CUTTING EDGE WELDING

NAVOD K OBSLUZE

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

HD 170 MULTIARC
HD 220 MULTIARC
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Uvod

Ze vieho nejdfive Vadm dékujeme, Ze jste si vybrali svafovaci invertor firmy iWELD!
Nasim cilem je podpofit Vasi préaci modernim a spolehlivym strojem, ktery je vhodny
pro domacii promyslové préce. V tomto duchu vyvijime a vyrdbime nase stroje a
pfisludenstvi pro svarfovdni.

Viechny nase svarovaci stroje jsou zalozeny na pokrocilé invertorové technologii,
jehoz vyhodou je vyrazné nizsi hmotnost a velikost hlavniho transformdtoru. Ve
srovndni s klasickym transformdtorovym zafizenim je U&innost 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 ovlidddani a podpurné svarovaci funkce neustdle pomdhaji
udrzovat optimdini charakteristiky svafovdni a fezdni.

Pfed pouzitim stroje si peclivé prectéte tento ndvod k pouziti jesté pfed uvedenim
zarfizeni do provozu!

Ndvod k poufZiti popisuje zdroje nebezpedli béhem svafovdni, obsahuje technické
parametry, funkce, a poskytuje podporu pro manipulaci a sefizeni stroje, ale
nezapomente, Ze neobsahuje znalosti o svarfovanil

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

V pfipadé zadvady nebo jiné zaruky nebo zdruéni reklamace dodrzujte podminky v
pfiloze ,,Vseobecné zdrucni podminky a reklamace".

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

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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



UPOZORNENI
Svarfovani a fezadni mize byt nebezpedné pro obsluhu stroje i osoby v okoli stroje nebo
pracovisté, pokud je stroj nesprdvné 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 Prepindni funk&nich rezimU béhem svarovani mize

vést k poskozeni stroje.

e Po ukoncCeni svafovani vypojte kabel drzdku elektrod.

e Hlavni vypinac slouZi k Uplnému preruseni pfivodu

elektrického napéti do stroje.

e Pouzivejte pouze kvalitni svafovaci ndstroje a pomUc-

ky.

e Obsluha stroje musi byt kvalifikovand v oblasti svaro-

van.

UDER ELEKTRICKYM PROUDEM: MUze dojit ke smrielné-

mu poranéni.

e Pfipojte zemnici kabel podle platnych norem.

e Vyhnéte se kontaktu s Cdstmi stroje, které jsou pod

napétim, nedotykejte se elektrod a drdtd holyma ruka-
ma.

Je nutné, aby obsluha stroje pouzivala suché svérecské

rukavice béhem svarovdni.

e Obsluha stroje musi zajistit, aby byl obrobek izolovany. \

Kouf a plyn vznikly pii svafovdni nebo fezdni je skodlivy N /

pro lidské zdravi. ﬂ%

e Nedychejte kour a plyn vznikly pfi svafovdni nebo fe-

zani.

e Zqgjistéte fddnou ventilaci pracovniho prostoru.

Zareni svareciho oblouku: nebezpedéi poranéni oéi a

kize. \\

e B&hem svarovdni pouzivejte svérecskou kuklu, \\\\ /
ochranné bryle proti z&feni a ochranny odév. g%

e Priiméte také opatfeni pro ochranu osob v okoli pra-

covisté.

NEBEZPECi POZARU

e Odstiik pii svarovani mUze zpUsobit pozdr, odstrarite

proto hoflavé materidly z okoli pracovisté.

e Zqjistéte pritomnost hasiciho pfistroje v blizkosti pra-

covisté.

