BEDIENUNGSANLEITUNG

INVERTER-SCHWEISSGERAT DIGITIG
225GD AC/DC MIX
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WARNUNG!

Lesen Sie diese Anleitung vor der Installation und Inbetriebnahme des Gerats sorgféltig durch

1. ALLGEMEINE HINWEISE

Die Inbetriebnahme und der Betrieb des Gerats dirfen erst nach grindlicher Lektire dieser Bedienungsanleitung
erfolgen.

Aufgrund der standigen technischen Weiterentwicklung des Gerats kdnnen sich das aufere Erscheinungsbild sowie
bestimmte Funktionen &ndern, und ihre Funktionsweise kann in Details von den Beschreibungen in der Anleitung und
auf der Verpackung abweichen. Dies ist kein Fehler des Gerats, sondern das Ergebnis des Fortschritts und der
stdndigen Weiterentwicklung des Geréts. Auch die Standardausstattung des Geréats kann sich andern.

Eine durch unsachgemale Bedienung verursachte Beschadigung des Gerats fiihrt zum Verlust der
Gewahrleistungsanspriiche. Jegliche Umbauten am Ladegerat sind untersagt und fiihren zum Verlust der Gewahrleistung.

2. SICHERHEIT

Das Bedienpersonal sollte Uber die erforderlichen Qualifikationen fur die Durchfiihrung von Schwei3arbeiten verfugen:

¢ Sie sollten Uber eine Schweilierzulassung fiir das Schweilen mit ummantelten Elektroden und unter Schutzgas
verfligen,

e die Arbeitsschutzvorschriften fiir den Betrieb von elektrischen Geraten wie Schweillgeraten und elektrisch
betriebenem Zusatzausristung kennen,

e die Arbeitsschutzvorschriften fur den Umgang mit Druckgasflaschen und -anlagen (Argon) kennen,
e den Inhalt dieser Anleitung kennen und das Gerat bestimmungsgemal betreiben.

A WARNUNG A

Das SchweiBen kann die Sicherheit des Bedieners und anderer Personen in der Nahe gefidhrden. Daher sind
beim SchweiBen besondere VorsichtsmaRnahmen zu treffen. Vor Beginn der SchweiBarbeiten sind die am
Arbeitsplatz geltenden Arbeitsschutzvorschriften zu beachten.

Beim elektrischen SchweiBen mit den Verfahren MMA und WIG bestehen folgende Gefahren:

e STROMSCHLAG

e SCHADLICHE AUSWIRKUNGEN DES LICHTSCHWEUERS AUF AUGEN UND HAUT
* VERGIFTUNG DURCH DAMPFE UND GASE

e VERBRENNUNGEN

e EXPLOSIONS- UND BRANDGEFAHR

* LARM

Vermeidung von Stromschlagen:

e SchlieRen Sie das Gerat an eine technisch einwandfreie elektrische Anlage mit ausreichender Absicherung und
wirksamer Erdung (zuséatzlicher Schutz vor Stromschlégen) an; uberprifen Sie auch andere Gerate am Arbeitsplatz
des Schweilers und schlief3en Sie diese ordnungsgemal an das Netz an,

e Stromkabel bei ausgeschaltetem Geréat verlegen,

e Berlhren Sie nicht gleichzeitig unisolierte Teile des Elektrodenhalters, der Elektrode und des Schweilguts,
einschlieflich des Gehauses des Geréts.

¢ Verwenden Sie keine Halterungen und Stromkabel mit beschadigter Isolierung.

e unter Bedingungen mit besonderer Gefahr eines Stromschlags (Arbeiten in Umgebungen mit hoher Luftfeuchtigkeit
und in geschlossenen Behaltern) mit einem Helfer arbeiten, der den Schweifler unterstitzt und auf die Sicherheit
achtet, Kleidung und Handschuhe mit guten Isolationseigenschaften tragen,

¢ sollten Sie Unregelmafigkeiten feststellen, wenden Sie sich bitte an kompetente Personen, um diese zu beheben,
e Der Betrieb des Gerats ohne Schutzabdeckungen ist verboten.

Vermeidung negativer Auswirkungen des Lichtbogens auf Augen und Haut:

e Tragen Sie Schutzkleidung (Handschuhe, Schutzkleid, Lederstiefel),

* Verwenden Sie Schutzschilde oder Schutzhelme mit einem entsprechend ausgewahlten Filter,



e Verwenden Sie Schutzvorhdnge aus nicht brennbaren Materialien und wahlen Sie die Farbgebung der Wande, die
schadliche Strahlung absorbieren, sorgféltig aus.

Vermeidung von Vergiftungen durch Dampfe und Gase, die beim Schweifen aus der Elektrodenummantelung und

beim Verdampfen von Metallen freigesetzt werden:

¢ Verwenden Sie Luftungsgerate und Absaugvorrichtungen an Arbeitsplatzen mit eingeschranktem Luftaustausch,

e Bei Arbeiten in geschlossenen Raumen (Behalter) mit Frischluft belliften,

e Tragen Sie Schutzmasken und Atemschutzgerate.

Vermeidung von Verbrennungen:

e Tragen Sie geeignete Schutzkleidung und Sicherheitsschuhe, die vor Verbrennungen durch Lichtbogenstrahlung
und Funkenflug schutzen,

* Vermeiden Sie Verschmutzungen der Kleidung durch Fette und Ole, die zu einer Entziindung fiihren kénnen.

Verhiitung von Explosionen und Bréanden:

o Der Betrieb des Gerats und das Schweilen in explosions- oder brandgefahrdeten Rdumen sind verboten.

. Der Schweilplatz sollte mit Feuerléschgeraten ausgestattet sein.

J Der Schweifdplatz sollte sich in sicherer Entfernung zu brennbaren Materialien befinden.

Vermeidung von Larmbelastigung:

. Verwenden Sie Ohrstdpsel oder andere Gehorschutzvorrichtungen,

. Warnen Sie Personen in der Nahe vor der Gefahr.

A WARNUNG!

Die Stromquelle darf nicht zum Auftauen gefrorener Rohre verwendet werden.

Vor Inbetriebnahme des Geréts ist Folgendes zu beachten:

e Den Zustand der elektrischen und mechanischen Verbindungen Uberprifen. Es ist verboten, Griffe und Stromkabel
mit beschadigter Isolierung zu verwenden. Eine unzureichende Isolierung von Griffen und Stromkabeln birgt die
Gefahr eines Stromschlags,

e Fir geeignete Arbeitsbedingungen sorgen, d. h. die richtige Temperatur, Luftfeuchtigkeit und BelGftung am
Arbeitsplatz gewahrleisten. Im Freien vor Witterungseinfllissen schiitzen,

e Stellen Sie den Gleichrichter an einem Ort auf, an dem er leicht bedient

werden kann. Personen, die das Schweilgerat bedienen, sollten:

e  Uber eine Zulassung zum ElektroschweiRen mit ummantelten Elektroden sowie zum WIG-Schweif3en verfugen,

e die bei Schweiltarbeiten geltenden Arbeitsschutzvorschriften kennen und einhalten,

e geeignete, spezielle Schutzausriistung tragen: Handschuhe, Schutzkleidung, Gummistiefel, Schweiflschutzbrille
oder -helm mit entsprechend ausgewahltem Filter,

e den Inhalt dieser Bedienungsanleitung kennen und das Schweil}gerat bestimmungsgemaf verwenden.

