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

1. UWAGI OGOLNE

Uruchomienia i eksploatacji urzadzenia mozna dokonac tylko po dokftadnym 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 szczegodtami od opiséw w instrukcji. Nie jest to bledem urzadzenia, lecz wynikiem
postepu i ciggtych prac modyfikacyjnych urzadzenia. Zmianie ulec moze standardowe wyposazenie
urzgdzenia.

Uszkodzenie urzadzenia spowodowane niewladciwg obstugg powoduje utrate uprawnien z tytutu gwaranciji.
Wszelkie przerébki prostownika sg zabronione i powodujg utrate gwaranciji.

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 urzgdzenia spawalnicze i
osprzet pomocniczy zasilany energig elektryczna,

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

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

A OSTRZEZENIE N

Spawanie moze zagraza¢ bezpieczenstwu operatora i pozostatych oséb przebywajacych w poblizu.
Dlatego podczas spawania nalezy zachowac¢ szczegolne srodki ostroznosci. Przed przystapieniem do
spawania nalezy zapoznac¢ sie z przepisami BHP obowiazujagcym na stanowisku pracy.

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

PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM

NEGATYWNE ODDZIALYWANIE LUKU NA OCZY | SKORE CZLOWIEKA

ZATRUCIE PARAMI | GAZAMI

OPARZENIA

ZAGROZENIA WYBUCHEM | POZAREM

HALAS

Zapobieganie porazeniu pradem elektrycznym:

e podigcza¢ urzgdzenie do technicznie sprawnej instalacji elektrycznej o wilasciwym zabezpieczeniu i
skutecznoéci zerowania (dodatkowej ochrony przeciwporazeniowej); nalezy sprawdzi¢ i poprawnie
poditgczy¢ do sieci takze inne urzgdzenia na stanowisku pracy spawacza,

e przewody prgdowe montowac przy wytgczonym urzadzeniu,

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

e nie uzywaé uchwytéw i przewoddw 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 zwrdci¢ sie do kompetentnych oséb w celu ich
usuniecia,

e Zabroniona jest eksploatacja urzgdzenia ze zdjetymi ostonami.

Zapobieganie negatywnemu oddzialywaniu tuku elektrycznego na oczy i skére 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 materiatbw oraz wiasciwie dobiera¢ kolorystyke $cian
absorbujgcych szkodliwe promieniowanie.



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

parowania metali:

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

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

e Stosowac maski i respiratory.

Zapobieganie oparzeniom:

e Stosowac odpowiednig odziez ochronng i obuwie chronigce od oparzen pochodzacych od promieniowania
tuku i odpryskoéw,

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

Zapobieganie wybuchowi i pozarom:

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

pozarem,

e  Stanowisko spawalnicze powinno by¢ wyposazone w sprzet gasniczy,

e  Stanowisko spawalnicze powinno znajdowac¢ si¢ w bezpiecznej odlegtosci od materiatow tatwopalnych.

Zapobieganie negatywnemu oddziatywaniu hatasu:

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

e  Ostrzegac o niebezpieczenstwie oséb znajdujgcych sie w poblizu.

A OSTRZEZENIE!

Nie wolno uzywac¢ zrédta pragdu do rozmrazania zamarznietych rur.

Przed uruchomieniem urzgdzenia nalezy:

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

e Zadbac¢ o wtasciwe 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 wiasciwego, 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 urzadzenia mogg by¢ dokonywane wytgcznie po odtgczeniu wtyczki z gniazdka

zasilajgcego.

Gdy urzadzenie jest podigczone do sieci niedozwolone jest dotykanie gotg rekg ani przez wilgotng odziez

zadnych elementow tworzacych obwdd pradu spawania.

Zabronione jest zdejmowanie oston zewnetrznych przy urzgdzeniu wtaczonym do sieci.

Wszelkie przerobki prostownika we wiasnym zakresie sg zabronione i moga stanowi¢ pogorszenie warunkéw

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 ogdine zasady BHP nie wyczerpujg zagadnienia bezpieczenstwa pracy
spawacza, gdyz nie uwzgledniajg specyfiki miejsca pracy. Waznym ich uzupeinieniem sg stanowiskowe
instrukcje BHP oraz szkolenia i instruktaze udzielane przez pracownikéw nadzoru.



3. OPIS OGOLNY

Spawarka DIGITIG 204 QUATTRO to nowoczesne cyfrowo sterowane urzadzenie IGBT. Stuzy do spawania
recznego metodg TIG oraz MMA (elektrodg otulong) stali i metali kolorowych prgdem statym z mozliwoscig
wykorzystania pulsacji pradu. Umozliwia takze cigcie plazmowe blach i elementdéw stalowych, aluminiowych i
miedzianych.

Urzadzenie pozwala na petng cyfrowg regulacje i sterowanie parametrami spawalniczymi charakterystyki tuku
oraz pulsu. Ponadto posiada zajarzanie HF, mozliwo$¢ sterowania w trybie dwutaktu i czterotaktu oraz
odmiane spawania punktowego, tzw. zimne spawanie (cold welding).

4. PARAMETRY TECHNICZNE

4.1 Spawarka

Napiecie zasilania AC 230V £10% 50Hz
Znamionowy prad spawania / cykl pracy MMA: 160 A/ 35%; TIG 200 A/ 60%
Znamionowy prad ciecia / cykl pracy 40 A/35%

Znamionowe napiecie w stanie bez obcigzenia MMA: 70 V; TIG: 75 V; CUT: 310 V
Maksymalny pobér pradu MMA: 37,8 A: TIG 31,4 A; CUT: 324 A
Zabezpieczenie sieci 20 A

Masa (bez osprzetu) 7,3 kg

Wymiary 418 x 171 x 307 mm

Stopien ochrony IP21S

4.1.1 Zakresy regulacji parametrow

VRD W / wyt.

