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POZOR!
Pfed instalaci a uvedenim do provozu si prectéte tento navod.

1. OBECNE PRIPOMINKY

Uvedeni do provozu a obsluha jednotky se smi provadét pouze po dikladném precteni tohoto navodu k
obsluze.

Vzhledem k neustalému technickému vyvoji zafizeni mohou byt nékteré funkce upraveny a jejich
fungovani se mlize v detailech liSit od popisu v navodu. Nejedna se o chybu pfistroje, ale o vysledek
pokroku a prlibéznych Upravnych praci na pfistroji.

Poskozeni jednotky v disledku nespravného zachazeni vede ke ztraté naroku na zaruku. Jakékoli Upravy
nabijeCky jsou zakazany a vedou ke ztraté zaruky.

2. SECURITY

Zaméstnanci obsluhujici zafizeni by méli mit potfebnou kvalifikaci pro provadéni svarecskych praci:

+ by mél mit kvalifikaci elektrického svafe€e pro svafovani v ochranném plynu,

« znat pravidla bezpecnosti a ochrany zdravi pfi praci s elektrickymi zafizenimi, jako jsou svarovaci
zarizeni a elektricky pohanéna pomocna zafizeni,

« znat zdravotni a bezpec¢nostni pfedpisy pro manipulaci s lahvemi se stlaéenym plynem (argonem) a
zarizenimi,

+ se seznamili s obsahem tohoto navodu a pouzivali spotfebi€ v souladu s jeho uréenim.

N VAROVANI AN\

Svarovani miize ohrozit bezpe¢nost obsluhy a dalSich osob v okoli. Proto je tfeba pfi svarovani
dodrzovat zvlastni bezpe€nostni opatieni. Pred zahajenim svarfovani se seznamte s
bezpecnostnimi a hygienickymi predpisy platnymi pro dané pracovisté.

Pii elektrickém svarovani metodou MIG/MAG hrozi nasledujici nebezpedi:

« ELEKTRICKY SOK

« NEPRIZNIVE UCINKY ELEKTRICKEHO OBLOUKU NA LIDSKE OCI A KUZI.

« OTRAVY VYPARY A PLYNY

« BURNS

« RIZIKA VYBUCHU A POZARU

+ HLUK

Prevence urazu elektrickym proudem:

* pripojit zafizeni k technicky ucinné elektrické instalaci s fadnou ochranou a ucinnou neutralizaci
(dodate€na ochrana proti urazu elektrickym proudem); ostatni zafizeni na pracovisti svafeCe musi
byt rovnéz zkontrolovana a spravné pfipojena k elektrické siti,

+ instalujte vodiCe pfi vypnutém pfistroji,

* nedotykejte se souCasné neizolovanych Casti drzaku elektrody, elektrody a obrobku, véetné krytu
zafizeni,

* nepouzivejte rukojeti nebo proudové kabely s poskozenou izolaci,

+ pracujte s pomocnikem, ktery svareCi pomaha a dohlizi na bezpecnost, noste odév a rukavice s
dobrymi izolaénimi vlastnostmi,

* pokud zjistite néjaké nesrovnalosti, obratte se na pfislusné osoby, aby je odstranily,

» Je zakazano provozovat zafizeni se sejmutymi kryty.

Prevence negativnich ucinkl elektrického oblouku na lidské o€i a pokozku:

+ Pouzivejte ochranny odév (rukavice, zastéru, kozené boty),

+ Pouzivejte Stity nebo clony se spravné zvolenym filtrem,



« Pouzivejte ochranné zavésy z nehoflavych material(i a vhodné zvolte barvy stén, které pohlcuji
Skodlivé zafeni.

Prevence otravy vypary a plyny uvoliiovanymi pri svarovani z prodluzovani elektrod a odparovani

kovu:

+ Pouzivejte vétraci a odsavaci zafizeni instalovana na mistech s omezenou vymeénou vzduchu,

« P¥fipraci v uzavienych prostorach (nadrzich) foukejte ¢erstvy vzduch,

+ Pouzivejte masky a respiratory.

Prevence popalenin:

+ Pouzivejte vhodny ochranny odév a obuv na ochranu pfed popalenim obloukovym zafenim a
rozstfikem,

+ Vyvarujte se znecisténi odévu mastnotou a oleji, které by se mohly vznitit.

Prevence vybuchu a pozaru:

» Je zakdzano provozovat zafizeni a svafovat v oblastech s nebezpe€im vybuchu nebo poZaru,

+  Svarovaci stanice by méla byt vybavena hasicim zafizenim,

«  Svarovaci stanice by méla byt v bezpecné vzdalenosti od hoflavych materiald.

Prevence negativniho vlivu hluku:

« Pouzivejte Spunty do usi nebo jiné prostfedky na ochranu proti hluku,

+ Upozornéte na nebezpeci osoby v okoli.

A POZOR!

K rozmrazovani zamrzlého potrubi nepouzivejte zdroj energie.

Pfed spusténim pfistroje:

« Zkontrolujte stav elektrickych a mechanickych spojd. Je zakazano pouzivat rukojeti a proudové
kabely s poSkozenou izolaci. Pfi nedostatecné izolaci rukojeti a proudovych kabell hrozi nebezpeci
Urazu elektrickym proudem,

+ Zajistéte spravné pracovni podminky, tj. spravnou teplotu, vihkost a vétrani v pracovnim prostoru.
Mimo uzavfené prostory chrante pfed srazkami,

+ Umistéte nabijeCku na misto, kde ji Ize snadno obsluhovat.

Osoby obsluhujici svarecku by mély:

« mit kvalifikaci pro svafovani metodou MIG/MAG,

» znat a dodrzovat zdravotni a bezpecnostni pfedpisy platné pro svare€ske prace,

« pouzivejte vhodné specializované ochranné pomdcky: rukavice, zastéru, gumoveé boty, stit nebo
svarecCsky Stit s vhodné zvolenym filtrem,

* seznamit se s obsahem tohoto navodu k obsluze a pouzivat svafeCku v souladu s jejim uréenim.

Jakékoli opravy spotiebite se smi provadét pouze po odpojeni zastréky ze zasuvky.

Pokud je zafizeni pfipojeno k elektricke siti, neni dovoleno dotykat se holou rukou nebo vihkym odévem

zadné ze soucasti tvorficich obvod svafovaciho proudu.

Je zakazano odstrafiovat vnéjsi kryty, pokud spotfebi¢ zapnuty.

Jakékoli vlastni Upravy nabijeCky jsou zakazany a mohou znamenat zhorSeni bezpecnostnich podminek.

