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POZOR!
Pfed instalaci a uvedenim zafizeni do provozu si prectéte tento navod

1. VSEOBECNE INFORMACE
Zafizeni Ize uvést do provozu a pouzivat aZz po dlkladném preéteni tohoto navodu k obsluze.

Vzhledem k neustalému technickému vyvoji zafizeni mohou byt nékteré jeho funkce upraveny a jejich Cinnost
se mlze v podrobnostech lidit od popisu v navodu. Nejedna se o zavadu zafizeni, ale o vysledek technického
pokroku a pribéznych konstrukénich Uprav zafizeni.

Poskozeni zafizeni zplsobené nespravnou obsluhou vede ke ztraté naroku na zaruku.
Jakékoli upravy svarecky jsou zakdzany a vedou ke ztraté zaruky.

2. BEZPECNOST

Pracovnici obsluhujici zafizeni musi mit potfebnou kvalifikaci k provadéni svafeCskych praci:

e musi mit svafeCské opravnéni pro svafovani elektrickym obloukem v ochranné atmosfére,

e znat pravidla bezpecnosti a ochrany zdravi pfi obsluze elektrickych zafizeni, jako jsou svéafecky
a pomocna zafizeni napajena elektrickou energii,

e znat pravidla bezpecnosti a ochrany zdravi pfi manipulaci s lahvemi a rozvody stlaCeného plynu
(argonu),

e znat obsah tohoto navodu a pouzivat zafizeni v souladu s jeho uréenim.

A VAROVANI AN

Svarovani mize ohrozit bezpe€nost obsluhy i dalSich osob v okoli. Pfi svafovani je proto nutné dodrZovat
zvlastni bezpecnostni opatieni. Pfed zahajenim svafovani se seznamte s predpisy bezpecnosti
a ochrany zdravi pfi praci platnymi na daném pracovisti.

Pfi svarovani elektrickym obloukem metodou MIG/IMAG hrozi tato rizika:

e URAZ ELEKTRICKYM PROUDEM

SKODLIVE UCINKY OBLOUKU NA OCI A POKOZKU

OTRAVA VYPARY A PLYNY

POPALENINY

NEBEZPECI VYBUCHU A POZARU

HLUK

Ochrana pred urazem elektrickym proudem:

e zarfizeni pfipojte k technicky vyhovujici elektrické siti s fadnym jiSténim a G€innym nulovanim
(doplnkovéa ochrana pfed Urazem elektrickym proudem); zkontrolujte také ostatni zafizeni na svafeCském
pracovisti a spravné je pripojte k siti,

e napajeci kabely pfipojujte pouze pfi vypnutém zafizeni,

e nedotykejte se soucCasné neizolovanych casti drzaku elektrody, elektrody a svafovaného predmétu
ani krytu zafizeni,

e nepouzivejte hordk ani napajeci kabely s poSkozenou izolaci,

e pfi zvySeném riziku Urazu elektrickym proudem (prace ve vihkém prostfedi a uzavienych nadrzich)
pracujte s pomocnikem, ktery pomaha svareCi a dohlizi na bezpe€nost; pouzivejte odév a rukavice
s dobrymi izola¢nimi vlastnostmi,

e zjistite-li jakékoli nedostatky, obratte se na odborniky, ktefi je odstrani,

e je zakazano pouzivat zafizeni s odstranénymi kryty.

Ochrana oci a pokozky pred Skodlivymi tc€inky elektrického oblouku:

e pouZivejte ochranny odév (rukavice, zastéru, koZzenou obuv),

e pouzivejte ochranné Stity nebo svarecské kukly se spravné zvolenym filtrem,

e pouzivejte ochranné zavésy z nehoflavych materidlll a vhodné zvolte barvy stén tak, aby pohlcovaly
Skodlivé zareni.

Ochrana pred otravou vypary a plyny vznikajicimi pfi svafovani z obalu elektrody a odpafovanim

kovt:

e na pracovistich s omezenou vyménou vzduchu pouzivejte vétrani a odsavani,
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e  pfi praci v uzavienych prostorach (nadrzich) zajistéte pfivod cerstvého vzduchu,

e pouzivejte masky a prostfedky na ochranu dychacich cest.

Ochrana pred popalenim:

e pouzivejte vhodny ochranny odév a obuv na ochranu pred popaleninami zptsobenymi zafenim oblouku
a rozstfikem kovu,

e zabrafite znecisténi odévu mazivy a oleji, které by mohly zpUsobit jeho vzniceni.

Ochrana pfed vybuchem a poZarem:

e je zakadzano pouzivat zafizeni a svafovat v prostorach s nebezpecim vybuchu nebo pozaru,

e  svareCské pracovisté musi byt vybaveno hasicimi prostfedky,

e  svareCské pracovidté musi byt v bezpeéné vzdalenosti od hotlavych materiald.

Ochrana pred Skodlivymi G€inky hluku:

e  pouzivejte zatky do usi nebo jiné prostfedky na ochranu sluchu,

e upozornéte osoby v okoli na nebezpeci.

A VAROVANI!

Svarovaci zdroj nepouzivejte k rozmrazovani zamrzlého potrubi.

Pfed spusténim zafizeni:

e zkontrolujte elektrické a mechanické spoje. Je zakazano pouzivat hofak a napajeci kabely s poskozenou
izolaci. Nedostatec¢na izolace kabelll hofaku a napajeni mdze zpUsobit Graz elektrickym proudem,

e zajistéte vhodné pracovni podminky, zejména pfiméfenou teplotu, vihkost a vétrani pracovisté.
PFi praci mimo uzavfené prostory chrarite zafizeni pred srazkami,

e svareCku umistéte tak, aby se dala pohodiné obsluhovat.

Obsluha svarecky musi:

e mit opravnéni pro svarovani elektrickym obloukem metodou MIG/MAG,

e znat a dodrzovat pfedpisy bezpecnosti a ochrany zdravi platné pfi svare¢skych pracich,

e pouzivat vhodné osobni ochranné prostfedky: rukavice, zastéru, gumovou obuv, svafecsky stit nebo kuklu
se spravné zvolenym filtrem,

e znat obsah tohoto navodu a pouzivat svafecku v souladu s jejim uréenim.