Hot Start 0-100 %

Arc Force 0-100 %
Przedwyptyw gazu ostonowego 0,1-3s

Powyptyw gazu ostonowego 1-15s

Narastanie pradu 0-15s

Opadanie pradu 0-25s

Prad poczatkowy TIG: 10 — 200 A; MMA: 0 — 100 A
Prad spawania / ciecia TIG: 10-200 A; MMA: 20-160 A; CUT: 15—-40 A
Prad podstawy 5 — 95 % pradu szczytowego
Prad konncowy (krateru) TIG: 10 — 200 A; MMA: 0 — 100 A
Czestotliwos¢ pulsu TIG: 0,5 - 200 Hz; MMA: 0,5 - 100 Hz
Szerokos$¢ pulsu 5-95%

Czas spawania Cold TIG 0,1-20s

Czas przerwy Cold TIG 01-20s
Przedwyptyw powietrza 01-15s

Powyptyw powietrza 0,1-30s

4.2 Uchwyt TIG

Typ uchwytu T-17
Maksymalna obcigzalno$é prgdowa 200 A
Przeptyw gazu 10-20 I/min
Zajarzanie fuku Bezstykowe (HF)
Dtugos¢ 4m

4.3 Uchwyt plazmowy

Typ uchwytu PT31
Maksymalna obcigzalnos¢ prgdowa 40 A
Cykl pracy 35%
Cisnienie powietrza 3,5-5,0 bar (0,35-0,5 MPa)




Przeptyw powietrza 120 I/min

Zajarzanie tuku Dotykowe

Dtugosé 4m
Cykl pracy

Cykl pracy bazuje na okresie 10-minutowym. Cykl pracy 35% oznacza, ze po 3,5 minutach pracy urzgdzenia
jest wymagana 6,5-minutowa przerwa. Cykl pracy 60% oznacza, ze po 6 minutach pracy urzadzenia jest
wymagana 4-minutowa przerwa. Cykl pracy 100% oznacza, ze urzadzenie moze pracowac w sposob ciggty,
bez przerw.

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

Stopien ochrony

IP okre$la w jakim stopniu urzgdzenie jest odporne na przedostawanie sie do wewnatrz zanieczyszczen
statych i wodnych. IP21S oznacza, ze urzadzenie jest przystosowane do pracy w pomieszczeniach
zamknietych i nie nadaje sie do stosowania na deszczu.

Maksymalna grubos¢ ciecia

Wartos¢ maksymalnej grubosci ciecia ustalona zostata w optymalnych warunkach ciecia stali weglowej zwyktej
jakosci. W celu doboru wtasciwego urzadzenia zaleca sie wykonanie prob technologicznych w rzeczywistych
warunkach pracy oraz na przyktadowej probce materiatu.

Funkcja VRD

Funkcja ta obniza napiecie w stanie bez obcigzenia. Wtasciwa wartos¢ napiecia zostaje przywrécona dopiero
tuz przed zajarzeniem tuku. Minimalizuje to ryzyko porazenia pragdem elektrycznym, jednak w niektorych
przypadkach moze utrudnia¢ zajarzenie tuku.

s\
st

5. PRZYGOTOWANIE URZADZENIA DO PRACY

W przypadku przechowywania lub transportu urzadzenia w warunkach mrozu, nalezy przed
rozpoczeciem pracy doprowadzi¢ urzadzenie do temperatury powyzej zera.
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1. Gniazdo polaryzacji dodatniej 6. Wentylator

2. Gniazdo sterowania uchwytem TIG i CUT 7. Wylacznik gtéwny

3. Gniazdo prgdowo-powietrzne uchwytow TIG 8. Przytacze gazu ochronnego (TIG) /
i CUT sprezonego powietrza (CUT)

4. Gniazdo polaryzacji ujemnej 9. Przewdd zasilajgcy

5. Mocowanie zespotu przygotowania
powietrza

5.1 Montaz zespotu przygotowania powietrza

Zespot przygotowania powietrza nalezy zamontowac¢ na tylnej Sciance urzgdzenia za pomocg mocowan jak na
rysunku:




5.2 Podtaczenie przewodow
5.2.1 Metoda MMA

Koncdéwki przewoddw spawalniczych nalezy podtaczy¢ do gniazd (1) i (4) znajdujacych sie na ptycie czotowej tak,
aby na uchwycie elektrodowym znajdowat sie wiasciwy dla danej elektrody biegun. Biegunowos$¢é podigczenia
przewodow 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. Podtgczy¢ wtyczke urzadzenia do gniazda sieciowego 230 V 50 Hz.

AC 230V 50Hz AC 230V 50Hz

h —

DCEN
5.2.2 Metoda TIG

Zacisk prgdowo-powietrzny uchwytu nalezy podtgczy¢é do gniazda o polaryzacji ujemnej (3), a wtyk sterowniczy
uchwytu starannie przykreci¢ do gniazda (2). Przewdd gazowy z reduktora nalezy doprowadzi¢ i zamocowac¢ do
kré¢ca gazowego (8) znajdujgcego sie na tylnej sciance obudowy. Dodatni biegun zrédta (1) potgczy¢ z materiatem
spawanym przy pomocy przewodu z zaciskiem kleszczowym. Podtaczyé wtyczke urzgdzenia do gniazda
sieciowego 230 V 50 Hz.