VeSkerou udrzbu a opravy smi provadét pouze opravnéné osoby v souladu s bezpecnostnimi podminkami

platnymi pro elektricka zafizeni.

Je zakazano provozovat svarfeCku v mistech s nebezpedim vybuchu nebo pozaru! Svafovaci

pracovisté by mélo byt vybaveno hasicim zafizenim.

Po ukon&eni prace napajeci kabel pfistroje.

VySe uvedena nebezpeli a obecna pravidla BOZP nejsou vyc€erpavajici pro bezpecnost svarecl,
protoZze nezohledfuji specifika pracovisté. Dulezitym dopliikem k nim jsou pokyny k zajisténi
bezpecnosti a ochrany zdravi na pracovisti a Skoleni a instruktdZze provadéné vedoucimi pracovniky.



3. OBECNY POPIS

Svarovaci stroj DIGIMIG 202 M-POWER synergy se pouziva k ruénimu svarovani oceli a neZeleznych
kovll. Umoznuje svarfovani nasledujicimi metodami: MMA (svafovani kovovou elektrodou), TIG Lift a
MIG/MAG. Metodu MIG/MAG Ize pouzivat v ruénim i synergickém rezimu. Diky zméné polarity
umozfiuje stroj svafovani metodou MIG/MAG jak standardnimi ochrannymi draty, tak i praSkovymi draty

s vlastni spotfebou.

SvareCka umozriuje pfipojeni skli¢idla typu Spool Gun (SG) s miniaturnim podavacem dratu a v ném
namontovanou civkou ocelového nebo barevného dratu D100.

Pristroj umoznuje zapamatovat si 10 sad svafovacich parametri a je vybaven funkci Fan Stop, ktera
vypina ventilator, kdyz je svareCka malo zatizena, ¢imz snizuje hluk a zvySuje komfort.

Svarfecka se pouziva v interiéru nebo v krytych prostorach, které nejsou vystaveny pfimému pusobeni

povétrnostnich vlivu.

4. TECHNICKE SPECIFIKACE

4.1 Svare¢
Napajeci napéti: AC 230V 50Hz

MIG : 8,2 kVA
Maximalni spotfeba energie: MMA : 84

kVA

TIG : 6,2 kVA
Jmenovity svafovaci proud:/ pracovni cyklus MIG: 200A / 60%; MMA: 180A / 60%; TIG: 200A / 60%
Jmenovité napéti naprazdno 59V

Priméry civek dratu:

100 mm, 200 mm

Maximalni odbér proudu:

MIG: 35,7 A; MMA: 36,4 A; TIG: 26,8 A

Zabezpeceni sité 25A
Hmotnost (bez prislusenstvi): 10,1 kg
Rozméry [mm]: 450 x 220 x 350
Stupen ochrany: P21

4.1.1 Rozsahy nastaveni parametrti

Svarovaci proud:

MIG: 30 - 200 A; MMA: 20 - 180 A; TIG:10 - 200 A

Svarovaci napéti: MIG: 15,5-24V
Rychlost posuvu dratu: 2 - 14 m/min
Induktivita: -10 - +10
Doba bodového svarovani 0,1-20s
ARC FORCE (MMA): 0-100
HORKY START (MMA) 0-50

VRD na. - vypnuto.




4.2 Rukojet’ MIG

Typ rukojeti: TW-15
Maximalni proudova zatizitelnost: 200 A coz)
Typ chlazeni: plyn
Prutok chladiciho plynu: 10-18 I/min
Délka: 3m

Pracovni cyklus

Pracovni cyklus je zaloZen na desetiminutové periodé. Pracovni cyklus 60 % znamena, Zze po 6
minutach provozu jednotky je nutna 4minutova prestavka. Pracovni cyklus 100 % znamena, ze
jednotka muze bézet nepretrzité bez preruseni.

Poznamka: ZkouSky ohfevu byly provadény pfi teploté okolniho vzduchu. Pracovni cyklus pfi teploté 40
°C byl stanoven simulaci.

Stupen ochrany
IP udava, do jaké miry je zafizeni odolné proti vniknuti pevnych a vodnich necistot. IP21 znamena, ze
pristroj je vhodny pro vnitfni pouziti.

Ochrana proti prehrati

Modul IGBT je chranén pfed prehfatim ochrannym systémem, ktery vypina napajeni svareCky. Po
nékolika minutach se jednotka ochladi na teplotu, ktera umozni jeji opétovné automatické zapnuti.
Béhem této doby neodpojujte napajeni, protoZze nepfretrzité bézici ventilator ochlazuje vnitfni chladi¢e
jednotky a snizuje tak teplotu rychleji. Po opétovném zapnuti nezapomerite omezit parametry
svarovani, aby bylo mozné pokraCovat v nepfetrzitém provozu pfistroje.

Funkce VRD

Funkce VRD snizuje napéti ve stavu bez zatéZze. Spravna hodnota napéti se obnovi az tésné pred
uderem oblouku. Tim se minimalizuje riziko urazu elektrickym proudem, v nékterych pfipadech v3ak
muze ztizit zapaleni oblouku.

Funkce ARC FORCE

Funkce ARC FORCE umoznuje regulovat dynamiku svafovaciho oblouku. Zkraceni délky oblouku je
doprovazeno zvySenim svarovaciho proudu, coz stabilizuje oblouk. Snizeni hodnoty vytvafi mékky
oblouk a menSi hloubku taveni, zatimco zvySeni hodnoty vytvari hlubsi taveni a moznost svarfovani
kratkym obloukem. Pokud je funkce ARC FORCE nastavena na vysokou hodnotu, je mozné svafovat
pfi zachovani minimalni délky oblouku a vysoké rychlosti taveni elektrody.

Funkce HOT START

Funkce HOT START se bézné oznaCuje jako horky start. Funguje v okamziku zapaleni oblouku a
zpusobi kratkodobé zvySeni svarfovaciho proudu nad hodnotu nastavenou svarecem. Funkce HOT
START ma zabranit pfilepeni elektrody k materialu a je velkym pomocnikem pfi zapaleni . Pfi svafovani
malych obrobk je vhodné tuto funkci vypnout, protoze muize dojit ke spaleni svarového materialu.

