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OSTRZEZENIE!
Przed instalacjg i rozruchem urzgdzenia nalezy zapoznaé sie z niniejszg instrukcjg

1. UWAGI OGOLNE

Uruchomienia i eksploatacji urzgdzenia mozna dokonac tylko po doktadnym zapoznaniu sie z niniejszg
Instrukcjg Obstugi.

Ze wzgledu na ciggly rozwdj techniczny urzgdzenia, pewne jego funkcje mogg ulega¢ modyfikacji i ich
dziatanie moze rézni¢ sie szczegotami od opisdw w instrukcji. Nie jest to bledem urzadzenia, lecz wynikiem
postepu i ciggtych prac modyfikacyjnych urzgdzenia. Zmianie ulec moze standardowe wyposazenie
urzgdzenia.

Uszkodzenie urzgdzenia spowodowane niewtasciwg obstugg powoduje utrate uprawnien z tytutu gwarancji.
Wszelkie przerdébki prostownika sg zabronione i powodujg utrate gwarancji.

2. BEZPIECZENSTWO

Pracownicy obstugujacy urzadzenie powinni posiada¢ niezbedne kwalifikacje uprawniajgce ich do

wykonywania prac spawalniczych:

e powinni posiada¢ uprawnienia spawacza elektrycznego w zakresie spawania elektrodami otulonymi i w
ostonach gazowych,

e zna¢ zasady BHP przy eksploatacji urzgdzen elektroenergetycznych jakimi sg urzadzenia spawalnicze i
osprzet pomocniczy zasilany energig elektryczna,

e zna¢ zasady BHP przy obstudze butli i instalacji ze sprezonym gazem (argonem),

e znac tres¢ niniejszej instrukciji i eksploatowac urzgdzenie zgodnie z jego przeznaczeniem.

A OSTRZEZENIE AN

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

W czasie spawania elektrycznego metodami MMA oraz TIG istniejg nastepujgce zagrozenia:

PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM

NEGATYWNE ODDZIALYWANIE LUKU NA OCZY | SKORE CZLOWIEKA

ZATRUCIE PARAMI | GAZAMI

OPARZENIA

ZAGROZENIA WYBUCHEM | POZAREM

HALAS

Zapobieganie porazeniu pradem elektrycznym:

e podigczaé urzadzenie do technicznie sprawnej instalacji elektrycznej o wtasciwym zabezpieczeniu i
skuteczno$ci zerowania (dodatkowej ochrony przeciwporazeniowej); nalezy sprawdzic¢ i poprawnie
podtgczy¢ do sieci takze inne urzgdzenia na stanowisku pracy spawacza,
przewody pradowe montowac przy wytgczonym urzadzeniu,
nie dotykac jednoczesnie nieizolowanych czesci uchwytu elektrodowego, elektrody i przedmiotu
spawanego, w tym obudowy urzgdzenia,

e nie uzywaé uchwytéw i przewoddéw pragdowych o uszkodzonej izolacji,

e w warunkach szczegdlnego zagrozenia porazeniem prgdem elektrycznym (praca w srodowiskach o
duzej wilgotnosci i zbiornikach zamknietych) pracowa¢ z pomocnikiem wspomagajgcym prace spawacza
i czuwajacym nad bezpieczenstwem, stosowac ubranie i rekawice o dobrych wtasciwosciach
izolacyjnych,

e W razie zauwazenia jakichkolwiek nieprawidtowosci, nalezy zwrdécic sie do kompetentnych osdb w celu
ich usuniecia,

e Zabroniona jest eksploatacja urzgdzenia ze zdjetymi ostonami.

Zapobieganie negatywnemu oddzialywaniu tuku elektrycznego na oczy i skoére cztowieka:

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

e Stosowac tarcze lub przytbice ochronne z wtasciwie dobranym filtrem,

e Stosowac zastony ochronne z niepalnych materiatéw oraz wtasciwie dobieraé kolorystyke $cian
absorbujgcych szkodliwe promieniowanie.



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

parowania metali:

e Stosowac urzgdzenia 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:

o Stosowac odpowiednig odziez ochronng i obuwie chronigce od oparzen pochodzgcych od
promieniowania tuku i odpryskéw,

e Unika¢ zabrudzen odziezy smarami i olejami moggcymi doprowadzi¢ do jej zapalenia.

Zapobieganie wybuchowi i pozarom:

e  Zabrania sie eksploatacji urzgdzenia 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 materiatow tatwopalnych.

Zapobieganie negatywnemu oddzialywaniu hatasu:

e  Stosowacé zatyczki do uszu lub inne $rodki ochrony przed hatasem,

o  Ostrzega¢ o niebezpieczenstwie oséb znajdujacych sie w poblizu.

A OSTRZEZENIE!

Nie wolno uzywac¢ zrédta prgdu do rozmrazania zamarznietych rur.

Przed uruchomieniem urzgdzenia nalezy:

e Sprawdzi¢ stan potgczen elektrycznych i mechanicznych. Zabrania si¢ uzywaé uchwytoéw i przewoddw
pradowych o uszkodzonej izolacji. Niewtasciwa izolacja uchwytéw i przewodow prgdowych grozi
porazeniem pradem elektrycznym,

e Zadbac o wkasciwe warunki pracy, tj. zapewni¢ wtasciwg temperature, wilgotnos¢ i wentylacje w miejscu
pracy. Poza pomieszczeniami zamknietymi chroni¢ przed opadami atmosferycznymi,

¢ Umiesci¢ prostownik w miejscu umozliwiajgcym jego tatwg obstuge.

Osoby obstugujgce spawarke powinny:

e posiadaé uprawnienia do spawania elektrycznego elektrodami otulonymi oraz metoda TIG,

e znac i przestrzegaé przepisy BHP obowigzujgce przy wykonywaniu prac spawalniczych,

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

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

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

zasilajgcego.

