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UWAGA!
Przed instalacjg i rozruchem urzgdzenia nalezy zapoznac sie z niniejszg instrukcjg

UWAGI OGOLNE

Uruchomienia i eksploatacji urzadzenia mozna dokona¢ tylko po doktadnym zapoznaniu sie z niniejszg
Instrukcjg Obstugi.

Ze wzgledu na ciggly rozwdj techniczny urzadzenia, pewne jego funkcje mogag ulega¢ modyfikacji i ich
dziatanie moze rézni¢ sie szczegotami od opiséw w instrukcji. Nie jest to btedem urzadzenia, lecz wynikiem
postepu i ciggtych prac modyfikacyjnych urzadzenia.

Uszkodzenie urzadzenia spowodowane niewtadciwg obstuga powoduje utrate uprawnieh z tytutu gwaranciji.
Wszelkie przerdbki prostownika sg zabronione i powodujg utrate gwarancji.

2. BEZPIECZENSTWO

Pracownicy obstugujacy urzadzenie powinni posiada¢ niezbedne kwalifikacje uprawniajgce ich do
wykonywania prac spawalniczych:
e powinni posiadaé uprawnienia spawacza elektrycznego w zakresie spawania w ostonach gazowych,
e zna¢ zasady BHP przy eksploatacji urzgdzen elektroenergetycznych jakimi sg urzadzenia spawalnicze i
osprzet pomocniczy zasilany energig elektryczna,
zna¢ zasady BHP przy obstudze butli i instalacji ze sprezonym gazem (argonem),
znac tres$¢ niniejszej instrukcji i eksploatowacé urzgdzenie zgodnie z jego przeznaczeniem.

A OSTRZEZENIE AN\

Spawanie moze zagraza¢ bezpieczenstwu operatora i pozostalych oséb przebywajacych w poblizu.
Dlatego podczas spawania nalezy zachowa¢ szczegoélne srodki ostroznosci. Przed przystapieniem do
spawania nalezy zapoznac sie z przepisami BHP obowigzujagcym na stanowisku pracy.

W czasie spawania elektrycznego metoda MIG/MAG istniejg nastepujace zagrozenia:

PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM

NEGATYWNE ODDZIALYWANIE LUKU NA OCZY | SKORE CZLOWIEKA

ZATRUCIE PARAMI | GAZAMI

OPARZENIA

ZAGROZENIA WYBUCHEM | POZAREM

HALAS

Zapobieganie porazeniu pradem elektrycznym:

e podigczaC urzgdzenie do technicznie sprawnej instalacji elektrycznej w wtasciwym zabezpieczeniu i
skutecznosci zerowania (dodatkowej ochrony przeciwporazeniowej); nalezy sprawdzi¢ i poprawnie
podigczy¢ do sieci takze inne urzgdzenia na stanowisku pracy spawacza,

e przewody prgdowe montowac przy wytgczonym urzgdzeniu,

e nie dotyka¢ jednoczesnie nieizolowanych czesci uchwytu elektrodowego, elektrody i przedmiotu
spawanego, w tym obudowy urzadzenia,

e nie uzywac uchwytow i przewoddow prgdowych o uszkodzonej izolaciji,

e w warunkach szczegdlnego zagrozenia porazeniem prgdem elekirycznym (praca w $rodowiskach o
duzej wilgotnosci i zbiornikach zamknietych) pracowa¢ z pomocnikiem wspomagajgcym prace spawacza
i czuwajgcym nad bezpieczenstwem, stosowaC ubranie i rekawice o dobrych wiasciwosciach
izolacyjnych,

e W razie zauwazenia jakichkolwiek nieprawidtowosci, nalezy zwréci¢ sie do kompetentnych oséb w celu
ich usuniecia,

e Zabroniona jest eksploatacja urzgdzenia ze zdjetymi ostonami.

Zapobieganie negatywnemu oddziatywaniu tuku elektrycznego na oczy i skére cztowieka:

e Stosowac ubrania ochronne (rekawice, fartuch, buty skérzane),

o Stosowac tarcze lub przytbice ochronne z wiadciwie dobranym filtrem,

e Stosowac zastony ochronne z niepalnych materiatdw oraz wiasciwie dobieraé kolorystyke $cian
absorbujgcych szkodliwe promieniowanie.



Zapobieganie zatruciom parami i gazami wydzielanymi w czasie spawania z otuliny elektrod i

parowania metali:

e Stosowac urzadzenia wentylacyjne i odciggi instalowane na stanowiskach o ograniczonej wymianie
powietrza,

e Przedmuchiwac swiezym powietrzem przy pracach w przestrzeni zamknietej (zbiorniki),

e Stosowac maski i respiratory.

Zapobieganie oparzeniom:

e Stosowa¢ odpowiednig odziez ochronng i obuwie chronigce od oparzen pochodzgcych od
promieniowania tuku i odpryskéw,

o Unika¢ zabrudzen odziezy smarami i olejami mogacymi doprowadzi¢ do jej zapalenia.

Zapobieganie wybuchowi i pozarom:

e Zabrania sie eksploatacji urzadzenia i spawania w pomieszczeniach zagrozonych wybuchem lub
pozarem,

e  Stanowisko spawalnicze powinno by¢ wyposazone w sprzet gasniczy,

e  Stanowisko spawalnicze powinno znajdowac¢ sie w bezpiecznej odlegtosci od materiatéw tatwopalnych.

Zapobieganie negatywnemu oddzialywaniu hatasu:

e  Stosowacé zatyczki do uszu lub inne srodki ochrony przed hatasem,

o  Ostrzegaé o niebezpieczenstwie oséb znajdujgcych sie w poblizu.

A OSTRZEZENIE!

Nie wolno uzywacé zZrodta prgdu do rozmrazania zamarznietych rur.

Przed uruchomieniem urzgdzenia nalezy:

e Sprawdzi¢ stan potgczen elektrycznych i mechanicznych. Zabrania sie uzywac uchwytéw i przewoddw
pradowych o uszkodzonej izolacji. Niewtasciwa izolacja uchwytéw i przewoddéw prgdowych grozi
porazeniem prgdem elektrycznym,

e Zadbac o wtasciwe warunki pracy, tj. zapewni¢ wiasciwg temperature, wilgotnos¢ i wentylacje w miejscu
pracy. Poza pomieszczeniami zamknigetymi chronié przed opadami atmosferycznymi,

¢ Umiesci¢ prostownik w miejscu umozliwiajgcym jego tatwg obstuge.

Osoby obstugujgce spawarke powinny:

e posiadac uprawnienia do spawania elektrycznego metodg MIG/MAG,

e znacC i przestrzegac przepisy BHP obowigzujgce przy wykonywaniu prac spawalniczych,

e uzywacé wiasciwego, specjalistycznego sprzetu ochronnego: rekawic, fartucha, butéw gumowych, tarczy
lub przytbicy spawalniczej z odpowiednio dobranym filtrem,

e znac tres¢ niniejszej instrukcji obstugi i eksploatowaé spawarke zgodnie z jej przeznaczeniem.

Wszelkie naprawy urzgdzenia mogg by¢ dokonywane wytgcznie po odigczeniu wtyczki z gniazdka

zasilajgcego.

Gdy urzadzenie jest podtgczone do sieci niedozwolone jest dotykanie gotg reka ani przez wilgotng odziez

zadnych elementéw tworzgcych obwdd prgdu spawania.

Zabronione jest zdejmowanie oston zewnetrznych przy urzgdzeniu wigczonym do sieci.

Wszelkie przerdbki prostownika we wiasnym zakresie sg zabronione i mogag stanowi¢ pogorszenie

warunkow bezpieczenstwa.

Wszelkie prace konserwacyjne i remontowe mogg by¢ przeprowadzane wytgcznie przez uprawnione osoby z

zachowaniem warunkow bezpieczenhstwa pracy obowigzujgcych dla urzadzen elektrycznych.

Zabrania sie eksploatacji spawarki w pomieszczeniach zagrozonych wybuchem lub pozarem!

Stanowisko spawalnicze wyposazone powinno by¢ w sprzet gasniczy.

Po zakonczeniu pracy przewod zasilajgcy urzadzenie nalezy odigczy¢ od sieci.

Przedstawione powyzej zagrozenia i ogélne zasady BHP nie wyczerpujg zagadnienia bezpieczenstwa pracy
spawacza, gdyz nie uwzgledniajg specyfiki miejsca pracy. Waznym ich uzupetnieniem sg stanowiskowe
instrukcje BHP oraz szkolenia i instruktaze udzielane przez pracownikéw nadzoru.



3. OPIS OGOLNY

Synergiczna spawarka DIGIMIG 225GDS stuzy do spawania recznego stali i metali kolorowych. Umozliwia
spawanie metodami MIG/MAG, MMA (elektrodg otulong) i Lift TIG. Stosowana moze by¢ réwniez do
lutospawania cienkich (do 3mm) blach ocynkowanych. Dzieki zmianie polaryzacji urzadzenie pozwala
spawac¢ metodg MIG/MAG z zastosowaniem zaréwno standardowych drutéw w ostonie gazéw ochronnych
jak i samoostonowych drutéw proszkowych.

Urzgdzenie umozliwia podtgczenie uchwytu typu Spool Gun (SG) z zamontowanym w nim mini podajnikiem
drutu i szpulg D100 drutu stalowego lub kolorowego.

Zastosowane w urzgdzeniu ustawienia synergiczne upraszajg jego obstuge i pozwalajg na uzytkowanie
spawarki przez osoby z mniejszym doswiadczeniem oraz hobbystow.

Urzgdzenie wykonane jest w technologii IGBT pozwalajgcej na znaczng redukcje masy i gabarytow spawarki
oraz wzrost wydajnosci przy jednoczesnym obnizeniu zuzycia energii.

