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Uvobp

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 ndstrojmi
pre domdce qgj priemyselné pouizitie. V tomto duchu teda vyvijame nase zariadenia
a ndstroje. Vietky nase zvdracie a rezacie zariadenia su na bdze pokrocilej invertoro-
vej technoldgie, pre znizenie hmotnosti a rozmerov hlavného transformdatora.

V porovnani s klasickymi transformd&torovymi zariadeniami je UCinnost tychto zariadeni
o vyssia o vyse 30%. Vysledkom pouzitej technoldgie a pouzitych kvalitnych suCiastok
je dosiahnutie stabilnych viastnosti vyrobku, vysokého vykonu, a zabezpecluje ener-
geticky U&inné 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 vdm ndvod neposkytuje dostatocné informdcie, obrdfte sa na svojho distribUtora
o daldie informdcie!

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

Ndvod na pouzivanie a sUvisiace dokumenty suU k dispozicii aj na nasej webovej stran-
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!
Zvdranie a rezanie moze byt nebezpelné pre pouzivatela stroja i osoby v okoli stroje.
V pripade ked je stroj nesprdvne pouzivany moze spbsobit 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 moze

viest k poskodeniu stroja.

e Po ukonceni zvdrania odpojte kdbel a drziaky elek-
trod.

e Hlavny vypinac¢ Uplne prerusi privod elektrického pru-
du

do stroja.

e PouZivajte len kvalitné a bezchybné zvdracie ndstroje

a pomaocky.

e Pouzivatel stroja musi byt kvalifikovany v oblasti zvd-
rania.

URAZ ELEKTRICKYM PRUDOM: mdze byt smrtelny.

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.

e Pouzivatel stroja musi zaistit, aby obrobok bol izolo- \\\\/
vany. \\

Pri zvdrani vznik& mnozstvo zdraviu skodlivych plynov. ;%

Zabrdnte vdychnutiu zvaracieho dymu a plynov!

e Pracovné prostredie musi byt dobre vetrané!
Svetlo zvdracieho obluka je nebezpeéné pre oéi a po-
kozku. \\\
e Pri zvarani pouzivajte zvaracsku kuklu, ochranné zva- \
racské P ! \\=/

okuliare a ochranny odev proti svetlu a Ziareniu!

e Osoby v okoli zvaracského pracoviska tiez musia byt
chrdnené proti Ziareniu!

NEBEZPECIE POZIARU

e Iskrenie pri zvdrani moze viest ku vzniku poziaru, preto \\\/
zvarajte len v poZiaru odolnom prostredi. >\

e VZdy majte plne nabity hasiaci pristroj v blizkosti!
Hluk: Moze viest k poraneniu ucha.

e Hluk vzniknuty pri zvdrani / rezani mdze poskodit sluch,

preto pouZivajte ochranné sluchadld. qal ‘2
Porucha stroje:
e Dokladne precitajte ndvod na obsluhu.

Obrdtte sa na distribUtora zariadenia.




UPOZORNENIA NA ELEKTROMAGNETICKU KOMPATIBILITU
1 VSeobecne

Zvdranie moze spdsobit elektromagnetické rusenie. Interferencné vyzarovanie oblUkového zvdaracieho
zariadenia sa mbéze minimalizovat prijatim spravnej instaldcie a metddy sprdvneho pouzivania. Vy-
robky popisané v tejto prirucke patria do limitu vybavenia triedy A (plati pre vietky prileZitosti okrem
obytnych oblasti napdjanych verejnym nizkonapdtovym systémom). Upozornenie: Zariadenie triedy
A sa nevztahuje na obytné priestory napdjané verejnym nizkonapdtovym napdjacim systémom.
Vzhladom na to, ze v tychto oblastiach nemozno zarucit elektromagneticky kompatibilitu z dévodu
rusivych a vyzarovanych pordch.

