CUTTING EDGE WELDING

Ndvod k pouziti
Svarovaci invertor s technoloii IGBT

pro svarovani TIG AC/DC a's
obalenou elektrodou MMA

TIG 220 AC/DC DIGITAL RC
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Uvod

Ze vieho nejdiive Vadm dékujeme, ze jste si vybrali svarfovaci invertor firmy iWELD!

Nasim cilem je podpofit Vasi prédci modernim a spolehlivym strojem, ktery je vhodny
pro domdci i primyslové prace. V tomto duchu vyvijime a vyrdbime nase stroje a
prisluSenstvi pro svarfovani.

Viechny nase svarovaci stroje jsou zalozeny na pokrocilé invertorové technologii,
jehoz vyhodou je vyrazné nizsi hmotnost a velikost hlavniho transformdtoru. Ve
srovndni s klasickym transformd&torovym zafizenim je U€innost az o 30% vyssi.
Vysledkem pouzité moderni technologie a kvalitnich soucdstek, je dosazeni
stabilnich vlastnosti vyrobku, vysokého vykonu, a zabezpeleni energeticky UCinné
a ekologicky pratelského pouziti.

Mikroprocesorem fizené ovladddni a podpdrné svarovaci funkce neustdle pomdahdii
udrzovat optimdlini charakteristiky svafovani a fezdni.

Pfed pouZitim stroje si peclivé prectéte tento ndvod k poutziti jesté pfed uvedenim
zarfizeni do provozu!

Ndvod k pouziti popisuje zdroje nebezpeci béhem svarovdni, obsahuje technické
parametry, funkce, a poskytuje podporu pro manipulaci a sefizeni stroje, ale
nezapomernte, Ze neobsahuje znalosti o svarfovdnil

Pokud vém ndvod neposkytne potfebné informace, pozddejte o dalsi informace
svého distributora.

V pfipadé zadvady nebo jiné zaruky nebo zdruéni reklamace dodrzujte podminky v
priloze ,,Vieobecné zarucni podminky a reklamace*.

UZivatelskd prirucka a souvisejici dokumenty jsou také k dispozici na nasem webu v
produktovém listu.

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

Il. R&kdczi Ferenc Ut 90/B
Tel: +36 24 532 625
info@iweld.hu
www.iweld.hu
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UPOZORNENI!

Pi nespravném pouiiti stroje mize byt svafovdni nebezpeéné pro obsluhu stroje a pro
osoby, které se v okoli stroje pohybuiji. Proto musi byt svafovdni / fezéni provddéno za
pfisného dodrzovani vsech prislusnych bezpecnostnich predpist. Piectéte si prosim
pfed instalaci a provozem stroje peclivé tento ndvod k obsluze.

* Pfepindni funk&nich rezimd béhem svarovdani mize

vést k poskozeni strojel!

e Po ukonceni svarovdni vypojte kabel drzdku elektrod.
 Hlavni vypinac slouzi k Upinému preruseni privodu
elektrického napéti do stroje.

* PouZivejte pouze kvalitni svafovaci ndstroje a pomUcky.
e Obsluha stroje musi byt kvalifikovand v oblasti svafovdni.
+ UDER ELEKTRICKYM PROUDEM: Muze dojit ke smrtelnému f’
poranénilll - '
* Pfipojte zemnici kabel podle platnych norem.

* Vyhnéte se kontaktu s Cdstmi stroje, které jsou pod
napétim, nedotykejte se elektrod a dratd holyma
rukama. Je nutné, aby obsluha stroje pouZivala suché
svarecské rukavice béhem svarovdni.

¢ Obsluha stroje musi zaijistit, aby byl obrobek izolovany.
Kour a plyn vznikly pfi svafovdni nebo fezdni je skodlivy
pro lidské zdravi.

Nedychejte kouf a plyn vznikly pfi svafovani nebo fezani!
« Zajistéte Fddnou ventilaci pracovniho prostoru. Z&feni
svéreciho oblouku: nebezpedi poranéni oci a kize!

Béhem svafovani pouZivejte svareéskou kuklu, ochranné
bryle proti zafeni a ochranny odév!

¢ Osoby v okoli svérecského pracovisté také musi

byt chrdnény proti zéreni

NEBEZPECi POZARU

» Odistik pri svafovani mUze zpUsobit pozdr, odstrante
proto hoflavé materidly z okoli pracovisté.

Hluk: MUzZe poskodit sluch!

