CUTTING EDGE WELDING

HASZNALATI UTASITAS

MMA (bevontelektrodas)
IGBT technoldgids
DC hegesztd inverterek

HD 170 MULTIARC
HD 220 MULTIARC



Bevezetd

K&szonjuk, hogy egy IWELD hegeszté vagy plazmavdgd gépet vdlasztott és haszndl!

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

Minden hegesztégépUnk alapja a fejlett inverter technoldgia melynek elénye, hogy
nagymeértékben csdkken a f6 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 mikddés, meggydzé teliesitmény,
energia-hatékony és kérnyezetkiméld mikddés jellemzi. A mikroprocesszor vezérlés-
hegesztést tdmogatd funkcidk aktivaldsdval, folyamatosan segit a hegesztés vagy
vagds optimdlis karakterének megtartdsdban.

Kérjik, 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 jotdlidssal 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 kivdnunk!

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 kérlltekintéen dolgoznak kénnyen bal-
esetet, sérllést okozhat a kezeldének illetve a koérnyezetében tartdzkoddknak. Ezért a
mUveleteket csakis a biztonsdgi intézkedések szigort betartdsdval végezzék! Olvassa el
figyelmesen jelen Utmutatdt a gép belzemelése és mUkddtetése eltt!

¢ Hegesztés alatt ne kapcsoljon mds Uzemmaodra,
mert art a gépnek!

* Haszndlaton kiv0l csatlakoztassa le a munkakdbe-
leket a géprél.

¢ A f6kapcsold gomb biztositja a készUlék telies
dramtalanitésat.

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

¢ Csak szakképzett személy haszndlja a késziléket! g}%

Az dramités végzetes lehet!

* Foldeléskdbelt — amennyiben szlkséges, mert nem (@)
féldelt a hdldzat - az eldirdsoknak megfeleléen 7% ¥
csatlakoztassal

¢ Csupasz kézzel ne érien semmilyen vezetd részhez
a hegesztd kdrben, mint elektréda vagy vezeték
vég! Hegesztéskor a kezeld viseljen szdraz védd-
keszty(t |

Kerilje a fist vagy gdzok belégzését! S R

¢ Hegesztéskor keletkezett fUst és gdzok artalmasak
az egészségre.

* MunkaterUlet legyen j6l szellbztetett!
Az iv fénykibocsatdsa art a szemnek és bérnek!

* Hegesztés alatt viseljen hegesztd pajzsot, \\\
véddbszemUveget és védboltdzetet a fény és a —\
hésugdrzds ellen!

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

TUZVESZELY!

¢ A hegesztési froccsenés tizet okozhat, ezért a gyul- \\\
ékony anyagot tavolitsa el a munkatertletrdl! \\ /

o A tUzoltd készUlék jelenléte és a kezeld tizvédelmi
szakképesitése is szUkséges a gép haszndlatdhoz!

Zaj: Arthat a halldsnak!
* Hegesztéskor / vagdskor keletkezd zaj arthat a

63 %
halldsnak, haszndljon fUlvédét!

Meghibdsodas:

e Tanulmdnyozza &t a kézikényvet. !

* Hivja forgalmazdjat tovdbbi tandcsért.




1.

F6 paraméterek

_ HD 170 MULTIARC HD 220 MULTIARC

FUNKCIOK

MMA

PARAMETEREK

Cikksz&dm
Inverter tipusa
Kijelzé

MUanyg koffer

Altaldnos

EMC

Arc Force
Allithaté Arc Force
Hoft start

Anti Stick

LT AWI (VRD)

AWI

LT pulse
Fézisszadm
Hdalbzati feszUltség
Max./effektiv dramfelvétel
Teliesitménytényezd (cos @)
Hatdsfok
Bekapcsoldsi idé (10 perc/40 °C)
Hegesztédram
MunkafeszUltség
Uresjérati fesziltség
Elektrédadtmérd
Szigetelési osztdly
Védelmi osztdly
Témeg

Méret (HXSZxM)

8HD170MTARC
IGBT
LED
X

X

1

230V AC+15%
50/60 Hz
MMA: 33A / 16.5A
TIG: 20A / 10A

0.73

80 %

160A @ 35%
80A @ 100%
MMA: 40A - 160A
TIG: 10A - 160A
MMA: 21.6V -26.4V
TIG: 10.4V -16.4V

64V/16V, .
@ 2.0-3.2 mm
F
IP21S
4.3kg

288 x 126 x 234 mm

8HD220MTARC
IGBT
LED
X

X

1

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

0.73

80 %

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

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

288 x 126 x 234 mm



2. BelUzemelés

2-1. Csatlakozds az elekiromos hdlézatra

1. Minden gép sajdat elsédleges dramvezetékkel rendelkezik, ezért a megfeleld hdldzati dugaljon
keresztUl a féldelt hdlézatra kell csatlakoztatnil

2. Aramvezetéket a megfeleld halézati csatlakozéba kell bedugnil

3. Multiméterrel ellenérizzUk, hogy feszlltség megfeleld saviartomdanyban van-e.

CSatlakozdsi diagramm - LIFT TIG CSatlakozdsi diagramm - MMA
Ll

2-2. Kimeneti vezetékek csaﬂakozasa

2.2.1 A LIFT TIG helyes telepitése

a) Csatlakoztassa az véddgdzforrdst. A gazelldtd Utvonal magdban foglalia az Argon gdzpa-
lackot, a nyomdscsdkkentdt, nyomdsmérdt és a gdzcsdvet. A szivargds és a levegd behato-
I&dsdnak elkerUlése érdekében a gdzvezeték csatlakozd részeit tomlbbilinccsel kell régziteni.

b) Csatlakoztassa a TIG hegesztépisztolyt az eldlap ,,-" csatlakozdjdhoz és régzitse az dramutatd
jarasdval megegyezd irdnyba.

c) Csatlakoztassa a féldeld bilincs egyik végét az elblapi “+" -hoz, és régzitse az dramutatd jardsda-
val megegyezd irdnyba, a mdsik végét pedig a munkadarab régziti.

2.2.2 A STICK helyes telepitése

a) Csatlakoztassa az elektrédatartd csatlakozd dugdjat a készilék ,,-" alizatdhoz, és szorosan rég-
zitse az dramutatd jardsdval megegyezd irdnyba.

b) Csatlakoztassa a testcsipesz csatlakozd dugdjdt a gép alizatdba, és régzitse az dramutatd
jarasdval megegyezd irdnyba, a mdsik vége régziti a munkadarabhoz.

Kérjuk, vegye figyelembe a csatlakozdskor, hogy az egyendramui hegesztégépnek két csatlako-
z4si médja van: pozitiv kapcsolds és negativ kapcsolds.

Pozitiv csatlakozds: a munkadarab csatlakozik a ,,+" kimenethez, mig az elektrédatarté a ,,-" ki-
menethez csatlakozik.

Negativ csatlakozds: a munkadarab csatlakozik a ,-" kimenethez, mig az elektrédatartd |, +" ki-
menethez csatflakozik.

Vdlasszon megfelel6 mdédot a munkakdrilményeknek megfeleléen. Ha nem megfelelé a csatla-
kozds mdédja, az instabil ivet és tdbb frocskdlést okozhat. llyen problémdk esetén mddositsa a
polaritdst. Bazikus elektréddval térténd hegesztés sordn negativ csatlakozdst kell alkalmazni,
mig a savas elektréddval vald hegesztés sordn pozitiv kapcsolatot kell kialakitani.




3.

3-1

MUkodés

A kezelépanel elemei.

2—tA 1l W sTc
HD 220 MULTIARC W 5
20 e (T

|

VRD dllapotjelzé ldmpa

2 | Tulterhelés és tUimelegedés jelzd [dmpa.

3 | Tébbfunkcids bedllité gomb

- MMA Uzemmoddban nyomja meg a gombot, hogy kivdlassza az dramerdsséget, az
elektréda tipusdt, a Hot Start dramerdsséget, a Hot Start idét és az Arc Force dramerdsséget.
- A paraméter értékének bedllitdsdhoz forgassa el a gombot.

STICK / LIFT TIG és VRD kapcsolé gomb
- Nyomja meg a kapcsolé gombot 5 mdsodpercig, be- ill. kikapcsolhatja a VRD funkcidt.
- Nyomja meg réviden a kapcsolé gombot, kivalaszthatja az MMA és a LIFT TIG funkcidit.

5 | STICK/LIFT TIG dllapotielzé Idmpa

6 | Paraméter kijelzé -LCD




3.2 Kezelés

3.2.1 Kezd6 kijelz6 méd

Miutdn bekacsolta a hegesztégépet, a kijelzd az 1. dbra szerinti mddon 5 mdsodpercig villog
majd ezutdn a gép belép abba a hegesztési mddba, amely az utolsé ledllitds sordn mentésre
kerUlt.

