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

1. VSEOBECNE INFORMACE
Zarizeni Ize uvést do provozu a pouzivat az po dikladném seznameni s timto navodem k obsluze.

Vzhledem k neustalému technickému vyvoji zafizeni se jeho vzhled a nékteré funkce mohou ménit a jejich
¢innost se mlze v detailech liSit od popistl v navodu a na obalu. Nejde o zavadu zafizeni, ale o vysledek
technického pokroku a priibéznych Uprav. Ménit se mlze i standardni vybaveni zafizeni.

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

2. BEZPECNOST

Pracovnici obsluhujici zafizeni musi mit kvalifikaci potfebnou ke svarovani:

* musi mit opravnéni k elektrickému svafovani v ochrannych plynech,

« znét pravidla bezpecnosti a ochrany zdravi pfi obsluze elektrickych zafizeni, jako jsou svafovaci zafizeni
a elektricky napajena pomocna zafizeni,

+ znat pravidla bezpecénosti a ochrany zdravi pfi obsluze lahvi a rozvodu stlaéeného plynu (argonu),

» znat obsah tohoto navodu a pouZivat zafizeni v souladu s jeho uréenim.

A VAROVANiI AN\

Svarovani mlize ohrozit bezpeénost obsluhy a osob v okoli. Pfi svarovani proto dodrzujte zvlastni
bezpeénostni opatieni. Pfed svafovanim se seznamte s predpisy bezpeénosti a ochrany zdravi
platnymi na pracovisti.

Pii elektrickém svarovani MIG/IMAG hrozi tato nebezpeci:

+ URAZ ELEKTRICKYM PROUDEM

+ SKODLIVE UCINKY OBLOUKU NA OCI A POKOZKU

+ OTRAVA VYPARY A PLYNY

* POPALENINY

+ NEBEZPECi VYBUCHU A POZARU

¢ HLUK
Prevence urazu elektrickym proudem:

» zafizeni pfipojte k technicky vyhovuijici elektrické siti s fadnym jisténim a u¢innym nulovanim (doplfkova
ochrana pred uUrazem elektrickym proudem); zkontrolujte i ostatni zafizeni na svareCském pracovisti a
spravné je pfipojte k siti,

* napdjeci kabely pfipojujte pouze pfi vypnutém zafizeni,

* nedotykejte se sou€asné neizolovanych &asti drzaku elektrody, elektrody a svafovaného pfedmétu ani
skfiné zafizeni,

* nepouzivejte hofak ani napajeci kabely s poskozenou izolaci,

*  pfi zvySeném riziku Urazu elektrickym proudem (ve vihkém prostfedi a uzavienych nadrzich) pracujte s
pomocnikem, ktery pomaha svareCi a dohlizi na bezpecnost; pouzivejte odév a rukavice s dobrymi
izola&nimi vlastnostmi,

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

* Provoz zafizeni s odstranénymi kryty je zakazan.

Ochrana oc¢i a pokozky pred Skodlivymi ucinky elektrického oblouku:

* pouzivejte ochranny odév (rukavice, zastéru, koZzenou obuv),

* pouzivejte ochranné Stity nebo svare€ské kukly se spravné zvolenym filtrem,

* pouzivejte ochranné zavésy z nehoflavych materiald a vhodné zvolte barvy stén pohlcujici Skodlivé
zareni.
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Ochrana pired otravou vypary a plyny vznikajicimi pfi svarovani z obalu elektrody a odparovani kovu:

* na pracovistich s omezenou vymeénou vzduchu pouzivejte vétrani a odsavani,

*  pfi praci v uzavienych prostorach (nadrzich) zajistéte pfivod Eerstvého vzduchu,

* Pouzivejte masky a respiratory.

Ochrana pred popalenim:

* pouzivejte vhodny ochranny odév a obuv na ochranu pfed popaleninami zpisobenymi zafenim oblouku a
rozstfikem kovu,

« chrante odév pfed znecisténim tuky a oleji, které mohou zpUsobit jeho vzniceni.

Ochrana pred vybuchem a pozarem:

* pouzivani zafizeni a svarovani v prostorach s nebezpe€im vybuchu nebo pozaru je zakazano,

* svareCske pracovisté musi byt vybaveno hasicimi prostfedky,

» svareCské pracovisté musi byt v bezpecné vzdalenosti od hoflavych materiald.

Ochrana pred skodlivymi G€inky hluku:

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

* upozornéte osoby v okoli na nebezpedi.

A VAROVANI!

Zdroj nepouzivejte k rozmrazovani zamrzlého potrubi.

Pred uvedenim zafizeni do provozu:

« zkontrolujte elektrické a mechanické spoje. Hofdk a napdjeci kabely s poSkozenou izolaci se nesmi
pouzivat. Nedostate¢na izolace kabell hofaku a napajeni mize zpusobit Uraz elektrickym proudem,

+ zajistéte vhodné pracovni podminky, zejména pfiméfenou teplotu, vihkost a vétrani pracovisté. Mimo
uzaviené prostory chrarite zafizeni pfed srazkami,

* umistéte svarecku tak, aby ji bylo mozné pohodiné obsluhovat.

Obsluha svarecky musi:

* mit opravnéni k elektrickému svafovani metodou MIG/MAG,

» znat a dodrzovat pfedpisy BOZP platné pfi svafovani,

* pouzivat vhodné osobni ochranné prostfedky: rukavice, zastéru, gumovou obuv, svare€sky stit nebo
kuklu se spravné zvolenym filtrem,

+ 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 pfes vlhky odév Zadné ¢asti obvodu svarfovaciho

proudu.

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

Svévolné upravy svarecky jsou zakazany a mohou zhorsit bezpecnost.

Veskeré udrzbové a opravarenské prace sméji provadét pouze opravnéné osoby pfi dodrZeni pravidel

bezpec&nosti prace platnych pro elektricka zafizeni.

Pouzivani svafecky v prostorach s nebezpe&im vybuchu nebo poZaru je zakdzano!

SvareCské pracovisté musi byt vybaveno hasicimi prostredky.

Po ukoné&eni prace odpojte napéjeci kabel zafizeni od sité.

