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

1. OBECNE POKYNY

Zafizeni 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 popisu v navodu a na obalu. Nejde o zavadu zafizeni, ale o vysledek
technického pokroku a priibéznych konstrukénich Uprav. Zménit se mize také standardni vybava zafizeni.

Poskozeni zafizeni zplsobené nespravnou obsluhou vede ke ztraté naroku na zaruku. VesSkeré Upravy
usmeérfiovace jsou zakazany a vedou ke ztraté zaruky.

2. BEZPECNOST
Obsluha zafizeni musi mit potfebnou kvalifikaci opravnujici k provadéni svarecskych praci:

* mit opravnéni k elektrickému svafovani v ochrannych plynech,

» znat zasady bezpelnosti prace pfi provozu elektrickych zafizeni, jako jsou svafovaci zafizeni a pomocné
pfisluSenstvi napajené elektrickou energii,

+ znat zasady bezpecnosti prace pfi obsluze lahvi a rozvodu stlaéeného plynu (argonu),

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

A VAROVANI AN\

Svarovani mize ohrozit bezpeénost obsluhy i osob v okoli. Pfi svafovani proto dodrzujte zvlastni
bezpeénostni opatieni. Pfed zahajenim svarovani se seznamte s predpisy bezpeénosti prace platnymi
na pracovisti.

Pii elektrickém svarovani metodou MIG/MAG vznikaji tato rizika:

+ URAZ ELEKTRICKYM PROUDEM

+ SKODLIVE PUSOBENi OBLOUKU NA OCI A POKOZKU

+ OTRAVA VYPARY A PLYNY

* POPALENINY

+ NEBEZPECi VYBUCHU A POZARU

¢ HLUK

Prevence urazu elektrickym proudem:

» zafizeni pFipojujte k technicky zpUsobilé elektrické instalaci se spravnym jisténim a ucinnym nulovanim
(doplfikovou ochranou pfed urazem elektrickym proudem); zkontrolujte a spravné pfipojte k siti také
ostatni zafizeni na pracovisti svarece,

« proudoveé kabely pfipojujte pfi vypnutém zafizeni,

* nedotykejte se souCasné neizolovanych Casti drzaku elektrody, elektrody a svafovaného pfedmétu ani
krytu zafizeni,

* nepouzivejte drzaky elektrod ani proudové kabely s poSkozenou izolaci,

*  pfi zvySeném riziku Urazu elektrickym proudem (ve velmi vihkém prostfedi a v uzavienych nadrzich)
pracujte s pomocnikem, ktery pomaha svareci a dohlizi na bezpecnost; pouzivejte odév a rukavice s
dobrymi izolaénimi vlastnostmi,

+  zjistite-li jakékoli zavady, obratte se na odborné zpusobilé osoby, aby je odstranily,

*  Provoz zafizeni s odstranénymi kryty je zakazan.

Prevence skodlivého plisobeni elektrického oblouku na o€i a pokozku:
* Pouzivejte ochranny odév (rukavice, zastéru, koZzenou obuv),

* Pouzivejte ochranné &tity nebo kukly s vhodné zvolenym filtrem,



* Pouzivejte ochranné zastény z nehoflavych materiall a vhodné volte barvu stén tak, aby pohlcovaly
Skodlivé zareni,
Prevence otravy vypary a plyny uvoliovanymi pfi svarovani z obalu elektrod a odparovanim kovu:

* Na pracovistich s omezenou vyménou vzduchu pouzivejte vétraci a odsavaci zafizeni,

»  P¥fi praci v uzavienych prostorach (nadrzich) zajistéte pfivod cerstvého vzduchu,

* Pouzivejte masky a respiratory.

Prevence popalenin:

» Pouzivejte vhodny ochranny odév a obuv chranici pfed popalenim zplsobenym zafenim oblouku a
rozstfikem,

» Zabrante znecisténi odévu mazivy a oleji, které by mohly zpUsobit jeho vzniceni.

Prevence vybuchu a pozaru:

» zafizeni nepouzivejte a nesvarujte v prostorach s nebezpe&im vybuchu nebo pozaru,

» svareCské pracovisté musi byt vybaveno hasicimi prostfedky,

» svarecské pracovisté musi byt v bezpecéné vzdalenosti od hoflavych materiald.
Prevence skodlivého plsobeni hluku:

* Pouzivejte udni zatky nebo jiné prostfedky ochrany sluchu,

* Upozornéte osoby v okoli na nebezpedi.

A VAROVANI!

Proudovy zdroj se nesmi pouzivat k rozmrazovani zamrzlych trubek.

Pfed uvedenim zafizeni do provozu:

* Zkontrolujte elektrické a mechanické spoje. NepouZivejte drzaky elektrod ani proudové kabely s
poskozenou izolaci. Nedostate¢na izolace drzakl a proudovych kabell mlze zpUsobit Uraz elektrickym
proudem,

» Zajistéte vhodné pracovni podminky, tedy odpovidajici teplotu, vihkost a vétrani na pracovisti. Pfi praci
venku chrarite zafizeni pfed srazkami.

+ Usmérifiova€ umistéte tak, aby jej bylo mozné snadno obsluhovat.

Obsluha svarecky musi:

* mit opravnéni k elektrickému svafovani metodou MIG/MAG,

» znat a dodrzovat pfedpisy bezpecnosti prace platné pfi svafovani,

* pouzivat vhodné specialni ochranné prostiedky: rukavice, zastéru, gumovou obuv, svafe€sky S&tit nebo
kuklu s vhodné zvolenym filtrem,

« znat tento ndvod a pouzivat svareCku v souladu s jejim uréenim.

VeSkeré opravy zafizeni se sméji provadét pouze po vytazeni zastréky ze sitové zasuvky.

Je-li zafizeni pfipojeno k siti, nedotykejte se holou rukou ani pfes vlhky odév zadné cCasti svarovaciho
proudového obvodu.

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

Svévolné upravy usmeérniovace jsou zakazany a mohou zhorsit bezpe€nost provozu.

VeSkerou udrzbu a opravy sméji provadét pouze opravnéné osoby pfi dodrZzeni zasad bezpec€nosti prace
platnych pro elektricka zafizeni.

Svarecku je zakazano pouzivat v prostorach s nebezpecim vybuchu nebo pozaru!

Svarelské pracovisté musi byt vybaveno hasicimi prostfedky.

Po ukon&eni prace odpojte napajeci kabel zafizeni od sité.

Uvedena rizika a obecné zasady bezpecnosti prace nepokryvaji vSechny otazky bezpecnosti svarece,
protoZze nezohledriuji zvlastnosti pracovisté. Dllezitym doplnénim jsou bezpeénostni pokyny konkrétniho
pracovisté, Skoleni a instruktaze poskytované vedoucimi pracovniky.



3. OBECNY POPIS

Synergicka svare¢ka DIGIMIG 210XS slouzi k ruénimu svarfovani oceli a nezZeleznych kovl. UmozZiuje
svarovani metodami MMA (obalenou elektrodou), TIG Lift a MIG/MAG. Metodu MIG/MAG Ize pouzivat v
manualnim i synergickém rezimu, ktery zjednodusuje obsluhu a umoZzhuje pouzivani svafeCky také méné
zkuSenym uzivatelim a kutilim. Diky zméné polarity umoZznuje zafizeni svarovat metodou MIG/MAG bé&znymi
draty v ochranném plynu i samoochrannymi pinénymi draty.

