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UvoD

V prvom rade sa chceme podakovat, ze ste si vybrali IWELD zvdéracie alebo rezacie
zariadenia.

Nasim cielom je podporovat Vasu prdcu s najmodernejsimi a spolahlivymi ndstrojmi
pre domdce qgj priemyselné poufzitie. V tomto duchu teda vyvijame nase zariadenia
a ndstroje. Vietky nade zvdracie a rezacie zariadenia sU na bdze pokrocilej invertoro-

vej technolégie, pre znizenie hmotnosti a rozmerov hlavného transformdétora.

V porovnani s klasickymi tfransformdtorovymi zariadeniami je Ucinnost tychto zariadeni
o vyssia o vyse 30%. Vysledkom pouzitej technoldgie a pouzitych kvalitnych sUciastok
je dosiahnutie stabilnych vlastnosti vyrobku, vysokého vykonu, a zabezpecuije ener-
geticky U&inné a environmentdine priatelské pouzitie.

Mikroprocesorom riacdené oviddanie a podporné zvdracie funkcie neustdle pomdhao-
jU udrziavat optimdine charakteristiky zvdrania a rezania.

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

Ndvod na pouzivanie popisuje zdroje nebezpecenstiev 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, obrdtte sa na svojho distribUtora
o dalsie informdcie!

V pripade akejkolvek chyby alebo inej zdruc¢nej udalosti dodrzujte ,,Vieobecné zdruc-
né podmienky™.

Ndvod na pouZivanie a suvisiace dokumenty su k dispozicii aj na nasej webovej stran-
ke v produktovom liste.

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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



POZOR!
Zvaranie a rezanie mdze byt nebezpecné pre pouzivatela stroja i osoby v okoli stroje.
V pripade ked je stroj nesprdvne pouzivany moze spdsobit nehodu. Preto pri pouzivani
musia byt prisne dodrzané vietky prislusné bezpec&nostné 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-
frod.

e Hlavny vypinac Uplne prerusi privod elektrického pru-
du

do stroja.

e Pouzivajte len kvalitné a bezchybné zvdracie ndstroje

a pomocky.

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

URAZ ELEKTRICKYM PRUDOM: mdie byt smrtelny.

e Pripojte zemny kdbel podla platnych noriem.

e Pocas zvdarania sa nedotykajte holymi rukami zvdra-
cej elektrédy. Je nutné, aby zvdrac pouzival suché

ochranné rukavice.

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

Pri zvdrani vznik& mnoZzstvo zdraviu skodlivych plynov.

Zabrdante vdychnutiu zvaracieho dymu a plynov!

e Pracovné prostredie musi byt dobre vetrané!
Svetlo zvdracieho oblUka je nebezpeéné pre oéi a po- %%%
kozku. \\\\ /
e Pri zvdrani pouzivajte zvdaracskl kuklu, ochranné zvé-
racské P ! \">=
okuliare a ochranny odev proti svetlu a Zziareniu!

e Osoby v okoli zvdrac&ského pracoviska tiez musia byt
chrdnené proti Ziareniu!

NEBEZPECIE POZIARU

e Iskrenie pri zvarani moze viest ku vzniku poziaru, preto \\\\ /
zvdrajte len v poziaru odolnom prostredi. =

e VZdy maijte plne nabity hasiaci pristroj v blizkostil
Hluk: Mé6ze viest k poraneniu ucha.

e Hluk vzniknuty pri zvdrani / rezani méze poskodit sluch,

preto pouzivajte ochranné slichadld. qJ ‘2
Porucha stroje:
e Dokladne precitajte ndvod na obsluhu.

Obrdatte sa na distribUtora zariadenia.




UPOZORNENIA NA ELEKTROMAGNETICKU KOMPATIBILITU
1 VSeobecne

Zvdranie mbze spdsobit elekiromagnetické rusenie. Interferenéné vyzarovanie oblikového zvdaracieho
zariadenia sa méze minimalizovat prijatim sprdvnej 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 nizkonap&fovym 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 portch.

2 Navrhy na hodnotenie Zivotného prostredia
Pred instaldciou oblUkového zvdracieho zariadenia musi uzivatel posudit potencidine problémy s
elektromagnetickym rusenim v okolitom prostredi. Musia sa zvdzit tieto skuto&nosti:

- Ci uz existuju iné servisné kdable, oviddacie kdble, signdine a telefdnne kdble atd. pod alebo okolo
zvdracich zariadeni;

- Ci existuju radiové a televizne vysielacie a prijimacie zariadenia;

- Ci existuju pocitace ainé kontrolné zariadenia;

- Ci existuju zariadenia s vysokou Urovhou bezpecnosti, ako sU priemyselné ochranné prostriedky;

- Zvazte zdravie pracovnikov na pracovisku, napriklad kde sU pracovnici noseni nacUvacieho pristroja
alebo kardiostimul&tora

- i sa pouziva zariadenie na kalibrdciu alebo kontrolu;

- Venujte pozornost odolnosti ostatnych zariadeni proti hluku. PouZivatel by mal zaistit, aby zariadenie
bolo kompatibilné s okolitym zariadenim, c¢o méze vyzadovat dodatoéné ochranné opatrenia

- Eas na zvaranie alebo iné cinnosti; Skdla prostredia sa uréi podia struktiry budovy a inych moznych
cinnosti, ktoré mozu presahovat hranicu budovy.