HD 220 MULTIARC

//\

Digital

Inside

1. &bra: kezdé kijezd 2. dbra kijelz6 MMA mddban

3.2.2 Kezelés STICK (MMA, bevont elekir6dds) médban

a) A hegesztés elétt nyomja meg réviden a [STICK / LIFT TIG és VRD | gombot, a STICK jelz&fény
kigyullad és STICK mddba vdlt. A kijelzé a 2. dbrdn I&thaté.

b) Nyomja meg a [STICK / LIFT TIG és VRD ] gombot 5 mdsodpercig, ki- vagy bekapcsolhatja a
VRD funkcidt.

c) Forgassa el a Tébbfunkcids adatbedllitd gombot az dramerdsség bedllitdsdhoz.

d) Nyomja meg a tdbbfunkcids adatbedllitd gombot az elektréda tipus, a Hot Start dram, a Hot
Start id&i és az Arc Force erésség parameétereinek kivalasztdsdhoz és bedllitdsdhoz az aldbbi
dbrdk szerint.

A paraméterérték bedllitdsdhoz forgassa el a gombot.

Dlglﬁasp




Nl |
HD 220 MULTIARC

@

Kijelz& Leirds Erték
SEL Elektroda tipusa E13: rutilos elektréda

E18: bdzikus elektroda
E10: celluldz elektrdda

HSc Hot start dram 0~10
HSt Hot start idé 0~10
ArF Arc Force erésség -10~10

3.2.3 Kezelés Lift TIG (LT AWI) médban

a) A hegesztés elétt nyomja meg réviden a [STICK / LIFT TIG és VRD ] gombot, a LIFT TIG jelz6fény
kigyullad és LIFT TIG mdédba valt. A kijelzé a 3. dbrdn l&thaté.
A LIFT TIG azt jelenti, hogy a volfrdmot el&szor érintse a munkadarabhoz, majd nyomja meg a
hegesztépisztoly kapcsoldjat.

b) A hegesztédram kijelzés az elére bedllitott ,,080" értéket mutatja, mértékegysége Amper (A).

3. dbra kijelzd Lift TIG mddban
Megjegyzés: Ez a hegesztégép TIG mddban a kontakt ivgyljtdssal mikodik.

Koppintson a volfrdm elekiroddval a munkadarabra, majd emelje fel 2-5 mm-re. Ezutdn kialakul
aziv, és elkezdheti a hegesztést.



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 kdz6tt legyen!

3. Faltdl a késziléket legaldbb 30 cm-re helyezze ell

4, JOl szell6z6 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 &t a gépen, ezért természetes szellbzés nem elég a
gép hitéséhez! Biztositani kell a megfeleld hitést, ezért a gép és barmely kérlldtte 1évé targy
kdzoti tavolsdg minimum 30 cm legyen! A j6 szellézés fontos a gép normdlis mikddéséhez és
hosszU élettartamdhoz!

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

3. TUlfeszUltség tiltott! A feszUltségsdv betartdsdhoz kdvesse a fébb paraméter tdbldzatot!
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 foéldelés automatikusan biztositott. Ha generdatorrdl 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 tdlterhelés 1€p fel vagy a gép tulmelegszik.
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. Ellenédrizze, 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 megfelelé 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




LIV E RTO N Mindségbiztositasi és Pénziigyi Tanacsadé Kft g‘

Tandsitvany azonosité jele: LIV_IWELD_MMA_01/2023

EK-tipusvizsgalati tandsitvany

A Liverton Kft tanusitja a LIV_IWELD_MMA_01/2023 szamu jelentése alapjan, hogy a
IWELD Kift altal gyartott MMA technolégiaval miikod6 IWELD hegesztégép csalad
és kiegészitdé berendezések megfelelnek az 2006/42/EC, 2014/30/EU, 2014/35/EU,
valamint 2009/125/EK Eurépai Unids direktiva kovetelményeinek.

Az IWELD Kft vizsgdlat alapjdn a berendezés miiszaki adattabldjén és miszaki dokumentacidi-

ban hasznalhatja a megfelelség igazoldsara ,,CE” mindsitd jelet.

A gyartd EK megfeleldségi tanusitashan kételes igazolni, hogy a gydrtott berendezés megfelel a

bemutatott mintanak.

A megfeleldségi jelblést a berendezésen jol lathatdan, egyértelmiien és maradanddan kell el-

helyezni.

A berendezésen nem helyezhetd el a megfeleldségi jeléléssel dsszetéveszthetd jeldlés. Min-
den mas jelélést csak gy lehet elhelyezni, hogy az a megfeleldségi jelélés |Athatdsdgat és ol-

vashatdsigat ne befolydsolja.
A vizsgdlati jegyz6kdnyvek elérhetdk: www.liverton.hu

Jelen EK-tipusvizsgélati tanusitvdny a mellékletben felsorolt tipusi berendezésekre vonatko-
zik.
Haldsztelek, 2023. marcius 21.

Molndr Janos

Ugyvezetd

2314 Haldsztelek, Mdria u. 46, Mobil: +36-20-3-442-543
E-mail: liverten@liverten.hu



CUTTING EDGE WELDING

MANUAL DE UTILIZARE

Tehnologia IGBT,

controlat de microprocesor
aparate de sudare cu electrod
nvelit MMA

HD 170 MULTIARC
HD 220 MULTIARC



Infroducere

Va multumim ca& afti ales si utilizati aparatul de sudare si de tdiere iIWELD! Scopul nos-
tru este acela de a sprijini munca d-voastrd prin cele mai moderne si fiabile mijloace,
fie ca este vorba de lucrari casnice de bricolaj, de sarcini industriale mici sau mairi.
Am dezvoltat si fabricdm aparatele si echipamentele noastre in acest spirit.

Baza functiondrii fiecarui aparat de sudurd este fehnologia invertoarelor moderne,
Avantajul fehnologiei este acela ca scad intr-un mod considerabil masa si dimensiu-
nile transformatorului principal, in timp ce randamentul creste cu 30% comparativ cu
aparatele de sudare cu transformator traditional.

Drept rezultat al utilizarii tehnologiei moderne si al componentelor de inalta calitate,
aparatele noastre de sudare si de tdiere sunt caracterizate de o functionare stabild,
de performante convingdtoare, de eficientd energetica si de protejarea mediului
Tnconjurator. Comanda prin microprocesor, cu activarea functiilor de suport pentru
sudare, faciliteaza pdastrarea caracterului optim al suddarii sau tdierii.

V& rugdm, cainainte de utilizarea aparatului, s& citifi cu atentie si s& aplicati informa-
fiile din manualul de utilizare. Manualul de utilizare prezintd sursele de pericol ce apar
n timpul operatiunilor de sudare si de tdiere, include parametrii si functiunile apara-
tului si oferd suport pentru utilizare si setare, continénd deloc sau doar intr-o foarte
micd mdasurd cunostintele profesionale exhaustive privind sudarea si taierea. Tn cazul
in care manualul nu va oferad suficiente informatii, va rugdm sa va adresati furnizorului
pentru informatii mai detaliate.

In caz de defectare siin alte cazuri legate de garantie, va rugdm s& avetiin vedere
cele stipulate in Anexa intitulata ,,Conditii generale de garantie”.

Manualul de utilizare si documentele conexe sunt disponibile si pe pagina noastra de
internet din fisa de date a produsului.

Va dorim spor la treabd!

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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



ATENTIE!
Pentru siguranta dumneavoastra si a celor din jur, va rugdm sa cititi acest manual
inainte de instalarea si utilizarea echipamentului. V& rugdm sa folositi echipament de
protectie In timpul sudadrii sau tdierii. Pentru mai multe detalii, consultati instructiunile
de ufilizare.

¢ Nu trece la un alt mod in timpul suddrii!

» Scoateti din prizd atunci c@nd nu este in utilizare.

* Butonul de alimentare asigurd o infrerupere com-
pleta

¢ Consumabilele de sudura,accesoriile, trebuie sa fie
in stare perfecta

* Numai personalul calificat trebuie sa foloseasca
echipamentul

Electrocutarea - poate cauza moartea!

¢ Echipamentul trebuie sa fie impamantat, conform
standardului aplicat!

* Nu atingeti niciodatd piese electrizate sau baghe-
ta de sudurd electrica fard protectie sau purténd
manusi sau haine ude!

* Asigurati-va cd dumneavoastra si piesa de prelu-
crat sunteti izolati. Asigurati-va ca pozitia dumneao-
voastrd de lucru este sigurd.

Fumul - poate fi nociv sanatatii dumneavoastrall

¢ Tineti-va capul la distanta de fum.

Radiatia arcului electric - Poate dauna ochilor si
pielii dumneavoastra!

