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Bevezeto

K&szonjuk, hogy egy iIWELD hegesztd vagy plazmavagd gépet valasztott és haszndl!

Célunk, hogy a legkorszerbb és legmegbizhatdbb eszkdzdkkel tdmogassuk az On
munkajat, legyen az otthoni barkdacsolds, kisipari vagy ipari feladat. Eszkdzeinket, gé-
peinket ennek szellemében fejlesztjuk és gyartjuk.

Minden hegesztégépUnk alapja a fejlett inverter technoldgia melynek elénye, hogy
nagymeértékben csdkken a fé franszformdtor tomege és mérete, mikdzben 30%-kal
nd a hatékonysadga a hagyomanyos franszformdtoros hegesztégépekhez képest.
Az alkalmazott technologia és a mindségi alkatrészek felhaszndaldsa eredményekép-
pen, hegesztd és plazmavagd gépeinket stabil mikddés, meggydzo teljesitmény,
energia-hatékony és kérnyezetkiméld mikddés jellemzi. A mikroprocesszor vezérlés-
hegesztést tamogatd funkcidk aktivalasdval, folyamatosan segit a hegesztés vagy
vAagds optimdlis karakterének megtartdsaban.

Kérjuk, hogy a gép haszndlata eldtt figyelmesen olvassa el és alkalmazza a haszndlati
Utmutatoban leirtakat. A haszndlati Utmutato ismerteti a hegesztés-vagas kdzben
eléforduld veszélyforrdsokat, tartalmazza a gép paramétereit és funkcidit, valamint
tdmogatdst nyujt a kezeléshez és bedllitdshoz, de a hegesztés-vagads teljes kdrd szak-
mai ismereteit nem vagy csak érintélegesen tartalmazza. Amennyiben az Utmutato
nem nyUjt Onnek elegendd informdciot, kérjik bévebb informdacidért keresse fel a
termék forgalmazdjat.

Meghibdsodds esetén vagy egyéb jotdlidssal vagy szavatossdggal kapcsolatos igeny
esefén kérjUk vegye figyelembe az ,,Altaldnos garancidlis feltételek a jotallasi és sza-
vatossagi igények esetén” cimU mellékletben megfogalmazottakat.

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

JO munkat kivanunk!

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

ll. ROkdczi Ferenc Ut 90/B
Tel: +36 24 532 625
info@iweld.hu
www.iweld.hu



FIGYELEM!
A hegesztés és vagads veszélyes Uzem! Ha nem koérUltekintéen dolgoznak kénnyen bal-
esetet, sérllést okozhat a kezeldnek illetve a kdrnyezetében tartdzkoddknak. Ezért a
muUveleteket csakis a biztonsagi intézkedések szigory betartdsdval végezzek! Olvassa el
figyelmesen jelen Utmutatot a gép belzemelése és mUkodtetése elbtt!

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

* Haszndlaton kivUl csatlakoztassa le a munkakdbe- {t__
leket a géprdl. E %

* A f6kapcsold gomb biztositja a készUlék teljes K’/_ D &, M
dramtalanitasat. : :

» A hegesztd tartozékok, kiegésziték sérilésmentesek, :
kivaldé mindseguek legyenek.

e Csak szakképzett személy haszndlja a készUléket! c

Az aramités végzetes lehet! g

e Foldeléskdbelt — amennyiben szUkséges, mert nem ol
foldelt a hdldzat - az elbirdsoknak megfelelben S
csatlakoztassal e

» Csupasz kézzel ne érjen semmilyen vezetd részhez
a hegesztd kdrben, mint elekiréda vagy vezeték
vég! Hegesztéskor a kezeld viselien szaraz védo-
kesztydt | y /

|

-
—_—
iy

Kerilje a fist vagy gazok belégzését! :
» Hegesztéskor keletkezett fUst és gdzok artalmasak ' =

az egészségre. —_‘}E
e MunkaterUlet legyen Ol szellbztetett!

Az iv fénykibocsatasa art a szemnek és bérnek! L

» Hegesztés alatt viseljen hegeszté pajzsof, ."_'_1*1.;'
véddszemuiveget és véddoltdzetet a fény és a :
hésugdrzds ellen! ~ M

* A munkaterUleten vagy annak kézelében tartézko- —._h&
dokat is védeni kell a sugdrzasoktol!

