WiELD

NAVOD NA OBSLUHU

Zvdraciinvertor s technoldgiou IGBT
pre zvdranie s jednosmernym prudom
obalenou elektrédou MMA

HD 170 MULTIARC
HD 200 MULTIARC

QUICKSILVER 4



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.




1.

Hlavné parametre

_ HD 170 MULTIARC HD 200 MULTIARC

FUNKCIE

MMA

PARAMETRE

Obj. €.
Typ invertoru
Display

Kufor plastovy

Celkovy prehlad

EMC

Arc Force
Nastavitelny Arc-Force
Hot start

Anti Stick

Lift TIG (VRD)

TIG

Lift TIG pulz
Pocet faz

Napdjacie napdtie

Max. / efektivny odber pridu

Ucinnik (cos @)
U&innost

Dovoleny zatazovatel
(10 min/40 °C)

Vystupny zvaraci prud
Vystupné zvdracie napdtie
Napdatie naprdzdno
Priemery elektrédy

Trieda ochrany

Krytie

Hmotnost

Rozmery (DxSxV)

8HD170MTARC
IGBT
LED

SN NN

1

230V AC+15%
50/60 Hz
MMA: 33A / 16.5A
TIG: 20A / 10A

0.73

80 %

160A @ 35%
80A @ 100%
MMA: 40A - 160A
TIG: 10A - 160A
MMA: 21.6V -26.4V
TIG: 10.4V -16.4V

64V/16V, o
@ 2.5-5.0 mm
F
IP21S
43kg

288 x 126 x 234 mm

8HD200MTARC
IGBT
LED

RN NN

1

230V AC+15%
50/60 Hz
MMA: 38.7A / 19A
TIG: 24.7A / 12A

0.73

80 %

190A @ 35%
95A @ 100%
MMA: 40A - 190A
TIG: 10A - 190A
MMA: 21.6V -27.6V
TIG: 10.4V -17.6V

64V/16V,
@ 2.5-5.0 mm
F
IP21S
43kg

288 x 126 x 234 mm



2. Instaldcia

2-1. Siefové napdjanie

1. Kazdy stroj md svoj viastny hlavny napdjaci kdbel, ktory musi byt pripojeny do elektricke;j siete,
cez uzemnené napdjanie!

2. Napdjaci kdbel musi byt zapojeny do vhodnej zdsuvky!

3. Vzdy skontrolujte, i napdtie napdjacieho zdroja sUhlasi s nap&tim na vykonnostnom stitku!

Pre LIFT TIG mdd: Pre méd MMA

2-2. Zapojenie vystupnych kdblov

1. Stroj md& dva otocné konektory, pomocou ktorych mézete pripojit drziak a svorku. Skontrolujte
kdble, &i su spravne pripojené, v opacnom pripade by mohlo déjst k spdleniu!

2. Kdbel drziaka elektrdd pripojte na zdporny pdl, pricom obrobok (sUc¢iastku) pripojte na kladny
pdl. Ked sief nie je uzemneny, uzemnite stroj pomocou uzemnovacej pripojky na zadnej Casti
strojal

3. S elektrédou pracujte opatrne. Vieobecne plati, ze existuju dva spdsoby, ako prepinaf invertor:
kladné a zdporné pripojenie.

Kladné: elekiréda pripojend k ,,-*, kym obrobok pripojeny k ,,+*.

Zaporné: elekirdda pripojend k .+, kym obrobok pripojeny k ,,-*.

Dolezité je, ze zvolte spravny spdsob, lebo pri nesprdvnom zvoleni bude obluk nestabilny

a mbze dojst k rozstreku pri zvérani. V takom pripade zmerite polaritu, aby ste zamedzili Urazu

a poskodeniu strojal

4.V pripade, ze obrobok / suCiastka je prili§ daleko od stroja (50-100 m) a sekunddrny kdbel je
prilis dihy, je nutné zvysit prierez kdbla, aby nedoslo k poklesu napdtia.



3. Prevadzka

3-1 Ovladaci panel

D!gitam

Inside

1 | Indik&tor VRD

2 | Indikator prepdétia / prehriatia

3 | Multifunkény gombik na nastavenie Udajov

- Vrezime MMA stlacte gombik pre vyber prddu, typu elektrddy, produ pri $tartovani za
tepla, Casu hortceho $tartu a aktudinych parametrov Arc Force.