Spawarka znajduje zastosowanie w pomieszczeniach zamknietych lub zadaszonych, nienarazonych na
bezposrednie dziatanie wptywdw atmosferycznych.

4. PARAMETRY TECHNICZNE

4.1 Spawarka

Napiecie zasilania: AC 230V 50Hz

Maksymalny pobér mocy: 5,9 kVA

Znamionowy prad spawania:/ cykl pracy MIG: 220A / 30%; MMA: 210A / 30%; TIG: 210A / 30%

Znamionowe napiecie w stanie bez obcigzenia 65V

Srednice szpul z drutem: 100mm, 200mm

Maksymalny pobdr pradu: MIG: 38 A; MMA: 42 A; TIG: 27 A

Masa: 13 kg
Wymiary [mm]: 450 x 218 x 370
Stopien ochrony: P21

4.1.1 Zakresy regulacji parametréw

Prad spawania:

MIG: 50 — 220 A MMA: 40 - 210 A: TIG:15 - 210 A

Napiecie spawania:

MIG: 17,5-24,7V

Predkos$¢ podawania drutu: 2—14 m/min
Indukcyjnosc¢: -10 - +10%
ARC FORCE (MMA): 0-10
HOT START (MMA): 0-10




4.2 Uchwyt MIG

Typ uchwytu: TW-15
Maksymalna obcigzalno$¢ prgdowa: 200 A (CO2)
Rodzaj chtodzenia: gazem
Przeplyw gazu chtodzgcego: 10-18 I/min
Ditugo$c¢: 3m
Cykl pracy

Cykl pracy bazuje na okresie 10-minutowym. Cykl pracy 30% oznacza, ze po 3 minutach pracy urzgdzenia
jest wymagana 7-minutowa przerwa. Cykl pracy 100% oznacza, ze urzadzenie moze pracowac¢ w sposdb
ciagly, bez przerw.

Uwaga! Badania nagrzewania zostaty przeprowadzone w temperaturze otaczajgcego powietrza. Cykl pracy
przy 20°C zostat wyznaczony przez symulacje.

Stopien ochrony

IP okresla stopien, w jakim urzadzenie jest odporne na przedostawanie sie¢ do wewnatrz zanieczyszczeh
stalych i wodnych. IP21 oznacza, ze urzadzenie jest przystosowane do pracy w pomieszczeniach
zamknietych.

Zabezpieczenie przed przegrzaniem

Modut IGBT jest chroniony przed przegrzaniem poprzez instalacje ochronng, ktéra wytgcza zasilanie
spawarki. Po kilku minutach nastepuje ochtodzenie urzgdzenia do temperatury umozliwiajgcej ponowne jego
samoczynne zatgczenie. Nie nalezy w tym czasie odtgcza¢ zasilania, gdyz pracujgcy w sposéb ciggty
wentylator chtodzi wewnetrzne radiatory urzadzenia w celu szybszego obnizenia temperatury. Po ponownym
uruchomieniu nalezy pamigta¢ o ograniczeniu parametrow spawania w celu dalszej ciggtej pracy urzadzenia.

Funkcja ARC FORCE

Funkcja ARC FORCE umozliwia regulacje dynamiki tuku spawalniczego. Skracaniu dtugosci tuku towarzyszy
wzrost prgdu spawania, co powoduje stabilizowanie tuku. Zmniejszenie wartosci funkcji daje tuk miekki
i mniejszg gteboko$¢ wtopienia, natomiast zwiekszenie wartosci funkcji powoduje gtebsze wtopienie
i mozliwos¢ spawania tukiem krétkim. Przy ustawionej duzej wartosci funkcji ARC FORCE mozna spawac
utrzymujgc tuk o minimalnej dtugo$ci i duzg predkosc¢ topienia elektrody.

Funkcja HOT START

Funkcja HOT START nazywana jest popularnie gorgcym startem. Dziala w momencie zajarzenia tuku,
powodujgc chwilowe podwyzszenie prgdu spawania ponad wartos¢ ustawiong przez spawacza. HOT
START ma na celu zapobieganie przyklejenia elektrody do materiatu i jest duzym utatwieniem podczas
zajarzania tuku. W przypadku spawania drobnych elementéw zalecane jest wylgczenie tej funkcji, gdyz
moze powodowaé wypalenie materiatu spawanego.

Funkcja VRD
Funkcja VRD (Voltage Reduction Device) powoduje obnizenie napiecia wyjsciowego w stanie bez
obcigzenia do bezpiecznego poziomu, eliminujac ryzyko porazenia prgdem elektrycznym.

2T/4T

Spawarka podczas spawania metodg MIG moze by¢ sterowana w trybie dwutaktu oraz czterotaktu. W trybie
dwutaktu po wcisnieciu przycisku w uchwycie i zajarzeniu tuku spawanie nalezy prowadzi¢ z nacisnietym
przyciskiem. Zwolnienie przycisku na uchwycie spowoduje zakonczenie procesu spawania.

W trybie czterotaktu nalezy wcisngé przycisk na uchwycie palnika i zajarzy¢ tuk. Po poprawnym zajarzeniu
tuku mozna zwolni¢ przycisk i spawanie prowadzi¢ ze zwolnionym przyciskiem. Aby zakohczyé spawanie
nalezy nacisnaé i zwolni¢ przycisk w uchwycie.



5. PRZYGOTOWANIE URZADZENIA DO PRACY

W przypadku przechowywania lub transportu urzadzenia w warunkach mrozu, nalezy przed
rozpoczeciem pracy doprowadzi¢ urzagdzenie do temperatury powyzej zera.
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5.1 Podtaczenie przewodow

5.1.1 Metoda MMA

Koncowki przewodéw spawalniczych nalezy podigczyé do gniazd (2) i (5) znajdujgcych sie na plycie
czotowej tak, aby na uchwycie elektrodowym znajdowat sie witasciwy dla danej elektrody biegun.
Biegunowos¢ podtgczenia przewodow spawalniczych zalezy od typu uzytej elektrody i podawana jest na
opakowaniu elektrod. Zacisk przewodu powrotnego nalezy starannie zamocowac¢ na materiale spawanym.
Podtaczy¢ wtyczke urzgdzenia do gniazda sieciowego 230V 50Hz.



AC 230V 50Hz

5.1.2 Metoda TIG

Do spawania tg metoda konieczne jest uzycie dodatkowego uchwytu TIG. Wymagany jest uchwyt chtodzony
gazem o obcigzalnosci prgdowej 200A, wyposazony w zawor sterujgcy gazem ostonowym.

Zacisk pradowy uchwytu nalezy podtgczy¢ do gniazda o polaryzacji uiemnej (2), a przewod gazowy do
reduktora na butli z gazem. Dodatni biegun zrédta (5) potgczy¢ z materiatem spawanym przy pomocy
przewodu z zaciskiem kleszczowym. Podtgczy¢ wtyczke urzgdzenia do gniazda sieciowego 230V 50Hz.



AC 230V 50Hz
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5.1.3 Metoda MIG i lutospawanie

5.1.3.1 Spawanie i lutospawanie w ostonie gazéw ochronnych

Zacisk prgdowy uchwytu nalezy podigczy¢ do gniazda uchwytu MIG (1). Przewd6d gazowy z reduktora nalezy
doprowadzi¢ i zamocowaé do kré¢éca gazowego (7) znajdujgcego sie na tylnej Sciance obudowy. Wtyk
zmiany polaryzacji (3) umiesci¢ w gniezdzie (5). Ujemny biegun zrédta (2) potgczy¢ z materiatem spawanym
przy pomocy przewodu z zaciskiem kleszczowym. Podigczy¢ wtyczke urzgdzenia do gniazda sieciowego
230V 50Hz.
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5.1.3.2 Spawanie stalowym drutem samoostonowym

Zacisk pradowy uchwytu nalezy podtgczyé do gniazda uchwytu MIG (1). Wtyk zmiany polaryzaciji (3)
umiescic w gniezdzie (2). Dodatni biegun zrédia (5) potgczyé z materiatem spawanym przy pomocy
przewodu z zaciskiem kleszczowym. Podtgczy¢ wtyczke urzgdzenia do gniazda sieciowego 230V 50Hz.

5.1.3.3 Spawanie uchwytem typu Spool Gun (opcja)

Zacisk pradowy uchwytu nalezy podtgczy¢ do gniazda uchwytu MIG (1). Wtyk zmiany polaryzacji (3)
umiesci¢ w gniezdzie (5). Ujemny biegun Zzrodta (2) potgczy¢é z materiatem spawanym przy pomocy
przewodu z zaciskiem kleszczowym. Podtgczy¢ wtyczke urzgdzenia do gniazda sieciowego 230V 50Hz.
Przyciskiem (F) przetgczy¢ sterowanie.

5.2 Przylaczenie gazu ostonowego

Zamocowac butle i zabezpieczy¢ jg przed wywrdceniem.

Odkreci¢ na moment zawor butli, aby usuna¢ ewentualne zanieczyszczenia.
Zamontowac reduktor na butli.

Potgczy¢ wezem reduktor z kr6ccem gazowym (7) na tylnej Sciance spawarki.
Odkreci¢ zawdr butli i reduktora.

arON =



5.3 Przylaczenie do sieci zasilajacej

1. Urzadzenie powinno by¢ uzytkowane wytgcznie w uktadzie zasilania jednofazowego,
tréjprzewodowego, z uziemionym punktem zerowym.

2. Prostownik inwertorowy DIGIMIG 225GDS jest przystosowany do wspétpracy z siecig 230V50 Hz
zabezpieczong bezpiecznikami 25 A o dziataniu zwtocznym. Zasilanie powinno by¢ stabilne, bez
spadkow napiec.

3. Urzadzenie wyposazone jest w przewdd i wtyk zasilajgcy. Przed podigczeniem zasilania nalezy
upewni¢ sie, czy przetgcznik zasilania (8) jest w pozycji OFF (wytgczony).