* V@ rugdm sa purtati masca de sudurd corespunza-
toare, filtru siimbracdaminte de protectie pentru a
va proteja ochii si corpul.

¢ Folositi o masca corespunzatoare sau o cortind
pentru a feri privitorii de pericol.

Incendiul

e Scanteia de sudurd poate cauza aparitia focului.
V& rugdm sa va asigurati cd nu existd substante in-
flamabile pe suprafata unde se executd lucrarea
Zgomotul excesiv poate dauna sanatdatiil \

 Purtati infodeauna casti de urechi sau alte echipao- \\\\ /
mente pentru a va proteja urechile. —=

Defectiuni

¢ V@ rugdm sd solutionati problemele conform indi-
catiilor 2 relevante din manual.

e Consultati persoane autorizate atunci cnd aveti

63 %
probleme. m




1.

Parametrul Principal

_ HD 170 MULTIARC HD 220 MULTIARC

FUNCTII

MMA

PARAMETRII

Numar articol
Tip invertor
Display

Carcasa din plastic

GENERAL

EMC

Arc Force
Reglabild Arc Force
Hot start

Anti Stick

LTTIG (VRD)

TIG

LT pulse
Numdarul de faze
Tensiune de alimentare
Curentul de intrare max/ef.
Factorul de putere (cos o)

Randament

Raport sarcina de durata (10 min/40
°C)

Reglare curent de iesire
Tensiune de iesire nominald
Tensiune de mers in gol
Dimensiuni electrozii

Clasa de izolatie

Grad de protectie

Masa

Dimensiunile

8HD170MTARC
IGBT
LED
X

X

1

230V AC+15%
50/60 Hz
MMA: 33A / 16.5A
TIG: 20A / 10A

0.73

80 %

160A @ 35%
80A @ 100%
MMA: 40A - 160A
TIG: 10A - 160A
MMA: 21.6V -26.4V
TIG: 10.4V -16.4V

64V/16V, .
@ 2.0-3.2 mm
F
IP21S
43kg

288 x 126 x 234 mm

8HD220MTARC
IGBT
LED
X

X

1

230V AC15%
50/60 Hz
MMA: 38.7A / 19A
TIG: 24.7A / 12A

0.73

80 %

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

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

288 x 126 x 234 mm



2, Instalare

2-1. Punere sub tensiune

1. Fiecare aparat de sudurd are propriul cablu principal de alimentare, acesta trebuie sa fie co-
nectat la reteaua electrica printr-o prizd cu Impdmantare pe partea dreaptd!

2. Cablul de alimentare frebuie conectat la o prizd de alimentare corespunzatoare! Multimetrul
frebuie utilizat pentru a verifica dacd existd bandd de energie Tn dreapta.

Shema conexiunilor - LIFT TIG Shema conexiunilor - MMA

2-2. Accesare linii de iegire

2.2.1 Instalarea corecta a TIG LIFT

a) Conectati corect sursa de gaze protejatd. Calea de alimentare cu gaz trebuie sd includd ci-
lindru de gaz, debitmetru de decompresie cu argon si feava de gaz. Elementele de conectare
ale conductei de gaz trebuie sa fie fixate cu cleme de furtun sau alte obiecte, pentru a preveni
scurgerile si aerul.

b) Conectati fisa tortei TIG in pozitia ,,-" a panoului frontal si fixati-o in sensul acelor de ceasornic.

c) Conectati un capdt al cablului de impamantare la ,,+" panoului frontal si fixati-l in sensul acelor
de ceasornic, celdlalt capdt al clemei de prindere.

2.2.2 Instalarea corecta a STICK

a) Conectati fisa rapidd a suportului electroduluiin priza ,,-" a masinii si fixati-o bine In sensul acelor
de ceasornic.

b) Conectati fisa rapidd a clemei de impdamantare la priza ,,+" a masinii si fixati-o In sensul acelor
de ceasornic, celdlalt capdt fixeazd piesa de prelucrat.

Fiti atenti la terminalul de conectare, masina de sudura DC are doud cdi de conectare: conexi-
une pozitiva si conexiune negativa.

Conectare pozitiva: piesa de lucru se conecteazd la terminalul ,,+", In fimp ce suportul electrodu-
lui se conecteazd cu terminalul ,-".

Conectare negativa: piesa de lucru se conecteazd cu tferminalul ,,-", in fimp ce suportul electro-
dului se conecteazd cu terminalul ,,+".

Alegeti calea potrivitd in functie de situatia de lucru. Daca se face o alegere inadecvata, se va
provoca un arc instabil, mai multe stropi si conjugare. Dacd apar astfel de probleme, modificati
polaritatea conectorului fixat. Ar frebui s& adopte o conexiune negativa la sudarea cu electrod
de bazd, in timp ce conexiunea pozitiva la sudarea cu electrod acid.

5




3. Functionarea

3-1 Functiile panoului de control

2—tA 1l W sTc
HD 220 MULTIARC W 5
20 e (T

|

1| VRD indicator

2 | Indicator de supratensiune / supraincdlzire

3 | Buton multifunctional de reglare a datelor

-Tn modul MMA, apdsati butonul pentru a selecta Curent curent, tip electrod, curent Hot
Start, timp de pornire la cald si parametrii curentului Arc Force.

- Rotiti butonul pentru a seta valoarea parametrului.

4 | STICK/LIFT TIG - VRD comutator
- Apdsati butonul de comutare timp de 5 secunde, poate deschide sau inchide functia VRD.
- Apdsati rapid butonul de comutare, acesta poate converti functiile intre STICK si LIFT TIG.

5 | Indicator - MMA/LIFT TIG

6 | Welding current display




3.2 Instructiune de operare

Porniti sursa de alimentare pentru sudurd, panoul frontal se afiseazd cain figura 1. Dupd [Wel-
ding afisarea curentd] (sau apdsati orice tastd sau buton de pe panoul frontal) clipeste fimp de
5 secunde, aparatul infrd in modul de sudare care a fost salvat in ultima oprire.

Digital

Inside

Diagrama 1: interfata de afisare de pornire Diagrama 2: afiseazd in modul STICK

3.2.2 Instructiune de functionare in modul MMA.

a) Cand se opreste sudarea, apasati rapid butonul [STICK / LIFT TIG si VRD], indicatorul STICK se
aprinde si se fransforma in modul STICK. Panoul frontal este afisat ca diagrama 2.

b) Apdsati butonul de comutare timp de 5 secunde, se poate deschide sau inchide functia
VRD.

c) Rotiti butonul [Buton de reglare a datelor multifunctionale] pentru a seta curentul.

d) Apdsati butonul [Buton de reglare a datelor multifunctionale] pentru a alege electrodul,
curentul de pornire la cald, timpul de pornire la cald si parametrii fortei arcului dupd cum
urmeazd.

Sirofiti butonul pentru a seta valoarea parametrului.

Dlglﬁasp




'
HD 220 MULTIARC

@

Afisaj Descriere Value

SEL Electrodul E13: electrozi rufilici
E18: electrozi bazici
E10: electrozi celulozici

HSc Curent de Hot start 0~10
HSt Timp de Hot start 0~10
ArF Arc Force -10~10

3.2.3 Instructiune de functionare in modul LIFT TIG.

a) Cand se opreste sudarea, apdsati rapid butonul [STICK / LIFT TIG si VRD], indicatorul LIFT TIG se
aprinde si se transformd in modul LIFT TIG, panoul frontal este afisat cain figura 3.

LIFT TIG inseamnd& ca tungstenul intrd in contact maiintdi cu piesa de prelucrat, apoi apasd
comutatorul pentru arzator, arcul este aprins prin ridicarea lanternei.

b) [Afisarea curentului de sudare] aratd curentul presetat *080", unitatea acestuia este amperi
(A).

Diagrama 3: afiseazd in modul LIFT TIG

Note: Aceste masini adoptd modul de aprindere prin contact in modul TIG.

Apdasati electrodul tungsten pe piesa de lucru si apoi ridicati-l de la 2-5 mm. Apoi se formeazd
arcul siincepe sudarea.



Masuri de precautie

Spatiul de lucru

1. Aparatul de sudare se va utiliza intr-o incdpere fard praf, fard gaze corozive, fard materiale
inflamabile, cu continut de umiditate de maxim 90%.

2. Se va evita sudarea in aer liber, cu exceptia cazurilor in care operatiunea este efectuata ferit de
razele solare, de ploaie, de cdldurd; temperatura spatiului de lucru trebuie sa fie infre -10°C si
+40°C.