Alle Reparaturen am Gerat dirfen ausschliellich nach dem Herausziehen des Netzsteckers aus der Steckdose

durchgefiihrt werden.

Wenn das Gerat an das Stromnetz angeschlossen ist, diirfen keine Teile, die den Schweilstromkreis bilden, mit bloRen

Handen oder durch feuchte Kleidung berlhrt werden.

Es ist verboten, die dul’eren Abdeckungen zu entfernen, wahrend das Gerat an das Stromnetz angeschlossen ist.

Jegliche eigenmachtigen Umbauten am Gleichrichter sind verboten und kénnen die Sicherheit beeintrachtigen.

Alle Wartungs- und Reparaturarbeiten diirfen ausschlieflich von autorisiertem Personal unter Einhaltung der fir

elektrische Gerate geltenden Arbeitsschutzvorschriften durchgefiihrt werden.

Der Betrieb des Schweil3gerats in explosions- oder brandgefahrdeten Raumen ist verboten! Der

Schweillarbeitsplatz muss mit Feuerldschgeraten ausgestattet sein.

Nach Beendigung der Arbeit muss das Netzkabel des Gerats vom Stromnetz getrennt werden.

Die oben dargestellten Gefahren und allgemeinen Arbeitsschutzvorschriften decken das Thema Arbeitssicherheit fiir
Schweilder nicht vollstandig ab, da sie die Besonderheiten des Arbeitsplatzes nicht beriicksichtigen. Eine wichtige
Erganzung bilden die Arbeitsschutzanweisungen fiir den jeweiligen Arbeitsplatz sowie Schulungen und Unterweisungen
durch das Aufsichtspersonal.



3. ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Das digitale Schweillgerat DIGITIG 225 AC/DC MIX ist ein Gerat der neuesten Generation, das fiir den
professionellen Einsatz bestimmt ist. Es ist in IGBT-Technologie gefertigt und mit einer digitalen Steuerung mittels
Mikrocontroller (MCU) ausgestattet. Es dient zum manuellen WIG-SchweiRen von Stahl und Nichteisenmetallen mit
Gleich- und Wechselstrom. Darlber hinaus verfligt das Schweillgerat Uber die innovative Mdglichkeit des
Mischstromschweillens — einer Kombination aus Gleichstrom (DC) und Wechselstrom (AC) —, was seine Vielseitigkeit
erheblich erhdéht und es ermdglicht, auch bei schwierigen Anwendungen eine aulergewdhnliche SchweilRnahtqualitat zu
erzielen. Das Gerat ist mit einer Option fiir das MMA-Schweif3en (mit ummantelter Elektrode) ausgestattet.

Das Schweillgerat ermdglicht die vollstandige digitale Regelung und Steuerung der Schweillparameter fiir
Lichtbogencharakteristik und Puls sowie die Auswahl der Wechselstrom-Wellenform. Im WIG-Verfahren erméglicht das
Gerat das Zunden des Lichtbogens sowohl durch Reibung (TIG Lift) als auch mithilfe eines lonisators (TIG HF). Es
verfligt Uber die Funktionen VRD, HOT START und ARC FORCE, die Mdglichkeit der Steuerung im Zwei- und
Viertaktimodus sowie Punktschweifen. Das Gerdt kann 10 Satze von Einstellungen fir Puls- und
Schweilistromparameter speichern. Die Fan-Stop-Funktion schaltet den Lifter aus, wenn das Gerat nicht voll
ausgelastet ist, was den Arbeitskomfort erheblich verbessert. Im Lieferumfang enthalten sind ein WIG-Schweilbrenner,
ein Elektrodenkabel und ein Massekabel.

4. TECHNISCHE DATEN

4.1 SchweiBgerat

Versorgungsspannung AC 230V £10 % 50 Hz
Maximale Leistungsaufnahme MMA: 6,6 kVA, WIG: 4,2 kVA
Nennstrom / Einschaltdauer MMA: 180 A / 60 % WIG: 200 A/ 60 %
Nennspannung im Leerlauf 23V (VRD)/59V
Maximale Stromaufnahme MMA: 36,5 A, WIG 26,8 A
Netzschutz 25A

Gewicht (ohne Zubehor) 18,5 kg
Abmessungen 455 x 195 x 415 mm
Schutzart P21

4.1.1 Einstellbereiche

ARC FORCE 0-100 A

HOT START 0-50A
Gasvorlauf 0,1-3s
Gasnachstromung 0-15s
Stromanstieg 0-15s
Stromabfall 0-25s
Anlaufstrom 5-200 A

Dauer des Anlaufstroms 0-10s

Schweildstrom

MMA: 20-180 A; WIG DC: 5-200 A; WIG AC: 10—200 A

Grundstrom 5 —95 % des Schweilistroms
Krater-Strom 10-200 A
Kraterstromdauer 0,1-10s
Pulsfrequenz 0,5-200 Hz
Impulsbreite 10-90 %
Wechselstromfrequenz 20 -200 Hz
AC-Balance 20-80 %
Frequenz des Mischstroms (MIX) 0,1-10Hz
Mischstrom-Balance (MIX) 10-90 %
Punktschweillzeit 0,1-10s

Pausenzeit beim Punktschweilten

0-10s




4.2 WIG-Brenner

Brennertyp T-26
Maximale Strombelastbarkeit 200 A
Gasdurchfluss 10-20 I/min
Lichtbogenentziindung Berlhrungslos (HF)
Lange 4m

Einschaltdauer

Der Arbeitszyklus basiert auf einem Zeitraum von 10 Minuten. Ein Arbeitszyklus von 60 % bedeutet, dass nach 6
Minuten Betrieb des Gerats eine 4-minitige Pause erforderlich ist. Ein Arbeitszyklus von 100 % bedeutet, dass das
Gerat kontinuierlich und ohne Unterbrechungen betrieben werden kann.

Achtung! Die Erwarmungstests wurden bei Umgebungstemperatur durchgefihrt. Der Arbeitszyklus bei 40 °C wurde
durch Simulation ermittelt.

Schutzart
IP gibt an, inwieweit das Gerat gegen das Eindringen von Feststoffen und Wasser geschiitzt ist. IP21 bedeutet, dass das
Gerat fur den Betrieb in geschlossenen Raumen geeignet ist und nicht bei Regen eingesetzt werden darf.

