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UPPMARKSAMHET!
Vanligen las denna bruksanvisning innan du installerar och driftsatter enheten

1. ALLMANNA ANMARKNINGAR

Igdngkorning och drift av enheten kan endast utféras efter att ha last denna bruksanvisning noggrant.

Pa grund av enhetens kontinuerliga tekniska utveckling kan det yttre utseendet och vissa av dess funktioner
andras och deras funktion kan skilja sig i detaljer fran beskrivningarna i manualen och pé kartongen. Detta ar inte
ett enhetsfel, utan resultatet av framsteg och kontinuerligt modifieringsarbete p& enheten. Standardutrustningen
for enheten kan ocksa andras.

Skador pa& enheten orsakade av felaktig hantering gér garantin ogiltig.
Alla modifieringar av likriktaren ar forbjudna och goér garantin ogiltig.

2. SAKERHET

Anstéllda som anvander enheten bor ha de nddvéndiga kvalifikationerna som ger dem rétt att utféra svetsarbeten:

* de bdr ha kvalifikationer for

elektriska svetsare inom omradet svetsning i gasskoldar, « kanna till halso- och sékerhetsreglerna nar de

anvander kraftutrustning, sdsom svetsanordningar och extrautrustning. utrustning som drivs med el, » kanna till
halso- och sakerhetsreglerna vid hantering av

flaskor och installationer med komprimerad gas (argon), « kanna till innehallet i denna

manual och anvanda enheten i enlighet med dess avsedda anvandning.

A VARNING AN\

Svetsning kan aventyra sékerheten for operatéren och andra i narheten.

Darfér maste sarskilda forsiktighetsatgarder vidtas vid svetsning. Innan du svetsar ska du bekanta dig
med de halso- och sakerhetsbhestammelser som galler pa arbetsplatsen.

Vid elektrisk svetsning med MIG/MAG-metoden finns foljande risker: s ELEKTRISK STOT

* NEGATIVA EFFEKTER AV LJUSBAGEN PA

MANNISKA OGON OCH HUD « FORGIFTNING AV ANGA OCH GAS « BRANDA
* EXPLOSIONS- OCH BRANDRISKER

* BULLER

Forebyggande av elektriska stotar: ¢ ansluta

enheten till

en tekniskt effektiv elinstallation med korrekt skydd

och nollstallningseffektivitet (extra skydd mot elektriska stotar); andra enheter pa svetsarens arbetsplats bor ocksa
kontrolleras och korrekt anslutna till natverket,

« installera stromledningar med enheten avstangd, ¢ ror inte vid

oisolerade delar av elektrodhallaren, elektroden och arbetsstycket samtidigt
svetsad, inklusive apparathdéljet,

« anvand inte hallare och stromkablar med skadad isolering, » vid forhallanden

med sarskild risk for elektriska stotar (arbete i miljoer med hog luftfuktighet och stédngda tankar) arbeta med en
assistent som stodjer svetsarens arbete och sékerstéller sékerheten, bar klader och handskar med bra
isolerande egenskaper, ¢ i handelse av att oegentligheter upptécks, kontakta behoriga personer for rattelse

radering,
* Det ar forbjudet att anvanda enheten med skydden borttagna.
Forebygga den negativa paverkan av ljusbagen pa manskliga 6gon och hud: « Anvand
skyddsklader (handskar, forklade, laderskor), « Anvand skyddsskoldar
eller visir med ett korrekt valt filter, « Anvand skyddsgardiner gjorda av icke
brannbart material och valj korrekt fargerna pa vaggarna
absorberar skadlig stralning.
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Forebyggande av forgiftning av &ngor och gaser som slapps ut under svetsning fran belaggning av

elektroder och

avdunstning av metaller: « Anvand ventilationsanordningar och utsugsanordningar installerade pa arbetsstationer med begrans
luft,

« Bl&s med frisk luft vid arbete i trAdnga utrymmen (tankar) » Anvand masker och andningsskydd.

Forebyggande av

brannskador: « Bar lampliga skyddsklader och skor for att skydda mot stralningsbrannskador
ljusbage och

stank, « Undvik att flacka klader med fetter och oljor som kan leda till antéandning.

Explosions- och brandskydd: ¢ Det ar

forbjudet att anvanda enheten och utfora svetsning i lokaler med explosionsrisk eller

brand,

« Svetsstationen bor vara utrustad med brandslackningsutrustning. ¢

Svetsstationen bor placeras pa sakert avstand fran brandfarliga material.

Forebygga negativ paverkan av buller: « Anvand

oronproppar eller andra skydd mot buller, « Varna personer i narheten om

faran.

A VARNING!

Anvand inte en stromkalla for att tina frusna rér.

Innan du startar enheten bor du: «

Kontrollera de elektriska och mekaniska anslutningarnas tillstand. Det ar forbjudet att anvanda handtag och
natsladdar med skadad isolering. Felaktig isolering av handtagen och natsladdarna kan leda till elektriska
stotar,

« Sakerstall lampliga arbetsforhallanden, dvs. sakerstall ratt temperatur, luftfuktighet och ventilation pa platsen
arbete. Skydda mot nederbdrd utanfor slutna rum,

* Placera laddaren pa en plats dar den latt kan anvandas.

Personer som anvénder svetsaren bor:

* ha kvalifikationer for elektrisk svetsning med MIG/MAG-metoden, « kédnna

till och félja hélso- och sakerhetshestammelser som galler fér svetsarbete, » anvanda lamplig,

specialiserad skyddsutrustning: handskar, forklade, gummistévlar, skold
eller en svetshjalm med ett korrekt valt filter, « kdnna till

innehallet i denna manual och anvanda svetsaren i enlighet med dess avsedda anvandning.

Eventuella reparationer pa enheten far endast utforas efter att stickkontakten dragits ur eluttaget.

Nar enheten ar ansluten till elnatet ar det forbjudet att vidréra nagra element som bildar svetsstromkretsen med

bara hander eller vata klader.

Det &r forbjudet att ta bort externa héljen nar enheten ar ansluten till elnatet.

Alla modifieringar av likriktaren p& egen hand &r férbjudna och kan innebéra en férsamring av sikerhetsforhallandena.

Alla underhalls- och reparationsarbeten far endast utforas av auktoriserade personer, med beaktande av de
sakerhetsvillkor som galler for elektriska apparater.

Det ar forbjudet att anvanda svetsaren i lokaler med explosions- eller brandrisk!

Svetsstationen bor vara utrustad med brandslackningsutrustning.

Efter avslutat arbete maste enhetens natsladd kopplas bort fran elnéatet.

De faror och allmanna halso- och sakerhetsregler som presenteras ovan uttémmer inte fragan om svetsarens
arbetssékerhet, eftersom de inte tar hansyn till arbetsplatsens specifika egenskaper. Ett viktigt komplement till dem
ar arbetsmiljdinstruktioner samt utbildning och instruktion som tillhandahalls av arbetsledare.
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3. ALLMAN BESKRIVNING

DIGIMIG 200X SYNERGIC synergisk svetsare anvands for manuell svetsning av stal och icke-jarnmetaller.

