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ÚVOD

V prvom rade sa chceme po akova , �e ste si vybrali IWELD zváracie alebo rezacie 
zariadenia. 

Na�ím cie om je podporova  Va�u prácu s najmodernej�ími  a spo ahlivými nástrojmi 
pre domáce aj priemyselné pou�itie.  V tomto duchu teda vyvíjame na�e zariadenia 
a nástroje. V�etky na�e zváracie a rezacie zariadenia sú na báze pokro ilej invertoro-
vej technológie, pre zní�enie hmotnosti a rozmerov hlavného transformátora.

V porovnaní s klasickými transformátorovými zariadeniami je ú innos  týchto zariadení 
o vy��ia o vy�e 30%. Výsledkom pou�itej technológie a pou�itých kvalitných sú iastok 
je dosiahnutie stabilných vlastností výrobku,  vysokého výkonu, a zabezpe uje ener-
geticky ú inné a environmentálne priate ské pou�itie.

Mikroprocesorom riadené ovládanie a podporné zváracie funkcie neustále pomáha-
jú udr�iava  optimálne charakteristiky zvárania a rezania. 

Prosíme o pozorné pre ítanie tohto návodu na pou�ívanie e�te pred uvedením zaria-
denia do prevádzky!

Návod na pou�ívanie popisuje zdroje nebezpe enstiev po as zvárania, obsahuje 
technické parametre, funkcie, a poskytuje podporu pre manipuláciu a nastavenie, 
ale nezabudnite, �e neobsahuje znalosti zvárania!

Ak vám návod neposkytuje dostato né informácie, obrá te sa na svojho distribútora 
o al�ie informácie!

V prípade akejko vek chyby alebo inej záru nej udalosti dodr�ujte �V�eobecné záru -
né podmienky�.

Návod na pou�ívanie a súvisiace dokumenty sú k dispozícii aj na na�ej webovej strán-
ke v produktovom liste.

IWELD Kft.
2314 Halásztelek
II. Rákóczi Ferenc 90/B
Tel: +36 24 532 625
info@iweld.hu
www.iweld.sk
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POZOR!
Zváranie a rezanie mô�e by  nebezpe né pre pou�ívate a stroja i osoby v okolí stroje.
V prípade ke  je stroj nesprávne pou�ívaný mô�e spôsobi  nehodu. Preto pri pou�ívaní
musia by  prísne dodr�ané v�etky príslu�né bezpe nostné predpisy. Pred prvým zapnu-
tím stroja si pozorne pre ítajte tento návod na obsluhe.

 Prepínanie funk ného re�imu po as zvárania mô�e
vies  k po�kodeniu stroja.

 Po ukon ení zvárania odpojte kábel a dr�iaky elek-
tród.
 Hlavný vypína  úplne preru�í prívod elektrického prú-
du

do stroja.
 Pou�ívajte len kvalitné a bezchybné zváracie nástroje

a pomôcky.
 Pou�ívate  stroja musí by  kvalifikovaný v oblasti zvá-
rania.

ÚRAZ ELEKTRICKÝM PRÚDOM: mô�e by  smrte ný.
 Pripojte zemný kábel pod a platných noriem.
 Po as zvárania sa nedotýkajte holými rukami zvára-
cej elektródy. Je nutné, aby zvára  pou�íval suché

ochranné rukavice.
 Pou�ívate  stroja musí zaisti , aby obrobok bol izolo-
vaný.

Pri zváraní vzniká mno�stvo zdraviu �kodlivých plynov.
Zabrá te vdýchnutiu zváracieho dymu a plynov!

 Pracovné prostredie musí by  dobre vetrané!
Svetlo zváracieho oblúka je nebezpe né pre o i a po-

ko�ku.
 Pri zváraní pou�ívajte zvára skú kuklu, ochranné zvá-
ra ské

okuliare a ochranný odev proti svetlu a �iareniu!
 Osoby v okolí zvára ského pracoviska tie� musia by

chránené proti �iareniu!
NEBEZPE IE PO�IARU

 Iskrenie pri zváraní mô�e vies  ku vzniku po�iaru, preto
zvárajte len v po�iaru odolnom prostredí.