AC 230V 50Hz

Eﬁ




5.2.3 Ciecie plazmowe

AC 230V 50Hz

c

Sprezarka
DIME 204 QUATRD 534 ooy Zalecany
@1 osuszacz
powietrza
(oo )5
L

Potgczy¢ urzadzenie ze zrédtem sprezonego powietrza. Powietrze powinno by¢ suche i pozbawione oleju. (Jezeli
powietrze ze sprezarki zawiera olej lub wode nalezy instalacje powietrzng wyposazy¢ w dodatkowy osuszacz
powietrza i filtr). Kréciec wyjsciowy zespotu przygotowania powietrza potaczy¢ przewodem z kréécem gazowym (8)
znajdujgcym sie na tylnej sciance obudowy Ustawi¢ wiasciwe cisnienie powietrza.

Zacisk prgdowo-powietrzny uchwytu plazmowego nalezy podtgczy¢ do gniazda (3), a wtyk sterowniczy uchwytu
starannie przykreci¢ do gniazda (2). Dodatni biegun zrodta (1) potaczy¢ z materialem spawanym przy pomocy
przewodu z zaciskiem kleszczowym. Podtgczy¢ wtyczke urzgdzenia do gniazda sieciowego 230 V 50 Hz.

5.3 Pedat sterowniczy (opcja)

Podczas spawania metodg TIG urzadzenie moze by¢ sterowane przy pomocy pedatu sterowniczego. Aby
rozpocza¢ sterowanie pedatem nalezy odtgczy¢é wtyczke sterujgcg uchwytu TIG od gniazda (2) i w jej miejsce
poditgczy¢ wtyczke pedatu. Spawarka wykryje automatycznie podtgczenie pedatu i na panelu urzgdzenia zaswieci
sie dioda REM.

5.4 Przylaczenie do sieci zasilajacej

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

2. Spawarka DIGITIG 204 QUATTRO jest przystosowana do wspotpracy z siecig 230V 50Hz zabezpieczong
bezpiecznikami 20 A o dziataniu zwtocznym. Zasilanie powinno by¢ stabilne, bez spadkéw napigc.

3. Przed podtgczeniem zasilania nalezy upewni¢ sie, czy przetgcznik zasilania (7) jest w pozycji OFF
(wytgczony).



6. PANEL CZOLOWY

f/-
DIGITIG 204 QUATTRO Al ce o
AIR PRESSURE O Amp
1 Os
HD O Hz
O%

cut O () Cold Tig
TG O O PulseTig () 4T () Cold Time

A Wt O O hin O O pasee
» @ & 3

ODE HCH CDLD

A — wyswietlacz cisnienia powietrza
AIR PRESSURE

BAR
Wyswietlacz wskazuje cisnienie powietrza podczas ciecia plazmowego.

B — Przycisk MODE
cut O QO cColdTig
76 O O PulseTig

MMA O O Pulse MMA

MODE

Przycisk stuzy do wyboru metody spawania i trybu pracy spawarki:

CUT Ciecie plazmowe
TIG Spawanie metodg TIG (elektrodg nietopliwg w ostonie argonu)
Punktowa odmiana spawania TIG — tzw. zimne spawanie umozliwiajgca spajanie cienkich
l:old Tlg elementéw, dzieki bardzo niskiej emisji ciepta w strefie tgczenia. Polega na cyklicznym
krotkotrwatym zajarzeniu i wygaszeniu tuku. Spawanie nastepuje w trybie ciggtym, bez

zwalniania przycisku uchwytu spawalniczego.

Spawanie metodg TIG (elektrodg nietopliwg w ostonie argonu) z uzyciem pulsacji pradu
spawania

Pulse Tig
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MMA Spawanie elektrodg otulong
Pulse MMA | Spawanie elektroda otulong z uzyciem pulsacji pragdu spawania

C — Przycisk TORCH

O 4t
Oer

TORCH

Przycisk stuzy do wyboru trybu sterowania spawarkg podczas ciecia plazmowego oraz spawania TG ; Pulse Tlg

Tryb dwutaktu. W trybie tym wecisniecie przycisku w rekojesci uchwytu spawalniczego powoduje
2]' zajarzenie tuku. Spawanie prowadzone jest z wcisnietym przyciskiem. Zwolnienie przycisku powoduje
zakonczenie spawania.

Tryb czterotaktu. W tym trybie po wcisnieciu przycisku w rekojesci uchwytu spawalniczego i zajarzeniu
aT tuku nalezy zwolni¢ przycisk i prowadzi¢ spawanie ze zwolnionym przyciskiem. Aby zakonczy¢ spawanie
nalezy ponownie wcisngc¢ i zwolni¢ przycisk w rekojesci.

D - Przycisk COLD TIG
(O Cold Time

(O Pause Time

COLD TIG

Przycisk stuzy do wyboru regulowanego parametru podczas spawania w trybie Cold Tlg. Po wybraniu parametru
nalezy dokonac regulacji pokrettem wielofunkcyjnym (E).

cold Time Czas spawania podczas spawania punktowego (zimnego spawania).
Pause Time Czas przerwy podczas spawania punktowego (zimnego spawania).

Czas ‘Czas
spawania przerwy

Przyktadowo po ustawieniu czasu spawania 2 sekundy i czasu przerwy 5 sekund nastgpi zajarzenie tuku na 2
sekundy a nastepnie 5 sekund przerwy.

