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Bevezetd

K&szonjuk, hogy egy iIWELD hegeszté vagy plazmavagd gépet vdlasztott és haszndl!

Célunk, hogy a legkorszeribb és legmegbizhatébb eszkdzokkel tdmogassuk az On
munkdjat, legyen az otthoni barkdcsolds, kisipari vagy ipari feladat. Eszkdzeinket, gé-
peinket ennek szellemében fejlesztjUk és gydrtjuk.

Minden hegesztégépUnk alapja a fejlett inverter technoldgia melynek elénye, hogy
nagymeértékben csdkken a f& transzformdtor tdtmege és mérete, mikdzben 30%-kal
né a hatékonysdga a hagyomdnyos transzformdtoros hegesztégépekhez képest.
Az alkalmazott technolégia és a mindségi alkatrészek felhaszndldsa eredményekép-
pen, hegeszté és plazmavagd gépeinket stabil mikodés, meggydzé teliesitmény,
energia-hatékony és koérnyezetkiméld mikddés jellemzi. A mikroprocesszor vezérlés-
hegesztést tdmogatd funkcidk aktivaldsdval, folyamatosan segit a hegesztés vagy
vagds optimdlis karakterének megtartdsdban.

Kérjuk, hogy a gép haszndlata el6tt figyelmesen olvassa el és alkalmazza a haszndlati
Utmutatdban leirtakat. A haszndlati Utmutatd ismerteti a hegesztés-vagds kdzben
eléforduld veszélyforrdsokat, tartalmazza a gép paramétereit és funkcidit, valamint
tdmogatdst nyUjt a kezeléshez és bedllitdshoz, de a hegesztés-vagds teljes kord szak-
mai ismereteit nem vagy csak érintélegesen tartalmazza. Amennyiben az Utmutatd
nem nyUjt Onnek elegendd informdciét, kérjik bévebb informdcidért keresse fel a
termék forgalmazojat.

Meghibdsodds esetén vagy egyéb jotdlldssal vagy szavatossdggal kapcsolatos igény
esetén kérjik vegye figyelembe az , Altaldnos garancidlis feltételek a jotdlldsi és sza-
vatossagiigények esetén” cimld mellékletben megfogalmazottakat.

A haszndlati Utmutatd és a kapcsolddd dokumentumok elérhetéek weboldalunkon is
a termék adatlapjdn.

JO& munkdt kivanunk!

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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



FIGYELEM!
A hegesztés és vagds veszélyes Uzem! Ha nem korUltekintéen dolgoznak kénnyen bal-
esetet, sérllést okozhat a kezelének illetve a kdérnyezetében tartdzkoddknak. Ezért a
mUveleteket csakis a biztonsdgiintézkedések szigort betartdséval végezzék! Olvassa el
figyelmesen jelen Utmutatdt a gép belzemelése és mUkddtetése eldtt!

¢ Hegesztés alatt ne kapcsoljon mds Uzemmaddra,
mert drt a gépnek!

¢ Haszndlaton kivUl csatlakoztassa le a munkakdbe-
leket a géprdél.

¢ A fékapcsold gomb biztositja a készUlék teljes
dramtalanitasat.

¢ A hegesztd tartozékok, kiegésziték sérilésmentesek,
kivald minéséglek legyenek.

e Csak szakképzett személy haszndlja a készUléket!

Az dramités végzetes lehet!

* Foldeléskdbelt — amennyiben szUkséges, mert nem
foldelt a hdlézat - az eldirdsoknak megfeleléen
csatflakoztassal

e Csupasz kézzel ne érien semmilyen vezetd részhez
a hegeszté korben, mint elekiréda vagy vezeték
vég! Hegesztéskor a kezeld viseljen szdraz védd-
keszty(t |

Kerilje a fist vagy gdzok belégzését!

e Hegesztéskor keletkezett fUst és gdzok artalmasak
az egészségre.

* MunkaterUlet legyen jél szell&ztetett!

Az iv fénykibocsatdsa art a szemnek és bérnek!

e Hegesztés alatt viseljen hegesztd pajzsot,
véddszemUveget és védboltdzetet a fény és a
h&sugdrzds ellen!

¢ A munkaterUleten vagy annak kézelében tartdzko-
ddokat is védeni kell a sugdrzdsoktol!

TUZVESZELY!

e A hegesztési froccsenés tizet okozhat, ezért a gyul-
ékony anyagot tdvolitsa el a munkatertletrdl!

o A t0zoltd készUlék jelenléte és a kezeld tizvédelmi \\\ /
szakképesitése is szUkséges a gép haszndlatdhoz! \\

Zaj: Arthat a hallasnak!
e Hegesztéskor / vagdskor keletkezd zaj drthat a
halldsnak, haszndljon fUlvédét!

Meghibdsodds:

63 \;
e Tanuimdnyozza &t a kézikényvet.
* Hivja forgalmazdjdt tovdbbi tandcsért.




AZ ELEKTROMAGNESES KOMPATIBILITASRA VONATKOZO OVINTEZKEDESEK

1 Altaldnos megdllapitasok

A hegesztés elektromdgneses interferencidt okozhat.

Az ivhegeszté berendezések interferencia-kibocsdtdsa a megfeleld telepitési mddszerekkel és helyes
haszndlattal minimalizélhato.

Az ivhegeszté gépekre az A osztdly hatdrértékei vonatkoznak (minden alkalomra érvényesek, kivéve a
nyilvanos kisfeszUltségU elektromos hdldzatok dltal mUkodtetett lakdterUleteket).

Figyelmeztetés: Az A osztdlyd termék, kereskedelmi vagy ipari kérnyezetben térténé haszndlatot jelent.
Nem alkalmazhatd kisfeszUltségU elektromos hdlézat dltal mUkddtetett lakott terUletekre, mivel az
elektromdgneses kompatibilitds e terlleteken nem garantdlhatd a vezetett és sugdrzott zavarok miatt.

2 Kérnyezet értékelési javaslatok

Az ivhegeszté berendezés belzemelése elbtt, a felnaszndldnak meg kell vizsgdinia a kémyezetben elé-
forduld, potencidlis elektromdgneses zavarokat.

A kdvetkezd tényezéket kell figyelembe venni:

- Van-e a hegesztéberendezés alatt vagy annak kérnyékén szolgdlati kdbel, vezériékdbel, jel- és telefon-
huzal stb.

- Van-e radié és televizid adé- és vevéeszkdz;

- Vannak-e szamitbgépek és egyéb ellendrzé berendezések;

- Vannak-e olyan magas biztonsdgi szintl berendezések, mint példdul ipari védéberendezések;

- Vizsgdljdk meg a helyszinen dolgozd személyzet egészségi dllapotdval kapcsolatos kockdzatokat,
példdul ahol halldkészUlékkel vagy pacemakerrel dolgozdk vannak;

- Van-e a kdzelben nagy pontossdgu méré, kalibrdld vagy ellendrzé eszkdz;

- Ugyelien a t6bbi berendezés zajvédelmére.

A felhaszndlénak gondoskodnia kell arrdl, hogy a berendezés kompatibilis legyen a kérnyezd berende-
zésekkel, ami tovdbbi véddintézkedéseket igényelhet;

- Hegesztési vagy mds tevékenységek ideje;

A kérnyezeti tartomdnyt az épUletszerkezet és az egyéb lehetséges tevékenységek alapjdn kell megha-
térozni, amelyek meghaladhatjdk az épulet hatdrait.

3 Az emisszié cs6kkentésére szolgdlé médszerek

- KézUzemi dramellaté rendszer

Az ivhegeszté berendezést a gydrtd dital ajdnlott mddszerrel, a nyilvdnos elektromos hdldzathoz kell
csatlakoztatni. Interferencia esetén tovabbi megelézé intézkedéseket kell hozni, - példdul sziré hasz-
ndlatdval térténd csatlakozds. A rogzitett ivhegeszté berendezéseknél a szervizkdbeleket fémcsével
vagy mads hatékony modszerrel kell drnyékolni. Az drnyékoldsnak azonban biztositania kell az elektro-
mos folytonossdgoft, és a hegesztégép fém burkolatdhoz kell kapcsolddnia annak érdekében, hogy
biztositva legyen a kdzottuk 1€vE j6 elektromos érintkezés.

- ivhegeszt6 berendezések karbantartdsa

Az ivhegesztd készUléket rendszeresen a gydrtd dltal ajdnlott mddszer szerint kell karbantartani. Ha a he-
gesztéberendezés haszndlatban van, minden nyildst, kiegészité ajtét és burkolatot zarmi kell, és megfe-
leléen rogziteni. Az ivhegeszté berendezést semmilyen formdban nem szabad mddositani, kivéve, ha a
vdltoztatds és bedllitds a kézikbnyvben megengedett. Kilonosen az ivgyujtd és ivstabilizdtor szikrakozét
a gyartd javaslatai szerint kell bedllitani és karbantartani.

- Hegeszid kdbel

A hegeszté kdbelnek a lehetd legrovidebbnek, egymdshoz és a foldhéz lehetd legkdzelebb elnelyezke-
dének kell lennie.

- Ekvipotencidlis foldelés

Ugyelien arra, hogy a fémtargyak a kdmyezetben fdldelve legyenek. A fémtdrgy és a munkadarab
atfedése ndvelheti a munka kockdzatdat, mivel a kezeld egyidejlleg érintheti a fémtdrgyat és az
elektréddt. Az GzemeltetSket minden ilyen fémtdrgytdl szigetelni kell.

- A munkadarab foldelése

Az elektromos biztonsdg vagy a munkadarab helye, mérete és egyéb okok kdvetkeztében a munkada-
rab nem foldelhetd, példdul a hajétest vagy a szerkezeti acélszerkezet. A munkadarabok foldelése
néha csdkkentheti a kibocsdatdst, de nem minden esetben alkalmazhatdé. Ezért ne felejtse el megaka-
ddlyozni az dramUtést vagy az egyéb vilamos berendezésekben okozott megrongdléddst a foldelt
munkadarabok miatt. SzUkség esetén a munkadarabot kdzvetlenUl a talajhoz kell csatlakoztatni. De
a kézvetlen foldelés néhdny orszdghban ftilos. llyenkor haszndljon megfelelé kondenzdtort az orszdg
szabdlyai szerint.

- Arnyékolds

Szelektiven védije a kérnyezd berendezéseket és egyéb kdbeleket az elektromdgneses interferencia
csokkentése érdekében. KUlénleges alkalmazdsokhoz az egész hegesztési terllet aryékolhaté.
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1.

QUICKSILVER TIG 2400 DC PFC

FUNKCIOK

AWI

PARAMETEREK

JELLEMZOK

F6 paraméterek

Art. Nr.

Inverter tipusa

Vizh(tés

ivgyujtas médja
Programhelyek széma
Vezeték nélkili tavvezérlés
Tavvezérlés hegesztépisztolyrdl
LCD

PFC

AC AWI

AC PULSE AWI

DC AWI

DC PULSE AWI

2T/41

Hulldmformdk sz&éma

AC MMA

DC MMA

Allithaté Arc Force
Allithaté Hot Start
Tartozék hegesztépisztoly

MMA

Opciondlis AWI pisztoly
F&zisszém
Haldzati feszUltség

MMA
Max./effektiv aramfelvétel
TG
Teljesitménytényezé (cos @)
Hatdasfok
Bekapcsoldsi idé (10 perc/40 °C)
» MMA
Hegesztéaram
TG
o MMA
MunkafeszUltség
TG

Uresjarati fesziltség
Szigetelési osztdly
Védelmi osztdly
Témeg

Méret (HXSZxM)

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

<

SN N [® w I\ N X (8 N B

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. Uzembehelyezés

2.1. Az elsé és a hatsé panel elrendezése

1 | Védbgaz csatlakozd Csatlakoztassa ide a hegesztdpisztoly gdzvezetékét,

2 | Negativ csatlakozé A hegesztégép negativ csatlakozdja.

3 Vezérlé csatlakozd A hegesztépisztoly vezéribkdbelének csatlakozd aljzata.
aljzat

4 | Pozitiv csatlakozé A hegeszté porzitiv csatlakozdja.

5 Védégaz I?emeneﬁ A véddgdz vezeték egyik végének csatlakoztatdsdhoz, mig
csatlakozdas a mdsik vége az argon gdzpalackhoz csatlakozik.

é | Halozati kdbel A hegesztégép elektromos hdldzati csatlakozd kdbele.

7 | Fékapesolé Kapcsolja az ,,ON" dlldsba, a hegesztégép bekapcsoldsa-

hoz, mig az ,,OFF" dllasba a hegesztégép kikapcsoldsdhoz.




3. Mikodés

3.1. Kezelépanel elemei
QUICKSILVER
1
2
5
1. |Hegesztési méd gomb Nyomja meg a hegesztési mdd - MMA/HF AWI/LT-AWI -
kivalasztasahoz.
2. |Kezelési mod vdlaszté gomb [ Nyomja meg a 2T vagy 4T kezelési méd kivdlasztdsdhoz.
3. |Hegesztési funkcié gomb Nyomja meg az impulzus Uzemmdd és a ponthegesztési
Uzemmod kivalasztdsdhoz.
4. |JOB gomb (Paraméter tdrolds |3 mp-ig nyomja meg a gombot, hogy megnyissa a

meméridba)

JOB programot, majd tartsa nyomva 1mp-ig, hogy a
paramétereket JOB-programhelyre mentse.

bedllitdsa gomb

5. |“A” funkcié gomb

6. |“A” Paraméter gomb Nyomja meg a gombot a Hot-start vagy az AC egyensuUly
kivdlasztasdhoz. Ha a gombot 3 mdsodpercen belll nem
nyomja meg, a vdélasztds automatikusan torlédik.

