
CUTTING EDGE WELDING
R

NÁVOD K OBSLUZE

Svá ecí invertor s technologií IGBT pro
sva ování se stejnosm rným proudem
obalenou elektrodou MMA

HD 170 MULTIARC 
HD 220 MULTIARC
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Úvod

Ze v�eho nejd íve Vám d kujeme, �e jste si vybrali sva ovací invertor  rmy iWELD!

Na�ím cílem je podpo it Va�i práci moderním a spolehlivým strojem, který je vhodný

pro domácí i pr myslové práce. V tomto duchu vyvíjíme a vyrábíme na�e stroje a

p íslu�enství pro sva ování.

V�echny na�e sva ovací stroje jsou zalo�eny na pokro ilé invertorové technologii,

jeho� výhodou je výrazn  ni��í hmotnost a velikost hlavního transformátoru. Ve

srovnání s klasickým transformátorovým za ízením je ú innost a� o 30% vy��í.

Výsledkem pou�ité moderní technologie a kvalitních sou ástek, je dosa�ení

stabilních vlastností výrobku, vysokého výkonu, a zabezpe ení energeticky ú inné

a ekologicky p átelského pou�ití.

Mikroprocesorem ízené ovládání a podp rné sva ovací funkce neustále pomáhají

udr�ovat optimální charakteristiky sva ování a ezání.

P ed pou�itím stroje si pe liv  p e t te tento návod k pou�ití je�t  p ed uvedením

za ízení do provozu!

Návod k pou�ití popisuje zdroje nebezpe í b hem sva ování, obsahuje technické

parametry, funkce, a poskytuje podporu pro manipulaci a se ízení stroje, ale

nezapome te, �e neobsahuje znalosti o sva ování!

Pokud vám návod neposkytne pot ebné informace, po�ádejte o dal�í informace

svého distributora.

V p ípad  závady nebo jiné záruky nebo záru ní reklamace dodr�ujte podmínky v

p íloze �V�eobecné záru ní podmínky a reklamace�.

U�ivatelská p íru ka a související dokumenty jsou také k dispozici na na�em webu v

produktovém listu.

IWELD Kft.
2314 Halásztelek
II. Rákóczi Ferenc 90/B
Tel: +36 24 532 625
info@iweld.hu
www.iweld.sk
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UPOZORN NÍ
Sva ování a ezání m �e být nebezpe né pro obsluhu stroje i osoby v okolí stroje nebo 
pracovi�t , pokud je stroj nesprávn  pou�ívaný. Proto musí být sva ování / ezání pro-
vád no za p ísného dodr�ování v�ech p íslu�ných bezpe nostních p edpis . P e t te 
si prosím p ed instalací a provozem stroje pe liv  tento návod k obsluze.

 P epínání funk ních re�im  b hem sva ování m �e
vést k po�kození stroje.

 Po ukon ení sva ování vypojte kabel dr�áku elektrod.
 Hlavní vypína  slou�í k úplnému p eru�ení p ívodu

elektrického nap tí do stroje.
 Pou�ívejte pouze kvalitní sva ovací nástroje a pom c-

ky.
 Obsluha stroje musí být kvalifikovaná v oblasti sva o-

vání.
ÚDER ELEKTRICKÝM PROUDEM: M �e dojít ke smrtelné-
mu poran ní.

 P ipojte zemnicí kabel podle platných norem.
 Vyhn te se kontaktu s ástmi stroje, které jsou pod

nap tím, nedotýkejte se elektrod a drát  holýma ruka-
ma.

Je nutné, aby obsluha stroje pou�ívala suché svá e ské
rukavice b hem sva ování.

 Obsluha stroje musí zajistit, aby byl obrobek izolovaný.
Kou  a plyn vzniklý p i sva ování nebo ezání je �kodlivý
pro lidské zdraví.

 Nedýchejte kou  a plyn vzniklý p i sva ování nebo e-
zání.

 Zajist te ádnou ventilaci pracovního prostoru.
Zá ení svá ecího oblouku: nebezpe í poran ní o í a
k �e.

 B hem sva ování pou�ívejte svá e skou kuklu,
ochranné brýle proti zá ení a ochranný od v.

