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Uvod

Ze vieho nejdfive Vadm dékujeme, Ze jste si vybrali svafovaci invertor firmy iWELD!

Nasim cilem je podpofit Vasi préaci modernim a spolehlivym strojem, ktery je vhodny
pro domdci i primyslové prace. V tomto duchu vyvijime a vyrdbime nase stroje a
pfislusenstvi pro svarovani.

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

Mikroprocesorem fizené ovldddni a podpdrné svarovaci funkce neustdle pomdhaiji
udrzovat optimdalini charakteristiky svafovdni a fezdni.

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

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

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

V pripadé zavady nebo jiné zaruky nebo zdruéni reklamace dodrzujte podminky v
priloze ,,Vseobecné zdrucni podminky a reklamace*.

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

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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

Pi nespravném pouiiti stroje mize byt svafovdni nebezpeéné pro obsluhu stroje a pro
osoby, které se v okoli stroje pohybuiji. Proto musi byt svafovdni / fezéni provddéno za

pfisného dodrzovani vsech prislusnych bezpecnostnich predpist. Piectéte si prosim
pfed instalaci a provozem stroje peclivé tento ndvod k obsluze.

* Pfepindni funk&nich rezimd béhem svarovdani mize

vést k poskozeni stroje!

e Po ukonceni svarovdni vypojte kabel drzdku elektrod.

¢ Hlavni vypinac slouzi k Upinému preruseni privodu
elektrického napéti do stroje.

* PouZivejte pouze kvalitni svafovaci ndstroje a pomUcky.
e Obsluha stroje musi byt kvalifikovand v oblasti svafovdni.
» UDER ELEKTRICKYM PROUDEM: Muze dojit ke smrtelnému
poranénit!l

* Pfipojte zemnici kabel podle platnych norem.

* Vyhnéte se kontaktu s Cdstmi stroje, které jsou pod
napétim, nedotykejte se elektrod a dratd holyma
rukama. Je nutné, aby obsluha stroje pouZivala suché
svarecské rukavice béhem svarovdni.

e Obsluha stroje musi zaijistit, aby byl obrobek izolovany.
Kour a plyn vznikly pfi svafovdni nebo fezdni je skodlivy
pro lidské zdravi.

Nedychejte kouf a plyn vznikly pfi svafovani nebo fezani!
« Zajistéte Fddnou ventilaci pracovniho prostoru. Z&feni
svéreciho oblouku: nebezpedi poranéni oci a kize!

Béhem svafovani pouZivejte svareéskou kuklu, ochranné
bryle proti zafeni a ochranny odév!

¢ Osoby v okoli svdrecského pracovisté také musi

byt chrdnény proti zéreni

NEBEZPECi POZARU

» Odistik pri svafovani mUze zpUsobit pozdr, odstrante
proto hoflavé materidly z okoli pracovisté.

Hluk: MUzZe poskodit sluch!

* Hluk, ktery vznik& pii svafovani / fezdni ohrozuje
v&s sluch. BEhem svafovdni je nutné pouzivat
ochrannd sluchdatka.

Porucha stroje:

 PreCtéte si prirucku.

Pozddejte svého prodejce nebo dodavatele ohledné

dalsiho postupu
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1. Hlavni parametry

