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HINWEIS!
Vor der Installation und Inbetriebnahme lesen Sie bitte dieses Handbuch

ALLGEMEINE BEMERKUNGEN

Die Inbetriebnahme und Bedienung des Gerates darf erst nach grindlichem Lesen dieser Betriebsanleitung
erfolgen.

Aufgrund der standigen technischen Weiterentwicklung des Gerats kdénnen bestimmte Funktionen verandert
werden und deren Bedienung kann im Detail von den Beschreibungen im Handbuch abweichen. Dies ist kein
Fehler des Gerats, sondern das Ergebnis des Fortschritts und der kontinuierlichen Anderungsarbeiten am Geréat.

Bei Beschadigung des Gerates durch unsachgemafie Handhabung erlischt der Garantieanspruch. Jegliche
Modifikation des Ladegerats ist verboten und fiihrt zum Erléschen der Garantie.

2. SICHERHEIT

Die Mitarbeiter, die das Gerat bedienen, sollten Uber die erforderlichen Qualifikationen fiir die Durchfiihrung von
Schweilarbeiten verfugen:
¢ sollte als ElektroschweilRer im Schutzgasschweillen qualifiziert sein,

¢ die Gesundheits- und Sicherheitsvorschriften fur den Betrieb von elektrischen Geraten wie SchweilRgeraten
und elektrisch betriebenen Hilfsgeraten kennen,

¢ die Gesundheits- und Sicherheitsvorschriften fiir den Umgang mit Druckgasflaschen (Argon) und Anlagen
kennen,

¢ sich mit dem Inhalt dieser Anleitung vertraut machen und das Gerat entsprechend seinem Verwendungszweck
betreiben.

A WARNUNG A\

SchweiBarbeiten konnen die Sicherheit des Bedieners und anderer Personen in der Umgebung gefiahrden.
Daher miissen beim SchweiBen besondere VorsichtsmaRnahmen getroffen werden. Machen Sie sich vor
dem Schweifen mit den fiir den Arbeitsplatz geltenden Gesundheits- und Sicherheitsvorschriften vertraut.
Beim elektrischen MIG/IMAG-SchweiRen bestehen die folgenden Gefahren:

+ ELEKTRISCHER SCHOCK

e SCHADLICHE AUSWIRKUNGEN DES LICHTBOGENS AUF AUGEN UND HAUT DES MENSCHEN

+ VERGIFTUNGEN DURCH DAMPFE UND GASE

* BURNS
e EXPLOSIONS- UND BRANDRISIKEN
* LARM

Vermeidung von Stromschlagen:

¢ das Gerat an eine technisch leistungsfahige elektrische Anlage mit ordnungsgemaem Schutz und wirksamer
Neutralisierung (zusatzlicher Stofschutz) anschlieRen; auch andere Gerate am Arbeitsplatz des Schweillers
mussen Uberprift und korrekt an das Stromnetz angeschlossen werden,

¢ Verlegen Sie die Leitungen bei ausgeschaltetem Gerat,

¢ Berlhren Sie nicht gleichzeitig nicht isolierte Teile des Elektrodenhalters, der Elektrode und des Werkstlicks,
auch nicht das Gehause des Gerats,

e Verwenden Sie keine Griffe oder Stromkabel mit beschadigter Isolierung,
e mit einem Helfer arbeiten, der den SchweilRer unterstitzt und die Sicherheit Uberwacht, Kleidung und
Handschuhe mit guten Isoliereigenschaften tragen,

 wenn Sie UnregelmalBigkeiten feststellen, wenden Sie sich an die zustédndigen Personen, um diese zu
beheben,

e Esist verboten, das Gerat mit abgenommenen Abdeckungen zu betreiben.

Verhinderung der negativen Auswirkungen des Lichtbogens auf Augen und Haut des Menschen:
e Tragen Sie Schutzkleidung (Handschuhe, Schirze, Lederstiefel),

¢ Verwenden Sie Schutzschilde oder Visiere mit einem richtig gewahlten Filter,



¢ Verwenden Sie Schutzvorhange aus nicht brennbarem Material und wahlen Sie die richtigen Farben fir
Wande, die schadliche Strahlung absorbieren.

Vorbeugung von Vergiftungen durch Dampfe und Gase, die beim SchweiBen durch Elektrodenverschleppung

und Metallverdampfung entstehen:

¢ Verwenden Sie Be- und Entliftungsanlagen, die an Orten mit begrenztem Luftaustausch installiert sind,

¢ Bei Arbeiten in geschlossenen Raumen (Tanks) mit Frischluft durchblasen,

¢ Masken und Atemschutzgerate verwenden.

Pravention von Verbrennungen:

e Tragen Sie geeignete Schutzkleidung und Schuhe, um sich vor Verbrennungen durch Lichtbogenstrahlung
und Spritzer zu schitzen,

« Vermeiden Sie es, Ihre Kleidung mit Fetten und Olen zu verunreinigen, die sie entziinden kénnen.

Explosions- und Brandverhiitung:

D Es ist verboten, das Gerat in explosions- oder feuergefahrdeten Bereichen zu betreiben und zu schweillen,

. Der Schweilplatz sollte mit einer Feuerléschanlage ausgestattet sein,

. Der Schweil3platz sollte sich in sicherer Entfernung von brennbaren Materialien befinden.

Verhinderung der negativen Auswirkungen von Larm:

¢ Verwenden Sie Ohrstdpsel oder andere Mittel zum Schutz vor Larm,

e Warnen Sie die Menschen in der Umgebung vor der Gefahr.

A WARNUNG!

Verwenden Sie keine Stromquelle, um gefrorene Rohre aufzutauen.

Bevor Sie das Geréat in Betrieb nehmen:

« Uberprifen Sie den Zustand der elektrischen und mechanischen Verbindungen. Es ist verboten, Griffe und
Stromkabel mit beschadigter Isolierung zu verwenden. Bei unzureichender lIsolierung von Griffen und
Stromkabeln besteht die Gefahr eines Stromschlags,

e Sorgen Sie flr angemessene Arbeitsbedingungen, d. h. fir die richtige Temperatur, Feuchtigkeit und
Bellftung im Arbeitsbereich. Vor Niederschlagen auferhalb geschlossener Raume schitzen,

o Stellen Sie das Ladegerat an einem Ort auf, an dem es leicht bedient

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

¢ im MIG/MAG-Elektroschweil’en qualifiziert sein,

e die fur Schweiarbeiten geltenden Gesundheits- und Sicherheitsvorschriften kennen und beachten,

¢ Tragen Sie eine geeignete, spezielle Schutzausristung: Handschuhe, Schirze, Gummistiefel, Schutzschild
oder Schweiler-Visier mit entsprechendem Filter,

¢ sich mit dem Inhalt dieser Betriebsanleitung vertraut machen und die Schweilfmaschine bestimmungsgeman
bedienen.

Reparaturen am Gerat dirfen nur nach Ziehen des Steckers aus der Steckdose durchgefiihrt werden.

Wenn das Gerat an das Stromnetz angeschlossen ist, darf keines der Bauteile, die den Schweil3stromkreis bilden, mit

der blofRen Hand oder durch feuchte Kleidung berlhrt werden.

Es ist verboten, duRere Abdeckungen zu entfernen, wahrend Gerat eingeschaltet ist.

Eigenmachtige Veranderungen am Ladegerat sind verboten und kénnen die Sicherheit beeintrachtigen.