TUZVESZELY!
* A hegesztési frbccsenés tUzet okozhat, ezért a gyul- -
ékony anyagot tavolitsa el a munkateruletrdl! |

o A 10zolté készilék jelenléte és a kezeld tUzvédelmi " W
szakkeépesitése is szUkséges a gép haszndlatahoz! ]

Zaj: Arthat a halldsnak! "—_e\%:\}

* Hegesztéskor / vagadskor keletkezd zaj arthat a
hallasnak, haszndljon fUlvédét!

Meghibdsoddas: -l =

e Tanulmdnyozza &t a kézikdnyvet. ? T

* Hivja forgalmazoéjat tovabbi tandcseért. ‘
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The main parameters
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2. BIZTONSAGI ESZKOZOK

Ez arendszer a kdvetkezd biztonsagi eszkdzdkkel van felszerelve:

Haldzati megszakito:
- A vagads kdzbeni tulterhelés elkerGlése érdekeben.

Pneumatikus védelem:

- Nyomdsszabdlyozdas a vagopisztoly bemeneténél az alacsony légnyomds
megakaddlyozdsa érdekében.

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

- A vagopisztoly karbantartdsra szorul. Ebben az esetben minden vagasi funk-
cio le van tiltva.

2.1 BIZTONSAGI ESZKOZOK JELZESEI

f DYNACUT 130 PILOT h

JCE  Green Led ON/OFF

HJ& Alarm when torch

nozzle is loose

over current, supply

&
Allarm when over load,
t voltage outside limits

C

3. BEUZEMELES ES MUKODES

A gépet csak szakképzett személyzet telepitheti. Minden csatlakozdst a min-
denkori a biztonsagi eldirdsok maradéktalan betartasaval kell végrehajtani.



3.1 CSATLAKOZAS AZ ARAMFORRASHOZ

Csatflakoztassa a tapkdbelt: A sarga-zold kabelt a rendszer féldaljzatdhoz
kell csatlakoztatni. A fennmaradd vezetékeket a tapkdabelhez kell kapcsolni
egy kapcsoloval, amely a lehetd legkdzelebb van a vagadsi terGlethez, hogy
vészhelyzet esetén gyorsan le lehessen kapcsolni.

A haldzati biztositékok ertekének dsszhangban kell lennie a gép maximdalis
aramfelvételével. Az | dram meghatdrozhatd a gép muiszaki adatainak
beolvasasaval a rendelkezésre dalld U, tapfeszlltség alatt. Az esetleges
hosszabbitd kdbeleket az IT maximdilis terhelési aramnak megfelelben kell
méretezni.

4. ALTALANOS LEIiRAS

Ez a plazmavagod gép dllandd egyendramu (DC) dramforrds, amely elektro-
mosan vezetd anyagok (fémek és dtvozetek) vagdsara alkalmas, plazma iv
segitségével. A plazma gdzt stritett levegd felhaszndlasdval dllitjak eld.

5. TELEPITES

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

6. VEZERLOPANEL




Kimeneti aram bedllité gomb

Manomeéter: a vagads sordn a légnyomast (bar) mutatja

Vagasi Uzemmaod valaszto: racs, normal vagads, lyukasztds

Testkdbel csatlakozd

Nyomasszabdlyozd gomb

Taviranyité csatlakozd

Vagopisztoly csatlakozoja

F&kapcsolo
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Vezérld LED I[dmpdk

FIGYELEM: A plazmavagd aramforrast PT100 plazmapisztollyal szdllitjuk. Ezt a
plazmapisztolyt a gép szerves részének kell tekinteni. A gép mikddéset és
biztonsdgdt csak az eredeti plazmapisztoly garantdlja.

A plazmapisztoly biztonsagi dramkérrel van felszerelve, amely megakadd-
lyozza a vezetd elemekkel vald véletlen érintkezést: a gép nem muUkodik, ha
a biztonsagi dramkor be van kapcsolva.

Ha a plazmapisztolyon dolgozik, mindig kapcsolja ki a gépet.

A gép hdarom kilonb6zé médban mikédhet:

7. STANDARD STAND OFF - GRATING - GOUGING

( SOLID CUT ( GOUGING APPLICATION )

QUICKSILVER'!