- Otdcanim ovlddaca nastavte hodnotu parametra.

4 | Tlacidlo STICK / LIFT TIG a VRD
- Stlacte tlacidlo vypinaca na 5 sekind, mdze sa otvorit alebo zatvorif funkcia VRD.
- Rychlo stlacte tlacidlo vypinaca, mbézete zmenif funkcie medzi STICK a LIFT TIG.

5 | Vyberové tlacidlo pre STICK/LIFT TIG ( elektréda/TIG )

6 | Zobrazenie zvdracieho prudu




3.2, Zobrazovaci displej

Zapnite zdroj zvdracieho prudu, na Celnom paneli sa zobrazi ako graf 1. Po zobrazeni hidsenia
[Zvaraci prdd] (alebo stlacte lubovolné tlacidlo alebo gombik na prednom paneli) na 5 sekund,
stroj prejde do reZimu zvdrania, ktory sa uloZil v poslednom kroku vypnuf.

- | M QM) Cearn
\ ‘ o

- Bl smcx ‘ et |l sTick

HD 200 MULTIARC .LIFT TIG HD 200 MULTIARC .LIFT TIG

Graf 1: Rozhranie spUstacieho displeja Graf 2: zobrazenie v rezime STICK

3.3 Navod na prevadzku v rezime MMA..

a) Pred zvdranim krdtko stlacte tlacidlo [STICK / LIFT TIG and VRD], kontrolka STICK sa rozsvieti a
prepne sa do rezimu STICK. Displej je zndzorneny na obrdzku 2.

b) Funkciu VRD zapnete alebo vypnete stlacenim tlac¢idla [STICK / LIFT TIG and VRD] na 5 se-
kund.

c) Otdcanim oviddaca [Multifunkéné nastavenia Udajov] nastavte prid.

d) Stlacenim multifunkéného tlacidla nastavenia Udajov vyberte a upravte parametre typu elek-
trody, hordceho Startu, Casu horUceho §tartu a Arc Force, ako je zndzornené nizsie.

Otocenim oviddaca nastavte hodnotu parametra.

HD 200 MULTIARC




B smic

HD 200 MULTIARC HD 200 MULTIARC .|_|F-|- TIG

Displej Popis Hodnota

SEL elektréda typ E13: rutilovd elektrdda
E18: bdzickd elektroda
E10: celuldzovd elektréda

HSc Hot start prdd 0~10

HSt Hot start time 0~10

ArF Arc Force -10~10
3.4 Navod na obsluhu v rezime LIFT TIG.

a) Pred zvdranim krdtko stlacte tlacidlo [STICK / LIFT TIG a VRD], rozsvieti sa indik&tor LIFT TIG a
prepne sa do rezimu LIFT TIG. Displej je zndzorneny na obrdzku 3. LIFT TIG znamend, ze sa najprv
dotknete volfrdmu na zvarok a potom pomaly oddialte elektrédu od zvarku a tym sa vytvori
zvaraci obluk.

b) [Zobrazenie pridu zvdrania] zobrazuje predvoleny prid ,,080", jeho jednotka je ampér (A).

HD 200 MULTIARC

Graf 3: zobrazenie v rezime LIFT TIG

Pozndmky: Pozndmky: Tento stroj pouziva spdsob zapalovania v rezime TIG. Klepnite na volfrd-
movou elektrédou na zvarok a potom ju zdvihnite o 2-5 mm. Tym sa vytvori oblUk a zacne
zvdranie.



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
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CERTIFICATE OF EUROPEAN STANDARD
VYHLASENIE O ZHODE CERTIFIKAT CE

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

Vyrobok: HD 170 MULTIARC, HD 200 MULTIARC
Zvdraci invertor s technoldgiou IGBT
pre zvdranie s jednosmernym pridom
obalenou elektrodou MMA

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 sUCasnej dobe.