5.4 Zaktadanie szpuli z drutem elektrodowym

Otworzy¢ boczng pokrywe obudowy.

Sprawdzi¢, czy rolki napedowe sg odpowiednie do rodzaju i $rednicy drutu. W razie potrzeby zatozy¢
prawidtowa rolke. Dla drutéw stalowych nalezy uzywac rolek z rowkami w ksztatcie V, za$ dla drutéw
aluminiowych z rowkami w ksztatcie U.

3. Zalozy¢ szpule z drutem elektrodowym na trzpien.

4. Zabezpieczy¢ szpule przed spadnieciem.

5. Zwolni¢ docisk rolek podajgcych.

6. Stepi¢ koncoéwke drutu elektrodowego.
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Wprowadzi¢ drut poprzez rolke napedowg podajnika do uchwytu.
Docisng¢ drut w rowki rolki napedowe;j.
Wykreci¢ z uchwytu koncoéwke pragdowa, wigczy¢ zasilanie spawarki i wciggnag¢ drut do uchwytu
spawarki za pomocg funkcji szybkiego wysuwu drutu.

10. Po pojawieniu sie drutu w wylocie uchwytu zwolnié przycisk i nakreci¢ koncéwke prgdowa.

11. Wyregulowa¢ site docisku rolki podajnika poprzez obrét pokretta dociskowego. Zbyt mata sita
docisku, bedzie skutkowac slizganiem sie rolki napedowej, zbyt duza sita docisku, spowoduje wzrost
oporéw podawania, co moze doprowadzi¢ do odksztatcenia drutu i uszkodzenia podajnika.

Szpula D200 Szpula D100

5.5 Przygotowanie uchwytu MIG do pracy

W zaleznosci od rodzaju spawanego materiatu i Srednicy drutu elektrodowego zatozy¢ do uchwytu MIG
odpowiednig koncéwke pradowg oraz wktad prowadzacy drut.

Do spawania stali stosowa¢ koncéwki pradowe do spawania stali oraz wktad stalowy. W przypadku
spawania aluminium stosowaé koncéwki prgdowe do spawania aluminium oraz wktad teflonowy.

5.5.1 Szybki wysuw drutu
Urzgdzenie posiada funkcje szybkiego wysuwu drutu. Po nacisnieciu przycisku uchwytu spawalniczego

przez 5 sekund nastepuje szybki wysuw drutu umozliwiajgcy tatwe wprowadzenie go do uchwytu. Po
kolejnych 10 sekundach naciskania przycisku silnik podajnika zostaje automatycznie wytgczony.

Srednica drutu elektrodowego Srednica korncoéwki pradowe; Wkitad prowadzacy drut
0,8 0,8 Niebieski
1,0 1,0 Niebieski / Czerwony
1,2 1,2 Czerwony
1,6 1,6 26ty

10



6. OBSLUGA
6.1 Panel czotowy
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A — Wyswietlacz pamieci
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Wyswietlacz wskazuje numer zestawu parametrow, ktéry ma byé wywotany lub zapisany do pamieci.

B - Przycisk wyboru metody spawania i zapisywania ustawien

HOLD 35

TO SAVE . MIG
@ LIFTTIG
@ MMA

Przycisk stuzy do wyboru metody spawania. Wybdér odpowiedniej metody potwierdzany jest zapaleniem sie
diody kontrolnej.
Wocisniecie przycisku przez 3 sekundy powoduje przejscie do trybu zapisywania ustawien.

Wybér metody spawania

Krétkie nacisniecie przycisku powoduje przejscie pomiedzy metodami spawania. Wybér metody
sygnalizowany jest zapaleniem sie odpowiadajgcej jej diody. MMA — spawanie elektrodg otulong, LIFT TIG —
spawanie elektrodg wolframowg w ostonie gazéw ochronnych, MIG — spawanie metodg MIG/MAG w ostonie
gazéw ochronnych lub proszkowym drutem samoostonowym.
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Zapisywanie ustawien.

Urzadzenie posiada pamieC ostatniego ustawienia, czyli po jego wytgczeniu i ponownym zatgczeniu
przywracane sg ostatnio ustawione parametry. Istnieje rowniez mozliwosé zapamietania 10 zestawdéw
ustawien (0-9) dla kazdej metody spawania. Wcisniecie przycisku (B) przez okoto 3 sekundy spowoduje
zapalenie sie zielonej diody i przejScie w tryb zapisywania ustawien. Na wyswietlaczu (A) pojawi sie
migajgcy numer programu, pod ktérym zostanie zapisany aktualny zestaw parametréow. Pokrettem regulacji
(F) mozna dokonaé zmiany numeru programu. Ponowne wcisniecie przycisku (B) spowoduje zapisanie
ustawien pod wybranym numerem programu i zgaszenie zielonej diody.

Jezeli po przejsciu do trybu zapisywania ustawien i zapaleniu zielonej diody przez okoto 5 sekund nie
nastgpi ruch pokrettem regulacji ani nie zostanie ponownie wcisniety zaden przycisk, urzadzenie powréci do
normalnego trybu regulacji parametréw.

Zapis w danej metodzie spawania obejmuje zapamietanie ustawien takich jak:

MIG w trybie synergii: napiecie i predko$¢ podawania drutu, wartos¢ indukcyjnosci, wprowadzong korekcije
napiecia, rodzaj materiatu, Srednice drutu, rodzaj gazu ostonowego, tryb spawania 2T lub 4T

MIG w trybie manualnym: napiecie spawania, predkos¢ podawania drutu, warto$¢ indukcyjnosci, tryb
spawania 2T/4T

TIG Lift: wartos¢ pragdu spawania

MMA: warto$¢ pradu spawania, warto$¢ funkcji HOT START, wartos¢ funkcji ARC FORCE, wigczong lub
wytgczong funkcje VRD

C - Diody kontrolne srednicy drutu / materiatu spawanego / gazu ochronnego

® 06

® 08
o 10
@ STEEL
© ALY
®co2

© MIX

Diody wskazujg ustawienia srednicy drutu, materiatu spawanego i gazu ochronnego podczas spawania
metodg MIG.

D — Zespot wyswietlaczy

® %
@ m/min

SPOOL
GUN

oV @A

Podczas ustawiania oraz spawania wy$wietlane sg wartosci parametréw, ktérych jednostki wskazuje
podswietlenie odpowiedniej diody. Podczas uruchamiania spawarki, na wyswietlaczu pojawia sie napis ,LL".
Komunikat ,Err” sygnalizuje przegrzanie lub niewtasciwg prace urzadzenia.

E - Przycisk 2T/4T i fadowania ustawien

HOLD 35
TO LOAD

@ 21
® a7
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Przycisk ten stuzy do wyboru trybu sterowania zrodiem. Wybdor odpowiedniego trybu potwierdzany jest
zapaleniem sie diody kontrolne;j.
Wocisniecie przycisku przez 3 sekundy powoduje przejscie do trybu zapisywania ustawien.

Wybér trybu pracy 2T/4T

Zmiana trybu pracy pomiedzy 2T oraz 4T mozliwa jest wylgcznie przy spawaniu metodg MIG. Wybdr trybu
sygnalizowany jest zapaleniem sie odpowiadajgcej mu diody. Krotkie wcisniecie przetgcznika E na panelu
spawarki pozwala na wybér trybu pracy spawarki.

W trybie dwutaktu wcisniecie przetgcznika w rekojesci uchwytu spowoduje wigczenie podajnika drutu
i zajarzenie ftuku. Spawanie prowadzone jest z wcisnietym przetgcznikiem. Zwolnienie przetgcznika
spowoduje zakonczenie spawania. W trybie czterotaktu wecisniecie przetgcznika w rekojesci uchwytu
spowoduje wtgczenie podajnika drutu i zajarzenie tuku. Nalezy zwolni¢ przetgcznik i prowadzi¢ spawanie ze
zwolnionym przetgcznikiem. Ponowne wcisniecie przetgcznika spowoduje wygaszenie tuku i zakonczenie
spawania.

tadowanie ustawien pamieci.

Wocisniecie przycisku przez okoto 3 sekundy spowoduje zapalenie sie zielonej diody i przejscie w tryb
tadowania zapamietanych ustawien. Na wysSwietlaczu pojawi sie numer programu, ktéry zostanie
zatadowany. Pokrettem regulacji (F) mozna dokonaé zmiany numeru programu. Ponowne wcidniecie
przycisku spowoduje zatadowanie wybranego programu i zgaszenie zielonej diody.

F — Pokretto/przycisk regulacji (dalej zwany pokrettem)

s v FOR CHOICE
L SPOOL GUN

PARAMETER CHOICE PRESS ¥  3SEC
CHOICE

Pokretto (F) regulacji stuzy do zmiany parametrow spawania. Obrét pokrettem w lewo powoduje
zmniejszenie, a obrét w prawo zwiekszenie wartosci parametru. Jednoczesne wcisniecie i obrét pokretta
powodujg szybkg zmiane wartosci parametru. Pozostawienie pokretta w bezruchu przez okoto 8 sekund
spowoduje zapamietanie wartosci parametru. Zapamietanie zostanie potwierdzone jednokrotnym
mignieciem wyswietlacza. Po wylgczeniu urzgdzenia i ponownym jego wigczeniu automatycznie
przywrocone zostang ostatnie ustawienia.