Jakékoli opravy zafizeni se sméji provadét pouze po vytazeni zastrcky ze sitové zasuvky.

Je-li zafizeni pfipojeno k siti, nedotykejte se holou rukou ani pres vlhky odév Zadnych casti, které jsou

soucasti obvodu svarovaciho proudu.

Je zakazano odstranovat vnéjsi kryty, pokud je zafizeni pfipojeno k siti.

Svévolné Upravy svarecky jsou zakdzany a mohou narusit bezpe¢nost jejiho pouzivani.

VeSkeré udrzbové a opravarenské prace sméji provadét pouze opravnéné osoby pfi dodrzeni pravidel

bezpecnosti prace platnych pro elektricka zafizeni.

Je zakazano pouzivat svafecku v prostorach s nebezpecim vybuchu nebo pozaru!

Svéarecské pracovisté musi byt vybaveno hasicimi prostfedky.

Po skonéeni prace vytahnéte zastr€ku napajeciho kabelu zafizeni ze zasuvky.

Uvedena rizika a obecna pravidla bezpe€nosti a ochrany zdravi nepokryvaji celou problematiku
bezpecnosti prace svarece, protoZe nezohledniuji specifika konkrétniho pracovisté. Jejich ddlezitym dopliikem
jsou pokyny bezpecnosti a ochrany zdravi na pracovisti i Skoleni a pokyny poskytované

vedoucimi pracovniky.

3. VSEOBECNY POPIS

Synergickd svarecka DIGIMIG 200 HIT je urena k ruénimu svafovani oceli a nezeleznych kovd.
Umoznuje svafovani metodami MMA (obalenou elektrodou), TIG a MIG/MAG. Metoda MIG/MAG je dostupna
v manudlnim i synergickém rezimu, coz zjednoduSuje obsluhu a umoZnuje pouzivani svafeCky i méné
zkuSenym uZivateldm a domacim kutildm. Diky moZnosti zmény polarity Ize pfi metodé MIG/MAG
pouzivat standardni draty v ochranné atmosféfe i samoochranné trubickové draty.

K zafizeni lze pfipojit hofak Spool Gun (SG) s malym podavacem dratu a civkou D100 s ocelovym
dratem nebo dratem z nezeleznych kovd.

Zarizeni vyuziva technologii IGBT, ktera vyrazné snizuje hmotnost a rozméry svarecky a zvysSuje jeji
ucinnost pfi sou¢asném snizeni spotfeby energie.

Svéarecka je uréena do uzavienych nebo zastfeSenych prostor bez pfimého plsobeni povétrnostnich vliva.
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4. TECHNICKE PARAMETRY

4.1 Svarecka

Napajeci napéti: AC 230 V 50 Hz
Jmenovity svafovaci proud / zatéZovatel MIG: 200 A/ 60 %; MMA: 180 A/ 60 %; TIG: 200 A/ 60 %
Jmenovité napéti naprdzdno 65V
Préiméry civek dratu: 100 mm, 200 mm
Maximalni odebirany proud: MIG: 33 A; MMA: 35 A; TIG: 25 A
Jisténi 25A
Hmotnost (bez prisluSenstvi): 10,3 kg
Rozméry [mm]: 436 x 215 x 324
Stupen kryti: P21
4.1.1 Rozsahy nastaveni parametri
Svarovaci proud: MIG: 30 - 200 A; MMA: 20 - 180 A; TIG: 10 - 200 A
Svarovaci napéti: MIG: 155-24V
Rychlost podavani dratu: 2 - 14 m/min
Korekce svarovaciho napéti -5,0az +5,0V
Induk&nost: -10 az +10
Doba bodového svarfovani: 0,1-20s
Dohoteni dratu (Burn back) 0-10
ARC FORCE (MMA): 0-100
HOT START (MMA): 0-50
VRD (MMA): Zap. / Vyp.
4.2 Hofak MIG
Typ horéku: TW-15
Maximalni proudova zatiZitelnost: 200 A (CO2)
Zplsob chlazeni: plynem
Pritok chladiciho plynu: 10-18 I/min
Délka: 3m
Zatézovatel

Zatézovatel se vztahuje na 10minutovy interval. Zatézovatel 60 % znamena, Ze po 6 minutach provozu
zafizeni musi nasledovat 4minutova prestavka. ZatéZzovatel 100 % znamend, Ze zafizeni mlzZe pracovat
nepfetrzité, bez prestavek.

Pozor! ZkouSky otepleni byly provedeny pfi teploté okolniho vzduchu. ZatéZovatel pfi teploté 40 °C byl ur€en
simulaci.

Stupen kryti
Oznaceni IP udava stupen ochrany zafizeni pfed vniknutim pevnych &astic a vody do jeho vnitfku.
IP21 znamena, Ze zafizeni je vhodné pro pouziti v interiéru.

Ochrana proti prehrati

Modul IGBT chrani pfed pfehfatim ochranny systém, ktery pferusi napajeni svafecky. Na displeji se zobrazi
hlaSeni Err-02. Po nékolika minutdch se zafizeni ochladi na teplotu, pfi které se mize automaticky
znovu zapnout. Béhem této doby neodpojujte napajeni, protoZze nepretrzité bézici ventilator ochlazuje
vnitini chladiCe zafizeni a urychluje snizovani teploty. Po opétovném spusténi nezapomerite snizit
svarovaci parametry, aby zafizeni mohlo dale pracovat

nepretrzité.
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5. PRIPRAVA ZARIZENi K PROVOZU

Pokud bylo zafizeni skladovano nebo piepravovano pfi teplotach pod bodem mrazu, pred zahajenim prace
je nechte ohrat na teplotu nad 0 °C.
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. Konektor hofaku MIG 13. Osveétleni prostoru podavace
. Ovladaci konektor Spool Gun 14. Pfepinac¢ hotaku Spool Gun
. Zasuvka ,+"

