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SYNERGICKA INVERTOROVA ZVARACKA
DIGIMIG 200 MTM
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POZOR!
Pred inStalaciou a spustenim zariadenia si precitajte tento navod

1. VSEOBECNE INFORMACIE
Zariadenie mozno uviest do prevadzky a pouzivat az po dékladnom precitani tohto navodu na obsluhu.

Vzhladom na neustaly technicky vyvoj zariadenia sa jeho vzhlad a niektoré funkcie mézu menit a ich Cinnost
sa mbze v detailoch liSit od opisov v navode a na obale. Nejde o poruchu zariadenia, ale o vysledok
technického pokroku a priebeznych uprav. Menit sa méze aj Standardné vybavenie zariadenia.

Poskodenie zariadenia spdsobené nespravnou obsluhou vedie k strate naroku na zaruku.
Akékolvek upravy zvaracky su zakazané a vedu k strate zaruky.

2. BEZPECNOST

Pracovnici obsluhujici zariadenie musia mat kvalifikaciu potrebnu na zvaranie:

* musia mat opravnenie na elektrické zvaranie v ochrannych plynoch,

* poznat pravidla bezpe&nosti a ochrany zdravia pri obsluhe elektrickych zariadeni, ako su zvaracie
zariadenia a elektricky napajané pomocné zariadenia,

* poznat pravidla bezpe&nosti a ochrany zdravia pri obsluhe flia§ a rozvodov stlateného plynu (argénu),

* poznat obsah tohto navodu a pouzivat zariadenie v sulade s jeho uréenim.

A VAROVANIE AN\

Zvaranie moze ohrozit’ bezpe€nost’ obsluhy a oséb v okoli. Pri zvarani preto dodrziavajte osobitné
bezpeénostné opatrenia. Pred zvaranim sa oboznamte s predpismi bezpeénosti a ochrany zdravia
platnymi na pracovisku.

Pri elektrickom zvarani MIG/MAG hrozia tieto nebezpecenstva:

+ URAZ ELEKTRICKYM PRUDOM

+ SKODLIVE UCINKY OBLUKA NA OCI A POKOZKU

+ OTRAVA VYPARMI A PLYNMI

* POPALENINY

+ NEBEZPECENSTVO VYBUCHU A POZIARU

¢ HLUK
Ochrana pred urazom elektrickym pradom:

+ zariadenie pripojte k technicky vyhovujucej elektrickej sieti s riadnym istenim a uc¢innym nulovanim
(doplnkova ochrana pred urazom elektrickym pridom); skontrolujte aj ostatné zariadenia na zvaracskom
pracovisku a spravne ich pripojte k sieti,

* napdjacie kable pripajajte len pri vypnutom zariadeni,

* nedotykajte sa su€asne neizolovanych Casti drziaka elektrody, elektrody a zvaraného predmetu ani krytu
zariadenia,

* nepouzivajte horak ani napajacie kable s poSkodenou izolaciou,

*  pri zvySenom riziku Urazu elektrickym priddom (vo vihkom prostredi a uzavretych nadrziach) pracujte s
pomocnikom, ktory pomaha zvaraCovi a dohliada na bezpecénost; pouzivajte odev a rukavice s dobrymi
izolaénymi vlastnostami,

+ ak zistite akékolvek nedostatky, obratte sa na odbornikov, ktori ich odstrania,

* pouzivanie zariadenia s odstranenymi krytmi je zakazané.

Ochrana oc¢i a pokozky pred skodlivymi u¢inkami elektrického obluka:

» pouzivajte ochranny odev (rukavice, zasteru, kozenu obuv),

* pouzivajte ochranné §tity alebo zvaracie kukly so spravne zvolenym filtrom,

* pouzivajte ochranné zavesy z nehorlavych materialov a vhodne zvolte farby stien pohlcujice Skodlivé
Ziarenie.
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Ochrana pred otravou vyparmi a plynmi vznikajucimi pri zvarani z obalu elektrédy a odparovania

kovu:

* na pracoviskach s obmedzenou vymenou vzduchu pouzivajte vetranie a odsavanie,

«  pri praci v uzavretych priestoroch (nadrziach) zabezpecte privod Eerstvého vzduchu,

* Pouzivajte masky a respiratory.

Ochrana pred popalenim:

* pouzivajte vhodny ochranny odev a obuv na ochranu pred popaleninami spésobenymi Ziarenim obluka a
rozstrekom kovu,

« chrante odev pred znecistenim tukmi a olejmi, ktoré mozu spbsobit’ jeho vznietenie.

Ochrana pred vybuchom a poziarom:

* pouzivanie zariadenia a zvaranie v priestoroch s nebezpecenstvom vybuchu alebo poziaru je zakazané,

» zvaraCskeé pracovisko musi byt vybavené hasiacimi prostriedkami,

« zvaralské pracovisko musi byt v bezpecénej vzdialenosti od horfavych materialov.

Ochrana pred skodlivymi G¢inkami hluku:

* pouzivajte zatky do usi alebo iné prostriedky na ochranu sluchu,

* upozornite osoby v okoli na nebezpecenstvo.

A VAROVANIE!

Zdroj nepouzivajte na rozmrazovanie zamrznutych potrubi.

Pred spustenim zariadenia:

« skontrolujte elektrické a mechanické spoje. Hordk a napajacie kéble s poSkodenou izolaciou sa nesmu
pouzivat. Nedostato€na izolacia kablov horaka a napajania mdze spdsobit’ uraz elektrickym pradom,

+ zabezpecte vhodné pracovné podmienky, najma primeranu teplotu, vihkost a vetranie pracoviska. Mimo
uzavretych priestorov chrarite zariadenie pred zrazkami,

* umiestnite zvaracku tak, aby sa dala pohodine obsluhovat.

Obsluha zvaracky musi:

* mat opravnenie na elektrické zvaranie metédou MIG/MAG,

* poznat a dodrziavat predpisy BOZP platné pri zvarani,

* pouzivat vhodné osobné ochranné prostriedky: rukavice, zasteru, gumenu obuv, zvaraci Stit alebo kuklu
so spravne zvolenym filtrom,

* poznat obsah tohto ndvodu a pouzivat zvaracku v sulade s jej uréenim.

Akékolvek opravy zariadenia sa smu vykonavat len po vytiahnuti zastrcky zo sietovej zasuvky.

Ak je zariadenie pripojené k sieti, nedotykajte sa holou rukou ani cez vlhky odev Ziadnej Casti obvodu

zvaracieho prudu.