 V�dy majte plne nabitý hasiaci prístroj v blízkosti!
Hluk: Mô�e vies  k poraneniu ucha.

 Hluk vzniknutý pri zváraní / rezaní mô�e po�kodi  sluch,
preto pou�ívajte ochranné slúchadlá.
Porucha stroje:

 Dôkladne pre ítajte návod na obsluhu.
Obrá te sa na distribútora zariadenia.
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UPOZORNENIA NA ELEKTROMAGNETICKÚ KOMPATIBILITU 
1 V�eobecne 

Zváranie mô�e spôsobi  elektromagnetické ru�enie. Interferen né vy�arovanie oblúkového zváracieho 
zariadenia sa mô�e minimalizova  prijatím správnej in�talácie a metódy správneho pou�ívania. Vý-
robky popísané v tejto príru ke patria do limitu vybavenia triedy A (platí pre v�etky príle�itosti okrem 
obytných oblastí napájaných verejným nízkonapä ovým systémom). Upozornenie: Zariadenie triedy 
A sa nevz ahuje na obytné priestory napájané verejným nízkonapä ovým napájacím systémom. 
Vzh adom na to, �e v týchto oblastiach nemo�no zaru i  elektromagnetickú kompatibilitu z dôvodu 
ru�ivých a vy�arovaných porúch. 

2 Návrhy na hodnotenie �ivotného prostredia 
Pred in�taláciou oblúkového zváracieho zariadenia musí u�ívate  posúdi  potenciálne problémy s 
elektromagnetickým ru�ením v okolitom prostredí. Musia sa zvá�i  tieto skuto nosti: 
- i u� existujú iné servisné káble, ovládacie káble, signálne a telefónne káble at . pod alebo okolo 
zváracích zariadení; 
- i existujú rádiové a televízne vysielacie a prijímacie zariadenia; 
- i existujú po íta e a iné kontrolné zariadenia; 
- i existujú zariadenia s vysokou úrov ou bezpe nosti, ako sú priemyselné ochranné prostriedky; 
- Zvá�te zdravie pracovníkov na pracovisku, napríklad kde sú pracovníci nosení na úvacieho prístroja 
alebo kardiostimulátora 
- i sa pou�íva zariadenie na kalibráciu alebo kontrolu; 
- Venujte pozornos  odolnosti ostatných zariadení proti hluku. Pou�ívate  by mal zaisti , aby zariadenie 
bolo kompatibilné s okolitým zariadením, o mô�e vy�adova  dodato né ochranné opatrenia 
- as na zváranie alebo iné innosti; �kála prostredia sa ur í pod a �truktúry budovy a iných mo�ných 

inností, ktoré mô�u presahova  hranicu budovy. 

3 Metódy na zní�enie emisií 
- Verejný systém napájania 
Zariadenie na oblúkové zváranie musí by  pripojené k verejnému napájaciemu systému pod a 
metódy odporú anej výrobcom. Ak dôjde k ru�eniu, musia sa prija  al�ie preventívne opatrenia, 
napríklad prístup s  ltrom vo verejnom napájacom systéme. Pri zariadeniach na oblúkové oblúkové 
zváranie musia by  servisné káble tienené kovovým potrubím alebo inými rovnocennými metódami. 
Tienenie v�ak musí zabezpe i  elektrickú kontinuitu a musí by  spojené s prípadom zdroja zvárania, 
aby sa zabezpe il dobrý elektrický kontakt medzi nimi. 

- Údr�ba oblúkového zváracieho zariadenia 
Zariadenie na oblúkové zváranie sa musí pravidelne udr�iava  pod a metódy odporú anej výrob-
com. Ak sú zváracie zariadenia v prevádzke, v�etky vstupy, pomocné dvere a krycie dosky musia by  
zatvorené a správne utiahnuté. Zariadenia na oblúkové zváranie nesmú by  zmenené v akejko vek 
forme, pokia  nie sú v príru ke povolené zmeny a nastavenia. Najmä jiskrová medzera záchranného 
oblúka a oblúkového stabilizátora musí by  nastavená a udr�iavaná pod a návrhov výrobcu. 