Uvedena nebezpeci a obecna pravidla BOZP nepokryvaji celou problematiku bezpecénosti prace svarece,
protoze nezohledruji specifika pracovisté. Jsou dulezitym doplikem mistnich pokynd BOZP, Skoleni a
pouceni poskytovanych pracovniky dozoru.



Sherman

3. VSEOBECNY POPIS

Synergicka svafecka DIGIMIG 200 MTM slouzi k ruénimu svafovani oceli a nezeleznych kovl. Umoznuje
svafovani metodami MMA (obalenou elektrodou), TIG, pulzni TIG a MIG/MAG. Nastaveni indukénosti
umoznuje také pajeni tenkych plechd. U metod TIG a MIG je mozné bodové svarovani. Pfi MIG/MAG se
pouzivaji synergicka nastaveni, ktera zjednodusuji obsluhu a umozniuji pouzivani i méné zkusenym osobam
a domacim kutiliim. Siroky rozsah korekce svafovaciho napéti umoziiuje vlastni nastaveni.

Diky zméné polarity Ize metodou MIG/MAG svarovat béznymi draty v ochranném plynu i samoochrannymi
plnénymi draty.

Zarizeni vyuziva technologii IGBT, ktera vyrazné snizuje hmotnost a rozmeéry svarecky a zvySuje ucinnost pfi
niz8i spotfebé energie.

Svarecka je ur€ena k pouzivani v uzavienych nebo zastfeSenych prostorach bez pfimého plsobeni pocasi.

4. TECHNICKE PARAMETRY

4.1 Svarovaci zdroj

Napajeci napéti: AC 230V 50Hz

Maximalni pfikon: 7.4 KVA

Jmenovity svafovaci proud / zatézovatel MIG: 200 A / 45%; MMA: 180 A / 60%; TIG: 200 A/ 60%
Jmenovité napéti naprazdno 65V

Primeéry civek dratu: 100mm, 200mm

Maximalni odbér proudu: 33A

Jisténi pojistkou 25A

Hmotnost: 11.5 kg

Rozméry: 420 x 200 x 375 mm

Stupen kryti: IP23S

4.1.1 Rozsahy nastaveni parametru

Svafovaci proud MIG: 30 — 200 A; MMA: 20 — 180 A; TIG: 10 — 200 A

Svarovaci napéti MIG: 1565-240V

Induk&nost 0-10
Korekce svafovaciho napéti -20 — +20 %
Predfuk plynu 0-3s
Dofuk plynu 0-99s
Nabéh proudu 0-99s
Pokles proudu 0-99s
Proud vyplnéni krateru 10-200 A
Sitka pulzu 10 — 90 %
Frekvence pulzu 0.2-99 Hz

Doba bodového svarovani

TIG:0.01-5s;MIG0.5-55s

Doba prestavky pfi bodovém svafovani

TIG:0.1-5s; MIG0.5-55s

ARC FORCE 0-100 A
HOT START (MMA) 0-100 A
4.2 Horak MIG
Typ hofaku: TW-15
Maximalni proudova zatizitelnost: 200 A (CO2)
Druh chlazeni: plynem
Prutok chladiciho plynu: 10-18 I/min
Délka: 3m
4.3 Horak TIG
Typ hofaku: T-17
Maximalni proudova zatizitelnost 200 A
Pritok plynu 10-20 I/min
Zapalovani oblouku Bezkontaktni (HF)
Délka 4m
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Zatézovatel

ZatéZovatel se vztahuje na 10minutovy cyklus. ZatéZovatel 45% znamena, Ze po 4.5 minutach provozu zafizeni
je nutna prestavka 5.5 minuty. Zatézovatel 60% znamena, ze po 6 minutach provozu zafizeni je nutna pfestavka
4 minuty. ZatéZovatel 100% znamena, Ze zafizeni mlze pracovat nepretrzité, bez prestavek.

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

Stupen kryti
IP uréuje odolnost zafizeni proti vniknuti pevnych ¢astic a vody. IP23S znamena, Ze zafizeni je vhodné pro
pouziti v interiéru.

Ochrana proti prehrati

Modul IGBT chrani pfed pfehfatim ochranny systém, ktery vypne svafovaci obvod zafizeni. Aktivaci ochrany
signalizuje napis Err na displeji. Po nékolika minutach svafovaci zdroj vychladne na teplotu umoZzhujici
opétovné zapnuti. BEhem této doby neodpojujte napajeni, protoZze nepretrzité pracujici ventilator ochlazuje
vnitini chladi¢e a urychluje snizovani teploty. Po opétovném spusténi omezte svafovaci parametry, aby
zafizeni mohlo dale pracovat bez preruSeni.

5. PRIPRAVA ZARIiZENi K PROVOZU

Pokud bylo zafizeni skladovano nebo prepravovano v mrazu, pred zahajenim prace je nechte ohrat na
teplotu nad nulou.

DIGIMIG 200 MTM

2
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. Zasuvka hofaku MIG

. Zasuvka ,+*

. Zasuvka ovladani hofaku TIG

. Zasuvka ochranného plynu (TIG)
. Zasuvka ,—“

. Zastreka prepdlovani

. Napajeci kabel

. PFipojka ochranného plynu MIG
. PFipojka ochranného plynu TIG
10. Ventilator

11. Hlavni vypina¢

12. Trn civky dratu

13. Podavac dratu

O©COoONOOOTPWN-=-

5.1 Pripojeni kabeld
5.1.1 Metoda MMA

Koncovky svafovacich kabelll pfipojte do zasuvek (2) a (5) na €elnim panelu tak, aby mél drzak elektrody
spravnou polaritu pro danou elektrodu. Polarita pfipojeni svafovacich kabell zavisi na typu elektrody a je
uvedena na jejim obalu (DCEN zaporna polarita nebo DCEP kladna polarita). Svorku zpétného kabelu
peclivé upevnéte na svafovany material. Zastréku zafizeni zapojte do sitové zasuvky 230V 50Hz.