5. AUFBAU UND FUNKTIONSWEISE

Die Grundlage fiir den Aufbau des Stromumwandlungssystems des Schweil3gerats bilden elektronische Schaltungen in
IGBT-Technologie, die einen Betrieb im Frequenzbereich Gber 200 kHz ermdglichen. Das Funktionsprinzip besteht darin,
die Spannung des einphasigen Versorgungsnetzes in Gleichspannung umzuwandeln, die erhaltene Gleichspannung in
einen hochfrequenten Rechteckimpuls umzuwandeln, die Spannung in den fiir den Schweillprozess erforderlichen
Bereich zu transformieren und die erhaltene Spannung erneut in Gleichspannung umzuwandein.

Das Schweillgerat ist mit einem System zur Kompensation von Versorgungsspannungsschwankungen ausgestattet,
wodurch der Betrieb bei Spannungsschwankungen im Versorgungsnetz von bis zu 10 % mdglich ist.

6. ANSCHLUSS AN DAS STROMNETZ

1. Das Gerat darf ausschlieBlich in einem einphasigen, dreileitigen Stromnetz mit geerdetem Sternpunkt betrieben
werden.

2. Die Inverter-Gleichrichter DIGITIG 225GD ACDC MIX sind fiir den Betrieb an einem 230-V-50-Hz-Netz
ausgelegt, das durch 25-A-Tragheitssicherungen abgesichert ist. Die Stromversorgung sollte stabil sein und
keine Spannungsabfalle aufweisen.

3. Vor dem AnschlieRen der Stromversorgung ist sicherzustellen, dass sich der Netzschalter (1) in der Position
OFF (ausgeschaltet) befindet.



7. VORBEREITUNG DES GERATS FUR DEN BETRIEB

Wenn das Gerat bei niedrigen Temperaturen gelagert oder transportiert wurde, muss es vor Inbetriebnahme auf
die richtige Betriebstemperatur gebracht werden!

7.1 MMA-Verfahren

Die Enden der Schweil’kabel sind an die Buchsen (3) und (6) auf der Frontplatte so anzuschlieRen, dass sich am
Elektrodenhalter der fir die jeweilige Elektrode richtige Pol befindet. Die Polaritdt des Anschlusses der Schweillkabel
hangt vom Typ der verwendeten Elektrode ab und ist auf der Verpackung der Elektroden angegeben (negative Polaritat
DCEN oder positive Polaritdt DCEP). Die Masseklemme muss sorgfaltig am zu schweillenden Werkstlick befestigt
werden. Stecken Sie den Netzstecker des Gerats in eine 230-V-50-Hz-Steckdose.

DCEP DCEN
230V 50Hz 230V 50Hz

—
°T

7.2 WIG-Verfahren

Die Stromklemme des Brenners muss an die Buchse mit negativer Polaritdt (6) angeschlossen werden, der
Steuerkontakt des Brenners muss sorgfaltig in die Buchse (4) eingeschraubt und der Gasanschluss an die
Schnellkupplungsbuchse (5) angeschlossen werden. Die Gasschlauchleitung vom Druckminderer muss zum
Gasanschluss (2) an der Rickseite des Gehduses gefuhrt und dort befestigt werden. Den Pluspol der Stromquelle (3)
mit dem Schweil3gut mittels eines Kabels mit Zangenklemme verbinden. Den Stecker des Gerats an eine 230-V-
Netzsteckdose (50 Hz) anschlieRRen.

230V 50Hz

—
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8. BESCHREIBUNG DER FUNKTIONEN DER SCHALTER UND
DREHKNOPFE

8.1 Front- und Riickseite

k@ o & o

8.2 Bedienfeld

1. Hauptschalter
2. Schutzgasanschluss
3. Anschluss fiir positive Polaritat

1 4. Anschluss flr TIG-Brenner
—— 5. Schutzgasanschluss
6. Buchse flr negative Polaritat
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A — Kontrollleuchten



Das Aufleuchten der O.C.-LED bedeutet eine Uberhitzung des Gerats oder eine Fehlfunktion des SchweiRgeréts. Die
REM-LED signalisiert die Méglichkeit der Fernsteuerung. Um die Fernsteuerung zu aktivieren oder zu deaktivieren,
driicken Sie den Einstellknopf (D) und halten Sie ihn 3 Sekunden lang gedriickt.

B — Taste zur Auswahl der SchweifRstromart (AC / DC)

() ac
() oec

Durch Driicken der Taste wird die Art des Schweillstroms geandert. Die Auswahl der Stromart wird durch das
Aufleuchten der entsprechenden LED bestatigt. AC — Wechselstrom, DC — Gleichstrom

C — Taste zum Ein-/Ausschalten des Impulses

®) 3"

Die Taste ist nur beim WIG-Schweif3en aktiv. Die Auswahl des Modus wird durch das Aufleuchten der entsprechenden
LED angezeigt..I LI'L — Schweilken mit Puls,__ — Schweillen ohne Puls.

D - Einstellknopf

Der Einstellknopf dient zur Anderung der SchweilRparameter sowie zum Ein- und Ausschalten der
Fernsteuerungsfunktion.

Durch kurzes Driicken des Drehknopfs wechselt man zwischen den einstellbaren Parametern. Der aktuell eingestellte
Parameter wird durch das Aufleuchten der entsprechenden LED angezeigt, und auf dem Parameterdisplay (H) erscheint
der aktuelle Wert des Parameters. Durch Drehen des Drehknopfs nach links wird der Wert des Parameters verringert,
durch Drehen nach rechts erhdht. Durch erneutes Driicken des Drehknopfs wird der Wert des Parameters gespeichert
und zum nachsten Parameter gewechselt.

Durch Driicken und 3 Sekunden langes Halten des Drehknopfs wird die Fernsteuerungsfunktion ein- oder ausgeschaltet.
Die Aktivierung der Fernsteuerungsfunktion wird durch das Aufleuchten der REM-LED bestatigt.
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E — Taste zur Auswahl des Betriebsmodus der Stromquelle (Zweitakt/Viertakt/PunktschweiBen)

f

Die Taste dient zur Auswahl des Betriebsmodus des Gerats:

SPOT Punktschweil3en
Zweitaktmodus. In diesem Modus wird durch Driicken des Schalters am Griff des SchweiRzangengriffs die
2T lonisator und das Ziinden des Lichtbogens. Das Schweil3en erfolgt bei gedriicktem Schalter.

Durch Loslassen des Schalters wird der SchweilRvorgang beendet.
Viertaktmodus. In diesem Modus bewirkt das Driicken des Schalters am Griff
den lonisator und das Ziinden des Lichtbogens; anschlieffend muss der Schalter losgelassen und der

gggnwggtz,vorgang bei losgelassenem Schalter fortgesetzt werden. Ein erneutes Driicken des Schalters

Schweillvorgang.