Alle Wartungs- und Reparaturarbeiten dirfen nur von befugten Personen unter Beachtung der fur elektrische Gerate

geltenden Sicherheitsbedingungen durchgefiihrt werden.

Es ist verboten, die Schweilfmaschine in explosions- oder brandgefahrdeten Bereichen zu betreiben! Der

Schweilplatz sollte mit einer Feuerléschanlage ausgestattet sein.

Netzstecker des Gerats, wenn Sie die Arbeit beendet haben.

Die oben genannten Gefahren und allgemeinen Arbeitsschutzvorschriften sind fir die Sicherheit von Schweilern
nicht erschépfend, da sie die Besonderheiten des Arbeitsplatzes unberiicksichtigt lassen. Wichtige Erganzungen
dazu sind die Arbeitsschutzanweisungen und die Unterweisung durch das Aufsichtspersonal.



3. ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Das Synergie-SchweilRgerat DIGIMIG 202 M-POWER wird zum manuellen Schweilen von Stahl und
Nichteisenmetallen eingesetzt. Sie eignet sich fir das MMA- (Metall-Metall-Elektrode), WIG-Lift- und MIG/MAG-
Schweillen. Das MIG/MAG-Verfahren kann sowohl im manuellen als auch im synergetischen Modus angewendet
werden. Dank des Polaritdtswechsels ermdglicht die Maschine das MIG/MAG-Schweilten sowohl mit Standard-
Schutzgasdrahten als auch mit selbstziindenden Pulverdrahten.

Das Schweillgerat ermdglicht den Anschluss eines Spannfutters vom Typ Spool Gun (SG) mit einem Mini-
Drahtvorschub und einer darin montierten D100-Spule mit Stahl- oder Farbdraht.

Das Gerat ermdglicht die Speicherung von 10 SchweilRparametersatzen und ist mit einer Lifterstoppfunktion
ausgestattet, die den Lfter bei geringer Belastung des Schweiltgerats ausschaltet, was die Gerauschentwicklung
reduziert und den Komfort erhéht.

Das Schweiltgerat wird in Innenrdumen oder in Uberdachten Bereichen verwendet, die nicht der direkten
Witterung ausgesetzt sind.

4. TECHNISCHE DATEN

4.1 SchweiBer

Versorgungsspannung: AC 230V 50Hz

MIG : 8,2 kVA
Maximale Leistungsaufnahme: MMA : 8,4 kVA

TIG : 6,2 kVA
Nennschweil3strom:/ Einschaltdauer MIG: 200A / 60%; MMA: 180A / 60%; WIG: 200A / 60%
Nenn-Leerlaufspannung 50V
Durchmesser der Drahtspulen: 100mm, 200mm
Maximale Stromaufnahme: MIG: 35,7 A; MMA: 36,4 A; WIG: 26,8 A
Sicherheit im Netz 25 A
Gewicht (ohne Zubehor): 10,1 kg
Abmessungen [mm]: 450 x 220 x 350
Schutzgrad: P21

4.1.1 Einstellbereiche der Parameter

Strom zum Schweil3en: MIG: 30 - 200 A; MMA: 20 - 180 A; TIG:10 - 200 A
Spannung beim Schweillen: MIG: 15,5-24V
Geschwindigkeit des Drahtvorschubs: 2 - 14 m/min

Induktivitat: -10 - +10

Punktschweil3zeit 0,1-20s

ARC FORCE (MMA): 0-100

HEISSSTART (MMA) 0-50

VRD ein. - aus.




4.2 MIG-Griff

Typ des Giriffs: TW-15

Maximale Strombelastbarkeit: 200 A (co2)

Art der Kiihlung: Gas

Durchfluss des Kiihlgases: 10-18 I/min

Lange: 3m
Arbeitszyklus

Die Einschaltdauer bezieht sich auf einen Zeitraum von 10 Minuten. Eine Einschaltdauer von 60 % bedeutet, dass
eine 4-minutige Pause erforderlich ist, nachdem das Gerat 6 Minuten lang gelaufen ist. Eine Einschaltdauer von
100 % bedeutet, dass das Gerat kontinuierlich ohne Unterbrechung laufen kann.

Anmerkung: Die Erwarmungstests wurden bei Raumlufttemperatur durchgefihrt. Die Einschaltdauer bei 40 °C
wurde durch Simulation ermittelt.

Grad des Schutzes
IP gibt an, inwieweit das Gerat gegen das Eindringen von festen Stoffen und Wasser geschutzt ist. IP21 bedeutet,
dass das Gerat fur die Verwendung in Innenrdumen geeignet ist.

Schutz vor Uberhitzung

Das IGBT-Modul wird durch ein Schutzsystem vor Uberhitzung geschiitzt, das die Stromzufuhr zum SchweiRgerat
abschaltet. Nach einigen Minuten kihlt das Gerat auf eine Temperatur ab, die ein automatisches
Wiedereinschalten ermdglicht. Trennen Sie wahrend dieser Zeit nicht die Stromzufuhr, da der standig laufende
Lufter die internen Kihlkérper des Gerats kihlt und so die Temperatur schneller absenkt. Denken Sie nach dem
Neustart daran, die Schweillparameter zu begrenzen, um einen kontinuierlichen Betrieb des Gerats zu
gewahrleisten.

VRD-Funktion

Die VRD-Funktion reduziert die Spannung im Leerlauf. Der korrekte Spannungswert wird erst kurz vor dem
Zunden des Lichtbogens wiederhergestellt. Dies minimiert das Risiko eines Stromschlags, kann jedoch in
manchen Fallen die Zindung des Lichtbogens erschweren.

ARC FORCE-Funktion

Mit der Funktion ARC FORCE lasst sich die Dynamik des Schweilllichtbogens regulieren. Die Verklrzung der
Lichtbogenlange geht mit einer Erhéhung des Schweillstroms einher, wodurch der Lichtbogen stabilisiert wird.
Eine Verringerung des Wertes fiihrt zu einem weichen Lichtbogen und einer geringeren Einschweiltiefe, wahrend
eine Erhéhung des Wertes eine tiefere Einschweillung und die Mdoglichkeit des Kurzlichtbogenschweillens
bewirkt. Wenn die Funktion ARC FORCE auf einen hohen Wert eingestellt ist, ist es moglich, bei minimaler
Lichtbogenlange und hoher Elektrodenschmelzgeschwindigkeit zu schweilRen.

HOT START-Funktion

Die HOT START-Funktion wird allgemein als HeilRstart bezeichnet. Sie wird im Moment der Ziindung des
Lichtbogens aktiviert und bewirkt einen kurzzeitigen Anstieg des Schweillstroms Uber den vom Schweil3er
eingestellten Wert. HOT START soll das Festkleben der Elektrode am Material verhindern und ist eine grof3e Hilfe
beim Zinden des . Beim Schweil3en kleiner Werkstlcke ist es ratsam, diese Funktion auszuschalten, da sie das
Schweillmaterial verbrennen kann.