Gdy urzgdzenie jest podtgczone do sieci niedozwolone jest dotykanie gotg rekg ani przez wilgotng odziez

zadnych elementow tworzacych obwdd pradu spawania.

Zabronione jest zdejmowanie oston zewnetrznych przy urzadzeniu wtgczonym do sieci.

Wszelkie przerobki prostownika we wtasnym zakresie sg zabronione i mogg stanowi¢ pogorszenie

warunkow bezpieczenstwa.

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

zachowaniem warunkéw bezpieczenstwa pracy obowigzujgcych dla urzgdzen elektrycznych.

Zabrania sie eksploatacji spawarki w pomieszczeniach zagrozonych wybuchem lub pozarem!

Stanowisko spawalnicze wyposazone powinno by¢ w sprzet gasniczy.

Po zakonczeniu pracy przewdd zasilajgcy urzadzenie nalezy odtgczy¢ 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

DIGITIG 315 AC/DC MULTIPRO stuzy do spawania recznego prgdem statym oraz przemiennym stali
konstrukcyjnych elektrodami otulonymi (metoda MMA) oraz stali jakosciowych i metali kolorowych elektrodg
nietopliwg w ostonie gazu obojetnego (metoda TIG). W projektowaniu i konstrukcji urzgdzenia wykorzystano
najnowsze osiggniecia w zakresie technologii PWM (modulacja szeroko$ci impulséw) oraz modutéw IGBT
(tranzystory bipolarne z izolowang bramka), dzieki czemu spawarka charakteryzuje sie matymi rozmiarami i
niskg waga.

Podczas spawania metodg MMA dostepna jest funkcja ARC FORCE. Podczas spawania metodg TIG
mozliwe jest regulowanie narastania i opadania pradu, przedwyptywu i powyptywu gazu oraz parametréw
pulsu i prgdu AC. Urzadzenie posiada pamie¢ 10 zestawdw ustawien parametrow dla metody TIG HF oraz

MMA.
4. PARAMETRY TECHNICZNE

4.1 Spawarka

Napiecie zasilania AC 3x400V +10% 50Hz
Maksymalny pobdér mocy MMA: 9,2 kVA, TIG: 6,3 kVA
Znamionowy prad spawania / cykl pracy MMA: 280 A/60% TIG 315A/60%
Znamionowe napiecie w stanie bez obcigzenia 67V
Maksymalny pobér pradu MMA: 15,3 A, TIG 10,8 A
Zabezpieczenie sieci 16 A
Masa (bez osprzetu) 29 kg
Wymiary 620 x 270 x 530 mm
Stopien ochrony P23
4.1.1 Zakresy regulacji parametréow
ARC FORCE 0-100A
Przedwyptyw gazu 0,1-15s
Powyptyw gazu 0,1-15s
Narastanie pradu 0-15s
Opadanie pragdu 0-15s
Prad poczatkowy 5-315A

Prad spawania

MMA: 20-280 A TIG:5-315 A

Prad podstawy

10 — 90 % pradu spawania

Prad krateru 5-315A
Czestotliwos¢ pulsu 0,5-999 Hz
Szerokos$¢ pulsu 10-90 %
Czestotliwosé AC 1-250Hz
Balans AC 15-50%
4.2 Uchwyt TIG
Typ uchwytu T-18
Maksymalna obcigzalno$¢ prgdowa 315A
Przeptyw gazu 10-20 I/min
Rodzaj chtodzenia Ciecza
Przeptyw czynnika chtodzgcego 0,9 I/min
Zajarzanie fuku Bezstykowe (HF)
Dtugos¢ 4m
Cykl pracy

Cykl pracy bazuje na okresie 10-minutowym. Cykl pracy 60% oznacza, ze po 6 minutach pracy urzgdzenia
jest wymagana 4-minutowa przerwa. Cykl pracy 100% oznacza, ze urzgdzenie moze pracowaé w sposob
ciagty, bez przerw.

Uwaga! Badania nagrzewania zostaty przeprowadzone w temperaturze otaczajgcego powietrza. Cykl pracy
przy 40°C zostat wyznaczony przez symulacje.



Stopien ochrony

IP okresla w jakim stopniu urzadzenie jest odporne na przedostawanie sie¢ do wewnatrz zanieczyszczenh
statych i wodnych. IP23 oznacza, ze urzgdzenie jest przystosowane do pracy w pomieszczeniach zamknietych
i nie nadaje sie do stosowania na deszczu.
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5. BUDOWA | DZIALANIE

Podstawg budowy ukfadu przetwarzania energii elektrycznej spawarki sg uktady elektroniczne wykonane w
technologii IGBT umozliwiajgce prace w zakresie czestotliwosci powyzej 200 kHz. Zasada dziatania polega
na wyprostowaniu napiecia jednofazowej sieci zasilajgcej na napiecie state, przeksztatceniu otrzymanego
napiecia statego na przebieg prostokatny wielkiej czestotliwosci, transformacji napiecia w zakres wymagany
przez proces spawania i ponownym wyprostowaniu otrzymanego napiecia na napiecie state.

Spawarka wyposazone jest w uktad kompensacji napiecia zasilania, co umozliwia ich eksploatacje przy
wahaniach napigcia w sieci zasilajgcej do 10%.

6. PRZYLACZENIE DO SIECI ZASILAJACEJ

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

2. Prostowniki inwertorowe DIGITIG 315 AC/DC MULTIPRO sg przystosowane do wspotpracy z siecig
3x400V 50Hz zabezpieczong bezpiecznikami 16 A o dziataniu zwtocznym. Zasilanie powinno by¢
stabilne, bez spadkéw napieé.