2 Navrhy na hodnotenie Zivotného prostredia
Pred instaldciou oblUkového zvdracieho zariadenia musi uzivatel posudit potencidine problémy s
elektfromagnetickym rusenim v okolitom prostredi. Musia sa zvdzit tieto skutocnosti:
- Ci uz existuju iné servisné kdble, oviddacie kdble, signdine a telefénne kdble atd. pod alebo okolo
zvdracich zariaden;
- Ci existuju raddiové a televizne vysielacie a prijimacie zariadenia;
- Ci existuju pocitace a iné kontrolné zariadenia;
- Ci existuju zariadenia s vysokou Uroviiou bezpecnosti, ako sU priemyselné ochranné prostriedky;
- Zvézte zdravie pracovnikov na pracovisku, napriklad kde sU pracovnici noseni nacuvacieho pristroja
alebo kardiostimul&tora
- Ci sa pouziva zariadenie na kalibréciu alebo kontrolu;
- Venujte pozornost odolnosti ostatnych zariadeni proti hluku. PouZzivatel by mal zaistit, aby zariadenie
bolo kompatibilné s okolitym zariadenim, Co mbéze vyzadovat dodatocné ochranné opatrenia
- &as na zvéranie alebo iné &innosti; Skdla prostredia sa urdi podla $truktiry budovy ainych moznych
Cinnosti, ktoré moézu presahovat hranicu budovy.

3 Metédy na znizenie emisii
- Verejny systém napdjania
Zariadenie na oblUkové zvdranie musi byt pripojené k verejnému napdjaciemu systému podla
metddy odporicanej vyrobcom. Ak déjde k rudeniu, musia sa prijat dalsie preventivne opatrenia,
napriklad pristup s filtrom vo verejnom napdjacom systéme. Pri zariadeniach na oblikové oblukové
zvdranie musia byt servisné kdble tienené kovovym potrubim alebo inymi rovnocennymi metédami.
Tienenie vsak musi zabezpedit elektricky kontinuitu a musi byt spojené s pripadom zdroja zvdrania,
aby sa zabezpedil dobry elektricky kontakt medzi nimi.

Udriba oblikového zvéracieho zariadenia

Zariadenie na oblukové zvdranie sa musi pravidelne udrziavaf podla metddy odporicanej vyrob-
com. Ak sU zvdracie zariadenia v prevddzke, vietky vstupy, pomocné dvere a krycie dosky musia byt
zatvorené a spravne utiahnuté. Zariadenia na oblUkové zvdranie nesmu byt zmenené v akejkolvek
forme, pokial nie sU v prirucke povolené zmeny a nastavenia. Najmd jiskrovd medzera zdchranného
oblUka a oblukového stabilizdtora musi byt nastavend a udrziavand podla ndvrhov vyrobcu.

- Zvaracie kdble
Zvdaraci kdbel musi byt o najkratsi a co najblizsie k sebe a k pozemnému vedeniu.

- Vyrovnanie potencidlov
Venujte pozornost lepeniu vietkych kovovych predmetov v okolitom prostredi. Prekrytie kovového
predmetu a obrobku mbéze zvysit riziko prdce, pretoze operdtori mézu byt vystaveni elektrickému
Soku, ked sa dotykaju kovového predmetu a elekirddy sicasne. Prevddzkovatelia musia byt izolova-
né od vietkych tychto kovovych predmetov..

Uzemnenie zvarku

Pre elektrickl bezpecnost alebo umiestnenie zvarku, velkost a iné dévody nesmie byt zvarok uzemrio-
vany, ako napriklad frup alebo konstrukEnd ocel. Uzemnenie zvarkov niekedy mdze znizit emisie, ale
nie vzdy. Tak zabrdrnite zvysujucemu sa riziku Urazu elektrickym pridom alebo poskodeniu inych elek-
trickych zariadeni spdsobenych uzemnenymi zvarkami. Ak je to potrebné, zvarok by mal byt priamo
spojeny so zemou. Priame uzemnenie je zakdzané v niektorych krajindch. V takom pripade pouzite
vhodny kondenzdtor v sUlade s predpismi krajiny.

- Tienenie
Selektivne tienenie okolitého zariadenia a inych kdblov na znizenie elektromagnetického rusenia. Pre
Specidlne aplikdcie moze byt celd oblast zvdrania tienend.