3 Metddy na znizenie emisii
- Verejny systém napdjania
Zariadenie na oblUkové zvdranie musi byt pripojené k verejnému napdjaciemu systému podla
metddy odporucanej vyrobcom. Ak déjde k ruseniu, musia sa prijat dalsie preventivhe opatrenia,
napriklad pristup s filtrom vo verejnom napdjacom systéme. Pri zariadeniach na oblUkové oblukové
zvdranie musia byt servisné kdble tienené kovovym potrubim alebo inymi rovnocennymi metdédami.
Tienenie viak musi zabezpecit elektricky kontinuitu a musi byf spojené s pripadom zdroja zvdrania,
aby sa zabezpecdil dobry elektricky kontakt medzi nimi.

Udriba oblikového zvéracieho zariadenia

Zariadenie na oblUkové zvdranie sa musi pravidelne udrziavat 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. Najmad jiskrovd medzera zdchranného
oblUka a oblUkového stabilizGtora musi byt nastavend a udrziavand podla névrhov vyrobcu.

Zvdracie kdble
Zvdaraci kdbel musi byt o najkratsi a o najblizsie k sebe a k pozemnému vedeniu.

Vyrovnanie potencidlov

Venujte pozornost lepeniu vietkych kovovych predmetov v okolitom prostredi. Prekrytie kovového
predmetu a obrobku mdze zvysit riziko préce, pretoze operdtori mozu byf vystaveni elektrickému
Soku, ked sa dotykaju kovového predmetu a elektrédy sicasne. Prevdadzkovatelia musia byt izolova-
né od vietkych tychto kovovych predmetov..

Uzemnenie zvarku

Pre elektrickU bezpecnost alebo umiestnenie zvarku, velkost a iné dévody nesmie byt zvarok uzemno-
vany, ako napriklad frup alebo konstrukénd ocel. Uzemnenie zvarkov niekedy méze znizit emisie, ale
nie vzdy. Tak zabrdnte zvysujicemu sa riziku Urazu elektrickym prddom alebo poskodeniu inych elek-
frickych 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 elektfromagnetického rusenia. Pre
Specidlne aplikdcie moze byt celd oblast zvdrania tienend.



1. Hlavné parametre

Obj. ¢. 8TIG200SPRACDC
Typ invertoru IGBT
Digitélny displej v
Kufor plastovy X
glmencpolorifyFCAW \""‘\\___- _‘___———“'-‘_
2 o1/41 ISR
g Po&et podavacich kladiek ____,--—"‘_—‘ \\“"\-____
Zapalovanie HF
& DCAw v
¥ Pulse DC AWI v
29 ac AWI v
Pulse AC AWI v
2T/4T 7
SPOT v
Arc Force \/
<§( Nastavitelny Arc Force v
= Hot Start X
Anti Stick X
MIG IGrip hordk v baleni IGrip SR26
Pocet faz 1
Napdjacie napdtie 230 V AC+10% 50/60 Hz
Max. / efektivny odber MMA 35.4A/27A
pridu MIG 32.7A/25A
Ucinnik (cos @) 0.93
Hatdsfok >85%
" Dovoleny zatazovatel 200A@60%*
& (10 min/20 °C)* 155A@100%*
o MMA 10A-160A
=S Zvdraci prud
< MIG 5A-200A
% L. . MMA 20.4V-26.4V
Q- Zvaracie napdatie
MIG 10.2V-18V
Napdatie naprdzdno 62V
Trieda ochrany F
Krytie P23
Priemer drétu/elektrodu -
Priemer cievky drétu -
Hmotnost 9 kg
Rozmery 426X162X326mm



2. INSTALACIA

2-1. Umiestnenie

Zvdracie zariadenie mda byt umiestnené mimo| Chrdnte pred vniknutim vodivych casti do za-

dazda. Chrdnte pred priamym slnecnym svet-| riadenia.
.
%
N\ @

lom a drzte mimo prasného a vihkého prostredia.

Teplota prostredia 10 °C - 40°C
Dodrzujte vzdialenost min 20 cm od stien. Ak 2 | Zvdrajte v bezveternom prostredi alebo
zvdracie zariadenia ZVéI’O](J naraz, dodrzte me- pouiife ochranu proﬂ vetru.

dzi nimi vzdialenost min 30cm.
4
I
s

Toto zariadenie sa odporuca pouzivat vo vnitornom prostredi. Nepouzivajte v dazdil

Over 20cm
-~ |l

UPOZORNENIE!