Det mojliggor svetsning med metoderna MMA (tackt elektrod), TIG Lift och MIG/MAG. MIG/MAG-metoden kan anvandas
i manuella och synergiska lagen, vilket forenklar dess drift och goér att svetsaren kan anvandas av personer med mindre
erfarenhet och hobbyister. Genom att andra polariteten later enheten dig svetsa med hjalp av MIG / MAG-metoden med
bade standardtradar i en skyddande gasskold och sjalvskarmande flusskarnatradar.

Enheten later dig ansluta en hallare av typen Spool Gun (SG) med en mini trddmatare och en D100 spole av stal eller
fargad trad.
Enheten &r tillverkad i IGBT-teknik som mdjliggér en avsevéard minskning av svetsarens vikt och dimensioner och en

Okning av effektiviteten samtidigt som energiférbrukningen minskar.
Svetsmaskinen anvands i stangda eller takférsedda rum, inte utsatta for direkta vaderforhallanden.

4. TEKNISKA PARAMETRAR

4.1 Svetsare

Matningsspanning:

AC 230V 50Hz

Maximal stromforbrukning: 6,6kVA
Marksvetsstrom:/driftcykel MIG: 200A / 45%; MMA: 180A / 60%; TIG: 200A / 60 %
Nominell tomgangsspanning Tradspolediametrar: 65V (9V med

VRD) 100mm, 200mm

Maximal stromférbrukning:

MIG: 33A; MMA: 33A; TIG: 24A 13kg

Massa:
Matt [mm]: 480x210x330
Séakerhetsniva: P21

4.1.1 Parameterjusteringsomraden

svetsstrom:

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

svetsspanning:

MIG: 17,5 - 24,7V 2

HET START (MMA)

Tradmatningshastighet: - 15m/min -10
Induktans: -+10% O -
Tradbranntid 10s
Svetsspanningskorrigering 5-+45V
ARC FORCE (MMA): 0-10
0-10
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4.2 MIG-pistol
Typ av handtag: TW-15
Maximal strémkapacitet: 200 A (C0O2)
Typ av Kkylning: gas _
Kylgasflode: 10-18 I/min
Langd: 3m
Driftcykel

Driftcykeln ar baserad pa en 10-minutersperiod. En arbetscykel pa 45 % innebar att efter 4,5 minuters drift kravs en paus pa 5,5
minuter. En arbetscykel pa 60 % innebar att efter 6 minuters drift kravs 4 minuters paus. 100 % arbetscykel innebar att enheten kan

arbeta kontinuerligt utan avbrott.

Uppmarksamhet! Uppvarmningstester utfordes vid omgivande lufttemperatur. Arbetscykeln vid 20°C bestamdes genom simulering.

IP- skyddsgraden
bestammer i vilken grad enheten &r resistent mot penetrering av fasta och vattenféroreningar. IP21 innebér att enheten ar anpassad

for att fungera i slutna rum.

Overhettningsskydd
IGBT-modulen ar skyddad mot 6verhettning av en skyddsinstallation som stanger av svetskretsen

enheter. Aktivering av skyddet signaleras genom att symbolen pa displayen tands. Efter nagra minuter lj& svetsaren ner till en
temperatur som gor att den kan starta om automatiskt. Koppla inte bort strommen under denna tid, eftersom den kontinuerligt

arbetande flakten kyler enhetens interna kylflansar for att sénka temperaturen snabbare. Efter omstart, kom ihdg att begransa
svetsparametrarna for att fortsatta kontinuerlig drift av enheten.

5. FORBEREDA ENHETEN FOR ARBETE

Om enheten forvaras eller transporteras under frysforhallanden, bringa enheten till en temperatur 6ver fryspunkten innan

ﬂmﬁfﬂ 11/ T
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\ |
M 13
1. Kontrollpanel 2. 8. Jordklamma 9. Flakt
Fjarrkontroll/spolepistoluttag 3. “-" uttag 10. Strombrytare
11. Skyddsgasnippel 12.
Spolepistolstromstallare 13. Tradmatare 14.
4. Polaritetsbyte kontakt 5. "+" Tradrullestift

uttag
6. MIG-pistoluttag 7. Natsladd

5.1 Anslutning av ledningarna

5.1.1 MMA-metod

Andarna av svetskablarna ska anslutas till uttagen (3) och (5) pa frontplattan s& att ratt pol fér den givna elektroden sitter pa
elektrodhallaren. Polariteten hos svetskablarnas anslutning beror pa vilken typ av elektrod som anvands och anges pa elektrodernas
forpackning (negativ polaritet DCEN eller positiv polaritet DCEP). Arbetsklamman maste fastas noggrant pa arbetsstycket. Anslut
enhetens kontakt till ett 230V 50Hz eluttag.

AC 230V 50Hz AC 230V 50Hz

Zacisk masowy

.-,:Jw /// el //A
o / ' Vi
,,,,, L Vi p
— V2 ///
Uchwyt elektrodowy i / 7
Vi
S 7 =S
DCEP DCEN
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5.1.2 TIG-metod

For svetsning med denna metod &r det nédvandigt att anvanda en extra TIG-brannare. En 200A gaskyld brannare
med en skyddsgaskontrollventil kréavs.

Handtagets stromuttag ska anslutas till uttaget med negativ polaritet (3) och gasslangen till reduceringen pa
gasflaskan. Anslut den positiva polen pa kallan (5) med det svetsade materialet med hjalp av en kabel med en
klamma. Anslut enhetens kontakt till ett 230V 50Hz eluttag.

AC 230V 50Hz

Reduktor Ar
[ \
7 Uehwyt TIG
‘:E y Butla
L . Y 7 2
S /' gaze
. = v
Zacisk masowy // //
[ T /,;

5.1.3 MIG- och l6dsvetsning
5.1.3.1 Svetsning och |6dning i skyddsgaser

Brannarens stromklamma ska anslutas till MIG-brannarens uttag (6). Gasledningen fran reduceraren ska ledas
och fastas i gasanslutningen (11) pa enhetens bakvagg. Satt i kontakten for polaritetsandring (4) i uttaget (5).
Anslut den negativa polen pa kallan (3) med det svetsade materialet med hjalp av en kabel med en tangklamma.
Omkopplare (12) placerad inuti matningskammaren

vaxla till laget for standard MIG-pistolen (natspanning 230V1). Anslut enhetens kontakt till uttaget

50Hz.
AC 230V 50Hz
| -
4 — N
—Reduklor ArCO:

Zacisk masowy
= s

=

Uchwyt MIG //%’,; ;/
4
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5.1.3.2 Svetsning med sjalvskarmande staltrad

Brannarens stromklamma ska anslutas till MIG-brannarens uttag (6). Sétt i kontakten for polaritetséndring (4) i uttaget (3). Anslut
den positiva polen pa kallan (5) med det svetsade materialet med hjalp av en kabel med en klamma. Omkopplaren (12) placerad
inuti matarkammaren till Iaget

standard MIG-pistol ( ==m). Anslut enhetens kontakt till ett 230V 50Hz eluttag.