1. Hlavné parametre

QUICKSILVER TIG 2400 DC PFC

Obj. ¢.
Typ invertoru
jednotka chladenia hordku
Zapdlenie obluka
Pocet programov
Bezdrotové dialkové oviddanie

Vieobecné

Dialkové oviddanie z TIG hordku
LCD

PFC

ACTIG

AC PULSE TIG

DC TIG

DC PULSE TIG

2T/47

SPOT

AC MMA

DC MMA

Nastavitelny Arc Force

Funkcie

TG

MMA

Nastavitelny Hot Start
TIG hordk v baleni
TIG hordk v opcii
Pocet faz
Napdjacie napdtie

Max. / efektivny odber pridu
Uc&innik (cos @)

Ucinnost

Dovoleny zatazovatel (10 min/40 °C)

PARAMETRE

Vystupny zvaraci prud

Vystupné zvdracie napdtie

Napdatie naprdzdno
Trieda ochrany
Krytie

Hmotnost

Rozmery

MMA

TG

MMA
TG
MMA
TG

800TIG2400DCPFC
IGBT
X (Op. WRC300)
HF/ LT
10
op.

<

N N N N R NN

IGrip SR26
1
230V AC +10%, 50/60 Hz

28.7A / 15.7A

19.5A / 13.8A

0.99
280%

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



2. Pokyny k instaldcii

2.1. Zapojenia na prednom a zadnom panely
1 | Pripojenie ochr. plynu Pripojenie ochranného plynu do zvdacieho hordku.
2 | Zapornd svorka Pre pripojenie z&pornej elekirédy k zvaraniu.
3 | Pripojenie hordku Pre pripojenie spinania hordku.
4 | Kladna svorka Pre pripojenie kladnej elektrédy k zvdraniu.

Vstup ochranného
plynu

Pre pripojenie hadice ochrdnného plynu do zvdracky,
druhy koniec hadice sa pripevni na redukény ventil flase
ochr. plynu.

Vstupny elekir. kabel

Pripojenie zariadenia do elektrickej siete

Hlavny vypinaé

Pre zapnutie zariadenia dajte spina¢ do polohy ,,ON", pre
vypnutie do polohy ,,OFF" .




3. Prevdadzkové pokyny
3.1. Ovladaci panel

QUICKSILVER !

1. |Tlaéidlo zvéracich médov

Potlacte pre vyber zvdracich médov MMA/
HF TIG/ Lift TIG.

2. |Vyber médu funkcie hordku

Potlacte pre vyber médov 2T alebo 4T.

3. | Vyber zvaracich funkcii

Vyber pulzného médu a mddov pre bodovanie.

4. |Tlagidld na uloZenie do
pamadte

Potlacte na 3s pre otvorenie JOB programu a potlacte 1s
pre ulozenie parametrov do JOB.

5. |Funkéné“A" tlacidlo

6. |Parametre “A” tlacidla

Potlacte pre vyber Hot start a Balance. Ak tlacidlo
nestlacite do 3 s, vyber sa automaticky zrusi.

7. |LCD

Zobrazia sa vietky parametre zvdrania, ako napriklad
zvdracie napdtie, zvaraci prid a daliie nastavené
parametre.

8. |Parametre “B” tlacidla

Stlacenim tohto tlacidla vyberte polozku Arc
Force alebo AC Frekvencie. Ak tlacidlo nestlacite
do 35, vyber sa automaticky zrusi.

9. |Funkéné “B” tlagidlo

10. | Vyber / nastavenie
parametrov




Vysvetlenie dalsich ovladacich prvkov

Funkéné A tlaéidlo (5)

IV rezime HF TIG / Lift TIG stlacte, aby ste nastavili Predfuk, zaciatocny prid a ndbehovy
Cas; V rezime bodového zvdrania stlacte, aby ste vybrali Predfuk; Jeho stlacenim v JOB
programe nacitate nastavenia parametrov pre vybrané cislo.

Funkéné B tlagidlo (9)

V rezime HF TIG / Lift TIG stlacte, aby ste zvolili Cas vybehu, krdterového pridu a dofuku; V
rezime bodového zvdrania stlacte, aby ste zvolili €as dofuku; Jeho stla&enim v programe
JOB odstranite nastavenie parametra pre vybrané Cislo.

Tlaéidlo Vyberu / nastavenie parametrov (10)

Jeho stlacenim vyberte parametre, ako napriklad zvaraci prid, vrcholovy prid, zékladny
prud, frekvencia pulzu, sirka pulzu a Cislo programu JOB. Ot&dcanim nastavite hodnotu
parametrov.