 P ijm te také opat ení pro ochranu osob v okolí pra-
covi�t .
NEBEZPE Í PO�ÁRU

 Odst ik p i sva ování m �e zp sobit po�ár, odstra te
proto ho lavé materiály z okolí pracovi�t .

 Zajist te p ítomnost hasicího p ístroje v blízkosti pra-
covi�t .
Hluk: M �e vést k poran ní u�í.

 Hluk vzniká p i sva ování / ezání, je proto nutné pou-
�ívat b hem sva ování ochranná sluchátka.
Porucha stroje:

 Konzultujte s tímto návodem k obsluze.
 Obra te se na místního prodejce nebo dodavatele

ohledn  dal�ího postupu.
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Hlavní parametry
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HD 170 MULTIARC HD 220 MULTIARC

8HD170MTARC 8HD220MTARC

IGBT IGBT

LED LED

1 1

230V AC±15% 
50/60 Hz

230V AC±15% 
50/60 Hz

MMA: 33A / 16.5A
TIG: 20A / 10A

MMA: 38.7A / 19A
TIG: 24.7A / 12A

0.73 0.73

80 % 80 %

160A @ 35%
80A @ 100%

200A @ 40%
143A @ 100%

MMA: 40A - 160A
TIG: 10A - 160A

MMA: 40A - 200A
TIG: 10A - 200A

MMA: 21.6V -26.4V
TIG: 10.4V -16.4V

MMA: 21.6V -25.7V
TIG: 10.4V -17.6V

64V/16VVRD 64V/16VVRD 

Ø 2.0-3.2 mm Ø 2.0-4.0 mm

F F

IP21S IP21S

4.3 kg 4.3 kg

288 x 126 x 234 mm 288 x 126 x 234 mm
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Display

Kufr plastový

EMC

M
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A

Arc Force

Nastavitelný Arc-Force

Hot start

Anti Stick

TI
G

LT TIG (VRD)

LT pulz

PA
R

A
M

ET
R

Y

Po et fází

Vstupní nap tí

Max./ Efektivní odb r proudu

Ú inník (cos )

Ú innost

Dovolený zat �ovatel
(10 min/40 OC)

Sva ovací proud

Výstupní nap tí

Nap tí naprázdno

Pr m r elektrody

T ída ochrany

T ída krytí

Hmotnost

Rozm ry (HxSZxM)
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2. Instalace

2-1. Sí ové napájení

1 Ka�dý stroj má sv j vlastní hlavní napájecí kabel, který musí být p ipojen do elektrické sít  p es 
zemnicí p ípojky na pravé stran  invertoru!!

2 Napájecí kabel musí být zapojen do vhodné zásuvky!
3 V�dy zkontrolujte, zda nap tí napájecího zdroje souhlasí s nap tím na výkonnostním �títku!

Pro LIFT TIG mód: Pro mód MMA

2.2. Zapojení výstupních kabel

1. Stroj má dva konektory, pomocí kterých m �ete p ipojit dr�ák elektrod a uzem ovací svorku. 
Zkontrolujte kabely, zda jsou správn  p ipojeny, v opa ném p ípad  by mohlo dojít ke spálení!

2. Dr�ák elektrod p ipojte na záporný pól, p i em� obrobek p ipojte na kladný pól. Pokud není sí  
uzemn ná, uzemn te stroj pomocí uzem ovací p ípojky na zadní ásti stroje!

3. S elektrodou pracujte opatrn . Obecn  platí, �e existují dva zp soby, jak p epínat invertor: 
kladné a záporné p ipojení.

Kladné: elektroda p ipojena k �-�, obrobek p ipojený k �+�.

Záporné: elektroda p ipojena k �+�, dokud obrobek p ipojený k �-�.

D le�itá je volba správného zp sobu, jinak m �e být oblouk nestabilní a m �e dojít k rozst iku p i

sva ování. V takovém p ípad  zm te polaritu, abyste zamezili úrazu a po�kození stroje!

4. V p ípad , �e je obrobek p íli� daleko od stroje (50-100 m) je nutné zvý�it pr ez kabelu, aby 
nedo�lo k poklesu nap tí.
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3. Provoz

3-1 Ovládací panel

200

1 Indikátor VRD

2 Indikátor p ep tí / p eh átí

3 Multifunk ní kno ík pro nastavení údaj
- V re�imu MMA stiskn te kno ík pro výb r proudu, typu elektrody, proudu p i startování za 
tepla, asu horkého startu a aktuálních parametr  Arc Force.
- Otá ením ovlada e nastavte hodnotu parametru.