Je zakazané odstranovat vonkajsie kryty, ked je zariadenie pripojené k sieti.

Svojvolné Upravy zvaracky su zakazané a mozu zhorsit bezpecnost.

VSetky udrzbové a opravarenské prace smu vykonavat iba opravnené osoby pri dodrzani pravidiel

bezpec&nosti prace platnych pre elektrické zariadenia.

PouZzivanie zvaracky v priestoroch s nebezpeenstvom vybuchu alebo poZiaru je zakazané!

ZvaracCskeé pracovisko musi byt vybavené hasiacimi prostriedkami.

Po skon&eni prace odpojte napajaci kabel zariadenia od siete.

Uvedené nebezpelenstva a vSeobecné pravidla BOZP nepokryvaju celu problematiku bezpecénosti prace
zvaraCa, pretoze nezohladnuju Specifikd pracoviska. Su dbélezitym doplnkom miestnych pokynov BOZP,
Skoleni a pouceni poskytovanych pracovnikmi dozoru.
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3. VSEOBECNY OPIS

Synergickd zvaracka DIGIMIG 200 MTM sluzi na ru€né zvaranie ocele a nezeleznych kovov. UmoZiuje
zvaranie metédami MMA (obalenou elektrédou), TIG, pulzny TIG a MIG/MAG. Nastavenie indukénosti
umoznuije aj spajkovanie tenkych plechov. Pri metddach TIG a MIG je mozné bodové zvaranie. Pri MIG/IMAG
sa pouzivaju synergické nastavenia, ktoré zjednoduSuju obsluhu a umozriuju pouzivanie aj menej skiusenym
osobam a doméacim majstrom. Siroky rozsah korekcie zvaracieho napétia umozriuje vlastné nastavenia.

Vdaka zmene polarity mozno metédou MIG/MAG zvarat beznymi drétmi v ochrannom plyne aj
samoochrannymi plnenymi drétmi.

Zariadenie vyuziva technolégiu IGBT, ktora vyrazne znizuje hmotnost a rozmery zvaracky a zvysuje uc¢innost
pri nizSej spotrebe energie.

ZvaraCka je ur€ena na pouzivanie v uzavretych alebo zastreSenych priestoroch bez priameho pésobenia
pocasia.

4. TECHNICKE PARAMETRE

4.1 Zvaraci zdroj

Napajacie napatie: AC 230V 50Hz

Maximalny prikon: 7.4 kVA

Menovity zvaraci prud / zataZovatefl MIG: 200 A / 45%; MMA: 180 A / 60%; TIG: 200 A/ 60%
Menovité napatie naprazdno 65V

Priemery cievok drétu: 100mm, 200mm

Maximalny odber prudu: 33A

Istenie poistkou 25 A

Hmotnost: 11.5 kg

Rozmery: 420 x 200 x 375 mm

Stupen krytia: IP23S

4.1.1 Rozsahy nastavenia parametrov

Zvaraci prud MIG: 30 — 200 A; MMA: 20 — 180 A; TIG: 10 — 200 A

Zvaracie napatie MIG: 156.5-24.0V

Induk&nost 0-10
Korekcia zvaracieho napétia -20 — +20 %
Predfuk plynu 0-3s
Dofuk plynu 0-99s
Nabeh prudu 0-99s
Pokles prudu 0-99s
Prud vyplnenia kratera 10-200 A
Sirka impulzu 10 — 90 %
Frekvencia impulzov 0.2-99 Hz

Cas bodového zvarania TIG:0.01-5s; MIG0.5-55s

Cas prestavky pri bodovom zvarani TIG:0.1-5s;MIG0.5-5s

ARC FORCE 0-100 A
HOT START (MMA) 0-100 A
4.2 Horak MIG
Typ horaka: TW-15
Maximalna prudova zatazitelnost’: 200 A (CO2)
Druh chladenia: plynom
Prietok chladiaceho plynu: 10-18 I/min
DlZka: 3m
4.3 Hordk TIG
Typ horéka: T-17
Maximalna prudova zatazitelnost 200 A
Prietok plynu 10-20 I/min
Zapalovanie obluka Bezkontaktné (HF)
Dizka 4m
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Zat'azovatel

Zatazovatel sa vztahuje na 10-minutovy cyklus. ZataZovatel 45% znamena, Ze po 4.5 minutach prevadzky
zariadenia je potrebna prestavka 5.5 minaty. Zatazovatel 60% znamend, Ze po 6 minutach prevadzky
zariadenia je potrebna prestavka 4 minuty. Zatazovatel 100% znamena, ze zariadenie mdze pracovat
nepretrzite, bez prestavok.

Pozor! Skusky oteplenia sa vykonali pri teplote okolitého vzduchu. ZataZovatel pri 40°C bol uréeny
simulaciou.

Stupen krytia
IP uréuje odolnost zariadenia proti vniknutiu pevnych €astic a vody. IP23S znamena, Ze zariadenie je vhodné
na pouzitie v interiéri.

Ochrana proti prehriatiu

Modul IGBT chrani pred prehriatim ochranny systém, ktory vypne zvaraci obvod zariadenia. Aktivaciu
ochrany signalizuje napis Err na displeji. Po niekolkych minutach zvaraci zdroj vychladne na teplotu
umoziujucu opatovné zapnutie. PoCas tejto doby neodpajajte napajanie, pretoze nepretrzite pracujuci
ventilator ochladzuje vnutorné chladi€e a urychluje zniZzovanie teploty. Po opatovnom spusteni obmedzte
zvaracie parametre, aby zariadenie mohlo dalej pracovat bez prerusenia.

5. PRIPRAVA ZARIADENIA NA PREVADZKU

Ak bolo zariadenie skladované alebo prepravované v mraze, pred za€atim prace ho nechajte zohriat’

na teplotu nad nulou.

DIGIMIG 200 MTM
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. Zasuvka horaka MIG

. Zasuvka ,+*

. Zasuvka ovladania horaka TIG
. Zasuvka ochranného plynu (TIG)
. Zasuvka ,—“

. Zastr¢ka prepdlovania

. Napajaci kabel

. Pripojka ochranného plynu MIG
. Pripojka ochranného plynu TIG
10. Ventilator

11. Hlavny vypinaé

12. Tfn cievky drétu

13. Podavac drétu

O©COoONOOOTPWN-=-

5.1 Pripojenie kablov
5.1.1 Metéda MMA

Koncovky zvaracich kablov pripojte do zasuviek (2) a (5) na &elnom paneli tak, aby mal drziak elektrédy
spravnu polaritu pre danu elektrédu. Polarita pripojenia zvaracich kablov zavisi od typu elekirédy a je
uvedena na jej obale (DCEN zaporna polarita alebo DCEP kladna polarita). Svorku spatného kabla dokladne
upevnite na zvarany material. Zastr¢ku zariadenia zapojte do sietovej zasuvky 230V 50Hz.