* Hluk, ktery vznik& pii svafovani / fezédni ohrozuje
v&s sluch. BEhem svafovdni je nutné pouzivat
ochrannd sluchdatka.

Porucha stroje: y J W
 PreCtéte si prirucku. } J |
Pozddejte svého prodejce nebo dodavatele ohledné <

dalsiho postupu
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1. Hlavni parametry

QUICKSILVER TIG 220 AC/DC DIGITAL RC

FUNKCE

TIG

PARAMETRY

Obj. ¢.

Typ invertoru

Vodni chlazeni

Zapdleni oblouku

Pocet programov

Bezdrdtové ddlkové ovidddni
Bezdrdtové ddlkové ovidddni na hordku

Celkovy prehled

DigitdIni oviddaci panel
Analogovy oviddaci panel
ACTIG

AC PULSETIG

DCTIG

DC PULSE TIG

2T/41

Waveforms

AC MMA

DC MMA

Arc Force

MMA

Nastavitelny Arc Force
Hot Start

TIG hofdk v baleni

TIG hordk v opcii

Pocet fazi

Napdjeci napéti

. . MMA
Max. / efektivni odbér proudu
TG
Ucinnik (cos @)
Ucinnost
Dovoleny zatéZovatel (10 min/40 OC)
Vostuoni svaF . g MMA
stupni svafovaci prou

ystop P G

p . . p - MMA
Vystupni svafovaci napéti 16

Napéti naprdzdno
Trida ochrany
Kryti

Hmotnost
Rozméry

800TIG220ACDC
IGBT
X
HF/ LT
X

BN BN BN

RN NN

IGrip SR26P
1
230V AC+10% 50/60Hz
AC: 36A / 23A DC: 36A / 23A
AC:30A / 18A DC: 27A / 17A
0.68
>85%
200A @ 35% 120A @ 100%
5A - 170A
10A - 200A
20.2V - 26.8V
10.2V - 18V
66V
H
P23
7 kg
410 X 146 X 278 mm



2. Instalace

2-1. Umisténi

Svafovaci  zafizeni chrante pfed pfimym | Zafizeni musite chrénit pfed vniknutim
slunecnim svétlem a drzte mimo prasné a vihké | vodivych casti do zafizeni.

prostfedi. Teplota prostfedi 10°C -40° C
g %
: N1 @

Dodrzujtfe vzddlenost min 20 cm od stén. |Svafujte v bezvétrném prostiedi nebo
Pokud dvé svafovaci zafizeni svaiuji najednou, | pouiijte ochranu proti vétru.
dodrzte mezi nimi vzddlenost min 30cm.

Over 20cm

Toto zafizeni se doporucuje pouzivat ve vnitinim prostfedi. Nepouzivejte v destil

UPOZORNEN{

Pokud se dostane dovnitt zafizeni kapalina, mize nastat vaznd nehoda. V
takovém pripadé vyhledejte odbornou pomoc servisniho technika, ktery
stanovi vhodnou kontrolu a Udrzbu zafizeni.

2-2. Poznamky

- Napdjeci napéti md byt mezi 200 - 250V, nesmi chybét faze
- Dbejte na sprdvné uzemnéni stroje

- Dbejte na dostatecné siiné dotazeni svafovacich kabeld do konektord. Slabé spojeni mdze
zpUsobit nestabilitu svafovaciho oblouku a piipadné i pozdr!

- Po svafovani zafizeni vypnéte.

-V pfipadé pouZiti zafizeni v exteriéru chrante zafizeni pfed destém, vétraci otvory se nesmi
prikryvat!

- Pravidelné kontrolujte t&snéni kabeld! Pokud je kabel poskozen nebo nalomeny, vymérite ho!l

- Chrante pred vnikem cizich ¢dasti do zarizeni, a pred poskozenim!
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2-3. Piipojeni na svafovaci zafizeni

1 | Kladnd& svorka pro AC a DC

Hlavni vypinac

Zépornd svorka pripojeni zéporné elekirody ke svafovani.