3.2

Zobrazenie displeja v MMA méde

e 1274 14.4v CEA

5 4 6

1. | Tla€idlo reZimu zvdarania | Jeho stlacenim vstUpite do rezimu zvdrania MMA.

2. | Tla¢idlo parametru “A” Potlacte pre vyber Hot start. Rozsah nastavenia: 0~10.

3. | Tla¢idlo parametru “B” Potlacte pre vyber Arc force. Rozsah nastavenia: 0~10.

4. | Tla€. nastav. parametrov | Jeho otdCanim nastavujete zvdraci prid a hodnotu HOT
START a Arc Force.

5. | Displej zobrazenia produ | PoCas zvdrania zobrazuje zvdraci prid, inak zobrazuje
zvoleny prud.

6. | Displ. zobrazenia na- Ukazuje zvdracie napdtie.

pdtia




3.3 Zobrazenie displeja v HF/LIFT TIG mdode
WL QUICKSILVER !
1 4
2
3
5
6 8 7
9 10
Tlag&idlo reZimu zvdarania Stlacenim vstUpite do rezimu HF TIG alebo Lift TIG.
Tlagidlo reZimu spUstania: | Stlacenim vyberte reZzim spustenia 2T alebo 4T.
Tla€idlo funkcie zvdrania | Stlacenim vyberte No Pulz /Pulz / bodové zvdranie. (V
rezime zvdarania Lift TIG tu nie je Ziadna funkcia Spot.)
Parameter “A” button Stlacenim vyberte AC Balance. Rozsah: -5 az +5.
5. | Parameter “B” button Stlacenim vyberte polozku Frekvencia AC. Rozsah
nastavenia: 50 ~ 250Hz.
6. | Funkéné“A” tlacidlo Stla¢enim tohto tlacidla vyberiete Cas predfuku, zacia-
to&ny prud oblUka a Eas ndbehu.
7. | Funkéné“B" tlacidlo Stla¢enim tohto tlacidla vyberiete Cas klesania, Kon-
covy prud oblUka a Cas dofuku.
8. | Ovladaé vyberu / Jeho stlacenim vyberiete zvdraci prud a dalsie para-
nastavenia parametrov: metre. Otdcanim nastavite hodnotu parametrov.
9. | Displej produ Pocas zvarania zobrazuje zvdaraci prid, inak zobrazuje
zvoleny prud.
10. | Displej napdatia Zobrazuje zvdracie napdtie..
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3.4 Zobrazenie displeja v TIG pulse mdode

20

PULSE
5.6 50 |31

q Ay

Peak
Current:

1274

127| 79 |05 | 95 | | 4.7
LA LT Sa% N

Vrcholny prid Je to 5% az 100% hlavného zvéracieho pridu.
2. | Z&kladny prodt je to 5% az 100% hlavného zvaracieho pridu, ale mensi ako
vrchol. prud
3. | Frekvencia pulzu 0.5~999Hz.
Sirka pulzu 5~95%.
3.5 Zobrazenie displeja v TIG bodovacom méde

!

DC

2T

Welding
Current:

127~ 0.0v

1271 0.9 | off

M Ton | Toff

Displej produ 10~200A
T , displej 0.1~1.0s
T ; displej off~10.0s

1




3.6

Zobrazenie JOB programu

ST

5.6 (200 3.1 | | 200/200]250| 95 | | 4.7 | 400(10.0
‘i A Y| IPUATTUA NE Ba%| [TNLNA i»

Blz23456/780910 2.0
Loading Delete v
]
4
Zobrazenie rezimu zvdarania Tu sU vybrané stavy zvdrania.
Displej parametrov Tu sU vietky vybrané hodnoty parametrov.
JOB &islo Celkom 1 ~ 10 Cisel JOB je mozné ulozit alebo vyvolaf
vybrané parametre pomocou tlacidla JOB.
4. | Nacitaj/ Vymaz displej Stla¢enim tlacidla Funkcie A / B vyvolajte / vymazte
nastavenie parametrov pre vybrané &islo JOB.
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Zvdranie v méde 2T:
Tato funkcia bez Upravy zaciatocného pridu a pridu kréteru je vhodnd na opd&tovné zvdranie,
prechodové zvdranie, zvdranie tenkych plechov atd.