5. PRIPRAVA STROJE K PROVOZU

Pokud je pristroj skladovan nebo prepravovan v mrazivych podminkach, je tireba jej pred
uvedenim do provozu uvést do teploty nad bodem mrazu.
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Zasuvka pro rukojet MIG
Zasuvka dalkového ovladani / rukojet pistole
Zasuvka "+"

Zastrcka pro zmeénu polarity
Zasuvka "-"

Vypina€ napajeni

Kryt trysky pro pfipojeni plynu
Kolik draténé civky

Osvétleni podavaci komory
10. Spinac osvétleni

11. Podavac dratd

©OoNOORWN =

5.1 Pedal dalkového ovladani (volitelné)

Jednotka umozriuje pfipojeni pedalu dalkového ovladani. Pedal je aktivni pouze pfi svafovani metodou
TIG. Umozriuje nastaveni svafovaciho proudu po zapaleni oblouku. Pfistroj automaticky prejde do
rezimu dalkového ovladani, kdyz je ovladaci zastrcka pfipojena do zasuvky (2). Vstup do tohoto rezimu

je signalizovan rozsvicenim LED diody@ .



5.1 Pripojeni kabelt
5.1.1 Metoda MMA

Konce svarovacich kabelll musi byt pfipojeny k zasuvkam (3) a (5) na pfednim panelu tak, aby na
drzaku elektrod byla spravna polarita elektrody. Polarita pfipojeni svafovaciho kabelu zavisi na typu
pouzité elektrody a je uvedena na obalu elektrody (zaporna polarita DCEN nebo kladna polarita DCEP).
Svorka zpétného kabelu musi byt peclivé upevnéna na svafovaném materialu. Pfipojte zastrCku
pfistroje do sitové zasuvky 230 V 50 Hz.

AC 230V 50Hz AC 230V 50Hz

DCEN DCEP
5.1.2 Metoda TIG

Pro svarovani touto metodou je nutna pfidavna rukojet TIG. Je vyzadovana plynem chlazena rukojet s
proudovou kapacitou 200 A a vybavena regulaénim ventilem ochranného plynu.

Pfipojte proudovou svorku rukojeti k zaporné polarité zasuvky (5) a plynové vedeni k regulatoru na
plynové lahvi. Kladnou polaritu zdroje (3) pfipojte ke svafovanému materialu pomoci kabelu se
zaskrtnutou svorkou. Pfipojte zastréku spotfebie do sitove zasuvky 230 V 50 Hz.

AC 230V 50Hz




5.1.3 MIG a pajeni
5.1.3.1 Svarovani a pajeni v ochranném plynu

Pfipojte proudovou svorku skli¢idla k zasuvce sklicidla MIG (1). Napojte plynové vedeni z regulatoru a
pfipojte jej k plynovému portu (7) na zadni strané pristroje. Zasunte zastréku pro zménu polarity (4) do
zasuvky (3). Pfipojte zaporny pol zdroje (5) ke svafovanému materialu pomoci dratu s tikovou svorkou.
Pfipojte zastrcku pfistroje do sitové zasuvky 230 V 50 Hz.

AC 230V 50Hz

5.1.3.2 Svarovani s ocelovym dratem s vilastni spotiebou
Pfipojte proudovou svorku skli€idla k zasuvce skli¢idla MIG (1). Vlozte zastréku pro zménu polarity (4)

do zasuvky (5). Pfipojte kladny pdl zdroje (3) ke svafovanému materialu pomoci kabelu se zaSkrtnutou
svorkou. Pfipojte zastrCku zafizeni do sitové zasuvky 230 V 50 Hz.

AC 230V 50Hz

5.1.3.3 Svarovani s pistoli (volitelné)

Rukojet’ pistole Spool Gun se pfipojuje stejnym zplisobem jako standardni rukojet MIG a navic se do
zasuvky dalkového ovladani (2) zasune ovladaci zastrcka.
Tlagitkem MODE pro zpUsob svafovani (G) zvolte rezim svarovaci pistole.



5.2 Pfipojeni stiniciho plynu

aRrwON =~

Valec upevnéte a zajistéte proti prevrhnuti.

Na okamzik vySroubujte ventil lahve, abyste odstranili pfipadné nedistoty.
Namontujte regulator na lahev.

Pfipojte regulator hadici k plynovému portu (7) na zadni strané svarecky.
Odsroubujte l1ahev a regulacni ventil.

5.3 Pripojeni k elektrické siti

1.

2.

3.

PFistroj se smi pouzivat pouze v jednofazové tfivodi€ové napdjeci siti s uzemnénym nulovym
bodem.

Ménic¢ovy usmérriova¢ DIGIMIG 202 M-POWER je uréen pro pouziti v siti 230 V50 Hz, ktera je
chranéna pojistkami se zpozdénim 25 A. Napajeni by mélo byt stabilni, bez poklesl napéti.
Pfed pfipojenim napajeni se ujistéte, ze je vypinac (6) v poloze OFF.

5.4 Vlozeni civky elektrodového dratu

N —

Otevrete bo¢ni kryt krytu.

Zkontrolujte, zda jsou hnaci valce vhodné pro dany typ a pramér dratu. V pfipadé potieby
spravny valec. Pro ocelové draty pouzijte valeCky s V drazkami a pro hlinikové draty valecky s
U drazkami.

Nasadte civku elektrodového dratu na trn.

Zaijistéte civku proti padu.

Uvolnéte tlak na podavaci valce.

Ztupte Spicku elektrodového dratu.

Vlozte drat pfes hnaci valec podavace do drzaku.

Zatlacte drat do drazek hnaciho valce.

OdSroubujte proudovy hrot z drzaku, zapnéte napajeni svarecky a vtahnéte drat do drzaku
svarecky stisknutim tlacitka na drzaku.

. Jakmile se drat objevi ve vyvodu skli€idla, uvolnéte tlaCitko a nasroubujte proudovy hrot.
. Otacenim pritlacného knofliku nastavte silu pfitlaku na podavaci valec. P¥ili§ mala pfitlacna sila

bude mit za nasledek prokluzovani hnaciho valce, pfilis velka pfitlacna sila bude mit za
nasledek zvySeni odporu pfi podavani, coz muze vést k deformaci dratu a poSkozeni podavace.




Civka D100

5.5 Priprava skli€¢idla MIG k provozu

V zavislosti na svafovaném materialu a priméru elektrodového dratu viozte do drzaku MIG vhodnou

proudovou Spi¢ku a vodici vlozku dratu.

Pro svafovani oceli pouzivejte ocelové svarovaci proudové hroty a ocelovou viozku. Pro svafovani hliniku
pouzijte proudové hroty pro svafovani hliniku a teflonovou vliozku.

5.5.1 Rychlé prodlouzeni dratu

Pfistroj ma funkci rychlého vysunuti dratu. Stisknutim a podrzenim tladitka na rukojeti rukojeti bez zapaleni
oblouku dojde k rychlému vysunuti dratu pro jeho snadné zasunuti do rukojeti.