3. Urzadzenie wyposazone jest w przewdd i wtyk zasilajgcy. Przed podtgczeniem zasilania nalezy
upewnic sig, czy przetacznik zasilania (7) jest w pozycji OFF (wytgczony).

7. PRZYGOTOWANIE URZADZENIA DO PRACY

W przypadku przechowywania lub transportu urzadzenia w niskich temperaturach nalezy przed
rozpoczeciem pracy doprowadzi¢ urzagdzenie do wlasciwej temperatury !!!

7.1 Metoda MMA

Koncowki przewoddéw spawalniczych nalezy podtgczy¢ do gniazd (1) i (5) znajdujgcych sie na ptycie czotowej
tak, aby na uchwycie elektrodowym znajdowat sie witasciwy dla danej elektrody biegun. Biegunowosc¢
podtgczenia przewoddéw spawalniczych zalezy od typu uzytej elektrody i podawana jest na opakowaniu
elektrod (polaryzacja ujemna DCEN lub dodatnia DCEP). Zacisk przewodu masowego nalezy starannie
zamocowac na materiale spawanym. Podigczyé wtyczke urzgdzenia do gniazda sieciowego 230V 50Hz.



3x400V 50 Hz 3x400V 50 Hz
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Uchwyt elektrodowy

Uchwyt elektrodowy Zacisk masowy

DCEN DCEP

7.2 Metoda TIG

Zacisk prgdowy uchwytu nalezy podigczy¢ do gniazda o polaryzacji ujemnej (1), wtyk sterujgcy uchwytu
starannie przykreci¢ do gniazda (2), a przytacze gazowe do gniazda szybkozigcza (3). Przewdd gazowy z
reduktora nalezy doprowadzi¢ i zamocowac¢ do kro¢ca gazowego (6) znajdujgcego sie na tylnej Sciance
obudowy. Czerwony i niebieski przew6d wodny umiesci¢ w odpowiednich gniazdach chtodnicy. Dodatni
biegun zrddta (5) potaczyé z materialem spawanym przy pomocy przewodu z zaciskiem kleszczowym.
Podtgczy¢ wtyczke urzgdzenia do gniazda sieciowego 230V 50Hz.

3x400V 50 Hz

Reduktor
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gazem

Zacisk masowy

Uchwyt TIG



8. OPIS FUNKCJI PRZELACZNIKOW | POKRETEL

8.1 Panel przedni i tylny
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Gniazdo polaryzacji ujemnej
Gniazdo sterowania uchwytem TIG
Przytgcze gazu ochronnego

Gniazdo zdalnego sterowania
Gniazdo polaryzacji dodatniej
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Kréciec gazu ochronnego
Wytgcznik gtéwny

Zacisk uziemienia
Przewdd zasilajgcy
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8.2 Panel sterowania
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A — Przycisk wyboru trybu pracy zrédta (dwutakt/czterotakt)

2T/4T

Przycisk aktywny wytacznie przy spawaniu metodg TIG. Wybdr trybu sygnalizowany jest zapaleniem sie

symbolu dla trybu dwutaktu lub odpowiadajgcej mu diody dla trybu czterotaktu.

W trybie dwutaktu wcisniecie przetgcznika w rekojesci uchwytu spowoduje wigczenie jonizatora i zajarzenie
tuku. Spawanie prowadzone jest z wcisnietym przetgcznikiem. Zwolnienie przetgcznika spowoduje
zakonczenie spawania. W trybie czterotaktu wcisniecie przetgcznika w rekojesci uchwytu spowoduje
wigczenie jonizatora i zajarzenie tuku wtedy nalezy zwolni¢ przetgcznik i prowadzi¢ spawanie ze zwolnionym
przetgcznikiem. Ponowne wcisniecie przetgcznika spowoduje zakonczenie spawania.

B — Przycisk wtaczania / wylaczania pulsu

PULSE

Przycisk aktywny wytgcznie przy spawaniu metodg TIG. Wybdr trybu sygnalizowany jest zapaleniem sie
symbolu - spawanie z pulsem, = - spawanie bez pulsu.

C — Przycisk wyboru metody spawania

Przycisk stuzy do wyboru metody spawania. Wybdr metody sygnalizowany jest zapaleniem sie symbolu:
[E— spawanie elektrodg otulong (MMA), — spawanie elektrodg wolframowg w ostonie gazéw

ochronnych z zajarzeniem tuku przez potarcie (TIG Lift), - spawanie elektrodg wolframowg w ostonie
gazow ochronnych z tukiem pilotujgcym (TIG HF).

D — Pokretto regulacji
= v
pA;'AJETER\ e
Pokretto regulacji stuzy do zmiany parametréw spawania.
Krétkotrwate wciskanie pokretta powoduje przejscie pomiedzy ustawianymi parametrami. Aktualnie
regulowany parametr oznaczany jest zapaleniem sie odpowiadajgcej mu diody, a na wy$wietlaczu parametréw
(1) pojawia sie aktualna wartos¢ parametru. Obrét pokrettem w lewo powoduje zmniejszenie, a obrét w prawo

zwiekszenie wartosci parametru. Ponowne wcisniecie pokretta spowoduje zapamietanie wartosci parametru i
przejscie do nastepnego parametru.



E — Pamieé ustawien
MEMORY

Urzadzenie posiada pamiec ostatniego ustawienia, czyli po jego wylgczeniu i ponownym zatgczeniu
przywracane sg ostatnio ustawione parametry. Istnieje rowniez mozliwos¢ zapamietania tgcznie 20 zestawow
ustawien dla metod spawania TIG HF i MMA .

Aby wywotaé zapamietany wczesniej zestaw ustawien nalezy wciska¢ przycisk az do wyswietlenia
odpowiedniego numeru zestawu na wyswietlaczu pamieci (H).