4 Tla ítko STICK / LIFT TIG a VRD
- Stiskn te tla ítko vypína e na 5 sekund, m �e se otev ít nebo zav ít funkce VRD.
- Rychle stiskn te tla ítko vypína e, m �ete zm nit funkce mezi STICK a LIFT TIG.

5 Výb rové tla ítko pro STICK / LIFT TIG (elektroda / TIG)

6 Zobrazení sva ovacího proudu
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SEL HSc

3.3  Návod pro provoz v re�imu MMA.

a) Kdy� se sva ování zastaví, rychle stiskn te tla ítko [STICK / LIFT TIG a p epína  VRD], rozsvítí se 
indikátor STICK a zm ní se do re�imu STICK. Na p edním panelu se zobrazuje jako obr 2.

b) Stiskn te tla ítko vypína e na 5 sekund, m �e se otev ít nebo zav ít funkce VRD.

c) Otá ením ovlada e [Multifunk ní nastavení údaj ] nastavte proud.

d) Stisknutím tla ítka [Multifunk ní kno íku] vyberte parametry elektrody, startu za tepla, asu 
startu za tepla a síly oblouku podle následujících obrázk .

Oto ením ovlada e nastavte hodnotu parametru.

Zapn te zdroj sva ovacího proudu, na elním panelu se zobrazí jako graf 1. Po zobrazení hlá�ení 
[Sva ovací proud] (nebo stiskn te libovolné tla ítko nebo kno ík na p edním panelu) na 5 
sekund, stroj p ejde do re�imu sva ování, který se ulo�il v posledním kroku vypnout.

rL 080

Obr 2: zobrazení v re�imu STICKObr 1: rozhraní spou�t cího displeje

3.2 Operation instruction
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HSt ArF

Displej Popis Hodnota

SEL elektroda typ E13: rutilová elektroda
E18: bazická elektroda
E10: celulózová elektroda

HSc Hot start proud 0~10

HSt Hot start time 0~10

ArF Arc Force -10~10

3.4 Návod na obsluhu v re�ime LIFT TIG.

a) Kdy� se sva ování zastaví, stiskn te rychle tla ítko [STICK / LIFT TIG a VRD switch], rozsvítí se 
indikují-tor LIFT TIG a oto í se do re�imu LIFT TIG, p ední panel se zobrazí jako obr 3. LIFT TIG zna-
mená, �e wolfram nejprve kontaktuje obrobek a potom stiskne spína  ho áku, oblouk se zapálí 
zvednutím ho áku.

b) [Zobrazení proudu svá ení] zobrazuje výchozí proud �080�, jeho jednotka je ampér (A).

Poznámky: Tento stroj pou�ívá zp sob zapalování v re�imu TIG.

Klepn te na wolframovou elektrodu na obrobek a potom zvedn te z 2-5 mm. Pak se

vytvo í oblouk a za ne sva ování.

080

Obr 3: zobrazení v re�imu LIFT TIG
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Opat ení
Pracovi�t
1. Zajist te, aby bylo pracovi�t  suché, chrán né p ed p ímým sluncem, prachem, korozivními 

plyny, maximální vlhkost vzduchu 80 % a okolní teplota v rozmezí -10 °C a� +40 °C.

2. Mezi svá ecím invertorem a zdí musí být volný prostor minimáln  1 metr.

3. Pracovi�t  musí být ádn  v trané.

Bezpe nostní po�adavky
Sva ovací invertor poskytuje ochranu p ed nadm rným nap tím, proudem a p eh átím. Pokud 

nastane n která z vý�e uvedených událostí, stroj se automaticky zastaví. Ka�dopádn  nad-
m rné zat �ování po�kozuje stroj, dodr�ujte proto následující pokyny:

1. V trání P i sva ování prochází strojem silný proud, tak�e p irozené v trání není dostate né pro 
jeho chlazení. Abyste zajistili dostate né chlazení, musí být mezi strojem a p eká�kou volný pro-
stor alespo  30 cm. Dobré v trání je nezbytné pro normální funkci a dlouhou �ivotnost stroje.