K zafizeni lze pfipojit hofak Spool Gun (SG) se zabudovanym minipodavaéem dratu a civkou D100
ocelového nebo nezelezného dratu.

Zarizeni vyuziva technologii IGBT, ktera vyrazné snizuje hmotnost a rozmeéry svarecky a zvySuje ucinnost pfi
soucasném snizeni spotfeby energie.

Svarecka je urena k pouziti v uzavienych nebo zastfeSenych prostorach bez pfimého pUsobeni

povétrnostnich vliva.

4. TECHNICKE PARAMETRY

4.1 Svarecka

Napajeci napéti:

AC 230V 50Hz

Maximalni pfikon:

7,1 kVA

Jmenovity svafovaci proud / zatézovatel

MIG: 200A / 35%; MMA: 200A / 40%; TIG: 200A / 35%

Jmenovité napéti naprazdno

MIG: 63 V; MMA: 63 V; TIG: 59 V

Priiméry civek s dratem:

100mm, 200mm

Maximalni odbér proudu: 32A
Hmotnost: 13 kg
Rozméry [mm]: 530 x 230 x 390
Stupen kryti: IP21S

4.1.1 Rozsahy nastaveni parametru

Svarovaci proud:

MIG: 20 — 200 A; MMA: 10 — 200 A; TIG:10 — 200 A

Svarovaci napéti:

MIG: 14,5-24,0V

Rychlost podavani dratu: 2 — 20 m/min
Induké&nost: -10 - +10
Doba dohofeni dratu 0-10s
Korekce svafovaciho napéti -3.0-+3.0V
Dofuk plynu 0-2s
ARC FORCE (MMA): 0-10
HOT START (MMA) 0-10




4.2 Hofak MIG

Typ hofaku: TW-15

Maximalni proudova zatizitelnost: 200 A (COy)

Zpusob chlazeni: plynem

Pritok chladiciho plynu: 10-18 I/min

Délka: 3m
Zatézovatel

Zatézovatel vychazi z 10minutového intervalu. Zatézovatel 40% znamena, Ze po 4 minutach provozu zafizeni
je nutna 6minutova prestavka. Pfi zatézovateli 35% musi po 3,5 minutach provozu nasledovat 6,5minutova
prestavka. ZatéZzovatel 100% znamena, ze zafizeni mize pracovat nepretrzité, bez prestavek.

Pozor! Zkousky otepleni byly provedeny pfi teploté okolniho vzduchu. Zatézovatel pfi 40°C byl stanoven
simulaci.

Stupen kryti
IP vyjadfuje odolnost zafizeni proti vniknuti pevnych necistot a vody. IP21S znamena, Ze zafizeni je uréeno k
provozu v uzavienych prostorach.

Ochrana proti prehrati
Modul IGBT chrani pfed prehfatim ochranny obvod, ktery vypina svarovaci obvod

zarizeni. Aktivaci ochrany signalizuje rozsviceni symbolu @ na displeji. Po
nékolika minutach svareCka vychladne na teplotu umoznujici automatické opétovné zapnuti. BEhem chlazeni
neodpojujte napajeni: nepretrzité bézici ventilator ochlazuje vnitfni chladic¢e a urychluje pokles teploty. Po
opétovném spusténi snizte svafovaci parametry, aby zafizeni mohlo dale pracovat nepretrzité.

5. PRIPRAVA ZARIZENi K PRACI

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




1. Zasuvka ,-” 6. Sitovy vypinac
2. Zasuvka horaku MIG 7. Pfipojka ochranného plynu
3. Zasuvka dalkového ovladani / hofaku Spool Gun 8. Napajeci kabel

9. Trn civky s dratem
4. Zasuvka ,+” 10. Pfepinac hofaku Spool Gun
5. ZastrCka pro zménu polarity 11. Podavac dratu

5.1 Pripojeni kabeld
5.1.1 Metoda MMA

Koncovky svafovacich kabelll pfipojte do zasuvek (1) a (4) na €elnim panelu tak, aby mél drzak elektrody
spravnou polaritu pro pouzitou elektrodu. Polarita pfipojeni zavisi na typu elektrody a je uvedena na jejim
obalu (zaporna DCEN nebo kladna DCEP). Svorku zpétného kabelu pevné pfipevnéte ke svafovanému
materialu. Zastr¢ku zafizeni zapojte do sitové zasuvky 230V 50Hz.

AC 230V 50Hz AC 230V 50Hz




5.1.2 Metoda TIG

Pro svafovani touto metodou je nutny pfidavny hofak TIG. Musi byt chlazeny plynem, mit proudovou
zatiZitelnost 200A a ventil pro regulaci ochranného plynu.

Proudovou koncovku hoféaku pfipojte do zaporné zasuvky (1) a plynovou hadici k redukénimu ventilu na lahvi.
Kladny pél zdroje (4) spojte se svafovanym materialem pomoci kabelu se svorkou. Zastréku zafizeni zapojte
do sitové zasuvky 230V 50Hz.

AC 230V 50Hz

Redukéni ventil Ar

e

Lo

Plynova
lahev

5.1.3 Metoda MIG a pajeni svarovanim
5.1.3.1 Svarovani a pajeni svarovanim v ochranném plynu

Proudovou koncovku hofaku pfipojte do zasuvky hofdku MIG (2). Plynovou hadici od reduk&niho ventilu
pfipojte a upevnéte na plynovou pfipojku (7) na zadni sténé zafizeni. Zastréku pro zménu polarity (5) zapojte
do zasuvky (4). Zaporny pol zdroje (1) spojte se svafovanym materialem kabelem se svorkou. Pfepinac (10) v
prostoru podavace prepnéte do polohy STANDARD. Zastréku zafizeni zapojte do sitové zasuvky 230V 50Hz.

AC 230V 50Hz

Redukéni ventil Ar
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5.1.3.2 Svafovani samoochrannym ocelovym dratem

Proudovou koncovku hofaku pfipojte do zasuvky hofaku MIG (2). Zastréku pro zménu polarity (5) zapojte do
zasuvky (1). Kladny pél zdroje (4) spojte se svafovanym materialem pomoci kabelu se



svorkou. Pfepinac¢ (10) v prostoru podavace prepnéte do polohy STANDARD. Zastréku zafizeni zapojte do
sitové zasuvky 230V 50Hz.

AC 230V 50Hz

5.1.3.3 Svarovani horakem Spool Gun (volitelné)

Proudovou koncovku hofaku pfipojte do zasuvky hofaku MIG (2). Zastréku pro zménu polarity (5) zapojte do
zasuvky (4). Zaporny pdl zdroje (1) spojte se svafovanym materialem kabelem se svorkou. Pfepina¢ (10) v
prostoru podavace piepnéte do polohy SPOOL GUN. ZastrCku zafizeni zapojte do sitové zasuvky 230V
50Hz.

5.2 Pfipojeni ochranného plynu

1. Zajistéte plynovou lahev proti pfevraceni.

2. Kratce otevrete ventil lahve, aby se odstranily pfipadné nedistoty.

3. Namontujte redukéni ventil na lahev.

4. Hadici spojte reduk&ni ventil s plynovou pfipojkou (7) na zadni sténé svarecky.
5. Otevrete ventil lahve a reduk&niho ventilu.