- Zváracie káble 
Zvárací kábel musí by  o najkrat�í a o najbli��ie k sebe a k pozemnému vedeniu. 

- Vyrovnanie potenciálov 
Venujte pozornos  lepeniu v�etkých kovových predmetov v okolitom prostredí. Prekrytie kovového 
predmetu a obrobku mô�e zvý�i  riziko práce, preto�e operátori mô�u by  vystavení elektrickému 
�oku, ke  sa dotýkajú kovového predmetu a elektródy sú asne. Prevádzkovatelia musia by  izolova-
né od v�etkých týchto kovových predmetov.. 

- Uzemnenie zvarku 
Pre elektrickú bezpe nos  alebo umiestnenie zvarku, ve kos  a iné dôvody nesmie by  zvarok uzem o-
vaný, ako napríklad trup alebo kon�truk ná oce . Uzemnenie zvarkov niekedy mô�e zní�i  emisie, ale 
nie v�dy. Tak zabrá te zvy�ujúcemu sa riziku úrazu elektrickým prúdom alebo po�kodeniu iných elek-
trických zariadení spôsobených uzemnenými zvarkami. Ak je to potrebné, zvarok by mal by  priamo 
spojený so zemou. Priame uzemnenie je zakázané v niektorých krajinách. V takom prípade pou�ite 
vhodný kondenzátor v súlade s predpismi krajiny. 

- Tienenie 
Selektívne tienenie okolitého zariadenia a iných káblov na zní�enie elektromagnetického ru�enia. Pre 
�peciálne aplikácie mô�e by  celá oblas  zvárania tienená.
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1. Hlavné parametre

QUICKSILVER TIG 2400 DC PFC

800TIG2400DCPFC
IGBT

(Op. WRC300)
HF/ LT

10
op.

3

IGrip SR26
-
1

230V AC ±10%, 50/60 Hz

28.7A / 15.7A

19.5A / 13.8A

0.99
80%

TIG: 200A @ 50% 145A @ 100%
MMA: 200A @ 30% 110A @ 100%

10A - 200A
10A - 200A
20.4V - 28V
10.4V - 18V

TIG: 66V MMA:64.1V
H

IP21S
12.4 kg

605×220×405 mm

Obj. .

Fu
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e
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n
é

  

Typ invertoru

jednotka chladenia horáku

Zapálenie oblúka

Po et programov

Bezdrôtové dia kové ovládanie

Dia kové ovládanie z TIG horáku

LCD

PFC

TI
G

AC TIG

AC PULSE TIG

DC TIG

DC PULSE TIG

2T/4T

SPOT

M
M

A

AC MMA

DC MMA

Nastavite ný Arc Force

Nastavite ný Hot Start

P
A

R
A

M
ET

R
E

TIG horák v balení

TIG horák v opcii

Po et fáz

Napájacie napätie

Max. / efektívny odber prúdu

MMA

TIG

Ú inník (cos )

Ú innos

Dovolený za a�ovate  (10 min/40 OC)

Výstupný zvárací prúd
MMA

TIG

Výstupné zváracie napätie
MMA

TIG

Napätie naprázdno

Trieda ochrany

Krytie

Hmotnos

Rozmery
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2. Pokyny k in�talácii

2.1. Zapojenia na prednom a zadnom panely

1 Pripojenie ochr. plynu Pripojenie ochranného plynu do zváacieho horáku.
2 Záporná svorka Pre pripojenie zápornej elektródy k zváraniu.

3 Pripojenie horáku Pre pripojenie spínania horáku.

4 Kladná svorka Pre pripojenie kladnej elektródy k zváraniu.

5
Vstup ochranného

plynu

Pre pripojenie hadice ochránného plynu do zvára ky, 
druhý koniec hadice sa pripevní na reduk ný ventil f a�e 
ochr. plynu.