11



E - Pokretto wielofunkcyjne

—

[
\

- _.!._
PARAMETER CHOICE

Pokretto stuzy do zmiany parametréw spawania. Obrét pokrettem w lewo powoduje zmniejszenie, a obrét w prawo
zwiekszenie wartosci parametru. Krétkotrwate wciskanie pokretta powoduje przejScie pomiedzy ustawianymi
parametrami. Aktualnie regulowany parametr oznaczany jest zapaleniem sie odpowiadajgcej mu diody, a na
wyswietlaczu parametréw (A) pojawia sie aktualna wartos¢ parametru. Ponowne wcisniecie pokretta spowoduje
zapamietanie wartosci parametru i przejscie do nastepnego parametru.

F — Wyswietlacz parametrow spawania / ciecia oraz diody sygnalizacyjne

VRD REM A\

O O O
O Amp
O's
O Hz
O%

Wyswietlacz wskazuje wartosci parametrow podczas ich regulacji oraz prad spawania lub ciecia w trakcie pracy
urzgdzenia. Zapalenie sie diody z boku wyswietlacza wskazuje jednostke parametru.

Powyzej wyswietlacza znajdujg sie diody sygnalizacyjne:

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

Aby wiaczy¢ lub wylaczyé€ te funkcje nalezy wcisnaé i przytrzymac przez 3 sekundy pokretto
wielofunkcyjne (E)

REM Dioda sygnalizujgca podtaczenie pedatu sterowniczego (opcja)

Zaswiecenie sie diody wskazuje nieprawidtowg prace urzgdzenia. Na wyswietlaczu pojawi sie kod

& btedu:
E02 Aktywowane zabezpieczenie termiczne.
EO04 Btad obwodu czujnika temperatury
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7. USTAWIENIA FUNKCJI | PARAMETROW

Peak
Amp

Down
Slope

1
Pulse 1

Duty |
1 -O-
!.__O_--

Pulse Frequency

1
1
: Finish

Amp Amp

[

Przedwyptyw gazu — czas w jakim nastepuje wyptyw gazu ostonowego przed zajarzeniem tuku
Zwykle powinien by¢ dtuzszy niz 0,5 s, aby dostarczy¢ gaz ostonowy do wylotu dyszy palnika
w celu ostoniecia miejsca rozpoczecia spawania oraz elektrody wolframowej. W przypadku
dtuzszego przewodu doprowadzajacego gaz z butli czas przedwyptywu powinien by¢ dtuzszy.

Start
Amp

Prad poczatkowy — 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¢ pradu poczatkowego moze prowadzi¢ do upalania blachy.

Hot

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

Up Slope

Narastanie prgdu — czas w jakim nastepuje narastanie prgdu od wartosci pradu poczatkowego
do wartosci prgdu spawania.

Peak
Amp

Szczytowa warto$¢ prgdu w trybie Pulse TIG i Pulse MMA lub pragd spawania w trybach TIG,
Cold TIG i CUT.

Base
Amp

Prgd podstawy — dolna warto$¢ impulsu pradu spawania w trybie Pulse TIG. Prad
odpowiedzialny za podtrzymanie procesu spawania. Ufatwia kontrole ilosci ciepta
wprowadzanego do materiatu.

Pulse Duty

Szeroko$¢ pulsu - czas trwania impulsu. Pozwala na regulacje gtebokosci wtopienia. Wzrost
szerokosci zwieksza glebokos¢ wtopienia, zmniejszenie ogranicza ilosS¢ ciepta
wprowadzanego do materiatu, zmniejszajgc ryzyko przepalenia cienszych blach Iub
mniejszych elementow.

Nizsze wartosci szerokosci pulsu nalezy stosowac¢ dla wyzszych prgdow. Wiekszg szerokosé
pulsu powinno stosowaé sie dla matych pradéw, przykladowo szeroko$¢ powyzej 50%
powinna by¢ stosowana dla prgdoéw ponizej 100A.

Pulse Frequency

Czestotliwos¢ pulsu. Czestotliwos¢, z jakg zmienia sie warto$¢ impulsu prgdu pomiedzy
prgdem spawania a pragdem podstawy.

Down Slope

Opadanie pradu — czas w jakim nastepuje opadanie prgdu przy zakonczeniu spawania od
wartosci pradu spawania do wartosci prgdu krateru.

Finish
Amp

Prad krateru - prad koncowy, kiedy tuk nie jest wygaszany od razu po fazie opadania pradu
spawania. Pozwala na wypetnienie krateru na koncu spoiny.

Force

Funkcja Arc Force. Funkcja ta umozliwia regulacje dynamiki tuku spawalniczego. Skracaniu
dtugosci tuku towarzyszy wzrost prgdu spawania, co powoduje stabilizowanie tuku.
Zmniejszenie wartosci daje tuk migkki i mniejszg gtebokos¢ wtopienia, natomiast zwiekszenie
wartosci powoduje gtebsze wtopienie i mozliwos¢ spawania tukiem krétkim. Przy ustawione;j
duzej wartosci funkcji Arc Force mozna spawac¢ utrzymujgc tuk o minimalnej dtugosci i duzg
predkos¢ topienia elektrody

N

Powyptyw gazu — czas w jakim kontynuowany jest wyptyw gazu po wygaszeniu tuku w celu
ostoniecia krzepngcego jeziorka spawalniczego przed powietrzem oraz w celu studzenia
elektrody wolframowej. Zbyt krétki czas powyptywu moze skutkowaé utlenianiem spoiny.

Cold Time

Czas spawania podczas spawania punktowego (zimnego spawania).