Jezeli po wywotaniu zestawu ustawien dokonamy zmiany ktéregos z parametréw, urzadzenie wyjdzie z trybu
pamieci - na wyswietlaczu pamieci (H) pojawi sie kreska i zgasnie dioda (USER], Zmienione parametry zostang
automatycznie zapamigtane po 30 sekundach w pamigci podrecznej. Po wylgczeniu urzgdzenia i jego
ponownym uruchomieniu zostang one przywrdcone, a na wyswietlaczu pamieci pojawi sie kreska.

Aby zapamietac biezace ustawienia nalezy wcisngc¢ przycisk i przytrzymacé 2 sekundy. Zaswieci sie dioda
, a numer na wyswietlaczu pamieci (H) zacznie miga¢. Obrét pokrettem spowoduje zmiane numeru

zestawu. Ponowne wcisnigcie przycisku w ciggu 10 sekund spowoduje zapamigtanie biezgcych ustawien

pod aktualnie ustawionym numerem. Jezeli przez 10 sekund nie nastgpi ponowne przycisku urzgdzenie
powrdci do menu gtéwnego.

Jezeli urzagdzenie zostanie wylgczone, gdy w pamieci zatadowany jest zestaw parametréw, po ponownym
wigczeniu automatycznie zatadowany zostanie ostatnio uzywany zestaw, a jego numer pojawi sie na
wyswietlaczu. Jezeli do pamigci nie zostanie zatadowany zaden zestaw parametrow i urzadzenie zostanie
wytgczone, po ponownym wigczeniu zostang przywrdcone ostatnio uzywane parametry a na wyswietlaczu (H)
pojawi sie kreska.

F — Przycisk wyboru rodzaju pradu spawania (AC / DC)

AC/DC

Wociskanie przycisku powoduje zmiane rodzaju pradu spawania. Wybér rodzaju prgdu potwierdzany jest

zapaleniem sie odpowiedniego symbolu. — prad przemienny, — prad staty

G - Przycisk wyboru ksztattu fali pradu AC

WAVE

Przycisk pozwala dokona¢ wyboru ksztattu fali podczas spawania metodg TIG HF lub TIG Lift :

fala sinusoidalna: Klasyczna fala, podobna do spawarek transformatorowych, preferowana przez
starszych spawaczy.

fala prostokgtna: Uniwersalny, najczesciej stosowany ksztatt fali do spawania kazdego materiatu.
Generuje wiecej ciepta w strefie spawania, wieksze wtopienie, niz pozostate ksztatty.

fala trapezoidalna: Bardziej miekki tuk z ptynnym jeziorkiem i dobrym zwilzaniem materiatu. Lepsza
kontrola tuku, niz przy fali sinusoidalne;.



fala tréjkatna: Preferowana szczegdlnie przy spawaniu cienkich materiatow.

H — Wys$wietlacz pamieci zestawu parametrow

USER

Il
N

Wyswietlacz wskazuje numer zestawu parametrow, ktéry zostat zatadowany lub pod ktérym zostanie
zapisany aktualny zestaw.

| — wyswietlacz parametréw spawania

[ 0.C ] [REMOTE

MMM@
S

Wyswietlacz wskazuje parametry podczas ich ustawiania oraz w trakcie spawania. Zaswiecenie sie
odpowiedniej diody z boku wy$wietlacza wskazuje jednostke parametru.

Na wyswietlaczu znajdujg sie takze dodatkowe diody sygnalizacyjne:

REMOTE Dioda wskazujgca, ze urzgdzenie jest w trybie zdalnego sterowania. Dioda zapali sie

automatycznie po podtgczeniu wtyczki zdalnego sterowania do gniazda (4)

Dioda sygnalizuje nieprawidtowe parametry pradu spawania lub awarie urzgdzenia. Na
wyswietlaczu pojawia sie dodatkowo kod btedu ,E00”

Zabezpieczenie przed przegrzaniem - zrédto pragdu wyposazone jest w termiczny,
samoczynny wylgcznik przecigzeniowy. Gdy temperatura spawarki bedzie zbyt wysoka, zabezpieczenie
odtgczy prad spawania, zapali sie dioda O.T, a na wyswietlaczu pojawi sie kod btedu ,E00”. Po opadnieciu
temperatury nastgpi automatyczny reset wytgcznika.

Wyswietlacz moze rowniez wskazywac inne kody btedow:

EO1 Nieprawidtowe parametry sieci zasilajgcej

EO02 Bfad sterownika wewnetrznego

EO03 Nieprawidtowe parametry sieci zasilajgcej i btgd sterownika wewnetrznego
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9. USTAWIENIA PARAMETROW

9.1 Metoda MMA
Grrent A c Force

Po wyborze metody MMA mozliwa jest regulacja prgdu spawania oraz funkcji ARC FORCE. Podczas
regulacji pradu spawania $wieci sie dioda Arrent a regulacja funkcji ARC FORCE mozliwa jest po
zapaleniu sie diody A'C Force.

Funkcja ARC FORCE

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

Zakres regulacji: 0 — 100A

9.2 Metoda TIG
Przyciskiem wyboru metody spawania (C) wybra¢ spawanie TIG HF lub TIG Lift. Przyciskiem wyboru rodzaju

pradu (F) wybrac prad staty (DC) lub przemienny (AC). Przetgcznikiem pulsu (B) wigczy¢ lub wytgczy¢ puls.
Przyciskiem (G) wybrac ksztatt fali. Ustawi¢ parametry spawania:

(Prad poczatkowy )( Narastanie pradu ) Prad spawania )| Balans AC ) Opadanie pradu |( Powyptyw gazu |

Current

Slope Up Slope Down

IStart Base Current

PULSE Duty 1
PULSE Frequency

E AC Balance |

AC Frequency ,

[Przedwyplyw gazu)( Szerokos¢ pulsu | (Czestotliwosé pulsu)( Prad podstawy | Czgstotliwos¢ AC) Prad krateru |

Czas przedwyplywu gazu (i) - czas od wcisniecia przycisku w rekojesci uchwytu i otwarcia zaworu
gazowego do momentu zajarzenia tuku. Zwykle powinien by¢ dtuzszy niz 0,5 s, aby dostarczy¢ gaz ostonowy
do wylotu dyszy palnika w celu osfoniecia miejsca rozpoczecia spawania oraz elektrody wolframowej. W
przypadku dtuzszego przewodu doprowadzajgcego gaz z butli czas przedwyptywu powinien by¢ dtuzszy.
Zakres regulacji: 0,1 — 15s.