AC 230V 50Hz AC 230V 50Hz
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5.1.2. Metéda TIG

Plynovu hadicu z redukéného ventilu pripojte k pripojke (9) na zadnej stene zvaracieho zdroja. Konektor
horaka pripojte do zapornej zasuvky (5), plynovu hadicu do zasuvky (4) a ovladaci kabel do zasuvky (3).
Kladny pol zdroja (2) spojte so zvaranym materialom kablom so svorkou. Zastréku zariadenia zapojte do
sietovej zasuvky 230V 50Hz.

AC 230V 50Hz

%

DIGIMIG 200 MTHM

Redukény ventil Ar

j\ﬂé

Plynova
flasa

5.1.3 Metéda MIG a spajkovanie MIG
5.1.3.1 Zvaranie a spajkovanie v ochrannom plyne

Plynovu hadicu z redukéného ventilu pripojte k pripojke plynu (8) na zadnej stene zariadenia. Konektor
horaka pripojte do zasuvky MIG (1). Zastréku prepdélovania (6) zasurite do zasuvky + (2). Zaporny pdl zdroja
(5) spojte so zvaranym materialom kablom so svorkou. Zastréku zariadenia zapojte do sietovej zasuvky 230V
50Hz.

f AC 230V 50Hz \

S

Redukény ventil Ar/CO2 %
J{g M N PR ==

/J\ @ oo 2
Plynova @ £

flaga 2]
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5.1.3.2 Zvaranie ocelovym samoochrannym dré6tom

Konektor horéka pripojte do zasuvky MIG (1). ZastrCku prepdlovania (6) zasufite do zasuvky — (5). Kladny pél
zdroja (2) spojte so zvaranym materialom kablom so svorkou. Zastréku zariadenia zapojte do sietovej
zasuvky 230V 50Hz.

/ AC 230V 50Hz \

'DIGIMIG 200 MTM

5.2 Pripojenie ochranného plynu

1. Zaistite plynovu flasu proti prevrateniu.

2. Na okamih otvorte ventil flaSe, aby ste odstranili necistoty.

3. Namontujte redukény ventil na flasu.

4. Hadicou spojte redukény ventil s pripojkou plynu (8) pre metédu MIG alebo s pripojkou (9) pre metédu
TIG.

5. Otvorte ventil ffaSe a reduk&ného ventilu.

5.3 Pripojenie k napajaniu

1. Zariadenie pouzivajte iba v jednofazovej trojvodi¢ovej napajacej sustave s uzemnenym nulovym
bodom.
2. Invertorovy usmerfiova¢ DIGIMIG 200 MTM je uréeny na napajanie zo siete 230 V 50 Hz chranenej
pomalymi poistkami 25 A. Napajanie musi byt stabilné, bez poklesov napatia.
3. Zariadenie ma napajaci kabel so zastr¢kou. Pred pripojenim napajania skontrolujte, i je hlavny
vypinac¢ (11) v polohe OFF.

5.4 Nasadenie cievky zvaracieho drotu

1. Otvorte boény kryt skrine.

2. Cievku zvaracieho drotu nasadte na tffi.

3. Zaistite cievku proti spadnutiu.

4. Uvornite pritlak podavacich kladiek.

5. Skontrolujte, &i hnacie kladky zodpovedaju typu a priemeru drétu. V pripade potreby nasadte spravnu
kladku. Na ocelové dréty pouzivajte kladky s dréZkou V, na hlinikové dréty s drazkou U.

6. Otupte koniec zvaracieho drétu.

7. Prevlecte dr6t cez hnaciu kladku podavaca do horaka.

8. Pritlacte dr6t do drazok hnacej kladky.

9. Z horaka vyberte kontaktnu Spicku, zapnite napajanie zvaracieho zdroja a tlaCidlom na horaku spustite
rychly posuv drétu, aby sa drot zaviedol do horaka.

10. Ked sa dr6t objavi na vystupe horaka, uvolnite tlaidlo a zaskrutkujte kontaktnu Spicku.

11. Ota€anim pritlaéného gombika nastavte pritlak podavacej kladky. Prili§ maly pritlak spbsobi
preklzovanie hnacej kladky, prili§ velky zvySi odpor pri podavani a méze spbsobit deformaciu drétu a
poSkodenie podavaca.
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V — ocel U — hlinik Samoochranny drbt

5.5 Priprava horaka MIG na prevadzku

Podla typu zvaraného materialu a priemeru zvaracieho drétu namontujte do horaka MIG vhodnu kontaktnu
$picku a vodiacu vliozku drotu.

Na zvaranie ocele pouzivajte kontaktné Spi¢ky na ocel a ocelovl vodiacu vloZku. Na zvéranie hlinika
pouzivajte kontaktné Spi¢ky na hlinik a teflonova viozku.
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6. OBSLUHA
6.1 Predny panel

DIGIMIG 200 MTM

T H
G &

——_

C

Owis Vit oS 08 O
e (@R[ Arec Force 08 O G
’ {Start Amp | <
(@151 et 09 O
.
MoDE O MMA 1.0 O WIRE

o

7~ O
B>)| O st Burn <q
®)or %6
TORCH MIG
A CE Shermar man _ -

PARAMETER I0ICE
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A - Tlacidlo nacitania nastaveni

Obsluha méze nacitat niektord z ulozenych sad zvaracich parametrov. Stlacte tlacidlo LOAD,
multifunkénym ovladacom (D) zvolte Cislo sady a opat stlacte tlacidlo LOAD.

B - Tlacidlo volby priemeru drétu

4 \ Stlaéenim tlacidla zmenite priemer drotu. Volbu priemeru signalizuje prisludna
0.6 O LED. Tlacidlo je aktivne iba pri metéde MIG v synergickom reZime.
08 O
09 O
1.0
L 10O WIRE

C - Tlacidlo indukénosti / dohorenia drotu

v~ O

Burn
Back

Tlacidlo sluzi na volbu nastavenia indukénosti a dohorenia drotu. Stlacenim
zvolte parameter, ktory chcete nastavit. Volbu potvrdi rozsvietenie prislusne;j
diédy. Parameter nastavte multifunkénym ovladacom (D).