Pause Time

Czas przerwy podczas spawania punktowego (zimnego spawania).
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W zaleznosci od wyboru metody spawania i trybu pracy mozliwa jest regulacja ponizszych funkcji i parametrow w

nastepujgcych zakresach:

Peak Amp Prad spawania 20-160 A
WE. / wyt.
M M A VRD VRD Aby wigczy¢ lub wytgczy¢ funkcje VRD nalezy
rownoczesnie wcisng¢ i przytrzymac przez 3
sekundy pokretto wielofunkcyjne (E)
Hot Hot Start 0-100 %
Force Arc Force 0-100 %
Peak Amp Prad szczytowy 20 - 160 A
‘B\?nss Prad podstawy 5 — 95 % pradu szczytowego
WA / wyt.
VRD VRD Aby wigczy¢ lub wytgczy¢ funkcje VRD nalezy
réwnoczesnie wcisng¢ i przytrzymac pokretto
Pulse MMA wielofunkcyjne (E)
Hot Hot Start 0-100 %
Force Arc Force 0-100 %
Pulse Frequency | Czestotliwosé pulsu | 0,5 — 100 Hz
'B"l:f: Szerokosé pulsu 595 %
Peak Amp Prad spawania 10-200 A
D Przedwyptyw gazu 0,1-3s
Cold Tig
Powyplyw gazu 1-15s
Cold Time | Czas spawania 01-20s
Pause Time | Czas przerwy 0,1-20s
Peak Amp Prad spawania 10 - 200 A
2T/a41 2T/4T Tak
D Przedwyptyw gazu 0,1-3s
TIG Start Amp Prad poczatkowy 10 — 200 A
arastanie pradu -15s
Up Slope Narastanie prad 0-15
Down Slope Opadanie pradu 0-25s
Finish Amp Prad krateru 10— 200 A
H Powyptyw gazu 1-15s
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Peak Amp Prad szczytowy 10 — 200 A
2T/a41 2T/4T Tak
D Przedwyptyw gazu 0,1-3s
Start Amp Prad poczatkowy 10— 200 A
Up Slope Narastanie pradu 0-15s
Pulse Tlg Down Slope Opadanie pradu 0-25s
Finish Amp Prad krateru 10 — 200 A
H Powyptyw gazu 1-15s
Base Amp Prad podstawy 5-95%
Pulse Frequency | Czestotliwosé pulsu | 0,5 — 200 Hz
Pulse Duty Szeroko$¢ pulsu 5-95%
Peak Amp Prad ciecia 15— 40 A
2T/a41 2T/4T Tak
Przedwyptyw _
CUT D powietrza 0.1-15s
H Powyptyw powietrza | 1-30s

8. SPAWANIE | CIECIE

8.1 Inicjacja tuku i prowadzenie procesu spawania elektrodg otulong (MMA)

Inicjacja tuku przy spawaniu elektrodg otulong polega na dotknieciu elektrody do materiatlu 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. Aby zakonczyé spawanie nalezy unies¢ elektrode i
przerwac tuk elektryczny.

8.2 Inicjacja tuku i prowadzenie procesu spawania w metodzie TIG

Urzadzenie DIGITIG 204 QUATTRO wyposazone jest w jonizator umozliwiajgcy bezstykowe zajarzanie tuku.

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

Aby zajarzy¢ tuk w trybie czterotaktu nalezy zblizy¢ elektrode do materiatu spawanego na odlegto$é 2 milimetréw i
nacisng¢ przycisk na uchwycie palnika, aby wigczy¢ jonizator. Po poprawnym zajarzeniu tuku mozna zwolnic¢
przycisk i spawanie prowadzi¢ ze zwolnionym przyciskiem. Aby zakonczyé spawanie nalezy ponownie nacisngc i
zwolni¢ przycisk w uchwycie.
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8.2.1 Spawanie TIG w trybie 2T:

0~t1:

t1~t2 :

t2~13 :

t3:

t3~1t4 :
t4~t5 :

5 :

1(a)]

Zwolnic przycisk
Prad =spawania uchwytu
Prad podstawy '|1 _|.|-|.|_
Zajarzanie . .
,leJ L bk Wygasnigcie tuku
ia h/
b i T.E 2 s # i b ()

Macignij i przytrzymaj

praycisk uchwytu
Weisngc¢ i przytrzymacé przycisk uchwytu. Rozpoczyna sie wyptyw gazu ochronnego;
Przedwyptyw gazu;
Zajarzenie tuku, prad spawania narasta od minimalnej wartosci do nastawionej wartosci
pragdu spawania. Jesli wtgczony jest pulsator, prad jest modulowany.
Podczas spawania przycisk uchwytu powinien pozosta¢ wcisniety;
Uwaga: Jesli wigczony jest pulsator, prgd spawania pulsuje, jesli pulsator jest wylgczony,
prad spawania ma statg wartosé
Zwolni¢ przycisk uchwytu, prad spawania zaczyna opadaé. Jesli wigczony jest pulsator,
opadajacy prad jest modulowany;
Prad spawania opada do minimalnej wartosci, tuk zostaje wygaszony;
Powyptyw gazu.
Elektrozawdr zamyka wyptyw gazu, zakonczenie spawania.