Hluk: MUZe vést k poranéni usi.

e Hiuk vznikd pfi svafovdani / fezdni, je proto nutné pou-

Zivat béhem svarfovdni ochrannd sluchdtka. g
N -

Porucha stroje:

e Konzultujte s timto ndvodem k obsluze.

e Obratte se na mistnino prodejce nebo dodavatele
ohledné dalsiho postupu. . g
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Hlavni parametry

Obj. &.
Typ invertoru
Display

Kufr plastovy

Celkovy prehled

EMC

Arc Force

FUNKCE

MMA

Hoft start
Anti Stick

LT TIG (VRD)

TIG

LT pulz
Pocet fazi

Vstupni napéti

Max./ Efektivni odbér proudu

Ucinnik (cos @)

Ucinnost

Dovoleny zatéZovatel
(10 min/40 OC)

Svafovaci proud

Vystupni napéti

PARAMETRY

Napéti naprdzdno
Promér elektrody
Trida ochrany
Trida kryti
Hmotnost

Rozméry (HxSZxM)

Nastavitelny Arc-Force

8HD170MTARC
IGBT
LED
X

X

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, .
@ 2.0-3.2mm
F
IP21S
4.3 kg

288 x 126 x 234 mm

8HD220MTARC
IGBT
LED
X

X

1

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

0.73

80 %

200A @ 40%
143A @ 100%
MMA: 40A - 200A
TIG: 10A - 200A
MMA: 21.6V -25.7V
TIG: 10.4V -17.6V

64V/16V,
@ 2.0-4.0 mm
F
IP21S
4.3 kg

288 x 126 x 234 mm



2, Instalace
2-1. Sitové napdjeni

1 Kazdy stroj md sv0j viastni hlavni napdjeci kabel, ktery musi byt pripojen do elektrické sité pres
zemnici pfipojky na pravé strané invertorul!

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

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

Pro LIFT TIG mod: Pro méd MMA
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2.2. Zapojeni vystupnich kabell

1. Stroj m& dva konektory, pomoci kterych mizete pripojit drzdk elekirod a uzemnovaci svorku.
Zkontrolujte kabely, zda jsou spravné pripojeny, v opacném pripadé by mohlo doijit ke spdleni!

2. Drzdk elektrod piipojte na z&porny pdl, pficemz obrobek pripojte na kladny pdl. Pokud neni sif
uzemnénd, uzemnéte stroj pomoci uzemnovaci pfipojky na zadni Edsti stroje!

3. S elektrodou pracujte opatrné. Obecné plati, Zze existuji dva zpUsoby, jak prepinat invertor:
kladné a zaporné pripojeni.

Kladné: elektroda pripojena k “-", obrobek pfipojeny k “+".

Zaporné: elekiroda pripojena k “+", dokud obrobek pfipojeny k “-".

DuleZitd je volba spravného zpUsobu, jinak mizZe byt oblouk nestabilni a mize dojit k rozsttiku pfi
svarovdni. V takovém pripadé zménte polaritu, abyste zamezili Urazu a poskozeni stroje!

4.V piipadé, Ze je obrobek pfili§ daleko od stroje (50-100 m) je nutné zvysit prifez kabelu, aby
nedoslo k poklesu napéti.
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3.

Provoz

3-1 Ovlddaci panel
1—fwo W = 6
2 W
HD 220 MULTIARC .LIFT el
//\ |
S oug) H 4
1 | Indikdtor VRD

2 | Indikétor prepéti / prehrati

3 | Multifunkéni knoflik pro nastaveni Udaji

- V reZimu MMA stisknéte knoflik pro vybér proudu, typu elektrody, proudu pfi startovéani za
tepla, Casu horkého startu a aktudinich parametrd Arc Force.
- Otadcenim oviadace nastavte hodnotu parametru.

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

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

6 | Zobrazeni svarfovaciho proudu




3.2 Operation instruction

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

HD 220 MULTIARC

//\

Digital

Inside

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

3.3 Ndavod pro provoz v reZimu MMA.

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

b) Stisknéte tlacitko vypinace na 5 sekund, mize se oteviit nebo zaviit funkce VRD.
c) Otéd&enim oviadace [Multifunkéni nastaveni 0daju] nastavte proud.

d) Stisknutim tlacitka [Multifunkéni knofliku] vyberte parametry elektrody, startu za tepla, Casu
startu za tepla a sily oblouku podle ndsledujicich obrézkd.

