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pre zváranie s jednosmerným prúdom 
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ÚVOD

V prvom rade sa chceme po akova , �e ste si vybrali IWELD zváracie alebo rezacie 
zariadenia. 

Na�ím cie om je podporova  Va�u prácu s najmodernej�ími  a spo ahlivými nástrojmi 
pre domáce aj priemyselné pou�itie.  V tomto duchu teda vyvíjame na�e zariadenia 
a nástroje. V�etky na�e zváracie a rezacie zariadenia sú na báze pokro ilej invertoro-
vej technológie, pre zní�enie hmotnosti a rozmerov hlavného transformátora.

V porovnaní s klasickými transformátorovými zariadeniami je ú innos  týchto zariadení 
o vy��ia o vy�e 30%. Výsledkom pou�itej technológie a pou�itých kvalitných sú iastok 
je dosiahnutie stabilných vlastností výrobku,  vysokého výkonu, a zabezpe uje ener-
geticky ú inné a environmentálne priate ské pou�itie.

Mikroprocesorom riadené ovládanie a podporné zváracie funkcie neustále pomáha-
jú udr�iava  optimálne charakteristiky zvárania a rezania. 

Prosíme o pozorné pre ítanie tohto návodu na pou�ívanie e�te pred uvedením zaria-
denia do prevádzky!

Návod na pou�ívanie popisuje zdroje nebezpe enstiev po as zvárania, obsahuje 
technické parametre, funkcie, a poskytuje podporu pre manipuláciu a nastavenie, 
ale nezabudnite, �e neobsahuje znalosti zvárania!

Ak vám návod neposkytuje dostato né informácie, obrá te sa na svojho distribútora 
o al�ie informácie!

V prípade akejko vek chyby alebo inej záru nej udalosti dodr�ujte �V�eobecné záru -
né podmienky�.

Návod na pou�ívanie a súvisiace dokumenty sú k dispozícii aj na na�ej webovej strán-
ke v produktovom liste.

IWELD Kft.
2314 Halásztelek
II. Rákóczi Ferenc 90/B
Tel: +36 24 532 625
info@iweld.hu
www.iweld.sk
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POZOR!
Zváranie a rezanie mô�e by  nebezpe né pre pou�ívate a stroja i osoby v okolí stroje.
V prípade ke  je stroj nesprávne pou�ívaný mô�e spôsobi  nehodu. Preto pri pou�ívaní
musia by  prísne dodr�ané v�etky príslu�né bezpe nostné predpisy. Pred prvým zapnu-
tím stroja si pozorne pre ítajte tento návod na obsluhe.

 Prepínanie funk ného re�imu po as zvárania mô�e
vies  k po�kodeniu stroja.

 Po ukon ení zvárania odpojte kábel a dr�iaky elek-
tród.
 Hlavný vypína  úplne preru�í prívod elektrického prú-
du

do stroja.
 Pou�ívajte len kvalitné a bezchybné zváracie nástroje

a pomôcky.
 Pou�ívate  stroja musí by  kvalifikovaný v oblasti zvá-
rania.

ÚRAZ ELEKTRICKÝM PRÚDOM: mô�e by  smrte ný.
 Pripojte zemný kábel pod a platných noriem.
 Po as zvárania sa nedotýkajte holými rukami zvára-
cej elektródy. Je nutné, aby zvára  pou�íval suché

ochranné rukavice.
 Pou�ívate  stroja musí zaisti , aby obrobok bol izolo-
vaný.

Pri zváraní vzniká mno�stvo zdraviu �kodlivých plynov.
Zabrá te vdýchnutiu zváracieho dymu a plynov!

 Pracovné prostredie musí by  dobre vetrané!
Svetlo zváracieho oblúka je nebezpe né pre o i a po-

ko�ku.
 Pri zváraní pou�ívajte zvára skú kuklu, ochranné zvá-
ra ské

okuliare a ochranný odev proti svetlu a �iareniu!
 Osoby v okolí zvára ského pracoviska tie� musia by

chránené proti �iareniu!
NEBEZPE IE PO�IARU

 Iskrenie pri zváraní mô�e vies  ku vzniku po�iaru, preto
zvárajte len v po�iaru odolnom prostredí.

 V�dy majte plne nabitý hasiaci prístroj v blízkosti!
Hluk: Mô�e vies  k poraneniu ucha.