Tladidlo je aktivne iba pri metéde MIG.

PN

Burn
Back

Indukénost’ — jej nastavenie umozriuje optimalizovat vlastnosti obluka podla hrubky zvaraného
dielu, metédy a podmienok zvarania.
Rozsah nastavenia: 0 — 10.

Dohorenie drotu — Cas, poCas ktorého zostava na vystupe zariadenia napatie po zastaveni
podavania drétu. Funkcia brani prilepeniu zvaracieho drétu k materialu a pripravuje jeho koniec
na dalSie zapalenie obluka. Vy$Sie hodnoty spOsobia dohorenie drétu blizSie ku kontaktnej
Spicke.

Rozsah nastavenia: 0 —1s

10
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D — Multifunkény otoény ovladac¢

f% Multifunkény oto€ny ovladacl sluzi na nastavenie parametrov a volbu funkcii. Otd€anim
{ dofava znizujete hodnotu parametra alebo vypinate funkciu. Otd€anim doprava zvySujete
X J hodnotu parametra alebo zapinate funkciu. Stlaéenim sa ulozi aktualna hodnota
iy —.I!I—

parametra alebo funkcie a prejde sa na dal$i parameter alebo funkciu.

PARAMETER CHOICE

E — Diagram nastavenia parametrov

( Peak Amp \

Voltage
(Up Slope)

Arc Force
[ Start Amp )

Down Slope

Pulse Duty Finish Amp

Hot Start Base Amp

VRD Spot Pause Pulse Frequency
(SYNMIG) Time Time

Metéda MMA — Hot Start
Funkcia sa bezne nazyva horuci Start. Pri zapaleni obluka doCasne zvySi zvaraci prud
nad hodnotu nastavenu zvaraéom. HOT START zabrafuje prilepeniu elektrédy k
Hot Start materialu a vyrazne ulah&uje zapalenie obluka. Pri zvarani malych dielov sa odporucaju
nizke hodnoty tejto funkcie, pretoze moze spdsobit prepalenie materialu.
Rozsah nastavenia: 0 — 100 A
Metdda TIG / P-TIG — predfuk plynu — €as prudenia ochranného plynu pred zapalenim
obluka.
Rozsah nastavenia: 0 — 3 s
Metoda MMA — Arc Force
Funkcia Arc Force umozfiuje nastavit dynamiku obluka. Pri skracovani obluka rastie
zvaraci prud, ¢o obluk stabilizuje. Znizenie hodnoty vytvara makky obluk a plytSi prievar,
zvySenie hodnoty hib&i prievar a mozZnost zvarat kratkym oblukom. Pri vysokej hodnote
fél;grfg:‘i‘a) ARC FORCE mozno zvarat s minimalnou dizkou obltka a vysokou rychlostou
odtavovania elektrody.
Rozsah nastavenia: 0 — 100 A
Metdda TIG / P-TIG — pociato€ny prud.
Rozsah nastavenia: 10 — 200 A
Metdéda TIG / P-TIG — ¢as nabehu pradu, rozsah nastavenia: 0.0 - 9.9 s
(stlgagpg Metéda MIG — ruény rezim: zvaracie napatie; synergicky rezim: korekcia zvaracieho
napatia.
Metéda MMA - zvaraci prud
Metéda TIG — zvaraci prud
Peak Amp Metoda P-TIG — &pigkovy prid.
Metéda MIG — zvéraci prud (iba ru€ny rezim)
Zakladny prud. Iba pre metédu P-TIG.
Base Amp Rozsah nastavenia: 10 — 200 A
Sirka impulzu — trvanie impulzu umozZfiuje nastavit hibku prievaru. Zvaésenie $irky
zvysuje hibku natavenia, zmen3enie znizuje mnoZstvo tepla vneseného do materialu a
Pulse Duty riziko prepalenia tenSich plechov alebo menSich dielov.
Pri vys8ich prudoch pouzivajte mensiu Sirku impulzu. Pri malych prudoch ma byt Sirka
vacsia, napriklad pri pradoch pod 100A pouzivajte Sirku nad 50%.

11



Sherman

Rozsah nastavenia: 10 — 90 %

Frekvencia impulzov. Iba pre metdédu P-TIG.
Rozsah nastavenia: 0.2 — 99 Hz

Cas poklesu prudu. Iba pre metddu TIG / P-TIG.

Pulse Frequency

Down Slope Rozsah nastavenia:0—-9.9 s
. Koncovy prud (vyplnenie kratera). Iba pre metédu TIG / P-TIG.
Finish Amp Rozsah nastavenia: 10 — 200 A

ﬂ Dofuk plynu po skon&eni zvarania. Iba pre metédy MIG a TIG / P-TIG.
Rozsah nastavenia: 0 — 9.9 s

Rychly posuv drétu. Iba pre metddu MIG. Aktivuje sa stlacenim tlacidla na rukovéati
Inch zvéaracieho horaka bez zapalenia obluka.

Metéda MMA — funkcia VRD

Funkcia zniZuje napatie naprazdno. Spravna hodnota napatia sa obnovi az tesne pred

(syanvlaG) zapélenim obluka. Tym sa minimalizuje riziko uUrazu elektrickym pradom, ale v
niektorych pripadoch sa moze stazit zapalenie obluka.
Metdda MIG — aktivacia synergického rezimu
Spot Cas bodového zvarania. Iba pre metody MIG a TIG.
Time Rozsah nastavenia: MIG: 0.5-5s; TIG: 0.01 -5 s
Pause Cas prestavky pri bodovom zvarani. Iba pre metédy MIG a TIG.
Time Rozsah nastavenia: MIG: 0.5-5s; TIG:0.1—-5s

F — Tlacidlo volby rezimu zvaracieho zdroja

O oT Tlacidlo je aktivne iba pri zvarani metdédami TIG a MIG. Sluzi na volbu rezimu ovladania
: zariadenia:
Qart

" (O spPoOT

TORCH

2T — Stlacenim a drzanim tlagidla zvaracieho horaka sa zapali oblik a za¢ne zvaranie. Uvolnenim tlacidla
obluk zhasne.

4T — Stlatenim a uvolnenim tlacidla zvaracieho horaka sa zapali obliuk a zacne zvaranie. Opatovnym
stla¢enim a uvolnenim tlacidla obluk zhasne.