5. VORBEREITUNG DER MASCHINE FUR DEN BETRIEB

Wenn das Gerit bei Frost gelagert oder transportiert wird, muss es vor dem Betrieb auf eine Temperatur
tiber dem Gefrierpunkt gebracht werden.
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MIG-Griff-Buchse
Fernbedienungsbuchse / Spool Gun Griff
Buchse "+"

Stecker flir Polaritatswechsel
Buchse "-"

Netzschalter

Deckel Gasanschlussstutzen
Spulendranhtstift

. Beleuchtung der Zufiihrungskammer
10. Lichtschalter

11. Drahtvorschub

©CoNooOrWN =

5.1 Fernbedienungspedal (optional)

Das Gerat ermdglicht den Anschluss eines Fernbedienungspedals. Das Pedal ist nur wahrend des WIG-
Schweilens aktiv. Es ermdglicht die Einstellung des Schweillstroms nach dem Ziinden des Lichtbogens. Das
Gerat geht automatisch in den Fernbedienungsmodus Uber, wenn der Steuerstecker in die Buchse (2) gesteckt

wird. Der Eintritt in diesen Modus wird durch das Aufleuchten der LED@ angezeigt.



5.1 Anschluss von Kabeln
5.1.1 MMA-Methode

Die Enden der Schweillkabel miissen an den Buchsen (3) und (5) an der Frontplatte angeschlossen werden,
damit die richtige Polaritdt fir die Elektrode am Elektrodenhalter vorhanden ist. Die Polaritat des
Schweil3kabelanschlusses hangt von der Art der verwendeten Elektrode ab und ist auf der Elektrodenverpackung
angegeben (negative Polaritat DCEN oder positive Polaritat DCEP). Die Klemme des Riickleitungskabels muss
sorgfaltig auf dem SchweilRmaterial befestigt werden. SchlieRen Sie den Geratestecker an eine 230V 50Hz
Netzsteckdose an.

AC 230V 50Hz AC 230V 50Hz

DCEN DCEP
5.1.2 WIG-Verfahren

Zum Schweillen mit dieser Methode ist ein zusatzlicher WIG-Handgriff erforderlich. Es wird ein gasgekuhlter
Handgriff mit einer Stromstarke von 200 A und einem Schutzgasregelventil benétigt.

Verbinden Sie die Stromklemme des Handgriffs mit der Buchse fur den Minuspol (5) und die Gasleitung mit dem
Regler der Gasflasche. Verbinden Sie den Pluspol der Stromquelle (3) mit dem zu schweilRenden Material mit
einem Kabel mit Zeckenklemme. Schliefien Sie den Geratestecker an eine 230V 50Hz Netzsteckdose an.

AC 230V 50Hz




5.1.3 MIG und Hartl6ten
5.1.3.1 Schutzgasschweien und Hartloten

Verbinden Sie die Stromklemme des Spannfutters mit der MIG-Futterbuchse (1). Fihren Sie die Gasleitung vom
Regler und schlieRen Sie sie an den Gasanschluss (7) auf der Rickseite des Gerats an. Stecken Sie den
Polaritatswechselstecker (4) in die Buchse (3). Verbinden Sie den Minuspol der Stromquelle (5) mit dem zu
schweilRenden Material mit Hilfe eines Drahtes mit einer Zeckenklemme. Schlief3en Sie den Geratestecker an eine
230V 50Hz Netzsteckdose an.

AC 230V 50Hz

5.1.3.2 SchweiRen mit selbstverzehrendem Stahldraht

Schlieken Sie die Stromzange des Spannfutters an die MIG-Futterbuchse (1) an. Stecken Sie den
Polaritdtswechselstecker (4) in die Buchse (5). Verbinden Sie den Pluspol der Stromquelle (3) mit dem zu
schweilRenden Material mit dem Zeckenkabel. SchlieRen Sie den Geratestecker an die Netzsteckdose 230V 50Hz
an.

AC 230V 50Hz

5.1.3.3 SchweiRen mit Spool Gun (optional)

Der Spool-Gun-Griff ist wie ein normaler MIG-Griff anzuschlieRen und zusatzlich ist der Steuerstecker in die
Fernbedienungsbuchse (2) zu stecken.
Verwenden Sie die MODE-Schweilmethode-Taste (G), um den Spool Gun-Modus zu wahlen.



5.2 Schutzgasanschluss
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Befestigen Sie den Zylinder und sichern Sie ihn gegen Umkippen.

Schrauben Sie das Flaschenventil kurz ab, um eventuelle Verunreinigungen zu entfernen.

Montieren Sie den Regler an die Flasche.

SchlieRen Sie den Regler mit einem Schlauch an den Gasanschluss (7) auf der Riickseite des Schweilgerats
an.

Schrauben Sie den Zylinder und das Regulierventil ab.

5.3 Anschluss an das Stromnetz

Das Gerat darf nur in einem einphasigen, dreipoligen Stromnetz mit geerdetem Nullpunkt betrieben
werden.

Der Wechselrichter-Gleichrichter DIGIMIG 202 M-POWER st fiir den Einsatz in einem 230V50 Hz-Netz
vorgesehen, das durch trage Sicherungen von 25 A geschitzt ist. Die Stromversorgung sollte stabil sein,
ohne Spannungsabfalle.

Vergewissern Sie sich vor dem Anschlief3en der Stromversorgung, dass sich der Netzschalter (6) in der
Position OFF befindet.

5.4 Einsetzen der Elektrodendrahtspule

N —

Offnen Sie den Seitendeckel des Geh&uses.

Prifen Sie, ob die Antriebsrollen fir die Art und den Durchmesser des Drahtes geeignet sind. ggf. die
richtige Rolle. Verwenden Sie Rollen mit V-Rillen fir Stahldraht Rollen mit U-Rillen fir Aluminiumdraht.
Stecken Sie die Elektrodendrahtspule auf den Dorn.

Sichern Sie die Spule gegen Herunterfallen.

Lassen Sie den Druck auf die Vorschubwalzen los.

Stutzen Sie die Spitze des Elektrodendrahtes ab.

Flhren Sie den Draht durch die Antriebsrolle in den Halter.

Dricken Sie den Draht in die Rillen der Antriebsrolle.

Schrauben Sie die Stromspitze aus dem Halter, schalten Sie das Schweil3gerat ein und ziehen Sie den
Draht durch Driicken des Knopfes am Halter in den SchweilRerhalter.

. Wenn der Draht im Futterauslass erscheint, lassen Sie den Knopf los und schrauben Sie die Stromspitze auf.
. Stellen Sie die Druckkraft auf die Vorschubrolle durch Drehen des Druckknopfes ein. Eine zu geringe

Anpresskraft flihrt zu einem Schlupf der Antriebsrolle, eine zu hohe Anpresskraft zu einer Erhéhung des
Vorschubwiderstands, was zu einer Verformung des Drahts und einer Beschadigung des Vorschubs
fuhren kann.




Spule D100 Spule D200
5.5 MIG-Futter fiir den Betrieb vorbereiten

Je nach dem zu schweiflenden Material und dem Durchmesser des Elektrodendrahtes die entsprechende
Stromspitze und den Drahtflihrungseinsatz in den MIG-Halter einsetzen.

Zum Schweil3en von Stahl verwenden Sie Stahl-Schweil’stromspitzen und einen Stahleinsatz. Zum Schweiflten von
Aluminium verwenden Sie Stromspitzen zum Schweif3en von Aluminium und einen Tefloneinsatz.

5.5.1 Schnelle Drahtverlangerung

Das Geréat verfugt Uber eine Funktion zum schnellen Drahtauswurf. Durch Dricken und Halten der Taste am Giriff des
Handgriffs, ohne den Lichtbogen zu ziinden, wird der Draht schnell ausgeworfen, damit er leicht in den Griff eingefiihrt
werden kann.