7. |LCD Képernyé Megijeleniti az 6sszes hegesztési paramétert, példdaul
a hegesztési feszUltséget, a hegesztési dramot és a
bedllitott egyéb paramétereket.

8. |“B” paraméter gomb Nyomja meg, hogy kivélassza az Arc Force vagy az AC
frekvencia lenhetéséget. Ha a gombot 3 m&sodpercen
belUl nem nyomja meg, a vdlasztds automatikusan
torlédik.

9. |“B” funkcié gomb

10. | A paraméterek kivdlasztasa /




Tovabbi vezérlék magyardzata

»A” funkcidgomb (5)

A HF AWI / LT AWI Uzemmddban nyomja meg, hogy elérje a gdz elédramlds idét kezdd
dramerdsség és felfutdsi idé bedllitdst;

Ponthegesztés Uzemmaoddban nyomja meg, hogy elérie a gdz eléaramlds idd bedllitdst;
A JOB programban nyomja meg, hogy betdltse a kivdlasztott program paramétereit.

»B” funkciégomb (9)

A HF TIG / Lift TIG Uzemmddban nyomja meg, hogy elérje a lefutdsi idd, a befejezd drame-
résség és a gdz utd-dramlds idé bedllitdst;

Ponthegesztés Uzemmddban nyomja meg, hogy elérie a gdz utd-adramldsi idé bedllitdst;

A JOB programban nyomja meg, hogy tordlie a kivdlasztott program paramétereit.

Paraméter kivalaszté/bedllité gomb (10)

Nyomja meg, hogy olyan paramétereket vdlasszon, mint példdul: hegeszté dram, csu-
csdram, bdzisdram, impulzus frekvencia, impulzus szélesség és a JOB program szdma.
Forgassa el a paraméterek értékének bedllitdsdhoz.



3.2 MMA képernyd

iWwiEi-io  QUICKSILVER &

e 1274 14.4v CEA

1. | Hegesztési méd gomb Nyomja meg, hogy belépjen az MMA hegesztési Uzem-

maodba.
2. | “A” Paraméter gomb Nyomja meg, hogy elérje a Hot-start funkciot. Bedllitdsi
tartomdany: 0 ~ 10.
3. | “B” paraméter gomb Nyomja meg, hogy elérje az Arc-Force funkcidt. Bedllitdsi
tartomdny: 0 ~ 10.
4. | Paraméter beallité Forgassa el, hogy bedllitsa a hegeszté dramot, valamint a
gomb Hot-start és az Arc-Force értékét.
5. | Aramerésség kijelzé Megijeleniti a hegeszté dramot hegesztés kdzben, egyéb-
ként a kivdlasztott dramerdsséget mutatja.
6. | Hegeszid fesziltség Megjeleniti a hegeszté feszUltséget.
kijelzé




3.3 HF/LT AWI képernyé
L 4
2
3
5
6 8 7
9 10

1. | Hegesztési méd gomb Nyomja meg, hogy belépjen a HF AWI vagy az LT AWI
hegesztési Gzemmaddba.

2. | Kezelési méd gomb Nyomja meg, hogy elérie a 2T vagy 4T kezelési mdd
bedllitdst.

3. | Hegesztési funkcié gomb | Nyomja meg, hogy elérje az impulzus nélkdli / impul-
zusos / ponthegesztés funkcidt. (Nincs ponthegesztés
funkcié LT AWI hegesztés Uzemmodban.)

4. | “A” Paraméter gomb Nyomja meg a gombot az AC Balance kivdlasztdsd-
hoz. Bedllitdsi tartomdny: -5 és +5 kozott.

5. | “B" paraméter gomb Nyomja meg a gombot az AC frekvencia kivdlasztdsa-
hoz. Bedllitdsi tartomdny: 50 ~ 250Hz.

6. | “A” funkcié gomb Nyomja meg, hogy elérie a gdz eléaramids id6, az
ivgyujté dram és a felfutds idé bedllitast.

7. | “B” funkcié gomb Nyomja meg, hogy elérje a lefutdsiidd, a befejezd
dramerdsség vagy a gdz utd-dramids idé bedllitdst.

8. | Paraméterek kivalaszta- Nyomja meg, hogy elérie a hegesztédram és az egyéb

sa/bedllitdsa gomb paraméterek bedllitdsat. Forgassa el a paraméterek
értékének bedllitdsdhoz.

9. | Aramerésség kijelzé Megjeleniti a hegesztési dramot hegesztés kdzben,
egyébként a kivdlasztott dramerdsséget mutatja.

10. | Hegeszté fesziltség kijelzd | Megjeleniti a hegesztd fesziltséget.
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34 Impulzus AWI képernyd

21

Peak 7
Current: 1 2 A
PULSE

56| 50 | 3.1| [127| 79 | 0.5 | 95 4.7

1. | CsOcsdram Bedllitott hegesztédram

2. | Bazisdram Kezdé dramerdsség, ahonnan indul a hegesztéaram.
3. | Impulzus frekvencia 0.5~999Hz.

4. | Impulzus szélesség 5~95%.

3.5 AWI ponthegesztés képernyd

Welding
Current:

127~ 0.0v

127 0.9 | off

M Ton Toff

1. | Aramerdsség kijelzé 10~200A
T, Kijelzd 0.1~1.0s
T kijelzé off~10.0s

1




3.6 JOB - Program képernyo

ST

5.6 200 3.1 | 200|200 250 95 | | 4.7 | 400(|10.0

2T 2 :
) Ay rUATUA T B NUNA
Blz23456/7809h10 2.0
Loading Delete o
1
4
1. | Hegesztési méd kijelzé Itt vannak a kivdlasztott hegesztési bedllitésok.
Paraméter kijelzé Itt van az 8sszes kivdlasztott paraméterérték.
JOB (program) szdm 1 - 10 JOB-sz&dmon tdrolhatja vagy hivhatja be a kivdlasz-
tott paramétereket a JOB-gombbal.
4. | Betdltés/torlés kijelzé Nyomja meg az A / B Funkcié gombot a kivdlasztott
program szdm paramétereinek bedllitdsdnak hivdsdhoz/
térléséhez.
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2T (2 item) kezelési mod:
Ez a funkcid a kezdé- és a krateraram bedllitasa nélkll alkalmazhaté szakaszos hegesztéshez,
tranziens hegesztéshez, vékony lemez hegesztéshez stb.

1 (a)

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

Loosen the
welding gun
switch
The settingbase |  _
current Ib ! ) )
Press and hold the welding i AAr'c 1s Arc is
gun switch : ignited tyened off
0 tl 2 3 t4 t5 tV(S)
e (: Nyomja meg és tartsa nyomva a hegesztédpisztoly kapcsoldjdt. Az elektromdagneses
kapcsold bekapcsol. A gdzdramlds elindul.
e O~t1: Az elédramlds ideje bedllithatd a kezeldpanelen. (0.0-2 sec)

o t1~13: Az ivgyUijtds elindul (11), az iv Iétrejon (12) és a kimeneten hegesztédram emelkedni
kezd a bedllitott értékig (felfutdsi idd, kezdd dramerdsség), az emelkedés (felfutds)
ideje bedllithaté.

e t3~t4:  Ezalatt a hegesztépisztoly kapcsoldjat nyomva kell tartani.

Amennyiben impulzus médot vdlaszt, a kimeneti dram eréssége a bdziséram és a
hegesztédram bedllitott értékei kdzott vdltakozik.

o t4-15: Engedije el a hegesztépisztoly kapcsoldjat a hegesztés befejezéséhez, a hegesztd
dram eréssége csdkkenni kezd a bedllitott lefutdsi idének megfeleléen. (0.0-10 sec)

e t5~t6: Az dramerdsség lecsdkken egy minimdlis értékre a bedllitott hegesztéaram értékrdl
(felfutdsiidd, kezdd dramerdsség) és az iv kialszik.

e t6~1t7: A gdz utd-Gramlds szakasz az iv kioltds utdn. Ideje bedllithatd a kezelbpanelen.
(0.0-10 sec)

e t5: Az elektromdagneses kapcsold kikapcsol, gdzdramids ledll, a hegesztési folyamat
véget ér.
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4T (4 item) kezelési mod:
Allitsa be a kezdé- és kraterfeltdlté dramerdsséget. Ez a funkcié megakaddlyozza a hegesztés

elején és végén eléforduld krater kialakuldsdt. A 4T modot hosszabb varratok hegesztéséhez
célszerG haszndini.

I{A)

0t 213 t4t5 16 t7 1 (s)

e (: Nyomija meg és tartsa nyomva a hegesztépisztoly kapcsoldjat. Az elektromdagneses
kapcsold bekapcsol. A gdzdramids elindul.

e O~t1: Az elddramlds ideje bedllithatd a kezelbpanelen. (0.0-2 sec)

o t1~12:  Azivgyujtds elindul t1 és a kimeneten megjelenik a bedllitott kezdd dramerdsség;

o 12: Engedje fel a hegesztépisztoly kapcsolédjat, a hegesztédram emelkedni kezd.
(0.0-10 sec)

e 2~13: A kimeneti dramerdsség emelkedik a bedllitott ertékig (felfutdsi idd, kezdd dramerds-
ség), az emelkedés (felfutds) ideje bedllithatd. (0.0-10 sec)

e t3~t4: A hegesztés elindul. Ezalatt a hegesztépisztoly kapcsoldjat nem kell nyomva tartani.

Megjegyzés: Amennyiben impulzus mddot vdlaszt, a kimeneti dram eréssége a bdzisGram és a
hegesztédram bedllitott értékei kdzott vdltakozik.

o f4: Nyomja meg Ujra a hegesztépisztoly kapcsoldjat a hegesztés befejezéséhez, a he-
gesztédaram erdssége csokkenni kezd a bedllitott lefutdsi iddnek megfelelben.
(0.0-10 sec)

e t4~t5: A kimeneti dram lecsdkken a bedllitott kraterfeltoltd dramerdsség értékig. A lecsdkke-
nés ideje (lefutdsi idd) bedllithatd.

e t5~t6:  Krdterfeltoltés szakasz.

o f6: Engedije fel a hegesztépisztoly kapcsoldjdat, az iv kialszik, a védégdz tovdbb dramilik.

e t6~t7: A gdz utd-dramids ideje bedllithatd a kezelbpanelen. (0.0-10 sec)

e 17: Az elektromdgneses kapcsold kikapcsol, gdzdramlds ledll, a hegesztési folyamat
véget ér.
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4. Belzemelés és mUkodés - MMA hegesztés

4.1. Uzembe helyezés és telepités - MMA hegesziés

Kimeneti kdbelek csatlakoztatasa

Két kimeneti aljizat dll rendelkezésre a hegesztégépen. Az MMA hegesztéshez az elektrédatartd

kdbelt a porzitiv alizathoz kell csatlakoztatni, mig a testkdbelt (munkadarab) a negativ alizathoz
kell csatlakoztatni. Ez DCEP néven ismert. A kUlonbdzé elektrédok azonban eltérd polaritdst igé-
nyelnek az optimdlis eredmény elérése érdekében és figyelmet kell forditani a polaritdsra.

A helyes polaritas kivdlasztdsdhoz kdvesse az elektroda gydrtd adatait.

DCEP: Forditott polaritds

DCEN: Egyenes polaritds

MMA: A DCEN vagy DCEP csatlakozdsdnak kivdlasztdsa a kilonféle elektréddk szerint kGlonbdz-
het. KérjUk, olvassa el az elektréda Utmutatéjat.

‘D pooo
]
iy

D ooeo
]

YO LJO.

= = ——
= = ]
] , [ — /,J
© ol | © '
Forditott polaritds Egyenes polaritds

(1) Csatlakoztassa a testkdbelt a ,,-" -alizathoz, hizza meg az éramutatd jardsdval megegyezd
irdnyban;

(2) Csatlakoztassa a testcsipeszt a munkadarabhoz. A munkadarabnak szoros érintkezésben kell
lennie, tiszta, csupasz fémmel, korrézid, festék nélkil az érintkezési ponton.

(3) Csatlakoztassa az elekfréodatartd kdbelét a ,,+" alizathoz, hizza meg az éramutatd jardsaval
megegyezd irdnyban;

(4) Az elektromos hdldzati csatlakozdsnak jo elektromos érintkezést kell biztositania.

(5) Multiméterrel ellendrizze a bemeneti feszUltséget! A feszUltségnek a megadott tartomdnyon
belUl kell lennie!

(6) Ellendrizze a foldelést!
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5. Belizemelés és mikodés - AWI hegesztés

5.1. Uzembe helyezés és telepités - AWI hegesztés

(1) Dugja a testkdbel csatlakozéjat a készilék elején 1évE pozitiv aljzatba, és hizza meg.

(2) Dugja a hegesztépisztoly csatlakozéjat az ellap negativ alizatdba, és hizza meg.

(3) Csatlakoztassa az AWI hegesztépisztoly gdzvezetékét a gép elllsé részén lévé kimeneti csat-
lakozdhoz.

(4) Csatlakoztassa a hegesztépisztoly vezérlékdbelét a gép elején 1évé 12-PIN-aljizathoz.

(5) Csatlakoztassa a gdzszabdlyzét a gdzpalackhoz és csatlakoztassa a gdzvezetéket a gdzsza-
bdlyozéhoz. Ellenérizze, hogy nincs-e szivargds!

(6) Csatlakoztassa a gdzvezetéket a gép bemeneti gdzcsatiakozéjdhoz a hdtsd panelen taldl-
hatd gyorscsatlakozéval. Ellendrizze, hogy nincs-e szivargds!

(7) Csatlakoztassa a hegesztégép tdpkdbelét a kimeneti kapcsoldval az elektromos hdldzathoz.
Kapcsolja be a hdldzati kapcsoldt.

(8) Ovatosan nyissa ki a gdzpalack szelepet, dliitsa be a szikséges gdzdramidst.