MIG 320 DIGITAL MIG 253 DIGITAL MIG 251 DIGITAL

800MIG320 800MIG253 800MIG251
E Typ invertoru IGBT IGBT IGBT
ffl Vodni chlazeni X X X
g Digitalni fizeni v v’ v
8 Pocet program( 0 0 0
Synergie X X X
Pulz X X X
© Double pulz X X X
‘2( Opacénd polarita - FCAW v v v’
O 21/41 v v v
= 2ST/4ST X X X
SPOT X X X
Pocet podavacich kladek 4 4 2
O pc LiftTIG
Q X X X
A Impulz DC TIG
Arc Force X X X
Hot Start v v v
VRD v v v
Prislusenstvi MIG hordk IGRIP 240 IGRIP 240 IGrip 240
MIG IGrip hofdk v opci X X X
Pocet fazi 3 3 1
Vstupni napéti 3x400V AC £10%, 50/60 Hz 3x400V AC £10%, 50/60 Hz 230 V AC*15% 50/60 Hz
Max./ Efekfivni odbsr  MMA 19.0A/8.5A 14.4A/11.2A 47.0A/26.0A
rreely MIG 18.0A/10.6A 12.7A/9.8A 50.0A/35.0A
U&inik (cos @) 0.93 0.93 0.93
U¢&innost 85% 85% 85%
Dovoleny zatézovatel 300A/29V @ 60% 250A @ 60% 250A @ 60%
(10 min/40 °C) 250A/26.5V @ 100% 194A @ 100% 194A @ 100%
MMA 70A-300A 60A-250A 50A-250A
Svarovaci proud
MIG 50A-300A 40A-250A 50A-250A
MMA 22.8V-32V 22.4V-30V 22.4V-30.0V
Vystupni napéti
MIG 16.5V-29V 16V-26.5V 16V-26.5V
Napéti naprdzdno 56V 56V 56V
Trida ochrany = [F F
Trida kryt P23 IP23 1P23
Promér svérecino dratu 0.8-1.2 mm 0.8-1.2 mm 0.8-1.0 mm
Rozmér civky drdtu @ 300 mm, 15 kg @ 300 mm, 15 kg @ 300 mm, 15 kg
Hmotnost 50 kg 45 kg 45 kg
Rozmeéry (HxSZxM) 950x458x950 mm 950x458x950 mm 950x458x950 mm



2. Instalace
2-1. Sitové napdjeni

1. Kazdy stroj md svij viastni hlavni napdjeci kabel, ktery musi byt piipojen do elektrické sité
pfes zemnici pfipojky na pravé strané invertorull

2. Napdjeci kabel musi byt zapojen do vhodné zasuvky!

3. Vidy zkontrolujte, zda napéti napdjecino zdroje souhlasi s napé&tim na vykonnostnim stitku!

CO; meter

Power supply Power supply

Q@

Earth clamp

Earth clamp

5
‘workpiece oy

Welding torch
———1

MMA mode MIG mode

2-2. Zapojeni vystupnich kabelu

1. Stroj m& dva konektory, pomoci kterych mizete pripojit drzdk elektrod a uzemriovaci svorku.
Zkontrolujte kabely, zda jsou sprévné pfipojeny, v opacném pripadé by mohlo dojit ke spdlenil

2. Drzdk elektrod pripojte na zdporny pdl, piicemz obrobek piipojte na kladny pdl. Pokud neni sit
uzemnénd, uzemnéte stroj pomoci uzemnovaci pfipojky na zadni Edsti stroje!

3. S elektrodou pracujte opatrné. Obecné plati, Ze existuji dva zpUsoby, jak pfepinat invertor:
kladné a zaporné pripojeni.
Kladné: elektroda pripojena k "-", obrobek pfipojeny k "+".
Zdporné: elekiroda piipojena k "+, dokud obrobek pfipojeny k "-.

DuleZitd je volba spravného zpUsobu, jinak mize byt oblouk nestabilni a mize dojit k rozstiku
pfi svafovani. V takovém pripadé zménte polaritu, abyste zamerzili Urazu a poskozeni stroje!

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

5. Pipojte MIG hordk do centrdiniho MIG EUROKONEKTRORuU na stroji a odpojte elektrodové
kleste.
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2-3.
1.

2.

3.

GONWN— N

Pfipojeni dratu do podavace

Na osu drzdku drdtu upevnéte vhodny typ civky drdtu nebo adaptér s drdtem. Zkontrolujte,
zda je pouizit spravny typ poddvacich kladek, podle typu a priméru drdtu!

Drdt se md odvijet proti sméru hodinovych rucicek, odstiinnéte ohnuty konec drétu pred
navlecenim do poddvacich kladek.

Utdhnéte sroub na drzdku civky, navlecte drat mezi oteviené poddvaci kladky, které
ndsledné zaviete pomoci pfitlacnych brzd.

. Stisknutim tlacitka ,,studeny posun dratu* se zacne vysunovat drdt. Tlacitko drzte az dokud

se v hordku neobjevi svafovaci drdt.

. Kontrola

. Ujistéte se, ze stroj je spravné uzemnén!