47



F — Taste zur Auswahl der Wechselstrom-Wellenform

O

" O~

Diese Taste ist nur beim WIG-SchweiRen mit Wechselstrom und Mischstrom (MIX) aktiv.
Dient zur Auswahl der Wechselstrom-Wellenform:

| I:' I Rechteckwelle. Universelle, am haufigsten verwendete Wellenform zum Schweilen aller Werkstoffe.
Erzeugt mehr Warme in der Schweiflzone und eine starkere Einbrandtiefe als die anderen Wellenformen.

7 7 \ Sinuswelle. Klassische Wellenform, ahnlich wie bei Transformator-Schweif3geraten, von erfahrenen
Schweiltern bevorzugt.

{

Dreieckwelle: Wird insbesondere beim SchweilRen diinner Materialien bevorzugt.

G - Taste zur Auswahl der SchweiBmethode

4 OL TI6 )
(Ourrme
(O mixTie

N

Die Taste dient zur Auswahl der Schweifmethode. Die Auswahl der Methode wird durch das Aufleuchten der
entsprechenden LED angezeigt.

HF TIG — SchweilRen nach dem TIG-Verfahren (mit Wolframelektrode unter Schutzgas) mit Hochfrequenz-Zindung (HF).
Diese Ziindmethode verhindert das Risiko einer Verunreinigung der Elektrode, da sie keinen Kontakt mit dem
Schweiligut hat, und ermoglicht eine sofortige Ziindung des Lichtbogens auch bei niedrigem Anlaufstrom.

LIFT TIG — WIG-Schweil3en (mit Wolframelektrode unter Schutzgas) mit Reibungsziindung. Diese Ziindmethode erzeugt
keine Hochfrequenzimpulse, was in stoéranfalligen Umgebungen (z. B. Elektronik, CNC-Steuerungen) von Vorteil ist und
in Kfz-Werkstatten zum Schweil3en von Fahrzeugen eingesetzt wird.

Mix-WIG — WIG-Schweillen (mit Wolframelektrode unter Schutzgas) mit gemischtem Wechselstrom (AC) und
Gleichstrom (DC). Diese Methode ermdglicht eine glatte, saubere Schweillnaht, verringert die Belastung der Elektrode
und sorgt fur ein tieferes Einbrand, wahrend gleichzeitig die Oberflache gereinigt wird, was sich besonders beim
Schweifen von Aluminium und seinen Legierungen bewahrt.

MMA — Schweilten mit ummantelter Elektrode.
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H — Anzeige der SchweiBparameter

%
00

HZ

Das Display zeigt die Parameter wahrend der Einstellung und wahrend des SchweilRvorgangs an. Das Aufleuchten der
entsprechenden LED an der Seite des Displays zeigt die Einheit des Parameters an. Beim Starten des Schweilgeréts
erscheint auf dem Display die Anzeige ,LL". Die Meldung ,Err* signalisiert eine Uberhitzung oder einen Fehlbetrieb des
Gerats.

| — Speicheranzeige fiir Parametersatze

MEMORY SET

Das Display zeigt die Nummer des Parametersatzes an, der geladen wurde oder unter dem der aktuelle Satz
gespeichert wird.

J — Speichereinstellungen

GRESS AND HOLD 3§ TO SA\B

O SAVE

\ O LOAD |

Das Gerat verflgt Uber einen Speicher fir die letzte Einstellung, d. h. nach dem Ausschalten und erneuten Einschalten
werden die zuletzt eingestellten Parameter wiederhergestellt. Es besteht auch die Moglichkeit, 10 Einstellungssatze zu
speichern. Um die aktuellen Einstellungen zu speichern, muss die Taste gedriickt und gehalten werden, bis die LED
+SAVE" aufleuchtet (ca. 3 Sekunden). Sobald die LED ,SAVE" leuchtet, erscheint auf dem Speicherdisplay (I) die
blinkende Nummer des Satzes, unter dem die Einstellungen gespeichert werden. Mit Hilfe des Drehknopfs kann diese
Nummer geandert werden. Durch erneutes Driicken der Taste werden die Einstellungen unter der gewahlten Nummer
gespeichert und die LED ,SAVE® erlischt.

Um ein gespeichertes Einstellungsset aufzurufen, driicken Sie kurz die Taste. Nachdem die LED

,LOAD" leuchtet, wahlen Sie mit dem Drehknopf die Nummer des Einstellsatzes, der aufgerufen werden soll. Durch
erneutes kurzes Driicken der Taste werden die Einstellungen geladen und die LED ,LOAD* erlischt.

Nach dem Laden des Einstellsatzes erscheint auf dem Display (I) die Nummer des geladenen Einstellsatzes. Wird
wahrend des Betriebs einer der Parameter geandert, erscheint auf dem Speicherdisplay ein Strich. Um die
vorgenommenen Anderungen zu speichern, verfahren Sie wie beim normalen Speichern der Einstellungen.

Wenn nach dem Wechsel in den Modus zum Laden der Speichereinstellungen und dem Aufleuchten der LED ,LOAD*
oder ,SAVE" fir etwa 10 Sekunden weder der Drehknopf betatigt noch die Taste erneut gedriickt wird, kehrt das Gerét in
den normalen Modus zur Parametereinstellung zurick.

Wird das Geréat ausgeschaltet, wahrend ein Parametersatz im Speicher geladen ist, wird nach dem erneuten Einschalten
automatisch der zuletzt verwendete Satz geladen und dessen Nummer erscheint auf dem
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Display. Wenn kein Parametersatz in den Speicher geladen wurde und das Gerat ausgeschaltet wird, werden nach dem
Einschalten die zuletzt verwendeten Parameter wiederhergestellt und auf dem Display () erscheint ein Strich.

Wenn nach dem Laden eines Parametersatzes einer der Parameter gedndert und das Gerat ausgeschaltet wird, werden
beim Einschalten die zuletzt verwendeten Parameter wiederhergestellt, ohne dass der letzte Satz geladen wird, und auf
dem Display () erscheint ein Strich.

8.3 Uberhitzungsschutz

Die Stromquelle ist mit einem thermischen, selbsttatigen Uberlastschutzschalter ausgestattet. Wenn die Temperatur des
Schweillgerats zu hoch ist, unterbricht der Schutzschalter den Schweifistrom, die LED O.C leuchtet auf und auf dem
Display erscheint die Meldung ,Err“. Nach dem Absinken der Temperatur erfolgt ein automatischer Reset des
Schutzschalters.

9. PARAMETEREINSTELLUNGEN

9.1 MMA-Verfahren

HOT START

A
ARC

VRD FORCE

Nach Auswahl des MMA-Verfahrens ist die Einstellung des Schweil3stroms, die Auswahl der VRD-Funktion sowie die
Einstellung der Funktionen HOT START und ARC FORCE mdglich.