(9) Multiméterrel ellendrizze a bemeneti fesziltséget! A feszUltségnek a megadott tartomdnyon
belUl kell lennie!

(10) Ellendrizze a féldelést!
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Bekapcsoldsi-idé diagram

Haszndlatkor vegye figyelembe a mUszaki pa-
raméterek tdbldzatban megadott bekapcso-
lasi idét! A bekapcsoldsi idé szdzalékos ardnya
azt mutatja meg, hogy 10 percbdl hdny percet
képes hegeszteni a megadott dramerdsség-
gel. Ha a megadott értéket tullépi, a gép tul-
melegedhet és ebben az esetben ledill. llyen-
kor nem célszerG a gépet kikapcsolni, hagyni
kell a ventilatort mdkddni a hémérséklet csok-
kentése végett. Altaldban 5-10 percen belll a
gép Ujra mUkdddképes.

100%

60%

35%

When U1=230V and in MMA mode, the relation of the
welding current and duty cycle

e ————— e ——

»

0

200

I:A)'

A bekapcsoldsi idé X" és a hegesztési dramerdsség ,I" viszonydt mutatja a mellékelt diagram.
Az X" tengelyen taldinatd bekapcsoldsi idé (bi%) mutatia, hogy mekkora részt tolt a gép terhe-

Iéssel (10 percbdl).

Figyelmeztetés: A tilzott terhelés kdrositja a hegesztégépet!

Fesziltség-aram jelleggodrbe

A TIG 2400 DC hegesztégép kivdld jelleggdrbével rendelkezik, melyet az dbra mutat.

A viszonyt, a névleges terhelt feszlltség szint (U, és a névleges hegesztéaram szint (1,)kdzétt az

aldbbi dsszefUggés szemlélteti:

Amennyiben 1,<600A akkor U,=10+0.04 1, (V) Amennyiben |,>600A akkor U,=34(V)

LANRNSY | o
Volt-ampere characteristic
67 Working
point

The relation between the
couventional loading
voltage and welding current

10

\
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Ovintézkedések

Munkaterilet

1. A hegesztékésziléket pormentes, korrdzidt okozd gdz, gyulékony anyagoktdl mentes, maxi-
mum 90% nedvességtartalmu helyiségben haszndljal

2. A szabadban kerllie a hegesztést, hacsak nem védett a napfénytdl, esétdl, hotdl.
A munkaterUlet hémérséklete -10°C és +40°C kdzott legyen!

3. Faltdl a késziléket legaldbb 30 cm-re helyezze el!

4. JOl szelléz6 helyiségben végezze a hegesztést!

Biztonsagi kévetelmények

A hegesztégép rendelkezik tulfeszUltség / tuldram / tiimelegedés elleni védelemmel. Ha bdr-
mely elébbi esemény bekdvetkezne, a gép automatikusan ledll. Azonban a tdlségos igény-
bevétel kdrositja a gépet, ezért tartsa be az aldbbiakat:

1. Szell6zés. Hegesztéskor erds dram megy at a gépen, ezért természetes szellbzés nem elég a
gép hitéséhez! Biztositani kell a megfelel hitést, ezért a gép és barmely kérllotte 1€vé targy
kdzoti tavolsdg minimum 30 cm legyen! A j6 szellézés fontos a gép normdlis mikddéséhez és
hosszy élettartamdhoz!

2. Folyamatosan a hegesztéaram nem lépheti t0l a megengedett maximdlis értéket! Aram tilter-
helés roviditi a gép élettartamdt vagy a gép ténkremeneteléhez vezethet!

3. TUlfeszUltség tiltott! A feszUltségsdv betartdsdhoz kdvesse a fébb paraméter tabldzatot!
Hegesztégép automatikusan kompenzdlja a fesziltséget, amilehetévé teszi a feszUlltség
megengedett hatdrok kdzo6tt tartdsdt. Ha a bemeneti fesziltség tlllépné az elbirt értéket,
kdrosodnak a gép részeil

4. A gépet foldelni kelll Amennyiben a gép szabvdanyos, féldelt hdldzati vezetékrdl mikddik,
abban az esetben a féldelés automatikusan biztositott. Ha generdtorrdl vagy kilféldon, isme-
retlen, nem féldelt hdldzatrdl haszndlja a gépet, szikséges a gépen taldihaté féldelési ponton
keresztUl, annak foldelésvezetékhez csatlakoztatdsa az dramités kivédésére.

5. Hirtelen ledllds dllhat be hegesztés kdzben, ha tulterhelés 1€p fel vagy a gép tuimelegszik.
llyenkor ne inditsa Ujra a gépet, ne prébdljon azonnal dolgozni vele, de a fékapcsoldt se kap-
csolja le, igy hagyja a beépitett ventildtort megfeleléen lehUteni a hegesztégépet.

Figyelem!

Amennyiben a hegeszté berendezést nagyobb dramfelvételt igénylé munkdra haszndlja, példd-

ul rendszeresen 180A-t meghaladd hegesztési feladat és igy a 16A-es hdldzati biztositék, dugalj

és dugvilla nem lenne elégséges, akkor a hdlézati biztositékot ndvelje 20A, 25A vagy akdr 32A-
rel Ebben az esetben a vonatkozé szabvdnynak megfeleléen, mind a dugaljat, mind a dugvillat
32A-es ipari egyfdzisra KELL cserélnil Ezt a munkdt kizardlag szakember végezheti ell

Karbantartas

1. Aramtalanitsa a gépet karbantartds vagy javitdas eléttl

2. Bizonyosodjon meg réla, hogy a foéldelés megfelels!

3. Ellenérizze, hogy a belsé gdz- és dramcsatlakozdsok tokéletesek és szoritson, dllitson rajtuk, ha
szUkséges. Ha oxiddcidt tapasztal, csiszoldpapirral tavolitsa el és azutdn csatlakoztassa Ujra a
vezetéket!

4. Kezét, hajdt, laza ruhadarabot tartson tavol dramalatti részektdl, mint vezetékek, ventildtor!

5. Rendszeresen portalanitsa a gépet tiszta, szdraz sdritett levegdvell Ahol sok a fUst és szennye-
zett alevegd a gépet naponta tisztitsal

6. A gdz nyomdsa megfeleld legyen, hogy ne kdrositson alkatrészeket a gépben.

7. Ha viz kerUlne, pl. esd, a gépbe megfeleléen szdritsa ki és ellendrizze a szigetelést! Csak ha
mindent rendben taldl, azutdn folytassa a hegesztést!

8. Ha sokdig nem haszndlja, eredeti csomagoldsban széraz helyen tdroljal
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Ndavod na pouzivanie

multifunkcny zvdaraci invertor
pre metody TIG DC a
MMA s technoldgiou IGBT

TIG 2400 DC PFC
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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 qj priemyselné pouzitie. V tomto duchu teda vyvijame nase zariadenia
a ndstroje. Vsetky nase zvdracie a rezacie zariadenia su na bdze pokrocilej invertoro-
vej technoldgie, pre znizenie hmotnosti a rozmerov hlavného transformdtora.

V porovnani s klasickymi transformd&torovymi zariadeniami je UCinnost tychto zariadeni
o vyssia o vyse 30%. Vysledkom poutzitej technoldgie a pouzitych kvalitnych suciastok
je dosiahnutie stabilnych viastnosti vyrobku, vysokého vykonu, a zabezpecuje ener-
geticky UCinné a environmentdine priatelské poutzitie.

Mikroprocesorom riadené ovlddanie a podporné zvdracie funkcie neustdle pomdha-
jU udrziavat optimdlne charakteristiky zvdrania 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, Zze neobsahuje znalosti zvaranial

Ak vdm ndvod neposkytuje dostatocné informdcie, obrdfte sa na svojho distribUtora
o daldie informdcie!

V pripade akejkolvek chyby alebo inej z&ru€nej udalosti dodrzujte ,,Vseobecné zdruc-
né podmienky”.

Ndvod na pouzivanie a stvisiace dokumenty sU k dispozicii aj na nasej webovej strén-
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 spdsobif 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 mdze

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 pomocky.

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

URAZ ELEKTRICKYM PRUDOM: mdze byt smrtelny.

e Pripojte zemny kdbel podla platnych noriem.

e Pocas zvdrania sa nedotykajte holymi rukami zvdra-
cej elektrody. 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.

Zabrarite vdychnutiu zvaracieho dymu a plynov!

e Pracovné prostredie musi byt dobre vetrané!
Svetlo zvdracieho oblika je nebezpeéné pre oéi a po-
kozku. \\\
e Pri zvdrani pouzivajte zvaracsku kuklu, ochranné zva- \
racské i J >\=/

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 \\\/
zvaraijte len v poziaru odolnom prostredi. >\

e Vzdy majte plne nabity hasiaci pristroj v blizkostil
Hluk: M6ze viest k poraneniu ucha.

e Hluk vzniknuty pri zvdrani / rezani méze poskodit sluch,

preto pouZivajte ochranné sluchadld. qJ ‘?
Porucha stroje:
e Dokladne precitajte ndvod na obsluhu.

Obrdatte sa na distribUtora zariadenia.




UPOZORNENIA NA ELEKTROMAGNETICKU KOMPATIBILITU
1 VSeobecne

Zvdaranie mdze sposobif elektromagnetické rusenie. Interferenéné vyzarovanie oblUkového zvéracieho
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 nizkonapafovym napdjacim systémom.
Vzhladom na to, ze v tychto oblastiach nemozno zarucit elektfromagneticky kompatibilitu z dévodu
rusivych a vyzarovanych pordch.

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 fieto skuto&nosti:
- Ci uz existuju iné servisné kdble, oviddacie kdable, signdine a telefénne kdble atd. pod alebo okolo
zvdaracich zariadenti;
- Ci existuju raddiové a televizne vysielacie a prijimacie zariadenia;
- Ci existuju pocitace a iné kontrolné zariadenia;
- Ci existuju zariadenia s vysokou Uroviou bezpecnosti, ako sU priemyselné ochranné prostriedky;
- Zv&zte zdravie pracovnikov na pracovisku, napriklad kde sU pracovnici noseni nacUvacieho pristroja
alebo kardiostimuldtora
- ¢i sa pouziva zariadenie na kalibréciu alebo kontrolu;
- Venujte pozornost odolnosti ostatnych zariadeni proti hluku. Pouzivatel by mal zaistit, aby zariadenie
bolo kompatibilné s okolitym zariadenim, c¢o mdze vyzadovat dodatoéné ochranné opatrenia
- &as na zvdranie alebo iné innosti; Skdla prostredia sa uréi podia struktiry budovy a inych moznych
Cinnosti, ktoré moézu presahovat hranicu budovy.

3 Metddy na znizenie emisii
- Verejny systém napdjania
Zariadenie na oblUkové zvdranie musi byt pripojené k verejnému napdjaciemu systému podla
metddy odporiucanej vyrobcom. Ak ddjde k ruseniu, musia sa prijat daldie preventivne 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 zabezpedit elekirickU kontinuitu a musi byt spojené s pripadom zdroja zvdrania,
aby sa zabezpecil 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. Najmd jiskrovd medzera zdchranného
oblUka a oblikového stabilizdtora musi byt nastavend a udrziavand podla ndvrhov vyrobcu.

- Zvdaracie 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 mbze zvysit riziko prdce, pretoze operdtori mézu byt vystaveni elektrickému
Soku, ked sa dotykaju kovového predmetu a elektrédy siCasne. Prevddzkovatelia musia byt izolova-
né od vietkych tychto kovovych predmetov..

Uzemnenie zvarku

Pre elektrick(U bezpecnost alebo umiestnenie zvarku, velkost a iné dévody nesmie byt zvarok uzemno-
vany, ako napriklad frup alebo konstrukEnd ocel. Uzemnenie zvarkov niekedy mdze znizit emisie, ale
nie vzdy. Tak zabrdnte zvySujicemu sa riziku Urazu elektrickym prddom alebo poskodeniu inych elek-
frickych zariadeni spésobenych 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 kondenzdator 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. ¢. 800TIG2400DCPFC
Typ invertoru IGBT
jednotka chladenia hordku X (Op. WRC300)
‘0 Zapdlenie obluka HF/ LT
§ Pocet programov 10
9 Bezdrétové dialkové oviddanie op.
X Dialkové ovlddanie z TIG hordku 4
LCD v
o PFC v
i‘} ACTIG X
S  ACPULSETIG x
“ » DCTG v
= DC PULSETIG v
2T/47 v
SPOT 8
AC MMA X
g DC MMA v
= Nastavitelny Arc Force v
Nastavitelny Hot Start 4
TIG hordk v baleni IGrip SR26
TIG hordk v opcii =
Pocet faz 1
Napdjacie napétie 230V AC +10%, 50/60 Hz
MMA 28.7A / 15.7A
Max. / efektivny odber produ
TG 19.5A / 13.8A
w Uc&innik (cos @) 0.99
£ U&innost >80%
EE( Dovoleny zatazovatel (10 min/40 °C) A;\r:\;\;A2gg(? A@@Sg?%'l 14159 A@@‘I 108?%
N MMA 10A - 200A
Vystupny zvaraci prud 6 10A - 200A
, ., L MMA 20.4V - 28V
Vystupné zvdracie napatie G 10.4V - 18V
Napdtie naprdzdno TIG: 66V MMA:64.1V
Trieda ochrany H
Krytie IP21S
Hmotnost 12.4 kg
Rozmery 605%x220%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 elekirddy k zvaraniu.
3 | Pripojenie hordku Pre pripojenie spinania hordku.
4 | Kladna svorka Pre pripojenie kladnej elektrédy k zvaraniu.

Vstup ochranného

Pre pripojenie hadice ochrdnného plynu do zvdracky,

5 druhy koniec hadice sa pripevni na redukény ventil flase
plynu ochr. plynu.