. Zastrcka zmény polarity

. Zasuvka -

. Pfipojka ochranného plynu

. Ventilator

. Hlavni vypinac

. Napajeci kabel

10. Vypinac osvétleni podavace

11. Trn civky dratu

12. Podavac dratu
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5.1 Pfipojeni svafovacich kabelli
5.1.1 Metoda MMA

Koncovky svafovacich kabeld pfipojte do zasuvek (3) a (5) na pfednim panelu tak, aby mél drzak elektrody
spravnou polaritu pro pouzitou elektrodu. Polarita pfipojeni svafovacich kabelll zavisi na typu elektrody a je
uvedena na jejim obalu (DCEN - zaporna polarita elektrody nebo DCEP - kladna polarita elektrody).
Svorku zpétného svarovaciho kabelu pevné pfichytte ke svafovanému materialu. Zastr¢ku zafizeni zapojte
do sitové zasuvky 230 V / 50 Hz.

AC 230V 50Hz AC 230V 50Hz

L] L
(— —

DCEN DCEP

5.1.2. Metoda TIG

Ke svafovani touto metodou je potfeba pfidavny hofak TIG. Pouzijte plynem chlazeny hofak s proudovou
zatizitelnosti 200 A, vybaveny ventilem k regulaci ochranného plynu.

Proudovou koncovku hofaku pfipojte do zasuvky se zapornou polaritou (5) a plynovou hadici k redukénimu
ventilu na plynové lahvi. Kladny pél zdroje (3) spojte se svafovanym materidlem pomoci kabelu se svorkou.
Zastrcku zafizeni zapojte do sitové zasuvky 230 V / 50 Hz.

/ AC 230V 50Hz \
i
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5.1.3 Svarovani MIG a tvrdé pajeni

5.1.3.1 Svaiovani a tvrdé pajeni v ochranné atmosfére

Proudovou koncovku hofaku pfipojte do konektoru MIG (1). Plynovou hadici od redukéniho ventilu vedte
k plynové prfipojce (6) na zadni strané zafizeni a zajistéte ji. Zastrcku zmény polarity (4) zasurite

do zasuvky ,+* (3). Zaporny pol zdroje (5) spojte se svafovanym materialem pomoci kabelu se svorkou.
Zastrcku zafizeni zapojte do sitové zasuvky 230 V / 50 Hz.

/ AC 230V 50Hz \

o BEA B o T Q‘é
l iégoé.é/ 7N
< © Ar/
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5.1.3.2 Svafovani ocelovym samoochrannym dratem

Proudovou koncovku hofaku pfipojte do konektoru MIG (1). Zastréku zmeény polarity (4) zasufite do zasuvky
-~ (5). Kladny pél zdroje (3) spojte se svafovanym materialem pomoci kabelu se svorkou. ZastrCku zafizeni
zapojte do sitové zasuvky 230 V / 50 Hz.

/ AC 230V 50Hz \

=
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5.1.3.3 Svarovani hofakem Spool Gun (volitelné pfislusenstvi)

Ke svarecce Ize pfipojit hofak Spool Gun s malym podavacem a civkou D100 s ocelovym dratem nebo
dratem z nezeleznych kovll. Mlizete tak svafovat dvéma rliznymi draty bez prestavby. Rezim Spool Gun zapnete

nastavenim pfepinaCe (14) v prostoru podavace do polohy Spool Gun
Kabely pfipojte stejnym zplsobem jako u bé&Zného hotdku MIG. Navic pr|p01te ovladaci zastréku
horaku Spool Gun do ovladaciho konektoru (2).

/ AC 230V 50Hz AC 230V 5m

\ Svarovani v ochranné atmosfére Svafovani samoochrannym dratem /

5.2 P¥ipojeni ochranného plynu

1. Upevnéte plynovou lahev a zajistéte ji proti pfevraceni.

2. Na chvili otevfete ventil lahve, aby se odstranily pfipadné necistoty.

3. Na lahev namontujte redukéni ventil.

4. Hadici spojte reduk&ni ventil s plynovou pfipojkou (6) na zadni strané svarecky.
5. Otevfete ventil lahve a reduk&niho ventilu.

5.3 PFipojeni k elektrické siti

1. Zafizeni pouzivejte pouze v jednofazové tfivodiCové napdjeci siti s uzemnénym
nulovym bodem.

2. SvarfeCka DIGIMIG 200 HIT je urCena k napdjeni ze sité 230 V / 50 Hz s pomalymi pojistkami
25 A. Napajeni musi byt stabilni, bez poklest napéti.

3. Pfed pfipojenim napajeni se ujistéte, Ze je hlavni vypina¢ (8) v poloze OFF (vypnuto).

5.4 Nasazeni civky svafovaciho dratu

. Otevrete bocni kryt zafizeni.

. Civku svarovaciho dratu nasadte na trn.

. Zajistéte civku proti spadnuti.

. Uvolnéte pritlak podavacich kladek.

. Zkontrolujte, zda kladky odpovidaji typu a prdméru dratu. V pripadé potfeby nasadte spravnou kladku.
Pro ocelové draty pouzijte kladky s drazkou V, pro hlinikové draty kladky s drazkou U.

6. Odstrarite ostré hrany z konce svafovaciho dratu.

7. Provedte drat pfes hnaci kladku podavace do hofaku.

8. Pritlacte drat do drazek hnaci kladky.

9. Z hofdku odSroubujte proudovou 3piCku, zapnéte napajeni svareCky a zavedte drat do horaku
stisknutim tlacitka na svafovacim hofdku nebo pomoci tlaCitka rychlého posuvu dratu (C)
na ovladacim panelu zafizeni.

10. Jakmile se drat objevi na vystupu hofdku, uvolnéte tladitko a naSroubujte proudovou Spicku.

11. Otacenim pritlacného regulatoru nastavte pfitlak kladky podavace. P¥ili§ maly pfitlak zplsobi

prokluzovani hnaci kladky, pfili§ velky pfitlak zvy3i odpor pfi podavani, coz miZe vést

k deformaci dratu a poSkozeni podavace.