V pripade ak sa dostane do vnutra zariadenia kvapalina, méze nastaf vdzna
nehoda. V takom pripade vyhladajte odbornl pomoc od servisného technika
pre vhodnU kontrolu a Udrzbu zariadenia.

2-2. Pozndmky

- Napdjacie napdtie md byt medzi 200 — 250V, nesmie chybaf fdza

- Dbajte o sprévne pripojenie uzemnenia

- Dbajte o dostatocne silné dotiahnutie zvaracich kdblov do konektorov. Slabé spojenie mbze
spdsobit nestabilitu zvéracieho oblUka a pripadne aj poziar!

- Po zvdrani zariadenie vypnite.

-V pripade poutzitia zariadenia v exteriéry chrdrite zariadenie pred dazdom, ventracie otvory
sa nesmu prikryvat!

- Pravidelne kontrolujte tesnenia kdblov! Ak je kdbel poskodeny alebo nalomeny, vymente ho!

- Chrdnte pred vnikom cudzich ¢asti do zariadenia, a pred poskodenim!



2-3. Pripojenia na zvaracie zariadenie

6
7
1 | Zapornd svorka 5 | Elektricky pripojny kabel
2 | Vystupny konektor na pripojenie | 6 |Hlavny vypinac
ochranného plynu
Pripojenie riadiaceho kdbla 7 | Vstupny konektor na pripojenie ochranného plynu
Kladnd svorka

2.4. Instaldcia pre TIG zvaranie

1. TIG zvdracie zariadenia sU vybavené systémom korekcie vstupného napdatia, preto aj pri po-
klese napdtia o 15% zariadenie stdle funguje. Ak pouzivate dihé privodné elektriocké kdble,
napdtie na konci klesd. Preto odporicame pouzit privodny kdbel s vacsim priemerom. Ale
ked je kabel velmi dihy, méze sposobit abnormdlne funguvanie zariadenia. Preto pouzivajte
adekvatnu dizku kdbla.Vetracie otvory nikdy nezakyvajte pre dostato&ny vykon chladenia
zariadenia.

2. Pripojte zdroj ochranného plynu
cez redukeény ventil (nie je
sUcastou balenia ). Pre funkc-
nost systému potrebujete: Flasu
ochranného plynu, redukc-
ny ventil, hadice, svorky ku
hadiciam. Hadice je potrebné
pripojit spdsobom, aby nedo-
chdadzalo k Uniku plynu.




2.5. Instaldcia pre MMA zvdranie

V mdéde DC ( jednosmerny prud ): zvolte si kladny alebo z&dporny typ pripojenia podla typu pouzi-

ndjdete na baleni elekirody.

3. PREVADZKA

3-1. Ovladaci panel
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Displej na parametrov

Displej zvdracich parametrov a chybovych hldseni

Funkcie 1

Tlacidlo na vyber médu zvdrania:
AC/AC pulse/DC/DC pulse/MMA

Funkcie 2

Tlacidlo na vyber 2T/4T/SPOT

A O DN

Potenciometer pre
nastavenia parametrov

Stlacte pre volbu parametrov, otocte pre nastavenie
parametra

Parameter Alarm

Funkcia vyberu elektrédy slizi na vyber vhodného
parametra zvdrania;

o~

Priemer volfrdmovej elektrody

1.0-3.2 mm

~N

Arc Force, Bodové zvdranie

V reZime MMA je nastavenie Arc Force 0-40A
V rezime TIG sa nastavuje ¢as bodového zvdrania 0,5-10 sek

o)

AC frekvencia

20-250 Hz

Frekvencia pulzu

0,2-20 Hz (step 0,1Hz)

20-200 Hz (step 1Hz)

7 Sirka pulzu 0.2-10Hz @ 1-99%
11-200 Hz @ 10-90%

10 | Predfuk plynu 0.1-10 sec

11 | Startovny prid (len pre 4T) | 5A-200A

12 | Cas ndbehu 0-10 sec

13 | Zvdraci prid TIG: 5A-200A; MMA:10A-160A

14 | Z&kladny prud 5-200 Hz

15 | AC Balance 15-85%

16 | Cas vybehu 0-15sec

17 | Kraterovy prud 5A-200A

18 | Dofuk plynu 0,5-15sec

10




3-2. Welding Modes Desription
3-2-1. MMA zvdranie
A
| 3 n 13
Q p—
5 12 \
\o 1
>
N ‘ t
t1 12 13 12 10 "
o | < > e e >
?t:) A Pornire la cald horenie Arc Force| horenie Standby
o
O
C
U o 4
(@]
¢} u2
g UII
2 v > t
Zmena prudu a napdtia poc¢as ROZ
Pozndmka:

10: pohotovostny reZim: Ziadny zvdaraci prid; vystupné napdtie je napdtie bez zataze (U2.