AC 230V 50Hz

-Iﬁ.-ﬁ/{ d S
UchwytMic % 7

e 7 4

5.1.3.3 Svetsning med en spolepistol (tillval)

Brannarens stromklAmma ska anslutas till MIG-brannarens uttag (6). Sétt i kontakten for polaritetséndring (4) i uttaget (5). Anslut
den negativa polen pa kéallan (3) med det svetsade materialet med hjalp av en kabel med en tangklamma. Omkopplaren (12)
placerad inuti matarkammaren till laget

(Spool Gun). Anslut enhetens kontakt till ett 230V 50Hz eluttag.
5.2 Skyddsgasanslutning

1. Sékra gasflaskan mot att vélta.
2. Oppna cylinderventilen ett 6gonblick for att aviagsna eventuella fororeningar.
3. Installera regulatorn pa cylindern.

4. Anslut reduceringsslangen med gasanslutningen (11) pa svetsmaskinens bakre vagg.
5. Skruva loss cylindern och reducerventilen.

5.3 Anslutning till elnatet
1. Enheten bor endast anvandas i ett enfas stromférsérjningssystem,
tretrad, med en jordad nollpunkt.
2. DIGIMIG 200X SYNERGIC inverterlikriktare ar anpassad for att fungera med ett 230V50 Hz nat som skyddas med 25 A

langsamverkande sakringar. Stromférsorjningen ska vara stabil, utan spanningsfall.

3. Enheten ar utrustad med natsladd och stickpropp. Innan du slar pa strom, se till att strombrytaren (10) &r i OFF-laget.

5.4 Montering av tradelektrodspole

1. Oppna sidokapan.
2. Kontrollera att drivrullarna ar lampliga for tradens typ och diameter. Installera ratt rulle om det behévs. Anvand rullar med

V-spar for staltrdd och U-spar for aluminiumtradar.
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. Placera spolen med tillsatstrad pa dornen.

. Sékra spolen mot att falla.

. Slapp trycket fran matarrullarna.

. Avgrada spetsen pa elektrodtraden.

. For in trdden genom matarens drivrulle i hallaren.

. Tryck in trdden i sparen pa drivrullen.

. Skruva av stromspetsen fran hallaren, sla pa stromforsorjningen till svetsaren och dra in trdden i hallaren

svetsmaskin som anvander den snabba tradforflyttningsfunktionen incrine.

10. Nar trdden dyker upp i pistolens utlopp, slapp knappen och skruva pa kontaktspetsen.

11. Justera trycket p& matarvalsen genom att vrida pa tryckknappen. For liten klamkraft kommer att leda till att
drivrullen glider, for hog klamkraft 6kar matningsmotstandet, vilket kan leda till traddeformation och skador
pa mataren.

© oo ~NOO U~ w

5.5 Forbereda MIG-pistolen for arbete

Beroende pa vilken typ av material som ska svetsas och diametern pa elektrodtraden, fast lamplig kontaktspets och
tradstyrinsats pa MIG-pistolen.

For stalsvetsning, anvand stalkontaktspetsar och en stalinsats. Vid aluminiumsvetsning, anvand
aluminiumsvetskontaktspetsar och en tefloninsats.

5.5.1 Fast Wire Inch

Enheten har en snabb trddmatningsfunktion. Genom att trycka pa INCHING -knappen matas traden ut snabbt, vilket
gor att den enkelt kan foras in i hallaren.

6. DRIFT

6.1 Frontpanel

A B C

:% B.BE. Vv J_u V/A/SPEED INCHI
& © = gaga=

Hold together for 55 to
reset all parameters

(i) Ar+co: S__{EB_E". . {’ \\
F o z=:ofd] () -

MATERIAL

Sherman_ - DIGIMIG 200X

AL CE FUNCNON SYNERGIC

D
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En utstéllning

= BA8. |v| &
=1 0888. a2

(i) Ar+co: 0.0 _Em

Fe |Flux (A e | (F€') _E:_Q\'Z‘“‘-

Al | ss |[VRDJ[ 1\, J(ANT]

Displayen visar parameternamn och varden:

Induktans - dess justering mojliggér optimering av bagegenskaperna beroende
pa tjockleken pa det svetsade elementet samt svetsmetod och -férhallanden.
Endast for MIG/MAG.

Justeringsomrade: -10 — +10

-

Indium

HOT START-funktion — populart kallad varmstart. Det fungerar nar ljusbagen traffas, vilket
orsakar en tillfallig 6kning av svetsstrommen 6ver det varde som stéllts in av svetsaren.

= HOT START é&r designad for att férhindra att elektroden fastnar i materialet och ar till

"l = Hs | stor hjalp nar man tréffar ljusb&gen. Vid svetsning av smé element rekommenderas

att avaktivera denna funktion, eftersom det kan orsaka utbranning av det svetsade
materialet.

Justeringsomrade: 0 - 10.

\ Burnback-tid - den tid under vilken det finns spanning vid enhetens utgang efter att traden
bbbk Bbt | slutar mata.
Justeringsomrade: 0 - 10

ARC FORCE-funktionen later dig justera dynamiken i svetsbagen. Férkortning av
baglangden atféljs av en dkning av svetsstrommen, vilket stabiliserar bagen.

Att minska vardet ger en mjuk bage och grundare penetrationsdjup, medan en 6kning
grav | av vardet ger djupare penetration och majlighet till kort bagsvetsning. Med ett hogt
varde pa ARC FORCE-funktionen kan du svetsa med bibehallen minsta baglangd
och hog elektrodsmalthastighet.Justeringsomrade: 0 - 10.

oo
7

ANTI STICK-funktionen ar en kortslutningsskyddsfunktion. Det minskar svetsstrommen
till minimivardet nar elektroden fastnar pa det svetsade materialet. Detta gor det lattare
att lossa elektroden fran det svetsade materialet och skyddar elektrodhallaren

frdn skador.