3. Aparatul se va amplasa la cel putin 30 cm de perete.

4. Sudarea se va realiza intr-o incdpere bine aerisitd.!

Cerinte de securitate

Aparatul de sudare dispune de protectie fatd de supratensiune / fatd de valori prea mari ale cu-
rentului / fatd de supra-incalzire. Daca survine orice eveniment mentionat anterior, aparatul se
opreste in mod automat. Dar ufilizarea in exces dduneazd aparatului, astfel ca este recoman-
dat sa respectati urmatoarele:

1. Ventilare. Tn timpul sudarii aparatul este parcurs de curenti mari, astfel cd ventilarea naturald nu
este suficientd pentru racirea aparatului. Este necesar sa se asigure racirea corespunzatoare,
astfel cd distanta dintre aparat si orice obiect va fi de cel putin 30 cm. Pentru functionarea
corespunzatoare si durata de viatd a aparatului este necesard o venfilare buna.

2. Nu este permis ca valoarea intensitatii curentului de sudare s depdseascd in mod permanent
valoarea maximd permisd. Supra-sarcina de curent scurteazd durata de viatd a aparatului sau
poate conduce la deteriorarea aparatului.

3. Este interzisa supratensiunea! Pentru respectarea valorilor tensiunii de alimentare, consultati
tabelul de parametri de functionare. Aparatul de sudare compenseazd in mod automat tensiu-
nea de alimentare, ceea ce face posibild aflarea tensiunii in domeniul indicat. Dacd tensiunea
de infrare depdseste valoarea indicatd, componentele aparatului se vor deteriora.

4. Aparatul este necesar sa fie legat la pamant. In cazul in care aparatul functioneazd de la o
retea legatd la pdmant, standard, legarea la pdmant a aparatului este asiguratd in mod
automat. Dacd aparatul este utilizat de la un generator de curent, in strdindtate, sau de la o
retea de alimentare electricd necunoscutd, este necesard legarea sa la masd prin punctul de
mpdmantare existent pe acesta, pentru evitarea unor eventuale electrocutari.

5.Tn timpul sudarii poate apdrea o intrerupere brusca a functiondri, atunci cand apare o supra-
sarcing, sau dacd aparatul se supraincdlzeste. Intr-o asemenea situatie nu se va porni din nou
aparatul, nu se vaincerca imediat continuarea lucrului, dar nici nu se va decupla comutatorul
principal, I&sénd ventilatorul incorporat sa rdceascd aparatul de sudare

Atentie!

Tn cazulin care utilizati instalatia de sudare pentru lucrdri ce necesitd curenti mai mari, de exem-
plu pentru sarcini de sudare ce depadsesc in mod sistematic infensitatea curentului de 180 de
Amperi, si, ca atare, siguranta de retea de 15 Amperi, dozele si prizele nu ar fi suficiente, cresteti
siguranta de la retea la 20, 25 sau chiar la 32 de Amperil In acest caz se vor inlocui in mod co-
respunzator, atét dozele, cat si prizele in unele monofazate de 32 de Amperil Aceastd lucrare

~ sevgefectua numai de catre un specialist!

Intretinerea

1. Inainte de orice operatie de intretinere sau de reparatie, aparatul se va scoate de sub tensiunel

2. Se va verifica sa fie corespunzatoare legarea la padmant.

3. Se va verifica sa fie perfecte racordurile interioare de gaz si de curent si se vor regla, strange dacd
este necesar; dacd se observd oxidare pe anumite piese, se va indepdrta cu hartie abraziva,
dupd care se va conecta din nou conductorul respectiv.

4, Feriti-va mdainile, parul, partile de vestimentatie largi de partile aparatului aflate sub tensiune, de
conductoare, de ventfilator.

5. Indepartati in mod regulat praful de pe aparat cu aer comprimat curat si uscat; unde fumul este
prea mult iar aerul este poluat aparatul se va curata zilnic!

6. Presiunea din aparat va fi corespunzatoare, pentru a evita deteriorarea componentelor acestuia.

7. Dacd in aparat patrunde apd, de exemplu cu ocazia unei ploi, aparatul se va usca in mod co-
respunzator si se va verifica izolatia sal Sudarea se va continua numai dacd toate verificarile au
confirmat ca totul este in ordine!

8. Dacd nu utilizati aparatul o perioadd indelungatd, depozitati-l in ambalajul original, infr-un loc
uscat.
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CUTTING EDGE WELDING

NAVOD NA OBSLUHU

Zvdaraciinvertor s technoldgiou IGBT
pre zvdaranie s jednosmernym pridom
obalenou elektrédou MMA

HD 170 MULTIARC
HD 220 MULTIARC



Uvobp

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 n&strojmi
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 transformdétora.

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 pouizitie.

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 zvdranial

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

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

Ndvod na pouzivanie a sUvisiace dokumenty suU 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 spdsobit 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: mbie byt smrtelny.

e Pripojte zemny kdbel podla platnych noriem.

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

okuliare a ochranny odev proti svetlu a Ziareniu!

e Osoby v okoli zvaracského pracoviska tiez musia byt

chrdnené proti Ziareniu!

NEBEZPECIE POZIARU

e [skrenie pri zvdrani mdze viest ku vzniku poZiaru, preto

zvdrajte len v poziaru odolnom prostredi.

e Vzdy majte plne nabity hasiaci pristroj v blizkostil

Hluk: Mo6ze viest k poraneniu ucha.

e Hluk vzniknuty pri zvdrani / rezani méze poskodit sluch,

preto pouZivajte ochranné slichadld. qal ‘2
Porucha stroje:
e Dokladne precitajte ndvod na obsluhu.

Obratte sa na distribUtora zariadenia.




1.

Hlavné parametre

_ HD 170 MULTIARC HD 220 MULTIARC

FUNKCIE

MMA

PARAMETRE

Obj. €.
Typ invertoru
Display

Kufor plastovy

Celkovy prehlad

EMC

Arc Force
Nastavitelny Arc-Force
Hot start

Anti Stick

Lift TIG (VRD)

TIG

Lift TIG pulz
Pocet fdz
Napdjacie napdtie
Max. / efektivny odber prddu
U&innik (cos @)
U¢innost

Dovoleny zatazovatel
(10 min/40 °C)

Vystupny zvdaraci prud
Vystupné zvdracie napdtie
Napdtie naprdzdno
Priemery elektrédy

Trieda ochrany

Krytie

Hmotnost

Rozmery (DxSxV)

8HD170MTARC
IGBT
LED
X

X

1

230V AC+15%
50/60 Hz
MMA: 33A / 16.5A
TIG: 20A / 10A

0.73

80 %

160A @ 35%
80A @ 100%
MMA: 40A - 160A
TIG: 10A - 160A
MMA: 21.6V -26.4V
TIG: 10.4V -16.4V

64V/16V, .
@ 2.0-3.2 mm
F
IP21S
43kg

288 x 126 x 234 mm

8HD220MTARC
IGBT
LED
X

X

1

230V AC15%
50/60 Hz
MMA: 38.7A / 19A
TIG: 24.7A / 12A

0.73

80 %

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

64V/16V, .
@ 2.0-4.0 mm
F
IP21S
43kg

288 x 126 x 234 mm



2. Instaldcia

2-1. Siefové napdjanie

1. Kazdy stroj md svoj viastny hlavny napdjaci kdbel, ktory musi byt pripojeny do elektricke;j siete,
cez uzemnené napdjanie!

2. Napdjaci kdbel musi byt zapojeny do vhodnej zdsuvky!

3. Vzdy skontrolujte, Ci napdtie napdjacieho zdroja sthlasi s nap&tim na vykonnostnom stitku!

Pre LIFT TIG mod: Pre méd MMA

S,

2-2. Zapojenie vystupnych kdblov

1. Stroj ma dva oto&né konektory, pomocou ktorych mdzete pripojit drziak a svorku. Skontrolujte
kdble, i su spréavne pripojené, v opacnom pripade by mohlo déjst k spdleniul

2. Kdbel drziaka elektréd pripojte na zdporny pdl, pricom obrobok (suciastku) pripojte na kladny
pdl. Ked siet nie je uzemneny, uzemnite stroj pomocou uzemnovacej pripojky na zadnej Casti
strojal

3. S elektrédou pracujte opatrne. Vieobecne plati, Ze existuju dva spdsoby, ako prepinat invertor:
kladné a zdporné pripojenie.

Kladné: elekirdda pripojend k ,,-, kym obrobok pripojeny k ,,+*.

Zaporné: elektréda pripojend k ,,+*, kym obrobok pripojeny k ,,-*.

Dolezité je, ze zvolte spravny spdsob, lebo pri nesprdvnom zvoleni bude oblUk nestabilny

a mdze dojst k rozstreku pri zvdrani. V takom pripade zmernite polaritu, aby ste zamedzili Grazu

a poskodeniu strojal

4.V pripade, ze obrobok / sUuciastka je prilis daleko od stroja (50-100 m) a sekunddrny kdbel je
prilis dihy, je nutné zvysit prierez kdbla, aby nedoslo k poklesu napdtia.