1Al

Welding current Is f-----=-=-=----=----

Loosen the
welding gun
switch
The settingbase | -
current Ib E ] '
Press and hold the welding : AArg 1s Arc is
gun switch i ignited ”turncd off
0 tl 2 B3 @ 54 V(S)

* 0: Potlacte a drzte stlaCené tlacidlo na zvdracom hordku. Elektromagneticky ventil sa zapne,
spusti sa prudenie plynu ( predfuk )

* 0-11: Cas predfuku je nastavitelny na oviddacom paneli ( 0,0 - 2 sek )

o t1 —13: Zapdli sa zvdraci obluk (t1), vystupny zvaraci prid (12) sa postupne zvysuje na Uroven
nastaveny na oviddacom paneli ( Iw alebo Ib). Cas ndbehu je nastavitelny ( 0,0 — 10 sek )

e 13 - 14: TlacCidlo na hordku je potrebné drzat po cell dobu zvdrania. Ak zvdarate v pulznom pru-
de, velkost zvdracieho pridu pulzuje medzi nastavenymi hodnotami zdkladného a zvdracieho
prudu.

e 14 —15: Uvolnite tlacidlo na zvdracom hordku pre ukoncenie zvdrania. Zvaraci prid sa zacne
znizovaf podla nastaveného casu vybehu (0,0 - 10 sek )

o t5-t6: Zvaraci prid ( Iw alebo Ib) klesne na minimdinu hodnotu a obldk zhasne, plyn nadalej
prudi ( dofuk ).

« 16 —17: Cas dofuku je nastavitelny na oviddacom paneli ( 0,0 - 10 sekund )

* t5: Vypne sa elektromagneticky ventil, plyn prestane pridit, skonci sa proces zvarania.
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Zvaranie v mode 4T:

Nastavte parametre pre zaciatok a krdter zvaru. Vdaka tomu zabezpecite elimindciu krdteru na
zaciatku a na konci zvaru. Méd 4T je vhodny pre zvdranie dihsich zvarov.

H{A)

[sh-----— - - - - — -

0 1 12 13 t4 15 16 17 1 (s)

0: Potlacte a drzte stlacené tlacidlo na zvdracom hordku. Elektromagneticky ventil sa zapne,
spusti sa prudenie plynu ( predfuk )

0 - t1: Cas predfuku je nastavitelny na oviddacom paneli ( 0,0 - 2 sek )

t1 = 12: Zapne sa zvdraci obluk 11 so Startovnymi parametrami nastavenymi na oviddacom
paneli

12: Uvolnite tlac¢idlo na hordku, aby sa zvdraci prid sa mohol zvy$ovatf na nastaveny hodnotu,
¢as ndbehu je nastavitelny (0,0 - 10 sek )

2 — t3: Zvaraci prdd sa zvysuje na stavend hodnotu ( Ib alebo Iw ), Cas ndbehu je nastavitelny
13 — t4: Zacne sa zvdranie s nastavenymi parametrami. Pocas zvdarania netreba drzaf tlacidlo
na zvdracom hordku.

Pozndmka: Ak zvdrate v pulznom pride, velkost zvaracieho pridu pulzuje medzi nastavenymi
hodnotami zékladného a zvéracieho prddu.

t4: Pre skoncenie zvarania potlacte tlacidlo na hordku, prid zaéne klesat na nastaven’ hod-
notu kréterového pridu v dobe od 0,0 — 10 sekdnd.

t4 - t5: Vybehovy prid klesne na nastaveniid hodnotu krédterového pridu, Cas vybehu je
nastavitelny ( 14 )

15— t6: Vypln krdtera

t6: Uvolnite tlacidlo na zvdracom hordku, obluk zhasne, plyn nadalej prddi ( dofuk ).

t6 — 17: Cas dofuku je nastavitelny na oviddacom paneli ( 0,0 - 10 sekind )

17: Vypne sa elekiromagneticky ventil, plyn prestane pridit, skon&i sa proces zvdrania.
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4. Instaldcia & Prevadzka zvaranim MMA

4.1. Nastavenie a instaldcia pre MMA zvdranie

Pripojenie vstupnych kdblov

Na tomto zvdracom stroji sU k dispozicii dve zdsuvky. Pri zvarani MMA je drziak elektrédy zobra-
zeny pripojeny k kladnej zdsuvke, zatial Co uzemniovaci vodi¢ (zvarok) je pripojeny k z&pornej
zasuvke, ¢o je zndme ako DCEP. Rozne elekirddy viak pre dosiahnutie optimdinych vysledkov
vyZaduju ind polaritu a je potrebné venovaf osobitnd pozornost polarite. Sprdvnu polaritu ndjde-
te v informdcidch od vyrobcu elekirddy.