6 Vstupný elektr. kábel Pripojenie zariadenia do elektrickej siete

7 Hlavný vypína Pre zapnutie zariadenia dajte spína  do polohy �ON�, pre 
vypnutie do polohy �OFF� .
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3. Prevádzkové pokyny
3.1. Ovládací panel

1. Tla idlo zváracích módov Potla te pre výber zváracích módov MMA/

HF TIG/ Lift TIG.
2. Výber módu funkcie horáku Potla te pre výber módov 2T alebo 4T.
3. Výber zváracích funkcií Výber pulzného módu a módov pre bodovanie.
4. Tla idlá na ulo�enie do 

pamäte
Potla te na 3s pre otvorenie JOB programu a potla te 1s 
pre ulo�enie parametrov do JOB.

5. Funk né�A� tla idlo
6. Parametre �A� tla idla Potla te pre výber Hot start a Balance. Ak tla idlo 

nestla íte do 3 s, výber sa automaticky zru�í.
7. LCD Zobrazia sa v�etky parametre zvárania, ako napríklad 

zváracie napätie, zvárací prúd a al�ie nastavené 
parametre.

8. Parametre �B� tla idla Stla ením tohto tla idla vyberte polo�ku Arc

Force alebo AC Frekvencie. Ak tla idlo nestla íte

do 3 s, výber sa automaticky zru�í.
9. Funk né �B� tla idlo
10. Výber / nastavenie 

parametrov

1

2
3

4

5

6

7

8

9
10
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Vysvetlenie al�ích ovládacích prvkov

Funk né A tla idlo (5)

IV re�ime HF TIG / Lift TIG stla te, aby ste nastavili Predfuk, za iato ný prúd a nábehový 
as; V re�ime bodového zvárania stla te, aby ste vybrali Predfuk; Jeho stla ením v JOB 

programe na ítate nastavenia parametrov pre vybrané íslo.

Funk né B tla idlo (9)

V re�ime HF TIG / Lift TIG stla te, aby ste zvolili as výbehu, kráterového prúdu a dofuku; V 
re�ime bodového zvárania stla te, aby ste zvolili as dofuku; Jeho stla ením v programe 
JOB odstránite nastavenie parametra pre vybrané íslo.

Tla idlo Výberu / nastavenie parametrov (10)

Jeho stla ením vyberte parametre, ako napríklad zvárací prúd, vrcholový prúd, základný 
prúd, frekvencia pulzu, �írka pulzu a íslo programu JOB. Otá aním nastavíte hodnotu 
parametrov.
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3.2 Zobrazenie displeja v MMA móde

1. Tla idlo re�imu zvárania Jeho stla ením vstúpite do re�imu zvárania MMA.

2. Tla idlo parametru �A� Potla te pre výber Hot start. Rozsah nastavenia: 0~10.

3. Tla idlo parametru �B� Potla te pre výber Arc force. Rozsah nastavenia: 0~10.

4. Tla . nastav. parametrov Jeho otá aním nastavujete zvárací prúd a hodnotu HOT 
START a Arc Force.

5. Displej zobrazenia prúdu Po as zvárania zobrazuje zvárací prúd, inak zobrazuje 
zvolený prúd.

6. Displ. zobrazenia na-
pätia

Ukazuje zváracie napätie.

1 2

3

5 4 6
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3.3 Zobrazenie displeja v HF/LIFT TIG móde

1. Tla idlo re�imu zvárania Stla ením vstúpite do re�imu HF TIG alebo Lift TIG.

2. Tla idlo re�imu spú� ania: Stla ením vyberte re�im spustenia 2T alebo 4T.

3. Tla idlo funkcie zvárania Stla ením vyberte No Pulz /Pulz / bodové zváranie. (V 
re�ime zvárania Lift TIG tu nie je �iadna funkcia Spot.)