6 | Vstupny elekir. kabel Pripojenie zariadenia do elektrickej siete

7 | Hiavny vypinaé Pre zapnutie zariadenia dajte spinac do polohy ,,ON", pre

vypnutie do polohy ,, OFF" .




3. Prevadzkové 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 mdédu a mddov pre bodovanie.

4. |Tlacidld na uloZenie do Potlacte na 3s pre otvorenie JOB programu a potlacte 1s

pamdate pre uloZenie parametrov do JOB.

5. | Funkéné“A” tlacidlo

6. | Parametre “A” tlacidla Potlacte pre vyber Hot start a Balance. Ak flacidlo
nestlacite do 3 s, vyber sa automaticky zrusi.

7. |LCD Zobrazia sa vietky parametre zvdrania, ako napriklad
zvdracie napdtie, zvdraci prid a dalsie nastavené
parametre.

8. |Parametre “B” tlacidla Stlac¢enim tohto tlacidla vyberte polozku Arc

Force alebo AC Frekvencie. Ak tlacidlo nestlacite
do 3's, vyber sa automaticky zrusi.

Funkéné “B” tladidlo

10. | Vyber / nastavenie
parametrov




Vysvetlenie dalsich ovladacich prvkov

Funkéné A tlacidlo (5)

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

Funkéné B tlacidlo (9)

V rezime HF TIG / Lift TIG stlacte, aby ste zvolili Cas vybehu, kraterového pridu a dofuku; V
rezime bodového zvdrania stlacte, aby ste zvolili €¢as dofuku; Jeho stlacenim v programe
JOB odstranite nastavenie parametra pre vybrané cislo.

Tla¢idlo Vyberu / nastavenie parametrov (10)

Jeho stlacenim vyberte parametre, ako napriklad zvaraci prud, vrcholovy prad, zakladny
prud, frekvencia pulzu, sirka pulzu a Cislo programu JOB. Otdcanim nastavite hodnotu
parametrov.



3.2 Zobrazenie displeja v MMA méde

iWwiEi-io  QUICKSILVER &

Cl cen 1274 14,4y CEA

|

SAVE

LOAD

5 4 6
1. | Tla€idlo reZimu zvarania | Jeho stlacenim vstipite do rezimu zvarania MMA.
2. | Tlacidlo parametru “A” Potlacte pre vyber Hot start. Rozsah nastavenia: 0~10.
3. | Tlacidlo 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 pridu | Pocas zvarania zobrazuje zvéraci prid, inak zobrazuje
zvoleny prud.

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




3.3 Zobrazenie displeja v HF/LIFT TIG méde
1
+5 4
2 ‘ CEA
3
5
6 8 7
9 10
1. | Tlaéidlo reZzimu zvdrania Stlacenim vstUpite do rezimu HF TIG alebo Lift TIG.
2. | Tlaéidlo rezimu spustania: | Stlacenim vyberte rezim spustenia 2T alebo 4T.
3. | Tla€idlo funkcie zvarania | Stlacenim vyberte No Pulz /Pulz / bodové zvdaranie. (V
rezime zvdrania Lift TIG tu nie je Ziadna funkcia Spot.)
Parameter “A” button Stlacenim vyberte AC Balance. Rozsah: -5 az +5.
Parameter “B” button Stlacenim vyberte polozku Frekvencia AC. Rozsah
nastavenia: 50 ~ 250Hz.
6. | Funkéné“A” tlacidlo Stlacenim tohto tlac¢idla vyberiete ¢as predfuku, zacia-
tocny prud obluka a Eas ndbehu.
7. | Funkéné“B” tlaéidlo Stla¢enim tohto tlacidla vyberiete Cas klesania, Kon-
covy prud obltka a Cas dofuku.
8. | Ovladacé vyberu / Jeho stlac¢enim vyberiete zvdraci prid a dalsie para-
nastavenia parametrov: metre. Otdcanim nastavite hodnotu parametrov.
9. | Displej produ Pocas zvdarania zobrazuje zvaraci prid, inak zobrazuje
zvoleny prud.
10. | Displej napatia Zobrazuje zvdracie napdtie..
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3.4 Zobrazenie displeja v TIG pulse méde

20

(F;i?:(ent: 1 2 7 A 0 s OV

56| 50| 31| (127| 79 |05 | 95 4.7 (/56| 3.8

TUANNFS% NCNA

PULSE

1. | Vrcholny prid Je to 5% a7 100% hlavného zvdracieho pridu.
2. | Zakladny prodt je to 5% az 100% hlavného zvdracieho pridu, ale mensi ako
vrchol. prud
. | Frekvencia pulzu 0.5~999Hz.
4. | Sirka pulzu 5~95%.
3.5 Zobrazenie displeja v TIG bodovacom méde

corne 1274 0.0v

127 0.9 | off

M Ton Toff

1. | Displej produ 10~200A
1., 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

4 4i A Y| IPUATUA N (Ba%) [TNLNR i»
Blz23456/7809h10 2.0
Loading Delete o
4
1. | Zobrazenie rezimu zvdrania 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. | Naéitaj/ Vymaz displej Stlacenim tlacidla Funkcie A / B vyvolajte / vymazte

nastavenie parametrov pre vybrané cCislo JOB.
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Zvaranie v méde 2T:
Tato funkcia bez Upravy zaciatocného pridu a pridu krdteru je vhodnd na opétovné zvdranie,
prechodové zvdranie, zvdranie tenkych plechov atd.

1 (a)

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

Loosen the
welding gun
switch
The settingbase | _
current Ib i ] -
Press and hold the welding i Arcis Arc is
gun switch i~ ignited tyrned off
0 tl 2 3 t4 5 V(S)

* 0: Potlacte a drzte stlacené tlacidlo na zvéracom 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 zvéraci prdd (12) sa postupne zvysuje na Uroven
nastaveny na ovliddacom paneli ( Iw alebo Ib). Cas ndbehu je nastavitelny ( 0,0 - 10 sek )

* t3 —14: Tlac¢idlo na hordku je potrebné drzat po cell dobu zvdrania. Ak zvdérate v pulznom pri-
de, velkost zvdracieho pridu pulzuje medzi nastavenymi hodnotami zékladného a zvéracieho
prudu.

e t4 —15: Uvolnite tlacidlo na zvédracom hordku pre ukon&enie zvdrania. Zvdraci prid sa zacne
znizovat podla nastaveného ¢asu vybehu (0,0 - 10 sek )

o t5-t6: Zvaraci prud ( Iw alebo Ib) klesne na minimd&inu hodnotu a obldk zhasne, plyn nadalej
prudi ( dofuk ).

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

* t5: Vypne sa elektromagneticky ventil, plyn prestane pridif, skon&i sa proces zvdrania.
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Zvdranie v mode 4T:

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

I{A)

0t 213 t4t5 16 t7 1 (s)

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

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

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

t2: Uvolnite tlac¢idlo na hordku, aby sa zvdraci prud sa mohol zvySovat na nastaveny hodnotu,
c¢as ndbehu je nastavitelny (0,0 - 10 sek )

t2 = t3: Zvaraci prdd sa zvysuje na stavenu hodnotu ( Ib alebo Iw ), Cas ndbehu je nastavitelny
13 — t4: Za¢ne sa zvdranie s nastavenymi parametrami. Pocas zvdrania netreba drzat tlacidlo
na zvdracom hordku.

Pozndmka: Ak zvdrate v pulznom pride, velkost zvdracieho pridu pulzuje medzi nastavenymi
hodnotami zdkladného a zvdracieho pridu.

t4: Pre skoncenie zvdrania potlacte tlacidlo na hordku, prid za¢ne klesat na nastavenu hod-
notu kréterového pridu v dobe od 0,0 — 10 sekdnd.

t4 - t5: Vybehovy prdd klesne na nastavennid hodnotu krdterového pridu, Eas vybehu je
nastavitelny ( t4 )

15— t6: Vypln krdtera

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

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

t7: Vypne sa elektromagneticky ventil, plyn prestane pridif, skon&i sa proces zvdrania.

14
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4. Instaldcia & Prevadzka zvaranim MMA

4.1. Nastavenie a instaldcia pre MMA zvdranie

Pripojenie vstupnych kdblov

Na tomto zvéracom stroji sU k dispozicii dve zdsuvky. Pri zvarani MMA je drziak elektrédy zobra-
zeny pripojeny k kladnej z&suvke, zatial €o uzemnovaci vodic (zvarok) je pripojeny k zdpornej
z&suvke, Co je zndme ako DCEP. Rdzne elekirddy viak pre dosiahnutie optimdlnych vysledkov
vyzaduju inU polaritu a je potrebné venovat osobitnU pozornost polarite. Spravnu polaritu ndjde-
te v informdcidch od vyrobcu elektrody.

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

DCEN: Elektroda pripojend k vystupnej zdsuvke ,,-*.

MMA: Volba pripojenia DCEN alebo DCEP podla réznych elektrdéd. Precitajte si prirucku k
elektréde.

‘D pooo
]
iy

D ooeo
]

YO LJO.

= = —

= = —

[ —

© ol | © '
DCEP DCEN

(1) Pripojte uzemniovaci 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 elektréodovy kdbel k ,,+* a utiahnite v smere hodinovych ruciciek;

(4) zabezpecte dokonalé spojenie svoriek, aby nedochddzalo k prehrievaniu kvoli ziému 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. Instalacia & Prevadzka zvaranim TIG

5.1. Nastavenie a instaldcia pre TIG zvaranie

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

(2) Zvaraci hordk zapojte do z&pornej zasuvky na prednom paneli a utiahnite ho.

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

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

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

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

(7) Pripojte napdjaci kdbel zvdracieho stroja do elektrickej siete. Zapnite hlavny vypinac.

(8) Opatrne otvorte ventil plynovej flase, nastavte pozadovany prietok plynu.

(?) Skontrolujte vstupné napdtie pomocou multimetra. Napdtie musi byt v stanovenom rozsahu!
(10) Skonftrolujte uzemnenie.
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Dovoleny zatazovatel

Pismeno ,X" znamend pracovny cyklus, kto-
ry je definovany ako podiel ¢asu, ktory stroj
moze pracovat nepretrzite pocas urcitého
Casu (10 minut). Menovity pracovny cyklus
znamend pomer casu, ktory mdze stroj pra-
covat nepretrzite do 10 minut, ked vydd me-
novity zvdraci prid. Vztah medzi pracovnym
cyklom ,X" a vystupnym zvaracim prddom ,,I*
sa zobrazuje ako pravy obrdzok. Ak sa zvda-
racka prehrieva, jednotka ochrany profi pre-
hriatiu IGBT vo vnutri vydd pokyn na znizenie
vystupného zvdracieho pridu a rozsvieti kon-
frolku prehriatia na prednom paneli. V tejto
chvili by mal byt stroj 15 mindt v pokoiji, aby
sa ochladil ventildtorom. Pri dalSom uvedeni
do prevdadzky by sa mal znizit zvdraci vystupny
prud alebo pracovny cyklus.

Varovanie: Prdca pri pretazeni je pre zvdraci stroj skodliva

Volt-Ampérova charakteristika

100%

60%

35%

When U:1=230V and in MMA mode, the relation of the
welding current and duty cycle

r

200

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

zndzorneny ako nasledujici obrdzok.

Vztah medzi konvenénym menovitym zatazovacim napdtim U2 a konvenénym zvdracim

prudom 12 je nasledovny:

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

Ua( V)‘ L
Volt-ampérova charakteristika , .
Vzt'ah medzi konvenénym
67 Pracovny zat'aZovacim napéitim a
d zvéracim pridom
34

10/

//
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Opatrenia

Pracovisko

Zaistite, aby pracovisko bolo suché, chrdnené pred priamym sine¢nym Ziarenim, prachom a
kordznym plynom. Maximdina vinkost vzduchu musi byt pod 80 % a teplota okolia v rozmedzi
-10°C az +40 °C.

Bezpeénostné poziadavky

Zvdaraciinvertor poskytuje ochranu pred nadmernym napdétim, prédom a prehriatim. Ked nastane
niektoré z uvedenych udalosti, stroj sa automaticky zastavi. Nadmerné zatazenie poskodzuje
stroj, preto je nutné dodrzat nasledujuce pokyny:

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

2. Zvaraci prud nesmie prekrocit maximdlnu pripustny hodnotu. Nadmerny prid moze skrdtif zivot-
nost stroja alebo poskodit ho.

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

4. Stroj musi byt uzemnén! Ked pouZivate standardn( uzemnenU AC zdsuvku, uzemnenie je au-
tomatické. Ked pouzivate elektrocentrdlu alebo nezndmy zdroj elektrickej energie, uzemnite
zvdraci invertor pomocou uzemnovacieho kdbla s minimdlinym prierezom 10 mm, aby ste za-
brdanili tderu elektrickym prdodom.

5.V pripade pretazenia alebo prehriatia stroj sa okamtzite zastavi. Po vypnuti ho hned opét 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 zésuvka a vidlica na 16 Ampérovom isteni
nepostaci na pozadovany odber pridu, je potrebné zvdracie zariadenie napojit 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 mbze vykonat len zodpovednd osoba s platnymi osvedceniamil

Udrzba

1. Pred Udrzbou alebo opravou vzdy vypnite stroj!

2. Uistite sa, Ci je stroj riadne uzemneny!

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

4. Nemaijte ruky, vlasy a volny odev v blizkosti kdblov pod napétim a ventildtora stroja.

5. Stroj pravidelne Cistite pomocou stlaceného 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 préce nechajte ho poriadne vyschnuf.

8.V pripade nepouZzivania stroja uskladnite ho v origindlnom baleni v suchom prostredi.

19



WL
SK

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: 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 suc¢asnej dobe.