7]
|
e

Myra

VRD-funktionen sanker tomgangsspanningen. Ratt spanningsvarde aterstalls forst strax

I ='_ d vrd innan ljusbagen traffas. Detta minimerar risken for elektriska stétar, men i vissa fall
= kan det gora det svart att traffa ljusbagen.
'3 P l|: Spt Punktsvetstid

10
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Visade symboler:

M:—T_;z\\\ MIG-svetsning i manuellt I1age [17"!\.] Induktans
S :—T\?{k\ MIG-svetsning i synergiskt lage [ wiz]ﬁﬂ ] Branna traden
r— MMA svetsning [ s Punktsvetsning
A= | TIG Lift Welding [VRD| | VRD-funktion
(1) Ar+cOz | Ar+CO2 [ | | ARC FORCE funktion
Fe Svetsning av stal i en gasskold [ANT] ANTI-STICK funktion
o | e v V' | svesspanning
Al Aluminiumsvetsning A Svetsstrom
SS Svetsning av rostfritt stal _Mt Svetsspanningskorrigering
I:”:”:I Parametervardesvisning m_E; Tradmatningshastighet
[i] Elektrod trad diameter 5 8m Elektrod trad diameter
Tvataktskontroll 8 Termiskt skydd
Fyrtaktskontroll ::_—-—"\\*"\\\ MIG-svetsning
[is | | HOT START-funktion

B - V/IA/ISPEED-knapp

VIA/HASTIGHET

At

VvV
O =

Knappen ar endast aktiv under MIG.MAG-svetsning.

| synergiskt lage vaxlar ett tryck p& knappen mellan stromjustering och svetsspanningskorrigering, och i manuellt
lage vaxlar mellan trddmatningshastighetsjustering och svetsstrom. Den for narvarande justerade parametern
indikeras genom att markera lamplig symbol:

V - svetsspanning -

A svetsstrém -

ﬂt korrigering av svetsspéanning

mmin - trAdmatningshastighet
C - Snabb trddmatningsknapp

INCHING

&

Ett tryck pa knappen resulterar i en snabb frammatning av elektrodtrdden. Den kan anvandas nar du satter upp
en tradrulle for att snabbt kunna fora in den i svetspistolen.

11
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D - Funktionsknapp

VRDJ[ 1, J|ANT|

|_I_|
30

FUNGERA

Knappen anvands for att valja och justera foljande parametrar och funktioner:
i ot visas pa di npe
Elektrod trad diameter. Det valda vérdet visas pa displayen L. mm

Enhetskontrolllage (tvatakt). | tvataktslage, om du trycker p& omkopplaren pa handtagets handtag, traffar du bagen. Svetsning
utfors med strombrytaren nedtryckt. Om du slapper strombrytaren stoppas svetsningen.

Enhetskontrolllage (fyrtakt). | fyrtaktslage, om du trycker pa strombrytaren pa handtagets handtag, traffar du bagen. Slapp
sedan strombrytaren och svetsa med strombrytaren slappt. Om du trycker p& knappen igen stoppas svetsningen.

|_H|? HOT START-funktionen kallas i folkmun for varmstart. Det fungerar nér ljusbagen traffas, vilket orsakar en tillfallig 6kning av
svetsstrommen Over det varde som stéllts in av svetsaren. HOT START ér designad for att férhindra att elektroden fastnar i materialet
och ar till stor hjalp nar man traffar ljusbagen. Vid svetsning av sm& element rekommenderas att avaktivera denna funktion, eftersom
det kan orsaka utbrénning av det svetsade materialet.

Justeringsomrade: 0 - 10.

3

Induktans - dess justering mojliggor optimering av bagegenskaperna beroende pa tjockleken
arbetsstycket och svetsmetoden och férhallanden. Displayen visar vardet pd parametern och den symboliska grafiska
representationen:

Y y

Justeringsomrade: -10 — +10

q

%

Burnback-tid - den tid under vilken det finns spanning vid enhetens utgang efter att traden slutar mata.

Justeringsomrade: 0 - 10.

TS

Punktsvetstid (endast for MIG-metoden) - tid efter vilken ljusb&gen slacks.
Atertandning av ljusbagen &r majlig efter att ha slappt och tryckt pa knappen i handtaget p& handtaget igen.

VRD VRD-funktion fér att séanka spanningen i obelastat tillstdnd. R&tt spanningsvéarde aterstalls forst strax innan ljusbagen traffas.
Detta minimerar risken for elektriska stétar, men i vissa fall kan det gora det svart att traffa ljusbagen.

H

L’ ARC FORCE-funktion som later dig justera dynamiken i svetsbagen. Forkortning av baglangden atfoljs av en dkning av
svetsstrommen, vilket stabiliserar bagen. Att minska vardet ger en mjuk b&ge och grundare penetrationsdjup, medan en 6kning av
vardet ger djupare penetration och méjlighet till kort bagsvetsning. Med ett hogt varde pd ARC FORCE-funktionen kan du svetsa med
bibehallen minsta baglangd och hog elektrodsmalthastighet.Justeringsomrade: 0 - 10.

12
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ANTI STICK-funktion (kortslutningsskydd). Det minskar svetsstrommen till minimivérdet nér elektroden
fastnar pa det svetsade materialet. Detta gor det lattare att lossa elektroden fran det svetsade materialet och

skyddar elektrodhallaren fran skador.

Vredet anvands for att justera svetsparametrarna. Om du vrider ratten at vanster minskar den, och om du vrider
den at hoger 6kar parametervardet.

E - Justeringsratt/-knapp

F — Knapp for val av svetsmaterial och skyddsgas.

[[J Ar+CoOz2
Fe |Flux
MATERIAL Al | 88

Knapp aktiv endast under MIG/MAG-svetsning. Val av lampligt material och skyddsgas bekraftas genom tandning
av kontrolldioden.

Fe CO:2 - svetsning av kolstal i en CO2-skold.

Fe Ar+COz - svetsning av kolstl i skarmningen av Ar/ CO2-blandningen. Det rekommenderade blandningsférhallandet &r 82
% Ar 18 % CO2.

Flux - svetsning med sjalvskarmande trad.

Al Ar - svetsning av aluminiumlegeringar i en argonskald.
SS Ar+COz- svetsning av rostfritt stal

G - Knapp for val av svetsmetod

MRy

o=
;:
LAGE *%

Knappen anvands for att vélja svetsmetod. Valet av lampligt Iage bekraftas genom att kontrolldioden ténds.

M=)\

- MIG-svetsning med manuellt val av installningar.

S =5 . o . . .
_:_7\—\ - MIG/MAG-svetsning med synergiska instéllningar. Enheten véljer svetsparametrar beroende pa den
valda typen och tjockleken p& materialet. Dessa parametrar kan andras av anvandaren.

E - MMA-svetsning (tackt elektrod).

13
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T ; - TIG-lyftsvetsning.

Uppmarksamhet! Samtidigt tryck pa knapparna (F) och (G) aterstaller alla parametrar och aterstéller fabriksinstallningarna.

7. PARAMETERINSTALLNINGAR

7.1 MMA-metod

Efter att ha valt MMA-metoden ar det mgjligt att justera svetsstrommen och funktionerna ARC FORCE och HOT START,
samt aktivera/avaktivera funktionerna VRD och ANTI STICK.

VRD-funktion
VRD-funktionen sénker tomgéngsspanningen. Ratt spanningsvarde aterstélls forst strax innan ljusbagen traffas. Detta minimerar risken for
elektriska stotar, men i vissa fall kan det gora det svart att traffa ljusbagen.