11: Hot Start -F&za zapalovania v obluku: hodnota napdtia zapalovania oblUka je naprogramo-
vana (I1).

t2: Arc burning: Zapdlenie oblUka: Zvdaraci prid je odporucany, prednastaveny prid (I12.

13: Arc Force (Skratovy prenos): aktudina hodnota je prednastavend hodnota Arc Force (13).

V rezime MMA sU 3 parametre, ktoré je mozné nastavit priamo. Popisané ich nizie.

- Hot Start - horUci $tart - prid zapdlenia obluka (1) a doba zapalovania obltka (t1): Prdd za-
pdlenia obltka je vystupny prud stroja pri zapdleni obluka. Doba zapalovania obldka je ¢as
frvania prudu zapalovania. Pri bezkontaktnom zapalovani nemd ziadny parameter zmysel..

- Zvaraci prod (12): Toto je zvdraci prid pri zapdleni oblika a uZivatelia ho mézu nastavit podla
vlastnych technickych poZiadaviek a skUsenosti.

- Sila oblUka Arc Force: Vztahuje sa na stUpajici vykon pridu pre obmedzeniu prilepeniu elek-
trédy a nastavuje sa ako intenzita zvysend za milisekund. Prid sa zvysi z predvolenej hodnoty
o tUto hodnotu po skratovani. (Napr. Ak je prednastaveny pridd 100 A a Arc Force je 20, prid
bude 120 A 5 ms po skratovani.)Pokial je prud stdle skratovany, ked sa prdd zvysuje na pripust-
nU maximdlnu hodnotu 160A, prud prestane stUpat. Ak stav skratu trvd 0,8s alebo viac, stroj
vstUpi do procesu Anti Stick: Cakanie na odpojenie elektrédy pri nizkych prddoch. Arc Force
by mal byt nastaveny podla priemeru elekirédy, prednastaveného pridu a technickych
poziadaviek. Ak je Arc Force prili§ velky, roztavend kvapka sa médze rychlo preniest a sposobif
prilepenie elektrddy. Prilis velké oblUkové sily viak mézu viest k nadmernému rozstreku. Ak je
Arc Force maly, bude mat maly rozstrek a zvarové gulécky budu dobre tvarované. Aviak prilis
maly Arc Force mdze viest k mékkému oblUku a prilepeniu elektrdd. Preto by sa Arc Force mal
zvysit pri zvérani hrubou elekirédou pri nizkych prudoch. Pri beznom zvérani méze byt hodnota
Arc Force nastavend medzi 5 ~ 50

Vyber elekirédy:
Priemer elekirdédy (mm) Zvaraci prudu 12 (A) Zvaracie napdatie U1 (V)
1.6 30-60 21-23
2.0 50-90 22-24
2.5 80-120 23-25
3.2 100-140 24-26
4.0 140-160 26-28

11




3-2-2. Zvéranie DCTIG

©
s 13
=4
2 12 14
Q n -
o 15
\9 .
N ;t
Injitial ndbeh Preset Vybeh Pilot Arc
d ald . ald B
)l Ll Ll Ll L
cas ndbehu ¢as vybehu
d ' d B
)l Ll . Ll
1 2

TIG - Zmena pridu pocas zvaracieho procesu

V rezime DC TIG je pre tento stroj k dispozicii 8 nastavitelnych parametrov. Popisané su nizsie.

- Prid (13): Tento parameter je mozné nastavit podla vlastnych technickych skUsenosti a pozia-
daviek uzivatela.

- Pociatoény prud (I11): Je prud pri zapdleni oblUka stlac¢enim spustaca hordka a mal by byt
nastaveny podia viastnych technickych poZziadaviek pouzivatela. Ak je pociatocny prid
dostatocne vysoky, oblUk sa lahsie zapdli. Pri zvdrani tenkého plechu by viak nemal byt prilis
vysoky, aby sa zabrdnilo prepdleniu materidlu pocas zapalovania. V niektorych prevadzko-
vych rezimoch sa prud nezvysuje, ale zostdva na Uvodnej hodnote pre predohrev materidlu.

- Pilotny oblUk (15). V niektorych prevadzkovych reZzimoch sa oblUk po zastaveni vybehu nezhas-
ne, ale zostéva vo forme pilotného oblUka. Pracovny prud v tomto stave sa nazyva pilotny
obluk a mal by byt nastaveny podla technickych poZiadaviek pouzivatela.

- Cas predfuku: Zobrazuje ¢as od potlacenia tlac¢dlla hordka po zapdlenie oblUka v bezkontakt-
nom stave. Obvykle by mala byt dihsia ako 0,5s, aby sa zabezpedilo, Ze plyn bol dodany do
zvdracieho hordka v pozadovanom prietoku este pred zapdlenim oblika. Cas predfuku treba
zvysit, ak je dihd plynovd hadica.