7.1 SIABVANYOS TAVOLSAGTARTAS, TOMOR ANYAG VAGASA

Ez a tipikus és leggyakoribb vagdsi tipus; az dramerdsseég 20A-100A -ig dllitha-
t6 be. Miutdn a vagads befejezdddtt, aziv kialszik és Ujra aktivalhatd, ha ismét
megnyomja a vagopisztoly kapcsoldjat. Mindig haszndlja a tavtartot, kivéeve

racsvagadskor, ha a vagdas nagy precizitast igényel.

A tomor anyag vagdsa harom médban hajthaté végre:

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

7.2 NORMAL TOMOR VAGAS

Erintéses vagds:

Bizonyos alkalmazdsoklban még 40A feletti aGramerdsseég mellett is szUkség
lehet az érintéses vagadsra (pl .: nagy vagadsi sebesség vékony fémlemezen,
ahol nagy vagadsi pontossagra van szukseg).

7.3 RACS VAGAS

Racsvagds modban a minimdlis aram 20A, a legnagyobb pedig 40A.
Amikor az iv a szilard részrél a racs nyitott részére ér, a gép automatikusan
visszatér az driv dllapotdban és a vagoiv Ujbdl begyujt egy Uj szilard terUlet
megérintésével.

7.4 FARAGAS

Faragds moédban nagy hatékonysdggal tavolithatja el az anyagot.
A 20A és 100A kdzotti dramerdsség szabdlyozds lehetdveé teszi a horony meély-
ségének ndvelését.



8. MUKODES

1. Csatlakoztassa a testkdbelt a munkadarabhoz

2. Csatlakoztassa a gépet az dramelldtdshoz és kapcsolja BE a fékapcsolot
(8). A z&ld LED vilagit. A sarga LED kigyullad, ha a vagopisztoly biztonsagi
Aramkore nyitva van. A piros LED kigyullad alacsony nyomds, nem megfe-
leld feszUliségelldtds vagy termikus riasztas esetén

3. A vdlasztégombbal (3) vdlassza ki a vagdsi médot

4. Ellendrizze a léegnyomadst a manometeren és dliitsa be a nyomasszabdlyozd
gomb (5) segitségével 5,5-6 bar értékre. Ugyelien arra, hogy a vagds sordn
a nyomas azonos szinten maradjon.

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

6. Nyomja meg a vagopisztoly kapcsoldjat: az briv kialakul és atvalt vagoiv-
veé, amint a faklyat a munkadarabra helyezi.

A DYNACUT 130 CNC nem nagyfrekvencids ivgyujtassal mukoédik: a BACK
STRIKING rendszerrel a HF nélkUli technologiat haszndlja.

A vagopisztoly csak akkor mUkdédik, ha a gép csatlakozik a sUritetft levegd
elldtasahoz.

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

8. Miutan a vagdsi folyamat befejezddott, engedje el a vagodpisztoly kapcso-
16jat: a légdramlds folytatddik ami lehetdveé teszi a vagopisztoly lehdlését.

Vigyazat: Soha ne iranyitsa a plazmasugarat emberekre vagy idegen tar-
gyakra!



Precavutions

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 to the
machine , keep the following guidelines :

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

2. 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 , unfa-
miliar , non-grounded power supply using the machine , the machine is required for ground-
ing connection point earth to protect against electric shock .

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

WARNING!

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

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

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

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

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

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

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

8 When not in use for a long time, in the original packaging in a dry place.
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Termék: DYNACUT 130 PILOT
IGBT inverter technoldgids
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Alkalmazott szabdlyok (1): EN 60204-1:2005
EN 60974-10:2014,
EN 60974-1:2018

(1) Hivatkozds a jelenleg hatdlyos torvényekre, szabdlyokra és elSirdsokra.

A termékkel és annak haszndlataval kapcsolatos érvényben 1eévé jogszabdlyokat meg kell
ismerni, figyelembe kell venni és be kell tartani.