 Hluk vzniknutý pri zváraní / rezaní mô�e po�kodi  sluch,
preto pou�ívajte ochranné slúchadlá.
Porucha stroje:

 Dôkladne pre ítajte návod na obsluhu.
Obrá te sa na distribútora zariadenia.
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1.  Hlavné parametre

4

HD 170 MULTIARC HD 200 MULTIARC

8HD170MTARC 8HD200MTARC

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%

190A @ 35%
95A @ 100%

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

MMA: 40A - 190A
TIG: 10A - 190A

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

MMA: 21.6V -27.6V
TIG: 10.4V -17.6V

64V/16VVRD 64V/16VVRD 

Ø 2.5-5.0 mm Ø 2.5-5.0 mm

F F

IP21S IP21S

4.3 kg 4.3 kg

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

Obj. .
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d Typ invertoru

Display

Kufor plastový

EMC

M
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A

Arc Force

Nastavite ný Arc-Force

Hot start

Anti Stick

TI
G

Lift TIG (VRD)

Lift TIG pulz

P
A

R
A

M
ET

R
E

Po et fáz

Napájacie napätie

Max. / efektívny odber prúdu

Ú inník (cos )

Ú innos

Dovolený za a�ovate
(10 min/40 OC)

Výstupný zvárací prúd

Výstupné zváracie napätie

Napätie naprázdno

Priemery elektródy

Trieda ochrany

Krytie

Hmotnos

Rozmery (DxSxV)
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2. In�talácia

2-1.  Sie ové napájanie

1. Ka�dý stroj má svoj vlastný hlavný napájací kábel, ktorý musí by  pripojený do elektrickej siete, 
cez uzemnené napájanie!

2. Napájací kábel musí by  zapojený do vhodnej zásuvky!
3. V�dy skontrolujte, i napätie napájacieho zdroja súhlasí s napätím na výkonnostnom �títku!

2-2.  Zapojenie výstupných káblov

1. Stroj má dva oto né konektory, pomocou ktorých mô�ete pripoji  dr�iak a svorku. Skontrolujte

káble, i sú správne pripojené, v opa nom prípade by mohlo dôjs  k spáleniu!

2. Kábel dr�iaka elektród pripojte na záporný pól, pri om obrobok (sú iastku) pripojte na kladný

pól. Ke  sie  nie je uzemnený, uzemnite stroj pomocou uzem ovacej prípojky na zadnej asti

stroja!

3. S elektródou pracujte opatrne. V�eobecne platí, �e existujú dva spôsoby, ako prepína  invertor:

kladné a záporné pripojenie.

Kladné: elektróda pripojená k �-�, kým obrobok pripojený k �+�.

Záporné: elektróda pripojená k �+�, kým obrobok pripojený k �-�.

Dôle�ité je, �e zvo te správny spôsob, lebo pri nesprávnom zvolení bude oblúk nestabilný

a mô�e dôjs  k rozstreku pri zváraní. V takom prípade zme te polaritu, aby ste zamedzili úrazu

a po�kodeniu stroja!

4. V prípade, �e obrobok / sú iastka je príli� aleko od stroja (50-100 m) a sekundárny kábel je

príli� dlhý, je nutné zvý�i  prierez kábla, aby nedo�lo k poklesu napätia.

Pre LIFT TIG mód: Pre mód MMA
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3. Prevádzka

3-1 Ovládací panel

1 Indikátor VRD

2 Indikátor prepätia / prehriatia

3 Multifunk ný gombík na nastavenie údajov
- V re�ime MMA stla te gombík pre výber prúdu, typu elektródy, prúdu pri �tartovaní za 
tepla, asu horúceho �tartu a aktuálnych parametrov Arc Force.
- Otá aním ovláda a nastavte hodnotu parametra.

4 Tla idlo STICK / LIFT TIG a VRD
- Stla te tla idlo vypína a na 5 sekúnd, mô�e sa otvori  alebo zatvori  funkcia VRD.
- Rýchlo stla te tla idlo vypína a, mô�ete zmeni  funkcie medzi STICK a LIFT TIG.