5.3 PFipojeni k napajeci siti

1. Zafizeni se smi pouZivat pouze v jednofazové tfivodiCové napajeci soustavé s uzemnénym nulovym
bodem.

2. Invertorovy usmérfiova¢ DIGIMIG 210XS je ur€en k pfipojeni k siti 230V50 Hz jisténé pomalymi
pojistkami 25 A. Napajeni musi byt stabilni, bez poklest napéti.

3. Zafizeni je vybaveno napajecim kabelem a zastrékou. Pfed pfipojenim napajeni ovéfte, zda je sitovy
vypinac (6) v poloze OFF (vypnuto).

5.4 Nasazeni civky se svafovacim dratem

1. Oteviete bo¢ni kryt zafizeni.

2. Nasadte civku se svafovacim dratem na trn.

3. Zajistéte civku proti spadnuti.

4. Uvolnéte pfitlak podavacich kladek.

5. Zkontrolujte, zda hnaci kladky odpovidaji typu a priméru dratu. V pfipadé potfeby nasadte spravnou
kladku. Pro ocelové draty pouzivejte kladky s drazkou V, pro hlinikové draty kladky s drazkou U.

6. Otupte konec svafovaciho dratu.
7. Zavedte drat pfes hnaci kladku podavace do hofaku.
8. PritlaCte drat do drazky hnaci kladky.



9. Vysroubujte proudovy prliviak z hofaku, zapnéte svarfecku a pomoci rychlého posuvu zavedte drat do
hofaku sou¢asnym stisknutim tlacitek MATERIAL a DIAMETER.

10. Jakmile se drat objevi na vystupu hofaku, uvolnéte tlacitko a nasroubujte proudovy praviak.

11. Otacenim pritlaéného ovladae nastavte pfitlak podavaci kladky. PFili§ maly pfitlak zpUsobi
prokluzovani hnaci kladky; pfili§ velky pfitlak zvySuje odpor pfi podavani a muze deformovat drat a
poskodit podavac.

5.5 Priprava horaku MIG k praci

Podle svafovaného materialu a priméru dratu namontujte do hofaku MIG vhodny proudovy pravlak a vodici
vloZku dratu.

Pro svarovani oceli pouzivejte proudové pravlaky uréené pro ocel a ocelovou vodici vliozku. Pfi svafovani
hliniku pouzivejte proudové priviaky uréené pro hlinik a teflonovou viozku.



5.5.1 Rychly posuv dratu

Zarizeni ma funkci rychlého posuvu dratu. Sou¢asnym stisknutim tlacitek (B) MATERIAL a (C) DIAMETER se

spusti rychly posuv dratu, ktery usnadnuje jeho zavedeni do hofaku.

A
e

6. OBSLUHA
6.1 Celni panel

DIGIMIG 210XS
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Displej zobrazuje nazvy a hodnoty parametra:

Induk&nost — jeji nastaveni umozriuje optimalizovat charakteristiku oblouku podle
tloustky svarovaného dilu, metody a podminek svafovani.

Pouze pro metodu MIG/MAG.

Rozsah nastaveni: -10 — +10.

_
T Ind

Funkce HOT START, bézné nazyvana horky start, pfi zapaleni oblouku do¢asné zvysi
svafovaci proud nad hodnotu nastavenou svafe€em. Zabranuje pfilepeni elektrody k
materialu a vyrazné usnadriuje zapaleni oblouku. P¥i

Hs

10



svarovani drobnych dilt se doporucuje funkci vypnout, protoze maze zpUsobit
propaleni svafovaného materialu.
Rozsah nastaveni: 0 — 10.

Doba dohoteni dratu — doba, po kterou je na vystupu zafizeni napéti po zastaveni

b Bbt | podavani dratu.
Rozsah nastaveni: 0 — 10.
Funkce ARC FORCE umoznuje nastavit dynamiku svafovaciho oblouku. P¥i
zkracovani oblouku se zvysSuje svafovaci proud, ¢imz se oblouk stabilizuje. Niz§i
- Di hodnota vytvaFi mékky oblouk a mensi pravar; vy$$i hodnota zvétsuje pravar a
U U 9 | umoz#uje svafovani kratkym obloukem. Pfi vysoké hodnoté ARC FORCE Ize svafovat
s minimalni délkou oblouku a vysokou rychlosti odtavovani elektrody.
Rozsah nastaveni: 0 — 10.
_ Funkce ANTI STICK je ochrana proti zkratu. Pfi pfilepeni elektrody ke svafovanému
:—: M :— Ant | materialu sniZi svafovaci proud na minimum. Usnadni odtrZzeni elektrody od materialu
- a chrani drzak elektrody pfed posSkozenim.
Funkce VRD snizuje napéti naprazdno. Spravna hodnota napéti se obnovi az tésné
I_I - ,—_{ Vrd | pfed zapalenim oblouku. Tim se minimalizuje riziko Urazu elektrickym proudem, v
nékterych pfipadech v§ak muze byt zapaleni oblouku obtizné&jsi.
oL Spt Doba bodového svarovani.
e PY" | Rozsah nastaveni: 0.0 — 10.0 s.
Rin Rychlost podavani dratu pfed zapalenim oblouku.
L Rozsah nastaveni: 0 — 10 m/min.
r Dofuk plynu.
P 1 PrG Rozsah nastaveni: 0.0 — 2.0 s.
GEP | stP |Rezim oviadani zafizeni (dvoutakt / tyFtakt).
E' t 2T | Ovladani v dvoutaktnim rezimu
ol 4T | Ovladani v Gtyftaktnim rezimu

Zobrazované symboly:

\ Svarovani MIG v manualnim rezimu _y{ Indukénost
[ MAN —
“\\ Svarovani MIG v synergickém rezimu E Dohofeni dratu
=
Q% Y ) Y
/N Svarovani MMA coce Bodové svarovani
[MMA] E—
ah) Svarovani TIG Lift VRD Funkce VRD
[ TI6 | —
Svarovani uhlikové oceli v ochranném ARC
Fe plynu FORCE Funkce ARC FORCE
Ss Svarovani korozivzdorné ocel s‘\T':tT::( Funkce ANTI STICK
Svarovani oceli samoochrannym HOT
Flux | 4ratem START Funkce HOT START
AIMgIAISi | Svafovani hliniku U] Svafovaci napéti
. Svarovani médénym dratem / péjenl' Svarovaci proud
CuSilCuAl svarovanim n
— '— — | Zobrazeni hodnoty parametru Korekce svafovaciho napéti

11




Q Pramér svafovaciho dratu -m. Rychlost podavani dratu

3
5

Tloustka materialu / primér elektrody /

(g~} = .
O.0mm | gyafovaciho dratu @ Tepelna ochrana
:—%\ Svarovani metodou MIG 0 co: Svarovani v ochrané CO,
) Ar | Svafovani v ochrang argonu DA + CO; i\r/f(r:o(\)/am v ochrané smési
2

Pfi svafovani metodami MMA a TIG displej doporucuje pramér elektrody vhodny pro nastavené parametry:

[
.0 mm

Pfi svafovani metodou MIG v synergickém rezimu displej zobrazuje orientaéni tloustku svafovaného
materialu pro nastavené parametry a symbolické grafické znazornéni:

___J R
[ ()
9. mm

> « >«

B — Tlaéitko volby svafovaného materialu a ochranného plynu.