Gyarto kijelenti, hogy a fent meghatdrozott termék megfelel az &sszes fenti megadott sza-
bdlynak és megfelel az Eurépai Parlament és a Tandcs 2014/35/EU, 2014/30/EU, 2006/42/
EU, 2011/65/EU irGnyelvei dltal meghatdrozott kdvetelményeknek.
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Ugyvmeze’ré igazgato:

Bodi Andras

Haldsztelek, 2020-03-14
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Infroduction

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

ll. Rdkdczi 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 Iltems. 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. s
* After welding always disconnect the electrode holder
cable from the equipment. . -
* Always connect the machine to a protected and - : g =,

safe electric network!
* Welding tools and cables used with must be perfect.
* Operator must be qualified!

ELECTRIC SHOCK: may be fatal ¢

* Connect the earth cable according to standard g

regulation. L

* Avoid bare hand contact with all live components of S
the welding circuit, electrodes and wires. It is neces- :’_’ﬁi&\'
sary for the operator to wear dry welding gloves while
he performs the welding tasks.

* The operator should keep the working piece insulated
from himself/herself. y 7

Smoke and gas generated while welding or cutting can

be harmful to health. \
* Avoid breathing the welding smoke and gases! —_QE
* Always keep the working area good ventilated!

Arc light-emission is harmful to eyes and skin. J
* Wear proper welding helmet, anti-radiation glass e J:w'u:'
and work clothes while the welding operation is per- -
formed! -
* Measures also should be taken to protect othersin the '_T-—Q\g_\ﬁi
working area.

FIRE HAZARD
* The welding spatter may cause fire, thus remove flam- @)
] |

mable materials from the working area.
* Have a fire extinguisher nearby in your reach! _
Noise can be harmful for your hearing -——QE

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

Malfunctions

» Check this manual first for FAQs. r' i r : T.
* Contact your local dealer or supplier for further ad- - |
vice. ‘ _—




1. The main parameters

Art. Nr. 800CUT130PT
Inverter Type IGBT

Arc Ignition PILOT
THC - Torch Height Control X
Built-In - Air Compressor X
Display Manometer
CNC Compatibility X
21/4T v
Accessories Plasma Torch PT100

Max. cutting thickness

(Scarp cutting) Carbon Steel 30 mm

g%@ Carbon Steel 22 mm

15) E‘:% Stainless Steel 20 mm

(_gj § S Aluminum 18 mm

568

O £ 3 Copper 16 mm

Phase Number 3

Rated Input Voltage 3x400V AC +10%, 50/60Hz
Max./eff. Input Current 21.5 A/ 15A
Power Factor (cos o) 0.93

Efficiency 85 %

Duty Cycle (10 min/40 °C) 100A @ 60%, 75A @ 100%
Cutting Current Range 20 A-100 A
Cutting Voltage Range 88V - 120V
No-load Voltage 310V
Insulation F

Protection Class IP23

Weight 39 kg
Dimensions (LxWxH) 610 x 340 x 680 mm



2, SAFETY DEVICES

This system comes equipped with the following safety devices:

Circuit braker:
- To avoid overloading during cuttfing.

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

Electronic protections :

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

- Torch maintenance on.

- In this case, all cutting functions are inhibited.

2.1 SAFETY DEVICES SIGNAL

3. START-UP AND USE

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




3.1 MAIN SUPPLY CONNECTION

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

The capacity of the switch or fuses installed in series with the switch must be
equal to the current |, loading by the machine. The current |, can be deter-
mined by reading the technical data on the machine under the available
supply voltage U,. Any extension cables must be dimensioned according fo
the maximum loading current |

4, GENERAL DESCRIPTION

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

5. INSTALLATION

The machine must be supplied with clean and dry air. Set the air pressure to
5.5-6.0 bar and make sure it does not change during cutting. Poor and / or
inadequate air supply can cause problems with the quality of the cut and
the torch can be damaged.

6. CONTROL PANEL




Output current knob: it sets the output cutting current

Manometer: it shows the air pressure (bar) during the cut

Cutting mode selector: grating, standard stand off, gouging

Earth clomp socket

Pressure regulator knob

Remote control socket

Torch connector
On/off switch
Control led lights

NN |0 NI RO IN]—

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

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

Switch always the machine OFF when working on the torch.