5 Výberové tla idlo pre STICK/LIFT TIG ( elektróda/TIG )

6 Zobrazenie zváracieho prúdu

6
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SEL HSc

3.3  Návod na prevádzku v re�ime MMA..

a) Pred zváraním krátko stla te tla idlo [STICK / LIFT TIG and VRD], kontrolka STICK sa rozsvieti a 
prepne sa do re�imu STICK. Displej je znázornený na obrázku 2.

b) Funkciu VRD zapnete alebo vypnete stla ením tla idla [STICK / LIFT TIG and VRD] na 5 se-
kúnd.

c) Otá aním ovláda a [Multifunk né nastavenia údajov] nastavte prúd.

d) Stla ením multifunk ného tla idla nastavenia údajov vyberte a upravte parametre typu elek-
tródy, horúceho �tartu, asu horúceho �tartu a Arc Force, ako je znázornené ni��ie.

Oto ením ovláda a nastavte hodnotu parametra.

3.2.  Zobrazovací displej

Zapnite zdroj zváracieho prúdu, na elnom paneli sa zobrazí ako graf 1. Po zobrazení hlásenia 
[Zvárací prúd] (alebo stla te ubovo né tla idlo alebo gombík na prednom paneli) na 5 sekúnd, 
stroj prejde do re�imu zvárania, ktorý sa ulo�il v poslednom kroku vypnú .

rL 080

Graf 2: zobrazenie v re�ime STICKGraf 1: Rozhranie spú� acieho displeja
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HSt ArF

Displej Popis Hodnota

SEL elektróda typ E13:  rutilová elektróda
E18:  bázická elektróda 
E10:  celulózová elektróda

HSc Hot start prúd 0~10

HSt Hot start time 0~10

ArF Arc Force -10~10

3.4  Návod na obsluhu v re�ime LIFT TIG.
a) Pred zváraním krátko stla te tla idlo [STICK / LIFT TIG a VRD], rozsvieti sa indikátor LIFT TIG a 

prepne sa do re�imu LIFT TIG. Displej je znázornený na obrázku 3. LIFT TIG znamená, �e sa najprv 
dotknete volfrámu na zvarok a potom pomaly oddia te elektródu od zvarku a tým sa vytvorí 
zvárací oblúk.

b) [Zobrazenie prúdu zvárania] zobrazuje predvolený prúd �080�, jeho jednotka je ampér (A).

Poznámky: Poznámky: Tento stroj pou�íva spôsob zapa ovania v re�ime TIG. Klepnite na volfrá-

movou elektródou na zvarok a potom ju zdvihnite o 2-5 mm. Tým sa vytvorí oblúk a za ne 

zváranie.

080

Graf 3: zobrazenie v re�ime LIFT TIG
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Opatrenia
Pracovisko
Zaistite, aby pracovisko bolo suché, chránené pred priamym slne ným �iarením, prachom a 

koróznym plynom. Maximálna vlhkos  vzduchu musí by  pod 80 % a teplota okolia v rozmedzí 
-10 °C a� +40 °C.

Bezpe nostné po�iadavky
Zvárací invertor poskytuje ochranu pred nadmerným napätím, prúdom a prehriatím. Ke  nastane 

niektoré z uvedených udalostí, stroj sa automaticky zastaví. Nadmerné za a�enie po�kodzuje 
stroj, preto je nutné dodr�a  nasledujúce pokyny:

1. Vetranie: Pri zváraní prechádza strojom silný prúd, tak�e prirodzené vetranie nezabezpe í 
dostato né chladenie. Aby ste zaistili dostato né chladenie, musí by  medzi strojom a stenou 
alebo inou preká�kou aspo  30 cm vo ný priestor. Dobré vetranie je nevyhnutné pre normálnu 
funkciu a dlhú �ivotnos  stroja.

2. Zvárací prúd nesmie prekro i  maximálnu prípustnú hodnotu. Nadmerný prúd mô�e skráti  �ivot-
nos  stroja alebo po�kodi  ho.

3. Nepre a�ujte stroj! Vstupné napätie musí zodpoveda  po�adovanému napätiu, ktoré je uve-
dené v technických parametroch. Potom zvárací invertor automaticky vyrovnáva napätie a 
zais uje, aby zvárací prúd nepresiahol maximálnu hodnotu. Ke  vstupné napätie prekro í ma-
ximálnu hodnotu, mô�e dojs  k po�kodení stroja.

4. Stroj musí být uzemn n! Ke  pou�ívate �tandardnú uzemnenú AC zásuvku, uzemnenie je au-
tomatické. Ke  pou�ívate elektrocentrálu alebo neznámy zdroj elektrickej energie, uzemnite 
zvárací invertor pomocou uzem ovacieho kábla s minimálnym prierezom 10 mm, aby ste za-
bránili úderu elektrickým prúdom.