AC 230V 50Hz AC 230V 50Hz
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5.1.2. Metoda TIG

Plynovou hadici z redukéniho ventilu pfipojte k pfipojce (9) na zadni sténé svafovaciho zdroje. Konektor
hofaku pfipojte do zadporné zasuvky (5), plynovou hadici do zasuvky (4) a ovladaci kabel do zasuvky (3).
Kladny pél zdroje (2) spojte se svafovanym materialem kabelem se svorkou. Zastréku zafizeni zapojte do
sitové zasuvky 230V 50Hz.

AC 230V 50Hz

%

DIGIMIG 200 MTHM

Redukéni ventil Ar

j\ﬂé

Plynova
lahev

5.1.3 Metoda MIG a pajeni MIG
5.1.3.1 Svarovani a pajeni v ochranném plynu
Plynovou hadici z redukéniho ventilu pfipojte k pfipojce plynu (8) na zadni sténé zafizeni. Konektor hofaku

pfipojte do zasuvky MIG (1). Zastréku prepdlovani (6) zasurite do zasuvky + (2). Zaporny pdl zdroje (5) spojte
se svarfovanym materialem kabelem se svorkou. Zastréku zafizeni zapojte do sitové zasuvky 230V 50Hz.

f AC 230V 50Hz \

Redukéni ventil Ar/CO2
J{g M N PR ==

Plynovéa @ £

lahev 2]
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5.1.3.2 Svarovani ocelovym samoochrannym dratem

Konektor hofaku pfipojte do zasuvky MIG (1). Zastréku pfepdélovani (6) zasufte do zasuvky — (5). Kladny pél
zdroje (2) spojte se svafovanym materidlem kabelem se svorkou. Zastréku zafizeni zapojte do sitové
zasuvky 230V 50Hz.

/ AC 230V 50Hz \

'DIGIMIG 200 MTM

5.2 Pfipojeni ochranného plynu

1. Zajistéte plynovou lahev proti pfevraceni.

2. Na okamzik oteviete ventil lahve, abyste odstranili necistoty.

3. Namontujte redukéni ventil na lahev.

4. Hadici spojte redukéni ventil s pfipojkou plynu (8) pro metodu MIG nebo s pfipojkou (9) pro metodu
TIG.

5. Otevrete ventil Idhve a reduk&niho ventilu.

5.3 Pripojeni k napajeni
1. Zafizeni pouzivejte pouze v jednofazové tfivodiCové napajeci soustavé s uzemnénym nulovym bodem.

2. Invertorovy usmérnovac¢ DIGIMIG 200 MTM je uréen pro napajeni ze sité 230 V 50 Hz chranéné
pomalymi pojistkami 25 A. Napajeni musi byt stabilni, bez poklest napéti.
3. Zafizeni ma napajeci kabel se zastrékou. Pfed pfipojenim napajeni zkontrolujte, zda je hlavni vypinac
(11) v poloze OFF.

5.4 Nasazeni civky svarovaciho dratu

1. Otevrete boé&ni kryt skiiné.

2. Civku svarovaciho dratu nasadte na trn.

3. Zajistéte civku proti spadnuti.

4. Uvolnéte pfitlak podavacich kladek.

5. Zkontrolujte, zda hnaci kladky odpovidaji typu a praméru dratu. V pfipadé potfeby nasadte spravnou
kladku. Pro ocelové draty pouZivejte kladky s drédZzkou V, pro hlinikové draty s draZzkou U.

6. Otupte konec svafovaciho dratu.

7. Proviléknéte drat pfes hnaci kladku podavace do hofaku.

8. Pritlacte drat do drazek hnaci kladky.

9. Z horaku vyjméte kontaktni SpiCku, zapnéte napajeni svarovaciho zdroje a tlaCitkem na hofaku spustte
rychly posuv dratu, aby se drat zaved| do hofaku.

10. Jakmile se drat objevi na vystupu hofaku, uvolnéte tladitko a zaSroubujte kontaktni Spicku.

11. Otacenim pritlaéného knofliku nastavte pfitlak podavaci kladky. PFili§ maly pfitlak zpusobi
prokluzovani hnaci kladky, pfili§ velky zvySi odpor pfi podavani a mize zpUsobit deformaci dratu a
poskozeni podavace.
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Civka D100

V — ocel U — hlinik Samoochranny drat

5.5 Priprava horaku MIG k provozu

Podle typu svafovaného materialu a priméru svafovaciho dratu namontujte do hofaku MIG vhodnou
kontaktni Spic¢ku a vodici vlozku dratu.

Pro svafovani oceli pouzivejte kontaktni Spi¢ky pro ocel a ocelovou vodici vlozku. Pro svafovani hliniku
pouzivejte kontaktni Spi¢ky pro hlinik a teflonovou vioZku.
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6. OBSLUHA
6.1 Predni panel

/ gx DIGIMIG 200 MTM A \
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A - Tlacitko nacteni nastaveni

Obsluha mlize nacist nékterou z ulozenych sad svafovacich parametrd. Stisknéte tlaCitko
LOAD, multifunkénim ovladacem (D) zvolte Cislo sady a znovu stisknéte tlacitko LOAD.

B — Tlaéitko volby praméru dratu

4 0.6 O ~\ Stisknutim tlacitka zménite pramér dratu. Volbu priiméru signalizuje pfislusna

LED. Tlacitko je aktivni pouze u metody MIG v synergickém reZimu.
08 O
09 O

L 10O WIRE

C - Tlacitko indukénosti / dohoreni dratu

Tlacitko slouzi k volbé nastaveni indukénosti a dohofeni dratu. Stisknutim zvolte
_,%\_ O parametr, ktery chcete nastavit. Volbu potvrdi rozsviceni pfislusné diody.
Burn @ Parametr nastavte multifunkénim ovladacem (D).

Back
ac MIG Tlacitko je aktivni pouze u metody MIG.

Indukénost — jeji nastaveni umozniuje optimalizovat vlastnosti oblouku podle tloustky
_,7¢\_ svarovaného dilu, metody a podminek svafovani.
Rozsah nastaveni: 0 — 10.

Dohoreni dratu — doba, po kterou zlistava na vystupu zafizeni napéti po zastaveni podavani
dratu. Funkce brani pfilepeni svafovaciho dratu k materialu a pfipravuje jeho konec na dalSi

Burn —  baleni oblouku. Vy&&i hodnoty zplisobi dohofeni dratu blize ke kontaktni &pidce.