4. Parameter �A� button Stla ením vyberte AC Balance. Rozsah: -5 a� +5.

5. Parameter �B� button Stla ením vyberte polo�ku Frekvencia AC. Rozsah 
nastavenia: 50 ~ 250Hz.

6. Funk né�A� tla idlo Stla ením tohto tla idla vyberiete as predfuku, za ia-
to ný prúd oblúka a as nábehu.

7. Funk né�B� tla idlo Stla ením tohto tla idla vyberiete as klesania, Kon-
cový prúd oblúka a as dofuku.

8. Ovláda  výberu /
nastavenia parametrov:

Jeho stla ením vyberiete zvárací prúd a al�ie para-
metre. Otá aním nastavíte hodnotu parametrov.

9. Displej prúdu Po as zvárania zobrazuje zvárací prúd, inak zobrazuje 
zvolený prúd.

10. Displej napätia Zobrazuje zváracie napätie..

1

2
3

6

9

4

8

5

10

7
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3.4 Zobrazenie displeja v TIG pulse móde

1. Vrcholný prúd Je to 5% a� 100% hlavného zváracieho prúdu.

2. Základný prúdt je to 5% a� 100% hlavného zváracieho prúdu, ale men�í ako 
vrchol. prúd

3. Frekvencia pulzu 0.5~999Hz.

4. �írka pulzu 5~95%.

3.5 Zobrazenie displeja v TIG bodovacom móde

1. Displej prúdu 10~200A

2. Ton displej 0.1~1.0s

3. Toff displej off~10.0s

11
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3.6 Zobrazenie JOB programu

1. Zobrazenie re�imu zvárania Tu sú vybrané stavy zvárania.

2. Displej parametrov Tu sú v�etky vybrané hodnoty parametrov.

3. JOB íslo Celkom 1 ~ 10 ísel JOB je mo�né ulo�i  alebo vyvola
vybrané parametre pomocou tla idla JOB.

4. Na ítaj/ Vyma� displej Stla ením tla idla Funkcie A / B vyvolajte / vyma�te
nastavenie parametrov pre vybrané íslo JOB.

12
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t s0

I A

Loosen the 
welding gun 

switch

Press and hold the welding 
gun switch

t1 t4 t5

Arc is 
ignited

Arc is 
turned off

t2 t3

Welding current Is

The setting base 
current Ib

Zváranie v móde 2T:
Táto funkcia bez úpravy za iato ného prúdu a prúdu kráteru je vhodná na opätovné zváranie, 

prechodové zváranie, zváranie tenkých plechov at .

� 0: Potla te a dr�te stla ené tla idlo na zváracom horáku. Elektromagnetický ventil sa zapne, 

spustí sa prúdenie plynu ( predfuk )

� 0 - t1: as predfuku je nastavite ný na ovládacom paneli ( 0,0 � 2 sek )

� t1 � t3: Zapáli sa zvárací oblúk (t1), výstupný zvárací prúd (t2) sa postupne zvy�uje na úrove  

nastavenú na ovládacom paneli ( Iw alebo Ib). as nábehu je nastavite ný ( 0,0 � 10 sek )

� t3 � t4: Tla idlo na horáku je potrebné dr�a  po celú dobu zvárania. Ak zvárate v pulznom prú-

de, ve kos  zváracieho prúdu pulzuje medzi nastavenými hodnotami základného a zváracieho 

prúdu.

� t4 � t5: Uvo nite tla idlo na zváracom horáku pre ukon enie zvárania. Zvárací prúd sa za ne 

zni�ova  pod a nastaveného asu výbehu ( 0,0 � 10 sek )

� t5-t6: Zvárací prúd ( Iw alebo Ib) klesne na minimálnu hodnotu a oblúk zhasne, plyn na alej 

prúdi ( dofuk ).

� t6 � t7: as dofuku je nastavite ný na ovládacom paneli ( 0,0 � 10 sekúnd )

� t5: Vypne sa elektromagnetický ventil, plyn prestane prúdi , skon í sa proces zvárania.