O WNPE
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Civka D100

Civka D200
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5.5 Prfiprava horaku MIG k provozu

Podle druhu svafovaného materidlu a prlméru svafovaciho dratu namontujte do hofdku MIG vhodnou
proudovou Spicku a vodici vlozku dratu (bowden).

Ke svarovani oceli pouzijte proudové Spicky na ocelovy drat a ocelovy bowden. Ke svafovani hliniku pouzijte
proudové Spicky na hlinikovy drat a teflonovy bowden.

5.5.1 Rychly posuv dratu

Zarizeni ma funkci rychlého posuvu dratu. Stisknutim tlacitka (C) se drat rychle vysouva, coZz usnadriuje
jeho zavedeni do hofaku.

6. OBSLUHA
6.1 Pfedni panel

A B N\
J /o[ c
v /s/ m/min_/A

-0 10 sO =Q QO wO
DIGIMIG 200 HIT

A - Displej svafovaciho napéti

40 10 sO

Pfi svafovani MIG/MAG displej zobrazuje svafovaci napéti a symboly nastavitelnych funkci
a parametrd.

Ind Indukénost

bbt Dohofteni dratu

SPt Doba bodového svarfovani
AFc Funkce ARC FORCE

HS Funkce HOT START

VRD Funkce VRD

10
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B - Displej svarovaciho proudu a rychlosti podavani dratu

m/min A

to ILO VRDO

Displej zobrazuje svarovaci proud / rychlost podavani dratu a hodnoty nastavitelnych funkci
a parametrd.

LED Hot Start E, Arc Force, B a vRD VRD sviti pfi zapnuti funkci nebo pokud jejich
hodnoty pfesahuiji 0.

C - Tladitko rychlého posuvu dratu

Stisknutim tlaitka na nékolik sekund se svarovaci drat rychle vysouva. Pfi zakladani civky Ize tuto funkci
pouzit k rychlému zavedeni dratu do svarovaciho hofaku.

D - Tlaéitko vybéru priméru svafovaciho dratu

Tlagitko je aktivni pouze pfi svafovani MIG/MAG. SlouZi k vybé&ru priméru svafovaciho dratu. Zvoleny priimér
potvrzuje rozsviceni prislusné kontrolni LED diody.
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E - Tlacitko vybéru reZimu ovladani zdroje

Tlacitko je aktivni pouze pfi svafovani MIG/MAG v manualnim a synergickém rezimu. Umoznuje vybrat rezim
ovladani svafovaciho zdroje. Vybér prisluSného rezimu signalizuje rozsviceni
odpovidajici LED diody.

@ 21

Stisknutim tlacitka hofaku se zapali oblouk a za¢ne svarovani. Po uvolnéni tlacitka
oblouk zhasne.

@47

Stisknutim a uvolnénim tlacitka hofaku se zapali oblouk a zacne svafovani. Po opétovném stisknuti a uvolnéni
tlacitka oblouk zhasne.

12
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@ SPOT

SPt

Bodové svarovani. Stisknutim tlaCitka hofadku se zapali oblouk. Po uplynuti doby SPt oblouk zhasne.

f@i}

_I-I_ _1!1_
PARAMETER CHOICE

Regulator slouzi k nastaveni funkci a parametrli svafovani. Pfi svafovani MIG/MAG v manualnim rezimu
nastavuje rychlost podavani dratu. PFi synergickém svafovani a metodach MMA a TIG slouzi k regulaci
svarovaciho proudu.

Stisknutim regulatoru prejdete k nastaveni dalSich parametrl a funkci. Vybér parametru nebo funkce
signalizuje rozsviceni prislusné LED diody pod jednim z displejd.

F - Multifunkéni otocny regulator.

G - Otoc¢ny regulator svafovaciho napéti

PN

V

Regulator je aktivni pouze pfi svafovani MIG/MAG. V manudlnim reZzimu nastavuje svafovaci napéti.
V synergickém rezimu slouzi ke korekci svafovaciho napéti zvoleného synergickym programem.
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H - Tlacitko vybéru svafovaného materialu a ochranného plynu

C02 O1
mx ()
ux ()
a O

Tlacitko je aktivni pouze pfi svafovani MIG/MAG. Slouzi k vybéru svafovaného materialu.
Vybér pfislusného rezimu potvrzuje rozsviceni kontrolni LED diody.

co,
MIX

‘- svarovani uhlikovych oceli v ochranné atmosféfe CO2.

.- svarovani uhlikovych oceli v ochranné atmosféfe smési Ar/CO2.
Doporucené sloZzeni smési je 82 % Ar a 18 % CO2.

FLUX . svarovani oceli samoochrannym dratem (bez ochranného plynu).

AL . - svafovani hliniku v ochranné atmosfére argonu.

| - Tla¢itko vybéru metody svarovani

m O
s ()
wa ()
i ()

\

Tlacitko slouzi k vybéru metody svarovani. Vybér prislusné metody potvrzuje
rozsviceni kontrolni LED diody.

MIG ' - svafovani MIG s manualnim nastavenim parametrd.

SINMG ‘ - svafovani MIG/MAG se synergickym nastavenim. Zafizeni voli
parametry svarovani podle vybraného typu a tloustky materialu.
UZivatel miZe tyto parametry ménit.

MMA ‘ - svafovani MMA (obalenou elektrodou).
TG . - svafovani TIG.

J - Tlacitko zkouSky ochranného plynu

Tlagitko je aktivni pouze pfi svarfovani MIG/MAG.
Stisknutim a podrZenim tlacitka se spusti prdtok ochranného plynu. Uvolnénim tlacitka se pritok zastavi.
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7. NASTAVENi PARAMETRU
7.1 Metoda MMA

Po zvoleni metody MMA Ize nastavit parametry podle nasledujici tabulky.

Parametr | funkce Symbol | LED Rozsah .
nastaveni
Svarovaci proud 20-180A
Hot Start HS = 0-50
ARC Force AFc b 0-100
VRD Urd VRD Zap. | Vyp.