Back
Rozsah nastaveni: 0 —1s

10
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D — Multifunkéni otoény ovladac¢

f% Multifunkéni oto¢ny ovlada¢ slouzi k nastaveni parametrd a volbé funkci. Otaéenim
{ doleva snizujete hodnotu parametru nebo vypinate funkci. Otd€enim doprava zvySujete
X J hodnotu parametru nebo zapinate funkci. Stisknutim se ulozi aktualni hodnota parametru
L s

nebo funkce a pfejde se na dal$i parametr nebo funkci.

PARAMETER CHOICE

E — Diagram nastaveni parametrt

( Peak Amp \

Voltage
(Up Slope)

Arc Force
[ Start Amp )

Down Slope

Pulse Duty Finish Amp

Hot Start Base Amp

VRD Spot Pause Pulse Frequency
(SYNMIG) Time Time

Metoda MMA — Hot Start
Funkce se bézné nazyva horky start. Pfi zapaleni oblouku do€asné zvysi svafovaci
proud nad hodnotu nastavenou svafeCem. HOT START zabrariuje pfilepeni elektrody k
Hot Start materialu a vyrazné usnadnuje zapaleni oblouku. Pfi svafovani malych dild se
doporuduji nizké hodnoty této funkce, protoze muize zpusobit propaleni materialu.
Rozsah nastaveni: 0 — 100 A
Metoda TIG / P-TIG — predfuk plynu — doba proudéni ochranného plynu pfed zapalenim
oblouku.
Rozsah nastaveni: 0 —3 s
Metoda MMA — Arc Force
Funkce Arc Force umoznuje nastavit dynamiku oblouku. PFi zkracovani oblouku roste
svafovaci proud, coz oblouk stabilizuje. Snizeni hodnoty vytvaii mékky oblouk a mélci
privar, zvySeni hodnoty hlubsi prlivar a moznost svarfovat kratkym obloukem. Pfi
fél;grfg:‘i‘a) vysoké hodnoté ARC FORCE Ize svafovat s minimalni délkou oblouku a vysokou
rychlosti odtavovani elektrody.
Rozsah nastaveni: 0 — 100 A
Metoda TIG / P-TIG — pocatecni proud.
Rozsah nastaveni: 10 — 200 A
Metoda TIG / P-TIG — doba nabéhu proudu, rozsah nastaveni: 0.0 -9.9 s
(stlgagpg Metoda MIG — ruéni rezim: svafovaci napéti; synergicky rezim: korekce svarovaciho
napéti.
Metoda MMA - svafovaci proud
Metoda TIG — svarovaci proud
Peak Amp Metoda P-TIG — &pigkovy proud.
Metoda MIG — svafovaci proud (pouze rucni rezim)
Zakladni proud. Pouze pro metodu P-TIG.
Base Amp Rozsah nastaveni: 10 — 200 A
Sitka pulzu — trvani pulzu umozZfuje nastavit hloubku pravaru. Zvétseni $itky zvySuje
hloubku nataveni, zmen3eni sniZuje mnoZstvi tepla vneseného do materidlu a riziko
Pulse Duty propaleni tenc¢ich plechi nebo mensich dila.
Pfi vy8Sich proudech pouzZivejte mensi Sifku pulzu. Pfi malych proudech ma byt Sifka
vétsi, napfiklad pfi proudech pod 100A pouzivejte Sitku nad 50%.

11
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Rozsah nastaveni: 10 — 90 %
Pulse Frequency Frekvence pulzi. Pouze pro metodu P-TIG.
Rozsah nastaveni: 0.2 — 99 Hz
Down Slope Doba poklesu proudu. Pouze pro metodu TIG / P-TIG.
Rozsah nastaveni:0—-9.9s
. Koncovy proud (vyplnéni krateru). Pouze pro metodu TIG / P-TIG.
Finish Amp Rozsah nastaveni: 10 — 200 A
ﬂ Dofuk plynu po skon&eni svafovani. Pouze pro metody MIG a TIG / P-TIG.

Rozsah nastaveni:0—-9.9s
Rychly posuv dratu. Pouze pro metodu MIG. Aktivuje se stisknutim tlacitka na rukojeti

Inch svarovaciho horaku bez zapaleni oblouku.
Metoda MMA — funkce VRD
Funkce snizuje napéti naprazdno. Spravna hodnota napéti se obnovi az tésné pred

(syanvlaG) zapélenim oblouku. Tim se minimalizuje riziko Urazu elektrickym proudem, ale v

nékterych pfipadech se mUze ztizit zapaleni oblouku.
Metoda MIG — aktivace synergického rezimu

Spot Doba bodového svafovani. Pouze pro metody MIG a TIG.

Time Rozsah nastaveni: MIG: 0.5—-5s; TIG: 0.01-5s

Pause Doba prestavky pfi bodovém svarovani. Pouze pro metody MIG a TIG.

Time Rozsah nastaveni: MIG: 0.5—-5s; TIG: 0.1-5s

F — Tladitko volby rezimu svafovaciho zdroje

Oer
O aT

TORCH

Tlacitko je aktivni pouze pfi svafovani metodami TIG a MIG. Slouzi k volb¢ rezimu
ovladani zafizeni:

" (O spPoOT

2T — Stisknutim a drzenim tlaCitka svarovaciho hofaku se zapali oblouk a za¢ne svarovani. Uvolnénim
tlacitka oblouk zhasne.

4T — Stisknutim a uvolnénim tlagitka svafovaciho hofaku se zapali oblouk a za¢ne svarovani. Opétovnym
stisknutim a uvolnénim tlacitka oblouk zhasne.

SPOT - Bodové sv

afovani. Stisknutim a drzenim tladitka hofaku se zapali oblouk a za¢ne svafovani. Po

uplynuti doby Spot Time oblouk na dobu pfestavky zhasne a poté se znovu zapali. Cyklus se opakuje az do

uvolnéni tladitka hof

aku. Tato moznost je dostupna pouze u metod TIG a MIG v ruénim rezimu.