6. SERVICE
6.1 Frontplatte
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A - Drehknopf fiir die SchweiRspannung
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Der Drehknopf ist nur beim MIG-Schweilen aktiv.

Im manuellen Modus (M-MIG) wird durch Drehen des Knopfes die Schweilspannung eingestellt. Durch Driicken
des Drehknopfes wird der aktuell eingestellte Wert gespeichert und die Einstellung der anderen Parameter -
Induktivitat, Materialstarke und Schweil3punktzeit - vorgenommen.

Im Synergiemodus (S-MIG) wird der Drehknopf zur Korrektur der Schweillspannung in Bezug auf die
Einstellungen des Synergieprogramms verwendet. Es ist mdglich, innerhalb von +/- 15% der Werkseinstellungen
zu korrigieren

Induktivitat - ihre Steuerung ermdglicht die Optimierung der Lichtbogeneigenschaften in
Abhangigkeit von der Dicke des Werkstiicks und der Schweifimethode und -bedingungen.
-’}’ﬁ- Nur fiir MIG/MAG-Verfahren.

Einstellbereich: 0.1 - 20 s.

Materialstarke - abhangig von der eingestellten Materialstérke wahlt der Schweiller die ersten

Schweillparameter. Dieser Parameter ist nur im Synergiemodus (S-MIG) und SPOOL GUN aktiv.
Einstellbereich: abhangig vom gewahlten Schweillmaterial und den eingestellten Parametern.

Punktschweil3zeit - ein Parameter, der nur eingestellt werden kann, wenn die Funktion SPOT mit der

S CONTROL-Taste (D) gewahlt wurde.
Einstellbereich: -50 - 50 %.

B - Drehknopf fiir Drahtvorschub/SchweilRstromeinstellung

3.00.0 f@m
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Beim MMA- und WIG-Schweifen wird der Drehknopf zur Einstellung des Schweif3stroms verwendet.

Beim MIG-Schweilen im manuellen Modus (M-MIG) wird der Drehknopf zur Einstellung der
Drahtvorschubgeschwindigkeit verwendet. Im Synergiemodus (S-MIG) werden mit dem Drehknopf die
Drahtvorschubgeschwindigkeit und die entsprechende Schweilspannung eingestellt. Falls erforderlich, kann die
Schweilspannung mit dem Drehknopf (A) korrigiert werden.




C - Taste zum Speichern/Laden von Einstellungen

SAVE
RECALL

SAVE/RECALL

Taste nur beim MIG.MAG-Schweifien aktiv.
Um die aktuellen Einstellungen zu speichern, halten Sie die Taste 3 Sekunden lang gedrlickt und verwenden dann den
Drehknopf, um

(B) wahlen Sie die Kanalnummer, unter der sie gespeichert werden sollen, und bestatigen Sie die Aufnahme durch
erneutes Drucken der Taste.

Um bereits gespeicherte Einstellungen zu laden, driicken Sie kurz die Taste , wahlen dann mit dem Drehknopf (B) die
Nr., unter der sie gespeichert wurden, und bestatigen durch Driicken der Taste.

D - Taste zur Quellensteuerung

CONTROL

Die Taste dient zur Auswahl der Schweil3steuerung (MIG/MAG-Verfahren). Beim MMA-Schweil3en dient sie zur
Auswahl der Funktionen HOT TART, ARC FORCE und VRD. Sobald eine Funktion ausgewahlt ist, wird sie durch
Drehen des Knopfes (B) eingestellt. Um zur Einstellung der VRD-Funktion zu wechseln, driicken Sie den Knopf
und halten Sie ihn 4 Sekunden lang gedruickt.

Doppelspiel-Modus
4

2T 3 B

Wenn Sie die Taste am Schweif3brenner driicken, wird der Lichtbogen geziindet und das Schweillen
beginnt. Wenn die Taste losgelassen wird, erlischt der Lichtbogen.
Four-Touch-Modus

¢

: T 1

Durch Driicken und Loslassen der Taste am Schweil3griff wird der Lichtbogen geziindet und das
Schweilen beginnt. Durch erneutes Driicken und Loslassen der Taste wird der Lichtbogen geléscht.
Punktschweil3en.

\/

SPOT

Durch Driicken der Taste am Schweil3griff wird der Lichtbogen geziindet. Nachdem die eingestellte Zeit
verstrichen ist

Zeit, wird der Lichtbogen geldscht. Ein vorzeitiges Loslassen der Grifftaste fihrt zum sofortigen
Erléschen des Lichtbogens.




HOT START-Funktion (nur fir das MMA-Verfahren) - diese Funktion ist im Volksmund als Hot Start
bekannt. Sie wird im Moment der Ziindung des Lichtbogens aktiviert und bewirkt einen kurzzeitigen
Anstieg des Schweilistroms Gber den vom Schweiller eingestellten Wert. HOT START soll das
|t Festkleben der Elektrode am Material verhindern und ist eine grof3e Hilfe bei

Lichtbogenziindung. Beim Schweilen kleiner Werkstlicke ist es ratsam, diese Funktion
auszuschalten, da sie das Schweiltgut verbrennen kann.

Funktion ARC FORCE (nur fir das MMA-Verfahren) - mit dieser Funktion Iasst sich die Dynamik des

Schweilllichtbogens einstellen. Die Verkirzung der Lichtbogenlange geht mit einer Erhéhung des
Schweillstroms einher, wodurch der Lichtbogen stabilisiert wird. Eine Verringerung des Wertes flhrt

ll zu einem weichen Lichtbogen und einer geringeren Einschweiftiefe, wahrend eine Erhdhung des

Wertes zu einer tieferen EinschweilRung und der Moglichkeit des Kurzlichtbogenschweilens fuhrt. Ist

der Wert hoch eingestellt, kann ARC FORCE zur Aufrechterhaltung des Lichtbogens verwendet

werden.

mit minimaler Lange und hoher Schmelzgeschwindigkeit der Elektrode

VRD-Funktion (nur fir MMA) - diese Funktion reduziert die Spannung im Leerlauf. Der korrekte

Spannungswert wird erst kurz vor dem Ziinden des Lichtbogens wiederhergestellt. Dies minimiert das

VRD Risiko eines elektrischen Schlags, kann aber in manchen Fallen die

Lichtbogenzlindung.

E - Schaltflaiche zur Auswahl des SchweiRmaterials.

=
Fe
Fe

Flux
SS
Almg
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MATERIAL

Taste nur beim MIG/MAG-Schweifl3en in den Modi M-MIG, S-MIG und SPOOL GUN aktiv. Dient zur Auswahl des zu
schwei3enden Materials.

Fe (C02) | cooschutzgasschweinen VON Kohlenstoffstahlen

Fe (MIX) | Argon-Lichtbogenschweien von Kohlenstoffstéhlen
Flux Schweilen mit selbstverzehrendem Draht
SS Schweilen von nichtrostenden Stahlen unter arcoz-cemisch.

Almg Argon-Schutzgasschweifen von Aluminium-Magnesium-Legierungen




F - Taste zur Auswahl des Elektrodendrahtdurchmessers

®0.6 0.023"
®0.8 0.030"

®0.9 0.035"

®1.0 0.040"

——

©

DIAMETER

Taste nur beim MIG/MAG-Schweiften in den Modi S-MIG und SPOOL GUN aktiv. Dient zur Auswahl des
Elektrodendrahtdurchmessers.