6. SERVIS
6.1 Predni panel
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A - knoflik svarovaciho napéti

foﬂﬁ 5':"

VOLTAGE v
v INDUGTANCE o
THICKNESS &

SPOT TIME S

Knoflik je aktivni pouze pfi svafovani metodou MIG.

V manualnim rezimu (M-MIG) se otacenim voli¢e nastavuje svafovaci napéti. Stisknutim knofliku se
ulozi aktualné nastavena hodnota a pfejde se k nastaveni dalSich parametr( - indukénosti, tloustky
materialu a doby bodového svarovani.

V rezimu synergie (S-MIG) se knoflik pouziva ke korekci svafovaciho napéti vzhledem k nastaveni
synergického programu. Korekce je mozna v rozmezi +/- 15 % od tovarniho nastaveni.

Induk&nost - jeji regulace umoznuje optimalizovat vlastnosti oblouku podle tloustky
_,yﬁ_ obrobku a zplisobu a podminek svafovani.

Pouze pro metodu MIG/MAG.

Rozsah nastaveni: 0.1 - 20 s.

Tloustka materialu - v zavislosti na nastavené tloudtce materialu zvoli svarecka

6 pocateCni parametry svarfovani. Tento parametr je aktivni pouze v rezimu synergie (S-
MIG) a SPOOL GUN.

Rozsah nastaveni: v zavislosti na zvoleném svafovacim materialu a nastavenych
parametrech.

Doba bodového svafovani - parametr, ktery Ize nastavit pouze pfi zvoleni funkce SPOT
S pomoci tlacitka CONTROL (D).

Rozsah nastaveni: -50 - 50 %.

B - Ovladaci knoflik pro nastaveni posuvu dratu/svarovaciho proudu

Pfi svafovani metodami MMA a TIG se knoflik pouziva k nastaveni svafovaciho proudu.

Pfi svafovani metodou MIG v ruénim rezimu (M-MIG) se knoflik pouziva k nastaveni rychlosti posuvu
dratu. Pfi svafovani v rezimu synergie (S-MIG) se knoflikem nastavuje rychlost posuvu dratu a
odpovidajici svarovaci napéti. V pfipadé potfeby Ize svafovaci napéti korigovat pomoci knofliku (A).

=




C - Tlacitko pro ulozeni/nacteni nastaveni

SAVE
RECALL

SAVE/RECALL
Tlagitko je aktivni pouze pfi svafovani metodou MIG.MAG.
Chcete-li ulozit aktualni nastaveni, stisknéte a podrzte tlacitko po dobu 3 sekund a poté pomoci voli¢e
(B) vyberte Cislo kanalu, pod kterym budou uloZeny, a potvrdte zaznam opétovnym stisknutim tlacCitka .

Chcete-li nacist dfive uloZzena nastaveni, kratce stisknéte tladitko, poté otocnym ovladacem (B) vyberte €.,
pod kterym byla ulozena, a potvrdte stisknutim tlacitka.

D - Tlacitko ovladani zdroje

CONTROL

Tlagitko slouZi k volbé ovladani svafovani (metoda MIG/MAG). Pfi svafovani metodou MMA slouzi k
volbé funkci HOT TART, ARC FORCE a VRD. Jakmile je funkce zvolena, nastavuje otacenim knofliku
(B). Chcete-li pfepnout na nastaveni funkce VRD, stisknéte a podrzte tlaCitko po dobu 4 sekund.

Rezim dvajité hry
A

2T 3 B

Stisknutim tlacitka na svafovacim hofaku zapalite oblouk a zacnete svarovat. Po uvolnéni
tlacitka oblouk zhasne.
Rezim ¢tyf dotyk

¢

AT ' |

Stisknutim a uvolnénim tlacitka svafovaci rukojeti se zapali oblouk a zacne svarovani.
Dal8im stisknutim a uvolnénim tladitka oblouk zhasne.
Bodové svafovani.

\/

SPOT

Stisknutim tlacitka svarovaci rukojeti se oblouk. Po uplynuti nastaveného ¢asu
oblouk zhasne. Pfed€asnym uvolnénim tla€itka rukojeti oblouk okamzité zhasne.




Funkce HOT START (pouze pro metodu MMA) - tato funkce je znama jako horky start.
Funguje v okamziku zapaleni oblouku a zpUsobi kratkodobé zvySeni svafovaciho proudu
nad hodnotu nastavenou svare¢em. Funkce HOT START ma za ukol zabranit pfilepeni
elektrody k materialu a je velkym pomocnikem pfi

zapaleni oblouku. Pfi svafovani malych obrobku je vhodné tuto funkci vypnout, protoze
muze dojit ke spaleni svarového materialu.

1%

Funkce ARC FORCE (pouze pro metodu MMA) - tato funkce umoznuje nastavit dynamiku
svafovaciho oblouku. Zkraceni délky oblouku je doprovazeno zvySenim svafovaciho
proudu, coz stabilizuje oblouk. Snizeni hodnoty ma za nasledek mékky oblouk a mensi
hloubku nataveni, zatimco zvySeni hodnoty vede k hlubSimu nataveni a moznosti svafovani
kratkym obloukem. Pfi nastaveni vysoké hodnoty Ize k udrzeni oblouku pouzit funkci ARC

FORCE.
s minimalni délkou a vysokou rychlosti taveni elektrody

VRD

Funkce VRD (pouze pro MMA) - tato funkce sniZzuje napéti ve stavu bez zatéZe. Spravna
hodnota napéti se obnovi az tésné pred uderem oblouku. Tim se minimalizuje riziko Urazu
elektrickym proudem, nicméné v nékterych pfipadech muze ztizit

zapaleni oblouku.

E - Tla€itko pro vybér svarovaciho materialu.

=
Fe
Fe

Flux
SS
Almg

MATERIAL

Tlagitko je aktivni pouze pfi svarfovani metodou MIG/MAG v rezimech M-MIG, S-MIG a SPOOL GUN.
Slouzi k vybéru svafovaného materialu.

Fe ( C02 ) Svarovani uhII'kOV)'/Ch oceli v ochranne atmosfére CO2

Fe (MIX) | Svarovani uhlikovych oceli argonovym obloukem

Flux

Svarovani samospotfebitelskym dratem

SS

Svarovani nerezovych oceli ve smési Ar/ coz.

Almg

Svarovani slitin hliniku a hof€iku v ochranné atmosféfe argonu




F - Tlacitko pro vybér praméru elektrodového dratu

®0.6 0.023"
®0.8 0.030"

®©0.9 0.035"

®1.0 0.040"

——

DIAMETER

Tlagitko je aktivni pouze pfi svafovani metodou MIG/MAG v rezimech S-MIG a SPOOL GUN. Slouzi k
volbé primeéru elektrodového dratu.