VRD-Funktion

Die VRD-Funktion senkt die Spannung im Leerlauf. Der richtige Spannungswert wird erst kurz vor dem Ziinden des
Lichtbogens wiederhergestellt. Dies minimiert das Risiko eines Stromschlags, kann jedoch in einigen Fallen das Ziinden
des Lichtbogens erschweren.

HOT-START-Funktion

Die HOT-START-Funktion wird im Volksmund als ,heil3er Start bezeichnet. Sie wird beim Ziinden des Lichtbogens
aktiviert und bewirkt eine voriibergehende Erhéhung des Schweildstroms (ber den vom Schweiller eingestellten Wert
hinaus. HOT START soll das Anhaften der Elektrode am Werkstlick verhindern und erleichtert das Zinden des
Lichtbogens erheblich. Beim Schweillen kleiner Teile wird empfohlen, diese Funktion auszuschalten, da sie zum
Durchbrennen des SchweilRguts flhren kann.

Einstellbereich: 0 — 50 A

ARC FORCE-Funktion

Die ARC FORCE-Funktion ermdglicht die Regelung der Dynamik des Schweillichtbogens. Eine Verkirzung der
Lichtbogenlange geht mit einem Anstieg des Schweillstroms einher, was zu einer Stabilisierung des Lichtbogens flhrt.
Eine Verringerung des Wertes flihrt zu einem weichen Lichtbogen und einer geringeren Einbrandtiefe, wahrend eine
Erhdhung des Wertes einen tieferen Einbrand und die Méglichkeit zum Schweil3en mit einem kurzen Lichtbogen bewirkt.
Bei einem hohen Wert der ARC FORCE-Funktion kann geschweift werden, wobei der Lichtbogen eine minimale Lange
und eine hohe Abschmelzgeschwindigkeit der Elektrode beibehalt.

Einstellbereich: 0 — 100 A
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9.2 WIG-Verfahren

Pulse TIG  — ACTIG

Up \ Peak Amps I Down

Slope J I Slope
| |
e ) e O_ I

Start Amps /| | Peak OnTime BaseAmps | |  AC Balance, End Amps

| |
| |

I O ~O— K
Start Amps Pulse Frequency AC Frequency End Amps
-O-1 O QO LO--

Pre Flow Post Flow
rOﬂF— %DC rO On Time
Mix SPOT
LO L Hz LO Interval Time
Pre-Flow

Gasvorlaufzeit — die Zeit vom Driicken der Taste am Giriff bis zum Zlinden des Lichtbogens. Normalerweise sollte sie
langer als 0,5 s sein, um Schutzgas an den Disenauslass des Brenners zu leiten und so die SchweilRnahtanfangsstelle
sowie die Wolframelektrode zu schiitzen. Bei einer langeren Gaszufuhrleitung von der Gasflasche sollte die Vorlaufzeit
langer sein.

Einstellbereich: 0,1 — 3 s

Startstrom

Anlaufstrom — der Strom, der im Stromkreis flieRt, nachdem die Taste am Griff gedriickt wurde. Je hoéher der
Anlaufstrom, desto leichter lasst sich der Lichtbogen ziinden. Beim Schweilen dinner Bleche kann ein zu hoher
Anlaufstrom jedoch zum Verbrennen des Blechs fuhren. In einigen Schweilmodi steigt der Strom nicht an, um das
Schweilteil aufzuheizen.

Einstellbereich: TIGDC 5-200 A, TIGAC 10-200 A

Start Amps Time

Dauer des Startstroms - die Zeit, wahrend der mit dem Startstrom geschweif3t wird. Im 4T-Modus wird diese Zeit durch
Gedriickthalten der Taste am Griff eingestellt. Durch Loslassen der Taste wird in die Stromanstiegsphase
Ubergegangen.

Einstellbereich: 0,1 — 10 s

Anstiegszeit
Stromanstiegszeit — Zeit, in der der Schweillstrom vom Anlaufstrom auf den eingestellten Schwei3stromwert ansteigt.
Einstellbereich: 0 — 10 s

Peak Amps
SchweiBstrom — Wert des Schweifstroms beim SchweilRen ohne Pulsator oder Spitzenstrom beim Pulsschweil3en.
Einstellbereich: TIG DC 5—-200 A, TIGAC 10 -200 A

Peak On Time

Impulsbreite — Dauer des Impulses, ermdglicht die Einstellung der Einbrandtiefe. Eine Erhdhung der Impulsbreite
vergrof3ert die Einbrandtiefe, eine Verringerung reduziert die in das Material eingebrachte Warmemenge und senkt damit
das Risiko des Durchbrennens bei diinneren Blechen oder kleineren Werkstlicken.

Niedrigere Werte fir die Impulsbreite sollten bei héheren Strémen verwendet werden. Eine gréf3ere Impulsbreite sollte
bei niedrigen Strémen verwendet werden, beispielsweise sollte eine Breite von iber 50 % bei Stromen unter 100 A
verwendet werden.

Einstellbereich: 10 — 90 %
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Basis-Ampere

Grundstrom — der Strom, der flr die Aufrechterhaltung des Schweillprozesses verantwortlich ist, der untere Wert des
Stromimpulses. Er erleichtert die Kontrolle der in das Material eingebrachten Warmemenge.

Die Einstellung des Basisstroms ist nur beim ImpulsschweilRen mdglich. Einstellbereich: 5 —

95 % des Schweil}stroms

Pulsfrequenz
Pulsfrequenz — die Frequenz, mit der sich der Wert des Stromimpulses zwischen Schweilstrom und Grundstrom andert.
Einstellbereich: 0,5 — 200 Hz

AC-Frequenz

Wechselstromfrequenz — eine nitzliche Funktion beim SchweilRen von Aluminium. Je héher die Frequenz, desto besser
die Schweifnahtqualitat und desto besser die Lichtbogenfokussierung

Einstellbereich: 20 — 200 Hz

AC-Balance

Wechselstrombalance — Verhaltnis der Dauer der positiven zur negativen Stromphase. Eine Verringerung der Balance
fihrt zu einer hoheren Warmezufuhr in das Material, wodurch eine schmalere Schweillnaht und ein tieferes
Einbrandtiefe erzielt werden, wahrend gleichzeitig die thermische Belastung der Wolframelektrode verringert wird. Eine
Erhdéhung der Balance fiihrt zu einer geringeren Warmezufuhr in das Material, was eine bessere Reinigung, eine breite
Schweifnaht und eine geringere Einbrandtiefe bewirkt, jedoch die Wolframelektrode erheblich belastet.