G - Tlacitko volby metody svarovani

O miG
OTe

OP-TIG

MODE O MMA

Tlacitko slouZi k volbé metody svafovani:
MMA — svafovani obalenou elektrodou
TIG — svafovani netavici se (wolframovou) elektrodou v argonu

P-TIG — svarovani n
MIG — svarovani ele

etavici se (wolframovou) elektrodou v argonu s pulznim proudem
ktrodovym dratem v ochrannych plynech
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H — Tla€itko ulozeni nastaveni
Svarovaci zdroj umoziiuje ulozZit aktualné nastavené svafovaci parametry. UloZit Ize 10 sad

parametrd. Stisknéte tlacitko SAVE, multifunkénim ovladacem (D) zvolte Cislo, pod kterym se
sada ulozi, a znovu stisknéte tlagitko SAVE.

7. NASTAVENi PARAMETRU
7.1 Metoda MMA

Po zvoleni metody MMA Ize nastavit svafovaci proud a nasledujici funkce:

Funkce HOT START.

Funkce se bézné nazyva horky start. Pfi zapaleni oblouku do¢asné zvysi svafovaci proud nad
hodnotu nastavenou svare¢em. HOT START zabraruje pfilepeni elektrody k materialu a
Hot Start vyrazné usnadnuje zapaleni oblouku. Pfi svafovani malych dild se doporuéuji nizké hodnoty
této funkce, protoze mulize zpUsobit propaleni materialu.

Rozsah nastaveni: 0 — 100 A

Funkce Arc Force umozZfiuje nastavit dynamiku oblouku. PF¥i zkracovani oblouku roste
svarovaci proud, coz oblouk stabilizuje. Snizeni hodnoty vytvari mékky oblouk a mél&i privar,
zvySeni hodnoty hlubsi prlvar a moznost svafovat kratkym obloukem. PFi vysoké hodnoté
Arc Force | ARC FORCE Ize svafovat s minimalni délkou oblouku a vysokou rychlosti odtavovani
elektrody.

Rozsah nastaveni: 0 — 100 A

Funkce VRD — sniZuje napéti naprazdno. Spravna hodnota napéti se obnovi az tésné pred
zapalenim oblouku. Tim se minimalizuje riziko Urazu elektrickym proudem, ale nékdy se mize
ztizit zapaleni oblouku.

ON - funkce zapnuta

VRD OFF — funkce vypnuta

Chcete-li zapnout/vypnout VRD, tisknéte multifunkéni ovladag, dokud se nerozsviti LED Peak
Amp. Poté ovladaC podrzte stisknuty 3 sekundy. Na displeji se zobrazi VRD. DalSim kratkym
stisknutim ovladaCe zménite stav funkce.

7.2 Metody TIG a P-TIG

Po zvoleni metody TIG Ize nastavit nasledujici funkce:

Predfuk plynu — doba proudéni ochranného plynu pfed zapalenim oblouku.
n Rozsah nastaveni: 0 -3 s
Pocatecni proud.
Start Amp Rozsah nastaveni: 10 — 200 A
Ub SI Doba nabéhu proudu
p siope Rozsah nastaveni: 0.0 -9.9 s
Peak Amp Svarovaci proud.
Doba poklesu proudu.
Down Slope Rozsah nastaveni: 0—9.9 s
. Koncovy proud (vyplnéni krateru).
Finish Amp Rozsah nastaveni: 10 — 200 A
ﬂ Dofuk plynu po skon&eni svafovani.
Rozsah nastaveni: 0—9.9 s
Spot Doba bodového svarovani. Pouze u TIG a MIG v ru¢nim rezimu.
Time Rozsah nastaveni: 0.01 -5s
Pause Doba prestavky pfi bodovém svafovani. Pouze u TIG a MIG v ruénim rezimu.
Time Rozsah nastaveni: 0.1 —5s
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Po zvoleni metody P-TIG Ize nastavit stejné parametry jako u metody TIG a navic:

Spickovy proud.

Peak Amp
Zakladni proud.
Base Amp Rozsah nastaveni: 10 — 200 A
Sitka pulzu — trvani pulzu umozZfiuje nastavit hloubku privaru. Zvétseni $itky zvySuje
hloubku nataveni, zmenSeni snizuje mnozstvi tepla vneseného do materialu a riziko
Pulse Duty propaleni tencich plechd nebo mensich dil{.

PFi vysSich proudech pouzivejte mensi Sifku pulzu. Pfi malych proudech ma byt Sifka
veétsi, napfiklad pfi proudech pod 100A pouzivejte Sitku nad 50%.
Rozsah nastaveni: 10 — 90 %

Frekvence pulzu.

Pulse Frequency Rozsah nastaveni: 0.2 — 99 Hz

7.3 Metoda MIG

Po zvoleni metody MIG mlze zafizeni pracovat v ruénim nebo synergickém rezimu. Synergicky rezim
pomaha méné zkuSenym uzivatelim volit svafovaci parametry. Zafizeni v ném podle pridméru svafovaciho
dratu automaticky voli svafovaci napéti, svarovaci proud a odpovidajici rychlost podavani dratu. Svafovaci
napéti Ize korigovat v rozsahu -20% - +20%. V ru€nim rezimu uzivatel nastavuje svafovaci napéti, svafovaci
proud a odpovidajici rychlost podavani dratu.

Po zvoleni metody MIG Ize nastavit nasledujici funkce a parametry:

Peak Amp Svarovaci proud
Voltage Ruéni rezim — svafovaci napéti; synergicky rezim — korekce svarovaciho napéti.
8 Dofuk plynu po skon&eni svafovani.
Rozsah nastaveni: 0 —-9.9s
Spot Doba bodového svafovani. Funkce je dostupna pouze v ruénim rezimu.
Time Rozsah nastaveni: MIG: 0.5—-5s
Pause Doba prestavky pfi bodovém svafovani. Funkce je dostupna pouze v ruénim rezimu.
Time Rozsah nastaveni: MIG: 0.5-5s
Zapnuti/vypnuti synergického rezimu.
SYN MIG Pro zapnuti/vypnuti synergického rezimu podrzte multifunkéni ovlada¢ stisknuty 3 sekundy pfi
rozsvicené LED Peak Amp. DalSi kratké stisknuti ovladace zapne/vypne synergicky rezim.