13
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I (A)

t (s)0    t1     t2   t3                                         t4     t5        t6                   t7

Is

� 0: Potla te a dr�te stla ené tla idlo na zváracom horáku. Elektromagnetický ventil sa zapne, 
spustí sa prúdenie plynu ( predfuk )

� 0 - t1: as predfuku je nastavite ný na ovládacom paneli ( 0,0 � 2 sek )
� t1 � t2: Zapne sa zvárací oblúk t1 so �tartovnými parametrami nastavenými na ovládacom 

paneli
� t2: Uvo nite tla idlo na horáku, aby sa zvárací prúd sa mohol zvy�ova  na nastavenú hodnotu, 

as nábehu je nastavite ný ( 0,0 � 10 sek )
� t2 � t3: Zvárací prúd sa zvy�uje na stavenú hodnotu ( Ib alebo Iw ), as nábehu je nastavite ný
� t3 � t4: Za ne sa zváranie s nastavenými parametrami. Po as zvárania netreba dr�a  tla idlo 

na zváracom horáku.
� Poznámka: Ak zvárate v pulznom prúde, ve kos  zváracieho prúdu pulzuje medzi nastavenými 

hodnotami základného a zváracieho prúdu.
� t4: Pre skon enie zvárania potla te tla idlo na horáku, prúd za ne klesa  na nastavenú hod-

notu kráterového prúdu v dobe od 0,0 � 10 sekúnd.
� t4 � t5: Výbehový prúd klesne na nastaven ú hodnotu kráterového prúdu, as výbehu je 

nastavite ný ( t4 )
� t5 � t6: Výpl  krátera
� t6: Uvo nite tla idlo na zváracom horáku, oblúk zhasne, plyn na alej prúdi ( dofuk ).
� t6 � t7: as dofuku je nastavite ný na ovládacom paneli ( 0,0 � 10 sekúnd )
� t7: Vypne sa elektromagnetický ventil, plyn prestane prúdi , skon í sa proces zvárania.

Zváranie v móde 4T:

Nastavte parametre pre za iatok a kráter zvaru. V aka tomu zabezpe íte elimináciu kráteru na 
za iatku a na konci zvaru. Mód 4T je vhodný pre zváranie dlh�ích zvarov.
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4. In�talácia & Prevádzka zváraním MMA

4.1. Nastavenie a in�talácia pre MMA zváranie

Pripojenie vstupných káblov
Na tomto zváracom stroji sú k dispozícii dve zásuvky. Pri zváraní MMA je dr�iak elektródy zobra-
zený pripojený k kladnej zásuvke, zatia  o uzem ovací vodi  (zvarok) je pripojený k zápornej 
zásuvke, o je známe ako DCEP. Rôzne elektródy v�ak pre dosiahnutie optimálnych výsledkov 
vy�adujú inú polaritu a je potrebné venova  osobitnú pozornos  polarite. Správnu polaritu nájde-
te v informáciách od výrobcu elektródy.
DCEP: Elektróda pripojená k výstupnej zásuvke �+�.
DCEN: Elektróda pripojená k výstupnej zásuvke �-�.
MMA: Vo ba pripojenia DCEN alebo DCEP pod a rôznych elektród. Pre ítajte si príru ku k
elektróde.

 

(1) Pripojte uzem ovací vodi  k �-� a utiahnite v smere hodinových ru i iek;

(2) Pripojte uzem ovaciu svorku k zvarku. Kontakt so zvarkom musí by  pevný, kontakt s istým 
kovom, bez korózie, farieb alebo iného zne istenia v mieste dotyku.

(3) Pripojte elektródový kábel k �+� a utiahnite v smere hodinových ru i iek;

(4) zabezpe te dokonalé spojenie svoriek, aby nedochádzalo k prehrievaniu kvôli zlému elektric-
kému kontaktu.

(5) Skontrolujte vstupné napätie multimetrom, ktoré musí by  v rozsahu uvedenom na �títku.