ARC FORCE-funktion ARC

FORCE-funktionen later dig justera dynamiken i svetsbégen. Férkortning av baglangden &tfoljs av en 6kning av svetsstrommen, vilket
stabiliserar bagen. Att minska vardet ger en mjuk bage och grundare penetrationsdjup, medan en 6kning av vardet ger djupare penetration
och mgjlighet till kort bagsvetsning. Med ett hogt varde pA ARC FORCE-funktionen kan du svetsa samtidigt som baglangden halls till ett
minimum och elektrodsmaltningshastigheten hég

HOT START-funktion HOT

START-funktionen kallas i folkmun for varmstart. Det fungerar nar ljusbagen traffas, vilket orsakar en tillfallig 6kning av svetsstrémmen Gver
det varde som stéllts in av svetsaren. HOT START ar designad for att forhindra att elektroden fastnar i materialet och &r till stor hjélp nar
man traffar ljusbagen. Vid svetsning av sma element rekommenderas att avaktivera denna funktion, eftersom det kan orsaka utbranning av
det svetsade materialet.

ANTI STICK-funktion ANTI
STICK-funktionen &r en kortslutningsskyddsfunktion. Det minskar svetsstrommen till minimivardet nar elektroden fastnar pa det
svetsade materialet. Detta gor det lattare att lossa elektroden fran det svetsade materialet och skyddar elektrodhallaren fran skador.

7.2 TIG-lyftmetod

Efter att ha valt TIG Lift-metoden ar det mgjligt att justera svetsstrommen.

7.3 Synergisk och manuell MIG

SRR

J

Under MIG-svetsning kan enheten arbeta i synergiskt lage ( ~) och manual

N,
(). D_E.t_;?%'ergiska laget later dig valja svetsparametrar for mindre erfarna anvandare. | detta lage véljer enheten automatiskt svetsstrom och

trddmatningshastighet beroende pa vilken typ av material som svetsas och elektrodtrddens diameter. Det &r majligt att korrigera
svetsspanningen.

Manuellt 1age later anvandaren justera svetsspanningen och trddmatningshastigheten. Det &r ocksa majligt att vélja diametern pa trdden och
typen av material som ska svetsas, vilket &ndrar enhetens egenskaper.

Bade i synergiskt och manuellt Iage ar det majligt att justera induktansen, tradférbranning, HOT START-funktionen och enhetskontrolllaget

(2T/4T).
For att aterstalla fabriksinstallningarna for alla parametrar, tryck pa knapparna (F) och (G) samtidigt i 5 sekunder.
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Burnback Time Du kan

justera hur lang tid maskinens utspéanning kvarstar efter att traden har slutat matas. Denna funktion forhindrar att svetstrdden fastnar i
arbetsstycket och férbereder dnden av trdden for nésta ljusbagtandning. Hogre varden pa funktionen gor att trdden brinner narmare
kontaktspetsen.

Enhetskontrolllage (2T/4T)

| tvataktslage, om du trycker pa omkopplaren pa handtagets handtag, traffar du bagen. Svetsning utfors med strombrytaren nedtryckt. Om
du slépper strombrytaren stoppas svetsningen.

| fyrtaktslage, om du trycker pa strombrytaren pa handtagets handtag, traffar du bagen. Slapp sedan strombrytaren och svetsa med
strombrytaren slappt. Om du trycker p& knappen igen stoppas svetsningen.

Svetsspanningskorrigering i synergilagen Efter instéllining av

svetsstrommen i synergilagen &r det mojligt att korrigera svetsspanningen. Efter instéllining av svetsstrommen kan du korrigera
svetsspanningen genom att trycka pa knappen (B) och sedan stélla in korrigeringsgraden med ratten (E). For att aterga till de ursprungliga
synergiparametrarna, tryck p& knapparna (F) och (G) samtidigt i 5 sekunder.

Induktansjustering

Induktansjustering mojliggér optimering av bagegenskaperna beroende pa arbetsstyckets tjocklek och svetsmetod och svetsforhallanden.
Funktionen ar anvéandbar vid MIG/MAG-svetsning av tunna element, for att férhindra genombranning och vid lédsvetsning av galvaniserade
element.

Andring av induktansvardet minskar ocksd mangden svetsstank under svetsning i en CO2-skéld. Ju hégre vardet pd induktansen (+) desto
mindre stank, nar vardet ar negativt (-), desto stérre mangd stank. Den optimala instéliningen av induktansvéardet beror pa flera faktorer
och kan skilja sig fran standardrekommendationerna, sa det bor valjas experimentellt under svetsprov.

Justering av denna parameter mojliggor aven lédsvetsning av tunna (upp till 3 mm) galvaniserade element med trédar gjorda av CuSi3
kopparlegering i ren argonskold eller i vissa fall Ar/CO2-blandning i férhallandet (82/18) .

Svetsaren har inbyggda synergiska program for utvalda material, trdddiametrar och skyddsgaser i enlighet med tabellen nedan:

Trad -
Material Beteckning ) Skyddsgas
diameter rekommenderas
FeCo2 0,6/0,8/1,0 co2
Fe Ar+Co2 0,6/0,8/1,0
Vanligt stal Ar+CO2 (82/18)
FLODE 1.0 Sjalvskyddande trad -

svetsning utan gas

Aluminium Al 1,0/1,2 Argon
rostfritt stal SSs 0,8 Ar+CO2 (98/2)

« Anvand hogkvalitativ argon: 4,8 eller hogre rekommenderas
Dessutom, beroende pa arbetsforhallandena, kan du stélla in induktansvardet, vilket p&verkar formen pa svetsen, penetrationsdjupet och
méngden stéank under svetsning. Det b6r beaktas att de rekommenderade svetsparametrarna i synergiskt lage géaller for typiska
svetstillsatsmaterial frdn den valda gruppen och de rekommenderade skyddsgaserna. Vid svetsning av olika legeringsmaterial
kanske driftsparametrarna inte &r optimala och kréver justering av installningarna. Av denna anledning bor det synergiska laget
inte behandlas som ett universellt parametreringsférslag, utan som en utgadngspunkt for exakt justering av instéallningar.

M=
N,
Den manuella funktionen, dmaga manuellt val av parametrar, ar sarskilt anvandbar for hardlodning.
Anvand tre svetsparametrar for att stélla in den optimala uppsattningen for att erhdlla ratt svets. Valj laga spanningar och héga
trddmatningshastigheter vid val av parametrar. Det rekommenderas att anvanda argon som skyddsgas, men det ger ocksa bra resultat
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med en blandning av argon och CO2 (82/18). P& grund av den erforderliga formen pa svetsen bor induktansen véljas experimentellt
beroende pa tjockleken och typen av det svetsade materialet.
Kopparbaserade bindemedel anvands oftast som fylinadsmaterial. Dessa ar ledningar markta som CuSi3 eller SG-CuAl.

Det rekommenderas att anvénda ett handtag som inte ar langre an 3 m utrustat med en tefloninsats.
7.4 Installningar minne

Enheten har ett minne med de senaste installningarna, dvs efter att den stangts av och pa igen, aterstalls de senast installda
parametrarna. For att installningarna ska sparas, andra inte ndgon av parametrarna under minst en minut,

8. SVETSNING AV ALUMINIUMLEGERAR

| synergiskt lage kan du vélja ett program for aluminiumsvetsning. Programmet &r valt for svetsning med AlMg5-tradar typ ER

5356, som ar lampligt for svetsning av alla typer av strukturer och sektioner.