Wocisniecie pokretta przez okoto 3 sekundy spowoduje wigczenie/wytgczenie trybu Spool Gun. Wigczenie lub
wytgczenie trybu Spool Gun sygnalizowane jest zapaleniem badz zgaszeniem diody przy wyswietlaczach (D)

G - Dioda HOLD

HOLD

Dioda HOLD zapala sie po zakonczeniu spawania, a na wyswietlaczach (D) przez kilka sekund wyswietlane
sg ostatnie parametry spawania. Po lewej — napiecie spawania (V) / po prawej — warto$¢ prgdu spawania (A)

H - Diody funkcji VRD / HOT START / ARC FORCE / pradu spawania

HOT START

veo )
 ARC FORCE

wa @
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Diody aktywne wytgcznie podczas spawania metodg MMA. Wciskanie pokretta regulacji F powoduje
przejscie pomiedzy poszczegdlnymi funkcjami. Zapalenie sie diody kontrolnej informuje, ktéra funkcja jest
aktualnie regulowana. Obrét pokrettem (F) w lewo lub w prawo powoduje zmiane wartosci funkcji.

Aby wiaczyé lub wylaczyé funkcje VRD nalezy ustawi¢ prad spawania na wartos¢ 108A a nastepnie
wcisngé przez 3 sekundy przycisk (E). Podswietlenie sie diody VRD na zielono informuje, ze funkcja VRD
jest wigczona. Zgaszenie diody informuje, ze opcja VRD jest wytgczona.

7. USTAWIENIA PARAMETROW
7.1 Metoda MMA

Po wyborze metody MMA mozliwa jest regulacja pradu spawania, wyboér funkcji VRD oraz regulacja funkcji
ARC FORCE i HOT START.

Prgd spawania mozna regulowa¢ pokrettem regulacji bezposrednio po wigczeniu urzadzenia Ilub
przetgczeniu metody spawania. Parametry i warunki spawania mozna zatadowaé do 10 niezaleznych
komorek pamieci (0-9) przeznaczonych dla metody MMA wg pkt 6 B i E.

Funkcja VRD

Funkcja VRD obniza napiecie w stanie bez obcigzenia. Wiasciwa warto$¢ napiecia zostaje przywrocona
dopiero tuz przed zajarzeniem tuku. Minimalizuje to ryzyko porazenia prgdem elektrycznym, jednak
w niektérych przypadkach moze utrudniaé zajarzenie tuku.

Aby wigczyé lub wytgczy¢ funkcje VRD nalezy ustawi¢ prgd spawania 108 A a nastepnie wcisng¢ przez
3 sekundy przycisk 2T/4T (E). Podswietlenie sie diody VRD na zielono informuje, ze funkcja VRD jest
wytgczona.

DIGIMIG 225 GDS

E’ﬂ‘

Funkcja ARC FORCE

Funkcja ARC FORCE umozliwia regulacje dynamiki tuku spawalniczego. Skracaniu dlugosci tuku towarzyszy
wzrost pragdu spawania, co powoduje stabilizowanie tuku. Zmniejszenie wartosci daje tuk migkki i mniejszg
gtebokos¢ wtopienia, natomiast zwiekszenie wartosci powoduje gtebsze wtopienie i mozliwosé spawania
tukiem krotkim. Przy ustawionej duzej wartosci funkcji ARC FORCE mozna spawaé utrzymujgc tuk
o minimalnej dtugosci i duzg predkos¢ topienia elektrody

Aby regulowa¢ wartos¢ funkcji ARC FORCE nalezy wciskaé pokretto regulacji (F) az do zapalenia sie
odpowiedniej diody kontrolnej. Na lewym wyswietlaczu pojawi sie napis Arc a na prawym aktualna wartos¢
funkcji. Obracajgc pokretto regulacji (F) mozna zmieni¢ warto$¢ parametru.

Zakres regulacji: 0 — 10

® mic
® UFTTIG
® MNA

®r
QT

Funkcja HOT START

Funkcja HOT START nazywana jest popularnie gorgcym startem. Dziala w momencie zajarzenia tuku,
powodujgc chwilowe podwyzszenie prgdu spawania ponad wartos¢ ustawiong przez spawacza. HOT
START ma na celu zapobieganie przyklejenia elektrody do materiatu i jest duzym utatwieniem podczas

14



zajarzania tuku. W przypadku spawania drobnych elementéw zalecane jest wylgczenie tej funkcji, gdyz
moze powodowaé wypalenie materiatu spawanego.

Aby regulowa¢ wartos¢ funkcji HOT START nalezy wciskaé pokretto regulacji (F) az do zapalenia sie
odpowiedniej diody kontrolnej. Na lewym wys$wietlaczu pojawi sie napis Hot a na prawym aktualna warto$¢
funkcji. Obracajgc pokretto regulacji (F) mozna zmieni¢ warto$¢ parametru.

Zakres regulacji: 0 — 10 Warto$é 10 odpowiada 50A.
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7.2 Metoda LIFT TIG

Po wyborze metody LIFT TIG mozliwa jest regulacja pragdu spawania. Prgd spawania mozna regulowac
pokrettem regulacji. Parametry i warunki spawania mozna zatadowaé¢ do 10 niezaleznych komorek pamieci
(0-9) przeznaczonych dla metody TIG LIFT wg pkt.6 Bi E.

> eurmc
® mma

7.3 Metoda MIG

Podczas spawania metodg MIG urzgdzenie moze dziataé w trybie synergicznym oraz manualnym. Tryb
synergiczny pozwala dobra¢ parametry spawania mniej doswiadczonym uzytkownikom. W trybie tym
urzagdzenie automatycznie dobiera parametry spawania w zaleznosci od rodzaju spawanego materiatu. Tryb
manualny pozwala uzytkownikowi dobraé napiecie spawania, predko$¢é podawania drutu i indukcyjnosé
w zaleznosci od potrzeb.

Spawarka DIGIMIG 225GDS posiada automatyczng funkcje 3 sekundowego opdznienia wyptywu gazu po
skonczeniu procesu spawania pozwalajgcg na zastygniecie jeziorka krateru pod ostong gazu. W celu
unikniecia porowania krateru zaleca sie po skonczeniu procesu spawania odczeka¢ 2-3 sekundy
z odsunieciem dyszy gazowej z okolicy krateru.

7.3.1 Tryb synergiczny Fe, SS, stopy Al

Spawarki DIGIMIG 225GDS po zatgczeniu pracy w trybie MIG pracuje jako urzgdzenie synergiczne, czyli
umozliwia automatyczny dobér zestawu standardowych parametréw spawania tj. napiecie spawania oraz
predkosé podawania drutu dla wybranego gatunku spawanego materiatu.

Spawarka posiada wbudowane programy synergiczne dla wybranych materiatow, $rednic drutéw oraz gazéw
ostonowych zgodnie z ponizszg tabela:

er] Gatunek Oznaczenie i = (72 2 T =
materiatu srednica zalecany
CO2z lub Ar+CO2
stal zwykta Fe 0.6/0.8/1.0

Stal (Steel) Y (82/18)
stal nierdzewna SS 0.8/1.0 Ar+COz2 (82/18)

Aluminium AlMg5 ER 5356 0.8/1.0 Argon

(ALU) AISi5 ER 4043 0.8/1.0 Argon

o Nalezy stosowac argon o wysokiej klasie jako$ci: zalecany 4.8 i wyzej
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Dodatkowo w zaleznosci od warunkow pracy mozna ustawi¢ wartos¢ indukcyjnosci, ktéra wptywa na ksztat
spoiny, gtebokos¢ wtopienia oraz ilos¢ rozpryskéw podczas spawania. W zaleznosci od grubosci spawanego
materiatu oraz rodzaju ztgcza mozliwy jest synergiczny dobér pokrettem (F) napiecia spawania i predkosci
podawania drutu.

Nalezy uwzglednié¢ fakt, iz zalecane parametry spawania w trybie synergicznym dotycza typowych
materialdow spawalniczych z wybranej grupy oraz zalecanych gazéw ostonowych. W przypadku
spawania réznych materiatéw stopowych parametry pracy moga nie byé optymalne i wymagaé
korekty ustawien. Z tego wzgledu tryb synergiczny nie nalezy traktowac jako uniwersalng propozycje
parametryzaciji, ale jako baze wyjsciowa do precyzyjnej regulacji ustawien.

Rozpoczecie pracy w trybie synergicznym

Zgodnie z tabelg pkt 7.3.1. nalezy zdefiniowaé rodzaju i gatunek spawanego materiatu, srednice uzywanego
drutu oraz rodzaj zastosowanego gazu ochronnego.

Wybér materiatu
W celu wyboru rodzaju materiatu spawanego nalezy sekwencyjnie przyciskaé pokretto (F), az do uzyskania
opcji wyboru materiatu spawanego tj. (A-S) na lewym wyswietlaczu:

M0 CE  DIGIMIG 225 GDS
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W tej pozycji obracajgc pokretto (F) nalezy wybra¢ materiat spawany: Steel (stal) lub Alu (aluminium).
Wybrany materiat zostanie podswietlony diodg na panelu (C), kolejne przycisniecie pokretta zaakceptuje
materiat i pozwoli wybra¢ jego gatunek:

W przypadku wyboru programu (Steel) Na lewym wyswietlaczu pojawi sie symbol ,S”. Obracajgc pokretto (F)
nalezy wybraé stal zwykig ,FE” lub stal nierdzewng ,SS”.

DIGIMIG 225 GDS
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W przypadku wyboru programu (Alu), na lewym wyswietlaczu pojawi sie symbol ,ALU”. Obracajgc pokrettem
(F) nalezy wybra¢ gatunek zastosowanego drutu, kiérego oznaczenie pojawi sie na prawym wyswietlaczu.
,ER 5356” dla materiatu AIMg5 lub ,ER 4043” dla materiatu AISi5.