Fe Ss Flux
AIMgIAISi  CuSilCuAl

I A +co.
MATERIAL

Tlacitko je aktivni pouze pfi svafovani metodou MIG.MAG. Slouzi k volbé svafovaného materialu a
ochranného plynu. Stisknutim tlacitka pfejdete na dalSi material. Volbu potvrdi rozsviceni pfislusné ikony na
displeji.

Fe CO: svafovani uhlikovych oceli v ochrané CO,.

Fe Ar + CO2 svafovani uhlikovych oceli v ochrané smési Ar/CO,.

Ss Ar + CO0: svarovani korozivzdorné oceli
Flux svafovani oceli samoochrannym dratem.

RIMgIAISi Ar syarovani siitin hiiniku
CuSilCuAl Ar svarovani siitin madi / pajeni svafovanim

C - Tlacitko volby priméru svarovaciho dratu

[ (o) (08) 09 (19) 12

DIAMETER

Tlagitko je aktivni pouze pfi svafovani metodou MIG.MAG. Slouzi k volbé priméru svafovaciho dratu.
Stisknutim tladitka pfejdete na dal$i prdmér. Volbu potvrdi rozsviceni pfislusné ikony na displeji. Podle
zvoleného svafovaného materialu je dostupny tento rozsah pramér(:
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Fe CO:
Fe Ar + CO0:
Ss
Flux

AIMglAISi (12
CuSilCuAl

Rychly posuv dratu
Zafizeni ma funkci rychlého posuvu dratu. Sou€asnym stisknutim tlacitek (B) MATERIAL a (C) DIAMETER se
spusti rychly posuv dratu, ktery usnadriuje jeho zavedeni do horaku.

D - Ovlada¢€ napéti / korekce napéti

AR
\y

Ovladac je aktivni pouze pfi svafovani metodou MIG. V manualnim rezimu MIG nastavuje svafovaci napéti, v
synergickém rezimu MIG korekci svafovaciho napéti.

E — Nastavovaci ovladac¢

(@)
\)

Ovlada¢ slouzi k nastavovani svafovacich parametri. Ota€enim doleva se hodnota parametru snizuje,
otacenim doprava se zvysuje.

Pfi metodach MMA, TIG a MIG v synergickém rezimu ovlada¢ nastavuje svafovaci proud; pfi MIG v
manualnim rezimu rychlost podavani dratu.

Po stisknuti tlacitka FUNCTION (F) se ovladaéem nastavuje hodnota zvolené funkce.

[ | e
o p

FUNCTION ‘

F — Tla¢itko FUNCTION

4
,J_L‘

Tlagitko slouzi k volbé pokro€ilych parametrd a funkci. Stisknutim pFejdete na dalSi funkci. Volbu potvrdi
rozsviceni pfislusné ikony na displeji. Hodnota funkce se nastavuje ovladacem (E).

Funkce VRD snizuje napéti naprazdno. Spravna hodnota napéti se obnovi az tésné pred zapalenim
oblouku. Tim se minimalizuje riziko Urazu elektrickym proudem, v nékterych pfipadech v8ak mlze byt
zapaleni oblouku obtizné&;si.
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Funkce ANTI STICK (ochrana proti zkratu). Pfi pfilepeni elektrody ke svafovanému materialu snizi
svafovaci proud na minimum. Usnadni odtrZeni elektrody od materialu a chrani drzak elektrody pfed
poskozenim.

Funkce HOT START, bézné nazyvana horky start, plsobi pfi zapaleni oblouku:

doCasné zvysi svafovaci proud nad hodnotu nastavenou svafeCem. HOT START zabraruje pfilepeni
elektrody k materidlu a vyrazné usnadfiuje zapaleni oblouku. Pfi svafovani drobnych dili se doporucuje
funkci vypnout, protoZze mlze zpUsobit propaleni svafovaného materialu.

Rozsah nastaveni: 0 — 10.

ARC
Funkce ARC FORCE umozriuje nastavit dynamiku svafovaciho oblouku. Pfi zkracovani oblouku se
zvySuje svarovaci proud, ¢imz se oblouk stabilizuje. Niz§i hodnota vytvari mékky oblouk a mensi pravar; vyssi
hodnota zvétSuje priivar a umoziuje svarovani kratkym obloukem. Pfi vysoké hodnoté ARC FORCE Ize
svafovat s minimalni délkou oblouku a vysokou rychlosti odtavovani elektrody.

Rozsah nastaveni: 0 — 10.

81 T
Rychlost podavani dratu pfed zapalenim oblouku.
Rozsah nastaveni: 0 — 10 m/min.

EN

Induk&nost — jeji nastaveni umoZfiuje optimalizovat charakteristiku oblouku podle tloustky
svarovaného dilu, metody a podminek svarovani. Displej zobrazuje hodnotu parametru a symbolické grafické
zZnazornéni:

A‘ 4‘

Rozsah nastaveni: -10 — +10

re

Doba dohofeni dratu — doba, po kterou je na vystupu zafizeni napéti po zastaveni podavani dratu.

Rozsah nastaveni: 0 — 10 s.

=

Doba dofuku plynu.
Rozsah nastaveni: 0.0 — 2.0 s.

H

Doba bodového svafovani (pouze MIG) — doba do zhasnuti oblouku. Oblouk Ize znovu zapdlit po
uvolnéni a opétovném stisknuti tladitka na rukojeti hofaku.
Rozsah nastaveni: 0.0 — 10.0 s.

oot

Rezim ovladani zafizeni (dvoutakt / Ctyftakt). V dvoutaktnim rezimu stisknuti spinace na
rukojeti hofaku zapali oblouk. Svafuje se se stisknutym spinaéem. Uvolnénim spinace se svarovani ukongi.
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V Ctyftaktnim rezimu stisknuti spinae na rukojeti hofaku zapali oblouk. Potom spina¢ uvolnéte a svafujte s
uvolnénym spinac¢em. Opétovnym stisknutim spinace se svafovani ukonci.

G — Tlaéitko volby metody svarovani

MODE B0 [ ) KN

Tlagitko slouzi k volbé& metody svafovani. Stisknutim prejdete na dalSi metodu. Volbu potvrdi rozsviceni
pfislusné ikony na displeji.

N

- svarovani MIG/MAG se synergickym nastavenim. Zafizeni voli svafovaci parametry podle zvoleného
typu a tloustky materialu. Uzivatel mlze tyto parametry meénit.

_N\\

[ - svafovani MIG s ruénim nastavenim parametrd.
Q

/N

M - svafovani MMA (obalenou elektrodou).

4
N

BB - svafovani metodou TIG Lift.

7. NASTAVENi PARAMETRU

7.1 Metoda MMA

F 4

A

o

B
E >

Sherman,_ - Al C€

-*— A 1

vao |[mm | [(wor |("anc | b | MATERIAL ';"n.";gi;f
88:.
DIAMETER
ma888 a
| w853y
DIGIMIG 210XS

Po vybéru metody MMA Ize nastavit svafovaci proud, funkce ARC FORCE a HOT START a zapnout nebo
vypnout funkce VRD a ANTI STICK.

Funkce VRD
Funkce VRD snizuje napéti naprazdno. Spravna hodnota napéti se obnovi az tésné pred zapalenim oblouku.
Tim se minimalizuje riziko Urazu elektrickym proudem, v nékterych pfipadech v8ak muze byt zapaleni

Funkce ARC FORCE

Funkce ARC FORCE umoZhuje nastavit dynamiku svafovaciho oblouku. Pfi zkracovani oblouku se zvySuje
svafovaci proud, ¢imz se oblouk stabilizuje. NizSi hodnota vytvafi mékky oblouk a mensi privar; vysSi
hodnota zvétSuje privar a umoznuje svafovani
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kratkym obloukem. Pfi vysoké hodnoté ARC FORCE Ize svafovat s minimalni délkou oblouku a vysokou
rychlosti odtavovani elektrody.