SPOT — Bodové zvaranie. Stlaenim a drzanim tlagidla horaka sa zapali obluk a zane zvaranie. Po uplynuti
Casu Spot Time obluk na dobu prestavky zhasne a potom sa opéat’ zapali. Cyklus sa opakuje az do uvolnenia
tlacidla horaka. Tato moznost je dostupna iba pri metédach TIG a MIG v ruénom rezime.

G — Tlacidlo volby metédy zvarania

O miG

@ OTe
OPr-TiG

MODE O MMA

Tlacidlo sluzi na volbu metddy zvarania:

MMA — zvaranie obalenou elektrodou

TIG — zvaranie netaviacou sa (volframovou) elektrodou v argéne

P-TIG — zvéaranie netaviacou sa (volframovou) elektrodou v argdne s impulznym pradom
MIG — zvaranie elektrédovym drétom v ochrannych plynoch
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H — Tla€idlo ulozenia nastaveni
Zvaraci zdroj umoziiuje uloZit' aktualne nastavené zvaracie parametre. UloZit mozno 10 sad

parametrov. Stlacte tladidlo SAVE, multifunkénym ovladacom (D) zvolte Cislo, pod ktorym sa
sada ulozi, a opat stlacte tlacidlo SAVE.

7. NASTAVENIE PARAMETROV
7.1 Metéda MMA

Po zvoleni metédy MMA mozZno nastavit zvaraci prud a nasledujuce funkcie:

Funkcia HOT START.

Funkcia sa bezne nazyva horuci Start. Pri zapaleni obluka doCasne zvysi zvaraci prad nad
hodnotu nastavenu zvaratom. HOT START zabranuje prilepeniu elektrédy k materidlu a
Hot Start vyrazne ulah&uje zapalenie obluka. Pri zvarani malych dielov sa odporucaju nizke hodnoty
tejto funkcie, pretoze modze spdsobit prepalenie materialu.

Rozsah nastavenia: 0 — 100 A

Funkcia Arc Force umozhiuje nastavit dynamiku obluka. Pri skracovani obluka rastie zvaraci
prud, ¢o obluk stabilizuje. ZniZzenie hodnoty vytvara makky obluk a plytSi prievar, zvySenie
Arc Force | hodnoty hibsi prievar a moznost zvarat’ kratkym oblukom. Pri vysokej hodnote ARC FORCE
mozno zvarat s minimalnou diZkou obltka a vysokou rychlostou odtavovania elektrédy.
Rozsah nastavenia: 0 — 100 A

Funkcia VRD - znizuje napatie naprazdno. Spravna hodnota napatia sa obnovi az tesne pred
zapalenim obliuka. Tym sa minimalizuje riziko Urazu elektrickym pradom, ale niekedy sa méze
stazit zapalenie obluka.

ON - funkcia zapnuta

VRD OFF — funkcia vypnuta

Ak chcete zapnut/vypnut VRD, stlacajte multifunkény ovladaé, kym sa nerozsvieti LED Peak
Amp. Potom ovlada¢ podrzte stlageny 3 sekundy. Na displeji sa zobrazi VRD. Dal$im kratkym
stlaCenim ovladaCa zmenite stav funkcie.

7.2 Metédy TIG a P-TIG

Po zvoleni metddy TIG mozno nastavit nasledujuce funkcie:

Predfuk plynu — €as prudenia ochranného plynu pred zapalenim obluka.
n Rozsah nastavenia: 0 — 3 s

Pociato¢ny prad.

Start Amp Rozsah nastavenia: 10 — 200 A
Ub SI Cas nabehu prudu
p slope Rozsah nastavenia: 0.0-9.9s
Peak Amp Zvaraci prud.

Cas poklesu prudu.
Down Slope Rozsah nastavenia:0-9.9s

Koncovy prud (vyplnenie kratera).

Finish Amp Rozsah nastavenia: 10 — 200 A
ﬂ Dofuk plynu po skon&eni zvarania.
Rozsah nastavenia: 0 — 9.9 s
Spot Cas bodového zvarania. Iba pri TIG a MIG v ru€nom rezime.
Time Rozsah nastavenia: 0.01-5s
Pause Cas prestavky pri bodovom zvarani. Iba pri TIG a MIG v ru¢nom rezime.
Time Rozsah nastavenia: 0.1 -5s
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Po zvoleni metddy P-TIG mozno nastavit rovnaké parametre ako pri metdéde TIG a navyse:

Spickovy prud.

Peak Amp
Zakladny prud.
Base Amp Rozsah nastavenia: 10 — 200 A
Sirka impulzu — trvanie impulzu umozfiuje nastavit hibku prievaru. Zva&senie Sirky
zvy$uje hibku natavenia, zmen$enie znizuje mnozstvo tepla vneseného do materialu a
Pulse Duty riziko prepalenia tenSich plechov alebo mensich dielov.

Pri vySSich pradoch pouzivajte menSiu Sirku impulzu. Pri malych pradoch ma byt Sirka
vacsia, napriklad pri pradoch pod 100A pouzivajte Sirku nad 50%.
Rozsah nastavenia: 10 — 90 %

Frekvencia impulzov.

Pulse Frequency Rozsah nastavenia: 0.2 — 99 Hz

7.3 Metéda MIG

Po zvoleni metédy MIG méze zariadenie pracovat v ruénom alebo synergickom reZime. Synergicky rezim
pomaha menej skiusenym pouzivatefom volit zvaracie parametre. Zariadenie v fiom podla priemeru
zvaracieho drotu automaticky voli zvaracie napatie, zvaraci prid a zodpovedajucu rychlost podavania drétu.
Zvaracie napatie mozno korigovat' v rozsahu -20% - +20%. V ru¢nom rezime pouzivatel nastavuje zvaracie
napatie, zvaraci prud a zodpovedaijucu rychlost podavania drbtu.

Po zvoleni metédy MIG mozZno nastavit nasledujuce funkcie a parametre:

Peak Amp Zvaraci prud
Voltage Ruény rezim — zvaracie napatie; synergicky rezim — korekcia zvaracieho napatia.
8 Dofuk plynu po skon&eni zvarania.
Rozsah nastavenia: 0 — 9.9 s
Spot Cas bodového zvarania. Funkcia je dostupna iba v ru¢nom rezime.
Time Rozsah nastavenia: MIG: 0.5-5s
Pause Cas prestavky pri bodovom zvarani. Funkcia je dostupna iba v ru¢nom rezime.
Time Rozsah nastavenia: MIG: 0.5-5s
Zapnutie/vypnutie synergického rezimu.
SYN MIG Na zapnutie/vypnutie synergického rezimu podrzte multifunkény ovlada¢ stlaceny 3 sekundy pri
rozsvietenej LED Peak Amp. DalSie kratke stlacenie ovladaca zapne/vypne synergicky rezim.