The machine can work in three different modes:

7. STANDARD STAND OFF - GRATING - GOUGING

( SOLID CUT ( GOUGING APPLICATION )

QUICKSILVER'L




7.1 STANDARD STAND OFF IN SOLID CUTTING

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

The solid cutting can be performed in three modes:

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

7.2 STANDARD SOLID CUTTING

Contact Cutting:

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

7.3 GRATING

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

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

7.4 GOUGING

In GOUGING position you can remove material with a high efficiency; the
current regulation from 20A up to 100A enables the increasing of the
groove'’s deep.



8. OPERATION

1. Connect the earth clamp cable to the work piece

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

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

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

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

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

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

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

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




Precavutions

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 to the
machine , keep the following guidelines :

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

2. 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 , unfa-
miliar , non-grounded power supply using the machine , the machine is required for ground-
ing connection point earth to protect against electric shock .

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

WARNING!

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

(1) References to laws, rules and regulations are to be understood as related 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 and it also complying with the essential requirements as specified by the
Directives 2014/35/EU, 2014/30/EU, 2006/42/EU and 2011/65/EU

Serial No.:
Haldsztelek (Hungary), 14/03/20
(Lbor- 4
| - cA— f
Moﬁoging Director:
Andrds Bodi
www.iweld.hu info@iweld.hu
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ALTALANOS GARANCIALIS FELTETELEK A JOTALLASI ES SZIAVATOSSAGI IGENYEK ESETEN

7. s

1. 12 hénap kotelezé jotdllas

A jotdllds idStartama 12 hdnap. A jotdlldsi hatdridd a fogyasztdsi cikk fogyasztd részére torténd dtaddsa, vagy ha az Uzembe
helyezést a vdllalkozds vagy annak megbizottia végzi, az Uzembe helyezés napjdval kezdddik.

Nem tartozik j6tdllds ald a hiba, ha annak oka a termék fogyaszto részére vald dtaddsat kdvetden 1épett fel, igy példdul, ha a
hibat

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

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

- helytelen tdrolds, helytelen kezelés, rongdlds,

- elemi kdr, természeti csapds okozta.

Jotdlds keretébe tartozd hiba esetén a fogyasztod - elsésorban — vdlasztdsa szerint - kijavitdst vagy kicserélést kdvetelnhet, kivéve,
ha a vdlasztott jotdllasi igény teljesitése lehetetlen, vagy ha az a vdillalkozdsnak a mdsik jotdalldsi igény teljesitésével dsszeha-
sonlitva ardnytalan tébbletkdltséget eredményezne, figyelembe véve a szolgdiltatds hibdtlan dllapotban képviselt értékét, a
szerz6désszegés sUlyat és a jotdlldsi igény teljesitésével a fogyasztébnak okozott érdeksérelmet.

- ha a vdllalkozds a kijavitdst vagy a kicserélést nem vdillalta, e kodtelezettségének megfeleld hatdriddn beldl, a fogyasztd érde-
keit kimélve nem tud eleget tenni, vagy ha a fogyaszténak a kijavitdshoz vagy a kicseréléshez fGz6dé érdeke megszint, a
fogyaszté eldlihat a szerzédéstdl. Jelentéktelen hiba miatt eldlidsnak nincs helye.

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

A kijavitdst vagy kicserélést — a termék tulajdonsdgaira és a fogyasztd dltal elvdarhatd rendeltetésére figyelemmel — megfeleld

hatdridén belUl, a fogyasztd érdekeit kimélve kell elvégezni. A vdllalkozdsnak térekednie kell arra, hogy a kijavitdst vagy kicse-
rélést legfeliebb tizendt napon belll elvégezze.

A kijavitds sordn a termékbe csak Uj alkatrész kerUlhet beépitésre.

Nem szamit bele a jotdlldsi idSbe a kijavitdsi idének az a része, amely alatt a fogyaszté a terméket nem tudja rendeltetésszerien
haszndini. A j6tdllasi idé a terméknek vagy a termék részének kicserélése (kijavitdsa) esetén a kicserélt (kijavitott) termékre
(termékrészre), valamint a kijavitds kdvetkezményeként jelentkezd hiba tekintetében Ujbdl kezdddik.

A jotdlldsi kotelezettség teliesitésével kapcsolatos kdltségek a vdllalkozdst terhelik.