Vyrobca prehlasuje, Ze tento konkrétny produkt je v sUlade so vietkymi vyssie uvedenymi
redpismi, a to tiez v stlade so vietkymi Specifikovanymi zakladnymi 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



WiELD

NAVOD K OBSLUZE

Svdreciinvertor s technologii IGBT pro
svarovani se stejnosmérnym proudem
obalenou elektrodou MMA

HD 170 MULTIARC
HD 200 MULTIARC

QUICKSILVER 4
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Uvod

Ze vieho nejdfive Vadm dékujeme, Ze ste si vybrali svarovaci invertor firmy iWELD!
Nasim cilem je podpofit Vasi praci modernim a spolehlivym strojem, ktery je vhodny
pro domdcii primyslové prdce. V tomto duchu vyvijime a vyrdbime nase stroje a
prislusenstvi pro svarovdni.

Viechny nase svarovaci stroje jsou zalozeny na pokrocilé invertorové technologii,
jehoz vyhodou je vyrazné nizsi hmotnost a velikost hlavniho transformdtoru. Ve
srovndni s klasickym fransformd&torovym zafizenim je UCinnost az o 30% vyssi.
Vysledkem pouzité moderni technologie a kvalitnich soucdstek, je dosazeni
stabilnich viastnosti vyrobku, vysokého vykonu, a zabezpeceni energeticky UCinné
a ekologicky pratelského pouziti.

Mikroprocesorem fizené ovidddni a podpdrné svarovaci funkce neustdle pomdhaji
udrzovat optimdini charakteristiky svafovdni a fezdni.

Pfed pouZitim stroje si peclivé precCtéte tento ndvod k poutziti jesté pfed uvedenim
zafizeni do provozu!

Ndvod k pouziti popisuje zdroje nebezpeci béhem svarovdni, obsahuje technické
parametry, funkce, a poskytuje podporu pro manipulaci a sefizeni stroje, ale
nezapomente, Ze neobsahuje znalosti o svafovdnil

Pokud vé&m ndvod neposkytne potfebné informace, pozddejte o dalsi informace
svého distributora.

V pfipadé zadvady nebo jiné zdruky nebo zdrucni reklamace dodrzujte podminky v
priloze ,,Vieobecné zarucni podminky a reklamace".

UZivatelskd prirucka a souvisejici dokumenty jsou také k dispozici na nasem webu v
produktovém listu.

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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



ATENTIE!

Svarfovani a fezdni mdze byt nebezpedné pro obsluhu stroje i osoby v okoli stroje nebo
pracovisté, pokud je stroj nesprdivné pouzivany. Proto musi byt svafovani / fezdni pro-
vadéno za piisného dodrzovdni viech prislusnych bezpecnostnich predpisy. Prectéte

si prosim pred instalaci a provozem stroje peclivé tento ndvod k obsluze.

e Piepindni funkcnich rezim{ béhem svarovani mize
vést k poskozeni stroje.

e Po ukonceni svarfovani vypojte kabel drzdku elektrod.

e Hlavni vypinac slouZi k Uplnému preruseni privodu
elektrického napéti do stroje.

e Pouzivejte pouze kvalitni svafovaci ndstroje a pomuc-
ky.

e Obsluha stroje musi byt kvalifikovand v oblasti svaro-
vani.

UDER ELEKTRICKYM PROUDEM: Mize dojit ke smrtelné-
mu poranéni.

e Vyhné Pripojte zemnici kabel podle platnych norem.

e Te se kontaktu s Castmi stroje, které jsou pod napétim,
nedotykejte se elektrod a dratd holyma rukama. Je
nutné, aby obsluha stroje pouzivala suché svérecské
rukavice béhem svafovdani.

e Obsluha stroje musi zaijistit, aby byl obrobek izolovany.

Kouf a plyn vznikly pii svafovani nebo fezani je skodlivy
pro lidské zdravi.

e Nedychejte kouf a plyn vznikly pfi svafovdni nebo fe-
zani.

e Zajistéte Fddnou ventilaci pracovniho prostoru.

Zdieni svaieciho oblouku: nebezpeéi poranéni oéi a
koze.

e B&hem svafovdani pouZivejte svdrecskou kuklu,
ochranné bryle proti z&feni a ochranny odév.

e Pfijiméte také opatfeni pro ochranu osob v okoli pra-
coviste.