Doba dohofeni dratu

Lze nastavit dobu, po kterou zlstava na vystupu zafizeni napéti po zastaveni podavani dratu. Funkce brani
pfilepeni svafovaciho dratu k materidlu a pfipravuje jeho konec na dalsi zapaleni oblouku. Vy3&Si hodnoty
zpusobi dohofeni dratu blize ke kontaktni $picce.

Nastaveni indukénosti

Nastaveni indukénosti umoZziuje optimalizovat vlastnosti oblouku podle tloustky svafovaného dilu, metody a
podminek svafovani. Funkce je uzite¢na pfi svafovani tenkych dili metodou MIG/MAG, kterym brani v
propaleni, a pfi pajeni pozinkovanych dild.

Zména indukénosti snizuje i rozstfik pfi svafovani v ochrané CO2. Pfi vy8Si hodnoté induk&nosti (+) rozstfiku
ubyva, pfi zaporné hodnoté (-) pfibyva. Optimalni nastaveni zavisi na vice faktorech a muze se lisit od
béZnych doporuceni, proto je tfeba je urcit pokusné pfi zkusebnim svafovani.

Nastaveni tohoto parametru umozniuje také pajet tenké (do 3 mm) pozinkované dily dratem z médéné slitiny
CusSi3 v gistém argonu nebo v nékterych pfipadech ve smési Ar/CO2.

Volba priiméru dratu

Svarovaci zdroj ma vestavéné synergické programy pro vybrané praméry dratu. Po zvoleni synergického
rezimu je tfeba zadat spravny pramér dratu, aby zafizeni zvolilo vhodné svarovaci parametry. V ruénim
rezimu je volba priméru dratu neaktivni a svafovaci parametry se nastavuji ru¢né.
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Rychly posuv dratu.
Rychly posuv dratu (Inch) aktivujete podrZzenim tlacitka na rukojeti hofaku alespori 3 s bez zapaleni oblouku.
Uvolnénim tladitka se podavac dratu zastavi.

Pajeni MIG

PFi volbé parametrli nastavujte nizké napéti a vysokou rychlost podavani dratu. Jako ochranny plyn se
doporucuje argon, dobré vysledky v3ak poskytuje i smés argonu a CO2 (82/18). Pro dosaZeni poZzadovaného
tvaru spoje je tfeba induk&nost zvolit pokusné podle tloustky a druhu spojovaného materialu.

Jako pfidavny material se nejCastéji pouzivaji pajky na bazi médi. Jde o draty oznacené CuSi3 nebo
SG—CuAl.
Doporucuje se horak o délce nejvySe 3 m vybaveny teflonovou viozkou.

8. SVAROVANI HLINIKOVYCH SLITIN

Svarovani hliniku neni jednoduché. Vyzaduje zkuSenosti, znalosti a postupy svareCe, které usnadnuji
vytvareni svarQ na hlinikovych dilech.

PredevSim je tfeba pamatovat na nékolik dulezitych zasad, které vyrazné ovliviuji vzhled svaru a spravny
pribéh svarovani.

Pfed zahajenim svarovani hlinikovych dili provedte tyto kroky:

Zarizeni:
»  Zkontrolujte, zda jsou podavaci kladky uréeny pro hlinik: drazka musi mit tvar ,U“ a odpovidat
priiméru svarovaciho dratu. Nespravné kladky zpUsobuji deformaci dratu a problémy pfi svafovani.

+  Zkontrolujte, zda podavaci kladky nejsou pfili§ pfitlatené. Nadmérny pfitlak na drat maze zpusobit
problémy s podavanim.

»  Zkontrolujte, zda ma horak teflonovou vodici vlozku uréenou pro hlinik. Ocelové dily pouzivané k
podavani ocelového dratu zplsobi problémy s podavanim.

»  Zkontrolujte, zda ma kontaktni Spicka spravnou velikost a je ur€ena pro hlinikovy drat.

* Vodici vlozku dratu v podavadi je vhodné nahradit teflonovou, ktera zlepsi podavani stejné jako ve
svafovacim hofaku.

Pracovisté:

* Dbejte na spravnou pfipravu pracovisté: hala musi byt Cista, dobfe vétrana a s nizkou vlhkosti
vzduchu. Prach oxidu zeleza ani prach po drazkovani oceli uhlikovou elektrodou se stlacenym
vzduchem neni pfipustny.

«  Pracovisté pro svarovani hliniku denné po praci vysajte prdmyslovym vysavacem.

* Odév svareCe musi byt Cisty a rukavice nesmeji byt mastné.
Priprava materialu:
* Misto svaru oCistéte a odmastéte té€sné pred svarovanim.
+ Hlinikové dily odmastéte Cistym hadrem namocenym v odmastovacim prostfedku, napf. acetonu.

Alkohol neni dobry odmastovaci prostfedek a k €isténi hliniku se nedoporuéuje.

+ Pred svafovanim odstrarite silné zbytky oxid(. Bézné se odstranuji ru¢né nebo mechanicky ocelovym
draténym kartacem. U silné znecisténého materialu mize byt nutna bruska.

* Po spravné pfipravé povrchu provedte svafovani co nejdfive.

» Ma-li dil zUstat del§i dobu nesvareny, chrante jej hnédym kraftovym papirem a zalepte lepici paskou.
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Spravné skladovani svarovaciho dratu

» Hlinikovy svarovaci drat skladujte v Cistém, suchém prostfedi, nejlépe v plvodnim obalu.

« Drat nemusi byt skladovan v klimatizovanych prostorach, nejvhodnéjSi jsou podminky s nizkou
vlhkosti. Drat nenamécejte do vody.

* Pokud pomérné studeny drat pfinesete za horkého, vihkého dne do mistnosti a ihned jej rozbalite,
vlhky vzduch jej mize znehodnotit. Drat skladovany v klimatizované mistnosti proto nerozbalujte,
dokud se neohfeje a nepfizplsobi teploté okoli.

+ Po skonceni prace vyjméte drat z podavace a pro dalSi pouziti jej uloZte do plastového sacku.