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

Fogyasztéi jogvita esetén a fogyasztd a megyei (févdarosi) kereskedelmi és iparkamardk mellett mikddd békéltetd testllet
eljgrasat is kezdeményezheti. A jotdlldsi igény a jotdlldsi jeggyel érvényesithetd. Jotdlldsi jegy fogyasztd rendelkezésére bocsd-
tasdnak elmaraddsa esetén a szerzddés megkdtését bizonyitottnak kell tekinteni, ha az ellenérték medfizetését igazold bizony-
latot - az dltaldnos forgalmi adordl szold térvény alapjdn kibocsdtott szamldt vagy nyugtdt - a fogyasztd bemutatja. Ebben az
esetben a jotdlldsbdl eredd jogok az ellenérték medfizetését igazold bizonylattal érvényesithetbek.

A fogyaszto jotdlldsi igényét a vdllalkozasndl érvényesitheti.

2. Kiterjesztett garancia

Az IWELD Kft. a Forgalmazdkkal egyUttmUkddve, az 1 éves kellékszavatossdgi kdtelezettségét +1 évvel kiterjeszti (2 évre) a kdvet-
kezdkben felsorolt hegesztégépekre az aldbbi feltételekkel:

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

A garanciavdllalas sordn a Polgdri Torvénykdnyv 6:159. § (hibds teljesitési vélelem) nem alkalmazhatd, és a kiterjesztett garan-
ciavdllalds a Polgdri Térvénykonyyv 6:159. § - 6:167. § meghatdrozott kellékszavatossdgi jellegU felelésségvdllaldst jelent az aldbbi
feltételekkel.

A kiterjesztett garancia feltételei fent felsorolt hegesztégépek esetében:

- Szdrmazds igazoldsa (eredeti szdmla, tulajdonos vdaltozds esetén adds-vételi szerzddés) A végfelhaszndlénak meg kell érizni a
kiterjesztett garancia ideje alatt végig a vasarldst igazold szamldat!

- Kitéltétt garancia jegy

- Maximum 12 havonta szakszerviz dltal elvégzett karbantartds, ami az dtvizsgdldson és érintésvédelmi ellendrzésen tul a teljes
burkolat eltdvolitdsa utdni szakszerd takaritésbdl kell, hogy dlljon!

- Karbantartdst igazold szamildk és karbantartdsi jegyzékdnyv
A sz&mldknak és egyéb dokumentumoknak mindenképpen tartalmaznia kell a berendezés tipusdt (tipusszdm, modell) és
szériasz&dmat (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 postdzdsat, orszdgon belUli szallitasat! A termék forgalmazdja, sziksége
estén, (kotelezettség nélkll) segitséget nyUjt a berendezés szakszervizbe vald eljuttatdsdban!

A kiterjesztett garancidilis javitasokat sajdt szakszervizinkben a cég telephelyén végezzik:

IWELD Kft. 2314 Haldsztelek Il. RGkdczi Ferenc Ut 90/B
Tel.: +36 24 532 625
szerviz@iweld.hu
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H s 7 , Forgalmazo:

JOTALLASI JEGY

IWELD KFT.

2314 Haldsztelek

ll. RAdkdczi Ferenc Ut 90/B
Tel: +36 24 532-625

Fax: +36 24 532-626

Sorszém:

....................................... HPUSU i e QY QI SZAMU o
termékre a vasdarldstol szamitott 12 hénapig kotelezd jotdlldst vdllalunk a jogszabdly szerint. A jotdllds lejérta utdn 3 évig bizto-
sitjuk az alkatrész utdnpotidst.

Vasarlaskor kérje a termék prébadjat!

Eladd tolti ki:
YA e [ (o X a1 V2= ST STOTOTRORR

LKLY . ittt ettt e et e et ae e e e ettt e e ettt e eatteeeai—teeeateeeeetteeeeaateeeaiateeeaateeeeanatteeaateeeeateeeeeatteeeeiareeeaaaeeeeates

Eladd bélyegzdje és aldirdsa:

Jotallasi szelvények a kotelezd jotallasi idore

B BN S I IDONTIQ ettt ettt ettt e ettt e et et e te e te et e eteeeteete et e eteeebeete et erteeateeteebe et e eateeteeaeerteeaeeeteeteereeereeteenees
HIlD A MEgSZUNTETESENEK IABDONTIAL oot ettt et ettt e et e e tt e e te et e etaeeaeeste e st e easeeseesseeaeesteenseeaseeaeesseeaseesnennis
RIS LT o L= i B Tl @ o oSSR PSPPSR
A JOTANIAS UJ NOTAMAEIE: ..ot ettt e e et e e et e te et e et e et e eaeeeteeatseaeeeateeseesseaseeateeseeseenseeaseesseseenreensensseseennean