Funkce VRD

Funkce VRD snizuje napéti naprazdno. Provozni hodnota napéti se obnovi az tésné pred zapalenim
oblouku. Tim se minimalizuje riziko Grazu elektrickym proudem, ale v nékterych pfipadech se mize ztizit
zapaleni oblouku.

Funkce ARC FORCE

Funkce ARC FORCE umoziuje nastavit dynamiku oblouku. Pfi zkraceni oblouku se zvysi svafovaci proud,
¢imZ se oblouk stabilizuje. NiZsi hodnota znamen& mékéi oblouk a mensi hloubku privaru, zatimco vySsi
hodnota zajiStuje hlubsi prlivar a umoZnuje svarovani kratkym obloukem. Pfi vysoké hodnoté funkce
ARC FORCE Ize svarovat s minimalni délkou oblouku a vysokou rychlosti

odtavovani elektrody.

Funkce HOT START

Funkce HOT START pUsobi pfi zapalovani oblouku a doGasné zvysi svafovaci proud nad hodnotu nastavenou
svareCem. Zabranuje prilepeni elektrody k materialu a vyrazné usnadriuje

zapaleni oblouku.

Pfi svafovani malych dild se doporuduije tuto funkci vypnout, protoZze mdize zpUsobit

propaleni svafovaného materialu.

7.2 Metoda TIG
P¥i zvoleni metody TIG Ize nastavit pouze svarovaci proud.
7.3 METODY MIG A MIG SYN

Pfi svafovani MIG miZe zafizeni pracovat v synergickém (SYN MIG) nebo manuainim (MIG) rezimu.
Synergicky reZim usnadfiuje nastaveni parametrll méné zkuSenym uZivatellm. Zafizeni v tomto rezimu
automaticky nastavi svafovaci proud a rychlost podavani dratu podle typu svafovaného materialu a prdmeéru
svarovaciho dratu. Svarovaci napéti Ize korigovat.

V manualnim reZimu si uzivatel nastavuje svafovaci napéti a rychlost podavani dratu podle potfeby.
V zavislosti na zvoleném rezimu ovladani a metodé svafovani lze nastavovat parametry podle
nasledujici tabulky.

ReZim Material / plyn Parametr Rozsah nastaveni
co2 Pramér dratu 1,0/0,9/0,8/0,6 mm
Rychlost podavani 2 -14 m/min
MIX Pramér dratu 1,0/0,9/0,8/0,6 mm
Manualni MIG Rychlost podavani 2 - 14 m/min
FLUX Préimér dratu 1,0/0,9/0,8 mm
Rychlost podavani 2 -14 m/min
Préimér dratu 1,0 mm
AL (ER5356) Rychlost podavani 2 -14 m/min
Synergicky o 1,0mm/40-200 A
MIG co2 Prumér dratu / 0,9 mm/40-200 A
svarovaci proud 0,8 mm/30-200A
0,6 mm/30-100 A
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Primér dratu /

1,0mm/40-200 A
0,9 mm /40 -200 A

MIX svarovaci proud 0,8 mm/30-200A
0,6 mm/30-100A

Proimér dratu / 1,0mm /40 - 200 A

FLUX 0,9 mm /40 - 200 A

svarovaci proud

0,8 mm/30-200A

Hlinik (ER5356)

Proimér dratu /
svarovaci proud

1,0 mm/50 - 200 A
0,8mm/50-120 A

ReZim Parametr Symbol Rozsah nastaveni
Induké&nost Ind -~~~ -10 az +10
Manualnia | Dohofent drétu bbt ¥ 0-10
synergicky MIG Doba bodovani SpPt S 0,1-20s

P¥i svafovani MIG/MAG jsou aktivni také tato tlacitka:

— zkouska pritoku plynu
0]

Korekce svafovaciho napéti v synergickych rezimech
Po nastaveni svafovaciho proudu v synergickém rezimu Ize korigovat svarovaci napéti. Jakmile regulatorem
(F) nastavite svafovaci proud, regulatorem (G) mlzZete upravit svafovaci napéti.

- rychly posuv dratu

Nastaveni induk€nosti

Nastaveni induk€nosti umoznuje optimalizovat charakteristiku oblouku podle tloustky svafovaného dilu,
metody a podminek svafovani. Tato funkce je uZiteCna pfi svafovani tenkych dild metodou MIG/MAG,
kde pomaha predchéazet jejich propaleni, i pfi tvrdém pajeni pozinkovanych

dild.

Zménou indukCnosti Ize také snizit mnoZstvi rozstfiku pfi svafovani v ochranné atmosféfe CO2.
PFi vy3Si hodnoté induk&nosti (+) rozstfiku ubyva, pfi zaporné hodnoté (-) ho pribyva.

Optimalni hodnota indukénosti zavisi na vice faktorech a mlze se liSit od standardnich doporucenti,
proto je tfeba ji zvolit zkuSebnim svafovanim.

Nastaveni tohoto parametru umoziiuje také tvrdé pajeni tenkych pozinkovanych dili (do 3 mm) draty
ze slitiny médi CuSi3 v atmosféfe Cistého argonu nebo v nékterych pfipadech ve smési Ar/CO2 v poméru
82/18.

Svéafetka ma vestavéné synergické programy pro vybrané materidly, priméry dratd a ochranné plyny
podle nasledujici tabulky:

Material Oznaceni Primér dratu ogﬁf;::;;?gn
CO2 0,6/0,8/0,9/1,0 CO2
Uhlikova ocel MIX 0,6/0,8/0,9/1,0 Ar+CO2 (82/18)
FLUX 0,8/0,9/1,0 -
Hlinik (ER 5356) AL 0,8/1,0 Argon

e Pouzivejte kvalitni argon; doporucuje se Cistota tfidy 4.8 nebo vyssi.
Podle pracovnich podminek Ize nastavit také indukénost, ktera ovliviiuje tvar svaru,
hloubku priivaru a mnozstvi rozstiku pfi svarovani. Je tfeba zohlednit,
Ze doporucené parametry synergického svarovani plati pro béZné svafované materialy z vybrané skupiny
a doporucené ochranné plyny. Pfi svafovani jinych slitin nemusi byt pracovni parametry optimalni
a miZe byt nutné je upravit.
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Proto synergicky reZim nepovaZujte za univerzalni nastaveni parametrll, ale za vychozi bod
k jejich pfesnému doladéni.