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

Sériové Cislo:

C€

Haldsztelek (Madarsko), 21/06/14
s
Konatel spolo&nosti:
Andrds Bodi
www.iweld.hu info@iweld.hu
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Infroduzione

Grazie per aver acquistato il ns prodotto

1. La garanzia per tutti le componenti & di 1 Anno, escluse le parti di consumo e
ricambio.

2. Il cliente non & in alcun modo autorizzato ad intervenire o sostituire componenti,
causa la cessazione di responsabilitd da parte del produttore.

| nostri inverter sono fabbricati con le piu avanzate tecnologie. L'inverter, per pri-

ma cosa stabilizza la frequenza dilavoro a 50/60 Hz DC, poi la eleva ad un elevato
fattore di potenza IGBT (fino a 15 KHz),dopo di che la rettifica nuovamente, ed utilizza
PWM per erogare corrente DC ad elevata potenza. Cosi riducendo notevolmente il
peso e il volume del frasformatore direte. In questo modo I'efficienza € aumentata
del 30%.

Le principali caratteristiche sono la riduzione notevole del peso, dei consumi di ener-
gia, una maggior efficienza ed una riduzione della rumorosita.

La tecnologia IGBT & considerata una rivoluzione nel mondo degli impianti per salda-
tura.

Le caratteristiche della serie MMA sono: funzioni perfette per soddisfare tuttii tipi di
necessitd di saldatura, Luoghi che richiedono saldature di alta qualitd, ad es. Pipes,
Boiler, Pressure Vessel, efc...

Grazie per aver scelto i nostri prodotti, e per frasmetterci le vostre impressioni e sugge-
rimenti al fine di migliorare i nostri generatori ed il servizio.

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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



ATTENZIONE!
La saldatura & un processo pericoloso. L'operatore e le altre persone presenti
nell’area dilavoro devono seguire le seguentiregole disicurezza e sono obbli-
gate ad indossare gli idonei dispositivi di sicurezza individuali.

* Lo spegnimento dell’apparecchio durante la fase dilavo-
ro pud danneggiare I'impianto.

* Dopo saldatura scollegare sempre il cavo di supporto
elettrodo dall'impianto.

» Collegare sempre I'impianto ad una rete elettrica protet-
ta e sicura.

« Utilizzare cavi ed accessori in condizioni perfette.
* |'operatore deve essere qualificato!

Shock elettrico

* Collegare il cavo di messa a ferra in accordo con le
normative standard.

* Evitare il contatto a mani nude di tutte le componenti
attive del circuito elettrico, elettrodo e filo di saldatura. E
necessario che I'operatore indossi guanti idonei mentre
esegue le operazioni di saldatura.

* L'operatore deve mantenere il pezzo da lavorare, isola-
to da se stesso.

Fumo e gas generati durante la saldatura o il taglio
possono essere dannosi per la salute

* Evitare direspirare gas e fumi di saldatura.
* Mantenere sempre ben areata la zona di lavoro. @g@%
Radiazioni nocive di saldatura sono pericolose per \

gli occhi e la pelle. \\\\
* Indossare un adeguato casco per saldatura con s
filtro per radiazioni luminose e abbigliamento
adeguato durante le operazioni di saldatura.

* Occorre inoltre adottare misure per proteggere
gli altri nell’area di lavoro.

Pericolo di incendio! \\\\ /
* Le proiezioni di saldatura possono dare origine ad —_—

incendi. Accertarsi di rimuovere tutti i materiali inflamma-
bili dall’area di lavoro.
* Tenere nelle vicinanze un estintore in caso di emergenza.

Malfunzionamento !’ ‘2
* Consultare il manuale (FAQs)
e Consultare il rivenditore di zona
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PRECAUTIONS TO ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY
2neral
ding may cause electromagnetic interference.
interference emission of arc welding equipment can be minimized by adopting proper installa-
n method and correct use method.
products described in this manual belong to the limit of class A equipment (applies to all occa-
ns except the residential areas powered by public low-voltage power system).
ning: Class A equipment does not apply to the residential areas powered by public low-voltage
wer system. Because the electromagnetic compatibility cannot be guaranteed in these areas
/ing fo conducted and radiated disturbances.
vironmental assessment suggestions
fore installing the arc welding equipment, user shall assess the potential electromagnetic distur-
Ince problems in the surrounding environment. The following matters shall be considered:
ether there are other service cables, control cables, signal and telephone wires, etc. above,
der or around the welding equipment;
ether there are radio and television transmitting and receiving devices;
ether there are computers and other control equipment;
ether there are high-security level equipment, such as industrial protective equipment;
nsider the health of staff at the site, for example, where there are workers wearing hearing aid or
icemaker;
ether there are equipment used for calibration or inspection;
y attention to the noise immunity of other equipment around. The user should ensure that the
uipment is compatible with the surrounding equipment, which may require extra protective
sasures;
e for welding or other activities;
range of environment shall be determined according to the building structure and other possible
tivities, which may exceed the boundary of building.
athods to reduce emission
ublic power supply system
= arc welding equipment shall be connected to the public power supply system according to
> method recommended by the manufacturer. If there is interference, additional preventive
2asures shall be taken, such as access with filter in the public power supply system. For fixed arc
:lding equipment, the service cables shall be shielded by metal pipe or other equivalent meth-
Is. However, the shield shall ensure electrical continuity and shall be connected with the case of
slding source to ensure the good electrical contact between them.
Aaintenance of arc welding equipment
2 arc welding equipment must be regularly maintained according to the method recommend-
I by the manufacturer. When the welding equipment is running, all enfrances, auxiliary doors
d cover plates shall be closed and properly tightened. The arc welding equipment shall not be
xdified in any form, unless the change and adjustment are permitted in the manual. Particularly,
> spark gap of arc striker and arc stabilizer shall be adjusted and maintained according to the
anufacturer’s suggestions.
Velding cable
= welding cable shall be as short as possible and close to each other and to the ground line.
quipotential bonding
y aftention to the bonding of all metal objects in surrounding environment. The overlapping of
stal object and workpiece can increase the risk of work, as operators may suffer from electric
cck when touch the metal object and electrode simultaneously. Operators shall be insulated from
these metal objects.
srounding of the workpiece
r electrical safety or workpiece location, size and other reasons, the workpiece may not be
bunded, such as the hull or structural steelwork. Grounding of workpieces sometimes can reduce
2 emission, but it is not always the case. So be sure to prevent the increasing risk of electric shock
damage of other electrical equipment caused by grounded workpieces. When necessary, the
rkpiece should be directly connected with the ground. But direct grounding is forbidden in some
untries. In such case, use appropriate capacitor in accordance with regulations of the country.
hielding
lectively shield the surrounding equipment and other cables to reduce the electromagnetic inter-
‘ence. For special applications, the whole welding area can be shielded.
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1. Principali Parametri

QUICKSILVER TIG 2400 DC PFC

Art. Nr. 800TIG2400DCPFC
Tipo inverter IGBT
Gruppo diraffreddamento X (Op. WRC300)
= Tipo innesco HF/ LT
&2 Numero di programmi 10
& Controllo remoto Wireless op.
) Confrollo remoto da Torcia v
LCD v
2 PFC v
O acTG x
O TIGACPULSATO x
2 (¢, DCTIG v
= TIG DC PULSATO v
2T/47 v
N° Forme d'onda AC 3
AC MMA X
<§E DC MMA v
= Arc Force regolabile v
Hot Start regolabile v
Torcia Tig IGrip SR26
Torcia Tig opzionale =
Numero di Fasi 1
Alimentazione 230V AC £10%, 50/60 Hz
MMA 28.7A / 15.7A
Max./eff. input Corrente
TG 19.5A / 13.8A
9 Fattore di potenza (cos ) 0.99
E Efficenza >80%
= . TIG: 200A @ 50% 145A @ 100%
R MMA: 200A @ 30% 110A @ 100%
& ) MMA 10A - 200A
Range di corrente 6 10A - 200A
L . MMA 20.4V - 28V
Voltaggio in uscita 16 10.4V - 18V
Tensione a vuoto TIG: 66V MMA:64.1V
Classe diisolamento H
Classe di protezione IP21S
Peso 12.4 kg
Dimensioni (LxPxA) 605%x220%405 mm
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2. Istruzioni per I'installazione
2.-1. Layout per pannello anteriore e posteriore

Uscita gas

E collegato al tubo di ingresso del gas della torcia.

Connettore negativo

Polaritd negativa.

Connettore torcia

Connettore di comando torcia TIG

Connettore positivo

The welder's positive polarity output.

Ingresso Gas -dalla
bombola

Collegamento della bombola/riduttore alla saldatrice

Alimentazione elettrica

Collegamento del generatore alla rete elettrica.

Interruttore alimentazi-
one

Passa a “ON", la saldatrice & accesa, mentre passa a “OFF”,
la saldatrice & spenta.




Istruzioni di funzionamento

Pannello di controllo

Pulsante modalita di saldatura

Premendolo si seleziona il processo
desiderato - MMA/ HF TIG/ Lift TIG

2. | Modadlita pulsante torcia Premere per selezionare 2T o 4T

3. |Selezione funzione saldatura Premendo si seleziona la funzione PulsatoON/
Pulsato OFF/Spot (Puntatura)

4. |JOB (Programma) Premerlo per 3s per aprire il programma
premerlo per 1s per salvare i parametri nel numero

5. | Funzione “A" di JOB.

6. | Parametro “A” Premerlo per selezionare Hot start o Balance. Se il
pulsante non viene premuto enfro 3 s, la
selezione sard rimossa automaticamente.

7. |LCD Mostrera tutti i parametri di saldatura,
come la tensione di saldatura, la corrente
di saldatura e altri parametri impostati.

8. |Parametro “B” Premerlo per selezionare Arc Force o AC
Frequency. Se il pulsante non viene premuto entro
3s, la selezione verrd automaticamente rimossa.

9. | Funzione “B”

10. | Encoder Selezione/Modifica
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Spiegazione di ulteriori controlli

Pulsante funzione A (5)

In HF TIG / Lift TIG, premere per selezionare tempo di Pre-gas, corrente d'innesco e rampa di
salita; In modalita saldatura SPOT, premere per selezionare il tempo di Pre-gas; Nel programma
JOB, premerlo per caricare il file impostazioni dei parametri per il numero selezionato.

Pulsante funzione B (9)
In HF TIG / Lift TIG, premere per selezionare rampa di discesa, corrente di cratere e Tempo di

post gas; In modalitd Saldatura a punti, premerlo per selezionare Post-gas; Nel programma JOB,
premerlo per eliminare le impostazioni dei parametri per il numero selezionato.

Manopola di selezione / regolazione parametri (10)

Premerlo per selezionare parametri, come corrente di saldatura, corrente di picco, corrente
di base, Frequenza dell'impulso, ampiezza dell'impulso € numero di programma del LAVORO.
Ruotalo per regolare valore dei parametri.



3.2

Introduzione al display MMA

WwiEi-iD  QUICKSILVER L

1 = 2
n

e 1274 14.4v CEA

1. | Modalita saldatura Premere per accedere in modalitd MMA

2. | Parametro "A" Premere per impostare il valore Hoft start: 0~10.

3. | Parametro ,,B” Premere per impostare il valore Arc force: 0~10.

4. | Encoder selezione/mo- Ruotare per modificare valore di correntedi saldatura,
difica Hot start e Arc force

5. | Display corrente saldatura | Visualizza la corrente di saldatura durante I'operazione
nA” di saldatura, altimenti mostra la corrente selezionata.

6. | Display Tensione ,V” Visualizza il valore della tensione ,,\V"
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3.3

Introduzione al display HF / LIFT TIG

Modalita saldatura

Selezione processo desiderato HF TIG/ Lift TIG

2. | Modalita pulsante torcia Seleziona funzione 2T o 4T
Selezione Selezione Pulsato/Non pulsato/SPOT
funzione saldatura In modalita Lift TIG la funzione Spot non & attiva
4, Parametro ,,A” Selezione bilanciamento AC: -5 fo +5.
5. Parametro ,,B” Selezione frequenza AC. Range: 50~250Hz.
6. Funzione ,A” Selezione Pre-gas/corrente innesco/rampa di salita
7. Funzione ,B” Selezione rampa discesa/corrente di cratere/ postgas
8. Encoder selezione/modifica | Premerlo per selezionare la corrente di saldatura
e altri parametri. Ruotalo per regolarne il valore.
9. Display Visualizza la corrente di saldatura durante I'operazione
corrente saldatura ,,A” di saldatura, altrimenti mostra la corrente selezionata.
10. | Display Tensione ,\V”" Visualizza il valore della tensione ,,V”

10




3.4 Introduzione alla visualizzazione dell'impulso TIG

20

Peak 7
Current: 1 2 A
PULSE

56|50 31| 127| 79 |05 | 95 | | 4.7 | 56 | 3.8
A

1. | Corrente di picco Impostabile tra il 5% e il 95% della corrente di saldatura
2. | Coorente di base Dal 5% al 100% della corrente di saldatura principale < corrente
di picco.
Frequenza puls. 0.5~999Hz.
4. | Ampiezza impulso 5~95%.

3.5 Introduzione al display spot TIG

corne 1274 0.0v

127 0.9 | off

M Ton Toff

1. | Corrente “A” 10~200A (Impostazione corrente di puntatura)
T, display 0.1~1.0s (Tempo di puntatura)
T ; display off~10.0s (Tempo pausa tra i punti)

1



1l

3.6 Introduzione al programma JOB

2T

56200 3.1 | | 200/ 200/ 250 | 95 | | 4.7 | 400(10.0
A Y rUATUAMNF|Tes NN
Bl234586/780910 2.0

@ (mm)

Loading Delete

4

1. | Visualiz. modalita saldatura

Impostazioni primarie selezionate

Visualizzazione dei parametri

Here are all selected parameters values.