Funkce HOT START

Funkce HOT START, oznacovana jako horky start, plsobi pfi zapaleni oblouku: do¢asné zvysSi svarovaci
proud nad hodnotu nastavenou svafeCem. Brani pfilepeni elektrody k materidlu a vyrazné usnadfiuje
zapaleni oblouku. Pfi svafovani drobnych dild se doporucuje tuto funkci vypnout, protoze muze zpUsobit
propaleni svafovaného materialu.

Funkce ANTI STICK
Funkce ANTI STICK je ochrana proti zkratu. P¥i pfilepeni elektrody ke svafovanému materialu snizi svafovaci
proud na minimum. Usnadni odtrZeni elektrody od materialu a chrani drzak elektrody pfed poskozenim.

7.2 Metoda TIG Lift

A5

ERN

88:.

me858 a
mB88 v

DIGIMIG 210XS

Po vybéru metody TIG Lift Ize nastavit svafovaci proud.

e JL
CHOICE PARAMETER

7.3 Synergicka a manualni metoda MIG

., ; F& S Flux
Material ! amgasi cusican

Sherman_ -
[\ -
B0 0 u+ o MATERIAL

a

FEDE 88

] 1
n888a2 %}d f':%
ms8588 v = ) \

DIGIMIG 210XS

BoL
TOGETHER
rrrrrr

N\
Pfi svafovani metodou MIG mulZe zafizeni pracovat v synergickém rezimu (BID)imanuainim (

-
\

lﬂm). Synergicky rezim pomaha méné zkuSenym uzivatellm zvolit svafovaci parametry. Zafizeni

automaticky nastavuje svafovaci napéti a rychlost podavani dratu podle svafovaného materialu a praméru

dratu. Svarovaci napéti Ize korigovat.
Manualni rezim umoznuje uzivateli nastavit svarfovaci napéti a rychlost podavani dratu. Lze zvolit také pramér
dratu a svafovany material, ¢imz se méni pracovni charakteristika zafizeni.

V synergickém i manualnim rezimu lze nastavit indukénost, dohofeni dratu a rezim ovladani (2T/4T).



Doba dohoreni dratu

Lze nastavit dobu, po kterou zUstava napéti na vystupu zafizeni po zastaveni podavani dratu. Funkce
zabrariuje uvaznuti svafovaciho dratu v materialu a pfipravuje jeho konec na dalSi zapéleni oblouku. Vy3Si
hodnota zpUsobuje dohofeni dratu blize k proudovému praviaku.

Rezim ovladani zafizeni (2T/4T)

V dvoutaktnim rezimu stisknuti spinace na rukojeti hofaku zapali oblouk. Svafuje se se stisknutym spinacem.
Uvolnénim spinace se svarfovani ukonci.

V Ctyrtaktnim rezimu stisknuti spinace na rukojeti hofaku zapali oblouk. Potom spinac uvolnéte a svarujte s
uvolnénym spinaem. Opétovnym stisknutim spinace se svafovani ukondéi.

Korekce svarovaciho napéti v synergickém rezimu
Po nastaveni svafovaciho proudu v synergickém rezimu Ize korigovat svafovaci napéti. Po nastaveni proudu
upravte svarovaci napéti ovladatem (D).

Nastaveni indukénosti

Nastaveni indukénosti umozriuje optimalizovat charakteristiku oblouku podle tloustky svafovaného dilu,
metody a podminek svafovani. Funkce je uzite¢na pfi MIG/IMAG svarovani tenkych dilG, protoZze zabranuje
jejich propaleni, a pfi pajeni svafovanim pozinkovanych dili. Zména indukénosti snizuje také mnozstvi
rozstfiku pfi svafovani v ochrané CO,. VyS§Si hodnota (+) snizuje rozstfik, zaporna hodnota (-) jej zvySuje.
Optimalni nastaveni zavisi na vice faktorech a mlze se liSit od béznych doporuceni, proto je stanovte
zkuSebnim svarovanim.

Nastaveni tohoto parametru umoznuje také pajeni svafovanim tenkych (do 3 mm) pozinkovanych dila draty
ze slitiny médi CuSi3 v ochrané ¢istého argonu nebo v nékterych pfipadech smési Ar/CO,.

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

Material Oznaéeni DI:at - Doporuéeny ochranny
pramér plyn
Fe CO: 0.6/0.8/1.0 CO,
Fe Ar + C02 0.6/0.8/1.0 Ar+CO,

Uhlikova ocel

Samoochranny drat —

Flux 0.8/1.0 svafovani bez plynu
Hlinik AIMglAISi 1.0/1.2 Argon
Korozivzdorna ocel Ss 0,8/1,0 Ar+CO,
Slitiny médi CuSilCuAl 1,0 Argon

* Pouzivejte argon vysoké Cistoty: doporucuje se tfida 4.8 nebo vysSi.
Podle pracovnich podminek Ize navic nastavit indukénost, ktera ovliviiuje tvar svaru, hloubku privaru a
mnozstvi rozstfiku. Je tfeba zohlednit, ze doporué¢ené
svarovaci parametry v synergickém rezimu plati pro bézné svarovaci materialy zvolené skupiny a
doporuéené ochranné plyny. Pfi svafovani riiznych legovanych materiali nemusi byt parametry
optimalni a mohou vyzadovat Gpravu. Synergicky rezim proto nepovazujte za univerzalni nastaveni,
ale za vychozi bod pro presné doladéni parametrd.

N\
Manualni funkce [ | tedy ruéni volba parametrd, je uZite&na zejména pii pajeni svafovanim. Pomoci ti

svafovacich parametrt nastavte optimalni kombinaci pro vytvofeni spravného spoje. Volte nizké napéti a
vysokou rychlost podavani dratu. Jako ochranny plyn se doporucuje argon, dobré vysledky v§ak pfinasi také
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smés argonu s CO, (82/18). S ohledem na pozadovany tvar spoje nastavte indukénost zkuSebné podle
tloustky a typu svafovaného materialu.

Jako pfidavny material se nejcastéji pouzivaji pajky na bazi médi. Jde o draty oznacené CuSi3

nebo SG —CuAl.

Doporucuje se hofak o délce nejvySe 3 m, vybaveny teflonovou vlozkou.

8. SVAROVANI SLITIN HLINIiKU

V synergickém rezimu Ize zvolit program pro svarovani hliniku. Svafovani hliniku neni jednoduché: vyzaduje
zkuSenosti, znalosti a dodrzovani postupd, které usnadnuji vytvareni svard na hlinikovych dilech. Synergicky
program voli vychozi parametry pro pfislusny druh materialu a dratu. Pro dosazeni pozadovaného vysledku
podle potfeby upravte napéti a indukénost.

Pamatujte pfedev§im na nékolik dllezitych zasad, které vyrazné ovliviiuji vzhled svaru a spravny prabéh
svarovani.
Pfed svafovanim hlinikovych dill provedte tyto kroky:

Zarizeni:
» Ovéfte, zda jsou podavaci kladky uréeny pro hlinik: musi mit drazku ve tvaru ,U* a odpovidat prdméru
dratu. Nevhodné kladky deformuji drat a zpusobuji problémy pfi svafovani.