Aluminiumsvetsning &r inte en enkel aktivitet, det kraver svetsarens erfarenhet, kunskap och efterlevnad av vissa metoder som
kommer att underlatta utforandet av svetsar pa aluminiumelement. | det synergiska programmet valjer enheten utgdngsparametrarna
for lamplig kvalitet av material och typer av ledningar.

Beroende pa behoven bor lampliga spannings- och induktanskorrigeringar goras for att uppna énskad effekt.

Forst och framst bor du komma ihdg négra viktiga saker som avsevart paverkar svetsens utseende och paverkar det korrekta
forloppet av svetsprocessen.
Innan svetsarbeten pa aluminiumkomponenter pabérjas méaste foljande steg vidtas:

Enhet: « Se till
att matarvalsarna &r utformade for att fungera med aluminium: sparet ar U-format och dedikerat till ratt diameter pa
svetstradden. Anvandning av fel rullar kommer att orsaka deformation av trdden och problem i svetsprocessen.

« Se till att matarrullarna inte &r for tata. Overdriven tradspanning kan
orsaka matningsproblem.
« Se till att handtaget ar utrustat med en Teflon-styrinsats avsedd for aluminium.
Att anvanda stalkomponenter som anvands for att mata staltrdd kommer att orsaka matningsproblem.

« Se till att kontaktspetsen har rétt storlek och &r avsedd for aluminiumtrad « Overvéag att byta ut en del av tradledaren i
mataren mot en teflonversion som férbattrar trédmatningen som en svetspistol.

Arbetsplats: « Var
uppmarksam pa korrekt forberedelse av svetsarbetsplatsen: hallen ska vara ren, vél ventilerad och luftfuktigheten ska hallas
1ag.
Narvaron av jarnoxiddamm eller damm fran elektro-luftmejsling av stal &r oacceptabelt. « Aluminiumsvetsstationer bor
dammsugas med industridammsugare en gadng om dagen, darefter
slutfort arbete.

» Svetsarnas klader ska vara rena, handskar ska inte vara feta.

Materialférberedelse: o
Svetsomradet bor rengoras och avfettas strax fore svetsning, » Aluminiumelement
bor avfettas genom att torka av med en ren trasa indrénkt i ett avfettningsmedel, t ex aceton (Alkohol &r inte ett bra
avfettningsmedel, vi avrader fran att anvanda det vid rengdring av aluminium). « Ta bort tunga oxidrester fére svetsning.
Detta gors normalt manuellt eller mekaniskt med en
staltrddsborste. Om materialet har blivit kraftigt smutsigt kan det bli nédvandigt att anvanda en kvarn.

« Efter korrekt ytbehandling bor svetsprocessen utféras sa snart som mojligt. « Om en del maste forbli osvetsad under
en langre tid, skydda den med brunt kraftpapper och tejpa den.
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Korrekt forvaring av svetstraden

« Aluminiumsvetstrad bor helst forvaras i en ren, torr miljo
i originalforpackning. « Traden

behover inte forvaras i luftkonditionerade rum, det &r bast att forvara den under |1&g luftfuktighet. Bl6tlagg inte traden i
vatten. « Om en trad som &r relativt kall fors in i ett rum en varm, fuktig dag och omedelbart 6ppnas, ar

det mojligt att den fuktiga luften fororenar trdden. Darfor, om traden forvaras i ett luftkonditionerat rum, kom ihag att
inte packa upp traden forran den har varmts upp och anpassats till omgivningstemperaturen. « Efter avslutat
arbete ska traden tas bort frdn mataren och sakras i en foliepase for

nasta anvandning.

For svetsning av aluminiumlegeringar bor ren argon av hog kvalitetsklass, rekommenderad minst 4,8, anvandas som
skyddsgas. Gasflodet bor véljas efter tjocklek och svetshastighet. Bra svetsresultat uppnas nar processriktningen ar moturs.

10. ARC INITIERING

10.1 MMA-metod

1. Ror elektroden mot arbetsstycket, gnugga kort och riv av det.

2. Vid ljusbagsinitiering med elektroder vars belaggning efter stelning bildar en icke-ledande slagg, rengor forst
elektrodens spets genom att sla den flera ganger pa en hard yta tills metallisk kontakt med det svetsade
materialet erhalls.

10.2 TIG-metod

1. Oppna ventilen p& TIG-brannaren s& att skyddsgasen rinner ut.

2. Ror latt elektroden mot arbetsstycket, lossa elektroden fran arbetsstycket genom att luta handtaget s att
gasmunstycket nuddar arbetsstycket.

3. Efter att ha traffat bagen, rata ut handtaget och bérja svetsa.

10.3 MIG/MAG-metod

1. For hallaren narmare delarna som ska svetsas sa att avstandet mellan munstycket och delarna som ska svetsas &r lika stort.
var ca 10 mm.
2. Tryck pa knappen pa svetspistolen och paborja svetsningen.

11. TABELL OVER REKOMMENDERADE PARAMETERVARDEN

11.1 MMA-metod

Elektroddiameter 2.5 3.2 4.0 5.0
70 - 100A 110 - 140A 170 - 220A 230 - 280A

Svetsstrom

11.2 TIG-metod

Tjocklek (mm) Elektrod(?;?nr?eter Svetsstrom (A) (Vriilz);ddsgasﬂdde
0,8 1.0 Elektrodtradsdiameter (mm) 350- 45 4-6
1.0 1.6 1.6 40-70 5-8
15 16 1.6 50 -85 6-8
2.0 20-24 2.0 80 -130 8-10
3.0 24-3.2 2.4 120 - 150 10-12
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11.3 MIG-metod