3. Prevadzka

3-1 Ovladaci panel

HD 220 MULTIARC

Vlnsi e

1 | Indikator VRD

2 | Indikator prepétia / prehriatia

3 | Multifunk&ny gombik na nastavenie Udajov

-V rezime MMA stlacte gombik pre vyber prddu, typu elekirédy, prddu pri startovani za
tepla, Casu horUceho §tartu a aktudinych parametrov Arc Force.

- Otd¢anim oviddaca nastavte hodnotu parametra.

4 | Tlacidlo STICK / LIFT TIG a VRD
- Stlacte tlacidlo vypinaca na 5 sekind, mdze sa otvorit alebo zatvorit funkcia VRD.
- Rychlo stlacte tlacidlo vypinaca, mbdzete zmenit funkcie medzi STICK a LIFT TIG.

5 | Vyberové tlacidlo pre STICK/LIFT TIG ( elekiroda/TIG )

6 | Zobrazenie zvdaracieho priodu




3.2, Zobrazovaci displej

Zapnite zdroj zvdracieho pridu, na Eelnom paneli sa zobrazi ako graf 1. Po zobrazeni hidsenia
[Zvéraci prud] (alebo stlacte lubovolné tlacidlo alebo gombik na prednom paneli) na 5 sekdnd,
stroj prejde do rezimu zvarania, ktory sa uloZil v poslednom kroku vypnuf.

HD 220 MULTIARC

//\

Digital

Inside

Graf 1: Rozhranie spUstacieho displeja Graf 2: zobrazenie v rezime STICK

33 Ndavod na prevadzku v reZime MMA..

a) Pred zvdranim kratko stlacte tlacidlo [STICK / LIFT TIG and VRD], kontrolka STICK sa rozsvieti a
prepne sa do rezimu STICK. Displej je zndzorneny na obrdzku 2.

b) Funkciu VRD zapnete alebo vypnete stlacenim tlacidla [STICK / LIFT TIG and VRD] na 5 se-
kund.

c) Otacanim ovliddaca [Multifunkéné nastavenia Udajov] nastavte prid.

d) Stlacenim multifunkéného tlacidla nastavenia Udajov vyberte a upravte parametre typu elek-
trédy, hordceho $tartu, ¢asu hordceho $tartu a Arc Force, ako je zndzornené niZdie.

Otocenim oviddaca nastavte hodnotu parametra.

Dlglﬁasp




Displej Popis Hodnota

SEL elektréda typ E13: rutilovd elektréda
E18: bdzickd elektrdda
E10: celuldzovad elektréda

HSc Hot start prdd 0~10

HSt Hot start time 0~10

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

a) Pred zvdranim krétko stlacte tlacidlo [STICK / LIFT TIG a VRD], rozsvieti sa indik&tor LIFT TIG a
prepne sa do rezimu LIFT TIG. Displej je zndzorneny na obrdzku 3. LIFT TIG znamend, Ze sa najprv
dotknete volfrdmu na zvarok a potom pomaly oddialte elekirédu od zvarku a tym sa vytvori
zvdraci obluk.

b) [Zobrazenie pridu zvdarania] zobrazuje predvoleny prid ,,080", jeho jednotka je ampér (A).

Do, ) m A

Graf 3: zobrazenie v rezime LIFT TIG

Pozndmky: Pozndmky: Tento stroj pouZiva spdsob zapalovania v rezime TIG. Klepnite na volfra-
movou elektrédou na zvarok a potom ju zdvihnite o 2-5 mm. Tym sa vytvori oblUk a za¢ne
zvdranie.



Opatrenia

Pracovisko

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

Bezpeénostné poziadavky

Zvdraciinvertor poskytuje ochranu pred nadmernym napétim, prédom a prehriatim. Ked nastane
niektoré z uvedenych udalosti, stroj sa automaticky zastavi. Nadmerné zatazenie poskodzuije
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 maximdalnu pripustnd 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 zvdéraci 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-
brdnili tderu elektrickym prdodom.

5.V pripade pretazenia alebo prehriatia stroj sa okamtzite zastavi. Po vypnuti ho hned opét neza-
pinajte. Po&kajte, 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 zdsuvka 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 opdat 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 prdce nechajte ho poriadne vyschnuf.

8.V pripade nepouzivania stroja uskladnite ho v origindlnom baleni v suchom prostredi.
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CUTTING EDGE WELDING

NAVOD K OBSLUZE

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

HD 170 MULTIARC
HD 220 MULTIARC
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Uvod

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

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

Mikroprocesorem fizené ovlidddani a podpurné svarovaci funkce neustdle pomdhaji
udrzovat optimdini charakteristiky svafovdni a fezdni.

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

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

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

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

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

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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



UPOZORNENI
Svarfovani a fezadni mize byt nebezpedné pro obsluhu stroje i osoby v okoli stroje nebo
pracovisté, pokud je stroj nesprdvné pouzivany. Proto musi byt svafovani / fezdni pro-
vadéno za piisného dodrzovdni viech prislusnych bezpecnostnich predpisy. Prectéte
si prosim pred instalaci a provozem stroje peclivé tento ndvod k obsluze.

e Prepindni funk&nich rezimU béhem svarovani mize

vést k poskozeni stroje.

e Po ukoncCeni svafovani vypojte kabel drzdku elektrod.

e Hlavni vypinac slouZi k Uplnému preruseni pfivodu

elektrického napéti do stroje.

e Pouzivejte pouze kvalitni svafovaci ndstroje a pomUc-

ky.

e Obsluha stroje musi byt kvalifikovand v oblasti svaro-

van.

UDER ELEKTRICKYM PROUDEM: MUze dojit ke smrielné-

mu poranéni.

e Pfipojte zemnici kabel podle platnych norem.

e Vyhnéte se kontaktu s Cdstmi stroje, které jsou pod

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

Je nutné, aby obsluha stroje pouzivala suché svérecské

rukavice béhem svarovdni.

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

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

pro lidské zdravi. ﬂ%

e Nedychejte kour a plyn vznikly pfi svafovdni nebo fe-

zani.

e Zqgjistéte fddnou ventilaci pracovniho prostoru.

Zareni svareciho oblouku: nebezpedéi poranéni oéi a

kize. \\

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

e Priiméte také opatfeni pro ochranu osob v okoli pra-

covisté.

NEBEZPECi POZARU

e Odstiik pii svarovani mUze zpUsobit pozdr, odstrarite

proto hoflavé materidly z okoli pracovisté.

e Zqjistéte pritomnost hasiciho pfistroje v blizkosti pra-

covisté.

Hluk: MUZe vést k poranéni usi.

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

Zivat béhem svarfovdni ochrannd sluchdtka. g
N -

Porucha stroje:

e Konzultujte s timto ndvodem k obsluze.

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

Obj. &.
Typ invertoru
Display

Kufr plastovy

Celkovy prehled

EMC

Arc Force

FUNKCE

MMA

Hoft start
Anti Stick

LT TIG (VRD)

TIG

LT pulz
Pocet fazi

Vstupni napéti

Max./ Efektivni odbér proudu

Ucinnik (cos @)

Ucinnost

Dovoleny zatéZovatel
(10 min/40 OC)

Svafovaci proud

Vystupni napéti

PARAMETRY

Napéti naprdzdno
Promér elektrody
Trida ochrany
Trida kryti
Hmotnost

Rozméry (HxSZxM)

Nastavitelny Arc-Force

8HD170MTARC
IGBT
LED
X

X

1

230V AC+15%
50/60 Hz
MMA: 33A / 16.5A
TIG: 20A / 10A

0.73

80 %

160A @ 35%
80A @ 100%
MMA: 40A - 160A
TIG: 10A - 160A
MMA: 21.6V -26.4V
TIG: 10.4V -16.4V

64V/16V, .
@ 2.0-3.2mm
F
IP21S
4.3 kg

288 x 126 x 234 mm

8HD220MTARC
IGBT
LED
X

X

1

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

0.73

80 %

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

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

288 x 126 x 234 mm



2, Instalace
2-1. Sitové napdjeni

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

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

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

Pro LIFT TIG mod: Pro méd MMA

] =)
lle =
| i —
i\\“‘—i —= _‘::::?;.
— [R5
= /
2/
2.2. Zapojeni vystupnich kabell

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

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

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

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

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

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

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

Provoz

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

2 | Indikétor prepéti / prehrati

3 | Multifunkéni knoflik pro nastaveni Udaji

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

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

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

6 | Zobrazeni svarfovaciho proudu




3.2 Operation instruction

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

HD 220 MULTIARC

//\

Digital

Inside

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

3.3 Ndavod pro provoz v reZimu MMA.

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

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

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

Otocenim ovladace nastavte hodnotu parametru.