A SZEIVIZ NEVE . ..ottt ettt ettt ettt e st e et e e eateeeaneas MUNKOSZAM: <ot

B ENTES I DONTIQ ettt ettt e ettt e et e e te e te e teetbeeteebeeateetbeete e beeateeaberaeeat e teeabeetaeeat e beenbeetaeeteeteenbeeraeateeteenes
HIDA MeEgSzZONTETESENEK IABDONTAL 1oiiiiiicieeeee ettt ettt b e e b e e st e s be e b e esaeeseesseesbeesseeseeseeeseesseesseeseesseesseessensnenns
B lENTE T NIDQI: ittt ettt ettt e et e e etae e ete e e eteeeaaeetteeaeeebaeeaaeebae e beeebeeebeeebaeebeeebeeebeeeareeetreeeareeetbeentrean
A JOTANIAS U] NOTAIAEJE: ..ttt ettt et e ettt et e et eete e teeateeaseeteeaseeteesteeateeaseeseeseesteeaseebeeseesteeaseassenteesteeasesssenreeneeas

A SZEIVIZ NEVE . ..ottt eee ettt e e e e et e e teeereeenreeennes MUNKQOSZAM: <o

aldirds

Figyelem!
A garancia jegyet vasdarlaskor érvényesiteni kell a készUlék gydri szdmdnak feltintetésévell A garancia kizdrélag
azonos napon, kidllitott gydri szadmmal elldtott szdmldval egyUtt érvényes, ezért a szamlat érizze meg!
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RO . . Distribuitor:
Certificat de garantie IWELD KFT.
2314 Haldsztelek

Str. I.LRAkdczi Ferenc 90/B

Ungaria

Tel: +36 24 532-625

Fax: +36 24 532-626

....................................... FIOUL e d NUMNIAE A€ SEIIE e e
necesare sunt garantate timp de 12 luni de la data de produse de cumpadrare, in conformitate cu legea. La trei ani dupd
expirarea garantiei oferim piese de aprovizionare.

La cumpardaturi incercati produsul!

Completat de catre Vanzator:

N[8] g a1eY I e[ 1=T a1 (U] SRRSO

AVDTESAI. ittt et e et e e e oot e e e ettt e e eeteeeeeeatteeaetteeeaitteeeatteeeaittteeeaatteatteeeaatteeeeatteeeeateeeeaatteeaateeeeaatteeeeeteeeeantreeeearreeeanraeeean

Stampila si semndatura vénzatorului:

Sectiuni de garantie a perioadei de garantie

DOTA FAPOMTUIULL .ttt ettt e et e et e e et e e e tbeeetbeeetse e tse e sseesseesseeasseeassesseeesseassseessssesseeensseeasaeenseeenseeeaseessseesasaeassesnnsens
DIOTA TNCETANL wevetteiteieeit ettt sttt b bt ettt b et b ettt ettt e s esn et be bt b et ean et et eseennenee

DIESCIIEIE AEFECT: .ttt h et et b e b e bt e a e s bbb bt e b e e ae bt st e a ettt ettt et
NOUI TEIMNEN A8 GOIONTIE it itiie ettt ettt e e ettt e e ettt e e e etbaeeeaaaeeeeaasseeeasaseeeasssaeeassseeeanssseeeasssseeenssaeesssaeeeanssaeeanssaseeanssaseassseesansneeanns

NUMEIE SEIVICIUIUI: .. Cod de loCUN A& MUNCT: i

semndtura

[Ble] fe Nz oTe] 1 (U110 OO USSR
DT TNCETANL 1.ttt et ettt ettt ae

DESCIEIE AETECT: ..ttt bbbt b et bbbt ettt ettt
NOUI TEIMNEN AE GOIONTIE ittt ettt e et e et e e bt e e bt e e bt e esbeeesseeasseaesseeasseeesseeasseaesseessseessseesseesssaesssaessseesssaessseessseensseessseenses