8.2.2 Spawanie TIG w trybie 4T:

0~t1:
t1:
12 :

2~13 :
t3~1t4 :

t4 :

t4~15:
t5~16 :

16 :
t7 -

I(a) ]
Ponowne wcisnigcie i preytrzymanie
Prad spawania ) przycizku uchwytu
Prad podstawy f'1 |_|-|_|-|_ Prad Zwolnienie przycisku
Prad ¥ Zwolnienie : uchwytu
. krateru
startowy przycisku |
Nacisni | praytrzymaj ‘f’fﬁu chwiytu | Wygaszenie fuku
rzycigk uchwytu ; i
prey vt \‘ 1 Zajarzenie wuku | | .
0ot u 3 t4 th ot 74 (g)

Wocisngc i przytrzymac przycisk uchwytu. Rozpoczyna sie wyptyw gazu ochronnego;

Czas przedwyptywu gazu. Mozliwos¢ regulacji w zakresie :0~1.0s;

Zajarzenie tuku, ustalony zostaje prad startowy;

Zwolni¢ przycisk uchwytu, rozpoczyna sie narastanie prgdu do ustawionej wartosci pradu
spawania. W przypadku wtgczonego pulsatora, prad jest modulowany;

Czas narastania pradu;

Proces spawania;

Uwaga: Jesli wigczony jest pulsator, pragd spawania pulsuje, jesli pulsator jest wytgczony, prad
spawania ma statg wartos¢;

Wcisng¢ przycisk uchwytu. Prgd spawania zaczyna opadaé¢ do wartosci pradu krateru.

Jesli wigczony jest pulsator, opadajgcy prad jest modulowany;

Czas opadania pradu;

Prad krateru;

Zwolni¢ przycisk uchwytu. tuk zostaje wygaszony, wyptywa gaz ostonowy;

Elektrozawdr zamyka wyptyw gazu, zakonczenie spawania.
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8.3 Inicjacja tuku i prowadzenie procesu ciecia plazmowego

Aby zajarzyé tuk nalezy zblizy¢ uchwyt do cietego elementu i lekko go dotykajgc wtgczyé przycisk w uchwycie.
Nastapi przeskok iskry miedzy materiatem i elektrodg przy jednoczesnym otwarciu zaworu powietrznego, co
spowoduje zajarzenie tuku plazmowego, a tym samym rozpocznie sie proces ciecia, ktéry bedzie trwat do momentu
zwolnienia przycisku w uchwycie.

W celu uniknigcia zaktdcen jarzenia sie tuku w trakcie ciecia przesuwanie uchwytu wzgledem materiatu powinno
by¢ rownomierne, a dysza uchwytu powinna by¢ utozona prostopadle do elementu cietego, w statej odlegtosci od
niego. W przypadku przerwania jarzenia sie fuku w trakcie ciecia, nalezy zwolni¢ i nastepnie nacisng¢ przycisk na
uchwycie, nastgpi ponowne zajarzenie tuku pilotujgcego.

Prawidtowg ocene predkosci ciecia wydaje sie na podstawie oceny kata, przy ktérym ciety materiat wyrzucany jest
po stronie jego dolnej krawedzi, a takze na podstawie obserwacji strumienia materiatu oraz cietej powierzchni.
Najlepsze rezultaty ciecia otrzymuje sie stosujgc maksymalne dopuszczalne predkosci.

W przypadku, gdy predkosc ciecia jest za duza, strumien nie jest w stanie dostatecznie stopi¢ metalu i wyrzucié¢ go
na zewnatrz elementu cietego, co moze spowodowacé skierowanie sie czesci stopionego metalu ku dyszy, a co za
tym idzie doprowadzi¢ do powaznej awarii.

W przypadku ciecia cienkich blach i aluminium ciecie powinno zaczynac sie wolno, aby prawidtowo spenetrowac
materiat. Szybkosc¢ ciecia mozna zwigkszy¢ po przeniknieciu tuku przez dolng krawedz cietego materiatu.
Podczas normalnej pracy dystans uchwytu powinien wynosi¢ od 0 do 2 mm.

Nie zaleca sie wigczania tuku pilotujgcego bez zamiaru ciecia, gdyz powoduje to niepotrzebne zuzywanie sie
elektrody i dyszy.

W przypadku rozbtyskéw tuku lub gdy jego ptomienh bedzie zielony albo tuk bedzie emitowat jakikolwiek nienormalny
odgtos nalezy natychmiast wytgczy¢ urzgdzenie i sprawdzi¢ stan czesci zuzywajgcych sie.

Ciecie mozna przerwa¢ poprzez zwolnienie przycisku w uchwycie lub przez gwattowne oderwanie uchwytu od
materiatu. Po zwolnieniu przycisku na uchwycie nastgpi natychmiastowe zgasniecie tuku, a po kilkunastu
sekundach wytgczenie przeptywu sprezonego powietrza. Opdznienie w wylgczeniu przeptywu sprezonego
powietrza ma na celu schtodzenie rozgrzanych elementéw uchwytu

9. ZANIM WEZWIESZ SERWIS

W przypadku nieprawidtowego funkcjonowania urzgdzenia, przed wystaniem spawarki do serwisu nalezy sprawdzi¢

liste podstawowych awarii i sprébowaé samodzielnie je usungg.

Wszelkie naprawy urzadzenia mogg by¢ dokonywane wytgcznie po odtgczeniu wtyczki z gniazdka zasilajgcego.

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

drobnych awarii.