Dlgltal




Displej Popis Hodnota

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

HSc Hot start proud 0~10

HSt Hot start time 0~10

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

a) Kdyz se svarovdni zastavi, stisknéte rychle tlacitko [STICK / LIFT TIG a VRD switch], rozsviti se
indikuji-tor LIFT TIG a otoci se do rezimu LIFT TIG, pfedni panel se zobrazi jako obr 3. LIFT TIG zna-
mend, Ze wolfram nejprve kontaktuje obrobek a potom stiskne spina¢ hofdku, oblouk se zapdli
zvednutim hofdku.

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

Do, ) m A

Obr 3: zobrazeni v rezimu LIFT TIG

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

vytvofi oblouk a za&ne svafovdni.



Opatieni
Pracovisté

1. Zajistéte, aby bylo pracovisté suché, chrdnéné pred pfimym sluncem, prachem, korozivnimi
plyny, maximdaini vihkost vzduchu 80 % a okolni teplota v rozmezi -10 °C az +40 °C.

2. Mezi svérecim invertorem a zdi musi byt volny prostor minimdiné 1 metr.
3. Pracovisté musi byt Fddné vétrané.
Bezpeénostni pozadavky

Svafovaci invertor poskytuje ochranu pfed nadmérnym napétim, proudem a prehidtim. Pokud
nastane nékterd z vyse uvedenych uddlosti, stroj se automaticky zastavi. Kazdopddné nad-
mérné zatézovdani poskozuje stroj, dodrzujte proto ndsledujici pokyny:

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

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

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

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

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

UPOZORNENI!

V pfipadé, kdy se svarovaci zafizeni pouzivd se svarovacimi parametry vyssimi nez 180 Ampér, v
tom pfipadé standardni 230V elektrickd zdsuvka a vidlice na 16 Ampéroveé jisténi nepostaci
na pozadovany odbér proudu, je tfeba svarfovaci zafizeni napojit na 20A, 25A nebo i na 32A
promyslové jisténi |

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

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

drzba

Pfed Udrzbou nebo opravou stroje jej vidy vypnéte!

Ujistéte se, Ze je stroj Fddné uzemnény!

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

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

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

Sl e

IN

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

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

8.V pfipadé delsiho nepouzivani stroje jej uskladnéte v origindinim baleni v suchém prostredi.
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CUTTING EDGE WELDING
EN

CERTIFICATE OF EUROPEAN STANDARD

Manufacturer:

[fem:

Applied Rules (1):

IWELD Ltd.

2314 Haldsztelek

Il. Rakdezi Ferenc street 90/B
Tel: +36 24 532-625
info@iweld.hu

www.iweld.hu

HD 170 MULTIARC

HD 220 MULTIARC

Digitally Controlled

IGBT Inverter Technology

MMA and DC TIG Welding Power Source

EN 60204-1:2005
EN 60974-10:2014,
EN 60974-1:2018
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CUTTING EDGE WELDING

BEDIENUNGSHANDBUCH

MMA und DC TIG Stromversorgungsanla-
gen zur SchweiBung

mit Invertertechnologie

und Digitalsteuerung

HD 170 MULTIARC
HD 220 MULTIARC



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

As a result 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. Rdkdczi 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.

¢ 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

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

Malfunctions

e Check this manual first for FAQs.

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




The main parameters

FUNKTION

PARAMETER

Art. Nr.
Inverter typ

Anzeige

GENERAL

Kunststoffgehduse
EMC
Arc Force

Einstelloare Arc Force

MMA

Hoft start/Warmstart
Anti Stick/Antihaft

LT TIG (VRD)

TIG

LT Impulse
Phasenzahl
Nenneingangsspannung
Max./eff. Eingangsstrom
Leistungsfaktor (cos @)
Wirkungsgrad
Arbeitszyklus (10 Min/40 OC)
SchweiBstrombereich
Ausgangsspannung
Leerlaufspannung
Elekirodendurchmesser
Isolierung
Schutzklasse
Gewicht

MaBe (LxBrxH)

8HD170MTARC
IGBT
LED
X

X

1

230V AC+15%
50/60 Hz
MMA: 33A / 16.5A
TIG: 20A / 10A

0.73

80 %

160A @ 35%
80A @ 100%
MMA: 40A - 160A
TIG: 10A - 160A
MMA: 21.6V -26.4V
TIG: 10.4V -16.4V

64V/16V, .
@ 2.0-3.2mm
F
IP21S
4.3 kg

288 x 126 x 234 mm

8HD220MTARC
IGBT
LED
X

X

1

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

0.73

80 %

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

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

288 x 126 x 234 mm



2, Installation

2-1. Stromanschluss

1. Alle Maschinen haben ihr primdres Stromkabel, die sollen Uber eine standardmdaBig geerdete
Steckdose auf ein geerdetes elekirisches Netz angeschlossen werden.

2. Das Netzkabel darf nur in eine geerdete Steckdose gesteckt werden!
3. Prifen Sie mit einem Multi-Meter ob die Eingangsspannung und Stromstdrke richtig sind.

LIFT TIG - mode MMA - mode

223 Die richt stallation von LIFT TIG

1. SchlieBen Sie di chirmte Gasquelle vorschriftsmdaBig an! Die Gasleitung soll aus einer Gas-
flasche, Argon Druckininderer und Durchflussmeter, sowie aus einem Gasschlauch bestehen. Die
Verbindungselemente der Gasleitung sollen mit einem Haken oder anderem geeigneten Mittel
befestigt werden, um eventuelle Gas-Leck und/oder Lufteinstrom zu vermeiden.

2. SchlieBen Sie den Stecker des TIG-Brenners zu der*-" Pole auf der Frontseite der Maschine und
befestigen sie es dort mit Drehung im Uhrzeigersinn.

3. SchlieBen Sie die Ende des Erdungskabels zu “+" Pole auf der Vorderseite der Maschine und
befestigen Sie es dort mit Drehung im Urzeigersinn. Befestigen Sie das andere Ende des Erdung-
skabels zu dem ArbeitsstUck!

224 Die richtige Installation von STICK

1. SchlieBen Sie den Schnellstecker des Elektrodenhalters zur “-" Pole der Maschine und befesti-
gen Sie es mit Drehung im Uhrzeigersinn!

2. SchlieBen Sie den Schnellstecker des Erdungskabels zur “+" Pole der Maschine und befestigen
Sie es mit Drehung im Uhrzeigersinn. Das andere Ende des Kabels verbinden Sie mit dem Arbe-
itsstUck.

Achten Sie bitte an die richtige Wahl der Polen! Die DC (Gleichstrom) SchweiBanlagen kdnnen
auf zweierlei Weise angeschlossen werden: Positiver und negativer Anschluss.

Positiver Anschluss: Der ArbeitsstUck wir mit der “+" Pole verbunden, indem der Elektrodenhalter
wir an die"-" Pole angeschlossen.

Negativer Anschluss: Der ArbeitsstUck wird mit der “-" Pole verbunden, indem der Elektrodenhal-
ter wird an die "+" Pole angeschlossen.

Wahlen Sie die richtige Anschlussmethode je nach der aktuellen Arbeitsaufgabel! Falls Sie die
falsche Methode wdahlen, es kann zu unzureichende Bogenbildung, zu viele Funken und/oder
zu Zusammenkleben fGhren. In solchen Fallen wechseln Sie die Polaritat! Die Negative An-
schlussmethode ist zu empfehlen wenn Sie mit normalen Elektroden arbeiten, indem die positive
Methode ist die richtige Wahl, wenn Sie sdurehaltige Elektroden benutzen.
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3. Betrieb

3-1 3-2 Die Funktionen der Bedieneroberflache

1 Tom = 6
2 [im

HD 220 MULTIARC .LIFT TE_“_

3 Dlg@ / \ 4

1 | VRD Anzeige

Uberspannung/Uberhitzung Anzeige

3 | Mehrfunktionaler Einstellknopf

- In der MMA Mode, dricken Sie diesen Knopf um Strom, Elekfrodensorte,
Warmstartstrom, Warmstartzeit und Bogenstdrke (Arc Force) Stromparameterwerte zu
wdhlen!

4 | STICK/LIFT TIG und VRD Schalterkndpfe

- Dricken Sie und halten Sie den Schalterknopf fUr 5 Sekunden gedrickt um die VRD
Funktion starten oder beenden!

- Diesen Schalterknopf kurz gedrickt kdnnen Sie zwischen STICK und LIFT TIG
Funktionen wechseln.

