NAVOD K OBSLUZE

SYNERGICKA
INVERTOROVA SVARECKA
DIGIMIG 215 DUALPULSE 4R

Sherman

digitec—

C€

V1.6 17.10.24



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

1. OBECNE POKYNY

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

PosSkozeni zafizeni zpudsobené nespravnou obsluhou vede ke ztraté naroku na zaruku. Veskeré uUpravy
usmérfiovace jsou zakazany a vedou ke ztraté zaruky.

2. BEZPECNOST
Obsluha zafizeni musi mit potfebnou kvalifikaci opraviujici k provadéni svare¢skych praci:

* mit opravnéni k elektrickému svarovani v ochrannych plynech,

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

» znat zasady bezpecnosti prace pfi obsluze lahvi a rozvodu stlaceného plynu (argonu),

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

A VAROVANI AN\

Svarovani miize ohrozit bezpe¢nost obsluhy i osob v okoli. Pfi svarovani proto dodrzujte zvlastni
bezpecnostni opatieni. Pfed zahajenim svarovani se seznamte s predpisy bezpecnosti prace platnymi
na pracovisti.

Pfi elektrickém svarovani metodou MIG/MAG vznikaji tato rizika:

+ URAZ ELEKTRICKYM PROUDEM

+ SKODLIVE PUSOBENi OBLOUKU NA OCI A POKOZKU

+ OTRAVA VYPARY A PLYNY

* POPALENINY

« NEBEZPECIi VYBUCHU A POZARU

¢ HLUK

Prevence urazu elektrickym proudem:

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

» proudové kabely pfipojujte pfi vypnutém zafizeni,

* nedotykejte se sou€asné neizolovanych ¢asti 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 vlhkém prostfedi a v uzavienych nadrzich)
pracujte s pomocnikem, ktery pomaha svareci a dohlizi na bezpecénost; pouzivejte odév a rukavice s
dobrymi izolaénimi vlastnostmi,

»  zjistite-li jakékoli zavady, obratte se na odborné zpulsobilé osoby, aby je odstranily,

* Provoz zafizeni s odstranénymi kryty je zakézan.

Prevence skodlivého plisobeni elektrického oblouku na o€i a pokozku:

* Pouzivejte ochranny odév (rukavice, zastéru, kozenou obuv),

* Pouzivejte ochranné stity nebo kukly s vhodné zvolenym filirem,

* Pouzivejte ochranné zastény z nehoflavych materialll a vhodné volte barvu stén tak, aby pohlcovaly
Skodlivé zareni,



Prevence otravy vypary a plyny uvoliiovanymi pfi svarovani z obalu elektrod a odpafovanim 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 zplsobit jeho vzniceni.

Prevence vybuchu a pozaru:

*  zafizeni nepouzivejte a nesvarujte v prostorach s nebezpedim vybuchu nebo pozaru,

» svareCské pracovisté musi byt vybaveno hasicimi prostfedky,

* svarecské pracovisté musi byt v bezpec¢né vzdalenosti od hoflavych materiald.
Prevence Skodlivého plsobeni hluku:

*  Pouzivejte usni 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 kabelll mize zplsobit Uraz elektrickym
proudem,

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

* Usmérfiova¢ umistéte tak, aby jej bylo mozné snadno obsluhovat.

Obsluha svafe¢ky musi:

*  mit opravnéni k elektrickému svafovani metodou MIG/MAG,

« znat a dodrZzovat pfedpisy bezpecnosti prace platné pfi svafovani,

* pouzivat vhodné specialni ochranné prostifedky: rukavice, zastéru, gumovou obuv, svafecsky Sstit 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 vytaZzeni zastréky ze sitové zasuvky.

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

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

Svévolné upravy usmeérnovace 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.

Svérecku je zakazano pouZzivat v prostorach s nebezpedim vybuchu nebo poZaru!

Svérelské pracovisté musi byt vybaveno hasicimi prostiedky.

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

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



3. OBECNY POPIS

Synergicka svarecka DIGIMIG 215 DUALPULSE 4R slouzi k ruénimu svarovani oceli a nezeleznych kovu.
Umozriuje svafovani metodami MMA (obalenou elektrodou), TIG Lift a MIG/MAG. Pfi svafovani MIG/MAG se
pouzivaji synergicka nastaveni, ktera zjednoduSuji obsluhu a umozZfuji pouZivani i méné zkuSenym
uzivateldm a domacim kutilim. Velmi Siroky rozsah korekce svarovaciho napéti umozriuje pouzit viastni
nastaveni.