. Ujistéte se, ze viechna pripojeni jsou bezchybnd, zejména uzemnéni stroje!

. Zkonftrolujte, zda je svarovaci kabel a drzdk elektrod faddné pripojen!

. Zkonftrolujte, zda je polarita vystupu spravnd!l

. Rozstiik pii svafovdani mUze zpUsobit pozdr, proto se ujistéte, Ze v okoli nejsou pritomnynorlavé

latky!

3. Provoz

3-1 Ovladaci panel

1. Nastaveni proudu

Nastaveni charakteristiky
oblouku

Prepnuti rezimd MIG/ROZ

2T/4T prepinac

LED poruchovy indikator
Displej ampérmetru

Displej volimetru
Nastaveni napéti
Kladny vystup

S 0 0N oo~ W

0. Zdporny vystup

11.  Zména polarity na MIG
hordku

12.  Eurokonektor




3-2. Ovladani
1. Pfepnuti mdédd MIG / ROZ (3) Stisknéte pro zménu svafovacich médi. Svarovdni v ochranném
plynu MIG / MAG nebo svafovdani obalenou elektrodou ROZ.

2. 2T / 4T prepinac (4). Popis funkce: Mod 2T (dvoutakt) - stisknutim a drzenim spousté na hordku,
probihd svafovaci proces, ktery skonci po spusténi spousté. Mod 4T (Ctyftakt) je vhodny pro
dlouhé svary. Stisknutim tlacitka na hofdku se spusti proces svarovani. Po uvolnéni spousté
probihd svarovdni. Opétovnym stiskem a drzenim spousté se aplikuje kraterovy proud. Po
uvolnéni spousté se svarovdni vypne.

3. Potenciometrem pro nastaveni napéti nastavte potiebné svarovaci napéti.

4. Potenciometrem pro nastaveni proudu nastavte potfebny svafovaci proud.

5. Nastaveni charakteristiky oblouku (zména indukce). Pro dosazeni pozadovaného vysledku je
mozné nastavit meékei / tvrdsi oblouk.

3-3. Ménic polarity

Svarovaci zafizeni je vybaveno snadnou zménou polarity svafovacino hofdku. Pro svarfovdni v
ochranném plynu MIG / MAG s pinym drdtem napojte kabel na kladnou polaritu. Nékteré typy

plnénych drdtovych elektrod (trubickového dratu) vyzaduji zdpornou polaritu, proto kabel
pfipojte do zdporné svorky.

Uvedené hodnoty v tabulkdch maji obecny charakter platné pii standardnich podminkach
svafovdani.