- Cas dofuku: Indikuje Eas od vypnutia zvérania az po uzatvorenie plynového ventilu vo vnutri
zvdaracky. Ak je prilis dihy, bude to mat za ndsledok plytvanie argdnom:; ak je prilis kratky, bude
to mat za ndsledok oxiddciu zvarového povrchu a elektrody. Ak sa zvara v AC TIG alebo pre
Specidlne materidly, Cas by mal byt dihsi.

- Cas ndbehu (11): Indikuje &as straveny na pride od 0 do prednastavenej hodnoty a mal by byt
nastaveny podia technickych poziadaviek pouzivatela.

- Cas vybehu (12): Ukazuje &as strdveny na poklese z prednastavenej hodnoty na 0 a mal by byt
nastaveny podia technickych poziadaviek pouzivatela.

Vyber priemeru volfrdmu (odporUcanie): @1.0mm 5-30A
@1.6mm 20-90A
@2.0mm 45-135A
@2.5mm 70-180A
@3.2mm 130-200A

12




3-2-3. Zvaranie DC PULSE TIG

--------------- Ip

_g ...............
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V pulznom rezime TIG sU pre tento stroj k dispozicii vietky parametre DC TIG a dalsich 4 nastavi-
telnych parametrov s vynimkou prddu (I13). Popisdné su nizsie.

- Spickovy prud (Ip): Mal by sa prispdsobit podia technickych poziadaviek pouzivatela.

- Z&kladny prud (Ib): Mal by sa prispdsobit podla technickych poZiadaviek pouzivatela.

- impulznd frekvencia (1 /T): T=Tp + Tb. Mal by sa prispdsobit podla technickych poziadaviek
pouzivatela.

- Trvanie impulzu (100% xTp / T): Percento Spickového aktudineho ¢asu v pulznom obdobi. Mal
by sa prispbsobit podla technickych poziadaviek pouzivatela.

3-2-4. Zvaranie AC TIG so $tvorcovou vinou

b1 M n‘\lrl l/l !/ “ H I\l |1\ )

L=

tu tp td

tu: Cas ndbehu, tp: AC peridda; tc: ¢as katddového prudu, td: ¢as vybehu

Zvdranie TIG AC so stvorcovou vinou - Zmena pridu pocas procesu zvarania

Pri zvarani AC TIG je Cas predfuku a ¢as dofuku rovnaké ako pri zvarani DC TIG, a Daliie sU opi-
sané nizsie.
- Pociatocny prud (10), zvéraci prid (11) a prid obltka (12): Prednastavend hodnota troch para-

metrov je priblizne absolUtnym priemerom praktického zvdaracieho pridu a mdze sa prispdso-
bit technickym poZiadavkdm pouzivatela.

- Frekvencia impulzov (1 / tp): MdzZe sa prispdsobit technickym poziadavkdm pouzivatela.

- AC Balance - Uginok Cistenia (100% x Tc / Tp): Vieobecne plati, Ze pri zvdrani pomocou
striedavého prddu sa berie elektréda ako andda, prid nazyva katddovy prid. Jeho hlavnou
funkciou je rozbit oxidovanu vrstvu zvarku a sila Cistenia predstavuje percentudiny podiel kato-
dového pridu AC v periéde. Tento parameter je obycajne 10 ~ 40%. Ked je hodnota mensia,

oblUk je koncentrovany, zvarovy kipel je Uzky a hlboky, a ked je v&csi, oblUk je disperzny,
zvarovy kupel je Siroky a plytky.
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3-2-5. Zvaranie AC PULSE TIG

I N - s I LRy

BB TOYuuE

. tu | Tp Tc y Td .
T Tp

AC PUIzTIG, zmena zvdracieho pridu pocas procesu zvarania

AC pulzné TIG zvdranie je takmer totozné s AC zvdranim so Stvorcovou vinou TIG a to, s &im sa
odlisuje, je to, ze v AC pulznom zvarani TIG sa zvaraci prdd meni s impulzom a Spickovym pri-
dom a zdkladnym pridom, pretoze zvdraci prud je riadeny nizkofrekvenény impulz.
Prednastaveny spickovy prid a zdkladny prid su spickovd hodnota nizkej frekvencie impulzov
(priemernd hodnota) a zdkladnd hodnota (priemernd hodnota).

Pre zvolenie a nastavenie parametrov stvorcovych vin AC si prosim precitajte prislusny obsah
v zvdrani AC so stvorcovymi vinami. Pri kmitocte impulzov a trvaniimpulzov sa uZivatelia mdzu
odvoldavat na prislusny obsah pri zvérani DC pulznym TIG.

3-3. Kroky prevadzky v DC TIG méde

ReZim prevddzky TIG by mal byt zvoleny podia technickych poZiadaviek a pracovnych ndvykov
pouzivatela. Vietky prevédzkové rezimy TIG pre toto zariadenie sU uvedené nizdie v prevadzko-
vych rezimoch tabulky TIG

Operdcia spustaca hordka a

Operation Prevdadzkovy rezim Prevadzka aktuding krivka

1T/Spot 1 Stlacte tlacidlo hordka: obluk sa zapdli
a prud sa zvysi na prednastavenu

hodnotu. l T
2 Ked je ¢as bodového zvdrania hore,

prud postupne klesa a obluk sa zastavi. I’—\

Pozndmka: Cas upnutia je 1/10 Easu

bodového zvdrania.