Manuélni rezim MIG, tedy ruéni nastaveni parametrl, je zvlaSté vhodny pro tvrdé pdajeni. Pomoci
tfi svafovacich parametrd je tfeba najit optimalni kombinaci pro vytvoreni spravného spoje. Pfi nastavovani
volte nizké napéti a vysokou rychlost podavani dratu. Jako ochranny plyn se doporucuje argon, dobré vysledky
vSak poskytuje také smés argonu a CO2 (82/18). Pro dosazeni poZzadovaného tvaru spoje nastavte indukénost
zkuSebné podle tloustky a typu svafovaného

materialu.

Jako pridavny material se nejCastéji pouzivaji slitiny na bazi médi. Jedna se o draty s oznacenim CuSi3 nebo
SG-CuAl.

Doporucuje se pouzivat hotak o délce nejvySe 3 m, vybaveny teflonovym bowdenem.

8. SVAROVANI HLINIKOVYCH SLITIN

V synergickém rezimu lze zvolit program pro svafovani hliniku. Program je nastaven pro drat AIMg5
typu ER 5356, vhodny ke svarovani vSech typl konstrukci a profild.

Svarovani hliniku neni jednoduché. Vyzaduje zkuSenosti, znalosti a osvojené postupy, které svareci
usnadni vytvareni svar na hlinikovych dilech. V synergickém programu zafizeni voli vystupni
parametry podle pfisluSného druhu materidlu a dratu. Pro dosazeni pozadovaného vysledku je tfeba podle
potfeby upravit napéti a indukénost.

Pfedevsim je tfeba pamatovat na nékolik dllezitych zasad, které vyrazné ovliviiuji vzhled svaru
a spravny pribéh svarovani.

Pfed zahajenim svarovani hlinikovych dild provedte tyto kroky:

Zafizeni:

e Zkontrolujte, zda jsou podavaci kladky urCeny pro hlinik: musi mit drazku ve tvaru U odpovidajici
prdméru svafovaciho dratu. Nespravné kladky zplsobi deformaci dratu a problémy
pfi svarovani.

e Zkontrolujte, zda neni pfitlak podavacich kladek pfilis velky. Nadmérny pfitlak miZe zpUsobit
problémy s podavanim dratu.

e Hofak musi byt vybaven teflonovym bowdenem ur€enym pro hlinik. Ocelové vodici prvky,
které se pouzivaji k podavani ocelového dratu, zplsobi problémy s podavanim.

Zkontrolujte, zda méa proudova Spicka spravny rozmér a je ur€ena pro hlinikovy drat.
DoporuCuje se vyménit také vodici vlozku v podavaci za teflonovou. Stejné jako v hofaku tim
zlepSite podavani dratu.

Pracovisté:
e Dbejte na spravnou pripravu svareCského pracoviSté: hala musi byt Cista, dobfe vétrana
a s nizkou vlhkosti vzduchu. Prach z oxidl Zeleza ani prach vznikajici pfi drazkovani oceli
uhlikovou elektrodou se stlaéenym vzduchem nesmi byt pfitomen.
e Pracovidté pro svafovani hliniku je tfeba jednou denné po skon&eni prace vycistit primyslovym
vysavacem.
e Odév svaredd musi byt Gisty, rukavice nesméji byt mastné.

Pfiprava materialu:

e Misto svaru ocistéte a odmastéte tésné pred svarovanim.

e Hlinikové dily odmastéte cCistym hadrem namocenym v odmasStovacim pfipravku, napfiklad
v acetonu. (Alkohol neni vhodny odmastovaci prostfedek, proto jej k cisténi hliniku
nedoporucujeme.)

e Pfed svafovanim odstrarite silngjsi vrstvy oxid(. Bé&Zné se odstranuji ruéné nebo mechanicky
ocelovym draténym kartdem. U silné zneéisténého materidlu miZe byt nutné pouzit
brusku.

e Po spravné pripravé povrchu zacnéte svarovat co
nejdrive.

e Ma-li dil zGstat delsi dobu nesvareny, chraiite jej hnédym balicim papirem
a prelepte lepici paskou.
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Spravné skladovani svarovaciho dratu

e Hlinikovy svafovaci drat skladujte v Cistétm a suchém prostredi,
obalu.

e Drat nemusi byt ulozen v klimatizované mistnosti;
vihkosti. Drat nenamacejte do vody.

e Pokud za horkého a vihkého dne pfinesete do mistnosti chladny drat a ihned jej rozbalite,
vlhkost ze vzduchu mdzZe drat znehodnotit. Proto drat skladovany v klimatizované mistnosti
nerozbalujte, dokud se neohfeje na teplotu okoli.

e Po skoneni prace vyjméte drat z podavace a do dalSiho pouziti jej chrante uloZzenim
do plastového sacku.

nejlépe v plvodnim

nejvhodnéjSi jsou podminky s nizkou

Ke svarovani hlinikovych slitin pouZzivejte jako ochranny plyn &isty argon vysoké kvality, doporucend tfida
Cistoty je nejméné 4.8. Pritok plynu zvolte podle tloustky materidlu a rychlosti svafovani.
Dobrych vysledk( se dosahuje pfi svafovani smérem doleva.

9. ZAPALENi OBLOUKU
9.1 Metoda MMA

1. Dotknéte se elektrodou svafovaného materialu, kratce Skrtnéte a elektrodu oddalte.

2. U elektrod, jejichz obal po ztuhnuti tvofi nevodivou strusku, pfed zapalenim oblouku o istéte
konec elektrody nékolika uadery o tvrdy povrch, dokud nebude zajiStén kovovy kontakt
se svarfovanym materialem.