G - Tladitko pro vybér metody svarovani

r—
&£ m-Me
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<D SPO0LEUN
7= MMA
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MODE

TlaCitko slouzi k vybéru metody svafovani. Vybér pfisludného rezimu je potvrzen rozsvicenim kontrolky.

i M-MIG Svarovani metodou MIG s ruéni volbou nastaveni.

Svarovani metodou MIG/MAG s pouzitim nastaveni synergie. Stroj zvoli parametry
i S-MIG svarovani podle zvoleného typu a tloustky materialu. Tyto parametry miize uzivatel
ménit.

@ SPOOLEW | Svafovani metodou MIG/MAG pomoci rukojeti typu SPOOL GUN (volitelng).

E MMA Svarovani stinénou elektrodou

ﬁ; TIG Svarovani TIG Lift (nekonzumovatelna elektroda)

7. NASTAVENi PARAMETRU
7.1 Metoda MMA

Po vybéru metody MMA je mozné nastavit svafovaci proud, funkce HOT START a ARC FORCE a
zapnout/vypnout funkci /VRD.



Funkce HOT START

Funkce HOT START se bézné oznacuje jako horky start. Funguje v okamziku zapaleni oblouku a
zpusobi kratkodobé zvySeni svafovaciho proudu nad hodnotu nastavenou svare¢em. Funkce HOT
START ma zabranit pfilepeni elektrody k materialu a je velkym pomocnikem pfi zapaleni . Pfi svafovani
malych obrobki je vhodné tuto funkci vypnout, protoze muize dojit ke spaleni svarového materialu.

Funkce ARC FORCE

Funkce ARC FORCE umozhuje regulovat dynamiku svarovaciho oblouku. Zkraceni délky oblouku je
doprovazeno zvySenim svafovaciho proudu, coz stabilizuje oblouk. SniZeni hodnoty vytvari mékky
oblouk a menSi hloubku taveni, zatimco zvySeni hodnoty vytvafi hlubSi taveni a moznost svafovani
kratkym obloukem. Pokud je funkce ARC FORCE nastavena na vysokou hodnotu, je mozné svafrovat
pfi zachovani minimalni délky oblouku a vysoké rychlosti taveni elektrody.

Funkce VRD

Funkce VRD snizuje napéti ve stavu bez zatéze. Spravna hodnota napéti se obnovi az tésné pred
uderem oblouku. Tim se minimalizuje riziko Urazu elektrickym proudem, v nékterych pfipadech vSak
muze ztizit zapaleni oblouku.

7.2 Metoda TIG
Po vybéru metody TIG Ize nastavit svafovaci proud.
7.3 Metoda MIG

PFi svafovani metodou MIG muze stroj pracovat v synergickém rezimu (S-MIG) a v ruénim rezimu (M-
MIG). Synergicky rezim umoznuje méné zkuSenym uzivatelim volit parametry svafovani. V tomto
rezimu pfistroj automaticky zvoli svafovaci proud a rychlost posuvu dratu podle nastaveného typu
svafovaného materialu, priméru elektrodového dratu a tloustky materialu. Je mozné korigovat
svarovaci napéti.

Manualni rezim umozriuje uzivateli zvolit svafovaci napéti a rychlost posuvu dratu podle potreby.

Korekce svarovaciho napéti v rezimech synergie

Po nastaveni rychlosti posuvu dratu v rezimu synergie pomoci knofliku (B) program automaticky zvoli
odpovidajici svafovaci napéti. V pfipadé potieby je mozné svafovaci napéti korigovat pomoci knofliku
(A).

Regulace indukénosti

Nastaveni induk&nosti umozniuje optimalizovat viastnosti oblouku podle tloustky svafované soucasti a
zpusobu a podminek svafovani. Tato funkce je uzite¢na pfi svarfovani tenkych obrobkd metodou
MIG/MAG, kdy zabranriuje jejich pfepaleni, a pfi pajeni pozinkovanych obrobk.

Zména hodnoty indukénosti ma také vliv na snizeni mnozstvi rozstfiku pfi svafovani v ochranné atmosere
coz. Cim vy$$i je hodnota indukénosti (+), tim se mnoZstvi snizuje, pokud je hodnota zaporna (-),
mnozstvi rozstfiku se zvySuje. Optimalni nastaveni hodnoty induk&nosti zavisi na nékolika faktorech a
muze se liSit od standardnich doporuceni, proto je tfeba ji zvolit experimentalné béhem zkousek
svarovani.

Upravou tohoto parametru je mozné také pajit tenké (do 3 mm) pozinkované soudasti draty ze slitiny
médi CuSi3 v ¢istém argonu nebo v nékterych pfipadech ve smési arcoz2 v pomeéru (82/18).

7.4 Obnoveni tovarniho nastaveni.

Obnoveni tovarniho nastaveni:
» prepnéte do rezimu MMA a nastavte svarovaci proud na 108 A.
* pfepnéte do rezimu M-MIG a nastavte rychlost posuvu dratu na 10,0 m/min.
« stisknéte a podrzte tlagitko MATERIAL (E) po dobu 3 sekund.



8. LUTOSPAWING

Ruéni funkce M-MIG nebo ruéni volba parametru je uzite€na zejména pfi pajeni. Pomoci tfi svafovacich
parametrQl nastavte optimalni sadu pro dosazeni spravného svaru. Pfi vybéru parametrd volte nizké
hodnoty napéti a vysoké rychlosti posuvu dratu. Jako ochranny plyn se doporuéuje pouZzivat argon, ale
dobrych vysledkd dosahuje i smés argonu a coz (82/18). Vzhledem k pozadovanému tvaru svaru je
treba indukénost zvolit experimentalné v zavislosti na tloustce a typu svarovaného materidlu.

Jako doplikovy material se nejCastéji pouzivaji pojiva na bazi médi. Jedna se o draty oznaCované jako
CuSi3 nebo SG -CuAl.

Doporucuje se pouzivat rukojet ne delSi nez 3 m s teflonovou viozkou.

9. SVAROVANI HLINIKOVYCH SLITIN

V rezimu synergie Ize pro svafovani hliniku zvolit jeden ze dvou programt. Programy byly vybrany pro
svarovani s dratem ALSI5 typu ER 4043, ktery je urCen pfedevSim pro hlinikové odlitky, a s dratem
AlMg5 typu ER 5356, ktery je vhodny pro svafovani vSech typl konstrukci a profil(.