Prad poczatkowy (I Start) - prad pojawiajgcy sie w obwodzie po wcisnieciu przycisku w rekojesci uchwytu.
Im wyzszy prad poczatkowy, tym tatwiej zajarzy¢ tuk. Jednak podczas spawania cienkich blach zbyt wysoka
wartos¢ prgdu poczatkowego moze prowadzi¢ do upalania blachy. W niektérych trybach spawania prad nie
rosnie w celu podgrzania spawanego elementu.

Zakres regulacji: 5 — 200A.

Prad spawania (Current)
Zakres regulacji: 5 — 200A.
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Szerokos$¢ pulsu (PULSE Duty) — czas trwania impulsu, pozwala na regulacje gtebokosci wtopienia. Wzrost
szerokosci zwieksza gteboko$¢ wtopienia, zmniejszenie ogranicza ilos¢ ciepta wprowadzanego do materiatu,
zmniejszajac ryzyko przepalenia cienszych blach lub mniejszych elementow.

Nizsze wartosci szerokosci pulsu nalezy stosowac dla wyzszych prgdow. Wiekszg szerokos¢ pulsu powinno
stosowac sie dla matych prgddw, przyktadowo szerokosé powyzej 50% powinna by¢ stosowana dla pradéw
ponizej 100A.

Zakres regulacji: 10 — 90%.

Prad podstawy (Base Current) — prgd odpowiedzialny za podtrzymanie procesu spawania, dolna wartos¢
impulsu pradu. Utatwia kontrole ilosci ciepta wprowadzanego do materiatu.

Regulacja prgdu podstawy jest mozliwa wytgcznie podczas spawania z pulsem

Zakres regulacji: 10 — 90% pradu spawania.

Czas opadania pradu (Slope Down)- czas opadania pradu spawania od wartosci ustawionej do zera lub
wartosci pradu krateru.

Zakres regulacji: 0 — 15s.

Prad krateru (I Stop)- prad stosowany w niektérych trybach spawania, kiedy tuk nie jest wygaszany od razu
po fazie opadania prgdu spawania. Pozwala na wypetnienie krateru a koncu spoiny.
Zakres regulacji: 5 — 200A.

Czas narastania pradu (Slope Up) - czas narastania prgdu spawania od pradu poczgtkowego do ustawionej
wartosci prgdu spawania.
Zakres regulacji: 0 — 15s.

Czestotliwosé pulsu (PULSE Frequency) — czestotliwosé, z jakg zmienia sie wartos¢ impulsu pradu
pomiedzy pradem spawania a prgdem podstawy.
Zakres regulacji: 0,5 — 999Hz, standardowo zaleca sie ustawienie 200Hz.

Czestotliwosé pradu AC (AC Frequency) — funkcja przydatna przy spawaniu aluminium. Im wieksza
czestotliwosé tym lepsza jakos¢ spoiny oraz lepsze skupienie tuku
Zakres regulacji: 1 — 250Hz, standardowo zaleca sie ustawienie 100Hz.

Balans pradu AC (AC Balance) — Stosunek czasu trwania fazy dodatniej pradu do ujemnej. Zmniejszenie
balansu powoduje wprowadzanie wiekszej ilosci ciepta w materiat, uzyskujgc wezsza spoine i gtebsze
wtopienie, a jednocze$nie zmniejsza obcigzenie cieplne elektrody wolframowej. Zwiekszenie balansu
powoduje wprowadzenie mniejszej ilosci ciepta w materiat, uzyskujac lepsze czyszczenie, szerokg spoine i
ptytsze wtopienie jednak znaczaco obcigza elektrode wolframowa.

Zakres regulacji: 15 — 50%, standardowo zaleca sie ustawienie 25%.

Czas powyplywu gazu - czas od wygaszenia tuku do zamkniecia zaworu gazowego w celu ostoniecia
krzepnacego jeziorka spawalniczego przed powietrzem oraz w celu studzenia elektrody wolframowej. Zbyt
krotki czas powyptywu moze skutkowac utlenianiem spoiny. Podczas spawania w trybie TIG AC (prgdem
przemiennym) czas ten powinien by¢ diuzszy.

Zakres regulacji: 0,1 — 15s.

10. SPAWANIE

10.1 Spawanie elektrodg otulong (MMA)

10.1.1 Inicjacja tuku

Inicjacja tuku przy spawaniu elektrodg otulong polega na dotknieciu elektrody do materiatu spawanego,
krotkim potarciu i oderwaniu. W przypadku inicjacji tuku elektrodami, ktérych otulina po zastygnieciu tworzy
nieprzewodzgcy zuzel nalezy wstepnie oczysci¢ wierzchotek elektrody przez kilkakrotne uderzenie o twardg
powierzchnie az do uzyskania metalicznego kontaktu z materiatem spawanym.

10.1.2 Prowadzenie procesu spawania

Przyciskiem wyboru metody spawania wybra¢ metode MMA. W trybie tym mozliwa jest regulacja pradu
spawania oraz regulacja funkcji ARC FORCE.
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Regulacja pradu spawania mozliwa jest bezposrednio po wtgczeniu zasilania. Przekrecenie pokretta
regulacji spowoduje zmiane pradu spawania.