Pripojeni zafizeni do elektrické sité

Hlavni kabel

Vstupni konektor pro pfipojeni
hadice ochranného plynu

4 | Vystupni konektor pro pripojeni
ochranného plynu

2.4. Instalace pro TIG svafovani

1. TIG svafovaci stroje jsou vybaveny
systémem korekce vstupnino napéti,
proto i pfi poklesu napéti o 15% zarizeni
stdle funguje. Pokud pouzivate dlouhé
privodni elektrické kabely, napéti na
konci klesd. Proto doporu¢ujeme pouzit
privodni kabel s vétsim primérem. Ale
kdyz je kabel velmi dlouhy, mUze zpUsobit
abnormdini fungovani zafizeni. Proto
pouzivejte adekvatni délku kabelu.
Vétraci otvory nikdy nezakyvajte pro
dostate&ny vykon chlazeni stroje.

2. Pfipojte zdroj ochranného plynu pres
redukeni ventil (neni soucdasti baleni). Pro
funkcnost systému potrebujete: Ldhev
ochranného plynu, redukéni ventil,
hadice, svorky ke hadicim. Hadice je
treba pripojit zpUsobem, aby
nedochdzelo k Uniku plynu.

DC POSITIVE CONNECTTON




2.5. Instalace pro MMA svarovdani

V mddu DC (stejnosmérny proud): zvolte si
kladny nebo zdporny typ pripojeni podle
typu pouzité svafovaci obalené elektrody.
Infformace o  vhodné  polarité a
doporucenych parametrech najdete na
baleni elektrody.

DC ZAPORNE PRIPOJENI A

"*a_ -
—
DC KLADNE PRIPOJENT

3. PROVOLZ

3-1. Ovlddaci panel

WD  QUICKSILVER L

2
S HOT START
: 1 ™ 3
1 T - = '&.mj N~ '|_| ° 4
-4 m P .
FREQUENCY BALANCE v

MMA  LIFT HF AC DC 21 a1

TIG 220 AC/DC DIGITAL RC (PN

1 Displej zobrazuje proud a dalsi parametry

2 Hoft start

3 Svarovaci proud

4 Arc force

5 Potenciometr pro nastaveni parametrd

6 Tlacitko na vybér 2T / 4T

7 Tlacitko vybér AC / DC

8 Tlacitko pro vybér mddu svarovdni HF TIG / Lift TIG / MMA



3-2. Nastavitelné svarovaci parametry

No pulse

Pulse

Tpr Predfuk plynu sek | 0.0-2.0
Is Startovni proud ( jen pro 4T ) A 5—
Tup Cas nédb&hu sek 1 0.0-10
Ip Svafovaci proud A 5—200
lb Z&kladni proud A 5—200
Dcy Sitka pulzu % | 5-95
Fp Frekvence pulzu Hz | 0.5-200
Tdown Cas vybéhu sek | 0.0-10
Ic Kr&terovy proud A 5-200
Tpo Dofuk plynu sek [ 0.0-10
Balance - vyrovndni - sitka Cisténi (pouze pro mdd TIG AC, -5-+5

nefunkéni pro tuto svérecku)
Nastaviteind hodnota pro odstranéni oxidd z hlinikkovych a
horcikovych slitin

3.3. Ovladani peddlem (volitelné prislusenstvi)

- Zafizeni automaticky detekuje pfipojeny nozni peddl, prestaveni proudu béhem svarovdni
nebude moZné s potenciometrem na oviddacim panelu, zUstane mozny vybér modu 2T.

- Na svarfovacim zafizeni potenciometrem nastavi maximdaini svafovaci proud, jeho daldi regu-
lace béhem svafovdni je moznd pouze stlacenim peddlu.



3-4 . Svarovani TIG

3-4-1. Svarovdani v médé 4T ( 4 takt ):

Nastavte parametry pro zacdatek a krdter svaru. Diky tomu zaijistite eliminaci krédteru na zacdtku
a na konci svaru. Méd 4T je vhodny pro svafovani delSich svard.

| (A) T

0 t1 12 13 t4 15 16 17 1(s)

¢ 0: Stisknéte a drzte spinac na svafovacim hordku. Elektromagneticky ventil se zapne, spusti se
proudéni plynu (predfuk)

* 0-11: Cas predfuku je nastavitelny na ovliddacim panelu (0,0 - 2 sec)

¢ t1 - 12: Zapne se svarovaci oblouk 11 se startovnimi parametry nastavenymi na oviddacim
panelu

¢ 12: Uvolnéte tlacitko na hordku, aby se svarovaci proud mohl zvySovat na nastavenou
hodnotu, Cas ndbéhu je nastavitelny (0,0 - 10 sek)

* 12 - 13: Svafovaci proud se zvysuje na vsazenou hodnotu (Ib nebo Iw), Cas ndbéhu je
nastavitelny

¢ 13 - t4: Zacne svarovdni s nastavenymi parametry. BEhem svarovdni netreba drzet tlacitko na
svarfovacim hofdku. Pozndmka: Pokud svarfujete v pulsnim proudu, velikost svafovaciho proudu
pulzuje mezi nastavenymi hodnotami zékladniho a svafovaciho proudu.

e t4: Pro ukonceni svarovani stlacte spinac na hordku, proud zaéne klesat na nastavenou
hodnotu kraterového proudu v dobé od 0,0 - 10 sekund.