Svarovani hliniku neni jednoducha operace; vyzaduje od svareCe zkuSenosti, znalosti a dodrzovani
urCitych postupt, které usnadnuji svafovani hlinikovych souc&asti. Stroj v programu synergie vybira
vystupni parametry pro pfisluSnou tfidu materialu a typy drat(l. Pro dosazeni poZzadovaného efektu je
treba podle potfeby provést odpovidajici nastaveni napéti a indukénosti.

Predevsim je dllezité mit na paméti nékolik dllezitych véci, které vyznamné ovliviuji vzhled svaru a
maji vliv na spravny prubéh svarovani.

Pfed svafovanim hlinikovych soucasti je tfeba provést nasledujici kroky:

Zarizeni:

+ Zkontrolujte, zda jsou podavaci vale€ky uréeny pro praci s hlinikem: drézka ma tvar pismene.
"U" a jsou uréeny pro spravny prumér svarovaciho dratu. Pouziti nespravnych valcl vede k
deformaci dratu a problémUm pfi svafovani.

+ Dbejte na to, aby podavaci valec¢ky nebyly nastaveny pfilis tésné. PFiliSné napnuti dratu mize
zpusobit problém s podavanim.

« Ujistéte se, ze je sklicidlo vybaveno teflonovou vodici viozkou uréenou pro hlinik. Pouziti
ocelovych prvkl pouzivanych pro podavani ocelového dratu zpUsobi problémy s podavanim.

+ Ujistéte se, ze proudovy hrot ma spravnou velikost a je ur€en pro hlinikovy drat.

+ Vyplati se vymeénit ¢ast vliozky vedeni dratu v podavadi dratu za teflonovou verzi, ktera zlepsuje
podavani dratu stejné jako ve svafovacim sklicidle.

pozice:

« Je tfeba dbat na to, aby byl prostor pro svafovani vhodné pfipraven: dilna by méla byt Cista,
dobfe vétrana a méla by byt udrzovana nizka vlihkost. Pfitomnost prachu oxidu zelezitého
nebo prachu z elektrolytického brouseni oceli je nepfipustna.

» Pracovisté pro svarovani hliniku by se mélo vysavat primyslovymi vysavaci jednou denné po
skonc&eni prace.

e (Odév svarece by mél byt Cisty, rukavice nesmi byt mastné.

Priprava materialu:

+ Tésné pfed svafovanim je tfeba svafovaci prostor vycistit a odmastit,

+ Hlinikové soulasti odmastéte otfenim Ccistym hadfikem namoéenym v odmastovacim
prostfedku, napf. acetonu (alkohol neni vhodny odmastovaci prostfedek, nedoporucujeme jej
pouzivat pfi Cisténi hliniku).

+ Pred svafovanim odstrante zbytky tézkych oxidd. To se obvykle provadi bud ru¢né, nebo
mechanicky pomoci ocelového draténého kartace. V pfipadech, kdy je material silné znecistén,
muze byt nutné pouzit brusku.

« Jakmile je povrch Fadné pfipraven, mél by byt proces svafovani proveden co nejrychleji.

+ Pokud ma dil zdstat nesvafeny delSi dobu, chrarite jej hnédym balicim papirem a prelepte lepici
paskou.



Spravné skladovani svarovaciho dratu

« Hlinikovy svafovaci drat by mél byt skladovan v Cistém a suchém prostfedi, nejlépe v puvodnim
obalu.

o Drat nemusi byt skladovan v klimatizovaném prostiedi, nejlépe se osvédCuje skladovani v
prostfedi s nizkou vlhkosti. Drat nesmi byt namoceny ve vodé.

+ Pokud se v horkém a vlhkém dni pfinese do mistnosti relativné studeny drat a ihned se otevre,
je mozné, ze vlhky vzduch drat znegisti. Proto je dulezité pfi skladovani dratu v klimatizované
mistnosti drat nerozbalovat, dokud se neohfeje a nepfizpusobi okolni teploté.

+ Po skoncCeni prace je tfeba drat z krmitka vyjmout a ulozit jej do plastového sacku pro dalSi
pouZiti.

Pfi svafovani hlinikovych slitin by se mél jako ochranny plyn pouzivat Cisty argon vysoké kvality,
doporu¢ena hodnota neni niz8i nez 4,8. Pratok plynu by mél byt zvolen podle tloustky a rychlosti
svarovani. Dobrych vysledk( svafovani se dosahne, pokud je smér procesu vievo.

10. SVAROVANI NEREZOVYCH OCELI

Synergicky program ve stroji byl vyvinut pro svarovani nejbéznéjSich legovanych nerezovych oceli typu
308LSi a 316LSi a pro pouZitou smés ochrannych plynQ, argon+ coz, v . poméru 98/2. Parametry
svafovani jinych vysoce legovanych oceli a jinych pouzitych smési ochrannych plynd mohou vyzadovat
Upravu svafovacich parametra.

11. INICIACE ARC
11.1 Metoda MMA

1. Dotknéte se elektrody svafovaného materialu, kratce ji otfete a odpojte.

2. V pfipadé iniciace oblouku elektrodami, jejichz povlak po ztuhnuti tvofi nevodivou strusku,
predCistéte hrot elektrody nékolikerym uderem o tvrdy povrch, dokud nedojde ke kovovému
kontaktu se svarovym materialem.

11.2 Metoda TIG

1. OdSroubujte ventil na rukojeti TIG tak, aby doslo k pratoku ochranného plynu.

2. Lehce se elektrodou svafovaného materialu, oddélte elektrodu od svafovaného materialu
naklonénim rukojeti tak, aby se plynova tryska dotykala materialu.

3. Po vytvoreni oblouku narovnejte rukojet a zacnéte svarovat.

11.3 Metoda MIG/MAG

1. Priblizte pFipravek ke svafovanym obrobkim tak, aby vzdalenost mezi tryskou a obrobky byla
pfiblizné 10 mm.
2. Stisknéte tlac¢itko na svarecce a zatnéte svarovat.

12. NEZ ZAVOLATE SERVIS

V pfipadé poruchy zkontrolujte seznam zakladnich poruch a pokuste se je odstranit sami, nez svarecku
poslete do servisu.

Jakékoli opravy na pfistroji smi byt provadény pouze po odpojeni zastréky ze zasuvky. Vezméte prosim
na védomi, Zze jednotka neni zapeceténa a uzivatel mlize pfi odstrafiovani drobnych zavad sejmout kryt
svarecky.

POZNAMKA: Svareéka je vybavena funkci Fan Stop, ktera vypne ventilator nékolik minut po
ukonceni svarovani a vychladnuti stroje. Ventilator se znovu spusti pri zatizeni.