Cas dohorenia drétu

Mozno nastavit ¢as, poCas ktorého zostava na vystupe zariadenia napéatie po zastaveni podavania drotu.
Funkcia brani prilepeniu zvaracieho drotu k materialu a pripravuje jeho koniec na dalSie zapalenie obluka.
VySSie hodnoty spbsobia dohorenie drotu blizSie ku kontaktnej Spicke.

Nastavenie indukénosti

Nastavenie indukénosti umoZniuje optimalizovat' vlastnosti obluka podfa hribky zvaraného dielu, metédy a
podmienok zvarania. Funkcia je uzito€na pri zvarani tenkych dielov metédou MIG/MAG, ktorym brani v
prepaleni, a pri spajkovani pozinkovanych dielov.

Zmena induk&nosti znizuje aj rozstrek pri zvarani v ochrane CO2. Pri vy$8ej hodnote induk&nosti (+) rozstreku
ubuda, pri zapornej hodnote (-) pribuda. Optimalne nastavenie zavisi od viacerych faktorov a méze sa lisit od
beznych odporucani, preto ho treba urcit pokusne pri skiSobnom zvarani.

Nastavenie tohto parametra umoznuje tiez spajkovat tenké (do 3 mm) pozinkované diely drétom z medenej
zliatiny CuSi3 v Cistom argdne alebo v niektorych pripadoch v zmesi Ar/CO2.

Vol'ba priemeru drotu

Zvaraci zdroj ma vstavané synergické programy pre vybrané priemery drotu. Po zvoleni synergického rezimu
treba zadat' spravny priemer drétu, aby zariadenie zvolilo vhodné zvaracie parametre. V ruénom rezime je
volba priemeru drétu neaktivna a zvaracie parametre sa nastavuju ru¢ne.
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Rychly posuv drétu.
Rychly posuv drotu (Inch) aktivujete podrzanim tladidla na rukovati hordka aspon 3 s bez zapalenia obluka.
Uvolnenim tlaCidla sa podavac drbtu zastavi.

Spajkovanie MIG

Pri volbe parametrov nastavujte nizke napatie a vysoku rychlost podavania drotu. Ako ochranny plyn sa
odporu€a argon, dobré vysledky v8ak poskytuje aj zmes argébnu a CO2 (82/18). Na dosiahnutie
pozadovaného tvaru spoja treba induk&nost’ zvolit pokusne podfa hribky a druhu spajaného materialu.

Ako pridavny material sa najCastejSie pouzivaju spajky na baze medi. Ide o dréty oznacené CuSi3 alebo
SG—CuAl.
Odporuéa sa horék s dizkou najviac 3 m vybaveny teflénovou viozkou.

8. ZVARANIE HLINIKOVYCH ZLIATIN

Zvaranie hlinika nie je jednoduché. VyZaduje si skusenosti, vedomosti a postupy zvaraca, ktoré ulahcuju
vytvaranie zvarov na hlinikovych dieloch.

Predovsetkym treba paméatat na niekolko déleZitych zasad, ktoré vyrazne ovplyviuju vzhlad zvaru a spravny
priebeh zvarania.

Pred zacCatim zvarania hlinikovych dielov vykonajte tieto kroky:

Zariadenie:
» Skontrolujte, ¢i su podavacie kladky uréené na hlinik: drazka musi mat tvar ,U“ a zodpovedat
priemeru zvaracieho drotu. Nespravne kladky spdsobuju deformaciu drotu a problémy pri zvarani.

+ Skontrolujte, ¢i podavacie kladky nie su prili§ pritlaené. Nadmerny pritlak na drét méze spbsobit
problémy s podavanim.

» Skontrolujte, & ma horak teflénovu vodiacu vliozku uréenu na hlinik. Ocelové diely pouzivané na
podavanie ocelového drotu spdsobia problémy s podavanim.

»  Skontrolujte, & ma kontaktna Spicka spravnu velkost a je uréena na hlinikovy drot.

*  Vodiacu vlozku drétu v podavaci je vhodné nahradit’ teflonovou, ktora zlepsi podavanie rovnako ako v
zvaracom horaku.

Pracovisko:

» Dbajte na spravnu pripravu pracoviska: hala musi byt Cista, dobre vetrana a s nizkou vihkostou
vzduchu. Prach oxidu zeleza ani prach po drazkovani ocele uhlikovou elektrodou so stlacenym
vzduchom nie je pripustny.

* Pracoviskd na zvaranie hlinika denne po praci povysavaijte priemyselnym vysavacom.

* Odev zvara¢a musi byt Cisty a rukavice nesmu byt mastné.

Priprava materialu:
* Miesto zvaru ocistite a odmastite tesne pred zvaranim.
* Hlinikové diely odmastite Cistou handrou namocenou v odmastovacom prostriedku, napr. aceténe.
Alkohol nie je dobry odmastovaci prostriedok a na Cistenie hlinika sa neodporuca.

* Pred zvaranim odstrante hrubé zvySky oxidov. BezZne sa odstranuju ruéne alebo mechanicky
ocelovou drétenou kefou. Pri silne zneCistenom materiali méze byt potrebna bruska.

* Po spravnej priprave povrchu vykonaijte zvaranie o najskor.

* Ak ma diel zostat dIhsi ¢as nezvareny, chrante ho hnedym kraftovym papierom a zalepte lepiacou
paskou.
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Spravne skladovanie zvaracieho drétu
» Hlinikovy zvaraci dr6t skladujte v Cistom, suchom prostredi, najlepSie v pévodnom obale.

« Dr6t nemusi byt skladovany v klimatizovanych priestoroch, najvhodnejSie su podmienky s nizkou
vlhkost'ou. Drét nenamacajte do vody.

* Ak pomerne studeny drét prinesiete po¢as horuceho, vihkého dia do miestnosti a ihned ho rozbalite,
vlhky vzduch ho méze znehodnotit. Drét skladovany v klimatizovanej miestnosti preto nerozbaluijte,
kym sa nezohreje a neprispdsobi teplote okolia.

+ Po skonceni prace vyberte drét z podavaca a na dalSie pouZitie ho ulozte do plastového vrecka.