2. Sva ovací proud nesmí p ekro it maximální p ípustnou hodnotu. Nadm rný proud m �e zkrátit 
�ivotnost stroje nebo jej po�kodit.

3. Nep et �ujte stroj! Vstupní nap tí musí odpovídat po�adovanému nap tí, které je uvedené v 
technických parametrech. Sva ovací invertor poté atuomaticky vyrovnává nap tí a zaji� uje, 
aby sva ovací proud nep esáhl maximální hodnotu. Pokud vstupní nap tí p ekro í maximální 
hodnotu, m �e dojít k po�kození stroje.

4. Stroj musí být uzemn n! Pokud pou�íváte jako zdroj elektrické energie standardní uzemn nou 
AC zásuvku, je uzemn ní provedeno automaticky. Pokud pou�íváte elektrocentrálu nebo ne-
známý zdroj elektrické energie, uzemn te sva ovací invertor pomocí uzem ovacího kabelu o 
minimálním pr ezu 10 mm, abyste zabránili mo�nosti úderu elektrickým proudem.

5. P i p etí�ení nebo p eh átí stroje dojde k jeho okam�itému zastavení. V takovém p ípad  stroj 
ihned nezapínejte. Nevypínejte jej a po kejte, dokud jej ventilátor ádn  nezchladí.

UPOZORN NÍ!
V p ípad , kdy se sva ovací za ízení pou�ívá se sva ovacími parametry vy��ími ne� 180 Ampér, v 

tom p ípad  standardní 230V elektrická zásuvka a vidlice na 16 Ampérov  ji�t ní neposta í 
na po�adovaný odb r proudu, je t eba sva ovací za ízení napojit na 20A, 25A nebo i na 32A 
pr myslové ji�t ní !

V tomto p ípad  je t eba vym nit p i dodr�ení v�ech platných p edpis  vidlici a pou�ít na ji�t ní 
32A zásuvku s pou�itím jedné fáze.

Tuto práci m �e provést pouze odpov dná osoba s platnými osv d eními!

Údr�ba
1. P ed údr�bou nebo opravou stroje jej v�dy vypn te!

2. Ujist te se, �e je stroj ádné uzemn ný!

3. Ujist te se, �e jsou v�echny p ípojky uta�ené, v p ípad  pot eby je dotáhn te. Pokud p ípojky 
vykazují známky oxidace, odstra te ji smirkovým papírem a poté p ípojky op t zapojte.

4. Nem jte ruce, vlasy a volný od v v blízkosti kabel  pod nap tím a ventilátoru stroje.

5. Pravideln  stroj ist te pomocí stla eného vzduchu. P i pou�ití v pra�ném prost edí ist te stroj 
ka�dý den.

6. Tlak vzduchu nastavte tak, aby nedo�lo k po�kození stroje.

7. Pokud se do stroje dostane voda, nechejte jej ádn  vysu�it. Pokra ujte se sva ování pouze, 
pokud zkontrolujete, �e je stroj v po ádku.

8. V p ípad  del�ího nepou�ívání stroje jej uskladn te v originálním balení v suchém prost edí.
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CUTTING EDGE WELDING
R

CERTIFICATE OF EUROPEAN STANDARD

Managing Director:
András Bódi

www.iweld.hu      info@iweld.hu

Manufacturer: IWELD Ltd.
2314 Halásztelek
II. Rákóczi Ferenc  street 90/B
Tel: +36 24 532-625 
info@iweld.hu
www.iweld.hu

Item: 

Applied Rules (1): EN 60204-1:2005
EN 60974-10:2014,
EN 60974-1:2018

(1) References to laws, rules and regulations are to be understood as related to laws, rules 
and regulations in force at present.
Manufacturer declares that the above speci ed product is complying with all of the above 
speci ed rules and it also complying with the essential requirements as speci ed by the 
Directives 2014/35/EU, 2014/30/EU, 2006/42/EU and 2011/65/EU

Serial No.:

Halásztelek (Hungary), 14/03/23

EN

HD 170 MULTIARC 
HD 220 MULTIARC 
Digitally Controlled
IGBT Inverter Technology
MMA and DC TIG Welding Power Source
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