NEBEZPECi POZARU

e Odistiik pri svafovdani mize zpUsobit pozdr, odstrante
proto hoflavé materidly z okoli pracovisté.

e Zaijistéte pritomnost hasiciho pfistroje v blizkosti pra-
covisté.

Hluk: MUze vést k poranéni usi.

e Hluk vznik& pfi svafovdni / fezdni, je proto nutné pou-
Zivat béhem svafovdni ochrannd sluchdtka.

Porucha stroje:

e Konzultujte s timto ndvodem k obsluze.

e Obratte se na mistniho prodejce nebo dodavatele
ohledné dalsiho postupu.

A\

W,

Cl
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Hlavni parametry

_ HD 170 MULTIARC HD 200 MULTIARC

Obj. €.
Typ invertoru
Display

Kufr plastovy

Celkovy prehled

EMC

Arc Force

FUNKCE

MMA

Hot start
Anti Stick

LTTIG (VRD)

TIG

LT pulz
Pocet fazi

Vstupni napéti

Max./ Efektivni odbér proudu

U&innik (cos )

Uc&innost

Dovoleny zatéZovatel
(10 min/40 OC)

Svafovaci proud

Vystupni napéti

PARAMETRY

Napéti naprdzdno
Promér elektrody
Trida ochrany
Trida kryti
Hmotnost

Rozmeéry (HxSZxM)

Nastavitelny Arc-Force

8HD170MTARC
IGBT
LED

SN NN NS

1

230V AC+15%
50/60 Hz
MMA: 33A / 16.5A
TIG: 20A / 10A

0.73

80 %

160A @ 35%
80A @ 100%
MMA: 40A - 160A
TIG: 10A - 160A
MMA: 21.6V -26.4V
TIG: 10.4V -16.4V

64V/16V, .
@ 2.5-50 mm
F
IP21S
4.3 kg

288 x 126 x 234 mm

8HD200MTARC
IGBT
LED

IRNENENENE NN

1

230V AC+15%
50/60 Hz
MMA: 38.7A / 19A
TIG: 24.7A / 12A

0.73

80 %

190A @ 35%
95A @ 100%
MMA: 40A - 190A
TIG: 10A - 190A
MMA: 21.6V -27.6V
TIG: 10.4V -17.6V

64V/16V, .
@ 2.5-50 mm
F
IP21S
4.3 kg

288 x 126 x 234 mm



2. Instalace
2-1. Sitové napdjeni

1 Kazdy stroj ma svUj viastni hlavni napdjeci kabel, ktery musi byt pripojen do elekirické sité pres
zemnici pfipojky na pravé strané invertorul!

2 Napdjeci kabel musi byt zapojen do vhodné z&suvky!

3 Vzdy zkontrolujte, zda napéti napdjecino zdroje souhlasi s napétim na vykonnostnim stitku!

Pro LIFT TIG mod: Pro moéd MMA

2.2. Zapojeni vystupnich kabell

1. Stroj m& dva konektory, pomoci kterych mizete pripojit drzdk elektrod a uzemiovaci svorku.
Zkontrolujte kabely, zda jsou sprdvné pripojeny, v opacném piipadé by mohlo dojit ke spdleni!

2. Drzék elektrod pfipojte na zéporny pdl, pficemz obrobek pfipojte na kladny pdl. Pokud neni sif
uzemnénd, uzemnéte stroj pomoci uzemnovaci pfipojky na zadni Edsti stroje!

3. S elektrodou pracujte opatrné. Obecné plati, Ze existuji dva zpUsoby, jak pfepinat invertor:
kladné a zdporné pripojeni.

Kladné: elektroda pfipojena k “-", obrobek pripojeny k “+".

Zdporné: elektroda pripojena k “+", dokud obrobek pripojeny k “-".

DUlezitd je volba spravného zpUdsobu, jinak mize byt oblouk nestabilni a mdze dojit k rozstiiku pfi
svafovdni. V takovém pripadé zménte polaritu, abyste zamezili Urazu a poskozeni stroje!

4.V pfipadé, Ze je obrobek prilis daleko od stroje (50-100 m) je nutné zvysit prifez kabelu, aby
nedoslo k poklesu napéti.