Einstellbereich: 20 — 80 %

Down Slope
Stromabfallzeit — die Zeit, in der der Schweif3strom vom eingestellten Wert auf Null oder den Kraterwert abfallt.
Einstellbereich: 0 — 25 s

End Amps

Krater-Strom — Strom, der in bestimmten Schweillmodi verwendet wird, wenn der Lichtbogen nicht unmittelbar nach der
Abfallphase des Schweiflstroms geldscht wird. Er ermdglicht das Auffillen des Kraters am Ende der SchweilRnaht.
Einstellbereich: TIG DC 5 -200 A, TIGAC 10 -200 A

Endstromzeit

Dauer des Krater-Stroms — die Zeit, wahrend der der Krater aufgefillt wird. Im 4T-Modus wird diese Zeit durch
Gedruckthalten der Taste am Griff eingestellt. Durch Loslassen der Taste wird der Lichtbogen gel6éscht.
Einstellbereich: 0 — 10 s

Nachstromzeit

Nachstromzeit — die Zeit vom Erléschen des Lichtbogens bis zum SchlieBen des Gasventils, um das erstarrende
Schweillbad vor Luft zu schiitzen und die Wolframelektrode abzuklhlen. Eine zu kurze Nachstrémzeit kann zu einer
Oxidation der SchweilRnaht fuhren. Beim Schweif3en im WIG-Wechselstrommodus (AC) sollte diese Zeit langer sein.
Einstellbereich: 1 =15 s

Mix % DC

Mischstrom-Balance — das Verhaltnis der Dauer des Gleichstroms zur Dauer des Wechselstroms beim SchweilRen mit
Mischstrom. Eine Erhéhung des Gleichstromanteils flihrt zu einem stabileren, konzentrierteren Lichtbogen mit grofRerer
Einbrandtiefe, hdherer Durchdringung, héherer Warmeabgabe, einer schmaleren Schweif3naht und besserer Kontrolle
beim Schweiflen dinner Werkstlicke. Eine Erhéhung des Wechselstromananteils fiihrt zu einem breiteren Lichtbogen,
geringerer Einbrandtiefe und besserer Oberflachenreinigung.

Einstellbereich: 10 — 90 %

Mix Hz

Frequenz des Mischstroms — die Frequenz, mit der sich Gleich- und Wechselstrom beim Schweilen mit Mischstrom
abwechseln. Eine hdhere Frequenz sorgt fur einen stabileren Lichtbogen, eine schmalere Schwei3naht, eine tiefere
Eindringtiefe und weniger Spritzer.

Einstellbereich: 0,1 — 10 Hz
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SPOT On Time

PunktschweiBzeit — die Zeit, nach der der Schweillvorgang beendet wird.
Einstellbereich: 0,1 - 10 s

SPOT Interval Time
Pausenzeit beim PunktschweiBen — die Pausenzeit zwischen den Punktschweil3zyklen.
Einstellbereich: 0 —10 s

10. SCHWEISSEN

10.1 SchweiBen mit ummantelter Elektrode (MMA)

Die Zundung des Lichtbogens beim Schweiflen mit ummantelter Elektrode erfolgt durch Beriihren des zu schweilenden
Materials mit der Elektrode, kurzes Reiben und Abheben. Bei der Lichtbogenziindung mit Elektroden, deren Hille nach
dem Erstarren eine nichtleitende Schlacke bildet, muss die Elektroden Spitze vorab gereinigt werden, indem man sie
mehrmals gegen eine harte Oberflache schlagt, bis ein metallischer Kontakt mit dem zu schweillenden Material

hergestellt ist.

10.2. SchweiBen unter Schutzgas (WIG-Verfahren).

10.2.1 WIG-SchweiBen im 2T-Modus:

0~t1:
t1~12:

2~t3:

3 :

t3~t4 :
t4~t5:

L

I (a0
Zwolnic przycisk
Prad =pawania uchwytu
Prad podstawy d ].”.[
Zajarzanie g
. ]thIJ Whygasniecie fuku

A
Pagi tk i = ﬂh’/ h; t?s}

Macignij i przytrzymaj
przycisk uchwytu

Driicken und halten Sie die Taste am Griff. Der Schutzgasstrom beginnt;

Gasvorlauf;

Zindung des Lichtbogens, der Schweil3strom steigt vom Minimalwert auf den eingestellten
Schweillstromwert an. Wenn der Pulsator eingeschaltet ist, wird der Strom moduliert.

Wahrend des Schweillens sollte der Knopf am Griff gedriickt bleiben;
Hinweis: Ist der Pulsator eingeschaltet, pulsiert der Schweil3strom; ist der Pulsator ausgeschaltet,
hat der Schweillstrom einen konstanten Wert

Lassen Sie den Griffknopf los, der SchweilRstrom beginnt abzufallen. Wenn der Pulsator
eingeschaltet ist, wird der abfallende Strom moduliert;

Der Schweif3strom fallt auf den Minimalwert ab, der Lichtbogen erlischt;
Gasausstromung.

Das Magnetventil schlieRt den Gasauslass, das Schweifden ist beendet.
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10.2.2 WIG-SchweiBen im 4T-Modus:

1ia) b

Ponowne wcignigcie i przytraymanie
przycisku uchwytu

Prad spawania 1
Prad podstawy {1 |||| |-_- Prad Zwolnienie przycisku
Prad ¥\ Zwolnienie - uchwytu
startowy preyeisku |
Macisnij i prytrzymaj T uchwytu Wygaszenie fuku
przycisk uchwylu "yl 1 __— Zajarzenis fuku | N
o tl 13 4 5 th T4 ig)

o o Die Taste am Griff driicken und gedrtickt halten. Der Schutzgasfluss beginnt;
® o0-~t1: Zeit bis zum Austritt des Gases. Einstellbar im Bereich von 0 bis 1,0 s;
o 1t Zundung des Lichtbogens, der Startstrom wird festgelegt;
o w© Loslassen der Griff-Taste, der Strom steigt auf den eingestellten Schweiflstromwert an. Bei aktiviertem

Pulsator wird der Strom moduliert;
0 ©2~t3: Stromanstiegszeit;
0 t3~t4: Schweilvorgang;

Hinweis: Ist der Pulsator eingeschaltet, pulsiert der Schweil}strom; ist der Pulsator ausgeschaltet,

hat der SchweilRstrom einen konstanten Wert;
o Driicken Sie die Taste am Griff. Der Schweiflstrom beginnt auf den Kraterstromwert abzufallen. Wenn

der Pulsator eingeschaltet ist, wird der abfallende Strom moduliert;
0 t~t5: Abfallzeit des Stroms:;
O 5~16: Krater-Strom:;
0 6 Lassen Sie den Ausloser los. Der Lichtbogen erlischt, das Schutzgas stromt aus;
0 (7: Das Magnetventil schliet den Gasauslass, das Schweif3en ist beendet.

11. BEVOR SIE DEN KUNDENDIENST ANRUFEN

Bei einer Fehlfunktion des Gerats sollten Sie vor dem Einsenden des Schweillgerats an den Kundendienst die Liste der
haufigsten Stérungen lberpriifen und versuchen, diese selbst zu beheben.