5 | STICK/LIFT TIG Anzeige

6 | SchweiBstromanzeige




3.2 Bedienungshinweise

3.2.1 3.3.1 Starten der Anzeigey

Schalten Sie ein die Stromversorgung zum SchweiBen! Auf der Anzeige an der Vorderseite
erscheint die Information wie auf dem Bild 1. zu sehen ist. Danach blinkt fir 5 Sekunden die
[Welding current display] (SchweiBstromanzeige), oder kdnnen Sie beliebigen Knopf auf der
Vorderseite dricken). Die Anlage schaltet auf die SchweiBmode, die beim letzten Ausschalten
der Maschine aktiv war.

Bild 1: Die Anzeige beim Einschalten Bild 2: Anzeige in der STICK Mode

3.3.2 Bedienungshinweise in der STICK Mode

1. Nach Beendigung des SchweiBens dricken Sie kurz die [STICK/LIFT TIG] und die [VRD] Schal-
terkndpfe! Die STICK Anzeige leuchtet auf und die Anlage schaltet um zu STICK Mode. Die
Anzeige auf der Frontplatte zeigt die Information wie auf dem Bild 2. zu sehen ist.

2. DrUcken Sie und halten den Schalterknopf fiUr 5 Sekunden gedrickt! Damit kénnen Sie die
VRD Funktion starten oder Stoppen.

3. Mit Drehen des [Multifunctional data adjusting knob] (Mehrfunktion Datenwahlknopf) kén-
nen Sie den Strom einstellen.

4. DrUcken Sie den [Mulfifunctional data adjusting knob] (Mehrfunktion Datenwahlknopf)
um die Elektrode, den Warmstartstrom, Warmstarizeit und die Bogenstdrke Parameter zu
wdhlen, wie auf dem untenstehenden Bild zu sehen ist. Die Parameter k&dnnen Sie mit der
Drehung des Knopfes einstellen.

Dlglﬁasp
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HD 220 MULTIARC
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Anzeige Beschreibung Wert

SEL Elektrodeart E13: MineraliengefUlite Elektrode
E18: Normale Elekirode
E10: Zellulose Elektrode

HSc Warmstartstrom 0~10

HSt Warmstartzeit 0~10

ArF Arc Force/Bogenstéarke -10~10
3.2.33.33 Bedienungshinweise in der LIFT TIG Mode.

1. Nach Beendigung des SchweiBens dricken Sie kurz die [STICK/LIFT TIG] und die [VRD] Schal-
terkndpfe! Die LIFT TIG Anzeige leuchtet auf und die Anlage schaltet um zu LIFT TIG Mode. Die
Anzeige auf der Frontplatte zeigt die Information wie auf dem Bild 3. zu sehen ist.

LIFT TIG bedeutet, dass der Wolfram berihrt zuerst den Arbeitsstick. Danach dricken Sie den
Brennerschalter. Ein Bogen wird gebildet wenn Sie den Brenner abheben.

2. Die [Welding current display] (SchweiBstromanzeige) zeigt die voreingestellte Stromstdrke
080", die Einheit ist Amper (A).

Bild 3: Die Anzeige in der LIFT TIG Mode

Bemerkungen: Diese Maschine benutzt Kontaktzindung in der TIG Mode.

BerGhren Sie den ArbeitsstUck mit der Wolframelektrode und dann heben sie die Elektrode auf
2-5mm ab! Ein Bogen wird gebildet und beginnt die SchweiBung.
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USER'S MANUAL
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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 to fraditional fransformer welding machines the efficiency is increased by
more than 30%.

As a result 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. Rdkdczi 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.

¢ 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

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

Malfunctions

e Check this manual first for FAQs.

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




The main parameters

FUNCTIONS

PARAMETERS

Art. Nr.
Inverter Type
Display

Plastic Case

GENERAL

EMC

Arc Force

Adjustable
Arc Force

MMA

Hoft start
Anti Stick

LT TIG (VRD)

TIG

LT pulse
Phase Number

Rated input Voltage

Max./eff. input Current

Power Factor (cos @)

Efficiency

Duty Cycle (10 min/40 °C)

Welding Current Range

Output Voltage
No-Load Voltage
Electrode Diameter
Insulation
Protection Class
Weight

Dimensions (LxWxH)

8HD170MTARC
IGBT
LED
X

X

1

230V AC+15%
50/60 Hz
MMA: 33A / 16.5A
TIG: 20A / 10A

0.73

80 %

160A @ 35%
80A @ 100%
MMA: 40A - 160A
TIG: 10A - 160A
MMA: 21.6V -26.4V
TIG: 10.4V -16.4V

64V/16V, .
@ 2.0-3.2mm
F
IP21S
4.3 kg

288 x 126 x 234 mm

8HD220MTARC
IGBT
LED
X

X

1

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

0.73

80 %

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

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

288 x 126 x 234 mm



2, Installation

2-1. Power Connection

1. Each machine has its own primary power cable, it must be connected to the mains through a
grounded power outlet on the right!

2. Power cable must be plugged into an appropriate grounded/earthed power outlet!

3. Check with Multi-meter the input voltage and power.

LIFTTIG - mode MMA - mode

221 Correct Installation of LIFT TIG

a) Connect the shielded-gas source correctly. The gas supplying route shall include gas cylinder,
argon decompression flow meter and gas pipe. The connecting parts of the gas pipe should be
fastened by hose clamp or other objects, in order to prevent leakage and air-in.

b) Connect the plug of TIG torch to the "-*socket on the front panel, and fasten it clockwise.

c) Connect one end of the earth clamp cable to the “+" socket on the front panel, and fasten it
clockwise, the other end clamp to the work piece.

222 Correct Installation of STICK

a) Connect the quick plug of the electrode holder into the socket “-" on the machine, and
fasten it clockwise tightly.

b) Connect the quick plug of the earth clamp into the socket “+" on the machine, and fasten it
clockwise, the other end clamps the workpiece.

Please pay attention to the connecting terminal, DC welding machine has two connecting
ways: positive connection and negative connection.

Positive connection: the work piece connects with the “+" terminal, while the electrode holder
connects with “-" terminal.

Negative connection: the work piece connects with the “-" ferminal, while the electrode holder
connects with “+” terminal.

Choose suitable way according to the working situation. If unsuitable choice is made, it will
cause unstable arc, more spatters and conglutination. If such problems occur, please change
the polarity of the fastened plug. A negative connection is recommended when welding with
basic electrode, while positive connection when welding with acid electrode

5



3. Operation

3-1 Control Panel Functions

1 Tom = 6
2 [im

HD 220 MULTIARC .LIFT TE_“_

3 Dlg@ / \ 4

1 | VRD indicator

2 | Overvoltage/over heating indicator

3 | Multifunctional data adjusting knob

- Under MMA mode, press the knob to choose Current, electrode type, Hot Start
current, Hot Start fime and Arc Force current parameters.

- Turn the knob to set the parameter value.

4 | STICK/LIFT TIG and VRD switch key

- Press and hold the switch key for 5s, it can open or close the VRD function.

- Press the switch key quickly, it can convert the functions between STICK and LIFT
TIG.

5 | STICK/LIFT TIG indicator

6 | Welding current display




3.2 Operation instruction
3.2.1 The starting up display
Switch on the welding power source, the front panel displays as Chart 1. After the [Welding

current display] (or press any key or knob on front panel) flashes for 5 seconds, the machine
enters intfo the welding mode that saved in the last shutdown.

Digital

Inside

Chart 1: the starting-up display interface Chart 2: display under STICK mode

3.2.2 Operation instruction under STICK mode.

a) When welding stops, press the [STICK/LIFT TIG] and [VRD] switch key quickly, the STICK indica-
tor lights up, and it turns into STICK mode. The front panel displays as Chart 2.

b) Press and keep pressed the switch key for 5s, it can open or close the VRD function.
c) Turn the [Mulfifunctional data adjusting knob] fo set the current.

d) Press the [Multifunctional data adjusting knob] to choose electrode, hot start current, hot start
fime and arc force parameters as seen on the following figures.

Turn the knob to set the parameter value.

Dlglﬁasp
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HD 220 MULTIARC
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Display Description Value

SEL Electrode style E13: rutile electrode
E18: basic electrode
E10: cellulose electrode

HSc Hot start current 0~10
HSt Hot start time 0~10
ArF Arc Force -10~10

3.2.3 Operation instruction under LIFT TIG mode.

a)When welding stops, press the [STICK/LIFT TIG] and [VRD] switch key quickly, the LIFT TIG indico-
tor lights up, and it turns into LIFT TIG mode, the front panel displays as Chart 3.

LIFT TIG means the tungsten contacts the workpiece first, and then press the torch switch, the arc
is ignited by lifting the torch.

b)[Welding current display] shows the preset current080", its unit is ampere (A).