* Oveéfte, zda kladky nejsou pfilis silné pfitlacené. Nadmeérné napnuti dratu mdze zpUlsobovat problémy
s podavanim.

* Ovéfte, zda méa hofak teflonovou vodici viozku uréenou pro hlinik. Ocelové dily pouzivané k podavani
ocelového dratu zplsobuji problémy s podavanim.

*  Ovérfte spravny rozmeér proudového prliviaku a jeho uréeni pro hlinikovy drat.
» Doporucuje se vyménit ¢ast vodici vlozky v podavaci za teflonovou, ktera zlepsi podavani dratu
podobné jako v hofaku.

Pracovisté:

* Pracovisté spravné pfipravte: hala musi byt €ista, dobfe vétrana a s nizkou vihkosti vzduchu. Prach
oxidu Zeleza ani prach po drazkovani oceli uhlikovou elektrodou a stlatenym vzduchem neni
pfipustny.

»  Pracovisté pro svarovani hliniku denné po skon&eni prace vycistéte primyslovym vysavacem.

» Odév svare€u musi byt Cisty, rukavice nesmi byt mastné.

Priprava materialu:
* Misto svaru vycistéte a odmastéte tésné pred svafovanim,
* Hlinikové dily odmastéte Cistym hadrem navlhéenym odmastovacim pfFipravkem, napf. acetonem.
Alkohol neni vhodné odmastovadlo; jeho pouziti k Cisténi hliniku se nedoporucuje.

» Pred svarfovanim odstrante silné zbytky oxidli, obvykle ruéné nebo mechanicky ocelovym draténym
kartacem. Pfi silném znecisténi maze byt nutna bruska.

* Po spravné pfipravé povrchu svarujte co nejdfive.
* Pokud dil musi déle zUstat nesvareny, chrarite jej hnédym balicim papirem a zalepte lepici paskou.

Spravné skladovani svarovaciho dratu
» Hlinikovy svafovaci drat skladujte v Cistém, suchém prostfedi, nejlépe v plivodnim obalu.
» Drat nemusi byt v klimatizované mistnosti; nejvhodné;j$i je prostfedi s nizkou vlhkosti. Drat nesmi
pfijit do styku s vodou.
* Pokud pomérné studeny drat pfenesete za horkého a vihkého dne do mistnosti a ihned rozbalite,
vlhky vzduch jej mlze znecistit. Drat skladovany v klimatizované mistnosti proto nerozbalujte, dokud
se neohfeje na teplotu okoli.
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* Po skonéeni prace vyjméte drat z podavace a do dalSiho pouziti jej chrarite v plastovém sacku.

PFi svafovani slitin hliniku pouzivejte Cisty argon vysoké kvality, doporucéena tfida je nejméné 4.8. Prutok
plynu pfizplisobte tloustce materialu a rychlosti svafovani. Dobrych vysledk(i se dosahuje svafovanim

smérem doleva.

10. ZAPALENi OBLOUKU

10.1 Metoda MMA

1. Dotknéte se elektrodou materialu, kratce Skrtnéte a elektrodu oddalte.
2. Pokud obal elektrody po ztuhnuti vytvafi nevodivou strusku, pfed zapalenim oblouku ocistéte hrot
elektrody opakovanym poklepanim o tvrdy povrch, dokud se neobnovi kovovy kontakt se svafovanym

materialem.

10.2 Metoda TIG

1. Oteviete ventil hofaku TIG, aby zacal proudit ochranny plyn.
2. Lehce se dotknéte elektrodou materialu. Naklonénim hofaku elektrodu oddalte tak, aby se plynova
hubice dotykala materialu.
3. Po zapaleni oblouku narovnejte hofak a zacnéte svarovat.

10.3 Metoda MIG/MAG

1. Priblizte hofak ke svafovanym dilum tak, aby vzdalenost mezi hubici a dily byla pfiblizné 10 mm.

2. Stisknéte tlacitko na svarovacim horaku a zaénéte svarovat.

11. TABULKA DOPORUCENYCH HODNOT PARAMETRU

11.1 Metoda MMA

Priimér elektrody

2,5

3,2

4,0

5,0

Svarovaci proud

70 — 100A

110 — 140A

170 — 220A

230 — 280A

11.2 Metoda TIG

Tloustka (mm) (Pr::nn;ér elektrody Prt‘]n:ﬁ;tsuv?:norx?ciho Svarovaci proud (A) Elg‘]r:(:lzl/orﬁliw;?nného
0,8 1,0 1,0 35-45 4-6
1,0 1,6 1,6 40-70 5-8
1,5 1,6 1,6 50 -85 6-8
2,0 20-24 2,0 80-130 8-10
3,0 24-3.2 24 120 - 150 10-12
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11.3 Metoda MIG