Alle Reparaturen am Gerat dirfen nur durchgefiihrt werden, nachdem der Stecker aus der Steckdose gezogen wurde.
Achtung! Das Gerat ist nicht versiegelt und der Benutzer kann das Gehduse des Schweillgerats abnehmen, um kleinere
Stérungen zu beheben.

ACHTUNG! Das SchweiBgerat ist mit einer Fan-Stop-Funktion ausgestattet, die den Liifter einige Minuten nach
Beendigung des SchweiBvorgangs und dem Abkiihlen des Gerits abschaltet. Der Liifter lauft unter Last wieder
an.

Symptome

Ursache

Vorgehensweise

Keine Stromversorgung, Fehlersignal
oder Fehlfunktion des Gerats

Fehlende Verbindung oder lockerer Stecker im
Inneren des Gerats

Uberpriifen und korrigieren Sie die Anschliisse
aller elektrischen Stecker im Inneren des Gerats

Verschmutzter Innenraum des Gerats

Gehause abnehmen und das Gerat innen mit
Druckluft reinigen, um Staub und Metallspane
von den Steuerplatinen sowie

Kabel und elektrische Anschliisse zu entfernen.

Nach dem Einschalten leuchten die
Anzeigen und LEDs nicht

Keine Versorgungsspannung

Sicherungen am Netzanschluss prifen

Das Bedienfeld leuchtet, der Lifter
lauft, das Schweillgerat ziindet
keinen Lichtbogen

Keine Verbindung im Schweif3kreis

Klemmen und die elektrische Leitfahigkeit des
Elektroden- und Massekabels prifen

Uberpriifen Sie den Anschluss des WIG-Griffs am|
Gerat und achten Sie darauf, dass die Stifte in
der
Buchse nicht abgebrochen
abgebrochen sind oder

sich nicht verklemmen.

Schrauben Sie den Griff des WIG-Brenners auf
und prifen Sie, ob der Schalter im Griff
funktioniert
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Das Bedienfeld leuchtet,
der Lufter l1auft, die LED leuchtet

Loc

Das Gerét ist Gberhitzt.

Warten Sie einige Minuten. Schalten Sie die
. Sobald die LED erlischt, mit dem Schweien
fortfahren.

Der Lfter lauft nicht

Der Lufter wurde durch eine verbogene
Abdeckung blockiert

Richten Sie die Lufterabdeckung wieder aus

Unbefriedigende Schweilinahtqualitét
beim MMA-Schweilen, die Elektrode
klebt am SchweilRgut

Falsche Polaritat beim Anschluss der
Schweiltkabel

Schweillkabel korrekt anschlieen

Feuchte Elektrode.

Elektrode austauschen

Das Schweilgerat wird Gber einen
oder Uber ein langes Verlangerungskabel mit
zu geringem Querschnitt

SchliefRen Sie das Gerat direkt an das Stromnetz
an

Unbefriedigende
Schweif3nahtqualitat beim WIG-
Schweillen

Uberpriifen Sie die Qualitat der verwendeten
Materialien und Verbrauchsmaterialien,
insbesondere der

und des Schutzgases

Verbrauchsmaterialien austauschen,
Schutzgas durch hochwertigeres ersetzen

Das Schutzgas tritt nicht aus oder stromt nicht mit|
ausreichender Intensitat aus

Uberpriifen Sie den Flaschenregler und den
Gaszufuhrschlauch, Uberpriifen Sie die
Verbindung des Schlauchs mit den Anschliissen
sowie den Zustand der Schnellkupplungen

12. BETRIEBSANLEITUNG

Der Betrieb des Gerats DIGITIG 225GD ACDC MIX sollte in einer Umgebung erfolgen, die frei von atzenden Stoffen und
starker Staubbelastung ist. Das Gerat darf nicht an staubigen Orten oder in der Nahe von laufenden Schleifmaschinen
usw. aufgestellt werden. Staub und Verunreinigungen durch Metallspane auf den Steuerplatinen, Leitungen und

Verbindungen im Inneren des Gerats kénnen zu einem Kurzschluss und in der Folge zu einer Beschadigung des

Schweiligerats flhren.

Der Betrieb in Umgebungen mit hoher Luftfeuchtigkeit ist zu vermeiden, insbesondere wenn sich Tau auf Metallteilen

bildet.

Sollte sich Tau auf Metallteilen bilden, z. B. nach dem Einbringen eines kalten Geréts in einen warmen Raum, warten
Sie, bis der Tau verschwunden ist. Bei Betrieb des Schweil3gerats im Freien wird empfohlen, es unter einem Dach
aufzustellen, um es vor widrigen Witterungsbedingungen zu schitzen.
Das Gerat DIGITIG 225GD ACDC MIX sollte unter folgenden Bedingungen betrieben werden:

- Schwankungen des Effektivwerts der Versorgungsspannung von nicht mehr als 10 %

- Umgebungstemperatur von —10 °C bis +40 °C

- Luftdruck von 860 bis 1060 hPa

- relative Luftfeuchtigkeit von nicht mehr als 80 %

- Hohe Uiber dem Meeresspiegel bis zu 1000 m

Liste der Verschleildteile fir den TIG-Griff T-26:

Nr. Bezeichnung

1 Wolframelektrode

2 Klemmhilse T-26

3 Stromverbinder T-26
4 Gasdise T-26

Eine vollstandige Liste der Verschleil3- und Ersatzteile finden Sie auf der Website www.tecweld.pl sowie bei der Firma
TECWELD. Diese Teile kdnnen direkt erworben werden.

13. WARTUNGSANLEITUNG

Tagliche Wartung
1. Sichtpriifung:

Im

o Uberprifen Sie
2. Reinigung:
o

SchweilRkabel
Winkel

geringem Druck, um die Elektronik nicht zu beschadigen).

Woéchentliche Wartung

1. Uberpriifung der elektrischen Anschliisse:

o
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Schweiltkabel,
mechanische Beschadigungen.

den TIG und Anschliisse

Entfernen Sie Staub und Spane mit Druckluft aus dem Gehause und den Liftungséffnungen (mit

Priifen Sie, ob alle Anschliisse fest sitzen und keine Anzeichen von Uberhitzung vorliegen.



http://www.tecweld.pl/

Monatliche Wartung
1. Test der Schweilmaschinenparameter:
o Fuhren Sie einen ProbeschweilRvorgang durch und Uberpriifen Sie die Stabilitét des Lichtbogens sowie
die Funktion der HF-Einstellung.
2. Reinigung:
o Entfernen Sie die Abdeckung und blasen Sie Staub und Spane mit Druckluft von den Steuerplatinen
sowie den Kabeln und elektrischen Anschlissen im Inneren des Gerats ab. (Mit geringem Druck, um
die Elektronik nicht zu beschadigen).