PFiznaky

PFicina

Sbornik

Vypadek napéjeni, chybovy signal
nebo porucha jednotky

Zadné pripojeni nebo uvolnéna zastréka uvnitt

zarizeni

Zkontrolujte a opravte zapojeni vSech
elektrickych zastréek uvnitf spotfebice.

Z4adné podavani elektrodového
dratu (motor podavace bézi)

Nedostatecny pfitlak valce

Nastaveni spravného tlaku

Nespravny primér drazky vodiciho valecku

Nasadte spravny vodici valec

Ucpané vedeni dratu v drzaku

Vycistéte vodici drat elektrody

Zablokovany elektrodovy vodi€ v proudovém
vyvodu

Nahradit aktualni pfipojeni

Nedochazi k podavani
elektrodového dratu (motor
podavace nebézi)

Zafizeni pfepnuto do rezimu Spool Gun

Prepnéte stroj do rezimu M-MIG nebo S-
MIG.

Nepravidelny pfivod elektrodového
dratu

Vadné pfipojeni proudu

Nahradit aktualni pfipojeni

Drazka podavaciho valce je znecisténa nebo
poskozena.

Vycistéte drazku vale¢ku nebo valecek
vymeérite.

Civka dratu se tfe o stény krytu svarecky.

Spravné pfipevnéte civku dratu

Oblouk se nezapali

Chybi spravny kontakt svorek zemniciho
vodice

Opravte kontakt zemnici svorky

Vadny spinac v drzaku MIG

Vyména spinace

Nespravné pfipojeni skli¢idla MIG ke stroji

Zkontrolujte stav elektrickych spojl rukojeti,
zkontrolujte, zda koliky v zasuvce nejsou
poskozeny.

jsou rozbité nebo nejsou zaseknuté

PFilis dlouhy a nepravidelny oblouk

PFilis vysoké svafovaci napéti

Snizeni svarovaciho napéti

PFili§ nizka rychlost posuvu dratu

ZvySeni rychlosti posuvu dratu

Prilis kratky oblouk

PFili§ nizké svafovaci napéti

Zvyseni svarovaciho napéti

PFiliS vysoka rychlost posuvu dratu

Snizeni rychlosti posuvu dratu

Displeje a diody LED se po zapnuti
nerozsviti

Zadné napajeci napéti

Zkontrolujte pojistky na sitové pfipojce

Ventilator nebézi

Ventilator byl zablokovan ohnutym
chrani¢em

Vyrovnejte kryt ventilatoru

Neuspokojiva kvalita svaru pfi
svafovani metodou MIG

Nevhodné nebo nekvalitni materialy nebo
spotfebni material,

Vymérnte spotfebni dily. Vyménte svafovaci
drat nebo plynovou lahev za
vhodné nebo lepSi materialy

Stinici plyn proudi s nevhodnou intenzitou.

Zkontrolujte pfivodni hadici plynu, zlepSete
pfipojeni hadice k Sroubeni a stav
rychlospojek.

Zkontrolujte regulator tlakové lahve

Neuspokojiva kvalita svaru pfi
svafovani MMA, elektroda se
pfilepi k obrobku.

Nespravna polarita pfipojeni svafovaciho
kabelu

Spravné pfipojeni svafovacich kabel(i

VIhka elektroda.

Vyménte elektrodu

Svarecka je napajena z generatoru nebo
pomoci dlouhého prodluzovaciho kabelu s
pfili§ malym prifezem kabelu.

PFipojte zafizeni pfimo k elektrické siti

Neuspokojiva kvalita svaru pfi
svafovani metodou TIG

Zkontrolujte kvalitu pouzitych materialtd a
spotfebniho materialu, zejména elektrod.
wolfram a stinici plyn

Vymeérite spotrebni dily, vymérite stinici
plyn za kvalitng&;jsi.

stinici plyn neproudi nebo proudi s
nedostate¢nou intenzitou.

Zkontrolujte regulator lahve, pfivodni hadici
plynu, zlepSete pfipojeni
hadice se spojkami a stav rychlospojek

Seznam chyb zobrazenych na displeji

Kod chyby Popis
Err-01 PFiliS vysoky vystupni proud. Vypnéte a znovu zapnéte pristroj.
Aktivovana tepelna ochrana. Poc¢kejte nékolik minut, nez svafecka vychladne. Stroj nevypinejte,
Err-02 aby ventiladtor mohl rychleji ochlazovat sou¢ésti svafecky. Po ochlazeni se pfistroj automaticky vrati do normainiho
provozu.
Err-03 Chyba podavani dratu
Err-04 Vadny snimac teploty.

13. NAVOD K OBSLUZE

Provoz zafizeni DIGIMIG 202 M-POWER by mél probihat v prostfedi bez korozivnich slozek a vysoké
prasnosti. Stroj neumistujte do prasnych prostor, do blizkosti brusek v provozu apod. Prach a kovové
piliny znecistujici Fidici desky, kabely a spoje uvnitf pfistroje mohou vést k elektrickému zkratu a
nasledné k poskozeni svarecky.

Je tfeba se vyvarovat provozu v prostiedi s vysokou vlhkosti, zejména tam, kde dochazi k oroseni
kovovych soucasti.



V pfipadé oroseni kovovych ¢asti, napf. po preneseni studeného stroje do teplé mistnosti, poCkejte,
dokud zcela neoschne a stroj se nezahfeje na teplotu okoli. Spusténi studené svareCky za téchto
podminek ji muze poskodit. PFi provozu svarecky venku se doporuc€uje umistit ji pod stfechu, aby byla
chranéna pred nepfiznivymi povétrnostnimi podminkami.
DIGIMIG 202 M-POWER by mél byt provozovan za nasledujicich podminek:

- kolisani efektivni hodnoty napajeciho napéti nejvyse o 10 %.

- okolni teplota od -10 °C do +40 °C

- atmosféricky tlak 860 az 1060 hPa

- relativni vihkost atmosférického vzduchu nejvyse 80 %.

- Nadmofiska vyska do 1 000 m n. m.

Seznam provoznich &asti:

Lp. Pro ocelové draty Pro hlinikové draty
1 Podavaci role 30x10x10mm Podavaci role Al 30x10x10mm
2 Proudovy adaptér TW-15 M6x25 Proudovy adaptér Al TW-15 M6x25
3 Proudovy spina¢ TW-15
4 Plynova tryska TW-15
5 Ocelova vlozka 3m Teflonova vlozka 3m

Uplny seznam spotfebniho materialu a nahradnich dilii je k dispozici na adrese www.tecweld.pl a u
spole€nosti TECWELD. Tyto dily je mozné zakoupit pfimo.