e

Fritt
AVStri";d Svetsstrom | svetsspannipg Gasflode (/min)
Plattjocklek (Mird)idiametdr (mm(gn (ocH) V) Svetshastig wgteg((irr%lcrjrﬂji&)j‘g (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 17-1}7,5 50-60 10 10-15
1.2 0,8,0,9 0 80-90 16-16,5 50-60 10 10-15
1.6 0,8,0,9 0 95-105 17-18 45-50 10 10-15
2.0 1,012 0~0,5 110-120 1819 45-50 10 10-15
2.3 1,012 0,5-1,0 120-]130 19-19,5 45(-50 10 10-15
3.2 1,0,1,2 1.0y1.2 140y150 20y21 45§50 [LOy15 10-15
4.5 1,0,1,2 1,0-1,5 160180 22-23 45-50 15 15
1.2 1,2-1,6 22060 24-26 45-50 15 15-20
1.2 1,2-1,6 220—p60 24-26 45-50 15 15-20
1.2 1,2-1,6 300—B40 32-34 45-50 15 15-20
1,2 1,2-1,6 300—B40 32—-34 45-50 15 15-20
0,8 0,8,0,9 100 17 130 10 15
1,0 0,8,0,9 0 110 175 130 10 15
1.2 0,8,0,9 0 120 18.5 130 10 15
1.6 1,0,1,2 0 180 19.5 130 10 15
2,0 1.01.2 0 200 21 100 15 15
2,3 1,012 0 220 23 120 15 20
3.2 1.2 0 260 26 120 15 20
Facklans Spag]d Frit Gasflode
lutning Svetsstrom | svetsning yL/
Plattjocklgk Sméddiameter ymmip) (ocH) Svetshastighiet (GoVsun g ym%i;py
1.0 0,8,0,9 450 Yy 70y80 17y18 50y60 10 10-15
1.2 09.1,0 450 85-90 1819 50-60 10 10-15
1.6 1.0,1.2 450 100-110 19-P0 50-60 10 10-15
2 1.0,1.2 450 115-125 1920 50-60 10 10-15
2.3 1.0,1.2 450 130-140 2021 50-60 10 10-15
3.2 1.0,1.2 450 150-170 212 45-50 15 15-20
4.5 1.0,1.2 450 140-200 224 45-50 15 15-20
6 1.2 450 230-260 24—P7 45-50 20 15-20
8.9 1.2,1.6 500 270-380 2985 45-50 25 20-25
12 1.2,1.6 500 400 32-36 35440 25 20-25
1.0 0.8,0.9 450 140 19-20 160 10 15
1.2 0.8,0.9 450 130-150 190 120 10 15
1.6 1.0,1.2 450 180 22-23 120 10 15-20
2 1.2 450 210 24 120 15 20
2.3 1.2 450 230 25 110 20 25
3,2 1,2 450 270 27 110 20 25
4,5 1,2 500 290 30 80 20 25
6 1,2 500 310 33 70 25 25
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0y8 0,8,0,9 100 60-70 1617 40-45 10 10-15
1.2 0,8,0,9 300 80-90 18-119 45-50 10 10-15
1.6 0,8,0,9 300 90-100 19420 45-50 10 10-15
53 0,8,0,9 470 100-130 2021 45-50 10 10-15
' 1,0,1,2 470 120-150 2021 45-50 10 10-15
3.2 1.0,1.2 470 150-180 2022 35-45 10-15 20-25
4.5 1y2 470 200-250 24126 45-50|10-15 20-25
Tjocklek Gratis N
ark (mm) Svetsstrom svetsspanning lekiradutt Gasflode yL/miny
Tréddiameter ymmy cocH) ) Svetshastighét ?c%zﬁﬁpy ag
1.6 0,8,0,9 60-80 16-17 40450 10 10
2.3 0.8,0.9 80-100 19-20 40455 10 10-15
3.2 1.0,1.2 120y160 20y22 3%y45 10y15 1/0,1.2 150y180 21y23 30 10-15
4.5 y40 10y15 20-25
Elektrodtrddsdiameter 0,8 1,0 Kontaktspets diameter 0,8 Tr&dstyrande insats
1,2 1,0 Bla
1,6 1,2 Bla rod
1,6 rod gul
2. ORSAKER TILL FEL FUNKTION
Symtom Orsak Procedur

Ingen stromforsodrjning, felsignal
eller felaktig funktion av enheten

Ingen anslutning eller 16s kontakt inuti enheten

Kontrollera och korrigera anslutningarna for alla
elkontakter inuti apparaten

Ingen trddmatning
(matarmotorn gar)

Rulltrycket for svagt

Stéll in ratt tryck

Felaktig spardiameter pa styrrullen

Installera ratt styrrulle

Smutsig tradledare i pistolen

Rengor elektrodledaren

Elektrodkabel har fastnat i kontaktspetsen

Byt ut den nuvarande spetsen

Oregelbunden matning av
elektrodtraden

Skadad kontaktspets

Byt ut den nuvarande spetsen

Matarrullens spar ar smutsigt eller skadat

Rengor rullsparet eller byt ut rullen

Tradspolen gnider mot vaggarna pa
svetsarens lock

Installera trédspolen korrekt

Bagen slar inte

Jordkabelns anslutning gor inte korrekt kontakt

Korrigera jordanslutningskontakten

Trasig strombrytare i MIG-pistolen

Byt ut strombrytaren

Felaktig anslutning av MIG-pistolen till maskinen

Kontrollera skicket pa héllarens elektriska
anslutningar, kontrollera om stiften i uttaget inte &r
trasiga eller fastnade

Bégen &r for 1ang och oregelbunden

Svetsspéanning for hdg

Minska svetsspanningen

Tradmatningshastigheten &r for 1ag

Oka trddmatningshastigheten

Bagen for kort

Svetsspanning for Iag

Oka svetsspénningen

Traddmatningshastigheten ar for hog

Minska trddmatningshastigheten

Displayerna och

lysdioderna ténds inte nar strommen slds

Irggen matningsspanning

Kontrollera sakringarna pa natanslutningen

Flakten fungerar inte

Flakten blockerades av ett bojt lock

Rata till flaktkdpan

MIG-svetsning

Otillfredsstéllande svetskvalitet vid

Material eller férbrukningsvaror av
otillracklig eller dalig kvalitet som anvands,

Byt ut forbrukningsvaror. Byt ut svetstraden eller
gasflaskan till lampliga material eller material
av hogre kvalitet Kontrollera gastillférselslangen,

Skyddsgasen flédar inte ordentligt.

forbattra slangens anslutning till kopplingarna
och snabbkopplingarnas skick Kontrollera
cylinderregulatorn
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Felaktig polaritet hos svetsledningarna Anslut svetskablarna korrekt
Otillfredsstallande kvalitet pa svetsen Vat elektrod.
vid svetsning med MMA-metoden, Byt ut elektroden
lektroden fast & det svetsad i 8 . . u
g Conar pa det svetsade Svetsaren drivs fran en elgenerator Anslut enheten direkt till elnatet

materialet eller genom en l&ng

férlangningssladd med for liten kabeltvarsnitt
Kontrollera kvaliteten pa de material och
férbrukningsvaror som anvands, speciellt
Otillfredsstallande svetskvalitet volframelektroden och skyddsgasen

vid TIG-svetsning

Byt ut férbrukningsvaror, byt ut skyddsgasen
mot en hogre kvalitet

Kontrollera cylinderreduceraren,
gasforsorjningsslangen, forbattra anslutningen av
slangen med kopplingarna och skicket p& snabbkopplinggrna

Skyddsgas strommar inte eller strommar
otillréckligt

13. BRUKSANVISNING

Drift av svetsmaskinen DIGIMIG 200X SYNERGIC hor ske i en atmosfar fri frdn korrosiva komponenter och hogt
damm. Placera inte enheten p&d dammiga platser, nara arbetande slipmaskiner etc. Damm och nedsmutsning av
styrkort, ledningar och anslutningar inuti enheten med metallspan kan leda till elektrisk kortslutning och foljaktligen
skada pa svetsaren.

Drift i miljoer med hog luftfuktighet, sarskilt i situationer dar dagg finns pa metallelement, bor undvikas.

| handelse av dagg pa metallelement, t ex efter att en kall enhet har inforts i ett varmt rum, vanta tills den ar helt
torr och varm upp enheten till omgivningstemperaturen. Att starta en kall svetsare under dessa forhallanden kan
skada den. Det rekommenderas att om svetsaren anvands utomhus bor den placeras under tak for att skydda
den frdn ogynnsamma vaderférhallanden.