2T 11 Zatlacte tlacidlo hordka: zapdlenie
oblUka a postupné zvysovanie pridu.
2 Uvolnite tlacidlo hordka: prid postupne T
klesd a obluk sa zastavi. l
3 Ak zatlacite spust hordku opdt predtym, -
nez sa obluk zastavi, prud sa postupne
znova zvysi na nastaveny Uroven

47 1 Stlacte tlacidlo hordka: obluk sa zapdli a
prud dosiahne pociatocny hodnotu. l T l T

2 Uvolnite ho: prdd sa postupne zvysuje.
3 ZInova stlacte: prud klesne na hodnotu A
pilotného oblUka.

4. Uvolnite ho: oblUk zhasne.
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Zapnite zvaracku s hlavnym vypinacom, ventildtor zacne pracovaf.

- Zapnite tlacidlo plynu, nastavte prietok plynu na pozadovanu Uroven.

- Nastavte pulzné parametre podla pozadovaného zvdracieho Ukonu.

- Zapnite tlacidlo zvéarania na hordku, elektromagneticky ventil otvori prddenie plynu, ktory pridi
cez hordk, ozve sa zvuk vysokofrekvenéného zapalovacieho pridu. Ak zvdrate prvy krdt, tac-
te tlacidlo niekolko sekind aby ochrannym plynom bol vyfuknuty vzduch z kdbla hordku. Po
skonceni zvdrani este stdle pridi plyn (dofuk), ktory je potrebny k ochrane horiceho zvaru pred
oxiddciou, preto drzte hordk nad zvarom.

- Priblizte sa na vzdialenost 2 - 4mm medzi zvarom a volfrdmovou elektrédou, stlacte tlacidlo na
hordku, bude pocut zvuk vysokofrekvenéného zapdlenia, ak sa uz zvaraci obluk vytvori, moé-
Zete zacat zvarat.

Déleiité:

- Skonftrolujte vietky spoje, konektory na zvaracom zariadeni. Dotiahnite, utesnite, atd.

- Skonftrolujte mnozstvo ochranného plynu vo flasi. MéZzete vyskusaf funkciu elektromagnetického

ventilu pomocou tlacidla na oviddacom paneli

- Nastavte potrebny prietok ochranného plynu pomocou regulaéného ventilu umiestneriom na

flasi

- Vysokofrekvencné zapalovanie obluka funguje pri dodrzani vzdialenosti 3 mm medzi elekiro-

dou a zvdranym materidlom.

3-4. Kroky prevadzky v MMA méde

1. Zapnite zvdracku s hlavnym vypinacom, ventildtor zaéne pracovat.

2. funkéné tlacidlo na oviddacom paneli nastavte do spodnej polohy, na ,,obluk” (MMA)

3. Nastavte velkost zvaracieho pridu na zdklade pouzitej elektrédy a hribky zvdraného materidlu.

4. Arc-Force nastavte podla praktickych skdsenosti, tym sa vplyva na vykon zvdarania, hlavne pri
zvdarani pri nizkom pride.

UPOZORNENIE! Je zakdzané vypinanie/zapinanie/prepinanie pocas zvdrania a pripojovanie dal-
Sich konektorov.

Vsetky tieto Ukony mézu poskodit stroj alebo spdsobit elektricky Uraz.

0
3-5. Dovoleny zatazovatel ( DZ) x1(oé))

Zvdrajte v rdmci zvdracich hodnoét dovoleného 90

zatazovatela, uvedenych v technickej $pecifika- 80

cii. Ak zvérate nad tymito hodnotami, zvéraci 70 \
proces sa mdze pri prehriati Casom vypnut, a 60

zvdracka sa potrebuje ochladit pomocou vnu-

torného ventiladtoru v rozmedzi Casu 5 - 10 min 50

Vztah medzi DZ a zvdracim prddom ukazuje 40

nasledovny graf. 30

Na osi X zndzorneny DZ ukazuje, kolko rozsa- 20

hu €asu ( z 10min) dokdze zvdracka byt pod 10

z&tazou. Cas D7 ukazuje percentudiny pomer,

kolko percent z 10 min zvdracka zvara pri danej 0 50 100 150 200 250
hodnote zvdaracieho prudu. |

(A)

Upozornenie: Prefazenie zariadenia mdze spdsobit poskodenie zvdracieho zariadenia!
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4. RieSenie problémov
WARNING Nasledujica operdcia vyzaduje odborné vedomosti o elekirickej aplikacii a kom-
plexnych znalostiach bezpeénosti. Prevadzkovatelom by sa mala udelit licencia so
sUvisiacimi osvedéeniami o kvalifikacii (stdle platnymi), ktoré dokdzu dokdzat svoje
zruénosti a vedomosti. Pred odkrytim zvdracky sa uistite, Ze je napdjanie vypnuté.