9.2 Metoda TIG

1. Otevrete ventil na hofaku TIG, aby zacal proudit ochranny plyn.

2. Elektrodou se lehce dotknéte materialu. Naklonénim hoféku tak, aby se plynova hubice dotykala
materidlu, elektrodu od materialu oddalte.

3. Po zapaleni oblouku hofak vyrovnejte a zacnéte svarfovat.

9.3 Metoda MIG

1. P¥iblizte horak ke svafovanym dilim tak, aby byla vzdalenost mezi hubici a svafovanymi dily
priblizné 10 mm.
2. Stisknéte tlaCitko na svafovacim hofaku a zacnéte svafovat.

10. NEZ ZAVOLATE SERVIS

P

PFi nespravné cinnosti zafizeni si pfed odeslanim svafeCky do servisu projdéte seznam zakladnich zavad
a pokuste se je odstranit.

Jakékoli opravy zafizeni se sméji provadét pouze po vytazeni zastrcky ze sitové zasuvky.
Pozor! Zafizeni neni zaplombovano a uZivatel miZe odstranit jeho kryt k odstranéni
drobnych zavad.

PFiznaky PFicina Postup

Bez napéjeni, signalizace poruchy
nebo nespravna Cinnost zafizeni

Odpojena nebo uvolnéna zastrcka uvnitf
zarizeni

Zkontrolujte a opravte pripojeni vSech
elektrickych zastr€ek uvnitf zafizeni.

Po zapnuti napajeni se displeje
ani LED diody nerozsviti

Chybi napajeci napéti

Zkontrolujte pojistky sitového privodu.

Displej zobrazuje chybu Err-02

Zafizeni se prehralo

Pockejte nékolik minut, nez zafizeni
vychladne a chybové hlaSeni zmizi.

Drat se nepodavéa (motor
podavace bézi)

Nedostatecny pfitlak kladek

Nastavte spravny pritlak.

Nespravny primér drazky podavaci kladky

Nasadte spravnou podavaci kladku.

Znecistény bowden v hofaku

Vycistéte vedeni svafovaciho dratu.

Zaseknuty drat v proudové Spicce

Vymérnite proudovou Spicku.

Drat se nepodavéa (motor
podavace nebé&zi)

Zafizeni je pfepnuto do rezimu Spool Gun

PFepnéte na standardni horak

MIG =mmm(pfepinac (14) v prostoru
podavace).

Nepravidelné podavani dratu

PoSkozena proudova Spicka

Vymeénite proudovou Spicku.

Znecisténa nebo poskozena drazka
podéavaci kladky

Vycistéte drazku nebo vymérite kladku.
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Civka dratu se tfe o stény krytu
svarecky

Nedostatecny kontakt svorky zpétného
svafovaciho kabelu

PoSkozeny spina€ v horaku MIG Vyménite spinac.

Spravné upevnéte civku dratu.

ZlepSete kontakt zpétné svorky.

Oblouk se nezapali Zkontrolujte elektrické spoje horaku

Nespravné pripojent horaku MIG a oveérte, zda nejsou koliky v konektoru

k zarizeni zlomené nebo zaseknuté.
o . . . | Prilis vysoké svafovaci napéti Snizte svafovaci napéti.
Oblouk je prilis dlouhy a nepravidelny =grue 12 v chlost podavani dratu ZvySte rychlost podavani dram,
Oblouk ie pifli& kratky P¥ili§ nizké svafovaci napéti Zvyste svafovaci napéti.
jep Y PFili& vysoka rychlost podavani drétu Snizte rychlost podavani dratu.
Ventilator nefunguje Ventilator je zablokovan ohnutym krytem Vyrovnejte kryt ventilatoru.

Vymeénite spotfebni dily. Vyménte svafovaci
drat nebo plynovou lahev za vhodné

nebo kvalitn&jsi.

Zkontrolujte plynovou hadici, opravte
Nespravny pritok ochranného pfipojeni hadice k pfipojkdm a ovéfte

plynu stav rychlospojek.

Zkontrolujte redukéni ventil lahve.

Pouzity nevhodné nebo nekvalitni materialy
¢i spotfebni dily

Nevyhovujici kvalita svaru
pfi svafovani MIG

Nespravna polarita pfipojeni svafovacich Sprévné pipojte svafovacf kabely.

Nevyhovuijici kvalita svaru pfi kabeld

svafovani MMA, elektroda se lepi \S/Ih,lfa f:llektroda = oKt Tl Vyméiite elektrodu.

ke svafovanému materialu varecka Je napajena z eletrocentraly T S s
nebo pres dlouhy prodluzovaci kabel PFipojte zafizeni pfimo K siti.

s prili§ malym prifezem vodi&d
Zkontrolujte kvalitu materiald a spotfebnich
dild, zejména wolframové elektrody

a ochranného plynu

Vymeéiite spotfebni dily a ochranny plyn
nahradte kvalitnéjSim.

Nevyhovujici kvalita svaru

pii svafovani TIG Zkontrolujte reduke¢ni ventil lahve, plynovou

Ochranny plyn neproudi nebo proudi hadici, opravte spojeni hadice
v nedostateném mnozstvi s pripojkami a ovérte stav
rychlospojek.
Seznam chyb zobrazovanych na displeji
Kéd chyby Popis
Err-01 P¥ili§ vysoky vystupni proud

Ochrana proti pfehrati. Pockejte nékolik minut, nez se zafizeni ochladi na teplotu umoZzfujici automatické
opétovné zapnuti. BEhem této doby neodpojujte napajeni, protoZe nepretrzité bézici ventilator ochlazuje

Err-02 vnitfni chladice zafizeni a urychluje pokles teploty. Po opétovném spusténi snizte svafovaci parametry,
aby zafizeni mohlo dale pracovat nepretrzité.