Wybér srednicy drutu elektrodowego

Aby dokona¢ wyboru $rednicy drutu elektrodowego nalezy przyciska¢ pokretto (F), az na lewym
wyswietlaczu pojawi sie napis ,diA”. Obracajgc pokrettem (F) nalezy wybra¢ na panelu (C) srednice 0.6/0.8
lub 1.0mm zgodnie z sugestiami programu synergicznego. Dostepne srednice drutu zamieszczono w tabeli
w pkt 7.3.1 zaleznie od rodzaju i gatunku spawanego materiatu.
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Wyboér gazu ostonowego

W zaleznosci od spawanego materiatu istnieje mozliwos¢ doboru wtasciwego gazu ostonowego. Programom
synergicznym przypisane zostaty dla danego gatunku spoiwa odpowiednie gazy ostonowe, ktére podane
zostaty w tabeli w pkt 7.3.1.

W celu wyboru odpowiedniego gazu nalezy wcisng¢ pokretto (F), az na lewym wyswietlaczu pojawi sie
oznaczenie ,GAS”.

o AN CE DIGIMIG 225 GDS

@ %

@ m/min

P
L]

Obracajgc pokretto (F) nalezy wybraé rodzaj gazu. Dla stali zwyktej (Fe) mozna wybraé ,CO2” lub ,MIX”.
Wybér zostanie podswietlony na panelu (C). Dla stali nierdzewnej (SS) stosowana jest mieszanka Ar+COz,
wiec podswietlony zostanie ,MIX”, dla stopédw aluminiowych dedykowany jest tylko czysty argon, wiec nie ma
wyboru rodzaju gazu ostonowego oraz diody Ar na panelu (C).

Po zdefiniowaniu wyjsciowych ustawieh: materiat, gatunek, s$rednica drutu oraz gaz ostonowy nalezy
przystgpi¢ do procesu spawania parametrami zgodnymi z wtasciwym programem synergicznym. Predkosc¢
podawania drutu i odpowiadajgce jej napiecie spawania mozna regulowa¢ pokrettem (F). Wartos¢ napiecia
spawania pojawi sie na lewym wyswietlaczu, a na prawym wys$wietlona zostanie predko$¢ podawania drutu.
Sg to wartosci wyjsciowe, ktére w zaleznosci od grubosci materiatu, predkosci spawania lub pozyciji
spawania powinny podlega¢ korekcji napiecia lub regulacji indukcyjnosci w celu uzyskania optymalnych
parametréw pracy.

Korekta napiecia spawania

Aby dokona¢ korekty napiecia spawania nalezy przyciska¢ pokretto (F) do osiggniecia pozycji regulacji
napiecia. Prawy wyswietlacz zacznie miga¢. Obracajgc pokretto mozna dokonaé korekty w zakresie
-5V ~ +5V. Warto$¢ zmiany napiecia widoczna jest na prawym wyswietlaczu, natomiast na lewym widnieje
aktualna wartos¢ napiecia po odjeciu lub dodaniu korekty. Minimalna warto$¢ napiecia to 11V, maksymailna
to 25V.

Regulacja indukcyjnosci
Regulacja indukcyjno$ci umozliwia optymalizacje charakterystyki tuku w zalezno$ci od grubo$ci spawanego

elementu oraz metody i warunkéw spawania. Funkcja przydatna jest podczas spawania metodg MIG/MAG
cienkich elementéw, zapobiegajgc ich przepaleniu oraz podczas lutospawania elementéw ocynkowanych.
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Zmiana wartosci indukcyjnosci wplywa réwniez na zmniejszenie ilosci odpryskéw spawalniczych podczas
spawania w ostonie CO2. Im wartos¢ indukcyjnosci jest wieksza (+) zmniejsza sie ilos¢ odpryskéw, gdy
wartosc¢ jest ujemna (-), zwieksza sie ilos¢ odpryskow. Optymalne ustawienie wartosci indukcyjnosci zalezy
od kilku czynnikdéw i moze rézni¢ sie od standardowych zaleceh, dlatego nalezy jg dobraé doswiadczalnie
podczas prob spawania.

Regulacja tego parametru umozliwia rowniez lutospawanie cienkich (do 3 mm) elementéw ocynkowanych
drutami wykonanymi ze stopu miedzi CuSi3 w ostonie czystego argonu lub w niektérych przypadkach
mieszanki Ar/CO2 w stosunku (82/18).

Aby dokonac¢ regulacji indukcyjnosci nalezy przyciska¢ pokretto (F), az na lewym wyswietlaczu pojawi sie
napis ,Ind”. Obracajgc pokrettem regulacji mozna zmieni¢ indukcyjno$¢ w zalecanym zakresie:

-10% (tuk twardy / spoina wypukta / wigeksza ilo$¢ odpryskéw) / +10% (tuk miekki / spoina ptaska / mniej
odpryskow).
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7.3.1.1 Zapisywanie i fadowanie ustawien programéw pamieci w trybie synergicznym

W trybie synergicznym spawarka DIGIMIG 225GDS moze zapisa¢ 10 niezaleznych programéw MIG
zawierajgcych parametry spawania oraz funkcje ustawien urzgdzenia. Tryb zapisywania oraz tadowania
opisany zostat w pkt. 6 B i E.

7.3.2 Tryb reczny

Urzadzenie ma mozliwos¢ przetgczenia w kazdym momencie pracy trybu dziatania z wersji synergicznej na
tryb pracy recznej. Zaleca sie wstepne ustawienie warunkéw spawania opisanych w pkt 7.3.1, co pozwala na
dobdr optymalnego napiecia i predkosci podawania drutu dla typowych parametrow spawania. Jesli jakos¢
spoiny nie jest odpowiednia nalezy dokonac korekty napiecia pracujgc ciagle w trybie synergicznym. Jesli
efekty dalej sg niesatysfakcjonujgce nalezy przejs¢ z trybu synergii na reczny tryb sterowania urzadzenia,
ktory pozwala na niezalezng regulacje 3 parametréw spawania: napiecia spawania, predkosci podawania
drutu oraz indukcyjnosci tuku. Aby przejs¢ w tryb manualny nalezy réwnoczesnie przycisngé przez
3 sekundy obydwa przyciski pamieci:
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Urzgdzenie przetaczy sie w tryb manualny, wytgczone zostang diody kontrolne panelu (C), co jest sygnatem,
ze urzadzenie wyszio z trybu synergicznego, natomiast ostatnie ustawienia parametréw spawania trybu
synergicznego (napiecie, predkos¢ podawania drutu i indukcyjnosc¢) jest zestawem aktywnym mozliwym do
niezaleznej regulacji. Mozna woéwczas przyciskajgc sekwencyjnie pokretto (F) wybra¢ kazdy z trzech
parametrow spawalniczych i dokonac¢ jego regulacji zgodnie z oczekiwaniami operatora.

7.3.2.1 Zapisywanie i fadowanie ustawien programéw pamieci w trybie recznym
Urzadzenie pracujgc w trybie recznym gotowe jest do zapisania parametréw spawania w osobnym pakiecie

10 zestawoéw manualnych (0-9). W celu zapisania i tadowania tych zestawéw nalezy postepowaé tak samo,
jak w punkcie 6 B i E. Trzeba jednak pamietaé, ze zapisane parametry manualne i synergiczne ksztattowane
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sg wg innych zasad ich doboru i o ile parametry z zestawu synergicznego mozna caty czas korygowac¢ wg
systemu opisanego w pkt 7.3.1, o tyle parametrow ustawianych w trybie recznym nie mozna zmieniaé wg
zasad synergicznych.

Nalezy pamietac, ze po wywotaniu z pamieci pakietu ustawien i zmianie ktéregokolwiek parametru spawania
dokonane zmiany nie zostang automatycznie zapamietane w tym pakiecie. Po kilku sekundach (8s) nowe
ustawienia zostang zatadowane sg do pamieci podrecznej urzgdzenia, ale nie zostajg zapisane na state pod
konkretnym numerem pamieci. Funkcjonowac¢ beda, az do ponownej zmiany ktéregos parametru lub po
ponownym uruchomieniu urzgdzenia. Chcac powrdéci¢ do ustawien zapisanych, nalezy wywotaé je spod
konkretnego zapisanego numeru pamieci.

7.3.2.1 Lutospawanie

Funkcja manualna, czyli recznego doboru parametrow jest szczegodlnie przydatna przy lutospawaniu.
Korzystajac z trzech parametréw spawania nalezy ustawi¢ optymalny zestaw pozwalajgcy na uzyskanie
wiasciwej spoiny. Podczas doboru parametréw nalezy wybieraé niskie wartosci napiecia oraz duze predkosci
podawania drutu. Zaleca sie uzywania argonu jako gazu ostonowego, ale dobre efekty daje réwniez
stosowanie mieszanki argonu z CO2 (82/18). Ze wzgledu na wymagany ksztatt spoiny indukcyjno$é powinna
by¢ dobierana doswiadczalnie w zalezno$ci od grubosci i typu spawanego materiatu.

Jako materiat dodatkowy stosuje sie najczesciej spoiwa na bazie miedzi. Sg to druty oznaczone jako CuSi3
lub SG —CuAl.

Zaleca sie stosowanie uchwytu o dtugosci nie wiekszej niz 3m wyposazonego we wkiad teflonowy.

7.3.3 Spawanie stopéw aluminium

W trybie synergicznym mozna wybrac jeden z dwéch programéw do spawania aluminium. Programy zostaty
dobrane do spawania drutami ALSi5 typ ER 4043, gtéwnie przeznaczone dla aluminium odlewniczego oraz
drutem AIMg5 typ ER 5356, ktéry nadaje sie do spawania wszelkich rodzajow konstrukc;ji i ksztattownikow.
Spawanie aluminium nie nalezy do czynnos$ci prostych, wymaga od spawacza doswiadczenia, wiedzy oraz
zachowania pewnych praktyk, ktére utatwia wykonywanie spoin na elementach aluminiowych. Urzgdzenie w
programie synergicznym dobiera parametry wyjSciowe dla odpowiedniego gatunku materiatow i typow
drutow. W zaleznosci od potrzeb nalezy wprowadzi¢ odpowiednie korekty napiecia oraz indukcyjnosci, aby
uzyskac pozgdany efekt.