Diky zméné polarity umoznuje zafizeni svarovani MIG/MAG standardnimi draty v ochranném plynu i
samoochrannymi plnénymi draty.

Ke svareCce lze pfipojit hofak Spool Gun (SG) s vestavénym minipodavaéem dratu a civkou D100 s
ocelovym dratem nebo dratem z neZelezného kovu.

Zarizeni ma funkci Fan Stop, ktera pfi nizkém zatizeni svafecky vypina ventilator, ¢imz snizuje hluk a zvySuje
komfort obsluhy.

SvareCka je uréena 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: 7,7 KVA
Jmenovity svafovaci proud / zatézovatel 200A / 60%
Jmenovité napéti naprazdno 64V
Priiméry civek s dratem: 100mm, 200mm
Maximalni odbér proudu: 40.6 A
Hmotnost: 15 kg
Rozmeéry: 490 x 220 x 375 mm
Stupen kryti: IP23S

4.1.1 Rozsahy nastaveni parametru

Svarovaci proud:

MIG: 50 — 200 A; MMA: 5 — 200 A; TIG:5 - 200 A

Svarovaci napéti:

MIG: 16,5-24,0V

Indukénost:

MMA: 0 — 100%;
Pulse MIG, Twin Pulse a MIG/MAG: -50 — +50%

Korekce svarovaciho napéti -50 - +50 %
Predfuk plynu 1-10s

Dofuk plynu 0,1-50s
HOT START (MMA) 20-180 %




4.2 Hofak MIG

Typ hofaku: TW-24

Maximalni proudova zatizitelnost: 230 A (CO,)

Zpusob chlazeni: plynem

Pritok chladiciho plynu: 10-18 I/min

Délka: 3m
Zatézovatel

Zatézovatel vychazi z 10minutového intervalu. Zatézovatel 60% znamena, Zze po 6 minutach provozu musi
nasledovat 4minutova prestavka. Zatézovatel 100% znamena, Ze zafizeni mize pracovat nepfetrzité, bez
prestavek.

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

Stupen kryti
IP uréuje stupen ochrany zafizeni pfed vniknutim pevnych necistot a vody. IP23S znamena, Ze zafizeni je
uréeno k praci v uzavienych prostorach.

Ochrana proti prehrati

Modul IGBT chrani pfed prehfatim ochranny obvod, ktery vypne svarovaci obvod zafizeni. Aktivaci ochrany
signalizuje napis OverTemp na displeji. Po nékolika minutach svarecka vychladne na teplotu umozriujici
automatické opétovné zapnuti. Béhem chlazeni neodpojujte napajeni, protoze nepfetrzité bézici ventilator
chladi vnitfni chladi¢e a urychluje pokles teploty. Po opétovném zapnuti snizte svafovaci parametry, aby
zafizeni mohlo dale pracovat nepfretrzité.

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 hofaku MIG 8. Sitovy vypinac

2. Zasuvka hofaku Spool Gun 9. Trn civky s dratem

3. Konektor zmény polarity 10. Podavac dratu

4. Zasuvka ,-” 11. Vypinac€ osvétleni prostoru podavace
5. Zasuvka ,+” 12. Osvétleni prostoru podavace

6. Pfipojka ochranného plynu 13. Pfepinac hofaku Spool Gun

7. Napéjeci kabel

5.1 Pripojeni kabeld

5.1.1 Metoda MMA

Koncovky svafovacich kabell pfFipojte do zasuvek (4) a (5) na prednim panelu tak, aby byl na drzaku
elektrody pdl odpovidajici pouZité elektrodé. Polarita pfipojeni zavisi na typu elektrody a je uvedena na jejim

obalu (zaporna polarita DCEN nebo kladna DCEP). Svorku zpétného kabelu ddkladné upevnéte na
svarovany material. Zastr¢ku zafizeni zapojte do sitové zasuvky 230V 50Hz.

AC 230V 50Hz AC 230V 50Hz

e e

DCEN DCEP



5.1.2 Metoda TIG

Pro svafovani touto metodou je nutny pfidavny hofdk TIG. Musi byt chlazeny plynem, mit proudovou
zatiZitelnost 200A a ventil pro regulaci ochranného plynu.
Proudovy konektor hofaku pfipojte do zaporné zasuvky (4) a plynovou hadici k redukénimu ventilu na plynové

lahvi. Kladny pdl zdroje (5) spojte se svafovanym materialem kabelem se svorkou. Zastrcku zafizeni zapojte
do sitoveé zasuvky 230V 50Hz.