Do, ) m A

Chart 3: display under LIFT TIG mode
Notes: These machine adopts contact ignition way under TIG mode.
Tap the tungsten electrode to the work piece and then lift up from 2-5 mm. Then the arc is
formed and start welding.
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ALTALANOS GARANCIALIS FELTETELEK A JOTALLASI ES SIAVATOSSAGI IGENYEK ESETEN

1. 12 hénap kételezd jétdllas

A jotdllas idStartama 12 hdnap. A jotdlldsi hatdridé a fogyasztdsi cikk fogyasztd részére torténé dtaddsa, vagy ha az izembe
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 dtaddsdt kdvetben lépett fel, igy példdul, ha a
hib&t

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

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

- helytelen tdrolds, helytelen kezelés, rongdilds,

- elemi kdr, természeti csapds okozta.

Jotallds keretébe tartozd hiba esetén a fogyaszto - elsésorban - vdlasztdsa szerint — kijavitdst vagy kicserélést kdvetelhet, kivéve,
ha a vdlasztott jotdlidsi igény teljesitése lehetetlen, vagy ha az a vdllalkozdsnak a mdsik jotdlldsi igény teljesitésével dsszeha-
sonlitva ardnytalan tobbletkdltiséget eredményezne, figyelembe véve a szolgdltatds hibdtlan dllapotban képviselt értékét, a
szerz8désszegés sulyat és a jotdlidsi igény teljesitésével a fogyasztonak okozott érdeksérelmet.

- ha a vdllalkozds a kijavitdst vagy a kicserélést nem vdllalta, e kodtelezettségének megfelelé hatdridén belll, a fogyaszté érde-
keit kimélve nem tud eleget tenni, vagy ha a fogyaszténak a kijavitédshoz vagy a kicseréléshez fiiz6dé érdeke megszint, a
fogyasztod eldlihat a szerz8déstdl. Jelentéktelen hiba miatt eldlidsnak nincs helye.

A fogyaszté a vdlasztott jogdrdl masikra térhet at. Az &ttéréssel okozott koltséget kdteles a vdllalkozdsnak megfizetni, kivéve, ha
az attérésre a vdllalkozds adott okot, vagy az dttérés egyébként indokolt volt.

A kijavitdst vagy kicserélést — a termék tulajdonsdgaira és a fogyasztd dltal elvarhatd rendeltetésére figyelemmel - megfeleld
hatdridén beldl, 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 szémit bele a jotdlidsi idébe a kijavitasi idének az a része, amely alatt a fogyasztéd a terméket nem tudja rendeltetésszerGen
haszndlni. A jétdlidsi 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 jotdliGsi kotelezettség teliesitésével kapcsolatos kdltségek a vdallalkozdst terhelik.

A j6tdllas nem érinti a fogyasztd jogszabdlybdl eredd — igy kUldndsen kellék- és termékszavatossdgi, illetve kartéritési — jogainak
érvényesitését.

Fogyasztdi jogvita esetén a fogyaszté a megyei (févdrosi) kereskedelmi és iparkamardk mellett mikodd békéltetd testilet
eljdrasat is kezdeményezheti. A jotdlidsi igény a jotdlidsi jeggyel érvényesithetd. Jotalldsi jegy fogyaszté rendelkezésére bocsd-
tdsdnak eimaraddsa esetén a szerzédés megkdtését bizonyitottnak kell tekinteni, ha az ellenérték megfizetését igazold bizony-
latot - az dltaldnos forgalmi addrdl sz616 torvény alapjdn kibocsatott szamlat vagy nyugtdt - a fogyasztd bemutatja. Ebben az
esetben a j6tdlldsbdl eredd jogok az ellenérték megfizetését igazold bizonylattal érvényesithetéek.

A fogyaszté jotalldsi igényét a vallalkozdsndl érvényesitheti.

2. Kiterjesztett garancia

Az IWELD Kft. a Forgalmazokkal egyUttmikddve, az 1 éves kellékszavatossdgi kdtelezettségét +1 évvel kiterjeszti (2 évre) a kdvet-
kezbkben felsorolt hegesztégépekre az aldbbi feltételekkel:

minden GORILLA® hegeszt6gép, ARC 160 MINI, HEAVY DUTY 250 IGBT, HEAVY DUTY 315 IGBT

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

ciavdllalés a Polgdri Térvénykdnyv 6:159. § - 6:167. § meghatdrozott kellékszavatossagi jellegu felelésségvdlialdst jelent az aldbbi

feltételekkel.

A kiterjesztett garancia feltételei fent felsorolt hegesztégépek esetében:

- Sz&rmazds igazoldsa (eredeti szédmla, tulajdonos vdltozds esetén adds-vételi szerz6dés) A végfelhaszndlonak meg kell rizni a
kiterjesztett garancia ideje alatt végig a vasarldst igazold szamlat!

- Kitoltott garancia jegy

- Maximum 12 havonta szakszerviz dltal elvégzett karbantartds, ami az atvizsgdldson és érintésvédelmi ellendrzésen tUl a teljes
burkolat eltdvolitdsa utdni szakszer( takaritdsbdl kell, hogy dlljon!

- Karbantartdst igazold szamldk és karbantartdsi jegyzékdnyv
A szdmldknak és egyéb dokumentumoknak mindenképpen tartaimaznia kell a berendezés tipusdt (tipusszdm, modell) és
szériaszamat (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 postdzasat, orszagon bellli szdllitasat! A termék forgalmazéja, sz0ksége
estén, (kotelezettség nélkll) segitséget nyUjt a berendezés szakszervizbe vald eljuttatdsdban!

A kiterjesztett garancidilis javitdsokat sajat szakszervizinkben a cég telephelyén végezzik:

IWELD Kft. 2314 Haldsztelek Il. Rdkdczi Ferenc Ut 90/B

Tel.: +36 24 532 625
szerviz@iweld.hu
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H s s e Forgalmazo:
JOTALLASI JEGY B

2314 Haldasztelek

Il. Rdkdczi Ferenc Ut 90/B

Szerviz: Tel: +36 24 532 706

mobil: +36 70 335 5300

Sorszém:

tipusu gyari szdmu
termékre a vdasdrldstdl szamitott 12 hdnapig kdtelezd jotdlidst vallalunk a jogszabdly szerint. A jotdllds lejarta utdn 3 évig bizto-
sitiuk az alkatrész utdnpotidst.
Vasarlaskor kérje a termék prébdajat!

Elado tolti ki:

A vdésdrld neve:

Lakhelye:

Vésarlds napja: 3% HO NAP

Eladd bélyegzéje és aldirdsa:

Jotallasi szelvények a kotelezd jétdllasi idére

Bejelentés idépontja:

Hiba megszintetésének idépontja:

Bejelentett hiba:

A jotallds Uj hatdrideje:

A szerviz neve: Munkaszdm:

EV HO NAP

aldirds

Figyelem!
A garancia jegyet vasarldskor érvényesiteni kell a készUlék gydri szdmdnak feltintetésévell A garancia kizdrélag
azonos napon, kidllitott gydri szdmmal ellétott szdmldval egyUtt érvényes, ezért a szamidt &rizze meg!
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RO . . Distribuitor:
Certificat de gara ntle IWELD KFT.
2314 Haldasztelek

Str. I.lRAkSczi 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 Vénzator:

Numele clientului:

Adresa:

Data de cumpdrare: An Lund Zi

Stampila si semndatura vénzatorului:

Sectiuni de garantie a perioadei de garantie

Data raportului:

Data incetdrii:

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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SK s ~ ’ DistribUtor:
ZARUCNY LIST WELD KFT.

2314 Haldasztelek

Il. Rdkdczi Ferenc Ut 90/B

Service: Tel: +36 24 532 706

mobil: +36 70 335 5300

Poradové cislo:

Vyrobok: Typ: Vyrobné cislo: ..
Na tento vyrobok plati zaruka 12 mesiacov od kipy podla platnej legislativy. Na uplatnenie zdaruky je nutné predlofit origindl-
ny ndkupny doklad! Po uplynuti zdruénej doby 3 roky Vam zabezpeé&ime prisun ndhradnych dielov.

Pri kipe tovaru poZiadajte o rozbalenie a kontrolu vyrobku!

Vyplni predajca:

Meno kupujiuceho:

Bydlisko:

Dd&tum zakUpenia: den: mesiac: rok:

Peciatka a podpis predajcu:

ZARUCNE KUPONY

Dd&tum nahldsenia:

Dd&tum odstrdnenia vady:

Nahldsend vada:

Novad zdruénd doba:

Ndavoz servisu: Cislo prace:

(D11 mesiac: rok:

Podpis
Datum nahlésenia:
Ddatum odstrdnenia vady:
Nahldsend vada:
Novd zdruénd doba:
Nd&voz servisu: Cislo prace:
. mesiac: rok:
Podpis
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