10.2. Spawanie w ostonie gazéw ochronnych (metoda TIG).
10.2.1 Inicjacja tuku i prowadzenie procesu spawania w metodzie TIG HF

Urzgdzenie DIGITIG 315 AC/DC MULTIPRO wyposazone jest w jonizator umozliwiajgcy bezstykowe
zajarzanie tuku.

Aby zajarzy¢ tuk w trybie dwutaktu nalezy zblizy¢ elektrode do materiatu spawanego na odlegtosé 2 milimetrow
i nacisngc¢ przycisk w uchwycie palnika, aby wigczy¢ jonizator. Po poprawnej inicjacji tuku spawanie prowadzi¢
z naci$nietym przyciskiem. Zwolnienie przycisku na uchwycie powoduje rozpoczecie fazy opadania pradu i
zakonczenie procesu spawania.

Aby zajarzy¢ tuk w trybie czterotaktu nalezy zblizy¢ elektrode do materialu spawanego na odlegtos¢ 2
milimetrow i nacisng¢ przycisk na uchwycie palnika, aby wigczy¢ jonizator. Po poprawnym zajarzeniu tuku
mozna zwolni¢ przycisk i spawanie prowadzi¢ ze zwolnionym przyciskiem. Aby zakonczy¢ spawanie nalezy
ponownie nacisng¢ i zwolnié przycisk na uchwycie.

10.2.2 Inicjacja tuku i prowadzenie procesu spawania w metodzie TIG Lift

Aby zajarzy¢ tuk w trybie dwutaktu nalezy nacisng¢ przycisk w rekojesci uchwytu, aby wigczy¢ przeptyw gazu.
dotkna¢ elektrodg materiat spawany, krotko potrzec i oderwaé. Po poprawnej inicjacji tuku spawanie prowadzi¢
z naci$nietym przyciskiem. Zwolnienie przycisku na uchwycie powoduje rozpoczecie fazy opadania pradu i
zakonczenie procesu spawania.

Aby zajarzy¢ tuk w trybie czterotaktu nalezy nacisng¢ przycisk w rekojesci uchwytu, aby wtgczyé przeptyw
gazu. dotkng¢ elektrodg materiat spawany, krétko potrze¢ i oderwaé. Po poprawnym zajarzeniu fuku mozna
zwolni¢ przycisk i spawanie prowadzi¢ ze zwolnionym przyciskiem. Aby zakonczy¢ spawanie nalezy ponownie
nacisna¢ i zwolni¢ przycisk na uchwycie.

10.2.3 Spawanie TIG w trybie 2T :

Iiad

Zwolnic przycisk
Prad spawania uchwytu
Prad podstawy d _|.|-|.|_
Zajarzanie . C
,leJ L bk Wygasnigcie tuku
Sa h/
b i T.E 2 13 m T t?s}

Macignij i przytrzymaj
praycisk uchwytu

® O0: Wcisng¢ i przytrzymac przycisk uchwytu. Rozpoczyna sie wyptyw gazu ochronnego;

® 0O~tl: Przedwyptyw gazu;

® t1~t2: Zajarzenie tuku, prgd spawania narasta od minimalnej wartosci do nastawionej wartosci
pragdu spawania. Jes$li wtgczony jest pulsator, prad jest modulowany.

® {2~t3: Podczas spawania przycisk uchwytu powinien pozostac¢ wcisniety;

Uwaga: Jesli witgczony jest pulsator, prgd spawania pulsuje, jesli pulsator jest wylgczony,
prad spawania ma statg wartosé

t3: Zwolni¢ przycisk uchwytu, prad spawania zaczyna opadacé. Jesli wtgczony jest pulsator,
opadajgcy prad jest modulowany;
® 3~t4: Prad spawania opada do minimalnej wartosci, tuk zostaje wygaszony;
® t4~t5: Powyplyw gazu.
® (5: Elektrozawdr zamyka wyptyw gazu, zakonczenie spawania.
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10.2.4 Spawanie TIG w trybie 4T :

(st

Ponowne wcignigcie | praytrzymanie
przycizku uchwytu

Prad spawania

”'”'I_._-

Prad podstawy |"1 Prad Zwolnienie przycisku
Prad ¥|Zwolnienie kratery uchwyty
startowy przycisku |
Macisnij i przytrzymaj I uchwytu | Viygaszenie fuku
przycizk uchwytu “‘ 1 Zajarzenie fuku | | -
o tl i 13 4 o th 7T 4 (g}
® O: Wcisng¢ i przytrzymac przycisk uchwytu. Rozpoczyna sie wyptyw gazu ochronnego;
® O~tl: Czas przedwyptywu gazu. Mozliwos¢ regulacji w zakresie :0~1.0s;
® tl: Zajarzenie tuku, ustalony zostaje prad startowy;
o (2: Zwolni¢ przycisk uchwytu, rozpoczyna sie narastanie prgdu do ustawionej wartosci pradu
spawania. W przypadku wigczonego pulsatora, prad jest modulowany;
® {2~t3: Czas narastania pradu;
® {(3~t4: Proces spawania;
Uwaga: Jesli wtgczony jest pulsator, prgd spawania pulsuje, jesli pulsator jest wytgczony,
prad spawania ma statg wartosg¢;
o t4: Wocisng¢ przycisk uchwytu. Prgd spawania zaczyna opada¢ do wartosci pradu krateru. Jesli
wigczony jest pulsator, opadajgcy prad jest modulowany;
® t4~t5: Czas opadania pradu;
® {(5~16: Prad krateru;
® {6: Zwolni¢ przycisk uchwytu. Luk zostaje wygaszony, wyptywa gaz ostonowy;
® {7: Elektrozawdr zamyka wyptyw gazu, zakonczenie spawania.