Tloustka Rychlost | YoIna
Priimér Svarovaci Svarovaci yenost | qelka Pratok plynu
plechu dra Mezera (mm) e svarovani . .
ratu (mm) proud (A) napéti (V) . dratu (I/min)
(mm) (cm/min) (mm)
0.8 0.8,0.9 0 60~70 16~16.5 50~60 10 10
1.0 0.8,0.9 0 75~85 17~17.5 50~60 10 10~15
z 1.2 0.8,0.9 0 80~90 16~16.5 50~60 10 10~15
:’:; 1.6 0.8,0.9 0 95~105 17~18 45~50 10 10~15
% 2.0 1.0,1.2 0~0.5 110~120 18~19 45~50 10 10~15
g 2.3 1.0,1.2 0.5~1.0 120~130 19~19.5 45~50 10 10~15
o 3.2 1.0,1.2 1.0~1.2 140~150 20~21 45~50 10~15 10~15
% 4.5 1.0,1.2 1.0~1.5 160~180 22~23 45~50 15 15
_g g\ 1.2 1.2~1.6 220~260 24~26 45~50 15 15~20
:‘ 3, 1.2 1.2~1.6 220~260 24~26 45~50 15 15~20
é 1.2 1.2~1.6 300~340 32~34 45~50 15 15~20
1.2 1.2~1.6 300~340 32~34 45~50 15 15~20
0.8 0.8,0.9 0 100 17 130 10 15
b3 1.0 0.8,0.9 0 110 17.5 130 10 15
<g§ 1.2 0.8,0.9 0 120 18.5 130 10 15
%; 16 1.01.2 0 180 195 130 10 15
§‘2— 2.0 1.0,1.2 0 200 21 100 15 15
= g 2.3 1.0,1.2 0 220 23 120 15 20
- 3.2 1.2 0 260 26 120 15 20
Tloustka Rychlost | YoInd
lechu Pramér | Sklon horaku | Svafovaci | Svafovaci svlgl"ovéni délka Pratok plynu
p dratu (mm) | (°) proud (A) | napéti (V) . dratu (/min)
(m) (cm/min) (mm)
1.0 0.8,0.9 450 70~80 17~18 50~60 10 10~15
r 1.2 0.9,1.0 450 85~90 18~19 50~60 10 10~15
N
a 1.6 1.0,1.2 450 100~110 19~20 50~60 10 10~15
°< E_ 2 1.0,1.2 450 115~125 19~20 50~60 10 10~15
3 § 2.3 1.0,1.2 450 130~140 20~21 50~60 10 10~15
B E 3.2 1.0,1.2 450 150~170 |21~22 45~50 15 15~20
2 % 4.5 1.0,1.2 450 140~200 22~24 45~50 15 15~20
§ s 6 1.2 450 230~260 24~27 45~50 20 15~20
§ 2, 8.9 1.2,1.6 500 270~380 29~35 45~50 25 20~25
:‘ 12 1.2,1.6 500 400 32~36 35~40 25 20~25
S 1.0 0.8,0.9 450 140 19~20 160 10 15
:E‘ < 1.2 0.8,0.9 450 130~150 19~20 120 10 15
2 " - 1.6 1.0,1.2 450 180 22~23 120 10 15~20
2o
§ % ) 2 1.2 450 210 24 120 15 20
B - R
5‘ % 2.3 1.2 450 230 25 110 20 25
§ 3.2 1.2 450 270 27 110 20 25
4.5 1.2 500 290 30 80 20 25
6 1.2 500 310 33 70 25 25
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0.8 0.8,0.9 100 60~70 16~17 40~45 10 10~15
<
-3 > 1.2 0.8,0.9 300 80~90 18~19 45~50 10 10~15
o) —
m § g % 1.6 0.8,0.9 300 90~100 |19~20 45~50 10 10~15
53 |22 03 0.8,0.9 470 100~130 | 20~21 45~50 10 10~15
= . .
e 3, 2,—’ 1.0,1.2 470 120~150 |20~21 45~50 10 10~15
- (7]
g ~ 3.2 1.0,1.2 470 150~180 |20~22 35~45 10~15 20~25
4.5 1.2 470 200~250 |24~26 45~50 10~15 20~25
Tloustka Prame . . . . | Rychlost |Volna
ramer Svafovaci |Svarovaci L . N .
plechu drétu (mm) roud (A)  |napéti (V) svarovani |délka Pratok plynu (I/min)
(mm) P P (cm/min) | dratu mm
x 1.6 0.8,0.9 60~80 16~17 40~50 10 10
g g 2.3 0.8,0.9 80~100 19~20 40~55 10 10~15
= ‘% 3.2 1.0,1.2 | 120~160 20~22 35~45 10~15 10~15
4.5 1.0,1.2 | 150~180 21~23 30~40 10~15 20~25
Prameér svarovaciho dratu Prameér proudového privlaku Vodici vlozka dratu
0,8 0,8 Modra
1,0 1,0 Modra / ervena
1,2 1,2 Cervena
1,6 1,6 Zluta
12. NEZ ZAVOLATE SERVIS
Priznaky Pricina Postup

Chybi napajeni, signalizace poruchy
nebo nespravna funkce zafizeni

Rozpojeny nebo uvolnény konektor uvnitf
zafizeni

Zkontrolujte a opravte spoje vSech
elektrickych konektor( v zafizeni

PFili§ slaby pritlak Kladky

Nastavte spravny pfitlak

Nespravny pramér drazky vodici kladky

Nasadte spravnou vodici kladku

Svarovaci drat se nepodava (motor
podavace bézi)

Znecisténa vodici vliozka dratu v horaku

Vycistéte vodici viozku dratu

Drat zablokovany v proudovém privlaku

Vymeérite proudovy priviak

PoSkozeny proudovy priiviak

Vyménte proudovy pruviak

Nerovnomérné podavani

Znecisténa nebo poskozena drazka podavaci
kladky

Vycistéte drazku kladky nebo kladku vymérite

svarovaciho dratu

Civka s dratem se tfe o stény krytu svarecky

Spravné upevnéte civku s dratem

Nedostatecny kontakt svorky zpétného kabelu

ZlepsSete kontakt svorky zpétného kabelu

Poskozeny spinac¢ v hofaku MIG

Vyménte spinac

Oblouk se nezapali

Nespravné pfipojeni hofaku MIG k zafFizeni

Zkontrolujte elektricka pfipojeni hofaku a
oveéfte, zda koliky v zasuvce nejsou ulomené
nebo zaseknuté

Oblouk je pfilis dlouhy a

P¥ili§ vysoké svarovaci napéti

Snizte svafovaci napéti

nepravidelny

P¥iliS nizka rychlost podavani dratu

Zvyste rychlost podavani dratu

PFili§ nizké svarovaci napéti

Zvyste svarovaci napéti

Oblouk je pfili§ kratky

PFiliS vysoka rychlost podavani dratu

Snizte rychlost podavani dratu

Po zapnuti nesviti displeje ani diody

Chybi napajeci napéti

Zkontrolujte pojistky sitové pfipojky

Ventilator nepracuje

Ventilator je zablokovan ohnutym krytem

Narovnejte kryt ventilatoru
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Nedostate¢na kvalita svaru MIG

Nevhodné nebo nekvalitni materialy i
spotfebni dily

Vymeérite spotfebni dily. Pouzijte vhodny nebo
kvalitnéjSi svafovaci drat ¢i plynovou lahev.

Nespravny pritok ochranného plynu

Zkontrolujte plynovou hadici, opravte jeji spoje
a ovéfte stav rychlospojek. Zkontrolujte
redukéni ventil na lahvi.

Nedostate¢na kvalita svaru MMA,
elektroda se lepi k materialu

Nespravna polarita svafovacich kabelt

Spravné pfipojte svafovaci kabely

Vlhka elektroda.

Vymeérite elektrodu

Napajeni z elektrocentraly nebo pfes dlouhy
prodluzovaci kabel s malym prafezem

PFipojte zafizeni pfimo k napdjeci siti

Nedostate¢na kvalita svaru TIG

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

Vymeérite spotfebni dily a pouzijte kvalitné;si
ochranny plyn

Ochranny plyn neproudi nebo je pritok
nedostatecny

Zkontrolujte redukéni ventil, plynovou hadici,
jeji spoje a stav rychlospojek; spoje opravte

Prehled chybovych kédl

Aktivovala se tepelna ochrana. Pockejte nékolik minut, nez svafecka vychladne na teplotu
@5 umoznujici automatické opétovné zapnuti. BE€hem chlazeni neodpojujte napajeni: nepretrzité

bézici ventilator ochlazuje vnitini chladie a urychluje pokles teploty. Po opétovném spusténi
snizte svafovaci parametry, aby zafizeni mohlo dale pracovat nepfetrzité.

Nespravné napajeci napéti. Zkontrolujte stav napajeci sité a jeji napéti.

nejsou prili§ vysoké.

Em001 | pozor! Krétké zobrazeni hlaseni Err001 pfi vypinani svafecky je b&zny jev.
Err002 | Aktivovala se ochrana proti zkratu. Ovéfte, zda ve svafovacim obvodu nenastal zkrat.
Err003 Aktivovala se ochrana proti pfetizeni. Ovéfte, zda svafovaci proud nebo rychlost podavani dratu

13. PROVOZNi POKYNY

Svarecku DIGIMIG 210XS pouzivejte v prostfedi bez ziravych latek a nadmérného prachu. Neumistuijte ji na
prasna mista, v blizkosti pracujicich brusek a podobné&. Prach a kovové piliny na Fidicich deskach, vodicich a
vnitfnich spojich mohou zpUsobit elektricky zkrat a nasledné poskozeni svarecky.

Vyhnéte se provozu ve velmi vihkém prostfedi, zejména pokud se na kovovych Castech srazi vihkost.