Objawy Sposoby usuniecia

1. Upewni¢ sie, czy wytacznik jest w potozeniu ON

2. Sprawdzi¢ zabezpieczenie oraz napigcie w sieci

3. Zdja¢ obudowe i sprawdzi¢ podtgczenie wszystkich wtyczek elektrycznych
wewnatrz urzgdzenia

1. Sprawdzi¢, czy urzadzenie nie zostalo podigczone do sieci o wyzszym
napieciu. Jedli tak, podigczy¢ do sieci 230V i wigczy¢ ponownie

2. Napiecie zasilajgce jest niestabilne i powoduje wigczenie zabezpieczenia

Panel sterujgcy nie swieci sie,
wentylator nie pracuje, brak
napiecia wyjsciowego

Panel sterujgcy Swieci sie,
wentylator nie pracuje, brak
napiecia wyjsciowego.

przepieciowego. Wytgczy¢ urzadzenie na 2-3 min i wigczy¢ ponownie
Krétkotrwate wigczenie i wytgczenie przetgcznika spowodowato wigczenie
zabezpieczenia przepigciowego. Wytgczy¢ urzgdzenie na 2-3 min i wigczy¢
ponownie

Nastgpito inne uszkodzenie wymagajgce naprawy przez autoryzowany
serwis

Panel sterujgcy Swieci sie,
wentylator pracuje, problemy z
zajarzaniem fuku

Sprawdzi¢ uchwyt TIG, wymieni¢ czesci eksploatacyjne, jesli sg zuzyte

Panel sterujgcy Swieci sie,
wentylator pracuje, spawarka nie
zajarza tuku

Sprawdzi¢ zaciski i poprawng przewodno$¢ elektryczng przewodu
elektrodowego i masowego

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

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

Panel sterujgcy Swieci sie,
wentylator pracuje, na
wyswietlaczu pojawia sie
komunikat E02

Urzadzenie zostato przegrzane. Odczeka¢ kilka minut. Po zgasnigciu diody
kontynuowaé spawanie.
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Niezadowalajgca jakos¢ spoiny
przy spawaniu metodg MMA,
elektroda klei sie do spawanego
materiatu

N

Sprawdzi¢ biegunowos¢ podigczenia przewoddw spawalniczych

2. Sprawdzi¢ czy elektroda nie jest wilgotna. Wymieni¢ elektrode.

3. Spawarka jest zasilana z agregatu pradotwdrczego lub poprzez diugi
przedtuzacz o zbyt matym przekroju kabla. Podigczy¢ urzadzenie
bezposrednio do sieci zasilajgcej

Niezadowalajgca jakos$¢ spoiny
przy spawaniu metodg TIG

1. Wymieni¢ czegsci eksploatacyjne. Zmieni¢ elektrode wolframowg lub butle z
gazem na materiaty wyzszej jakosci

2. Sprawdzi¢ czy gaz ostonowy wyptywa z odpowiednig intensywnoscia

3. Sprawdzi¢ waz doprowadzajgcy gaz, poprawi¢ potgczenie weza ze ztgczkami
oraz stan szybkoztgczy

4. Sprawdzi¢ reduktor przybutlowy.

Niezadowalajgca jakos¢ ciecia

1 Wymieni¢ czesci eksploatacyjne

2 Sprawdzi¢ wgz doprowadzajgcy powietrze, poprawi¢ potgczenie weza ze
ztgczkami oraz stan szybkozigczy

3 Sprawdzi¢ sprezarke powietrza

Wykaz koddw bteddw:

Zabezpieczenie termiczne. Urzadzenie wyposazone jest w automatyczny wytgcznik
termiczny, ktéry odcina pragd spawania, gdy urzagdzenie osiggnie zbyt wysokag

E02 temperature. W takim przypadku nie nalezy wytgczaé spawarki ani odtgczac jej
zasilania. Po osiggnieciu prawidtowej temperatury nastgpi automatyczny reset
wytgcznika.

E04 Bigd obwodu czujnika temperatury

10. INSTRUKCJA EKSPLOATACJI

Eksploatacja urzgdzenia DIGITIG 204 QUATTRO powinna odbywa¢ sie w atmosferze wolnej od sktadnikéw
zrgcych i duzego zapylenia. Nie nalezy ustawia¢ urzadzenia w miejscach zakurzonych, w poblizu pracujgcych
szlifierek itp. Zapylenie i zanieczyszczenie opitkami metalicznymi ptyt sterujgcych, przewodoéw i potgczen wewnatrz

urzgdzenia moze doprowadzi¢ do zwarcia elektrycznego, a w konsekwencji do uszkodzenia spawarki.

Nalezy unika¢ eksploatacji w srodowiskach o duzej wilgotnosci, a w szczegdélnosci w sytuacjach wystepowania

rosy na elementach metalowych.

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

Urzadzenie DIGITIG 204 QUATTRO powinno by¢ eksploatowane w nastepujacych warunkach:
- zmiany wartosci skutecznej napiecia zasilania nie wieksze niz 10%

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

- ci$nienie atmosferyczne 860 do 1060 hPa

- wilgotno$¢ wzgledna powietrza atmosferycznego nie wigksza niz 80%

- wysokos¢ nad poziomem morza do 1000m

Wykaz czesci eksploatacyjnych uchwytu TIG T-17:

Lp. Nazwa
1 Elektroda wolframowa

2 Tulejka zaciskowa T-17
3 ¥ gcznik pradowy T-17

4 Dysza gazowa T-17

Wykaz czesci eksploatacyjnych uchwytu plazmowego PT31:
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Lp Nazwa Nr katalogowy Nr _
) TECWELD referencyjny
1 Elektroda 18205 18205
2 Pier$cien zawirowujgcy 4 otwory 18785 18785
3 Dysza 1,0 18866 18866
4 Tulejka ochronna 18204 18204
5 Elektroda long 7811603 19683
6 Dysza 1,0 long 7811602 20860
7 Pier$cien zawirowujgcy 6 otworéw 7812334 20463

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

11. INSTRUKCJA KONSERWACJI

W ramach codziennej obstugi nalezy utrzymywaé spawarke w czystosci, sprawdza¢ stan potgczen zewnetrznych
oraz stan przewodoéw i kabli elektrycznych. Regularnie usuwac¢ wode z filtro-osuszacza poprzez nacisniecie zaworu
odwadniajgcego.