11. ZANIM WEZWIESZ SERWIS

W przypadku nieprawidtowego funkcjonowania urzgdzenia, przed wystaniem spawarki do serwisu nalezy
sprawdzic¢ liste podstawowych awarii i sprébowa¢ samodzielnie je usungg.
Wszelkie naprawy urzadzenia mogg by¢é dokonywane wytgcznie po odtgczeniu wtyczki z gniazdka

zasilajgcego.

Uwaga! Urzadzenie nie jest plombowane i uzytkownik moze zdjg¢ obudowe spawarki w celu usuniecia

drobnych awarii.

Objawy Sposoby usuniecia
Panel sterujacy nie swieci L Upewnic’:_s,.ie, czy vyyiaczr!ik jestw po_Ioz_eniu .ON.
sie, wentylator nie pracuje 2. Sp_rayvdzm zabe.zpleczem.e’ oraz napigcie w sieci
bra,k napiecia wyjéciowegc; 3. Zdjac obudowe i sprawdzi¢ podiac_:zeme wszystkich wtyczek
elektrycznych wewnagtrz urzadzenia
1. Sprawdzi¢, czy urzgdzenie nie zostato podigczone do sieci o
wyzszym napieciu. Jesli tak, podigczy¢ do sieci 230V i wigczy¢
ponownie
2. Napiecie zasilajgce jest niestabilne i powoduje wigczenie
Panel sterujgcy swieci sie, zabezpieczenia przepieciowego. Wytgczy¢ urzadzenie na 2-3 min i
wentylator nie pracuje, brak wigczy¢ ponownie
napiecia wyjsciowego. 3. Krotkotrwate wigczenie i wytgczenie przetgcznika spowodowato
wigczenie zabezpieczenia przepieciowego. Wytaczyé urzgdzenie na
2-3 min i wigczy¢ ponownie
4. Nastgpito inne uszkodzenie wymagajace naprawy przez
autoryzowany serwis
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Panel sterujgcy swieci sie,
wentylator pracuje, problemy
z zajarzaniem tuku

1. Sprawdzi¢ uchwyt TIG, wymieni¢ czesci eksploatacyjne, jesli sa
zuzyte

Panel sterujacy $wieci sie,
wentylator pracuje, spawarka
nie zajarza tuku

1. Sprawdzi¢ zaciski i poprawng przewodnos$¢ elektryczng przewodu
elektrodowego i masowego

2. Sprawdzi¢ podigczenie uchwytu TIG do urzadzenia, zwrdci¢ uwage
czy piny w gniezdzie nie sg wytamane lub nie zakleszczajg sie.

3. Rozkreci¢ rekojes¢ uchwytu TIG i sprawdzi¢ czy przetgcznik w
uchwycie jest sprawny

Panel sterujacy $wieci sie,
wentylator pracuje, $Swieci sie
dioda O.C. na wyswietlaczu
komunikat ,E00”

1. Urzadzenie zostato przegrzane. Odczekac¢ kilka minut. Po
zgasnieciu diody kontynuowac¢ spawanie.

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

Sprawdzi¢ biegunowos$¢ podigczenia przewoddw spawalniczych
Sprawdzi¢ czy elektroda nie jest wilgotna. Wymienic¢ elektrode.
Spawarka jest zasilana z agregatu prgdotwoérczego lub poprzez
dtugi przedtuzacz o zbyt matym przekroju kabla. Podtgczy¢
urzadzenie bezposrednio do sieci zasilajacej

wh e

Niezadowalajgca jakos¢
spoiny przy spawaniu
metodg TIG

1. Wymieni¢ czesci eksploatacyjne. Zmienic elektrode wolframowg lub
butle z gazem na materiaty wyzszej jakosci

2. Sprawdzi¢ czy gaz ostonowy wyptywa z odpowiednig
intensywnoscig

3. Sprawdzi¢ wagz doprowadzajgcy gaz, poprawi¢ potgczenie weza ze
ztgczkami oraz stan szybkozigczy

4. Sprawdzi¢ reduktor przybutlowy .

Wykaz koddéw btedow:

EO0O Przegrzanie urzadzenia lub nieprawidtowe parametry pradu spawania

EO1 Nieprawidtowe parametry sieci zasilajgcej

E02 Bfad sterownika wewnetrznego

E03 Nieprawidtowe parametry sieci zasilajgcej i btgd sterownika wewnetrznego

12. INSTRUKCJA EKSPLOATACIJI

Eksploatacja urzgdzenia DIGITIG 315 AC/DC MULTIPRO powinna odbywa¢ sie w atmosferze wolnej od
skfadnikow zrgcych i duzego zapylenia. Nie nalezy ustawia¢ urzadzenia w miejscach zakurzonych, w poblizu
pracujgcych szlifierek itp. Zapylenie i zanieczyszczenie opitkami metalicznymi plyt sterujgcych, przewodow i
potaczeh wewnatrz urzgdzenia moze doprowadzi¢ do zwarcia elektrycznego, a w konsekwencji do

uszkodzenia spawarki.

Nalezy unika¢ eksploatacji w Srodowiskach o duzej wilgotnosci, a w szczegdlnosci w sytuacjach wystepowania
rosy na elementach metalowych.

W przypadku wystgpienia rosy na elementach metalowych np. po wprowadzeniu chtodnego urzgdzenia do
cieptego pomieszczenia nalezy poczekaé do chwili znikniecia rosy. Zaleca sie w razie eksploatacji spawarki
na wolnym powietrzu umieszczenie jej pod dachem w celu zabezpieczenia przed niekorzystnymi warunkami

atmosferycznymi.