Pri zvarani hlinikovych zliatin pouzivajte ako ochranny plyn kvalitny Cisty argon, odporucana Ccistota je
najmenej 4.8. Prietok plynu zvolte podla hrubky materidlu a rychlosti zvarania. Dobré vysledky sa dosahuju
zvaranim smerom dolava.

9. PAMAT NASTAVENI

Zariadenie si pamata posledné nastavenia, takZze po vypnuti a opatovnom zapnuti obnovi naposledy
nastavené parametre. NavySe mozno uloZit' 10 najéastejSie pouzivanych sad parametrov.

Aktualnu sadu ulozite vyberom funkcie — uloZit udaje v ponuke nastaveni a
potom vyberte &islo, pod ktorym sa uloZi. Na nacitanie uz uloZenej sady parametrov vyberte

funkciu m

parametrov.

— nacitat’ Udaje a zadajte €islo sady, ktoru chcete nacitat. Mozno uloZit 10 sad

10. ZAPALENIE OBLUKA
10.1 Metéda MMA

1. Dotknite sa elektrédou zvaraného materialu, kratko Skrtnite a odtiahnite ju.

2. Pri elektrodach, ktorych obal po stuhnuti vytvara nevodivu trosku, pred zapalenim obluka o istite
koniec elektrody niekolkymi udermi o tvrdy povrch, az kym sa nevytvori kovovy kontakt so zvaranym
materialom.

10.2 Metéda TIG

1. Priblizte horak k zvaranému materialu na vzdialenost 2 milimetrov.
2. Stlacte tlacidlo na rukovati horaka a zacnite zvarat.

10.3 Metéda MIG/MAG
1. PribliZte horak k zvaranym dielom tak, aby bola vzdialenost medzi hubicou a dielmi priblizne 10 mm.
2. Stlacte tlacidlo na zvaracom horaku a zacnite zvarat.
11. SKOR NEZ ZAVOLATE SERVIS
Pri poruche zariadenia pred odoslanim zvaracieho zdroja do servisu skontrolujte zoznam zakladnych poruch
a pokuste sa ich odstranit’ svojpomocne.
Akékolvek opravy zariadenia sa smu vykonavat len po vytiahnuti zastrCky zo sietovej zasuvky.

Pozor! Zariadenie nie je zaplombované a pouZivatel mdze odobrat kryt zvaracieho zdroja na odstranenie
drobnych poruch.

Priznaky Pricina Postup
Bez napajania, signalizacia poruchy | Odpojena alebo uvolnena zastr€ka vo vnutri Skontrolujte a opravte pripojenie vSetkych
alebo nespravna ¢innost zariadenia | zariadenia elektrickych konektorov v zariadeni.
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Zvaraci drot sa nepodava (motor
podavaca bezi)

Prili§ maly pritlak kladky

Nastavte spravny pritlak.

Nespravny priemer drazky vodiacej kladky

Namontujte spravnu vodiacu kladku.

Znecistena vodiaca vlozka v horaku

Vycistite vedenie zvaracieho drotu.

Zvaraci drot zablokovany v kontaktnej Spicke

Vymerite kontaktnu Spicku.

Nepravidelné podavanie zvaracieho
drétu

Poskodena kontaktna Spicka

Vymerite kontaktnu Spicku.

Drazka podavacej kladky je znecistena alebo
posSkodena

Vyc¢istite drazku alebo vymerite kladku.

Cievka drbtu sa trie o steny krytu zvaracieho
zdroja

Spravne upevnite cievku drotu.

Obluk sa nezapali

Nedostato¢ny kontakt svorky pracovného
kabla

Zlepsite kontakt spatnej svorky.

Poskodeny spina¢ v horaku MIG

Vymerite spinac.

Nespravne pripojenie horaka MIG k
zariadeniu

Skontrolujte elektrické spoje horaka a overte,
¢i nie su koliky v konektore zlomené alebo
zaseknuté.

Prili§ dlhy a nepravidelny obluk

Prili§ vysoké zvaracie napétie

Znizte zvaracie napatie.

Prili§ nizka rychlost podavania drétu

Zvyste rychlost podavania drotu.

Prili$ kratky obluk

Prili§ nizke zvaracie napatie

Zvyste zvaracie napatie.

Prili§ vysoka rychlost podavania drétu

Znizte rychlost podavania drétu.

Po zapnuti napajania nesvietia
displeje ani LED

Chyba napajacie napatie

Skontrolujte poistky sietovej pripojky.

Ventilator nefunguje

Ventilator je zablokovany ohnutym krytom

Vyrovnajte kryt ventilatora.

Nevyhovujuca kvalita zvaru pri MIG

Nevhodné alebo nekvalitné materialy Ci
spotrebné diely

Vymerite spotrebné diely. Zvaraci drét alebo
plynovu flfasu nahradte vhodnymi alebo
kvalitnejSimi.

Nespravny prietok ochranného plynu

Skontrolujte privodnu plynovu hadicu, jej
spojenie s pripojkami a stav rychlospojok;
pripojenie opravte. Skontrolujte redukény
ventil flase.

Nevyhovujuca kvalita zvaru pri MMA,
elektroda sa lepi k materialu

Nespravna polarita pripojenia zvaracich
kablov

Spravne pripojte zvaracie kable.

VlIhka elektroda.

Vymerite elektrodu.

Zvaraci zdroj je napajany z elektrocentraly
alebo dlhym predlZzovacim kablom s prili§
malym prierezom

Zariadenie pripojte priamo k sieti.

Nevyhovujuca kvalita zvaru pri TIG

Skontrolujte kvalitu materialov a spotrebnych
dielov, najma volframovej elektrody a
ochranného plynu.

Vymerite spotrebné diely a pouzite kvalitnejsi
ochranny plyn.

Ochranny plyn neprudi alebo ma prili§ maly
prietok

Skontrolujte redukény ventil flase, privodnu
plynovu hadicu a stav rychlospojok; opravte
spojenie hadice s pripojkami.

Zoznam chybovych kédov

Err

prerusenia.

Aktivovala sa tepelna ochrana. Pockajte niekolko minut, kym zvaraci zdroj vychladne na
teplotu umoznujucu automatické opatovné zapnutie. Pocas tejto doby neodpajajte napajanie:
nepretrzite pracujuci ventilator ochladzuje vnutorné chladi¢e a urychluje pokles teploty. Po
opatovnom spusteni obmedzte zvaracie parametre, aby zariadenie mohlo dalej pracovat’ bez

12. PREVADZKOVE POKYNY

Zvaraci zdroj DIGIMIG 200 MTM pouzivajte v prostredi bez korozivnych latok a nadmernej prasnosti.
Neumiestiujte ho do prasnych miest, blizko pracujucich brisok a pod. Prach a kovové piliny na riadiacich
doskach, kabloch a spojoch vnutri zariadenia mézu spdsobit’ skrat a nasledné poskodenie zvaracieho zdroja.