14. PRIRUCKA PRO UDRZBU

V ramci kazdodenni udrzby udrzujte svareCku v Cistoté, kontrolujte stav vnéjSich spoju a stav
elektrickych vodicl a kabeld.
Pravidelné vymériujte spotiebni dily.
Pravidelné (v zavislosti na provoznich podminkach) sejméte kryt a vyCistéte jednotku zevnitf
vyfoukanim stlatenym vzduchem, abyste odstranili prach a kovové piliny z ovladacich desek a
elektrickych vodicu a spoju.
Nejméné jednou za Sest mésici by méla byt provedena celkova kontrola spotfebiCe a stavu
elektrickych pfipojek, zejména:

- stav ochrany pfed Urazem elektrickym proudem

- stavizolace

- stav systému ochrany

- spravné fungovani chladiciho systému

Na Skody vzniklé v disledku provozu svare¢ky za nevhodnych podminek a nedodrzeni pokynu
pro udrzbu se zaruéni opravy nevztahuiji.

15. POKYNY PRO SKLADOVANI A PREPRAVU

Zafizeni by mélo byt skladovano pfi teploté -10 °C az +40 °C a relativni vlhkosti do 80 % bez
korozivnich vyparl a prachu. Zabalené jednotky by mély byt pfepravovany krytymi dopravnimi
prostfedky. Béhem prepravy musi byt zabalené zafizeni zajisténo proti pohybu a musi byt umisténo ve
spravné poloze.

16. SPECIFIKACE SADY

1. Svared 1 ks.
2. Svarovaci pistole TW-15 1 ks.
3. Hmotnostni kabel se svorkami 1 ks.
4. Kabel s elektrodami 1 ks.
4. Navod k obsluze 1 ks.
5. Baleni 1 ks.


http://www.tecweld.pl/

17. ZARUKA

Zaruka je poskytovana po dobu 12 mésicti pro komeréni subjekty, avSak s vyjimkou zaruénich
reklamaci, nebo 24 mésict pro spotiebitele od data prodeje.

Zaruka bude uznana, pokud stézovatel predlozi doklad o koupi (fakturu nebo uétenku) a zarucni
list s ndzvem vyrobku, sériovym cislem, datem prodeje a razitkem prodejniho mista.

Chcete-li pozadat o zaru€ni opravu, vyplnte formular na adrese www.tecweld.pl v zalozce
SERVIS. Na zakladé zadosti bude zarizeni zaslano do servisu kuryrni spole¢nosti. Zarizeni
zaslana jinym zplisobem na naklady spole¢nosti TECWELD nebudou pfijata!

Svarecka musi byt dodana se svareci pistoli. Reklamace stroje bez svareci pistole nebude
vyfizena.

Pristroj zaslany k reklamaci musi byt zabalen v originalni kartonové krabici chranéné
originalnim polystyrenovym kovanim. Spole€énost TECWELD neodpovida za poSkozeni svarecky
zplsobené béhem prepravy.

Pokud mate v umyslu tento vyrobek zlikvidovat, nevyhazuijte jej do béZzného domovniho odpadu.

Podle smérnice o odpadnich elektrickych a elektronickych zafizenich (smérnice 2012/19/EU)

platné v Evropské unii je nutné pro pouzita elektricka a elektronicka zafizeni pouZivat oddélené

metody likvidace.

V Polsku je podle ustanoveni zdkona ze dne 11. zafi 2015 o odpadnich elektrickych a
| elektronickych zafizenich zakazano ukladat spolecné s ostatnim odpadem pouzita zafizeni

oznacena symbolem preskrtnuté popelnice.

Uzivatel, ktery hodla tento vyrobek zlikvidovat, je povinen odevzdat odpadni elektrické a elektronické zafizeni na
sbérném misté odpadnich zafizeni. Sbérna mista provozuji mimo jiné velkoobchodnici a maloobchodnici s témito
zafizenimi a organizacni slozky obci, které plsobi jako provozovatelé sbéru odpadu.

VySe uvedené zakonné povinnosti byly zavedeny s cilem omezit mnozstvi odpadl z elektrickych a elektronickych
zafizeni a zajistit odpovidajici uroven sbéru, vyuziti a recyklace odpadnich zafizeni. Spravné pInéni téchto
povinnosti je obzvlasté dalezité, pokud odpadni zafizeni obsahuje

nebezpecné slozky, které maji obzvlasté negativni dopad na Zivotni prostfedi a lidské zdravi.

TECWELD Piotr Polak pobocka:
41-943 Piekary Slaskie ul. Szmaragdowa 21/3/6 41-909 Bytom ul. Krzyzowa 1G
Tel. +48 32 386 94 28
e-mail: info@tecweld.pl, www.tecweld.pl


http://www.tecweld.pl/
mailto:info@tecweld.pl
http://www.tecweld.pl/
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18. ELEKTRICKE SCHEMA
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PROHLASENI O SHODE
01/DIGIMIG202MPOWER/202
4

Autorizovany zastupce vyrobce:

TECWELD Piotr
Polak 41-943 Piekary
Slaskie ul.

Szmaragdowa 21/3/6

pobocka:
41-909 Bytom
ul. Krzyzowa
1G POLSKO

ProhlaSujeme, Ze nasledujici vyrobek:

Invertorova svarecka

Typ: DIGIMIG 202 M-POWER
Ochranna znamka vyrobce: Shermalgjig"e@_

ke kterému se toto prohlaseni vztahuje, je v souladu s nasledujicimi smérnicemi Evropské unie a
vnitrostatnimi pfedpisy, které tyto smérnice provadéji:

Smeérnice o nizkém napéti LVD 2014/35/EU

Smeérnice o elektromagnetické kompatibilité EMC 2014/30/EU

Smeérnice RoHS 1l 2011/65/EU

a splnuje nasledujici normy:
PN-EN IEC 60974-1:2023-05+A11:2023-09 Obloukovéa svarovaci zafizeni -- Cast 1:
Zdroje svarovaci energie,

EN IEC 60974-10:2022-07 Obloukova svafovaci zafizeni -- Cast 10: Pozadavky na
elektromagnetickou kompatibilitu (EMC),

EN IEC 63000:2019-01 Technicka dokumentace pro hodnoceni elektrickych a elektronickych

vyrobku z hlediska omezeni nebezpecnych latek.

Rok oznaceni CE umisténého na pfistroji: 2018

Bytom, dn. 07.06.2024 Piotr Polak

(Podpis opravnéné osoby)