(6) Skontrolujte správne uzemnenie zariadenia

DCEP DCEN
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5. In�talácia & Prevádzka zváraním TIG

5.1.  Nastavenie a in�talácia pre TIG zváranie

(1) Zastr te uzem ovací kábel do kladnej zásuvky na prednej strane stroja a utiahnite ho.
(2) Zvárací horák zapojte do zápornej zásuvky na prednom paneli a utiahnite ho.
(3) Pripojte plynovú hadicu TIG horáku k výstupnému plynovému konektoru na prednej strane 

stroja.
(4) Pripojte ovládací kábel spína a horáka k 12-pólovej zásuvke na prednej strane stroja.
(5) Pripojte reduk ný ventil k plynovej f a�i a pripojte plynovú hadicu k regulátoru plynu. Skontro-

lujte, i nedochádza k únikom!
(6) Pripojte plynovú hadicu k prívodu plynu do stroja pomocou rýchlo upínacieho zámku, ktorý 

sa nachádza na zadnom paneli. Skontrolujte, i nedochádza k únikom!
(7) Pripojte napájací kábel zváracieho stroja do elektrickej siete. Zapnite hlavný vypína .

(8) Opatrne otvorte ventil plynovej f a�e, nastavte po�adovaný prietok plynu.

(9) Skontrolujte vstupné napätie pomocou multimetra. Napätie musí by  v stanovenom rozsahu!

(10) Skontrolujte uzemnenie.
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Dovolený za a�ovate

Varovanie: Práca pri pre a�ení je pre zvárací stroj �kodlivá

Volt-Ampérová charakteristika

Zvárací stroj TIG 2400 DC má vynikajúcu voltampérovú charakteristiku, ktorej graf je
znázornený ako nasledujúci obrázok.
Vz ah medzi konven ným menovitým za a�ovacím napätím U2 a konven ným zváracím
prúdom I2 je nasledovný:

Ke  I2 600A U2=10+0.04I2(V); ke  I2 600A,U2=34(V)

Písmeno �X� znamená pracovný cyklus, kto-
rý je de novaný ako podiel asu, ktorý stroj 
mô�e pracova  nepretr�ite po as ur itého 

asu (10 minút). Menovitý pracovný cyklus 
znamená pomer asu, ktorý mô�e stroj pra-
cova  nepretr�ite do 10 minút, ke  vydá me-
novitý zvárací prúd. Vz ah medzi pracovným 
cyklom �X� a výstupným zváracím prúdom �I� 
sa zobrazuje ako pravý obrázok. Ak sa zvá-
ra ka prehrieva, jednotka ochrany proti pre-
hriatiu IGBT vo vnútri vydá pokyn na zní�enie 
výstupného zváracieho prúdu a rozsvieti kon-
trolku prehriatia na prednom paneli. V tejto 
chvíli by mal by  stroj 15 minút v pokoji, aby 
sa ochladil ventilátorom. Pri al�om uvedení 
do prevádzky by sa mal zní�i  zvárací výstupný 
prúd alebo pracovný cyklus.
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Opatrenia
Pracovisko
Zaistite, aby pracovisko bolo suché, chránené pred priamym slne ným �iarením, prachom a 

koróznym plynom. Maximálna vlhkos  vzduchu musí by  pod 80 % a teplota okolia v rozmedzí 
-10 °C a� +40 °C.

Bezpe nostné po�iadavky
Zvárací invertor poskytuje ochranu pred nadmerným napätím, prúdom a prehriatím. Ke  nastane 

niektoré z uvedených udalostí, stroj sa automaticky zastaví. Nadmerné za a�enie po�kodzuje 
stroj, preto je nutné dodr�a  nasledujúce pokyny:

1. Vetranie: Pri zváraní prechádza strojom silný prúd, tak�e prirodzené vetranie nezabezpe í 
dostato né chladenie. Aby ste zaistili dostato né chladenie, musí by  medzi strojom a stenou 
alebo inou preká�kou aspo  30 cm vo ný priestor. Dobré vetranie je nevyhnutné pre normálnu 
funkciu a dlhú �ivotnos  stroja.

2. Zvárací prúd nesmie prekro i  maximálnu prípustnú hodnotu. Nadmerný prúd mô�e skráti  �ivot-
nos  stroja alebo po�kodi  ho.