Numero di programma JOB

A total 1~10 JOB numbers can store or call the selected
parameters by JOB button.

4. | Carica/Elimina programma

Premere A / B perrichiamare / eliminare I'impostazione
dei parametri per il numero di LAVORO selezionato.

12




Modalita 2T

Il pulsante torcia viene premuto e mantenuto premuto perinnescare I'arco di saldatura, al
rilascio del pulsante il processo si arresta.

1 (a)

Welding current Is p-------------------

Loosen the
welding gun
switch
The settingbase | _
current Ib i ] ‘
Press and hold the welding | Arcis Arcis
gun switch i~ ignited tyrned off
; >
0 tl 2 3 w“ 5 ¢ (s)
Introduzione:

(1) O: Premere il pulsante torcia e mantenere premuto. Si ha I'innesco

(2)  O-t1: Tempo di Pre-gas (0.1~2.0S)

(3) t1-t2: L'arco € acceso e la corrente passa gradualmente da la corrente di

(4)  t2-t3: Durante I'intero processo, il pulsante della torcia di saldatura € premuto e non va
rilasciato

Note: Selezionando I'uscita pulsata, la corrente di base e la corrente di salda turasi alterneranno
per tutta la durata, alternandosi tra i valori di impostati

(5)  t3:Rilasciare I'interruttore della torcia di saldatura, la corrente di saldatura diminuird in
accordo al tempo dirampa di discesa impostata.

(6) 13-t4: La corrente scende alla corrente di saldatura minima dalla

(7)  t4-t5: Tempo di post-gas, dopo lo spegnimento dell’arco. E possibile

(8) 15: L'eleftrovalvola del gas si chiude e il processo si arresta

=

13
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Modalita 4T

Il pulsante viene premuto una volta e rilasciato per attivare il circuito di saldatura, tirato e rila-
sciato nuovamente per arrestare il circuito di saldatura. Questa funzione € utile per saldature piu
lunghe poiché non & necessario tenere premuto il pulsante in modo continuo. La serie di
saldatrici TIG ha anche piu opzioni di controllo della corrente che possono essere utilizzate in
modalitd 4T. La corrente di avvio e la corrente di cratere possono essere preimpostate. Questa
funzione pud compensare I'eventuale cratere che compare

all’inizio e alla fine della saldatura.

| (A)

.
>

0 t1 213 t4 15 16 t7 1 (s)

Introduzione:

(1) 0: Premere il pulsante torcia e mantenere. Il gas fluisce dalla torcia

(2) O-t1: Tempo di Pre-gas (0.1~2.0S);

(3) t1-t2: L'arco viene acceso a t1 e quindi viene mantenuto il valore diimpostazione della
corrente diinnesco

(4) t2: Rilasciando il pulsante torcia la corrente passa alla corrente di saldatura nel fempo di
rampa impostato

(5) 12-13: La corrente di uscita sale al valore di impostazione (Is o In), il tempo di salita pud esse-
re regolato;

(6) 13-t4: Processo di saldatura. Durante questo periodo il pulsante torcia e rilasciato

Note: Selezionando I'uscita pulsata, la corrente di base e la corrente di saldatura verranno
emesse alfernativamente

(7) t4: Premere nuovamente l'interruttore della torcia, la corrente di saldatura diminuird in
base al fempo di discesa selezionato

(8) 14-15: La corrente di uscita scende fino alla corrente del cratere. Il tempo di discesa pud
essere regolato

(9) t5-t6: Tempo di corrente di cratere

(10) té: Rilasciando il pulsante I'arco si spegne

(11) 16-17: Il tempo di post-gas pud essere impostato tramite la manopola di regolazione del
tempo di post-gas sul pannello frontale;

(12) t7: L'elettrovalvola si chiude e il gas smette di fluire

14
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4. Installazione e funzionamento per saldatura MMA

4.1

1.

Configurazione e installazione per saldatura MMA

Collegamento dei cavi di saldatura

Su questa saldatrice sono disponibili due prese. Per la saldatura MMA il porta elettrodo

€& mostrato collegato alla presa positiva, mentre il cavo di massa (pezzo da lavorare) &
collegato alla presa negativa, questa € nota come DCEP. Tuttavia, vari elettrodi richie-
dono una polaritd diversa per ottenere risultati ottimali e si dovrebbe prestare particolare
attenzione alla polaritd, fare riferimento alle informazioni del produttore dell’ elettrodo per
la polaritd corretta.

DCEP: Elettrodo collegato al connettore+”

DCEN: Elettrodo collegato al connettore

. . . .(
1O L JO)
i ] —
— = =—
| — . r:__.'—'J/,J
© ol | © '

DCEP DCEN

Accendere il generatore e premere il pulsante della modalita di saldatura per selezionare
la funzione MMA.

Impostare la corrente di saldatura in base al tipo e alla dimensione dell’elettrodo utilizzato
come raccomandato dal produttore.

Impostare Hot Start e Arc Force utilizzando la manopola
Posizionare I'elettrodo nel porta elettrodo e fissarlo saldamente.

Toccare I'elettrodo conftro il pezzo da lavorare per innescare I'arco e tenere I'elettrodo
fermo per mantenere I'arco.

16



5. Installazione e funzionamento per saldatura TIG

5.1.

(7)

Predisposizione e installazione per saldatura TIG

Inserire la spina del cavo di massa nella presa positiva sulla parte anteriore della macchi-
na e serrla.

Collegare la torcia per saldatura alla presa negativa sul pannello anteriore e serrarla.
Collegare la linea del gas della forcia TIG al connettore del gas di uscita sul pannello fron-
tale.

Collegare il cavo di controllo del pulsante torcia alla presa a 12 pin sulla parte anteriore
del generatore

Collegare il regolatore di pressione alla bombola del gas. Verificare la presenza di perdite!
Collegare la linea del gas al connettore del gas di ingresso della macchina framite il
connettore a bloccaggio rapido situato sul pannello posteriore. Verificare la presenza di
perdite

Collegare il cavo di alimentazione della saldatrice al quadro elettrico

Accendi l'interruttore di alimentazione.

(9)
(10)

Aprire con cautela la valvola della bombola del gas, impostare la portata del gas richie-
sta.

Controllare la tensione di ingresso con un multimetro.
Controllare la messa a ferra.

17
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Andamento del Duty Cycle

La lettera “X" indica il Duty Cycle, che &
definito come: la proporzione tra la capa-
citd del generatore di erogare potenza
con continuitd in un tempo definito (10
min). La relazione fra il Duty cycle "X" e I'in-
tensita di corrente “I" € illustrata nel grafico
a fianco. Nel caso in cui il generatore si sur-
riscaldi, interviene una protezione termica
a salvaguardia delle componenti inferne,
che taglia I'erogazione della corrente. Sul
pannello frontale siillumina il led indican-
te I'infervento di detfta protezione (5). A
questo punto il generatore rimarrd in stand
by per 15 min, durante i qualila ventola di
raffreddamento riporterd la temperatura
ad un livello adeguato. Per evitare questo
problema si consiglia di ridurre I'intensita di
corrente o il valore di duty cycle.

60%

5%

i
i
i
i
i
i
i
S
1
1
..i._._._._.

N [ o

120

-y

5 200 1A

Attenzione: il lavoro in sovraccarico & nocivo per il generatore di saldatura

Caratteristiche Volt-Ampere

| TIG 2400 DC PFC hanno un’eccellente relazione tra Volt-Ampere, come illustrato nel seguente

grafico.

La relazione tra la tensione di carico nominale convenzionale U, e la corrente di saldatura con-

venzionale |, € la seguente:

Dove I,< 600A <U, =10+ 0.0412 (V); quando 12 2 600A , U, = 34 (V).

U, (VA o
Volt-ampere characteristic .
The relation between the
67 Working conventional loading
point voltage and welding current
34

\
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PRECAUZIONI
Postazione di lavoro
1. Mantenere I'impianto pulito e libero da polveri metalliche al suo interno.

2. Nel caso venga utilizzato all’aperto, assicurarsi non venga colpito da raggi solari
direfti, pioggia o neve. La temperatura nell’ambiente di lavoro non deve uscire dal
range -10°C - +40°C.

3. Mantfenere il generatore ad una distanza di almeno 30cm da qualsiasi ostacolo.

4. Mantenere I'area di saldatura correttamente e sufficientemente ventilata.

Requisiti di sicurezza

| dispositivi di protezione del generatore intervengono in caso di: sovratensione, sovra-
corrente e surriscaldamento. In ogni caso, per evitare guasti o anomalie di servizio
dell'impianto, seguire queste indicazioni:

1. Ventilazione. Durante il processo di saldatura il generatore viene attraversato da
grosse quantita di energia, e non essendo sufficiente la ventilazione naturale, si
raccomanda di non posizionare nessun ostacolo in un raggio di almeno 30cm tut-
to attorno. Una buona ventilazione € indispensabile per un corretto funzionamento
e per una garanzia di servizio dell'impianto.

2. | sovraccarichi di corrente possono danneggiare ed abbreviare la vita dell'impian-
fo.

3. Il generatore “deve” essere collegato alla messa a terra. Operando in condizioni
standard, collegando quest’ultimo alla linea di alimentazione AC, la messa a terra
e garantita dalla linea e dall'impianto mentre, frovandosi a dover operare avendo
I'impianto collegato ad un generatore portatile di corrente, si necessita di un colle-
gamento a terra dedicato per proteggere operatore ed impianto.

4. Nel caso in cui si interrompa il processo per cause da imputare a sovra-temperatu-
re del generatore, non spegnere né riavviare lo stesso. Lasciare che la ventola di
raffreddamento riporti la temperatura ad un livello idoneo alla ripresa del proces-
SO.

MANUTENZIONE

1. Prima diriparare o eseguire manutenzione il generatore, sospendere I'alimentazio-
ne elettrica scollegandolo dalla linea.

2. Assicurarsi della corretta messa a terra

3. Verificare che le connessioni gas ed elettriche siano efficienti ed in buono stato.
Procedere al ripristino nel caso si riscontrino difetfti Disossidando con appositi pro-
dotti le connessioni elettriche e ricollegare correttamente.

4. Mani, capelli e vestiti devono essere tenuti lontano da componenti elettriche o
meccaniche quali ventola di raffreddamento, fraina filo...

5. Pulire regolarmente il generatore, con aria compressa, da polveri metalliche e resi-
dui di officina. Si consiglia di ripetere I'operazione giornalmente.

6. Nel caso in cui, acqua o umiditd penetrino all'interno del generatore, asciugare
perfettamente e verificare le condizioni di isolamento prima di procedere con la
saldatura.

7. Se non utilizzato per lunghi periodi, riporre il generatore in luogo asciutto e ben
riparato.
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TIG/MMA dual function
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Introduction

First of all, thank you for choosing an IWELD welding or cutting machine!

Our mission is to support your work with the most up-to-date and reliable tools both for
DIY and industrial application.

We develop and manufacture our tools and machines in this spirit.

All of our welding and cutting machines are based on advanced inverter technolo-
gy. reducing the weight and dimensions of the main transformer.

Compared fo fraditional fransformer welding machines the efficiency is increased by
more than 30%.

As aresult of the technology used and the use of quality parts, our welding and
cutting machines are characterized by stable operation, impressive performance,
energy efficient and environmentally friendly operation.

By activating the microprocessor control and welding support functions, it continuous-
ly helps maintain the optimum character of welding or cutting.

Read and use the manual instructions before using the machine please!

The user's manual describes the possible sources of danger during welding, includes
technical parameters, functions, and provides support for handling and adjustment
but keep in mind it doesn’t contain the welding knowledge!

If the user's manual doesn’t provide you with sufficient information, contact your dis-
fributor for more information!

In the event of any defect or other warranty event, please observe the ,,General
Warranty Terms”.

The user manual and related documents are also available on our website at the
product data sheet.

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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



WARNING!

Welding is a dangerous process! The operator and other persons in the working
area must follow the safety instructions and are obliged to wear proper Personal
Protection Items. Always follow the local safety regulations! Please read and
understand this instruction manual carefully before the installation and operation!

* The switching of the machine under operation can
damage the equipment.

* After welding always disconnect the electrode holder
cable from the equipment.

¢ Always connect the machine to a protected and
safe electric network!

* Welding tools and cables used with must be perfect.

e Operator must be qualified!

ELECTRIC SHOCK: may be fatal

e Connect the earth cable according to standard

regulation.

¢ Avoid bare hand contact with all live components of
the welding circuit, electrodes and wires. It is neces-
sary for the operator to wear dry welding gloves while
he performs the welding tasks.

¢ The operator should keep the working piece insulated
from himself/herself.

Smoke and gas generated while welding or cutting can
be harmful to health.

¢ Avoid breathing the welding smoke and gases!

¢ Always keep the working area good ventilated!

Arc light-emission is harmful to eyes and skin.

e Wear proper welding helmet, anti-radiation glass
and work clothes while the welding operation is per-
formed!

* Measures also should be taken to protect others in the
working area.

FIRE HAZARD

¢ The welding spatter may cause fire, thus remove flam-
mable materials from the working area.

¢ Have a fire extinguisher nearby in your reach!

Noise can be harmful for your hearing

e Surface noise generated by welding can be disturb-
ing and harmful. Protect your ears if needed!

Malfunctions

e Check this manual first for FAQs.

e Contact your local dealer or supplier for further ad-
vice.




PRECAUTIONS TO ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY

1 General

Welding may cause electromagnetic interference.

The interference emission of arc welding equipment can be minimized by adopting proper installa-
fion method and correct use method.

The products described in this manual belong to the limit of class A equipment (applies to all occo-
sions except the residential areas powered by public low-voltage power system).

Warning: Class A equipment does not apply to the residential areas powered by public low-voltage
power system. Because the electromagnetic compatibility cannot be guaranteed in these areas
owing to conducted and radiated disturbances.