* t4 - 15: vybéhovy proud klesne na nastavené hodnoté krdterového proudu, Cas vybéhu je
nastavitelny (t4)

e t5-t6: Vypln krateru
* t6: Uvolnéte tlacitko na svafovacim hofdku, oblouk zhasne, plyn naddle proudi (dofuk).
« 16 -17: Cas dofuku je nastavitelny na oviddacim panelu (0,0 - 10 sekund)

¢ t7: Vypne se elektromagneticky ventil, plyn prfestane proudit, skon&i proces svarovdani.

10



3-4-2. Svaiovdani v modé 2T:
Tato funkce bez Upravy pocdatecnino proudu a proudu krdteru je vhodnd na opétovné
svarovdni, pfechodové svafovani, svafovdni tenkych plech atd.

1 (a)

Svatovaci proud Is f----=-=-===--=-----

Uvolnéte spina¢ hofdku

Nastaveny zakladn

proud Ib i
Stiskni a drZ spina¢ i Oblouk se zapali
hotaku ; Oblouk se vypne
o ¢ e 5 (s

« 0: Stisknéte a drzte tlac¢itko na svafovacim hofdku. Elektromagneticky ventil se zapne, a spusti
se proudéni plynu (predfuk)

* 0-11: Cas predfuku je nastavitelny na oviddacim panelu (0,0 - 2 sec)

¢ t1 - 13: Zapdli se svarfovaci oblouk (t1), vystupni svafovaci proud (t2) se postupné zvysuje na
Uroven nastavenou na ovliddacim panelu (Iw nebo Ib). Doba ndbéhu je nastavitelnd (0,0 - 10
sek)

« t3 - t4: TlacCitko na hordku je treba drzet po celou dobu svarfovani. Pokud svarfujete v pulsnim
proudu, velikost svafovaciho proudu pulzuje mezi nastavenymi hodnotami zékladniho a
svarovaciho proudu.

« t4 - t5: Uvolnéte tlacitko na svafovacim hofdku pro ukonc&eni svarovani. Svarfovaci proud se
zacne snizovat podle nastaveného casu vybéhu (0,0 - 10 sek)

¢ t5-t6: Svafovaci proud (Iw nebo Ib) klesne na minimdini hodnotu a oblouk zhasne, plyn naddle
proudi (dofuk).

« t6 - 17: Cas dofuku je nastavitelny na oviddacim panelu (0,0 - 10 sekund)

¢ t5: Vypne se elektromagneticky ventil, plyn pfestane proudit, skon&i proces svarovdani.

3.5. Funkce ochrany pred zkratem

TIG / DC / LIFT: Pokud se wolframovd elektroda dotkne béhem svarfovdni materidlu a pfilepi se,
svafovaci proud automaticky klesne na 20A. Tato funkce chrdni elektrodu a tim zvy3uje jeji Zivotnost.
TIG / DC / HF: Pokud se wolframovd elektroda dotkne béhem svafovani materidlu a prilepi

se, svarovaci proud automaticky klesne na 0A na dobu 1 sekunda. Tato funkce chréni elekfrodu a
tim zvysuje jeji Zivotnost.

V médu MMA: Pokud se obalend elektroda piilepi b&éhem svarfovdni k materidlu na dobu delsi nez 2
sekundy, svarfovaci proud automaticky klesne na 0A.

Funkce zabranujici pferuseni hofeni oblouku: v TIG mddé, pokud md oblouk tendenci vyhasnout,
HF zapalovdni se aktivizuje a stabilné udrzi hofet oblouk.
V médu 4T TIG: Jestlize béhem svafovani nakratko stlacite tlacitko na hofdku, svarovaci proud klesne
na polovinu. Pokud znovu nakrdtko stlacite tlacitko, svafovaci proud se vrati na pivodné

nastavenou Uroven.