DIGIMIG 200X SYNERGIC ska anvandas under féljande forhallanden:
- férandringar i rms-vardet for matningsspanningen inte mer an 10 % -
omgivningstemperatur fran -10°C till +40°C -
atmosfarstryck 860 till 1060 hPa - luftens relativa
fuktighet inte mer an 80% - hojd 6ver havet niva upp till 2000m

Lista dver forbrukningsvaror:
Nej. For staltradar For aluminiumtradar

1 Matarrulle 30x10x10mm Matarvals Al 30x10x10mm
2 Kpntaktspets TW-15 M6x25 Kontaktspets Al TW-15 M6x25 3
Stromkontakt TW-15

4 TW-15 gasmunstycke

5 Stélinsats 3m Teflon refill 3m

En fullstandig lista 6ver forbrukningsvaror och reservdelar finns pa webbplatsen www.tecweld.pl och pa
TECWELD. Det ar mojligt att kbépa dessa delar direkt.

14. UNDERHALLSINSTRUKTIONER

Som en del av den dagliga driften, hall svetsaren ren, kontrollera tillstandet fér externa anslutningar och tillstandet
for elektriska ledningar och kablar.
Byt ut forbrukningsmaterial regelbundet.
Reng6r med jamna mellanrum enhetens insida genom att bldsa den med tryckluft for att aviagsna damm och
metallspan fran kontrollpaneler samt ledningar och elektriska anslutningar.
Minst en g&ng var sjatte manad bor en allman inspektion och tillstindet for elektriska anslutningar goras, i
synnerhet: - skydd

mot stotar - isoleringsskick -

skyddssystemets

skick - korrekt funktion av

kylsystemet
Skador till foljd av anvandning av svetsaren under olampliga forhallanden och underlatenhet att folja
underhéllsrekommendationerna tacks inte av garantireparationer.
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15. FORVARINGS- OCH TRANSPORTINSTRUKTIONER

Enheten bor forvaras vid en temperatur pa -10°C till +40°C och en relativ luftfuktighet upp till 80% fri fran fratande rék och damm.
Transport av forpackade anordningar bor ske i tackta transportmedel. Under transporten ska den férpackade enheten sékras mot
forflyttning och sékerstélla dess korrekta lage.

16. SATT SPECIFIKATION

1. 1stl
Stromkalla 2. TW-15 svetspistol 3. st1st
Jordkabel med t&ngklamma 4. Elektrodkabel 4. 1stl
Anvandarmanual 5. stlst

Forpackning

17. GARANTI

Garantin beviljas for en period av 12 manader fér enheter som bedriver affarsverksamhet, men exklusive krav relaterade till
garantin, eller 24 manader for konsumenter fran forsaljningsdatum.

Garantin kommer att respekteras efter att sokanden uppvisar ett kdpbevis (faktura eller kvitto) och ett garantikort med
produktnamn, serienummer, forsaljningsdatum och stamplat forsaljningsstalle.

| handelse av en garantireparation, vanligen kontakta TECWELD, som kommer att ordna att enheten hamtas av ett budfirma.
Forsandelser som skickas pa annat séatt pa bekostnad av TECWELD kommer inte att accepteras!

Svetsaren ska levereras med svetsbrannare. Klagomal om en enhet utan svetsbrannare kommer inte att beaktas.

Enheten som skickas for reklamation maste vara forpackad i en originalkartong och sakrad med original polystyrenbeslag.
TECWELD ansvarar inte for eventuella skador pa svetsaren under transport.

Forsandelsen maste atféljas av ett ifyllt skaderapporteringsformular, som kan laddas ner fran webbplatsen http://tecweld.pl/
downloads/karta-zgloszenia-uszkoczenia.pdf

Om du har for avsikt att kassera denna produkt, sldng den inte tillsammans med vanligt hushallsavfall.

Enligt WEEE-direktivet (Direktiv 2012/19/EU) som ar i kraft i Europeiska unionen, bor separata metoder

for kassering anvandas for anvand elektrisk och elektronisk utrustning.

| Polen &r det, i enlighet med bestammelserna i lagen av den 11 september 2015 om avfall fran elektrisk

och elektronisk utrustning, forbjudet att placera avfallsutrustning markt med symbolen for den dverkorsade
I soptunnan tillsammans med annat avfall.

Anvandaren som avser att kassera denna produkt &r skyldig att ta den anvénda elektriska och elektroniska utrustningen till
en insamlingsplats for anvand utrustning. Insamlingsstallen inkluderar: av grossister och aterforsaljare av denna utrustning
och av kommunala organisatoriska enheter som verkar inom omradet for insamling av avfall.

Ovanstaende lagstadgade skyldigheter inférdes for att begransa mangden avfall som genereras fran avfall fran elektrisk och
elektronisk utrustning och for att sakerstalla en lamplig niva for insamling, &tervinning och atervinning av avfallsutrustning. Ett
korrekt genomférande av dessa skyldigheter &r sarskilt viktigt nar anvand utrustning innehaller farliga komponenter som har
en sarskilt negativ inverkan pa miljén och manniskors halsa.

TECWELD Piotr Polak gren:

41-943 Piekary Slaskie ul. Smaragd 21/3/6 41-909 Bytom ul. Krzyyowa 1G
Tel. +48 32 38-69-428, +48 32 387-12-38
e-post: info@tecweld.pl, www.tecweld.pl
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18. KLEDNINGSDIAGRAM
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FORKLARING OM OVERENSSTAMMELSE
02/DIGIMIG200XSYNERGIC/2021

Tillverkarens auktoriserade representant:
TECWELD Piotr Polak
41-943 Piekary Slaskie

ul. Smaragd 21/3/6
filial:
41-909 Bytom

ul. Krzyyowa 1G
POLEN

Vi deklarerar att foljande produkt:

Inverter svetsmaskin

Handelsnamn: DIGIMIG 200X SYNERGISK
Typ: MIG 200X MCU

. ) Sherman -
Tillverkarens varumarke: digitec —

som denna deklaration avser uppfyller kraven i féljande EU-direktiv och
nationella bestdmmelser som genomfor dessa direktiv:
Lagspanningsdirektiv LVD 2014/35/EU

EMC-direktiv 2014/30/EU

RoHS ll-direktiv 2011/65/EU

och uppfyller féljande standarder:

PN-EN IEC 60974-1:2018-11/A1:2019-06 Bagsvetsutrustning - Del 1: Svetsning

energikallor,

PN-EN 60974-10:2014-12 Bagsvetsutrustning - Del 10: Krav for
elektromagnetisk kompatibilitet (EMC),

PN-EN IEC 63000:2019-01 Teknisk dokumentation fér bedémning av elektriska och

elektronisk med avseende pa begransning av farliga amnen.

Ar d& CE-mérkningen anbringades pa enheten: 2018

Bytom, p& 05/01/2021 Piotr Polak
(underskrift av en behorig person)