2 Environmental assessment suggestions
Before installing the arc welding equipment, user shall assess the potential electromagnetic distur-
bance problems in the surrounding environment. The following matters shall be considered:

- Whether there are other service cables, control cables, signal and telephone wires, etc. above,
under or around the welding equipment;

- Whether there are radio and television transmitting and receiving devices;

- Whether there are computers and other control equipment;

- Whether there are high-security level equipment, such as industrial protective equipment;

- Consider the health of staff at the site, for example, where there are workers wearing hearing aid or
pacemaker;

- Whether there are equipment used for calibration or inspection;

- Pay attention to the noise immunity of other equipment around. The user should ensure that the
equipment is compatible with the surrounding equipment, which may require extra protective
measures;

- Time for welding or other activities;

The range of environment shall be determined according to the building structure and other possible
activities, which may exceed the boundary of building.

3 Methods to reduce emission
- Public power supply system
The arc welding equipment shall be connected to the public power supply system according to
the method recommended by the manufacturer. If there is interference, additional preventive
measures shall be taken, such as access with filter in the public power supply system. For fixed arc
welding equipment, the service cables shall be shielded by metal pipe or other equivalent meth-
ods. However, the shield shall ensure electrical continuity and shall be connected with the case of
welding source to ensure the good electrical contact between them.

- Maintenance of arc welding equipment

The arc welding equipment must be regularly maintained according to the method recommend-
ed by the manufacturer. When the welding equipment is running, all enfrances, auxiliary doors

and cover plates shall be closed and properly tightened. The arc welding equipment shall not be
modified in any form, unless the change and adjustment are permitted in the manual. Particularly,
the spark gap of arc striker and arc stabilizer shall be adjusted and maintained according to the
manufacturer’s suggestions.

- Welding cable

The welding cable shall be as short as possible and close to each other and to the ground line.

- Equipotential bonding

Pay attention to the bonding of all metal objects in surrounding environment. The overlapping of
metal object and workpiece can increase the risk of work, as operators may suffer from electric
shock when touch the metal object and electrode simultaneously. Operators shall be insulated from
all these metal objects.

- Grounding of the workpiece

For electrical safety or workpiece location, size and other reasons, the workpiece may not be
grounded, such as the hull or structural steelwork. Grounding of workpieces sometimes can reduce
the emission, but it is not always the case. So be sure to prevent the increasing risk of electric shock
or damage of other electrical equipment caused by grounded workpieces. When necessary, the
workpiece should be directly connected with the ground. But direct grounding is forbidden in some
countries. In such case, use appropriate capacitor in accordance with regulations of the country.

- Shielding

Selectively shield the surrounding equipment and other cables to reduce the electromagnetic inter-
ference. For special applications, the whole welding area can be shielded.
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1. The Main Parameters

QUICKSILVER TIG 2400 DC PFC

Art. Nr. 800TIG2400DCPFC
Inverter type IGBT
Water Cooling Unit X (Op. WRC300)
_, Arc Ignition HF/ LT
é Number of programs 10
& Wireless Remote Control op.
© Remote Control from TIG Torch v
LCD v
2| |FFE 4
O ACTG x
Y ACPULSETIG x
£ o, DCTIG v
= DCPULSETIG v
2T/41 v
Number of Waveforms 3
AC MMA X
% DC MMA v
> Adjustable Arc Force v
Adjustable Hot Start v
Accessories TIG Torch IGrip SR26
Optional TIG Torch -
Phase number 1
Rated input Voltage 230V AC +10%, 50/60 Hz
MMA 28.7A [/ 15.7A
Max./eff. input Current
TG 19.5A / 13.8A
9 Power Factor (cos @) 0.99
E Efficiency >80%
o
Welding Current Range '\:::;A :8/’: : 5882
Output Voltage '\:l'\r fgj\\; : ]2:3
No-Load Voltage TIG: 66V MMA:64.1V
Insulation H
Protection Class IP21S
Weight 12.4 kg
Dimensions (LxWxH) 605%220x405 mm




2. Installation instructions

2-1. Layout for Front and Rear panel
1 | Shield gas connector | Is connected to the gas input pipe of torch.
2 | Negative output The welder’s negative polarity output.
3 | Aero socket Is connected to torch switch control wire.
4 | Positive output The welder’s positive polarity output.
5 | Shield gas input joint To connect one head of the gas hose while the other head is

connected to argon gas cylinder.

Power source input

To connect power source.

Power source switch

Switch to “ON", the welder is turned on, while switch to “OFF", the
welder is furned off.




3. Operation Instruction

3-1.

Control Panel

Welding mode button

Press it to select MMA/ HF TIG/ Lift TIG welding
mode.

2. |Trigger mode selecting button Press it to select 2T or 4T frigger mode.
3. Welding function button Press it fo select the Qpening or closing of Pulse
mode and Spot welding mode.
4. JOB button Press it for 3s to open JQB program and press it for
1s o save parameters into JOB number.
5. | Function “A” button
6. Press it to select Hot start or Balance. If the button
Parameter “A” button is not pressed within 3s, the selection will be
automatically removed.
7. It will show all welding parameters, such as
LCD welding voltage, welding current and other
parameters set.
8. Press it to select Arc Force or AC Frequency. If the
Parameter “B” button button is not pressed within 3s, the selection will be
automatically removed.
9. | Function “B” button
10. | Parameters select/adjust knob




Further Controls Explained
Function A button (5)

In HF TIG/ Lift TIG, press it o select Pre-gas time, Pre-current and Up-slope time; In Spot
welding mode, press it to select Pre-gas fime; In JOB program, press it to load the
parameter settings for the select number.

Function B button (9)

In HF TIG/ Lift TIG, press it o select Down slope time, Post current and Post-gas time;
In Spot welding mode, press it to select Post-gas fime; In JOB program, press it to
delete the parameter setftings for the select number.

Parameters select/adjust knob (10)

Press it to select parameters, such as welding current, Peak current, Base current,
Pulse frequency, Pulse width and the JOB program number. Rotate it fo adjust
parameters’ value.



3.2 MMA display introduction

iwiEi-iD  QUICKSILVER L

1 . MMA
Cl cen 1274 14,4y CEA

i |

SAVE

LOAD

5 4 6

1. | Welding mode button Press it to enter MMA welding mode.

2. | Parameter “A” button Press it to select Hot start. Setting range: 0~10.

3. | Parameter “B” button Press it to select Arc force. Setting range: 0~10.

4. | Parameter adjust knob Rotate it to adjust welding current and value of Hot start
and Arc force.

5. | Current display It displays welding current during welding operation, oth-
erwise show current selected.

6. | Welding voltage display | It displays welding voltage.




3.3 HF/LIFT TIG display infroduction
L 4
2
3
5
8 7
9 10
Welding mode button Press it fo enter HF TIG or Lift TIG welding mode.
2. | Trigger mode button: Press it o select 2T or 4T trigger mode.
3. | Welding function button Press it fo select No Pulse/ Pulse/ Spot welding function.
(Here is no Spot function in Lift TIG welding mode.)
4. | Parameter “A” button Press it o select AC Balance. Setting range: -5 to +5.
5. | Parameter “B” button Press it fo select AC Frequency. Setting range:
50~250Hz.
6. | Function “A” button Press it fo select Pre-gas time, Start arc current and Up
slope time.
7. | Function “B” button Press it o select Down slope fime, End arc current and
Post-gas time.
8. | Parameters select/adjust | Press it to select welding current and other param-
knob: eters. Rotate it to adjust parameters’ value.
9. | Current display It displays welding current during welding operation,
otherwise show current selected.
10. | Welding voltage display It displays welding voltage.
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3.4 TIG pulse display introduction

20

Peak
Current: 1 27A
PULSE

56| 50(31| 127| 79 | 05| 95 4.7

Peak current Itis 5% to 100% of the main welding current.

Base current Itis 5% to 100% of the main welding current, but less than Peak current.

Pulse frequency | 0.5~999Hz.
Pulse width 5~95%.

Eall Kol

3.5 TIG spot display introduction

Welding 127
Current: A

127| 0.9 | off

M Ton Toff

1. | Current display | 10~200A.
T , display 0.1~1.0s.

T ; display off~10.0s.

1



3.6

JOB Program introduction

2T

ST

56200 3.1 | | 200/ 200/ 250 | 95 | | 4.7 | 400(10.0
A Y rUATUAMNF|Tes NN
Bl234586/780910 2.0

{mm)
Loading Delete *

4

Welding mode display

Here are selected welding states.

Parameters display

Here are all selected parameters values.

JOB number

A total 1~10 JOB numbers can store or call the selected
parameters by JOB button.

Load/ Delete display

Press Function A/B button to call/delete parameters set-
fing for the selected JOB number.
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2T operation:
This function without the adjustment of start current and crater current is suitable for the Re-tack
welding, fransient welding, thin plate welding and so on.

1 (a)

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

Loosen the
welding gun
. switch
The settingbase | _
current Ib i ] -
Press and hold the welding i Arcis Arc is
gun switch : ignited tyrned off
0 tl 2 3 t4 5 V(S)
e 0: Press the gun switch and hold it. Electromagnetic gas valve is furned on. The shielding

gas stars fo flow.

e O~f1: Pre-gas time (0.0-2 sec)

e t1~t2:  Arcisignited (t1) and the output current rises (12) to the setting welding current (lw or
Ib) from the min welding current. (0.0-10 sec)

e 2~t3:  During the whole welding process, the gun switch is pressed and held without releas-

ing.

Note: Select the pulsed output, the base current and welding current will be outputted
alternately; otherwise, output the setting value of welding current;

e 3: Release the gun switch, the welding current will drop in accordance with the se-

lected down-slope time.

e 13~t4:  The current drops to the minimum welding current from the setting current (lw or Ib),
and then arc is furned off. (0.0-10 sec)

e 14~t5:  Post-gas time, after the arc is turned off. You can adjust it through furning the knob
on the front panel. (0.0-10 sec)

o t5: electromagnetic gas valve turned off, the shield gas stops to flow, and welding is
finished.
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4T operation:

The start current and crater current can be pre-set. This function can compensate the possible
crater that appears at the beginning and end of the welding. Thus, 4T is suitable for the welding
of medium thickness plates.

(A
St e e = = = —— -
/ | |
I I
I I
| | I
I I I |
—_— - - >
0 1 12 13 t4 15 16 17t (s)
e 0: Press and hold the gun switch, Electromagnetic gas valve is turned on. The shielding
gas stars to flow;
e O~tl:  Pre-gas time (0.1~1S);
e 1~t2:  Arcisignited at t1 and then output the setting value of start current;
(DC:10-170A; AC:10-200A)
o 12: Loosen the gun switch, the output current slopes up from the start current; (0.0-10sec)
e 12~t3:  The output current rises to the setting value (lw or Ib), the upslope time can be ad-
justed; (DC:10-170A; AC:10-200A)
e 13~t4:  Welding process. During this period, the gun switch is loosen;
Note: Select the pulsed output, the base current and welding current will be outputted alter-
nately; otherwise, output the setting value of welding current;
o t4: Press the torch switch again, the welding current (DC:10-170A; AC:10-200A) will drop in
accordance with the selected down-slope time. (0.0-10sec)
e t4~t5:  The output current slopes down to the crater current. The downslope time can be
adjusted;
e t5~t6:  The crater current time;
o t6: Loosen the gun switch, stop arc and keep on argon flowing;
e t6~t7: Post-gas time can be set by the post-gas time adjustment knob on the front panel
(0.0-10sec);
o t7: Electromagnetic valve is closed and stop argon flowing. Welding is finished.

14
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4. Installation & Operation for MMA welding

4.1 Set up and installation for MMA Welding

Connection of Output Cables

Two sockets are available on this welding machine. For MMA welding the electrode holder is
shown be connected to the positive socket, while the earth lead (work piece) is connected to
the negative socket, this is known as DCEP. However various electrodes require a different polar-
ity for optimum results and careful attention should be paid to the polarity, refer to the electrode
manufacturer's information for the correct polarity.

DCEP: Electrode connected to “+" output socket.

DCEN: Electrode connected to “-" output socket.

MMA (DC): Choosing the connection of DCEN or DCEP according fo the different electrodes.
Please refer to the electrode manual.

DCEP DCEN

(1)  Connect the earth lead to “-", tighten clockwise;

(2) Connect the earth clamp to the work piece. Contact with the work piece must be firm
contact with clean, bare metal, with no corrosion, paint or scale at the contact point.

(3) Connect the electrode lead to “+", tighten clockwise;

(4) Each machine is equipped with a power cable should be based on the input voltage
welding cable connected to the appropriate position, not to pick the wrong voltage;

(5)  With the corresponding input power supply terminal or socket good contact and prevent
oxidation;

(6) With a multimeter measure the input voltage is within the fluctuation range;
(7)  The power ground is well grounded.

16



5. Installation & Operation for TIG welding

5.1. Set up and installation for TIG Welding

(1) Insert the earth cable plug info the positive socket on the front of the machine and tighten
it.

(2) Plug the welding torch into the negative socket on the front panel, and tighten it.

(3) Connect the gas line of TIG Gun to outlet gas connector on the front of the machine.

(4) Connect the control cable of torch switch to 12 pin socket on the front of the machine.

(5) Connect the gas regulator to the Gas Cylinder and connect the gas line to the Gas Regu-
lator. Check for Leaks!

(6) Connect the gas line to the machine inlet gas connector via the quick push lock connec-
tor located on the rear panel. Check for Leaks!

(7) Connect the power cable of welding machine with the output switch in electric box on
site. Turn on the power switch.

v));

TIG Gun

(8) Carefully open the valve of the gas cylinder, set the required gas flow rate.
(9) Check the input voltage with a multimeter. The voltage must be within the specified range!
(10) Check grounding.