Halbjahrliche Wartung
1. Uberpriifung des Zustands der elektrischen Anschliisse:

o Den Zustand des Stromschlagschutzes, der Isolierung, der Sicherheitsvorrichtungen sowie die
Dichtheit der Schlauche und Schnellkupplungen prifen.

Jahrliche Wartung (oder alle 1000 Betriebsstunden)
1. Uberpriifung der Elektronik:
o IGBT-Module, Kondensatoren und Steuerplatinen auf Verschmutzung und Korrosion tberprifen.

Zusitzliche Empfehlungen
e Bewahren Sie das Schweillgerat an einem trockenen, gut beliifteten Ort auf, fern von Staub und Feuchtigkeit.

Schéden, die durch den Betrieb des SchweiBgerats unter ungeeigneten Bedingungen sowie durch
Nichtbeachtung der Wartungsempfehlungen entstehen, fallen nicht unter die Garantieleistungen.

14. ANWEISUNGEN ZUR LAGERUNG UND ZUM TRANSPORT
Das Gerat ist bei einer Temperatur von —10 °C bis +40 °C und einer relativen Luftfeuchtigkeit von bis zu 80 % frei von
atzenden Dampfen und Staub zu lagern. Der Transport verpackter Gerate sollte in geschlossenen Transportmitteln

erfolgen. Wahrend des Transports ist das verpackte Gerat gegen Verrutschen zu sichern und in der richtigen Position zu
halten.

15. SPEZIFIKATION DES SETS

1. Quelle DIGITIG 225GD ACDC MIX 1 Stk.
2. Halterung fiir das WIG-Schweilen 1 Stk.
3. Massekabel mit Zangenklemme 1 Stk.
4. Bedienungsanleitung 1 Stk.
5. Verpackung 1 Stk.
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17. GARANTIE

Die Garantie gilt fir gewerbliche Kunden fiir einen Zeitraum von 12 Monaten, jedoch unter Ausschluss von
Gewabhrleistungsanspriichen, bzw. fiir Verbraucher fiir einen Zeitraum von 24 Monaten ab Kaufdatum.

Die Garantie wird anerkannt, wenn der Antragsteller einen Kaufnachweis (Rechnung oder Quittung) sowie die
Garantiekarte mit Angabe des Produktnamens, der Seriennummer, des Verkaufsdatums und des Stempels der
Verkaufsstelle vorlegt.

Um eine Garantiereparatur in Auftrag zu geben, fiillen Sie bitte das Formular auf der Website_www.tecweld.pl
unter der Rubrik SERVICE aus. Auf Grundlage der Meldung wird der Transport des Geréats zum Service durch
einen Kurierdienst veranlasst. Gerate, die auf andere Weise auf Kosten der Firma TECWELD versandt werden,
werden nicht angenommen!

Das SchweiBgerat muss zusammen mit dem Schweibrenner geliefert werden. Reklamationen von Geraten ohne
SchweiBbrenner werden nicht bearbeitet.

Das zur Reklamation eingesandte Gerat muss in der Originalkartonverpackung verpackt und mit den originalen
Styropor-Einlagen gesichert sein. Die Firma TECWELD haftet nicht fiir Transportschaden am SchweiBgerit.

Wenn Sie dieses Produkt entsorgen mdchten, werfen Sie es nicht mit dem normalen Hausmiuill
weg. Gemal der in der Europaischen Union geltenden WEEE-Richtlinie (Richtlinie 2002/96/EG)
fur Elektro- und Elektronikaltgerate sind separate Entsorgungswege zu nutzen.

In Polen ist es gemaR den Bestimmungen des Gesetzes vom 1. Juli 2005 Uber Elektro- und
Elektronik-Altgerate verboten, Altgerate, die mit dem Symbol der durchgestrichenen Milltonne
gekennzeichnet sind, zusammen mit anderem Abfall zu entsorgen.

dieses Produkt entsorgen mdchte, ist verpflichtet, die Elektro- und Elektronik-Altgerate bei einer Sammelstelle
ur Altgerate abzugeben. Sammelstellen werden u. a. von Grof3- und Einzelhandlern dieser Gerate sowie von kommunalen
Einrichtungen betrieben, die im Bereich der Abfallentsorgung tatig sind.

Die oben genannten gesetzlichen Verpflichtungen wurden eingefihrt, um die Menge an Abfallen aus Elektro- und
Elektronikaltgerdten zu verringern und ein angemessenes Niveau der Sammlung, Verwertung und des Recyclings von
Altgeraten sicherzustellen. Die ordnungsgemafie Erflllung dieser Verpflichtungen ist insbesondere dann von Bedeutung,
wenn die Altgerate gefahrliche Bestandteile enthalten, die besonders negative Auswirkungen auf die Umwelt und die
menschliche Gesundheit haben.

TECWELD Piotr Polak Niederlassung:
41-943 Piekary Slaskie, ul. Szmaragdowa 21/3/6 41-909 Bytom ul. Krzyzowa 1G Tel.
+48 32 386 94 28
E-Mail:info@tecweld.pl www.tecweld.pl
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KONFORMITATSERKLARUNG
01/DIGITIG225GDMIX/2025

Bevollmachtigter Vertreter des Herstellers:
TECWELD Piotr Polak

41-943 Piekary Slaskie, ul.
Szmaragdowa 21/3/6

Niederlassung:
41-909 Bytom, ul.
Krzyzowa 1G,
POLEN

Wir erkldren, dass das nachstehend aufgefiihrte Produkt:

Inverter-SchweiRgerat

Handelsname: DIGITIG 225GD ACDC MIX
Typ: TIG ACDC 200GD
Marke des Herstellers: Sherman®

auf das sich diese Erklarung bezieht, erfillt die Anforderungen der folgenden Richtlinien der Europaischen Union sowie

der nationalen Vorschriften zur Umsetzung dieser Richtlinien:

Niederspannungsrichtlinie LVD 2014/35/EU
EMV-Richtlinie 2014/30/EU

RoHS-lI-Richtlinie 2011/65/EU

und entspricht den folgenden Normen:

PN-EN IEC 60974-1:2018-11/A1:2019-06 Lichtbogenschweil’gerate — Teil 1: Schweil’stromquellen,

PN-EN 60974-10:2014-12 LichtbogenschweilRgerate — Teil 10: Anforderungen an die elektromagnetische
Vertraglichkeit (EMV),

PN-EN IEC 63000:2019-01 Technische Dokumentation zur Bewertung von elektrischen und

elektronischer Produkte hinsichtlich der Beschrankung gefahrlicher Stoffe. Jahr

der Anbringung der CE-Kennzeichnung auf dem Gerat: 2016

Bytom, am 28.11.2025 Piotr Polak
(Unterschrift der bevollméchtigten Person)