G - Taste zur Auswahl der SchweiBmethode

Y
i M-MIG

& s-mG

<D SPO0LEUN
7= MMA

£ 16
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MODE

Die Taste dient zur Auswahl des Schweil3verfahrens. Die Auswahl des entsprechenden Modus wird durch das
Aufleuchten der Kontroll-LED bestatigt.

_i M-MIG | MIG-SchweiRen mit manueller Auswahl der Einstellungen.

MIG/MAG-SchweiRen mit Synergieeinstellungen. Die Maschine wahlt die SchweilRparameter
ﬁ S-MIG entsprechend der gewahlten Materialart und -dicke. Diese Parameter kbnnen vom Benutzer
geandert werden.

2 SPOOLEIN | MIG/MAG-Schweiken mit einem Griff vom Typ SPOOL GUN (optional).

E MMA Schweiflen mit abgeschirmter Elektrode
fé TIG WIG-Lift-Schweil3en (nicht abschmelzende Elektrode)

7. PARAMETEREINSTELLUNGEN
7.1 MMA-Methode

Nach der Auswahl des MMA-Verfahrens kénnen der Schweil3strom, die Funktionen HOT START und ARC FORCE
eingestellt und die Funktion /VRD ein- und ausgeschaltet werden.



HOT START-Funktion

Die HOT START-Funktion wird allgemein als HeilRstart bezeichnet. Sie wird im Moment der Zindung des
Lichtbogens aktiviert und bewirkt einen kurzzeitigen Anstieg des Schweillstroms lber den vom Schweilder
eingestellten Wert. HOT START soll verhindern, dass die Elektrode am Material festklebt und ist eine grof3e Hilfe
beim Ziinden des . Beim Schweil3en kleiner Werkstlicke ist es ratsam, diese Funktion auszuschalten, da sie das
Schweillmaterial verbrennen kann.

ARC FORCE-Funktion

Mit der Funktion ARC FORCE Iasst sich die Dynamik des Schweilllichtbogens regulieren. Die Verkirzung der
Lichtbogenlange geht mit einer Erhdhung des Schweil’stroms einher, wodurch der Lichtbogen stabilisiert wird.
Eine Verringerung des Wertes fiihrt zu einem weichen Lichtbogen und einer geringeren Einschweilltiefe, wahrend
eine Erhéhung des Wertes eine tiefere EinschweiBung und die Moglichkeit des Kurzlichtbogenschweillens
bewirkt. Wenn die Funktion ARC FORCE auf einen hohen Wert eingestellt ist, ist es mdglich, bei minimaler
Lichtbogenlange und hoher Elektrodenschmelzgeschwindigkeit zu schweil3en.

VRD-Funktion

Die VRD-Funktion reduziert die Spannung im Leerlauf. Der korrekte Spannungswert wird erst kurz vor dem
Zunden des Lichtbogens wiederhergestellt. Dies minimiert das Risiko eines Stromschlags, kann jedoch in
manchen Fallen die Zindung des Lichtbogens erschweren.

7.2 WIG-Verfahren
Sobald das WIG-Verfahren ausgewahlt ist, kann der Schweil3strom eingestellt werden.
7.3 MIG-Verfahren

Beim MIG-Schweilten kann die Maschine im Synergiemodus (S-MIG) und im manuellen Modus (M- MIG)
betrieben werden. Im Synergiemodus kdnnen weniger erfahrene Benutzer die Schweillparameter auswahlen. In
diesem Modus wahlt das Gerat automatisch den Schweildstrom und die Drahtvorschubgeschwindigkeit
entsprechend der eingestellten Art des zu schweilenden Materials, des Elektrodendrahtdurchmessers und der
Materialstarke. Es besteht die Moglichkeit, die Schweillspannung zu korrigieren.

Im manuellen Modus kann der Benutzer die Schweilspannung und die Drahtvorschubgeschwindigkeit nach
Bedarf einstellen.

Korrektur der SchweiRspannung im Synergiebetrieb

Nach Einstellung der Drahtvorschubgeschwindigkeit im Synergiemodus mit dem Drehknopf (B) wahlt das
Programm automatisch die entsprechende Schweil’spannung. Falls erforderlich, kann die Schweillspannung mit
dem Drehknopf (A) korrigiert werden.

Induktivitatsregelung

Die Induktivitatseinstellung ermdglicht die Optimierung der Lichtbogeneigenschaften in Abhangigkeit von der Dicke
des zu schweilenden Bauteils sowie von der Schweifmethode und den SchweiRbedingungen. Diese Funktion ist
nutzlich beim MIG/MAG-Schweif’en von diinnen Werkstlicken, um deren Durchbrennen zu verhindern, und beim
Léten von verzinkten Werkstlcken.

Eine Anderung des Induktivitatswertes hat auch den Effekt, die Menge der SchweiRspritzer beim coz-schutzgasschweiten
zu reduzieren. Je héher der Induktivitatswert (+) ist, desto geringer ist die , bei einem negativen Wert (-) nimmt die
Spritzermenge zu. Die optimale Einstellung des Induktivitdtswertes hangt von mehreren Faktoren ab und kann von
den Standardempfehlungen abweichen, so dass er bei SchweilRversuchen experimentell ermittelt werden sollte.
Durch Anpassung dieses Parameters ist es auch mdglich, diinne (bis zu 3 mm) verzinkte Bauteile mit Drahten aus
CuSi3-Kupferlegierung in reinem Argon oder in einigen Fallen in einem arcoz-cemisch im Verhaltnis (82/18) zu l6ten.

7.4 Werkseinstellungen wiederherstellen.

So stellen Sie die Werkseinstellungen wieder her:
¢ in den MMA-Modus wechseln und den Schweilistrom auf 108A einstellen
¢ in den M-MIG-Modus wechseln und die Drahtvorschubgeschwindigkeit auf 10,0 m/min einstellen
¢ halten Sie die MATERIAL-Taste (E) 3 Sekunden lang gedrtickt.



8. LUTOSPAWING

Die manuelle M-MIG-Funktion, d.h. die manuelle Parameterwahl, ist besonders beim Loten nitzlich. Verwenden
Sie die drei Schweiliparameter, um die optimale Einstellung fiir eine korrekte Schweilung vorzunehmen. Bei der
Auswahl der Parameter sind niedrige Spannungswerte und hohe Drahtvorschubgeschwindigkeiten zu wahlen. Die
Verwendung von Argon als Schutzgas wird empfohlen, aber auch eine Mischung aus Argon und coz (82/18) fiihrt
zu guten Ergebnissen. Aufgrund der erforderlichen Schweillnahtform sollte die Induktivitat je nach Dicke und Art
des zu schweiRenden Materials experimentell ausgewahlt werden.

Am haufigsten werden Bindemittel auf Kupferbasis als zusatzliches Material verwendet. Diese Drahte werden als
CuSi3 oder SG-CuAl bezeichnet.

Es wird empfohlen, einen Stiel von hdchstens 3 m Lange zu verwenden, der mit einem Tefloneinsatz versehen ist.

9. SCHWEISSEN VON ALUMINIUMLEGIERUNGEN

Im Synergiemodus kann eines von zwei Programmen zum Schweiflen von Aluminium gewahlt werden. Die
Programme wurden fur das Schweif’en mit ALSi5-Draht des Typs ER 4043, der hauptsachlich flr Aluminiumguss
bestimmt ist, und AIMg5-Draht des Typs ER 5356, der fiir das Schweil’en aller Arten von Strukturen und Profilen
geeignet ist, ausgewahlt.