17



Duty Cycle Curve

The letter “X" stands for duty cycle, which is X
defined as the proportion of the time that a

machine can work continuously within a certain

time (10 minutes). The rated duty cycle means ~ 100%
the proportion of the tfime that a machine can
work confinuously within 10 minutes when it
outputs the rated welding current.

The relation between the duty cycle “X" and
the output welding current “I" is shown as the
right figure.

If the welder is over-heat, the IGBT over-heat
protection unit inside it will output an instruction  3s%
fo cut oufput welding current, and brighten
the over-heat pilot lamp on the front panel. At
this fime, the machine should be relaxed for 15

60%

When Us=230V and in MMA mode, the relation of the
welding current and duty cycle

minutes to cool the fan. When operating the 0
machine again, the welding output current or
the duty cycle should be reduced.

140 200 1A

i

Warning: Work in Overload is Harmful to the Welding Machine

Volt-Ampere Characteristic

TIG 2400 DC PFC welding machine has an excellent volt-ampere characteristic, whose graph is

shown as the following figure.

The relation between the conventional rated loading voltage U, and the conventional welding

current |, is as follows:

When ,<600A<U,=10+0.0412(V); When |,2600A,U,=34(V).

U, ( V)A

Volt-ampere characteristic

67 Working
point

The relation between the
conventional loading
voltage and welding current

10

\

18

600

>
L(A)



Precautions

Workspace

1. Welding equipment free of dust, corrosive gas, non-flammable materials, up to 90% humidity
for usel

2. Avoid welding outdoors unless protected from direct sunlight, rain, snow, work area tempera-
ture must be between -10 °C and +40°C.

3. Wall to position the device at least 30 inches away.
4. Well-ventilated area to perform welding.

Safety requirements

Welding provides protection against overvoltage / overcurrent / overheating. If any of the
above events occurs, the machine stops automatically. However, over- stress damage o the
machine , keep the following guidelines :

1. Ventilation . When welding a strong current going through the machine , so the machine is
not enough natural ventilation for cooling . The need to ensure adequate cooling, so the
distance between the plane and any object around it at least 30 cm . Good ventilation is
important to normal function and service life of the machine.

2. Continuously , the welding current does not exceed the maximum allowable value. Current
overload may shorten its life or damage to the machine .

3. Surge banned ! Observance of tension range follow the main parameter table . Welding ma-
chine automatically compensates for voltage , allowing the voltage within permissible limits
of law. If input voltages exceed the specified value , damaged parts of the machine .

4. The machine must be grounded! If you are operating in a standard, grounded AC pipeline in
the event of grounding is provided automatically . If you have a generator or foreign , unfo-
miliar , non-grounded power supply using the machine , the machine is required for ground-
ing connection point earth to protect against electric shock .

5. Suddenly stopping may be during welding when an overload occurs or the machine over-
heats . In this case, do noft restart the computer, do noft fry to work with it right away, but do
not furn off the power switch , so you can leave in accordance with the built-in fan to cool
the welding machines .

WARNING!

If the welding equipment is used with the welding parameters above 180 amperes, the standard
230V electrical socket and plug for 16 amp circuit breaker is not sufficient for the required cur-
rent consumption, it is necessary to use the welding equipment with 20A, 25A or even to the 32A
industrial fuses! In this case, both the plug and the plug socket fork have to be replaced to 32A
single phase fuse socket in compliance with all applicable rules. This work may only be carried
out by specialists!

Maintenance
1. Remove power unit before maintenance or repair!

2. Ensure that proper grounding!

3. Make sure that the internal gas and electricity connections are perfect and tighten, adjust if
necessary, if there is oxidation, remove it with sandpaper and then reconnect the cable.

4. Hands, hair, loose clothing should be kept away under electric parts, such as wires, fan.

. Regularly dust from the machine clean, dry compressed air, a lot of smoke and polluted air to
clean the machine every day!

w

o~

. The gas pressure is correct not fo damage components of the machine.

. If water would be, for example. rain, dry it in the machine and check the insulation properly!
Only if everything is all right, go after the welding!

8 When not in use for a long fime, in the original packaging in a dry place.

~
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ALTALANOS GARANCIALIS FELTETELEK A JOTALLASI ES SIAVATOSSAGI IGENYEK ESETEN

1. 12 hénap kételezd jétdllas

A jotdllds idStartama 12 hénap. A jétdlidsi hatdridé a fogyasztdsi cikk fogyasztd részére térténd dtaddsa, vagy ha az Uzembe
helyezést a vdllalkozds vagy annak megbizottja végzi, az Uzembe helyezés napjdval kezdddik.

Nem tartozik j6tdllds ald a hiba, ha annak oka a termék fogyasztd részére vald dtaddsat kovetden Iépett fel, igy példdul, ha a
hibat

- szakszerUtlen Uzembe helyezés (kivéve, ha az Uzembe helyezést a vdllalkozds, vagy annak megbizottja végezte el, illetve ha a
szakszerGtlen Uzembe helyezés a haszndlati-kezelési Utmutatd hibdjdra vezethetd vissza)

- rendeltetés-ellenes haszndlat, a haszndlati-kezelési Utmutatdban foglaltak figyelmen kivil hagydsa,

- helytelen tdrolds, helytelen kezelés, rongdlds,

- elemi kér, természeti csapds okozta.

Jotdllas keretébe tartozd hiba esetén a fogyasztod - elsésorban — vdlasztdsa szerint — kijavitast vagy kicserélést kdvetelnet, kivéve,
ha a vdélasztott jotdlidsi igény teljesitése lehetetlen, vagy ha az a vdllalkozdsnak a mdsik jotdlldsi igény teljesitésével dsszeha-
sonlitva ardnytalan tébbletkdltséget eredményezne, figyelembe véve a szolgditatds hibdtlan dllapotban képviselt értékét, a
szerz8désszegés suUlydt és a jotalldsi igény teliesitésével a fogyasztdonak okozott érdeksérelmet.

- ha a vdllalkozds a kijavitdst vagy a kicserélést nem vdllalta, e kotelezettségének megfeleld hatdridén belll, a fogyasztd érde-
keit kimélve nem tud eleget tenni, vagy ha a fogyaszténak a kijavitdshoz vagy a kicseréléshez fiz6dé érdeke megszint, a
fogyasztd eldlihat a szerzédéstdl. Jelentéktelen hiba miatt eldlidsnak nincs helye.

A fogyasztd a vdlasztott jogdrdl maésikra térhet at. Az attéréssel okozott kdltséget kdteles a vdllalkozdsnak megdfizetni, kivéve, ha
az attérésre a vdllalkozds adott okot, vagy az attérés egyébként indokolt volt.

A kijavitést vagy kicserélést — a termék tulajdonsdgaira és a fogyaszté dltal elvarhaté rendeltetésére figyelemmel - megfeleld
hatdridén belll, a fogyasztd érdekeit kimélve kell elvégezni. A vdllalkozdsnak térekednie kell arra, hogy a kijavitdst vagy kicse-
rélést legfeliebb tizendt napon belll elvégezze.

A kijavitds sordn a termékbe csak Uj alkatrész kerUlhet beépitésre.

Nem szadmit bele a jotdlldsi idSbe a kijavitdsi idének az a része, amely alatt a fogyaszté a terméket nem tudja rendeltetésszerien
haszndlini. A jotdlldsi idé a terméknek vagy a termék részének kicserélése (kijavitdsa) esetén a kicserélt (kijavitott) termékre
(termékrészre), valamint a kijavitds kdvetkezményeként jelentkezd hiba tekintetében Ujbdl kezdddik.

A jotdlldsi kotelezettség teljesitésével kapcsolatos koltségek a vdllalkozdst terhelik.

A j6tdllds nem érinti a fogyasztd jogszabdlybdl eredd - igy kildndsen kellék- és termékszavatossagi, illetve kartéritési — jogainak
érvényesitését.

Fogyasztdi jogvita esetén a fogyaszté a megyei (févarosi) kereskedelmi és iparkamardk mellett mikodd békéltetd testilet
eljdrasat is kezdeményezheti. A jotdlidsi igény a jotdlldsi jeggyel érvényesithetd. Jotdlldsi jegy fogyasztd rendelkezésére bocsd-
tasdnak elmaraddsa esetén a szerz8dés megkdtését bizonyitottnak kell tekinteni, ha az ellenérték medfizetését igazold bizony-
latot - az dltaldnos forgalmi adordl szo16 térvény alapjdn kibocsatott szamldt vagy nyugtdt - a fogyasztd bemutatja. Ebben az
esetben a j6tdllasbdl eredd jogok az ellenérték medfizetését igazold bizonylattal érvényesithetéek.

A fogyasztd jotdlldsi igényét a vdllalkozdsndl érvényesitheti.

2. Kiterjesztett garancia

Az IWELD Kft. a Forgalmazdkkal egyUttmUkddve, az 1 éves kellékszavatossdgi kotelezettségét +1 évvel kiterjeszti (2 évre) a kdvet-
kez8kben felsorolt hegesztégépekre az aldbbi feltételekkel:

minden GORILLA® hegesztégép, ARC 160 MINI, HEAVY DUTY 250 IGBT, HEAVY DUTY 315 IGBT

A garanciavdllalds sordn a Polgdri Torvénykonyv 6:159. § (hibds teliesitési vélelem) nem alkalmazhatd, és a kiterjesztett garan-

ciavdllalds a Polgdri Térvénykonyv 6:159. § - 6:167. § meghatdrozott kellékszavatossagi jellegl felelésségvallaldst jelent az aldbbi

feltételekkel.

A kiterjesztett garancia feltételei fent felsorolt hegesztégépek esetében:

- Szdrmazds igazoldsa (eredeti szdmla, tulajdonos vdltozds esetén adds-vételi szerzédés) A végfelhaszndlénak meg kell érizni a
kiterjesztett garancia ideje alatt végig a vasarldst igazold szamlat!

- Kitéltétt garancia jegy

- Maximum 12 havonta szakszerviz dltal elvégzett karbantartds, ami az atvizsgdldson és érintésvédelmi ellenérzésen tdl a teljes
burkolat eltavolitdsa utani szakszer( takaritasbdl kell, hogy dlljon!

- Karbantartdst igazold szdmldk és karbantartdsi jegyzékdnyv
A szdmldknak és egyéb dokumentumoknak mindenképpen tartalmaznia kell a berendezés tipusat (tipusszdm, modell) és
szériaszdmat (Serial no.)!

A kiterjesztett garancia tartalma:

A kiterjesztett garancidt alkatrész, tényleges javitds, vagy csere formdjdban biztositjuk. Amennyiben a javitds nem lehetséges,
Ugy a hibds eszkdz cseréjét biztositjuk.

A kiterjesztett garancia sem tartalmazza a berendezés postdzdsdt, orszagon bellli szdllitasat! A termék forgalmazoja, szUksége
estén, (kotelezettség nélkll) segitséget nyUjt a berendezés szakszervizbe vald eljuttatasaban!
A kiterjesztett garancidilis javitdsokat sajdt szakszervizinkben a cég telephelyén végezzik:

IWELD Kft. 2314 Haldsztelek Il. Rakdczi Ferenc Ut 90/B
Tel.: +36 24 532 625
szerviz@iweld.hu
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7 7 Vd Forgalmazd:
JOTALLASI JEGY s
2314 Haldsztelek

II. R&kdczi Ferenc Ut 90/B
Szerviz: Tel: +36 24 532 706
mobil: +36 70 335 5300

Sorszém:

tipusu gydari szdmu
termékre a vasdrldstol szémitott 12 honapig kdtelezd jotdlidst vallalunk a jogszabdly szerint. A jotdllds lejarta utdn 3 évig bizto-
sitjuk az alkatrész utdnpotidst.
Vdsarlaskor kérje a termék prébajat!

Elado tolfi ki:

A vdésarld neve:

Lakhelye:

Vésdrids napja: EV HO NAP

Eladé bélyegzéje és aldirdsa:

Jotdllasi szelvények a kételezd jétdllasi idére

Bejelentés idépontja:

Hiba megszintetésének idépontja:

Bejelentett hiba:

A jotdlias Uj hatdrideje:

A szerviz neve: Munkaszém:

aY HO NAP

aldirds

Figyelem!
A garancia jegyet vasarldskor érvényesiteni kell a készUlék gydri szadmdnak feltUntetésévell A garancia kizdrélag
azonos napon, kidllitott gydri sz&dmmal ellédtott szdmldval egyUtt érvényes, ezért a szamidt rizze meg!
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RO . . Distribuitor:
Certificat de garantle IWELD KFT.
2314 Haldasztelek

Str. I.RAkSczi Ferenc 90/B

Ungaria

Service: Tel: +36 24 532 706

mobil: +36 70 335 5300

Numar:

tipul numar de serie
necesare sunt garantate timp de 12 luni de la data de produse de cumparare, in conformitate cu legea. La trei ani dupd
expirarea garantiei oferim piese de aprovizionare.
La cumparaturi incercati produsul!

Completat de catre Véanzator:

Numele clientului:

Adresa:

Data de cumpdrare: An Lund Zi

Stampila si semndatura vénzatorului:

Sectiuni de garantie a perioadei de garantie

Data raportului:

Data incetdri:

Descriere defect:

Noul fermen de garantie:

Numele serviciului: Cod de locuri de munca:

An Luna Zi

semnatura
Data raportului:
Data incetdrii:
Descriere defect:
Noul fermen de garantie:
Numele serviciului: Cod de locuri de munca:
An Luna Zi
semnatura
Atentiel

Garantia trebuie sa fie validate la timp de cumpdrare a biletului fabrica numarul! Garantie numai pe aceeasi
zi, cu o facturd poartd numarul de eliberat este valabil pentru o fabrica, deci proiectul de lege sa-I pdstratil
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