Vyhnite sa prostrediu s vysokou vihkostou, najma ak sa na kovovych dieloch zraza voda. Pri oroseni kovovych
dielov, napriklad po preneseni studeného zariadenia do teplej miestnosti, poCkajte na uplné vyschnutie a
zohriatie na teplotu okolia. Zapnutie studeného zdroja za tychto podmienok méze viest' k poSkodeniu. Pri praci
vonku sa odporuca umiestnit’ zdroj pod pristreSok chraniaci pred nepriaznivym poc¢asim.

DIGIMIG 200 MTM pouzivajte za tychto podmienok:
- zmeny efektivnej hodnoty napajacieho napéatia najviac o 10 %,
- teplota okolia od -10 °C do +40 °C,
- atmosféricky tlak 860 az 1060 hPa,
- relativna vlhkost okolitého vzduchu najviac 80 %,
- nadmorska vySka do 1000 m.

17



Sherman

Zoznam spotrebnych dielov:

C. Pre ocelové droty Pre hlinikové dréty
1 Podavacia kladka 37x15.2x10mm Podavacia kladka Al 37x15.2x10mm
2 Kontaktna sSpi¢ka TW-15 M6x25 Kontaktna Spicka Al TW-15 M6x25
3 Kontaktna Spicka TW-15
4 Plynova hubica TW-15
5 Ocelova vliozka 3m Teflonova viozka 3m

Uplny zoznam spotrebnych a nahradnych dielov najdete na www.tecweld.pl a u spoloénosti TECWELD. Diely
mozno zakupit aj priamo.

13. POKYNY NA UDRZBU

Pri kazdodennej prevadzke udrzZiavajte zvaraci zdroj Cisty a kontrolujte stav vonkajSich spojov, elektrickych
vodic¢ov a kablov.

Pravidelne vymienajte spotrebné diely.

Pravidelne odoberte kryt a vnutro zariadenia vyfukajte stlacenym vzduchom, aby ste odstranili prach a kovové
piliny z riadiacich dosiek, vodiCov a elektrickych spojov.

Najmenej raz za Sest mesiacov skontrolujte celkovy stav zariadenia a elektrickych spojov, najma:

- stav ochrany pred urazom elektrickym pradom,
- stav izolacie,

- stav ochrannych systémov,

- spravnu €innost chladiaceho systému.

Zaruka sa nevzt'ahuje na poskodenia spésobené prevadzkou zvaracieho zdroja v nevhodnych
podmienkach a nedodrzanim pokynov na udrzbu.

14. POKYNY NA SKLADOVANIE A PREPRAVU
Zariadenie skladujte pri teplote —10°C az +40°C a relativnej vlhkosti do 80%, bez korozivnych vyparov a

prachu. Zabalené zariadenia prepravujte krytymi dopravnymi prostriedkami. Poas prepravy zaistite zabalené
zariadenie proti posunu a udrzujte ho v spravnej polohe.

15. OBSAH SUPRAVY

1. Zvéraci zdroj 1 ks
2. Zvaraci horak MIG TW-15 1ks
3. Zvéraci horék TIG T-17 1ks
3. Pracovny kabel so svorkou 1ks
4. Elektrédovy kabel 1 ks
5. Plynova hadica 1ks
6. Navod na obsluhu 1ks
7. Obal 1 ks
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16. ZARUKA

Zaruka sa poskytuje na 12 mesiacov pre podnikatel'ské subjekty s vyli¢enim zakonnej zodpovednosti
za vady, alebo na 24 mesiacov pre spotrebitel'ov odo dna predaja.

Zaruka sa uzna po predlozeni dokladu o kupe (faktury alebo pokladniéného dokladu) a zaruéného
listu s nazvom vyrobku, vyrobnym cislom, datumom predaja a peciatkou predajne.

Zaruénu opravu objednajte vyplnenim formulara na www.tecweld.pl v zédlozke SERVICE (servis). Na
zaklade oznamenia prepravi zariadenie do servisu kuriérska spolo€nost’. Zariadenia odoslané inym
spoésobom na naklady spoloénosti TECWELD nebudu prijaté!

Zvaraci zdroj musi byt odovzdany so zvaracim hordkom. Reklamacie zariadenia bez zvaracieho
horaka nebudu posudzované.

Zariadenie zaslané na reklamaciu musi byt zabalené v povodnej kartonovej Skatuli a zaistené
povodnymi polystyrénovymi vyplfiami. TECWELD nezodpoveda za posSkodenie zvaracieho zdroja pri
preprave.

Ak chcete vyrobok zlikvidovat, nevyhadzujte ho do bezného komunalneho odpadu. Podla smernice
WEEE (smernica 2012/19/EU) platnej v Eurdpskej Unii sa pouzité elektrické a elektronické
zariadenia musia likvidovat oddelene.

V Polsku zakon z 11. septembra 2015 o odpade z elektrickych a elektronickych zariadeni zakazuje
ukladat vyradené zariadenia oznacené preskrtnutou nadobou spolu s inym odpadom.

Pouzivatel, ktory sa chce vyrobku zbavit, je povinny odovzdat vyradené elektrické alebo elektronické zariadenie na
zbernom mieste. Zberné miesta prevadzkuju okrem iného vefkoobchodni a maloobchodni predajcovia tychto zariadeni
a obecné organizacie zabezpedujuce zber odpadu.

Uvedené zakonné povinnosti boli zavedené s ciefom znizit mnozstvo odpadu z elektrickych a elektronickych zariadeni a
zabezpecit primeranu uroveni jeho zberu, zhodnocovania a recyklacie. Ich riadne plnenie je obzvlast délezité, ked
vyradené zariadenie obsahuje nebezpelné sucasti, ktoré maju mimoriadne nepriaznivy vplyv na Zivotné prostredie a
[udské zdravie.

TECWELD Piotr Polak Pobocka:
41-943 Piekary Slgskie, ul. Szmaragdowa 21/3/6 41-909 Bytom, ul. Krzyzowa 1G
Tel. +48 32 386 94 28
E-mail: info@tecweld.pl, www.tecweld.pl
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17. ELEKTRICKA SCHEMA
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