Tloustka Promér Mezera Svarovaci | Svafovaci | Rychlost Vylet Pritok
materidlu dratu proud napéti svarovani dratu plynu
(mm) (mm) (mm) (A) (v) (cm/ (mm) (L/min)
min)
Tupy | - Pomald& 0.8 08 :09 0 60-70 16-16,5 50-60 10 10
svar rychlost
svafovani 1,0 08:09 0 75-85 | 17-17.5 | 50-60 10 10-15
1,2 08 :09 0 80-90 16-16,5 50 - 60 10 10-15
1.6 08 :09 0 95-105 17-18 45-50 10 10-15
2,0 1,0 ;1,2 0-0,5 110-120 18-19 45-50 10 10-15
2,3 1,0 ;1,2 0,5-1,0 120-130 | 19-19,5 45-50 10 10-15
32 1012 1,0-1,2 140 - 150 20-21 45 - 50 10-15 10-15
4,5 1,0 ;1,2 1,0-1,5 160 - 180 22-23 45-50 15 15
1.2 1,2-1,6 220 - 260 24-26 45-50 15 15-20
1.2 1,2-1,6 220 - 260 24-26 45-50 15 15-20
1.2 1,2-1,6 300 - 340 32-34 45-50 15 15-20
1.2 1,2-1,6 300 - 340 32-34 45-50 15 15-20
Vysokd 0.8 08 ;09 0 100 17 130 10 15
rychlost
svarovani 1,0 08 ;09 0 110 17,5 130 10 15
1,2 08 :09 0 120 18,5 130 10 15
1.6 1012 0 180 19.5 130 10 15
2,0 1,0 ;1,2 0 200 21 100 15 15
2,3 1,0 ;1,2 0 220 23 120 15 20
32 1,0 ;1,2 0 260 26 120 15 20
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rTPOOTLSr?gﬁJ Promér dratu Svs:gjgci Snv;;cgio ci s%?gi%ii Vylet drétu | Pritok plynu
(mm) (mm) (A) (cm/min) (mm) (L/min)
A 1.6 0.8,0.9 60-80 16-17 40-50 10 10
% 2.3 0.8,0.9 80-100 19-20 40-55 10 10-15
g‘ 3.2 1.0,1.2 120-160 20-22 35-45 10-15 10-15
4.5 1.0,1.2 150-180 21-23 30-40 10-15 20-25
Toustka oo | o | Svarovact | Svaovaci | Rychlost | oo o
materidlu hordku proud napéti svarovani yiet arotu | Frotok plynu
(mm) (mm) (°) (A) V) (cm/min) (mm) (L/min)
g 3 1.0 0.8,0.9 450 70--80 17--18 50--60 10 10--15
g é 1.2 0.9.1.0 450 85--90 18--19 50--60 10 10--15
%: g 1.6 1.0,1.2 450 100110 19--20 50--60 10 10-15
‘E § 2 1.0,1.2 450 115125 19--20 50--60 10 10-15
: g“ 23 1.0,1.2 450 130--140 20--21 50--60 10 10--15
g‘ 3.2 1.0,1.2 450 150--170 21--22 45--50 15 15--20
= 4.5 1.0,1.2 450 140--200 22--24 45--50 15 15--20
6 1.2 450 230--260 24--27 45--50 20 15--20
8.9 1.2,1.6 500 270--380 29--35 45--50 25 20-25
12 1.2,1.6 500 400 32--36 35--40 25 20-25
s 1.0 0.8,0.9 450 140 19--20 160 10 15
g 1.2 0.8,0.9 450 130--150 19--20 120 10 15
}3_ 1.6 1.0,1.2 450 180 22--23 120 10 15--20
g 2 41641 450 210 24 120 15 20
é{ 23 41641 450 230 25 110 20 25
% 3.2 41641 450 270 27 110 20 25
B 4.5 41641 500 290 30 80 20 25
6 41641 500 310 33 70 25 25
z 3 0.8 0.8,0.9 100 60--70 16--17 40--45 10 10--15
g § 1.2 0.8,0.9 300 80--90 18--19 45--50 10 10--15
S |3 1.6 0809 300 90--100 19--20 45--50 10 10-15
7_§, § 93 0.8,0.9 470 100--130 20--21 45--50 10 10--15
% §< ’ 1.0,1.2 470 120150 20--21 45--50 10 10-15
5 % 3.2 1.0,1.2 470 150--180 20--22 35--45 10-15 20--25
= 4.5 1.2 470 200--250 24--26 45--50 10--15 20--25
é{ g 470 220 24 150 15 15
=5 | 2332 12
o 470 300 26 250 15 15




BEZPECNOSTNi OPATRENI

Pracovisté
Zajistéte, aby pracovisté bylo suché, chradnéné pred pfimym slune&nim z&renim, prachem a
koroznim plynem. Maximdini vihkost vzduchu musi byt pod 80% a teplota okoli v rozmezi

-10°C az +40 °C.

Bezpecnostni poZadavky

Svarovaci invertor poskytuje ochranu pred nadmérnym napétim, proudem a prehiétim. Pokud
nastane nékterd z vyse uvedenych uddlosti, stroj se automaticky zastavi. Nadmérné

zatézovdni poskozuje stroj, dodrzujte proto ndsledujici pokyny:

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

2. Svarovaci proud nesmi prekrocit maximaini piipustnou hodnotu. Nadmérny proud muize zkrdtit

zivotnost stroje nebo jej poskodit.

3. Nepretézujte stroj! Vstupni napéti musi odpovidat pozadovanému napéti, které je uvedené v
technickych parametrech. Svafovaci invertor poté automaticky vyrovnavda napéti a zajistuje,
aby svarovaci proud nepresdhl maximdalni hodnotu. Pokud vstupni napéti prekroci maximalni
hodnotu, mdze dojit k poskozeni stroje.