Poruchy uvedené niZsie mozu suvisiet s prislusenstvom, plynom, pracovnym prostredim, podmienkami napdja-
nia. PokuUste sa vylepsit uvedené, aby ste sa vyhli podobnym chybdm.

Porucha

Pricina

RieSenie

Ventildtor nefunguje
alebo md nadmerné
otd&ky po zapnuti

Teplota je prili§ nizka alebo
ventilator je poskodeny.

Ked je teplota prilis nizka, na chvilu pouzivajte
zvaracku a pockajte, kym sa nezvysi vnitornd
teplota. Ak ventildtor stéle nefunguje, vymerite
ventildtor.

MMA

Tazké zapdlenie
obluka

Nizky Startovny prud alebo krat-
ky ¢as zapalovania.

Nastavte (zvyste) prud a Cas zapalovania.

Nadmerny star-
tovny prid alebo
nadmerny rozstaveny
zvarovy kupel.

Zapalovaci prud je prili§ velky
alebo je ¢as zapdlenia prilis
dihy.

Upravte (znizte) prud a cas zapalovania.

Abnormdiny obluk

Nesprdvne pripojenie napdja-
cieho kdbla

Uistite sa, Ze je dobré pripojenie napdjacieho
kdbla.

Prilepenie elektrédy

Nizky Arc Force

Nastavte (zvyste) Arc Force

Horenie drziaku
elektrody

Menovity prud drziaka elektrody
je prilis nizky

Imente na silnejsi drziak elektrody.

Lahké prerusenie
obluka.

Siefové napdtie je prilis nizke

Mozete pouzit ak je siefové napdtie normdine.

TG

Pri zapnuti hordka nie
je Ziadny vystupny

Niektoré funkcie TIG umozniuju
koniec zvdrania, zatial ¢o spi-
nac hordka je stdle zapnuty.

Uvolnite spina¢ hordka a znova spustite zvaranie

prod.

Obvod na odpojenie zvdarania

Skontrolujte obvod a znovu zapojte

Ak je v méde zapdle-
nia oblUka pomocou

Nesprdvne pripojenie spinaca
zvdracieho hordka.

Znovu pripojte a utiahnite zvdraci hordk

HF, oblUk sa nezapdli
pri potlaceni spinaca
na hordku.

Nadmerné iskrenie.

Nastavte iskrovd medzeru (priblizne 0,8 mm)

Prepdlenie volfrdmo-

Spdatné pripojenie zvdracieho
hordka a uzemniovacieho kdbla

Vymernte polohu dvoch konektorov

vej elektrédy.

Intenzita Cistenia je prilis velkd

Inizte intenzitu Cistiacieho efektu.

Cierny bod zvarania.

Zvdracie miesto je slabo chréne-|
né a md oxiddaciu

1. Uistite sa, ze ventil zasobnika argdnu je otvore-
ny a md dostatok tlaku. Ak je vnUtorny tlak nizsi
ako 0,5 MPa, doplnite plyn.

. Skontrolujte, Ci prietok argdnu je normdliny ale-

bo nie. Mbzete zvolit iny prietok podla réznych

zvdracich pridov. Podobny tok plynu viak
moze viest k neUpinému pokrytiu miesta zvara-
nia. Navrhujeme minimdliny tok argénu 51/ min
bez ohladu na to, aky maly je zvdraci prid.

Uistite sa, ¢i s dobre uzatvorené vietky plyno-

vé okruhy, ako aj skontrolujte Cistotu plynu.

Skontrolujte, Cinie je v pracovnom prostredi

siiny prdd vzduchu.

Obtiazne zapalo-
vanie oblUka, lahké
preruienie oblUka

Nizka kvalita volfrémovej
elekirédy alebo silind oxidacia
volfrédmovych elektrod

. Imente na kvalitné volfrdmové elektrédy
Odstrante oxidacnu vrstvu.

Predi?te dobu dodato&ného prudenia ( dofuku
) tak, aby sa zabrdnilo oxid&cii volfrdmu

. Nastavte iskrovi medzeru (priblizne 0,8 mm)

3.

Nestabilny zvaraci
prud pocas zvarania

Velké kolisanie siefového
napdtia alebo zIé pripojenie k

elektrickej sieti.