Regularnie wymienia¢ czesci eksploatacyjne.

Okresowo czysci¢ urzadzenie wewngtrz poprzez przedmuch sprezonym powietrzem w celu usuniecia zapylenia i
opitkdbw metalicznych z piyt sterujgcych oraz przewodow i potgczenh elektrycznych.

Nie rzadziej niz raz w miesigcu sprawdzaé stan filtra oraz kielicha separatora wody zespotu przygotowania
powietrza. W przypadku ich zuzycia wymieni¢ na nowe.

Nie mniej niz raz na pét roku nalezy dokona¢ ogodlnego przegladu oraz stanu potgczen elektrycznych, a w
szczegolnosci:

- stanu ochrony przeciwporazeniowej

- stanu izolacji

- stanu ukfadu zabezpieczen

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

12. INSTRUKCJA PRZECHOWYWANIA | TRANSPORTU

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

13. SPECYFIKACJA KOMPLETU

1. Zrédto DIGITIG 204 QUATTRO 1 szt.
2. Uchwyt do spawania metodg TIG 1 szt.
3. Uchwyt do ciecia plazmowego 1 szt.
4. Zespot przygotowania powietrza 1 szt.
5. Przewdd elektrodowy 1 szt.
6. Przewdd masowy z zaciskiem kleszczowym 1 szt.
7 Przewdd gazowy 1 szt.
8. Instrukcja obstugi 1 szt.
9. Opakowanie 1 szt.
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14. SCHEMAT ELEKTRYCZNY
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15. GWARANCJA

Gwarancji udziela sie na okres 12 miesiecy dla podmiotéw prowadzacych dziatalno$¢ gospodarcza, ale z
wylaczeniem roszczen zwigzanych z rekojmig lub 24 miesigce dla konsumentéw od daty sprzedazy.
Gwarancja bedzie respektowana po przedstawieniu przez reklamujagcego dowodu zakupu (faktura lub
paragon) oraz karty gwarancyjnej z wpisang nazwa produktu, numerem fabrycznym, data sprzedazy oraz
opatrzonej pieczatka punktu sprzedazy.

Aby zleci¢ naprawe gwarancyjng nalezy wypetni¢ formularz znajdujacy sie na stronie www.tecweld.pl w
zakladce SERWIS. Na podstawie zgloszenia zlecony zostanie transport urzadzenia do serwisu firmg
kurierska. Urzadzenia wysytane w inny sposéb na koszt firmy TECWELD nie bedg przyjmowane!
Spawarke nalezy dostarczy¢ wraz z uchwytem spawalniczym. Reklamacje urzadzenia bez uchwytu
spawalniczego nie beda rozpatrywane.

Urzadzenie przesylane do reklamacji musi by¢é zapakowane w oryginalny karton zabezpieczone
oryginalnymi ksztattkami styropianowymi. Firma TECWELD nie ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia
spawarki wyniklte podczas transportu.

Jezeli zamierzasz pozby¢ sie tego produktu, nie wyrzucaj go razem ze zwyktymi domowymi odpadkami.

Wedtug dyrektywy WEEE (Dyrektywa 2012/19/UE) obowigzujgcej w Unii Europejskiej dla uzywanego

sprzetu elektrycznego i elektronicznego nalezy stosowac¢ oddzielne sposoby utylizacji.

W Polsce zgodnie z przepisami ustawy z dnia 11 wrzesnia 2015 r. o zuzytym sprzecie elektrycznym i

elektronicznym zabronione jest umieszczanie fgcznie z innymi odpadami zuzytego sprzetu
I 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 Slagskie 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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http://www.tecweld.pl/

DEKLARACJA ZGODNOSCI
01/DIGITIG204QUATTRO/2025

Upowazniony przedstawiciel producenta:
TECWELD Piotr Polak

41-943 Piekary Slgskie

ul. Szmaragdowa 21/3/6

oddziat:

41-909 Bytom

ul. Krzyzowa 1G
POLSKA

Deklarujemy, ze nizej wymieniony wyrob:

Spawarka inwertorowa

Typ: DIGITIG 204 QUATTRO
®
Znak towarowy producenta: Sherman

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

Dyrektywy Niskonapieciowej LVD 2014/35/EU

Dyrektywy Kompatybilnosci Elektromagnetycznej EMC 2014/30/EU

Dyrektywy RoHS Il 2011/65/UE

oraz jest zgodny z nastepujgcymi normami:
PN-EN IEC 60974-1:2018-11+A1:2019-06 Sprzet do spawania tukowego -- Czes$¢ 1: Spawalnicze
zrodta energii,

PN-EN IEC 60974-10:2022-07 Sprzet do spawania fukowego -- Czes$¢ 10: Wymagania dotyczace

kompatybilnosci elektromagnetycznej (EMC),

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

elektronicznych w odniesieniu do ograniczenia substancji niebezpiecznych.

Rok umieszczenia znaku CE na urzadzeniu: 2025

Bytom, dn. 15.12.2025 Piotr Polak

(podpis osoby upowaznionej)