Nalezy przede wszystkim pamieta¢ o kilku istotnych rzeczach, ktére znaczaco wptywajg na wyglad spoiny
oraz majg wplyw na poprawny przebieg procesu spawania.

Przed rozpoczeciem prac spawalniczych na elementach aluminiowych nalezy wykonac¢ ponizsze czynno$ci:

Urzadzenie:

e Upewni¢ sie, ze rolki podajgce sg przeznaczone do pracy z aluminium: rowek jest w ksztatcie litery
,U” oraz dedykowane sg do wtasciwej srednicy drutu spawalniczego. Uzycie niewtasciwych rolek
spowoduje deformacje drutu i problemy w procesie spawania.

o Upewni¢ sie, ze rolki podajgce nie sg ustawione zbyt ciasno. Nadmierne napiecie drutu moze
powodowaé problem z podawaniem.

e Upewni¢ sie, ze uchwyt jest wyposazony w teflonowy wktad prowadzgcy przeznaczony do
aluminium. Korzystanie z elementéw stalowych uzywanych do podawania drutu stalowego
spowoduje problemy z podawaniem.

e Upewni¢ sie, ze koncowka prgdowa ma wtasciwy rozmiar i jest przeznaczona do drutu aluminiowego

e Warto wymieni¢ czes¢ wktadu prowadzgcego drut w podajniku na wersje teflonowa, ktéra poprawia
podawanie drutu tak, jak ma to miejsce w uchwycie spawalniczym.

Stanowisko pracy:

o Nalezy zwrdci¢ uwage na odpowiednie przygotowanie miejsca wykonywania prac spawalniczych:
hala powinna by¢ czysta, posiada¢ dobrg wentylacje i nalezy utrzymywac niskg wilgotnosc¢
powietrza. Obecnos¢ pytdéw tlenkéw zelaza czy pytdw po ztobieniu elektropowietrznym stali jest
niedopuszczalna.

e Stanowiska do spawalnia aluminium nalezy odkurzaé¢ odkurzaczami przemystowymi raz dziennie, po
zakonczeniu pracy.

e Ubrania spawaczy powinny by¢ czyste, rekawice nie moga by¢ zattuszczone.
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Przygotowanie materiatu:

Miejsce spawania nalezy oczysci¢ i odttuscic¢ tuz przed spawaniem,

Elementy aluminiowe odtlusci¢ poprzez wytarcie czysta szmatkg nasgczong preparatem
odtluszczajgcym, np. acetonem (Alkohol nie jest dobrym s$rodkiem odttuszczajgcym, odradzamy
stosowanie go przy oczyszczaniu aluminium).

Usung¢ pozostatosci ciezkich tlenkéw przed spawaniem. Standardowo wykonuje sie te czynnosc¢
recznie bgdz mechanicznie za pomocg stalowej szczotki drucianej. W wypadku, gdy materiat zostat
mocno zanieczyszczony, konieczne moze by¢ uzycie szlifierki.

Po wiasciwym przygotowaniu powierzchni nalezy mozliwie szybko wykonaé proces spawania.

Jezeli czes¢ musi pozosta¢ niespawana przez dtuzszy okres czasu, nalezy ochroni¢ jg brgzowym
papierem pakowym i oklei¢ tasma klejgca.

Prawidlowe przechowywanie drutu spawalniczego

Drut do spawania aluminium powinien by¢ przechowywany w czystym, suchym srodowisku, najlepiej
w oryginalnym opakowaniu.

Drut nie musi by¢ przechowywany w klimatyzowanych pomieszczeniach, najlepiej sprawdza sie
przechowywanie go w warunkach o niskiej wilgotnosci. Nie wolno zamoczy¢ drutu w wodzie.

Jezeli drut, ktéry jest relatywnie zimny zostanie wprowadzony do pomieszczenia w gorgcy, wilgotny
dzien i natychmiast otworzony, mozliwe jest, iz wilgotne powietrze zanieczy$ci drut. Dlatego, w
wypadku przechowywania drutu w pomieszczeniu klimatyzowanym, nalezy pamietaé, aby nie
rozpakowywac drutu do momentu jego ogrzania i przystosowania sie do temperatury otoczenia.

Po zakonczeniu pracy drut powinien zostaé wyjety z podajnika i zabezpieczony w worku foliowym do
nastepnego uzycia.

Do spawania stopow aluminium jako gazu ostonowego powinno stosowac sie czysty argon o wysokiej klasie
jakosci, zalecany nie mniej niz 4.8. Przeptyw gazu nalezy dobiera¢ odpowiednio do grubosci i predkosci
spawania. Dobre rezultaty spawania osigga sie, gdy kierunek procesu zachodzi w lewg strone.

7.3.4 Spawanie stali nierdzewnych

Program synergiczny w urzgdzeniu zostat opracowany do spawania najbardziej popularnych stopéw stali
nierdzewnych typu 308LSi i podobnych oraz zastosowanej mieszanki gazu ostonowego argon + CO2 w
stosunku 82/18. Parametry spawania innych stali wysokostopowych oraz zastosowanych innych mieszanek
gazow ostonowych mogg wymagac wprowadzenia korekty parametrow spawania.

8. INICJACJA LUKU

8.1 Metoda MMA

1.
2.

Dotkng¢ elektrode do materiatu spawanego, krétko potrze¢ i oderwad.

W przypadku inicjacji tuku elektrodami, ktérych otulina po zastygnieciu tworzy nieprzewodzacy zuzel,
wstepnie oczysci¢ wierzchotek elektrody przez kilkakrotne uderzenie o twardg powierzchnie az do
uzyskania metalicznego kontaktu z materiatem spawanym.

8.2 Metoda TIG

1.
2.

3.

Odkreci¢ zawor w uchwycie TIG, aby nastgpit wyptyw gazu ochronnego.

Lekko dotkng¢ elektrodg materiat spawany, oderwac elektrode od materiatu spawanego poprzez
pochylenie uchwytu w taki sposéb, aby dysza gazowa dotykata materiatu.

Po zajarzeniu tuku wyprostowac¢ uchwyt i rozpoczgé spawanie.

8.3 Metoda MIG/MAG

1.

2.

Zblizy¢ uchwyt do spawanych elementéw, tak, aby odlegtos¢ miedzy dyszg a spawanymi
elementami wynosita ok. 10 mm.
Nacisng¢ przycisk na uchwycie spawalniczym i rozpoczg¢ spawanie.

20



9. TABELA ZALECANYCH WARTOSCI PARAMETROW

9.1 Metoda MMA

Srednica elektrody 2,5 3,2 4,0 5,0
Prad spawania 70 — 100A 110 — 140A 170 — 220A 230 — 280A
9.2 Metoda TIG
Srednica Srednica drutu Przeplyw gazu
Grubos¢ (mm) elektrodowego Prad spawania (A) ochronnego
elektrody (mm)
(mm) (I/min)
0,8 1,0 1,0 35-45 4-6
1,0 1,6 1,6 40-70 5-8
1,5 1,6 1,6 50 - 85 6-8
2,0 20-24 2,0 80-130 8-10
3,0 24-3,2 24 120 - 150 10-12
9.3 Metoda MIG
.z < . L iz Wolny
Grubosé | Srednica Prad Napiecie | Predkos¢
blachy drutu Odstep spawania | spawania | spawania wylot Przeplyv_v gazu
(mm) . elektrody (/min)
(mm) (mm) (A) (V) (cm/min) (mm)
0.8 0.8,0.9 0 60~70 16~16.5 | 50~60 10 10
1.0 0.8,0.9 0 75~85 17~17.5 | 50~60 10 10~15
% 1.2 0.8,0.9 0 80~90 16~16.5 | 50~60 10 10~15
3 1.6 0.8,0.9 0 95~105 17~18 45~50 10 10~15
;95 2.0 1.0,1.2 0~0.5 110~120 18~19 45~50 10 10~15
= 2.3 1.0,1.2 0.5~1.0 120~130 | 19~19.5 | 45~50 10 10~15
§: 3.2 1.0,1.2 1.0~1.2 140~150 | 20~21 45~50 | 10~15 10~15
2 § 4.5 1.0,1.2 1.0~1.5 160~180 | 22~23 45~50 15 15
o
g' 3 1.2 1.2~1.6 220~260 | 24~26 45~50 15 15~20
Q 5' 1.2 1.2~1.6 220~260 | 24~26 45~50 15 15~20
8- 1.2 1.2~1.6 300~340 | 32~34 45~50 15 15~20
5 1.2 1.2~1.6 300~340 | 32~34 45~50 15 15~20
0.8 0.8,0.9 0 100 17 130 10 15
% 1.0 0.8,0.9 0 110 17. 5 130 10 15
£ 1.2 0.8,0.9 0 120 18. 5 130 10 15
%g 1.6 1.0,1.2 0 180 19. 5 130 10 15
g_gb_ 2.0 1.0,1.2 0 200 21 100 15 15
® 3 2.3 1.0,1.2 0 220 23 120 15 20
(75
o 3.2 1.2 0 260 26 120 15 20
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Grubosé¢ | Srednica | Pochylenie Prad Napigcie | Predkosé Wollcr,lty Przeptyw
blachy drutu palnika spawania | spawania | spawania elt‘:zrody gazu
(m) (mm) (°) (A) (V) (cm/min) (mm) (I/min)
1.0 0.8,0.9 450 70~80 17~18 50~60 10 10~15
- % 1.2 0.9,1.0 450 85~90 18~19 50~60 10 10~15
o
g- :’J: 1.6 1.0,1.2 450 100~110 19~20 50~60 10 10~15
5 ";"_ 2 1.0,1.2 450 115~125 19~20 50~60 10 10~15
% § 2.3 1.0,1.2 450 130~140 20~21 50~60 10 10~15
E' 3 3.2 1.0,1.2 450 150~170 21~22 45~50 15 15~20
2 B 4.5 1.0,1.2 450 140~200 22~24 45~50 15 15~20
% § 6 1.2 450 230~260 24~27 45~50 20 15~20
5 o 8.9 1.2,1.6 500 270~380 29~35 45~50 25 20~25
% 12 1.2,1.6 500 400 32~36 35~40 25 20~25
N 1.0 0.8,0.9 450 140 19~20 160 10 15
? S 1.2 0.8,0.9 450 130~150 | 19~20 120 10 15
g K ‘6; 1.6 1.0,1.2 450 180 22~23 120 10 15~20
8 g g 2 1.2 450 210 24 120 15 20
N
g_ g_g 23 1.2 450 230 25 110 20 25
2 ® 5 3.2 1.2 450 270 27 110 20 25
& 4.5 1.2 509 290 30 80 20 25
6 1.2 500 310 33 70 25 25
0. 8 0.8,0.9 100 60~70 16~17 40~45 10 10~15
- 3 z 1.2 0.8,0.9 300 80~90 18~19 45~50 10 10~15
N (1)
§§ § 5 1.6 0.8,0.9 300 90~100 19~20 45~50 10 10~15
°
§' 2 § .go_ 23 0.8,0.9 470 100~130 20~21 45~50 10 10~15
% S. 53 ' 1.0,1.2 470 120~150 20~21 45~50 10 10~15
(78
5 o 3.2 1.0,1.2 470 150~180 20~22 35~45 10~15 20~25
4.5 1. 2 470 200~250 24~26 45~50 10~15 20~25
<z & : L iy Wolny
Grubos¢ | Srednica Prad Napigcie | Predkosc wylot Przeplyw gazu
blachy drutu spawania spawania | spawania | .04 (1/min)
(mm) (mm) (A) V) (cmimin) | “90 T y
T 1.6 0.8,0.9 60~80 16~17 40~50 10 10
%-‘é’ 23 0.8,0.9 80~100 19~20 40~55 10 10~15
33 3.2 1.0,1.2 | 120~160 | 20~22 | 35~45 | 10~15 10~15
s
o 4.5 1.0,1.2 150~180 21~23 30~40 10~15 20~25