Pfi svafovani hlinikovych slitin pouzivejte jako ochranny plyn kvalitni Cisty argon, doporucena Cistota je
nejméné 4.8. Pritok plynu zvolte podle tlouStky materidlu a rychlosti svafovani. Dobrych vysledkl se
dosahuje svafovanim smérem doleva.

9. PAMET NASTAVENI

Zarizeni si pamatuje posledni nastaveni, takZe po vypnuti a op&tovném zapnuti obnovi naposledy nastavené
parametry. Navic Ize ulozit 10 nejCastéji pouzivanych sad parametra.

Aktualni sadu ulozite vybérem funkce — uloZit udaje v nabidce nastaveni a
potom vyberte Cislo, pod kterym se ulozi. Pro nacteni jiz ulozené sady parametrd vyberte

funkci m

parametrd.

— nacist udaje a zadejte €islo sady, kterou chcete nacist. Lze ulozit 10 sad

10. ZAPALENi OBLOUKU

10.1 Metoda MMA
1. Dotknéte se elektrodou svarfovaného materialu, kratce Skrtnéte a odtahnéte ji.
2. U elektrod, jejichZ obal po ztuhnuti vytvafi nevodivou strusku, pfed zapalenim oblouku odistéte konec
elektrody nékolika udery o tvrdy povrch, dokud se nevytvori kovovy kontakt se svafovanym materialem.

10.2 Metoda TIG

1. Priblizte hotrak ke svarovanému materialu na vzdalenost 2 milimetru.
2. Stisknéte tlacitko na rukojeti hofaku a zaCnéte svarovat.

10.3 Metoda MIG/MAG
1. Priblizte hofak ke svafovanym dilim tak, aby byla vzdalenost mezi hubici a dily pfiblizné 10 mm.
2. Stisknéte tlacitko na svafovacim hofaku a za¢néte svarovat.
11. NEZ ZAVOLATE SERVIS
Pfi poruse zafizeni pfed odeslanim svafovaciho zdroje do servisu zkontrolujte seznam zakladnich poruch a
pokuste se je odstranit svépomoci.
Jakékoli opravy zafizeni se sméji provadét pouze po vytazeni zastrcky ze sitové zasuvky.

Pozor! Zafizeni neni zaplombovano a uzivatel mize sejmout kryt svafovaciho zdroje k odstranéni drobnych
poruch.

Priznaky Pricina Postup
Bez napajeni, signalizace poruchy Odpojena nebo uvolnéna zastréka uvnitf Zkontrolujte a opravte pfipojeni vSech
nebo nespravna cinnost zafizeni zafizeni elektrickych konektorli v zafizeni.
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Svarovaci drat se nepodava (motor
podavace bézi)

PFili§ maly pfitlak kladky

Nastavte spravny pritlak.

Nespravny pramér drazky vodici kladky

Namontujte spravnou vodici kladku.

Znecisténa vodici viozka v hofaku

Vycistéte vedeni svafovaciho dratu.

Svarovaci drat zablokovany v kontaktni Spi¢ce

Vymeérite kontaktni Spicku.

Nepravidelné podavani svafovaciho
dratu

Poskozena kontaktni Spicka

Vymeéiite kontaktni Spicku.

Drazka podavaci kladky je znecisténa nebo
poSkozena

Vycistéte drazku nebo vymérite kladku.

Civka dratu se tfe o stény krytu svafovaciho
zdroje

Spravné upevnéte civku dratu.

Oblouk se nezapali

Nedostatecny kontakt svorky pracovniho
kabelu

ZlepSete kontakt zpétné svorky.

Poskozeny spinac v hofaku MIG

Vymeérite spinac.

Nespravné pfipojeni hofaku MIG k zafizeni

Zkontrolujte elektrické spoje hofaku a ovéfte,
zda nejsou koliky v konektoru zlomené nebo
zaseknuté.

P¥ili§ dlouhy a nepravidelny oblouk

PFiliS vysoké svarovaci napéti

Snizte svafovaci napéti.

PFili§ nizka rychlost podavani dratu

Zvyste rychlost podavani dratu.

PFilis kratky oblouk

P¥ili nizké svafovaci napéti

Zvyste svarovaci napéti.

PFili§ vysoka rychlost podavani dratu

Snizte rychlost podavani dratu.

Po zapnuti napajeni nesviti displeje
ani LED

Chybi napajeci napéti

Zkontrolujte pojistky sitové pfipojky.

Ventilator nefunguje

Ventilator je zablokovan ohnutym krytem

Vyrovnejte kryt ventilatoru.

Nevyhovujici kvalita svaru pfi MIG

Nevhodné nebo nekvalitni materialy i
spotfebni dily

Vymeéiite spotfebni dily. Svafovaci drat nebo
plynovou lahev nahradte vhodnymi nebo

Nespravny pratok ochranného plynu

Zkontrolujte pfivodni plynovou hadici, jeji
spojeni s pfipojkami a stav rychlospojek;
pfipojeni opravte. Zkontrolujte redukéni ventil
lahve.

Nevyhovujici kvalita svaru pfi MMA,
elektroda se lepi k materialu

Nespravna polarita pfipojeni svarovacich
kabell

Spravné pfipojte svarovaci kabely.

VlIhka elektroda.

Vymérite elektrodu.

Svarovaci zdroj je napajen z elektrocentraly
nebo dlouhym prodluzovacim kabelem s pfilis
malym prufezem

Zafizeni pfipojte pfimo k siti.

Nevyhovujici kvalita svaru pfi TIG

Zkontrolujte kvalitu material( a spotfebnich
dild, zejména wolframové elektrody a
ochranného plynu.

Vymeérite spotfebni dily a pouzijte kvalitng;si
ochranny plyn.

Ochranny plyn neproudi nebo ma prili§ maly
pratok

Zkontrolujte redukéni ventil Iahve, pFivodni
plynovou hadici a stav rychlospojek; opravte
spojeni hadice s pfipojkami.

Seznam chybovych kaédu

Aktivovala se tepelna ochrana. Pockejte nékolik minut, neZz svafovaci zdroj vychladne na
teplotu umoznujici automatické opétovné zapnuti. Béhem této doby neodpojujte napajeni:
nepretrzité pracujici ventilator ochlazuje vnitfni chladie a urychluje pokles teploty. Po
opétovném spusténi omezte svarfovaci parametry, aby zafizeni mohlo dale pracovat bez
preruseni.