Err-03 Poskozeny podavac dratu

Err-04 Porucha snimace teploty

11. POKYNY K PROVOZU

SvareCku DIGIMIG 200 HIT pouzivejte v prostfedi bez korozivnich latek a nadmérné praSnosti.
Zafizeni neumistujte do prasnych prostor ani do blizkosti pracujicich brusek a podobnych strojd.
Prach a kovové piliny na Fidicich deskach, kabelech a spojich uvnitf zafizeni mohou zplsobit
elektricky zkrat a nasledné poskozeni svarecky.
Nepouzivejte zafizeni pfi vysoké vlhkosti, zejména pokud se na kovovych ¢&astech srazi voda.
Pokud se na kovovych Castech vytvofi kondenzace, napfiklad po pfeneseni studeného zafizeni do teplé
mistnosti, pockejte, nez zcela vyschne a ohfeje se na teplotu okoli. SpuSténi studené svafecky
za téchto podminek ji mizZe poskodit. Doporucuje se umistit svarecku pod pristiesek,
ktery ji ochrani pfed nepfiznivymi povétrnostnimi vlivy.
Zafrizeni DIGIMIG 200 HIT se musi pouZivat za téchto podminek:

- zmeény efektivni hodnoty napajeciho napéti nejvySe o 10 %,

- teplota okoli od -10 °C do +40 °C,

- atmosféricky tlak 860 az 1 060 hPa,

- relativni vihkost okolniho vzduchu nejvySe 80 %,

- nadmorska vySka do 1 000 m.
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Seznam spotfebnich dild:

Pro ocelové draty Pro hlinikové draty
Podéavaci kladka 30 x 10 x 10 mm Podéavaci kladka Al 30 x 10 x 10 mm
Proudova Spicka TW-15 M6 x 25 Proudova Spicka Al TW-15 M6 x 25
Drzak proudové Spicky TW-15
Plynova hubice TW-15
Ocelovy bowden 3 m | Teflonovy bowden 3 m

ol|n|wn|= ]

Uplny seznam spotfebnich a nahradnich dilG je dostupny na www.tecweld.pl a ve firm& TECWELD.
Tyto dily Ize zakoupit pfimo.

12. POKYNY K UDRZBE

Pfi kazdodennim provozu udrZujte svarecku v Cistoté a kontrolujte stav vnéjsich spojl,
elektrickych vodicl a kabeld.
Pravidelné vyménujte spotfebni dily.
Pravidelng, podle provoznich podminek, odstrafte kryt a vycistéte vnitfek zafizeni vyfoukanim
stlaGenym vzduchem. Odstrafite prach a kovové piliny z Fidicich desek, elektrickych kabell
a spojd.
Nejméné jednou za Sest mésicd provedte celkovou kontrolu zafizeni a elektrickych spojl,
zejména:

- stav ochrany pfed Grazem elektrickym proudem,

- stavizolace,

- stav ochrannych systémd,

- spravnou c¢innost chladiciho systému.

Na poskozeni zplsobena provozem svaie¢cky v nevhodnych podminkach nebo nedodrZenim
pokynti k idrzbé se zaruéni opravy nevztahuiji.

13. POKYNY KE SKLADOVANIi A PREPRAVE
Zafizeni skladujte pfi teploté od -10 °C do +40 °C a relativni vlhkosti nejvySe 80 %, bez korozivnich
vyparl a prachu. Zabalené zafizeni prepravujte krytym dopravnim prostfedkem. Béhem prepravy

zajistéte spravnou polohu zabaleného zafizeni a zabezpecte je proti posunuti.

14. OBSAH SOUPRAVY

1. Svarovaci zdroj 1ks
2. Svafovaci hofdk TW-15 1ks
3. Zpétny svarovaci kabel se svorkou 1ks
4. Kabel s drzakem elektrody 1ks
4. Navod k obsluze 1ks
5. Obal 1ks
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15. ZARUKA

Zaruka se poskytuje na 12 mésicli podnikatelim, s vylouéenim zakonné odpovédnosti za vady,
nebo na 24 mésich spotiebitelim ode dne prodeje.

Zaruka bude uznana po predlozeni dokladu o koupi (faktury nebo pokladniho dokladu)
a zarucniho listu s nazvem vyrobku, vyrobnim €islem, datem prodeje

a razitkem prodejny.

Pro objednani zaru€ni opravy vyplite formulafi na strance www.tecweld.pl v _zaloZce SERVIS.
Na zakladé nahlaseni bude zafizeni pfepraveno do servisu kuryrni spole¢nosti.

Zafizeni odeslana jinym zplsobem na naklady firmy TECWELD nebudou pfijata!

Svarecka musi byt dodana spolec¢né se svarfovacim horfakem. Reklamace zafizeni bez svafovaciho
hofaku nebudou vyfizeny.

Zafizeni zasilané k reklamaci musi byt zabaleno v plvodni kartonové krabici a zajisténo

plivodnimi polystyrenovymi vyplnémi. TECWELD neodpovida za poskozeni svarecky vzniklé
béhem prepravy.

Chcete-li tento vyrobek zlikvidovat, nevyhazujte jej do bézného komunalniho odpadu. Podle smérnice
WEEE (smérnice 2012/19/EU) platné v Evropské unii se pouzita elektricka a elektronicka zafizeni
musi sbirat a likvidovat oddélené.
V Polsku je podle zadkona ze dne 11. zafi 2015 o odpadnich elektrickych a elektronickych zafizenich
zakazano odkladat vyfazena zafizeni oznacena symbolem preskrtnuté popelnice

I spolecné s ostatnim odpadem.

Uzivatel, ktery chce vyrobek zlikvidovat, je povinen odevzdat odpadni elekirickd a elektronicka zafizeni na sbérném
misté. Sbérnd mista provozuji mimo jiné velkoobchodni a maloobchodni prodejci téchto zafizeni a obecni
organizace zajiStujici sbér odpadu.

Uvedené zakonné povinnosti byly zavedeny s cilem snizit mnozstvi odpadu z elektrickych a elektronickych zafizeni
a zajistit pfiméfenou Uroven jeho sbéru, vyuziti a recyklace. Spravné plnéni téchto povinnosti je zvlasté
ddlezité, pokud pouZitd zafizeni obsahuji nebezpetné soucasti, které maji mimofadné nepfiznivy Vvliv
na zivotni prostfedi a zdravi lidi.

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