=N

. Uistite sa, Ze elektrickd siet je normdlna a dobre
pripojte konektor napdjacieho zdroja.
. Poutite rozne silové kdble pre rusivé zariadenia.
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Kédy alarmov a jeho rieSenia

Typ Alarm Chybovy Reakcia Pricina Riesenie
kod zariadenia
Prehriatie Indikator E-1 DocCasné Prefazenie Nevypinajte; restartujte
prehriatia sa zatvorenie hlavného zvdranie, ked indikator
rozsvieti a hlavného okruhu prehriatia prestane
zaznie zvuk okruhu sviefif.
alarmu
Podpdatie Zobrazuje sa E-2 Trvalo uzavrite | Podpdtie na- | Restartujte zvaracku,
kéd chyby a hlavny okruh pdjacejsiete | ak upozornenie je stdle
zaznie zvuk aje potrebné | (nizsia ako 160 | aktivne, ak je nepretrzité
alarmu reStartovat V striedavého | podpdtie, prosim cakayj-
zariadenie prudu) te arestartujte zvaracku
az ked napdtie vystipi
na normdinu Urover.
Ak je napdtie v sieti
normdine, a stdle je
upozornenie aktivne,
obrdtte sa na autorizo-
vany servis.
Prepé&tie Zobrazuje sa E-3 Trvalo uzavrite | Prepdtie roz- Vypnite zvaracku a
kéd chyby a hlavny okruh vodnej siete restartujte ju, ak upozor-
zaznie zvuk aje potrebné | (viac ako 270 | nenie je stdle aktivne,
alarmu reStartovat V striedavého | ak je nepretrzité pod-
zariadenie prudu) pdatie, prosim Cakajte a
restartujte zvaracku az
ked napdatie vystipi na
normdlnu Uroven.
Ak je napdtie v sieti
normdine, a stdle je
upozornenie aktivne,
obratte sa na autorizo-
vany servis.
Abnormdainy Zobrazuje sa E-4 Permanentne | Prilis vysoky Prosim restartujte
vnutorny kéd chyby a uzatvoreny zatazovaci zvaracku. Ak varovanie
okruh zaznie zvuk hlavny okruh. | prid alebo stéle pretrvava, obratte
alarmu hlavné napd- | sa na autorizovany
jacie zaria- servis.
denie je pod
nadprudovou
ochranou.
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Opatrenia
Pracovisko
Zaistite, aby pracovisko bolo suché, chrdnené pred priamym sinecnym Zziarenim, prachom a

koréznym plynom. Maximdlna vihkost vzduchu musi byt pod 80 % a teplota okolia v rozmedzi
-10°C az +40 °C.

Bezpeénostné poziadavky

Zvdraciinvertor poskytuje ochranu pred nadmernym napd&tim, prddom a prehriatim. Ked nastane
niektoré z uvedenych udalosti, stroj sa automaticky zastavi. Nadmerné zafazenie poskodzuje
stroj, preto je nutné dodrzat nasledujuce pokyny:

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

2. Zvaraci prdd nesmie prekrocit maximdlnu pripustnd hodnotu. Nadmerny prdd moéze skratit Zivot-

nost stroja alebo poskodit ho.

3. Nepretazujte stroj! Vstupné napdtie musi zodpovedat poZzadovanému napdtiu, ktoré je uve-
dené v technickych parametroch. Potom zvdraci invertor automaticky vyrovndva napdtie a
zaistuje, aby zvdraci prid nepresiahol maximdinu hodnotu. Ked vstupné napétie prekroci ma-
ximdlnu hodnotu, mdze dojst k poskodeni stroja.

4. Stroj musi byt uzemnén! Ked pouZivate standardnU uzemnenU AC zdsuvku, uzemnenie je au-
tomatické. Ked pouzivate elektrocentrdlu alebo nezndmy zdroj elektricke] energie, uzemnite
zvdraci invertor pomocou uzemnovacieho kdbla s minimainym 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&t 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 zvdaracie zariadenie napoijif na 20A, 25A
alebo aj na 32A priemyselné istenie!

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

TUto précu méze vykonat len zodpovednd osoba s platnymi osvedceniamil

Udrzba
1. Pred Udrzbou alebo opravou vzdy vypnite stroj!
2. Uistite sa, ¢i je stroj riadne uzemneny!

3. Uistite sa, CisU vietky pripojky utiahnuté, v pripade potreby ich dotiahnite. Ked pripojky vykazuju
zndmky oxiddcie, odstrdnte to brusnym papierom a ndsledne pripojky opdf zapojte.

4. Nemaijte ruky, vlasy a volny odev v blizkosti k&blov pod napdatim a ventildtora stroja.

5. Stroj pravidelne Cistite pomocou stla¢eného vzduchu. Pri pouZiti v prasnom 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 vyschnut,

8.V pripade nepouzivania stroja uskladnite ho v origindlnom baleni v suchom prostredi.
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CERTIFICATE OF EUROPEAN STANDARD
VYHLASENIE O ZHODE CERTIFIKAT CE

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

Vyrobok: GORILLA SUPERTIG 200 AC/DC
TIG/MMA dvojfunkény zvdraci invertor

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

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

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

Sériové Cislo:
Haldasztelek (Madarsko), 18/09/14
o
Konatel spolo¢nosti:
Andrds Bodi

www.iweld.hu info@iweld.hu
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