4. Stroj musi byt uzemnén! Pokud pouzivate jako zdroj elektrické energie standardni uzemnénou
AC zdsuvku, je uzemnéni provedeno automaticky. Pokud pouzivate elektrocentrdlu nebo
nezndmy zdroj elektrické energie, uzemnéte svarfovaci invertor pomoci uzemnovacino kabelu
o minimdlinim prdfezu 10 mm, abyste zabrdnili Uderu elektrickym proudem.

5. V piipadé pretizeni nebo prehidti stroje dojde k jeho okamzitému zastaveni. V takovém
pfipadé stroj inned nezapinejte. Nevypinejte jej a pockejte, dokud jej ventildtor i&dné
nezchladi.

Upozornéni!

V pripadé, kdy se svarovaci zafizeni pouzivd se svarovacimi parametry vyssimi nez 180 ampér,

v tom pfipadé standardni 230V elektrickd zdsuvka a vidlice na 16 Ampérové jisténi nepostaci
na pozadovany odbér proudu. Je tfeba svarfovaci zafizeni napojit na 20A, 25A nebo i na 32A
promyslové jisténil
V tomto pfipadé je freba vyménit pii dodrZzeni viech platnych predpist vidlici a pouZzit na
jisténi 32A zdsuvku s pouzitim jedné fdze.
Tuto prdci mUze provést pouze kvalifikovany persondl s platnym osvédcenim!
Udrzba
. Svarovaci stroj prfed udrzbou nebo opravou vzdy vypnéte!
. Ujistéte se, Ze je stroj Fddné uzemnény!
Ujistéte se, Ze jsou vSechny pfipojky utazené, v pfipadé potfeby je dotdhnéte. Pokud pripojky
vykazuji zndmky oxidace, odstrarite ji smirkovym papirem a poté pripojky opét zapojte.
. Neméjte ruce, viasy a volny odév v blizkosti kabeld pod napétim a ventildtoru stroje.
. Pravidelné stroj Cistéte pomoci stlaceného vzduchu. Pii pourziti v prasném prostiedi Cistéte stroj
kazdy den!
Tlak vzduchu nastavte tak, aby nedoslo k poskozeni stroje.
Pokud se do stroje dostane voda, nechejte jej Fddné vysusit. Pokracujte ve svafovdni pouze,
pokud zkontrolujete, Ze je stroj v porddku!l
.V pfipadé, Ze stroj delii dobu nepouZivate, uskladnéte jej v origindinim baleni v suchém
prostredi

oo A WM —
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CERTIFICATE OF EUROPEAN STANDARD
PROHLASENI O SHODE CERTIFIKAT CE

Vyrobce:

Vyrobek:

PIné odpovidd normdm (1):

IWELD Ltd.

Il. RAkdczi Ferenc 90/B
2314 Haldsztelek
Madarsko

Tel: +36 24 532-625
Fax: +36 24 532-626

MIG 251 DIGITAL
MIG 253 DIGITAL

MIG 320 DIGITAL

MIG/MMA Svarovaci invertor s technologif

IGBT pro svarovdni v ochranném plynu a

pro svarovdani obalenou elektrodou

ENISO 12100:2011 (Bezpecnost strojovych zafizeni

EN 50199:1998 (EMC - Elektromagnetickd kompatibilital)
EN 55011 2002/95/CE

EN 60974-10:2014/A1:2015 -05 CLASSE A

EN 60974-1:2013

(1) Odkazy k z&kondm, pravidlim a predpisim jsou chdpdny ve vztahu k z&kondm,
pravidldm a pfedpisim platnych v soucasné dobé. Vyrobce prohlasuje, ze tento konkrétni
produkt je v souladu se viemi vyse uvedenymi prfedpisy, a to také v souladu se viemi
specifikovanymi zakladnimi pozadavky smérnice 2014/35 / EU, 2014/30 / EU a 2011/65 / EU.

Sériové Cislo:

Haldsztelek (Madarsko),

www.iweld.hu

C€
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Jednatel spolecnosti:
Andrds Bodi
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