Srednica drutu elektrodowego

Srednica koncéwki pradowej

Wkiad prowadzacy drut

0,8 0,8 Niebieski

1,0 1,0 Niebieski / Czerwony
1,2 1,2 Czerwony

1,6 1,6 Zotty
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10. PRZYCZYNY NIEWLASCIWEJ PRACY

Objawy

Przyczyna

Postepowanie

Brak zasilania, sygnat awarii lub
wadliwa praca urzadzenia

Brak potgczenia lub luzna wtyczka wewnatrz
urzgdzenia

Sprawdzi¢ i poprawi¢ potgczenia wszystkich
wtyczek elektrycznych wewnatrz urzgdzenia

Brak podawania drutu
elektrodowego (silnik podajnika
pracuje)

Za staby docisk rolki

Ustawi¢ prawidtowy docisk

Niewtasciwa $rednica rowka rolki
prowadzacej

Zatozy¢ wiasciwg rolke prowadzacg

Zanieczyszczony prowadnik drutu w uchwycie

Wyczysci¢ prowadnik drutu elektrodowego

Zablokowany drut elektrodowy w koncowce
pradowej

Wymieni¢ koncoéwke pradowg

Nieregularny posuw drutu
elektrodowego

Uszkodzona koncoéwka pradowa

Wymieni¢ koncéwke pradowg

Rowek rolki podajacej jest brudny lub
uszkodzony

Wyczysci¢ rowek rolki lub wymienic¢ rolke

Szpula z drutem ociera o scianki pokrywy
spawarki

Zamocowac poprawnie szpule z drutem

Luk nie zajarza sie

Brak witasciwego styku zacisku przewodu
masowego

Poprawi¢ styk zacisku masowego

Uszkodzony przetacznik w uchwycie MIG

Wymieni¢ przetgcznik

Niewfasciwe podtgczenie uchwytu MIG do
urzadzenia

Sprawdzi¢ stan potgczen elektrycznych
uchwytu, sprawdzi¢ czy piny w gniezdzie nie
sg wytamane lub nie zakleszczajg sie

tuk zbyt dtugi i nieregularny

Napiecie spawania za wysokie

Zmniejszy¢ napiecie spawania

Predkos$¢ podawania drutu za mata

Zwiekszy¢ predkos$¢ podawania drutu

tuk zbyt krotki

Napiecie spawania zbyt niskie

Zwiekszy¢ napiecie spawania

Predkos$¢ podawania drutu za duza

Zmniejszy¢ predko$¢ podawania drutu

Po wigczeniu zasilania wyswietlacze
i diody nie Swieca sie

Brak napiecia zasilania

Sprawdzi¢ bezpieczniki na przytgczu
sieciowym

Wentylator nie pracuje

Wentylator zostat zablokowany zagietg
ostong

Wyprostowaé ostone wentylatora

Niezadowalajgca jakos¢ spoiny przy
spawaniu metodg MIG

Nieodpowiednie lub ztej jakosci uzyte
materiaty lub czesci eksploatacyjne,

Wymieni¢ czesci eksploatacyjne. Zmienié¢ drut
spawalniczy lub butle z gazem na materiaty
odpowiednie lub wyzszej jakosci

Gaz ostonowy wyptywa z nieodpowiednig
intensywnoscig.

Sprawdzi¢ waz doprowadzajgcy gaz,
poprawi¢ potaczenie weza ze ztgczkami oraz
stan szybkoztgczy

Sprawdzié reduktor butlowy

Niezadowalajgca jakosc¢ spoiny przy
spawaniu metodg MMA, elektroda
klei sie do spawanego materiatu

Niewtasciwa biegunowos¢ podtaczenia
przewodow spawalniczych

Podtaczy¢ prawidtowo przewody spawalnicze

Wilgotna elektroda.

Wymieni¢ elektrode

Spawarka jest zasilana z agregatu
pradotwérczego lub poprzez dtugi
przediuzacz o zbyt matym przekroju kabla

Podtaczy¢ urzadzenie bezposrednio do sieci
zasilajgcej

Niezadowalajgca jakosc¢ spoiny przy
spawaniu metoda TIG

Sprawdzi¢ jakos¢ uzytych materiatow i czesci
eksploatacyjnych, szczegdlnie elektrody
wolframowej i gazu ostonowego

Wymieni¢ czesci eksploatacyjne, wymienic
gaz ostonowy na wyzszej jakosci

Gaz ostonowy nie wyptywa lub wyptywa z
niewystarczajgca intensywnoscig

Sprawdzi¢ reduktor butlowy, waz
doprowadzajgcy gaz, poprawi¢ potgczenie
weza ze zlgczkami oraz stan szybkozigczy

Wykaz btedéw sygnalizowanych na wyswietlaczu

Kod btedu

Opis

Err-01

Zbyt duzy prad spawania. Wytgczy¢ i ponownie uruchomié urzgdzenie. Po ponownym wigczeniu na wyswietlaczu

pojawig sie ostatnie ustawienia parametréw przed wystgpieniem btedu.

Err-02

Zabezpieczenie przed przegrzaniem. Nalezy odczekac kilka minut az nastgpi ochtodzenie urzadzenia do temperatury
umozliwiajgcej ponowne jego samoczynne zatgczenie. Nie nalezy w tym czasie odtgczac zasilania, gdyz pracujgcy w
sposab ciggly wentylator chtodzi wewnetrzne radiatory urzgdzenia w celu szybszego obnizenia temperatury. Po
ponownym uruchomieniu nalezy pamieta¢ o ograniczeniu parametréw spawania w celu dalszej ciagtej pracy
urzgdzenia.

Err-03

Btad podajnika drutu. Nalezy sprawdzi¢, czy szpula z drutem jest zatozona prawidtowo, czy, na szpuli znajduje sie
drut, czy zatozone sg wtasciwe rolki prowadzace i czy docisk rolki ustawiony jest prawidtowo. Informacja o btedzie
zniknie po usunigciu przyczyny btedu. Na wyswietlaczu pojawia sie ostatnie ustawienia parametréw przed
wystgpieniem btedu.

Err-04

Uszkodzenie termostatu. Skontaktowac sie z serwisem.

Err-06

Brak napiecia zasilania. Sprawdzi¢ bezpieczniki i sie¢ zasilajgca.
Wyswietlenie komunikatu podczas wylaczania urzadzenia jest sytuacjg normalna.
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11. INSTRUKCJA EKSPLOATACJI

Eksploatacja spawarki DIGIMIG 225GDS powinna odbywa¢ sie w atmosferze wolnej od sktadnikow zrgcych
i duzego zapylenia. Nie nalezy ustawiaé urzgdzenia w miejscach zakurzonych, w poblizu pracujacych
szlifierek itp. Zapylenie i zanieczyszczenie opitkami metalicznymi ptyt sterujgcych, przewoddéw i potaczen
wewnatrz urzgdzenia moze doprowadzi¢ do zwarcia elektrycznego, a w konsekwencji do uszkodzenia
spawarki.
Nalezy unika¢ eksploatacji w S$rodowiskach o duzej wilgotnosci, a w szczegdolnosci w sytuacjach
wystepowania rosy na elementach metalowych.
W przypadku wystgpienia rosy na elementach metalowych np. po wprowadzeniu zimnego urzgdzenia do
cieptego pomieszczenia nalezy poczekaé do jej catkowitego wysuszenia i ogrzania urzgadzenia do
temperatury otoczenia. Uruchomienie w tych warunkach zimnej spawarki moze spowodowaé jej
uszkodzenie. Zaleca sie w razie eksploatacji spawarki na wolnym powietrzu umieszczenie jej pod dachem
w celu zabezpieczenia przed niekorzystnymi warunkami atmosferycznymi.
Urzadzenie DIGIMIG 225GDS powinno by¢ eksploatowane w nastepujacych warunkach:

- zmiany warto$ci skutecznej napiecia zasilania nie wieksze niz 10%

- temperatura otoczenia od —10°C do +40°C

- ci$nienie atmosferyczne 860 do 1060 hPa

- wilgotnosé wzgledna powietrza atmosferycznego nie wieksza niz 80%

- wysoko$¢ nad poziomem morza do 1000m

Wykaz czesci eksploatacyjnych:

Lp Dla drutéw stalowych Dla drutéw aluminiowych

1 Rolka podajnika 30x10x10mm Rolka podajnika Al 30x10x10mm

2 Koncéwka prgdowa TW-15 M6x25 Koncéwka prgdowa Al TW-15 M6x25
3 tacznik prgdowy TW-15

4 Dysza gazowa TW-15

5 Wkiad stalowy 3m Wkiad teflonowy 3m

Petny wykaz cze$ci eksploatacyjnych oraz czesci zamiennych dostepny jest na stronie internetowej
www.tecweld.pl oraz w firmie TECWELD. Istnieje mozliwo$¢ bezposredniego zakupu tych czesci.