Cl



3. Provoz

3-1 Ovladaci panel

y4)

D!gitah /

Inside

1 | Indik&tor VRD

2 | Indik&tor prepéti / prehiati

3 | Multifunk&ni knoflik pro nastaveni Udajl

- V rezimu MMA stisknéte knoflik pro vybér proudu, typu elektrody, proudu pri startovdni za
tepla, Casu horkého startu a aktudinich parametrd Arc Force.

- Otdcenim ovladace nastavte hodnotu parametru.

4 | Tlacitko STICK / LIFT TIG a VRD
- Stisknéte tlacitko vypinace na 5 sekund, mUze se oteviit nebo zaviit funkce VRD.
- Rychle stisknéte tlacitko vypinace, mizete zménit funkce mezi STICK a LIFT TIG.

5 | Vybérové tlacitko pro STICK / LIFT TIG (elektroda / TIG)

6 | Zobrazeni svafovaciho proudu




3.2 Operation instruction

Zapnéte zdroj svafovaciho proudu, na ¢elnim panelu se zobrazi joko graf 1. Po zobrazeni hidseni
[Svafovaci proud] (nebo stisknéte libovolné tlacitko nebo knoflik na pfednim panelu) na 5
sekund, stroj pfejde do rezimu svafovani, ktery se uloZil v poslednim kroku vypnout.

- | M QM) Cearn
\ ‘ o

- Bl smcx ‘ et |l sTick

HD 200 MULTIARC .LIFT TIG HD 200 MULTIARC .LIFT TIG

Obr 1: rozhrani spoustéciho displeje Obr 2: zobrazeni v rezimu STICK

3.3 Ndavod pro provoz v rezZimu MMA.

a) Kdyz se svafovdni zastavi, rychle stisknéte tlacitko [STICK / LIFT TIG a prepinac VRD], rozsviti se
indik&tor STICK a zméni se do rezimu STICK. Na pfednim panelu se zobrazuje jako obr 2.

b) Stisknéte tlacitko vypinace na 5 sekund, mlze se oteviit nebo zaviit funkce VRD.
c) Otéacenim ovladace [Multifunk&ni nastaveni Gdajd] nastavte proud.

d) Stisknutim tlacitka [Multifunk&ni knofliku] vyberte parametry elektrody, startu za tepla, casu

startu za tepla a sily oblouku podle ndsledujicich obrdzkd.

Otocenim ovladace nastavte hodnotu parametru.

HD 200 MULTIARC
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HD 200 MULTIARC HD 200 MULTIARC .|_|F-|- TIG

Displej Popis Hodnota

SEL elektroda typ E13: rutilovd elektroda
E18: bazickd elektroda
E10: celulézovd elektroda

.Q HSc Hoft start proud 0~10
HSt Hot start time 0~10
ArF Arc Force -10~10
3.4 Ndavod na obsluhu v rezime LIFT TIG.

a) Kdyz se svafovdni zastavi, stisknéte rychle tlacitko [STICK / LIFT TIG a VRD switch], rozsviti se
indikuji-tor LIFT TIG a otoci se do rezimu LIFT TIG, pfedni panel se zobrazi jako obr 3. LIFT TIG zna-
mend, ze wolfram nejprve kontaktuje obrobek a potom stiskne spinac hordku, oblouk se zapdli
zvednutim hofdku.

b) [Zobrazeni proudu svdreni] zobrazuje vychozi proud “080", jeho jednotka je ampér (A).

HD 200 MULTIARC

Obr 3: zobrazeni v rezimu LIFT TIG

Pozndmky: Tento stroj pouzivé zpUsob zapalovdni v rezimu TIG.
Klepnéte na wolframovou elekfrodu na obrobek a potom zvednéte z 2-5 mm. Pak se

vytvorfi oblouk a za¢ne svarfovdni.



Opatreni
Pracovisté

1. Zajistéte, aby bylo pracovisté suché, chrdnéné pred pfimym sluncem, prachem, korozivnimi
plyny, maximdini vinkost vzduchu 80 % a okolni teplota v rozmezi -10 °C az +40 °C.