Dulezité:
- Zkonftrolujte viechny spoje, konektory na svafovacim zafizeni. Dotdhnéte, utésnéte atd.
- Zkontrolujte mnozstvi ochranného plynu v Idhvi. MUzete vyzkouset funkci elektromagnetického
ventilu pomoci tlacitka na oviddacim panelu
- Nastavte potiebny pritok ochranného plynu pomoci regulacniho ventilu umisténého na lahvi
- Vysokofrekvencni zapalovdni oblouku funguje pfi dodrzeni vzddlenosti 3 mm mezi elektrodou a
svarovanym materidlem.



4. Diagramy a parametry svarovani

4-1. Doporué¢ené parametry svafovani pro TIG

et | woltamove | ey | pove | ochramého | mesers|[1yPcienowe
(mm)  |elektrody (mm)|  (mm) (A) plynu (L/min) (mm) mezery
0.4 1.0-1.6 0-1.0 5-30 4-5 1 . @
1.0 1.0-1.6 0-1.6 10-30 5-7 1 (ONN®)
1.5 1.0-1.6 0-1.6 50-70 6-9 1 ®
25 1.6-2.4 1.6-2.4 70-90 6-9 1 @)
3.0 1.6-2.4 1.6-2.4 90-120 7-10 1-2 ®. ®
4.0 24 1.6-2.4 120-150 10-15 2-3 @. ®
5.0 2.4-3.2 2.4-3.2 120-180 10-15 2-3 @. ®
6.0 2.4-3.2 2.4-3.2 150-200 10-15 34 @. ®
8.0 3.2-4.0 3.2-4.0 | 160-220 12-18 4-5 @
12.0 3.2-4.0 3.2-4.0 180-300 12-18 6-8 @
AN '
@® @
] o~
—=1 =
® @

4-2. Doporuc¢ené parametry svafovani pro MMA

Tloustka plechu (mm) <1 1~2 2~3 4~5 6~12 =13

Pramér obalené 15 2 32 | 324 | 45 5~6
elektrody (mm)

Svafovaci proud (A)| 20~40 | 40~50 | 90~120 | 90~130 |[160~250 |250~400

12
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Dovoleny zatéZovatel (DZ)

Pismeno "X" znamend pracovni cyklus, ktery je
definovdn jako podil asu, ktery stroj mdze X
pracovat nepretrzité po urcitou dobu (10
minut). Jmenovity pracovni cyklus znamend
pomér Casu, ktery mUze stroj pracovat
nepfretrzité do 10 minut, kdyz vydd jmenovity
svafovaci proud. Vztah mezi pracovnim cyklem
"X" a vystupnim svafovacim proudem "l" se
zobrazuje jako pravy obrdzek. Pokud se
svarecka prehfivd, jednotka ochrany protfi
prenfdti IGBT uvnitt vydd pokyn ke snizeni
vystupniho svarfovaciho proudu a rozsviti 369 |-mrmm e i e e e e
kontrolku pfehidti na pfednim panelu. V této
chvili by mél byt stroj 15 minut v klidu, aby

se ochladil ventil&torem. Pfi dalsim uvedeni do

100%|

60%

provozu by se mél snizit svafovaci vystupni 0
proud nebo pracovni cyklus.

Varovdni: Prdce pii pretizeni je pro svarovaci stroj skodliva

Volt-ampérova charakteristika

Svafovaci stroj 3200 AC / DC and TIG 4200 AC / DC md vynikaijici voltampérovd
charakteristiku, jejiz graf je zndzornén jako ndsledujici obrdzek.

Vztah mezi konvencnim jmenovitym zatéZovacim napétim U2 a konvencnim svafovacim
proudem 2 je ndsleduijici:

Ked 12<600A<U2=10+0.0412(V); ked 12 2600A,U2=34(V)

U, ( VA o .
Volt-ampérova charakteristika )
Vztah mezi konvenénim
67 Pracovni zat&Zovacim napétim a
bed svafovacim proudem
34 i y

/

\

10

>
0 600 L(A)

13



Opatreni
Pracovisté

Zajistéte, aby bylo pracovisté suché, chradnéné pred pifimym sluncem, prachem, korozivnimi plyny,
maximdalni vihkost vzduchu 80 % a okolni teplota v rozmezi -10 °C az +40 °C.