5. V prípade pre a�enia alebo prehriatia stroj sa okam�ite zastaví. Po vypnutí ho hne  opä  neza-
pínajte. Po kajte, kým ho ventilátor poriadne ochladí!

Upozornenie!
V prípade, ke  sa zváracie zariadenie pou�íva so zváracími parametrami vy��ími ako 180 Am-

pér, v tom prípade �tandardná 230V elektrická zásuvka a vidlica na 16 Ampérovom istení 
neposta í na po�adovaný odber prúdu, je potrebné zváracie zariadenie napoji  na 20A, 25A 
alebo aj na 32A priemyselné istenie! 

 V tomto prípade je potrebné vymeni  pri dodr�aní v�etkých platných predpisov vidlicu a pou�i  
na istenie 32A zásuvku s pou�itím jednej fázy.

 Túto prácu mô�e vykona  len zodpovedná osoba s platnými osved eniami! 

Údr�ba
1. Pred údr�bou alebo opravou v�dy vypnite stroj!

2. Uistite sa, i je stroj riadne uzemnený!

3. Uistite sa, i sú v�etky prípojky utiahnuté, v prípade potreby ich dotiahnite. Ke  prípojky vykazujú 
známky oxidácie, odstrá te to brúsnym papierom a následne prípojky opä  zapojte.

4. Nemajte ruky, vlasy a vo ný odev v blízkosti káblov pod napätím a ventilátora stroja.

5. Stroj pravidelne istite pomocou stla eného vzduchu. Pri pou�ití v pra�nom prostredí istite stroj 
ka�dý de .

6. Tlak vzduchu nastavte tak, aby nedo�lo k po�kodení stroja.

7. Ke  sa do stroja dostane voda, pred pokra ovaním práce nechajte ho poriadne vyschnú .

8. V prípade nepou�ívania stroja uskladnite ho v originálnom balení v suchom prostredí.

9



CUTTING EDGE WELDING
R

CERTIFICATE OF EUROPEAN STANDARD 
VYHLÁSENIE O ZHODE CERTIFIKÁT CE

Konate  spolo nosti:
András Bódi

www.iweld.hu      info@iweld.hu

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

Výrobok: 

Plne zodpovedá normám:(1) EN 60204-1:2005
EN 60974-10:2014,
EN 60974-1:2018

(1) Odkazy k zákonom, pravidlám a predpisom sú chápané vo vz ahu k zákonom, pra-
vidlám a predpisom platných v sú asnej dobe.
Výrobca prehlasuje, �e tento konkrétny produkt je v súlade so v�etkými vy��ie uvedenými 
redpismi, a to tie� v súlade so v�etkými �peci kovanými základnými po�iadavkami Smerni-
ce 2014/35/EU, 2014/30/EU, 2006/42/EU, 2011/65/EU

Sériové íslo:

Halásztelek (Ma arsko), 21/06/14

SK

HD 170 MULTIARC, HD 200 MULTIARC 
Zvárací invertor s technológiou IGBT
pre zváranie s jednosmerným prúdom
obalenou elektródou MMA



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 200 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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ATENTIE!
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.
  Vyhn  P ipojte zemnicí kabel podle platných norem.
 Te se kontaktu s ástmi stroje, které jsou pod nap tím, 
nedotýkejte se elektrod a drát  holýma rukama. 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 200 MULTIARC

8HD170MTARC 8HD200MTARC

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%

190A @ 35%
95A @ 100%

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

MMA: 40A - 190A
TIG: 10A - 190A

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

MMA: 21.6V -27.6V
TIG: 10.4V -17.6V

64V/16VVRD 64V/16VVRD 

Ø 2.5-5.0 mm Ø 2.5-5.0 mm

F F

IP21S IP21S

4.3 kg 4.3 kg

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

Obj. .
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Arc Force

Nastavitelný Arc-Force

Hot start

Anti Stick
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LT pulz

P
A

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.

5
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3. Provoz

3-1 Ovládací panel

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

6



H
U

C
Z

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

7
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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

8
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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.

9
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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), 14/03/21

EN

HD 170 MULTIARC 
HD 200 MULTIARC 
Digitally Controlled
IGBT Inverter Technology
MMA and DC TIG Welding Power Source
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