2. Mezi svérecim invertorem a zdi musi byt volny prostor minimdiné 1 metr.
3. Pracovisté musi byt fddné vétrané.
Bezpecnostni pozadavky

Svafovaci invertor poskytuje ochranu pfed nadmérnym napétim, proudem a prehidtim. Pokud
nastane nékterd z vyse uvedenych uddlosti, stroj se automaticky zastavi. Kazdopddné nad-
mérné zatézovdni poskozuje stroj, dodrzujte proto ndsledujici pokyny:

1. Vétrani Pii svarovdni prochdzi strojem silny proud, takze prirozené vétrdni neni dostatecné pro
jeho chlazeni. Abyste zaijistili dostate&né chlazeni, musi byt mezi strojem a prekdzkou volny pro-
stor alespori 30 cm. Dobré vétrdni je nezbytné pro normdini funkci a dlouhou Zivotnost stroje.

2. Svafovaci proud nesmi prekrocit maximaini pripustnou hodnotu. Nadmérny proud muize zkratit
zZivotnost stroje nebo jej poskodit.

3. Nepietézujte stroj! Vstupni napéti musi odpovidat pozadovanému napéti, které je uvedené v
technickych parametrech. Svafovaci invertor poté atuomaticky vyrovndvd napéti a zqgjistuje,
aby svafovaci proud nepfesdhl maximdini hodnotu. Pokud vstupni napéti prekroci maximdaini
hodnotu, mdze dojit k poskozeni stroje.

4. Stroj musi byt uzemnén! Pokud pouzivate jako zdroj elektrické energie standardni uzemnénou
AC zdsuvku, je uzemnéni provedeno automaticky. Pokud pouZivate elektrocentrdlu nebo ne-
zndmy zdroj elektrické energie, uzemnéte svafovaci invertor pomoci uzemnovaciho kabelu o
minimdinim prdfezu 10 mm, abyste zabrdnili moznosti Gderu elektrickym proudem.

5. Pii pretizeni nebo prehidti stroje dojde k jeho okamzitému zastaveni. V takovém pripadé stroj
ihned nezapinejte. Nevypinejte jej a pockejte, dokud jej ventilator Fddné nezchladi.

UPOZORNENI!

V pfipadé, kdy se svarovaci zafizeni pouzivd se svarovacimi parametry vyssimi nez 180 Ampér, v
tom pfipadé standardni 230V elektrickd zdsuvka a vidlice na 16 Ampérove jisténi nepostaci
na pozadovany odbér proudu, je tfeba svafovaci zafizeni napojit na 20A, 25A nebo i na 32A
pramyslové jisténi |

V tomto piipadé je freba vyménit pfi dodrzeni viech platnych predpist vidlici a pouZzit na jisténi
32A z&suvku s pouZitim jedné fdze.

Tuto prdci mize provést pouze odpovédnd osoba s platnymi osvédcenimil

Cl

Udrzba
1. Pfed Udrzbou nebo opravou stroje jej vzdy vypnétel
. Ujistéte se, Ze je stroj fddné uzemnény!

N

. Ujistéte se, Ze jsou viechny pripojky utazené, v pripadé potfeby je dotdhnéte. Pokud pripojky

vykazuji zndmky oxidace, odstrante ji smirkovym papirem a poté pripojky opét zapojte.
. Neméijte ruce, vlasy a volny odév v blizkosti kabeld pod napétim a ventildtoru stroje.

5. Pravidelné stroj Cistéte pomoci stlaceného vzduchu. Pfi pourziti v prasném prostredi Cistéte stroj
kazdy den.

w

N

6. Tlak vzduchu nastavte tak, aby nedoslo k poskozeni stroje.

7. Pokud se do stroje dostane voda, nechejte jej fddné vysusit. Pokracujte se svafovdni pouze,
pokud zkontrolujete, Ze je stroj v porddku.

8. V piifpadé deldiho nepouzivdni stroje jej uskladnéte v origindinim baleni v suchém prostiedi.
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CERTIFICATE OF EUROPEAN STANDARD

Manufacturer:

ltfem:

Applied Rules (1):

IWELD Ltd.

2314 Haldsztelek

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

www.iweld.hu

HD 170 MULTIARC

HD 200 MULTIARC

Digitally Controlled

IGBT Inverter Technology

MMA and DC TIG Welding Power Source

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),

www.iweld.hu
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