Bezpeénostni pozadavky

Svarovaci invertor poskytuje ochranu pred nadmérnym napétim, proudem a prehidtim. Pokud
nastane nékterd z vyse uvedenych uddlosti, stroj se automaticky zastavi. Kazdopddné nadmérmé
zatézovdni poskozuje stroj, dodrzujte proto ndsledujici pokyny:

1. Vétrani - Pfi svafovdni prochdzi strojem silny proud, takZe piirozené vétrani neni dostatecné p gl
jeho chlazeni. Abyste zqjistili dostatecné chlazeni, musi byt mezi strojem a prekdzkou volny prostd
alespon 30 cm. Dobré vétrdni je nezbytné pro normdini funkci a dlouhou Zivotnost stroje.

2. Svarovaci proud nesmi prekrocit maximaini piipustnou hodnotu. Nadmérmny proud mize zkrd
zivotnost stroje nebo jej poskodit.

3. Nepietézujte stroj! Vstupni napéti musi odpovidat pozadovanému napéti, které je uvedené
technickych parametrech. Svafovaci invertor poté atuomaticky vyrovnavda napéti a zagjistuje, aby,
svarovaci proud nepresdhl maximdalni hodnotu. Pokud vstupni napéti prekro¢i maximdini hodnotu
muze dojit k poskozeni stroje.

4, Stroj musi byt uzemnén! Pokud pouzivate jako zdroj elektrické energie standardni uzemnéno AC
z&suvku, je uzemnéni provedeno automaticky. Pokud pouzivate elektrocentrdlu nebo nezndmy
zdroj elektrické energie, uzemnéte svafovaci invertor pomoci uzemnovaciho kabelu o minim'dlnim
prifezu 10 mm, abyste zabrdnili moznosti Uderu elekirickym proudem.

5. Pfi pretizeni nebo prehidti stroje dojde k jeho okamzitému zastaveni. V takovém pripadé st
ihned nezapinejte. Nevypinejte jej a pockejte, dokud jej ventilator Fddné nezchladi.

UPOZORNENI!

PTi pouziti svafovacinho zafizeni se svafovacimi parametry vyssimi nez 180 Ampér nestaci na
pozadovany odbér proudu standardni 230V elektrickd zdsuvka a vidlice na 16 Ampérovy jistic, je
ffeba svafovaci zafizeni napojit na 20A, 25A nebo i na 32A prdmyslovy jistic! V tomto pripadé je
nutné vyménit vidlici podle platnych predpist a pouzit 32A zdsuvku s pouZitim jedné fdze.

Tuto prdci mUze provést pouze odpovédnd osoba s platnym osvédcenim!

Udrzba
1. Pfed Udrzbou nebo opravou stroje jej vzdy vypnéte!

2. Ujistéte se, Ze je stroj Fddné uzemnény!

3. Ujistéte se, Ze jsou viechny pripojky utazené, v piipadé potieby je dotdhnéte. Pokud pripojky
vykazuji zndmky oxidace, odstrante ji smirkovym papirem a poté pripojky opét zapojte.

4. Neméijte ruce, vlasy a volny odév v blizkosti kabell pod napétim a ventilatoru stroje.

5. Pravidelné stroj Cistéte pomoci stlaceného vzduchu. Pii pouZiti v prasném prostiedi Cistéte
stroj kazdy den.

6. Tlak vzduchu nastavte tak, aby nedoslo k poskozeni stroje.

7. Pokud se do stroje dostane voda, nechejte jej Fddné vysusit. Pokracujte ve svarovdni pouze,
pokud zkontrolujete, Ze je stroj v porddku.

8.V pripadé deldiho nepouzivani stroje jej uskladnéte v origindinim baleni v suchém prostredi.
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IWELD Ltd.

Il. Rakdcezi Ferenc 90/B
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TIG 220 AC/DC DIGITAL RC

Zvaraci invertor s technoldgiou IGBT pre zvdranie
s jednosmernym pridom TIG AC/DC obalenou
elektrédou MMA

EN 60204-1:2005
EN 60974-10:2014,
EN 60974-1:2013

(1) Odkazy k z&kondm, pravidldm a predpisim jsou chdpdny ve vztahu k zdkonim,
pravidlim a predpistm platnych v soucasné dobé.

Vyrobce prohladuje, Ze tento konkrétni produkt je v souladu se viemi vySe uvedenymi
redpismi, a to také v souladu se viemi specifi kovanymi zdkladnimi pozadavky Smérnice
2014/35 / EU, 2014/30 / EU, 2006/42 / EU, 2011/65 / EU
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