Das SchweilRen von Aluminium ist kein einfacher Vorgang; es erfordert vom Schweil3er Erfahrung, Wissen und die
Einhaltung bestimmter Praktiken, um das Schweifen von Aluminiumkomponenten zu erleichtern. Die Maschine im
Synergieprogramm wahlt die Ausgangsparameter fur die entsprechende Materialsorte und den Drahttyp. Um den
gewinschten Effekt zu erzielen, miissen die Spannung und die Induktivitat entsprechend angepasst werden.

Vor allem gilt es, einige wichtige Dinge zu beachten, die das Aussehen der Schweillnaht mafigeblich beeinflussen
und sich auf den richtigen Schweillprozess auswirken.

Vor SchweiRarbeiten an Aluminiumbauteilen mussen folgende Schritte durchgefiihrt werden:

Gerit:
* Vergewissern Sie sich, dass die Vorschubwalzen fir Aluminium geeignet sind: Die Rille hat die Form eines
Buchstabens.
"U" und sind auf den richtigen Schweifddrahtdurchmesser abgestimmt. Die Verwendung falscher Rollen fiihrt
zu einer Verformung des Drahtes und zu Problemen im Schweif3prozess.

¢ Achten Sie darauf, dass die Vorschubrollen nicht zu fest eingestellt sind. Eine zu hohe Drahtspannung
kann zu Problemen bei der Zuflihrung fiihren.

e Vergewissern Sie sich, dass das Futter mit einem fir Aluminium ausgelegten Teflon-Fiihrungseinsatz
ausgestattet ist. Die Verwendung von Stahlelementen, die fir die Zufihrung von Stahldraht verwendet
werden, fihrt zu Problemen bei der Zufiihrung.

¢ Stellen Sie sicher, dass die Stromspitze die richtige GroRRe hat und fir Aluminiumdraht ausgelegt ist.

e Es lohnt sich, einen Teil des Drahtfihrungseinsatzes im Drahtvorschubgerat durch eine Teflonversion zu
ersetzen, die die Drahtfiihrung wie im Schweil¥futter verbessert.

Berufliche Position:

* Es muss darauf geachtet werden, dass der Schweif3bereich angemessen vorbereitet ist: Die Werkstatt
sollte sauber und gut belliftet sein und eine niedrige Luftfeuchtigkeit aufweisen. Das Vorhandensein
von Eisenoxidstaub oder Staub vom Elektrofrasen von Stahl ist nicht akzeptabel.

* Arbeitsplatze zum Schwei3en von Aluminium sollten einmal am Tag nach Beendigung der Arbeit mit
einem Industriestaubsauger abgesaugt werden.

* Die Kleidung der Schweil3er muss sauber sein, die Handschuhe dirfen nicht fettig sein.

Vorbereitung des Materials:

e Der Schweilibereich sollte unmittelbar vor dem SchweilRen gereinigt und entfettet werden,

e Entfetten Sie die Aluminiumteile durch Abwischen mit einem sauberen Tuch, das mit einem
Entfettungsmittel, z. B. Aceton, getrankt ist (Alkohol ist kein gutes Entfettungsmittel, wir raten davon ab,
ihn zur Reinigung von Aluminium zu verwenden).

e Entfernen Sie starke Oxidriickstdnde vor dem Schweil’en. Dies geschieht normalerweise entweder
manuell oder mechanisch mit einer Stahldrahtbirste. In Fallen, in denen das Material stark verunreinigt
ist, kann es notwendig sein, eine Schleifmaschine zu verwenden.

e Sobald die Oberflache ordnungsgemal vorbereitet ist, sollte der Schweilvorgang so schnell wie moglich
durchgefiihrt werden.

¢ Wenn das Teil Uber einen langeren Zeitraum ungeschweift bleiben muss, schiitzen Sie es mit braunem
Packpapier und kleben Sie es mit Klebeband ab.



Richtige Lagerung von SchweiRdraht

e Aluminiumschweil3draht sollte in einer sauberen, trockenen Umgebung gelagert werden, vorzugsweise in
seiner Originalverpackung.

¢ Der Draht muss nicht in einer klimatisierten Umgebung gelagert werden, sondern am besten in einer
Umgebung mit niedriger Luftfeuchtigkeit. Der Draht darf nicht in Wasser eingeweicht werden.

* Wenn ein relativ kalter Draht an einem heif3en, feuchten Tag in einen Raum gebracht und sofort gedffnet
wird, ist es moglich, dass die feuchte Luft den Draht verunreinigt. Daher ist es bei der Lagerung von Draht
in einem klimatisierten Raum wichtig, den Draht erst dann auszupacken, wenn er sich erwarmt und an die
Umgebungstemperatur angepasst hat.

¢ Wenn Sie fertig sind, sollten Sie den Draht aus dem Futterungsgerat entfernen und in einer Plastiktite fur
die nachste Verwendung sichern.

Beim Schweilen von Aluminiumlegierungen sollte als Schutzgas reines Argon von hoher Qualitat verwendet
werden, wobei der empfohlene Wert nicht unter 4,8 liegen sollte. Der Gasfluss sollte entsprechend der Dicke und
der Schweillgeschwindigkeit gewahlt werden. Gute Schweillergebnisse werden erzielt, wenn die Prozessrichtung
nach links gerichtet ist.

10. SCHWEISSEN VON NICHTROSTENDEN STAHLEN

Das Synergieprogramm der Maschine wurde fir das Schweilen der gangigsten legierten nichtrostenden Stahle
308LSi und 316LSi und das verwendete Schutzgasgemisch Argon+ cozim Verhaltnis 98/2 entwickelt.

11. ARC-INITIATION
11.1 MMA-Methode

1. Die Elektrode an das zu schweiflende Material anlegen, kurz reiben und abziehen.

2. Bei Lichtbogenziindung mit Elektroden, deren Umhillung im erstarrten Zustand eine nichtleitende
Schlacke bildet, ist die Elektrodenspitze durch mehrmaliges Schlagen gegen eine harte Oberflache
vorzureinigen, bis ein metallischer Kontakt mit dem Schwei3gut erreicht ist.

11.2 WIG-Verfahren

1. Schrauben Sie das Ventil am WIG-Griff ab, so dass der Schutzgasstrom entsteht.

2. Berluhren Sie das zu schweilende Material leicht der Elektrode, |I6sen Sie die Elektrode vom zu
schweillenden Material, indem Sie den Griff so kippen, dass die Gasdiise das Material beriihrt.

3. Sobald der Lichtbogen geziindet wurde, richten Sie den Griff auf und beginnen mit dem Schweil3en.

11.3 MIG/MAG-Verfahren

1. Bringen Sie die Vorrichtung naher an die zu schweilRenden Werkstlicke heran, so dass der Abstand
zwischen der Duse und den Werkstiicken etwa 10 mm betragt.
2. Driicken Sie die Taste an der SchweiBpistole und beginnen Sie mit dem Schweifl3en.

12. BEVOR SIE DEN KUNDENDIENST IN ANSPRUCH NEHMEN

Prufen Sie im Falle einer Stérung die Liste der grundlegenden Stérungen und versuchen Sie, diese selbst zu
beheben, bevor Sie das Schweillgerat zum Service schicken.