Err

12. PROVOZNi POKYNY

Svarovaci zdroj DIGIMIG 200 MTM pouzivejte v prostfedi bez korozivnich latek a nadmérné prasnosti.
Neumistujte jej do prasnych mist, blizko pracujicich brusek apod. Prach a kovové piliny na Fidicich deskach,
kabelech a spojich uvnitf zafizeni mohou zpUsobit zkrat a nasledné poskozeni svafovaciho zdroje.

Vyhnéte se prostfedi s vysokou vlhkosti, zejména pokud se na kovovych dilech srazi voda. Pfi oroseni
kovovych dild, napfiklad po pfeneseni studeného zafizeni do teplé mistnosti, pockejte na Uplné vyschnuti a
ohfati na teplotu okoli. Zapnuti studeného zdroje za téchto podminek mlze vést k poskozeni. PFi praci venku
se doporucuje umistit zdroj pod pristfeSek chranici pfed nepfiznivym pocasim.

DIGIMIG 200 MTM pouzivejte za téchto podminek:
- zmeény efektivni hodnoty napajeciho napéti nejvyse o 10 %,
- teplota okoli od -10 °C do +40 °C,
- atmosféricky tlak 860 az 1060 hPa,
- relativni vihkost okolniho vzduchu nejvyse 80 %,
- nadmofska vySka do 1000 m.
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Seznam spotrebnich dill:

C. Pro ocelové draty Pro hlinikové draty
1 Podavaci kladka 37x15.2x10mm Podavaci kladka Al 37x15.2x10mm
2 Kontaktni $pi¢ka TW-15 M6x25 Kontaktni $pi¢ka Al TW-15 M6x25
3 Kontaktni $pi¢ka TW-15
4 Plynova hubice TW-15
5 Ocelova vlozka 3m Teflonova viozka 3m

Uplny seznam spotfebnich a nahradnich dilCi najdete na www.tecweld.pl a u spole¢nosti TECWELD. Dily Ize
zakoupit i pfimo.

13. POKYNY K UDRZBE

Pfi kazdodennim provozu udrzujte svafovaci zdroj Cisty a kontrolujte stav vnéjsich spoj(i, elektrickych vodica
a kabeld.

Pravideln& vymé&nujte spotfebni dily.

Pravidelné sejméte kryt a vnitfek zafizeni vyfoukejte stlatenym vzduchem, abyste odstranili prach a kovové
piliny z Fidicich desek, vodicu a elektrickych spoju.

Nejméné jednou za Sest mésicu zkontrolujte celkovy stav zafizeni a elektrickych spoju, zejména:

- stav ochrany pfed urazem elektrickym proudem,
- stav izolace,

- stav ochrannych systémd,

- spravnou ¢innost chladiciho systému.

Zaruka se nevztahuje na poskozeni zpisobena provozem svarovaciho zdroje v nevhodnych
podminkach a nedodrzenim pokynt k adrzbé.

14. POKYNY PRO SKLADOVANI A PREPRAVU
Zafizeni skladujte pfi teploté —10°C az +40°C a relativni vlhkosti do 80%, bez korozivnich vypar( a prachu.

Zabalena zafizeni pfepravujte krytymi dopravnimi prostiedky. Béhem pFepravy zajistéte zabalené zafizeni
proti posunuti a udrzZujte je ve spravné poloze.

15. OBSAH SOUPRAVY

1. Svafovaci zdroj 1 ks
2. Svarovaci horfak MIG TW-15 1 ks
3. Svarovaci horak TIG T-17 1 ks
3. Pracovni kabel se svorkou 1 ks
4. Elektrodovy kabel 1 ks
5. Plynova hadice 1ks
6. Navod k obsluze 1ks
7. Obal 1 ks
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16. ZARUKA

Zaruka se poskytuje na 12 mésicli pro podnikatelské subjekty s vylouéenim zakonné odpovédnosti za
vady, nebo na 24 mésic pro spotiebitele ode dne prodeje.

Zaruka bude uznana po predlozeni dokladu o koupi (faktury nebo uétenky) a zaruéniho listu s nazvem
vyrobku, vyrobnim ¢islem, datem prodeje a razitkem prodejny.

Zaruéni opravu objednejte vypIinénim formulare na www.tecweld.pl v zadlozce SERVICE (servis). Na
zakladé oznameni prepravi zarizeni do servisu kuryrni spole¢nost. Zafizeni odeslana jinym zptisobem
na naklady spole¢nosti TECWELD nebudou pfijata!

Svarovaci zdroj musi byt predan se svarovacim horakem. Reklamace zafizeni bez svarovaciho horaku
nebudou posuzovany.

Zarizeni zaslané k reklamaci musi byt zabaleno v pivodni kartonové krabici a zajisténo pavodnimi
polystyrenovymi vyplnémi. TECWELD neodpovida za poSkozeni svarovaciho zdroje pfi prepraveé.

Chcete-li vyrobek zlikvidovat, nevyhazuijte jej do bézného komunalniho odpadu. Podle smérnice
WEEE (smérnice 2012/19/EU) platné v Evropské unii se pouzita elektricka a elektronicka zafizeni
museji likvidovat oddélené.

V Polsku zékon ze dne 11. zafi 2015 o odpadnich elektrickych a elektronickych zafizenich zakazuje
ukladat vyfazena zafizeni oznacena preSkrtnutou nadobou spole¢né s jinym odpadem.

Uzivatel, ktery se chce vyrobku zbavit, je povinen odevzdat vyfazené elektrické nebo elektronické zafizeni na sbérném
misté. Sbérna 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. Jejich fadné pInéni je zvlast dulezité, pokud vyfazené
zafizeni obsahuje nebezpecfné souclasti, které maji mimofadné nepfiznivy vliv na Zivotni prostfedi a lidské zdravi.

TECWELD Piotr Polak Pobocka:
41-943 Piekary Slgskie, 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

19



Sherman

17. ELEKTRICKE SCHEMA
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