3. Nepre a�ujte stroj! Vstupné napätie musí zodpoveda  po�adovanému napätiu, ktoré je uve-
dené v technických parametroch. Potom zvárací invertor automaticky vyrovnáva napätie a 
zais uje, aby zvárací prúd nepresiahol maximálnu hodnotu. Ke  vstupné napätie prekro í ma-
ximálnu hodnotu, mô�e dojs  k po�kodení stroja.

4. Stroj musí být uzemn n! Ke  pou�ívate �tandardnú uzemnenú AC zásuvku, uzemnenie je au-
tomatické. Ke  pou�ívate elektrocentrálu alebo neznámy zdroj elektrickej energie, uzemnite 
zvárací invertor pomocou uzem ovacieho kábla s minimálnym prierezom 10 mm, aby ste za-
bránili úderu elektrickým prúdom.

5. V prípade pre a�enia alebo prehriatia stroj sa okam�ite zastaví. Po vypnutí ho hne  opä  neza-
pínajte. Po kajte, kým ho ventilátor poriadne ochladí!

Upozornenie!
V prípade, ke  sa zváracie zariadenie pou�íva so zváracími parametrami vy��ími ako 180 Am-

pér, v tom prípade �tandardná 230V elektrická zásuvka a vidlica na 16 Ampérovom istení 
neposta í na po�adovaný odber prúdu, je potrebné zváracie zariadenie napoji  na 20A, 25A 
alebo aj na 32A priemyselné istenie! 

 V tomto prípade je potrebné vymeni  pri dodr�aní v�etkých platných predpisov vidlicu a pou�i  
na istenie 32A zásuvku s pou�itím jednej fázy.

 Túto prácu mô�e vykona  len zodpovedná osoba s platnými osved eniami! 

Údr�ba
1. Pred údr�bou alebo opravou v�dy vypnite stroj!

2. Uistite sa, i je stroj riadne uzemnený!

3. Uistite sa, i sú v�etky prípojky utiahnuté, v prípade potreby ich dotiahnite. Ke  prípojky vykazujú 
známky oxidácie, odstrá te to brúsnym papierom a následne prípojky opä  zapojte.

4. Nemajte ruky, vlasy a vo ný odev v blízkosti káblov pod napätím a ventilátora stroja.

5. Stroj pravidelne istite pomocou stla eného vzduchu. Pri pou�ití v pra�nom prostredí istite stroj 
ka�dý de .

6. Tlak vzduchu nastavte tak, aby nedo�lo k po�kodení stroja.

7. Ke  sa do stroja dostane voda, pred pokra ovaním práce nechajte ho poriadne vyschnú .

8. V prípade nepou�ívania stroja uskladnite ho v originálnom balení v suchom prostredí.
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CUTTING EDGE WELDING
R

CERTIFICATE OF EUROPEAN STANDARD 
VYHLÁSENIE O ZHODE CERTIFIKÁT CE

Konate  spolo nosti:
András Bódi

www.iweld.hu      info@iweld.hu

Výrobca: IWELD Ltd.
II. Rákóczi Ferenc 90/B
2314 Halásztelek Ma arsko
Tel: +36 24 532-625 
info@iweld.hu
www.iweld.hu

Výrobok: 

Plne zodpovedá normám:(1) EN 60204-1:2005
EN 60974-10:2014,
EN 60974-1:2018

(1) Odkazy k zákonom, pravidlám a predpisom sú chápané vo vz ahu k zákonom, pra-
vidlám a predpisom platných v sú asnej dobe.
Výrobca prehlasuje, �e tento konkrétny produkt je v súlade so v�etkými vy��ie uvedenými 
redpismi, a to tie� v súlade so v�etkými �peci kovanými základnými po�iadavkami Smerni-
ce 2014/35/EU, 2014/30/EU, 2006/42/EU, 2011/65/EU

Sériové íslo:

Halásztelek (Ma arsko), 21/06/14

SK

TIG 2400 DC PFC
multifunk ný zvárací invertor pre metódy TIG 
DC a MMA s technológiou IGBT
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