NUMEIE SEIMVICIUIUIL wevvviieiiieeeeiee e Cod de loCUN A& MUNCT:..cccuuieeeeieeeeeeeee e

semndtura

Atenfie!
Garantia trebuie s& fie validate la timp de cumparare a biletului fabrica numarull Garantie numai pe aceeasi
zi, cu o facturd poartd numarul de eliberat este valabil pentru o fabrica, deci proiectul de lege sa-l pastratil
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SK ’, - ’ DistribUtor:
ZARUCNY LIST WELD KFT

2314 Haldsztelek

Il. R&kdcezi Ferenc Ut 90/B

Tel: +36 24 532-625

Fax: +36 24 532-626

Poradové ¢&islo:

VYIODOK: v 1Y/ © H TR VYrobNé CislO: ..o
Na tento vyrobok plati zaruka 12 mesiacov od kiUpy podla platnej legislativy. Na uplatnenie zdaruky je nutné predlofzit origindl-
ny ndkupny doklad! Po uplynuti zéruénej doby 3 roky Vam zabezpeéime prisun ndhradnych dielov.

Pri kUpe tovaru poZiadajte o rozbalenie a kontrolu vyrobku!

VyplIni predajca:
IMENO KUPUJUCENO: ..ttt ettt et et ettt e te et e e aeeeseeteesteeateaseeaeeteeaseesteeaseseeaseesteeaseeseeaseesseeseeeasenseenseereerean
By lISKO: .uttiitieetieetee et et e et e et e et e e et e e et e e et e e e taeeetbeeatte e tbeetbe e taeetaeetteantaeentaeetteenteeaseeenteentteeteeenteeenteeenteeenteeensaeesaeeensaeesseeenseeasreensseeasres

Datum zakUpenia: def: .....cceveenee. MESIAC: cevveereeereeenneens FOK: rveeiieeiieeieeene

Peciatka a podpis predajcu

ZARUCNE KUPONY

DIATUM NONIGSENIQ: <.ivitietietieiieti ettt ettt et e et e eteeteeteeseeteeteeseessessessessessessessessessessessessessessessessessessessessessesse s ease s e eseseeasebeeseesseseensenseseansens
DATUM OASTIANENIA VOAY: 1ottt t e et e et e e te et e et e eaeeeteeateeaseesseeteeaseesteeaeesseeaseaseeaseesseesseaseeaseesseeseesseenseesseeseenseenseessenis
NONIGSENEG VOGO ittt et ettt e et e et e e teeeteesbeeabeeaseaseesseesseeaseseesseessesesesseassesseesseesaesasesseenseessesasesseenseessesasesseenseessesrseseennas
NOVEA ZATUCNE OO ittt ettt ettt ettt et e et e e et e teesseesaesas e seesseessesss e seesseesseessesssessesseenseesseess e seesbeesseesaesssensaesseeseesssenseensenseens
NGOVOZ SEIVISU: vtevieiierieiiieiteeteeteete et etesteeteeeeeteeteessesaestessessessessessesesessesseesesseeseeseenas CISIO PIACE: vt

(DT T MESIAC: .eevvieeeeieeeen, FOK: oo

DIATUM NONIGISENIA: <.ttt ettt ettt ettt et e et e e eteeete et e e st e eteeseeaseeseeeseeaseeaseeaseeseesseseeaseesseessesseesseesseesseaseesseesseessenseentesasenssenseenseersenns
[Dlej(V]aaleYe [y e al=T o Ve To |V TSROSOt
NONIGSENEG VOGD ittt ettt ettt e it e st ebe e st e e st eeseesseesseesseeseesseesseesseseesseessesssesseessesseesseessesasensaenseessesasesseenseeseesasesaenseessesssensaenses
NOVEA ZATUCNA TODO ettt ettt ettt et ettt e et e ete e eteeteeaeeeseeeseeateeaseetseeteeaseesseesseseesseaseeaseesseeaseateenseesseessenteenseesseeseenseenseeneens
NGIVOZ SEIVISU: wuviirietiietiete ettt ete et ettt ete et et e e taeeve e te et e e aaeeaeeteesbeeasesteesreerseennas CISIO PIACE: v

Den: v, MESIAC: .oecvvieeeeieeeenn, FOK: e
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