Reparaturen am Gerat dirfen nur nach Ziehen des Steckers aus der Steckdose durchgefiihrt werden. Bitte
beachten Sie, dass das Gerat nicht versiegelt ist und der Benutzer das Gehduse des Schweilgerats entfernen
kann, um kleinere Fehler zu beheben.

HINWEIS: Das SchweiBgerat ist mit einer Geblase-Stopp-Funktion ausgestattet, die das Geblase einige
Minuten nach Beendigung der Schweiarbeiten und Abkiihlung der Maschine ausschaltet. Der Liifter lauft
unter Last wieder an.



Symptome Ursache Proceedings

Stromausfall, Fehlermeldung oder Kein Anschluss oder loser Stecker im Gerat Uberpriifen und verbessern Sie die Verbindungen
Stdérung des Geréts aller elektrischen Stecker im Gerat
Unzureichender Rollendruck Den richtigen Druck einstellen

Falscher Durchmesser der Fihrungsrollenrille Montieren Sie die richtige Fiihrunasrolle
Keine Zufiihrung von Elektrodendraht 9 9

(Zuflhrungsmotor lauft) Verstopfte Drahtfiihrung im Halter

Reinigen Sie die Drahtfiihrung der Elektrode

Verriegelter Elektrodendraht im Stromausgang Ersetzen Sie die aktuelle Verbindung

Keine Zufuihrung von Elektrodendraht

(Zufiihrungsmotor 1auft nicht) Gerat in den Spool-Gun-Modus geschaltet Schalten Sie die Maschine in den M-MIG oder

S-MIG Modus

Defekter Stromanschluss Ersetzen Sie die aktuelle Verbindung

Die Rille der Vorschubwalze ist verschmutzt oder
beschadigt

UnregelmaRiger
Elektrodendrahtvorschub

Reinigen Sie die Walzenrille oder tauschen Sie
die Walze aus.

Die Drahtspule reibt an den Wanden des
Schweillergehduses
Fehlender Kontakt der Erdungsklemme

Drahtspule richtig anbringen

Korrigieren Sie den Erdungskontakt

Defekter Schalter im MIG-Halter Ersetzen Sie den Schalter

Uberpriifen Sie den Zustand der elektrischen
Anschlisse des Griffs und stellen Sie sicher,

Lichtbogen ziindet nicht
Falscher Anschluss des MIG-Futters an die

Maschine dass die Stifte in der Buchse nicht beschadigt
sind.
gebrochen oder nicht verklemmt sind
Bogen zu lang und unregelmaig SchweilRspannung zu hoch Schweiflspannung reduzieren
Drahtvorschubgeschwindigkeit zu langsam Drahtvorschubgeschwindigkeit erhdhen
Bogen zu kurz Schweillspannung zu niedrig Schweillspannung erhdhen
Drahtvorschubgeschwindigkeit zu hoch Reduzieren Sie die Drahtvorschubgeschwindigkeit

Uberpriifen Sie die Sicherungen am
Netzanschluss

Anzeigen und LEDs leuchten nach

dem Einschalten nicht auf Keine Versorgungsspannung

Das Geblase wurde durch eine verbogene

Schutzvorrichtung blockiert Richten Sie die Lufterhaube aus.

Lifter lauft nicht

Verschleilteile austauschen. Schweil’draht
oder Gasflasche wechseln, um
geeignete oder hochwertige Materialien

Unzureichende oder schlechte Qualitat der
verwendeten Materialien oder

Unbefriedigende Verbrauchsmaterialien,

Schweilnahtqualitat beim MIG- Prifen Sie den Gasversorgungsschlauch,

Schweillen Das Schutzgas strémt mit einer verbessern Sie die Verbindung zwischen
unangemessenen Intensitat. Schlauch und Armaturen und den Zustand der

Schnellkupplungen.
Prifen Sie den Zylinderregler
Falsche Polaritat des Schweillkabelanschlusses | SchlieRen Sie die Schweiltkabel richtig an

Unbefriedigende Schweiflnahtqualitat
beim MMA-Schweil3en, Elektrode Feuchte Elektrode. Ersetzen Sie die Elektrode
klebt am Werkstiick Das Schweigerat wird iiber den Generator
oder Uber ein langes Verlangerungskabel mit
zu geringem Kabelquerschnitt versorgt
Uberpriifen Sie die Qualitét der verwendeten
Materialien und Verbrauchsmaterialien,

SchliefRen Sie das Gerat direkt an das Stromnetz
an

Austausch von Verbrauchsmaterialien, Ersatz
von Schutzgas durch héherwertige

Unbefriedigende insbesondere der Elektrode
Schweifinahtqualitat beim WIG- Wolfram und Schutzgas
Schweilen Flaschenregler, Gaszufuhrschlauch prifen,

Schutzgas strémt nicht oder mit unzureichender

e Anschluss verbessern
Intensitat

Schlauch mit Kupplungen und Zustand der
Schnellkupplungen

Liste der auf dem Display angezeigten Fehler

Fehlercode Beschreibung
Err-01 Ausgangsstrom zu hoch. Schalten Sie das Gerat aus und wieder ein.
Warmeschutz aktiviert. Warten Sie ein paar Minuten, bis die SchweiBmaschine abgekuhlt ist. Schalten Sie die Maschine
Err-02 nicht aus,

damit das Geblase die Komponenten des Schweil3gerats schneller abkihlen kann. Sobald das Gerat abgekuihlt ist, kehrt es
automatisch zum Normalbetrieb zurtick.

Err-03 Fehler beim Drahtvorschub

Err-04 Defekter Temperatursensor.

13. BETRIEBSANLEITUNG

Der Betrieb des DIGIMIG 202 M-POWER sollte in einer Atmosphéare erfolgen, die frei von korrosiven Bestandteilen
und starker Staubentwicklung ist. Stellen Sie das Gerat nicht in staubigen Bereichen, in der Nahe von in Betrieb
befindlichen Schleifmaschinen usw. auf. Staub und Metallspane, die die Steuerplatinen, Kabel und Anschliisse im
Inneren des Gerates verunreinigen, kdnnen zu einem elektrischen Kurzschluss und damit zu einer Beschadigung
der Schweiflmaschine fihren.

Der Betrieb in Umgebungen mit hoher Luftfeuchtigkeit sollte vermieden werden, insbesondere dort, wo sich Tau
auf Metallteilen befindet.



Bei Betauung von Metallteilen, z. B. nach dem Bringen einer kalten Maschine in einen warmen Raum, warten Sie,
bis diese vollstéandig getrocknet ist und die Maschine sich auf Umgebungstemperatur erwarmt hat. Das Starten der
kalten Schweilmaschine unter diesen Bedingungen kann sie beschadigen. Bei Betrieb der Schweiflmaschine im
Freien empfiehlt es sich, sie zum Schutz vor unglnstigen Witterungsbedingungen unter einem Dach aufzustellen.
Das DIGIMIG 202 M-POWER sollte unter den folgenden betrieben werden:

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

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

- Atmospharischer Druck 860 bis 1060 hPa

- relative Luftfeuchtigkeit der atmospharischen Luft nicht mehr als 80%

- Hohe tber dem Meeresspiegel bis zu 1.000

m Liste der Betriebsteile:

Lp. Fur Stahldrahte Fir Aluminiumdrahte
1 Zufihrungsrolle 30x10x10mm Zufuhrungsrolle Al 30x10x10mm
2 Stromadapter TW-15 M6x25 Stromadapter Al TW-15 M6x25
3 Stromschalter TW-15
4 TW-15 Gasdise
5 Stahleinsatz 3m Tefloneinsatz 3m

Eine vollstandige Liste der Verbrauchs- und Ersatzteile ist unter www.tecweld.pl und bei TECWELD erhaltlich. Es
besteht die Mdglichkeit, diese Teile direkt zu erwerben.