Urzadzeme DIGITIG 315 AC/DC MULTIPRO powinno by¢ eksploatowane w nastepujgcych 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
- wilgotnos$¢ wzgledna powietrza atmosferycznego nie wigksza niz 80%
- wysokos¢ nad poziomem morza do 1000m

Wykaz czesci eksploatacyjnych uchwytu TIG T-18:

Lp Nazwa

1 Elektroda wolframowa

Tulejka zaciskowa T-18

2
3 | tacznik pradowy T-18
4 | Dysza gazowa T-18
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Petny wykaz czesci eksploatacyjnych oraz czesci zamiennych dostepny jest na stronie internetowej
www.tecweld.pl oraz w firmie TECWELD. Istnieje mozliwo$¢ bezposredniego zakupu tych czesci.

13. INSTRUKCJA KONSERWACIJI

W ramach codziennej obstugi nalezy utrzymywaC spawarke w czystosci, sprawdzaé stan potgczen
zewnetrznych oraz stan przewodéw i kabli elektrycznych.
Regularnie wymienia¢ czesci eksploatacyjne.
Okresowo czysci¢ urzadzenie wewnatrz poprzez przedmuch sprezonym powietrzem w celu usuniecia
zapylenia i opitkow metalicznych z ptyt sterujgcych oraz przewodow i potgczen elektrycznych.
Nie mniej niz raz na pét roku nalezy dokonaé¢ ogdlnego przegladu oraz stanu potgczen elektrycznych, a w
szczegolnosci:

- stanu ochrony przeciwporazeniowej

- stanu izolacji

- stanu ukitadu zabezpieczen

- poprawnosci dziatania uktadu chtodzenia
Uszkodzenia wynikajace z eksploatacji spawarki w niewtasciwych warunkach oraz nieprzestrzeganie
zalecen dotyczacych konserwacji nie sg objete naprawami gwarancyjnymi.

14. INSTRUKCJA PRZECHOWYWANIA | TRANSPORTU

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

15. SPECYFIKACJA KOMPLETU

1. Zrédio DIGITIG 315 AC/DC MULTIPRO 1 szt.
2. Uchwyt do spawania metodg TIG 1 szt
3. Przewdd elektrodowy 1 szt
4. Przewdd masowy z zaciskiem kleszczowym 1 szt
5. Instrukcja obstugi 1 szt
6. Opakowanie 1 szt.
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16. SCHEMAT ELEKTRYCZNY
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17. GWARANCJA
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Gwarancji udziela sie na okres 12 miesiecy dla podmiotéow prowadzacych dziatalno$¢ gospodarcza ale
z wylaczeniem roszczen zwigzanych z rekojmia 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 nazwg produktu, numerem fabrycznym, data sprzedazy
oraz opatrzonej pieczatka punktu sprzedazy.

W przypadku naprawy gwarancyjnej nalezy skontaktowac¢ sie z firmg 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 przesytki nalezy dotgczy¢ wypetniong Karte Zgtoszenia Uszkodzenia, ktérg mozna pobraé z witryny
internetowej http://tecweld.pl/downloads/karta-zgloszenia-uszkodzenia.pdf

Jezeli zamierzasz pozby¢ sie tego produktu, nie wyrzucaj go razem ze zwykitymi domowymi
odpadkami. Wedtug dyrektywy WEEE (Dyrektywa 2002/96/EC) obowigzujgcej w Unii
Europejskiej dla uzywanego sprzetu elektrycznego i elektronicznego nalezy stosowacd
oddzielne sposoby utylizacji.
W Polsce zgodnie z przepisami ustawy z dnia 1 lipca 2005r. o zuzytym sprzecie elektrycznym
i elektronicznym zabronione jest umieszczanie tgcznie z innymi odpadami zuzytego sprzetu
oznakowanego symbolem przekreslonego kosza.
Uzytkownik, ktéry 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 zostaty 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 oddziat:

41-943 Piekary Slgskie ul. Szmaragdowa 21/3/6 41-909 Bytom ul. Krzyzowa 3
Tel. +48 32 38-69-428, fax +48 32 38-69-434,
e-mail: info@tecweld.pl www.tecweld.pl
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DEKLARACJA ZGODNOSCI
01/DIGITIG315ACDCMULTIPRO/2020

Upowazniony przedstawiciel producenta:
TECWELD Piotr Polak

41-943 Piekary Slgskie

ul. Szmaragdowa 21/3/6

oddziat:
41-909 Bytom
ul. Krzyzowa 3
POLSKA

Deklarujemy, ze nizej wymieniony wyrob:

Spawarka inwertorowa

Nazwa handlowa: DIGITIG 315 AC/DC MULTIPRO
Typ: TIG 315
Znak towarowy producenta: Shermallagne(f_

do ktérego odnosi sie niniejsza deklaracja spetnia wymogi nastepujgcych dyrektyw Unii Europejskiej oraz
przepisOw krajowych wprowadzajgcych te dyrektywy:

Dyrektywy Niskonapieciowej LVD 2006/95/EC

Dyrektywy Kompatybilnosci Elektromagnetycznej EMC 2004/108/EC

Dyrektywy RoHS 1l 2011/65/UE

oraz jest zgodny z nastepujgcymi normami:

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

PN-EN 60974-10:2010 sprzet do spawania tukowego -- Czes¢ 10: Wymagania dotyczace
kompatybilno$ci elektromagnetycznej (EMC),

PN-EN 50581:2013-03 Dokumentacja techniczna oceny wyrobéw elektrycznych i elektronicznych

z uwzglednieniem ograniczenia stosowania substancji niebezpiecznych.

Rok umieszczenia znaku CE na urzgdzeniu: 2017

Bytom, dn. 03.01.2020 Piotr Polak

(podpis osoby upowaznionej)



