarea lucrului, dar nici nu se va decupla comutatorul
principal, Idsand ventilatorul incorporat sa raceasca aparatul de sudare

Atentie!

In cazul in care utilizati instalatia de sudare pentru lucrdri ce necesitd curenti mai mari, de exem-
plu pentru sarcini de sudare ce depdsesc in mod sistematic intensitatea curentului de 180 de
Amperi, si, ca atare, siguranta de retea de 15 Amperi, dozele si prizele nu ar fi suficiente, cresteti
siguranta de la retea la 20, 25 sau chiar la 32 de Amperil In acest caz se vor inlocui Th mod co-
respunzdtor, at@t dozele, cat si prizele in unele monofazate de 32 de Amperil Aceastd lucrare

~ sevaefectua numai de catre un specialist!

Intfretinerea

1. Tnainte de orice operatie de intretinere sau de reparatie, aparatul se va scoate de sub tensiune!

2. Se va verifica sa fie corespunzatoare legarea la padmant.

3.Se va verifica sa fie perfecte racordurile interioare de gaz si de curent si se vorregla, strdnge daca
este necesar; dacd se observa oxidare pe anumite piese, se va indepadrta cu hartie abraziva,
dupad care se va conecta din nou conductorul respectiv.

4. Feriti-va mainile, parul, partile de vestimentatie largi de partile aparatului aflate sub tensiune, de
conductoare, de ventilator.

5. Indepartati in mod regulat praful de pe aparat cu aer comprimat curat si uscat; unde fumul este
prea mult iar aerul este poluat aparatul se va curdata zilnic!

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

7. Dacd in aparat patrunde apd, de exemplu cu ocazia unei ploi, aparatul se va usca in mod co-
respunzdtor si se va verifica izolatia sal Sudarea se va confinua numai dacd toate verificarile au
confirmat ca totul este in ordine!

8. Daca nu utilizati aparatul o perioadd indelungata, depozitati-l in ambalajul original, intr-un loc
uscat.
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CERTIFICAT DE CONFORMITATE
CERTIFICAT DE CALITATE

Furnizorul: IWELD Ltd.
2314 Haldsztelek
Strada ll. Rdkdczi Ferenc nr. 90/B
Tel: +36 24 532-625
info@iweld.hu
www.iweld.ro

Produsul: CUT 50 COM PILOT
Aparat de taiere cu plasma
tehnologie invertor IGBT

Standardele aplicate (1): EN 60204-1:2005
EN 60974-10:2014,
EN 60974-1:2013

(1) Referire la legile, standardele si normativele aflate in vigoare la momentul actual.
Prevederile legale conexe cu produsul si cu utilizarea sa este necesar sa fie cunoscute,
aplicate si respectate.

Producatorul declard ca produsul definit mai sus corespunde tuturor standardelor indica-
te mai sus li cerintelor fundamentale definite de Regulamentele 2014/35/EU, 2014/30/EU,
2006/42/EU si 2011/65/EU

Serie de fabricatie:

C€

Haldsztelek, 14. 09.2018 f“'l
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Diréc’ror Executiv
BAOdi Andrds

www.iweld.ro info@iweld.hu
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