Pokud se na kovovych €astech srazi vlhkost, napfiklad po pfeneseni studeného zafizeni do teplé mistnosti,
vyCkejte na Uplné vyschnuti a ohfati na teplotu okoli. Spusténi studené svarecky za téchto podminek ji mize
poskodit. Pfi praci venku se doporucuje umistit svafeCku pod stfechu na ochranu pfed nepfiznivym pocasim.

Zafizeni DIGIMIG 210XS pouzivejte za téchto podminek:

- zmény efektivni hodnoty napajeciho napéti nejvyse 10%

- teplota okoli od -10°C do +40°C

- atmosféricky tlak 860 az 1060 hPa

- relativni vihkost vzduchu nejvyse 80%
- nadmofiska vyska do 1000 m

Seznam spotfebnich dill:

C. Pro ocelové draty Pro hlinikové draty
1 Podavaci kladka 30x10x10mm Podavaci kladka Al 30x10x10mm
2 Proudovy pravlak TW-15 M6x25 Proudovy pravlak Al TW-15 M6x25
3 Drzak proudového praviaku TW-15
4 Plynova hubice TW-15
5 Ocelova vodici vlozka 3m | Teflonova vodici viozka 3m
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Uplny seznam spotfebnich a nahradnich dil(i je dostupny na www.tecweld.pl a u spoleénosti TECWELD. Tyto
dily 1ze zakoupit pfimo.

14. POKYNY K UDRZBE
Pfi kazdodenni udrzbé udrzujte svarecku Cistou a kontrolujte vnéjsi spoje, vodiCe a elektrické kabely.

Pravidelné mérite spotfebni dily.

Pravidelné vyfoukejte vnitfek zafizeni stlacenym vzduchem, abyste odstranili prach a kovové piliny z Fidicich
desek, vodicl a elektrickych spojl.

Nejméné jednou za pul roku provedte celkovou prohlidku a kontrolu elektrickych spojl, zejména:

- stavu ochrany pfed Urazem elektrickym proudem

- stavu izolace

- stavu ochrannych obvod(

- spravné funkce chladiciho systému
Na poskozeni zpusobena pouzivanim svarecky v nevhodnych podminkach nebo nedodrzenim pokynu
k udrzbé se nevztahuji zarucni opravy.

15. POKYNY PRO SKLADOVANi A PREPRAVU
Zafizeni skladujte pfi teploté -10°C az +40°C a relativni vlhkosti do 80%, v prostfedi bez ziravych vyparl a

prachu. Zabalena zafizeni pfepravujte krytymi dopravnimi prostiedky. PFi pfepravé zajistéte zabalené
zafizeni proti posunuti a udrzujte je ve spravné poloze.

16. OBSAH DODAVKY

1. Svarovaci zdroj 1 ks
2. Svarovaci horak TW-15 1 ks
3. Zpétny kabel s kleStovou svorkou 1ks
4. Elektrodovy kabel 1ks
5. Svarovaci stit 1 ks
6. Kladivko s kartacem 1 ks
4. Navod k obsluze 1 ks
5. Obal 1 ks
17. ZARUKA

Zaruka se poskytuje na 12 mésictli podnikatelskym subjektiim, s vylou¢enim naroki ze zakonné
odpovédnosti za vady, nebo na 24 mésicli spotiebiteliim, a to od data prodeje.

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

Pro objednani zaruéni opravy vyplnte formular na www.tecweld.pl v sekci SERWIS. Na zakladé hlaseni
bude zajiSténa preprava zafizeni do servisu kuryrni sluzbou. Zafizeni zaslana jinym zplisobem na
naklady spolecnosti TECWELD nebudou prijata!

Svarecku dodejte spolu se svairovacim drzakem. Reklamace zafizeni bez svarovaciho drzaku nebudou
posuzovany.

Reklamované zafizeni musi byt zabaleno do puivodniho kartonu a zajiS§téno ptvodnimi
polystyrenovymi vypinémi. Spoleénost TECWELD neodpovida za poskozeni svarecky vzniklé pri
prepravé.
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http://www.tecweld.pl/

Pokud chcete tento vyrobek zlikvidovat, nevyhazujte jej do bé&Zného domovniho odpadu. Podle
smérnice WEEE (smérnice 2012/19/UE) platné v Evropské unii se pouzita elektricka a elektronicka
zafizeni musi likvidovat oddélené.

V Polsku je podle zakona ze dne 11. zafi 2015 o odpadnich elektrickych a elektronickych zafizenich
zakazano odkladat pouzité zafizeni oznacené symbolem preSkrtnuté popelnice spole€né s jinym

mmmmmmn =~ Odpadem.

Uzivatel, ktery se chce tohoto vyrobku zbavit, musi pouzité elektrické a elektronické zafizeni odevzdat na sbérném misté.
Sbérna mista provozuji mimo jiné velkoobchodni a maloobchodni prodejci téchto zafizeni a obecni organizace zajistujici
sbér odpadu.

VySe uvedené zakonné povinnosti byly zavedeny s cilem omezit mnozstvi odpadu z pouzitych elektrickych a
elektronickych zafizeni a zajistit odpovidajici uroven jejich sbéru, vyuZiti a recyklace. Radné plnéni téchto povinnosti je
zvlast dulezité, pokud pouzita zafizeni obsahuji nebezpecné slozky se znaéné nepfiznivym vlivem na Zivotni prostfedi a
lidské zdravi.

TECWELD Piotr Polak pobocka:
41-943 Piekary Slaskie ul. Szmaragdowa 21/3/6 41-909 Bytom ul. Krzyzowa 1G
Tel. +48 32 38-69-428, +48 32 387-12-38

e-mail: info@tecweld.pl, www.tecweld.pl

24



18. ELEKTRICKE SCHEMA
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PROHLASENI O SHODE
01/DIGIMIG210XS/2022

Zplnomocnény zastupce vyrobce:
TECWELD Piotr Polak

41-943 Piekary Slaskie

ul. Szmaragdowa 21/3/6

pobocka:
41-909 Bytom
ul. Krzyzowa 1G
POLSKO

Prohladujeme, Ze niZze uvedeny vyrobek:

Invertorova svarecka

Obchodni nazev: DIGIMIG 210XS
Typ: XTRAMIG-200
Ochranna znamka vyrobce: Shermargﬁg"ecg_

na ktery se vztahuje toto prohlaseni, splfiuje pozadavky téchto smérnic Evropské unie a
vnitrostatnich pfedpist, kterymi se tyto smérnice provadeji:

Smérnice pro nizké napéti LVD 2014/35/EU

Smeérnice o elektromagnetické kompatibilité EMC 2014/30/EU

Smeérnice RoHS Il 2011/65/UE

a je v souladu s nasledujicimi normami:
PN-EN IEC 60974-1:2018-11/A1:2019-06 Zafizeni pro obloukové svarovani -- Cast 1: Svafovaci
zdroje proudu,

PN-EN 60974-10:2014-12 ZaFizeni pro obloukové svafovani -- Cast 10: PoZadavky na
elektromagnetickou kompatibilitu (EMC),

PN-EN IEC 63000:2019-01 Technicka dokumentace pro posuzovani elektrickych a

elektronickych vyrobku z hlediska omezeni nebezpecnych latek.

Rok umisténi oznaceni CE na zafizeni: 2020

Bytom, dne 10.10.2022 Piotr Polak

(podpis opravnéné osoby)