DCEP: Elekirdda pripojend k vystupnej zdsuvke ,,+".

DCEN: Elektréda pripojend k vystupnej zdsuvke ,,-".

MMA: Volba pripojenia DCEN alebo DCEP podla réznych elektrdd. Precitajte si prirucku k
elektréde.
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(1) Pripojte uzemnovaci vodic k ,,-** a utiahnite v smere hodinovych ruciciek;

(2) Pripojte uzemnovaciu svorku k zvarku. Kontakt so zvarkom musi byt pevny, kontakt s Cistym
kovom, bez kordzie, farieb alebo iného znecistenia v mieste dotyku.

(3) Pripojte elektrodovy kdbel k ,,+" a utiahnite v smere hodinovych ruciciek;

(4) zabezpecte dokonalé spojenie svoriek, aby nedochddzalo k prehrievaniu kvoli Zi€mu elektric-
kému kontaktu.

(5) Skontrolujte vstupné napdtie multimetrom, ktoré musi byt v rozsahu uvedenom na stitku.
(6) Skontrolujte sprdvne uzemnenie zariadenia
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5. Instaldcia & Prevdadzka zvaranim TIG

5.1. Nastavenie a instaldcia pre TIG zvdaranie

(1) Zastrcte uzemnovaci kdbel do kladnej z&suvky na prednej strane stroja a utiahnite ho.

(2) Zvéraci hordk zapojte do zdpornej z&suvky na prednom paneli a utiahnite ho.

(3) Pripojte plynovuU hadicu TIG hordku k vystupnému plynovému konektoru na prednej strane
stroja.

(4) Pripojte oviddaci kdbel spinac¢a hordka k 12-pdlovej zdsuvke na prednej strane stroja.

(5) Pripojte redukeny ventil k plynovej flasi a pripojte plynovid hadicu k reguldtoru plynu. Skontro-
lujte, &i nedochddza k Unikom!

(6) Pripojte plynovU hadicu k privodu plynu do stroja pomocou rychlo upinacieho zdmku, ktory
sa nachddza na zadnom paneli. Skontrolujte, & nedochddza k Unikom!

(7) Pripojte napdijaci kébel zvdracieho stroja do elektrickej siete. Zapnite hlavny vypinac.

°D popp
o
2

(2 1)

TIG Gun '

(8) Opatrne otvorte ventil plynovej flase, nastavte poZzadovany prietok plynu.
(9) Skontrolujte vstupné napdtie pomocou multimetra. Napdtie musi byt v stanovenom rozsahu!
(10) Skontrolujte uzemnenie.
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Dovoleny zafazovatel

Pismeno X" znamend pracovny cyklus, kto-
ry je definovany ako podiel Casu, ktory stroj
moéze pracovaf nepretrzite pocas urcitého
casu (10 minUt). Menovity pracovny cyklus
znamend pomer Casu, ktory modze stroj pra-
covaf nepretrzite do 10 minudt, ked vydd me-
novity zvdraci prid. Vztah medzi pracovnym
cyklom , X" a vystupnym zvéracim prddom ,I*
sa zobrazuje ako pravy obrdzok. Ak sa zvd-
racka prehrieva, jednotka ochrany proti pre-
hriatiu IGBT vo vnUtri vydd pokyn na znizenie
vystupného zvdracieho pridu a rozsvieti kon-
trolku prehriatia na prednom paneli. V tejto
chvili by mal byf stroj 15 minUt v pokoji, aby
sa ochladil ventildtorom. Pri daliom uvedeni
do prevadzky by sa mal znizif zvaraci vystupny
prud alebo pracovny cyklus.
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When Uj=230V and in MMA mode, the relation of the
welding current and duty cycle
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Varovanie: Praca pri pretazeni je pre zvdraci stroj Skodliva

Volt-Ampérova charakteristika

Zvaraci stroj TIG 2400 DC md vynikajucu voltampérovu charakteristiku, ktorej graf je

zndzorneny ako nasledujuci obrézok.