Otocenim ovladace nastavte hodnotu parametru.

Dlgltal




Displej Popis Hodnota

SEL elekfroda typ E13: rutilovd elektroda
E18: bazickd elektroda
E10: celuldzovd elektroda

HSc Hot start proud 0~10

HSt Hot start time 0~10

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

a) Kdyz se svarovdni 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 spina¢ hofdku, oblouk se zapdli
zvednutim hofdku.

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

Do, ) m A

Obr 3: zobrazeni v rezimu LIFT TIG

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

vytvofi oblouk a za&ne svafovdni.



Opatieni
Pracovisté

1. Zajistéte, aby bylo pracovisté suché, chrdnéné pred pfimym sluncem, prachem, korozivnimi
plyny, maximdaini vihkost 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.
Bezpeénostni 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 zatézovdani poskozuje stroj, dodrzujte proto ndsledujici pokyny:

1. Vétrani Pii svarovdni prochdzi strojem silny proud, takze piirozené vétrdni neni dostatecné pro
jeho chlazeni. Abyste zajistili dostatecné chlazeni, musi byt mezi strojem a prekdzkou volny pro-
stor alespon 30 cm. Dobré vétrani je nezbytné pro normdini funkci a dlouhou Zivotnost stroje.

2. Svarovaci proud nesmi prekrocit maximdini pripustnou hodnotu. Nadmérny proud mUze zkratit
Zivotnost stroje nebo jej poskodit.

3. Nepretézujte stroj! Vstupni napéti musi odpovidat pozadovanému napéti, které je uvedené v
technickych parametrech. Svarovaci invertor poté atuomaticky vyrovnavd napéti a zqjistuje,
aby svafovaci proud nepresdhl maximdlini hodnotu. Pokud vstupni napéti prekroci maximdini
hodnotu, mdze dojit k poskozeni stroje.

4. Stroj musi byt uzemnén! Pokud pouZzivate jako zdroj elektrické energie standardni uzemnénou
AC zdsuvku, je uzemnéni provedeno automaticky. Pokud pouZivate elektrocentrdlu nebo ne-
zndmy zdroj elekirické energie, uzemnéte svafovaci invertor pomoci uzemnovaciho kabelu o
minimd&inim prdfezu 10 mm, abyste zabranili moZnosti Uderu elektrickym proudem.

5. Pii pretizeni nebo prehrdti stroje dojde k jeho okamzitému zastaveni. V takovém pfipadé stroj
inned nezapinejte. Nevypinejte jej a pockejte, dokud jej ventildtor i&dné 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 Ampéroveé jisténi nepostaci
na pozadovany odbér proudu, je tfeba svarfovaci zafizeni napojit na 20A, 25A nebo i na 32A
promyslové jisténi |

V tomto pfipadé je freba vyménit pii dodrZeni viech platnych predpist vidlici a pouZzit na jisténi
32A zdasuvku s pouzitim jedné fdze.

Tuto préci mdze provést pouze odpovédnd osoba s platnymi osvéd&enimil

drzba

Pfed Udrzbou nebo opravou stroje jej vidy vypnéte!

Ujistéte se, Ze je stroj Fddné uzemnény!

Ujistéte se, ze jsou vsechny pripojky utazené, v pripadé potieby je dotdhnéte. Pokud pripojky
vykazuiji zndmky oxidace, odstrante ji smirkovym papirem a poté pripojky opét zapoijte.

. Neméjte ruce, viasy a volny odév v blizkosti kabeld pod napétim a ventildtoru stroje.

5. Pravidelné stroj Cistéte pomoci stiaceného vzduchu. Pii poutZiti v prasném prostredi Cistéte stroj
kazdy den.

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

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

8.V pfipadé delsiho nepouzivani stroje jej uskladnéte v origindinim baleni v suchém prostredi.