14. WARTUNGSHANDBUCH

Halten Sie das Schweil’gerat im Rahmen der taglichen Wartung sauber, Uberprifen Sie den Zustand der externen
Anschliusse und den Zustand der elektrischen Drahte und Kabel.
Tauschen Sie Verschleillteile regelmalig aus.
Nehmen Sie in regelmafRigen Abstanden (je nach Betriebsbedingungen) das Gehause ab und reinigen Sie das
Gerat von innen, indem Sie es mit Druckluft ausblasen, um Staub und Metallspane von den Steuerplatinen und
den elektrischen Kabeln und Anschliissen zu entfernen.
Mindestens alle sechs Monate sollte eine allgemeine Inspektion des Gerats und insbesondere des Zustands der
elektrischen Anschlisse durchgefihrt werden:

- den Stand des Schutzes gegen elektrischen Schlag

- Zustand der Isolierung

- den Zustand des Schutzsystems

- das ordnungsgemale Funktionieren des Kihlsystems

Schéaden, die durch den Betrieb der SchweiBmaschine unter ungeeigneten Bedingungen und durch
Nichtbeachtung der Wartungsanweisungen entstehen, sind von der Garantie ausgeschlossen.

15. ANWEISUNGEN FUR LAGERUNG UND TRANSPORT

Die Gerate sollten bei einer Temperatur von -10°C bis +40°C und einer relativen Luftfeuchtigkeit von bis zu 80%
frei von korrosiven Dampfen und Staub gelagert werden. Die verpackten Gerate sollten mit abgedeckten
Transportmitteln transportiert werden. Wahrend des Transports miussen die verpackten Gerate gesichert werden,
um Bewegungen zu verhindern, und sie mussen in die richtige Position gebracht werden.

16. SPEZIFIKATION DER MENGE

1. Schweiller 1 Stk.
2. Schweisspistole TW-15 1 Stk.
3. Massekabel mit Klemmen 1 Stk.
4. Elektrodenkabel 1 Stk.
4. Gebrauchsanweisung 1 Stk.

5. Verpackung 1 Stk.


http://www.tecweld.pl/

17. GARANTIE

Die Garantiezeit betragt 12 Monate fiir Gewerbetreibende, jedoch unter Ausschluss von
Gewadbhrleistungsanspriichen, oder 24 Monate fiir Verbraucher ab dem Verkaufsdatum.

Die Garantie wird gewahrt, wenn der Beschwerdefiihrer den Kaufbeleg (Rechnung oder Quittung) und die
Garantiekarte vorlegt, auf der die Produktbezeichnung, die Seriennummer und das Verkaufsdatum
vermerkt und von der Verkaufsstelle abgestempelt sind.

Um eine Garantiereparatur zu beantragen, fiillen Sie bitte das Formular auf www.tecweld.pl unter der
Registerkarte SERVICE aus. Auf der Grundlage des Antrags wird das Geriat durch ein Kurierunternehmen
an den Service geschickt. Gerite, die auf andere Weise auf Kosten von TECWELD eingesandt werden,
werden nicht angenommen!

Die SchweiBmaschine muss mit der Schweilpistole geliefert werden. Reklamationen fiir die Maschine
ohne SchweiBzange werden nicht bearbeitet.

Das zur Reklamation eingesandte Gerdt muss im Originalkarton verpackt und durch die Original-
Styroporarmaturen geschiitzt sein. TECWELD ist nicht verantwortlich fiir Schaden am SchweiBgerat, die
wahrend des Transports entstanden sind.

Wenn Sie beabsichtigen, dieses Produkt zu entsorgen, werfen Sie es nicht in den normalen . Gemaf der
WEEE-Richtlinie (Richtlinie 2012/19/EU), die in der Europaischen Union in Kraft ist, missen gebrauchte
elektrische und elektronische Geréate getrennt entsorgt werden.

In Polen ist es gemall den Bestimmungen des Gesetzes vom 11. September 2015 Uber Elektro- und
Elektronik-Altgerate verboten, Altgerate, die mit dem Symbol der durchgestrichenen Miilltonne

ekennzeichnet sind, zusammen mit anderen Abfallen abzugeben.
oeess 9

Ein Nutzer, der dieses Produkt entsorgen will, ist verpflichtet, Elektro- und Elektronik-Altgerate bei einer Sammelstelle fir
Altgerate abzugeben. Sammelstellen werden unter anderem von Grof3- und Einzelhdndlern solcher Gerate sowie von
kommunalen Organisationseinheiten betrieben, die als Entsorgungsunternehmen tatig sind.

Die oben genannten gesetzlichen Verpflichtungen wurden eingefihrt, um das Abfallautkommen von Elektro- und
Elektronikaltgeraten zu begrenzen und ein angemessenes Niveau der Sammlung, Verwertung und des Recyclings von
Altgeraten zu gewabhrleisten. Die ordnungsgemafie Umsetzung dieser Verpflichtungen ist von besonderer Bedeutung, wenn die
Altgerate Folgendes enthalten

gefahrliche Bestandteile, die besonders negative Auswirkungen auf die Umwelt und die menschliche Gesundheit haben.

TECWELD Piotr Polak Zweigstelle:
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


http://www.tecweld.pl/
mailto:info@tecweld.pl
http://www.tecweld.pl/

18. ELEKTRISCHER SCHALTPLAN
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KONFORMITATSERKLARUNG
01/DIGIMIG202MPOWER/2024

Bevollmachtigter Vertreter des Herstellers:
TECWELD Piotr Polak

41-943 Piekary Slaskie

ul. Szmaragdowa 21/3/6

Zweigstelle:
41-909 Bytom ul.
Krzyzowa 1G
POLEN

Wir erklédren, dass das folgende Produkt:

Inverter-SchweiRgerat

Typ: DIGIMIG 202 M-POWER
Markenzeichen des Herstellers: smrmar!jigiteci)—

auf das sich diese Erklarung bezieht, mit den folgenden Richtlinien der Europaischen Union und den einzelstaatlichen

Vorschriften zur Umsetzung dieser Richtlinien Ubereinstimmt:

Niederspannungsrichtlinie LVD 2014/35/EU
Richtlinie Giber elektromagnetische Vertraglichkeit EMC 2014/30/EU RoHS I

Richtlinie 2011/65/EU

und entspricht den folgenden Normen:
PN-EN IEC 60974-1:2023-05+A11:2023-09 Lichtbogenschweil3einrichtungen -- Teil 1:
Schweildenergiequellen,

EN IEC 60974-10:2022-07 Lichtbogenschweil3einrichtungen -- Teil 10: Anforderungen an die
elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV),

EN IEC 63000:2019-01 Technische Dokumentation flir die Bewertung elektrischer und elektronischer

Produkte im Hinblick auf die Beschrankung gefahrlicher Stoffe.

Jahr der auf dem Produkt angebrachten CE-Kennzeichnung:2018

Bytom, dn. 07.06.2024 Piotr Polak

(Unterschrift der bevollméchtigten Person)