Vztah medzi konvencnym menovitym zafaZzovacim nap&tim U2 a konvencnym zvdéracim

prudom 12 je nasledovny:

Ked 12<600A<U2=10+0.0412(V); ked 12 2600A,U2=34(V)

Ua( V)‘ .
Volt-ampérova charakteristika
67 Pracovny
d

Vzt'ah medzi konvenénym
zat'aZovacim napitim a

10/

- //
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Opatrenia
Pracovisko

Zaistite, aby pracovisko bolo suché, chrdnené pred priamym sinecnym Ziarenim, prachom a
koréznym 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. Nadmemé zataZenie poskodzuje
stroj, preto je nutné dodrzat nasledujuce pokyny:

1. Vetranie: Pri zvdrani prechddza strojom siiny prid, takZze prirodzené vetranie nezabezpedi
dostatocné chladenie. Aby ste zaistili dostato&né chladenie, musi byt medzi strojom a stenou
alebo inou prekdzkou aspon 30 cm volny priestor. Dobré vetranie je nevyhnutné pre normdinu
funkciu a dihd Zivotnost stroja.

2. Zvaraci prud nesmie prekrocif maximdinu pripustnd hodnotu. Nadmerny prid méze skrafif Zivot-
nost stroja alebo poskodif ho.

3. Neprefazujte stroj! Vstupné napdtie musi zodpovedaf pozadovanému napdtiu, ktoré je uve-
dené v technickych parametroch. Potom zvdraci invertor automaticky vyrovndva napdtie a
zaisfuje, aby zvdaraci prid nepresiahol maximdlnu hodnotu. Ked vstupné napétie prekroci ma-
ximdlnu hodnotu, mbze dojst k poskodeni stroja.

4. Stroj musi byt uzemnén! Ked pouzivate standardnt uzemnend AC zdsuvku, uzemnenie je au-
tomatické. Ked pouzivate elektrocentrdlu alebo nezndmy zdroj elektrickej energie, uzemnite
zvdraci invertor pomocou uzemrovacieho kdbla s minimdlnym prierezom 10 mm, aby ste za-
branili Uderu elektrickym prodom.

5.V pripade pretazenia alebo prehriatia stroj sa okamzite zastavi. Po vypnuti ho hned opd&f neza-
pinajte. Pockajte, kym ho ventildtor poriadne ochladil

Upozornenie!

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

V tomto pripade je potrebné vymenit pri dodrzani vietkych platnych predpisov vidlicu a pouzif
na istenie 32A zdsuvku s pouzitim jednej fazy.

Tuto pracu moéze vykonat len zodpovednd osoba s platnymi osved&eniamil

Udrzba

1. Pred Udrzbou alebo opravou vzdy vypnite stroj!

2. Uistite sa, Ci je stroj riadne uzemneny!

3. Uistite sa, Ci su vietky pripojky utiahnuté, v pripade potreby ich dotiahnite. Ked pripojky vykazuju
zndmky oxiddcie, odstrdnte to brisnym papierom a ndsledne pripojky opdt zapojte.

. Nemajte ruky, vlasy a volny odev v blizkosti k&blov pod napdatim a ventildtora 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.

7. Ked sa do stroja dostane voda, pred pokracovanim prdce nechajte ho poriadne vyschnuf.

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

N

19



IWiELiD
SK

CERTIFICATE OF EUROPEAN STANDARD
VYHLASENIE O ZHODE CERTIFIKAT CE

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

Vyrobok: TIG 2400 DC PFC
multifunk&ny zvdraci invertor pre metddy TIG
DC a MMA s technolégiou IGBT

Plne zodpovedd normdm:(1) EN 60204-1:2005
EN 60974-10:2014,
EN 60974-1:2018

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

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

Sériové cislo:
Haldsztelek (Madarsko), 21/06/14
o
Konatel spolo&nosti:
Andrds Bodi

www.iweld.hu info@iweld.hu
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