12. INSTRUKCJA KONSERWACJI

W ramach codziennej obstugi nalezy utrzymywacC spawarke w czystosci, sprawdza¢ stan potgczen
zewnetrznych oraz stan przewodéw i kabli elektrycznych.
Regularnie wymienia¢ czesci eksploatacyjne.
Okresowo czysci¢ urzadzenie wewnatrz poprzez przedmuch sprezonym powietrzem w celu usunigcia
zapylenia i opitkbw metalicznych z ptyt sterujgcych oraz przewoddw i potaczen elektrycznych.
Nie mniej niz raz na p6t roku nalezy dokonaé ogdlnego przegladu oraz stanu potgczen elektrycznych,
a w szczegolnosci:

- stanu ochrony przeciwporazeniowej

- stanu izolacji

- stanu ukfadu zabezpieczen

- poprawnosci dziatania uktadu chtodzenia
Uszkodzenia wynikajace z eksploatacji spawarki w niewtasciwych warunkach oraz nieprzestrzeganie
zalecen dotyczacych konserwaciji nie sg objete naprawami gwarancyjnymi.
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13. INSTRUKCJA PRZECHOWYWANIA | TRANSPORTU

Urzadzenie nalezy przechowywac¢ w temperaturze —10°C do +40°C i wilgotnosci wzglednej do 80% wolnych
od zracych wyziewow i pytdw. Transport opakowanych urzgdzen powinien odbywac sie krytymi Srodkami
transportowymi. Na czas transportu opakowane urzgdzenie nalezy zabezpieczy¢ przed przesuwaniem sie
oraz zapewni¢ im wiasciwg pozycje.

14. SPECYFIKACJA KOMPLETU

1. Zrodto 1 szt.
2. Uchwyt spawalniczy TW-15 1 szt.
3. Przewdd masowy z zaciskiem kleszczowym 1 szt.
4. Instrukcja obstugi 1 szt.
5. Opakowanie 1 szt.

15. LISTA CZESCI
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Ip. Nazwa ilosé Ip. Nazwa ilosé
1 Podstawa obudowy 1 17 Elektrozawor 1
2 Gniazdo ,+” 1 18 Scianka oddzielajagca 1
3 Wtyk zmiany polaryzaciji 1 19 Trzpieh szpuli 1
4 Gniazdo zdalnego sterowania 1 20 Uchwyt transportowy 1
5 Gniazdo ,-” 1 21 Kréciec gazowy 1
6 Panel przedni 1 22 Dtawik kablowy 1
7 Pokretto regulacii 1 23 Wylgcznik zasilania 1
8 Panel sterowania 1 24 Panel tylny 1
9 Ptyta wyswietlaczy 1 25 Wentylator 1
10 Czujnik prgdu 1 26 Zamek pokrywy podajnika 1
11 tacznik miedziany 1 27 Pokrywa podajnika drutu 1
12 Obudowa 1 28 Zawias 2
13 Piyta gtéwna 1 29 Podajnik drutu 1
14 Wspornik 2 30 Wspornik podajnika drutu 1
15 Ostona izolacyjna 1 31 Gniazdo uchwytu MIG 1
16 Przekaznik 1
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16. GWARANCJA

Gwarancji udziela sie na okres 12 miesiecy dla podmiotéw prowadzacych dziatalnos¢ gospodarcza,
ale z wylaczeniem roszczen zwigzanych z rekojmig lub 24 miesigce dla konsumentéw od daty
sprzedazy.

Gwarancja bedzie respektowana po przedstawieniu przez reklamujacego dowodu zakupu (faktura lub
paragon) oraz karty gwarancyjnej z wpisang nazwa produktu, numerem fabrycznym, data sprzedazy
oraz opatrzonej pieczatka punktu sprzedazy.

W przypadku naprawy gwarancyjnej nalezy skontaktowa¢ sie z firma TECWELD, ktéra zleci odbiér
urzadzenia przez firme kurierska. Przesytki wysytane w inny sposéb na koszt firmy TECWELD nie
beda przyjmowane!

Spawarke nalezy dostarczy¢ wraz z uchwytem spawalniczym. Reklamacje urzadzenia bez uchwytu
spawalniczego nie beda rozpatrywane.

Urzadzenie przesytane do reklamacji musi by¢ zapakowane w oryginalny karton oraz zabezpieczone
oryginalnymi ksztaltkami styropianowymi. Firma TECWELD nie ponosi odpowiedzialnosci za
uszkodzenia spawarki wynikte podczas transportu.

Do przesyitki nalezy dotaczy¢ wypetniong Karte Zgtoszenia Uszkodzenia, ktérg mozna pobra¢ z
witryny internetowej http://tecweld.pl/downloads/karta-zgloszenia-uszkodzenia.pdf

Jezeli zamierzasz pozby¢ sie tego produktu, nie wyrzucaj go razem ze zwyklymi domowymi
odpadkami. Wedtug dyrektywy WEEE (Dyrektywa 2002/96/EC) obowiazujgcej w Unii Europejskiej
dla uzywanego sprzetu elektrycznego i elektronicznego nalezy stosowaé oddzielne sposoby
utylizaciji.

W Polsce zgodnie z przepisami ustawy z dnia 1 lipca 2005 r. o zuzytym sprzecie elektrycznym i
elektronicznym zabronione jest umieszczanie tgcznie z innymi odpadami zuzytego sprzetu
oznakowanego symbolem przekreslonego kosza.

Uzytkownik, ktory zamierza pozby¢ sie tego produktu, jest zobowigzany do oddania zuzytego sprzetu elektrycznego i
elektronicznego do punktu zbierania zuzytego sprzetu. Punkty zbierania prowadzone sg m.in. przez sprzedawcow hurtowych i
detalicznych tego sprzetu oraz przez gminne jednostki organizacyjne prowadzgce dziatalno$¢ w zakresie odbierania odpadow.
Powyzsze obowigzki ustawowe wprowadzone zostaly w celu ograniczenia ilosci odpadéw powstatych ze zuzytego sprzetu
elektrycznego i elektronicznego oraz zapewnienia odpowiedniego poziomu zbierania, odzysku i recyklingu zuzytego sprzetu.
Prawidtowa realizacja tych obowigzkéw ma znaczenie zwlaszcza w przypadku, gdy w zuzytym sprzecie znajdujg sie sktadniki
niebezpieczne, ktére majg szczegdlnie negatywny wptyw na srodowisko i zdrowie ludzi.

TECWELD Piotr Polak oddziak:

41-943 Piekary Slaskie ul. Szmaragdowa 21/3/6 41-909 Bytom ul. Krzyzowa 1G
Tel. +48 32 386 94 28, +48 32 387 12 38,
e-mail: info@tecweld.pl, www.tecwel.pl
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16. SCHEMAT ELEKTRYCZNY
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DEKLARACJA ZGODNOSCI
01/DIGIMIG225GDS/2021

Upowazniony przedstawiciel producenta:
TECWELD Piotr Polak

41-943 Piekary Slgskie

ul. Szmaragdowa 21/3/6

oddziat:

41-909 Bytom
ul. Krzyzowa 1G
POLSKA

Deklarujemy, ze nizej wymieniony wyrob:

Spawarka inwertorowa

Nazwa handlowa:

Typ:

Znak towarowy producenta:

DIGIMIG 225GDS
MIG 200GD
Sherman -

digitec —

do ktérego odnosi sie niniejsza deklaracja spetnia wymogi nastepujgcych dyrektyw Unii Europejskiej oraz

przepisdw krajowych wprowadzajgcych te dyrektywy:

Dyrektywy Niskonapieciowej LVD 2014/35/EU

Dyrektywy Kompatybilnosci Elektromagnetycznej EMC 2014/30/EU

Dyrektywy RoHS Il 2011/65/UE

oraz jest zgodny z nastepujgcymi normami:

PN-EN 60974-1:2013-04 sprzet do spawania tukowego -- Czes$¢ 1: Spawalnicze zrédta energii,

PN-EN 60974-10:2014-12 sprzet do spawania tukowego -- Czes¢ 10: Wymagania dotyczgce

kompatybilnosci elektromagnetycznej (EMC),

PN-EN IEC 63000:2019-01 Dokumentacja techniczna do oceny produktow elektrycznych i

elektronicznych w odniesieniu do ograniczenia substancji niebezpiecznych.

Rok umieszczenia znaku CE na urzadzeniu:

Bytom, dn. 05.01.2021

2017

Piotr Polak

(podpis osoby upowaznionej)