AC 230V 50Hz

e

Redukéni ventil

Ar =

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

Proudovy konektor hofaku pfipojte do zasuvky MIG (1). Plynovou hadici z redukéniho ventilu pfivedte a
upevnéte k plynové pripojce (6) na zadni sténé zafizeni. Konektor zmény polarity (3) zasunte do zasuvky +
(5). Zaporny pdl zdroje (6) spojte se svafovanym materialem kabelem se svorkou. Pfepina¢ (13) v prostoru
podavace prepnéte do polohy STANDARD. Zastréku zafizeni zapojte do sitové zasuvky 230V 50Hz.

AC 230V 50Hz

| | Redukéni ventil
1z

CO:
Arl
AriCO:




5.1.3.2 Svafovani samoochrannym ocelovym dratem

Proudovy konektor hofaku pfipojte do zasuvky MIG (1). Konektor zmény polarity (3) zasunte do zasuvky - (4).
Kladny pdl zdroje (5) spojte se svafovanym materidlem kabelem se svorkou. Pfepina¢ (13) v prostoru
podavace pfepnéte do polohy STANDARD. Zastréku zafizeni zapojte do sitové zasuvky 230V 50Hz.

AC 230V 50Hz

5.1.3.3 Svarovani hofakem Spool Gun (volitelné)

Proudovy konektor hofaku pfipojte do zasuvky MIG (1). Konektor zmény polarity (3) zasurite do zasuvky +
(5). Zaporny pol zdroje (4) spojte se svafovanym materialem kabelem se svorkou. Pfepina¢ (10) v prostoru
podavace prepnéte do polohy SPOOL GUN. Zastr¢ku zafizeni zapojte do sitové zasuvky 230V 50Hz.

5.2 Pripojeni 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 redukéni ventil s plynovou pfipojkou (6) na zadni sténé svéarecky.

5. Otevrete ventil lahve a redukéniho ventilu.

5.3 Pripojeni k napajeci siti

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

bodem.

2. Invertorova svareCka DIGIMIG 215 DUALPULSE 4R je urena k pfipojeni k siti 230V50 Hz jisténé
pomalymi pojistkami 25 A. Napajeni musi byt stabilni, bez poklest napéti.

3. Zafrizeni je vybaveno napajecim kabelem a zastrékou. Pfed pfipojenim napajeni se ujistéte, ze sitovy

vypinac (8) je 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.
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5. Zkontrolujte, zda jsou podavaci kladky vhodné pro dany typ a primér dratu. V pfipadé potfeby nasadte
spravnou kladku. Pro ocelové draty pouzivejte kladky s drazkou V, pro hlinikové s drazkou U. Pro
samoochranné draty se doporucuji kladky uréené pro samoochranné draty.

6. Otupte konec svafovaciho dratu.

7. Zavedte drat pfes hnaci kladku podavace do hofaku.

8. PritlaCte drat do drazky hnaci kladky.

9. VySroubujte kontaktni SpiCku z hofaku, zapnéte svareCku a zavedte drat do hofaku stisknutim levého
multifunkéniho ovladace (C) nebo tlacitka na horaku.

10. Jakmile se drat objevi na vystupu hofaku, uvolnéte tlac¢itko a nasroubujte proudovy praviak.

11. Otacenim pfitlaéného ovladace nastavte pfitlak podavaci kladky. PFilis maly pfitlak zpUsobi
prokluzovani hnaci kladky; pfili§ velky pfitlak zvySuje odpor pfi podavani a miaze deformovat drat a
poskodit podavac.

(R
oo S

Civka D100 Civka D200




V — ocel U — hlinik Samoochranny
drat

5.5 Priprava hofaku MIG k praci
Podle svafovaného materialu a priméru dratu namontujte do hofaku MIG vhodny proudovy pravlak a vodici
vlozku dratu.

Pro svafovani oceli pouzivejte proudové privlaky uréené pro ocel a ocelovou vodici viozku. PFfi svafovani
hliniku pouzivejte proudové priiviaky uréené pro hlinik a teflonovou viozku.

6. OBSLUHA
6.1 Celni panel

/’ DIGIMIG 215 DUALPULSE 4R
lémm Pulse 222 4ZA
Wewewsmu ]
D Aﬁ(€ | @ 1omm ﬂ181v l@’ A

s e B
n

Levy oviadat - proud; pravy - napéti

A — Tlag¢itko MENU

MENU

Stisknutim tlacitka vstoupite do nabidky nastaveni parametr(l. Opétovnym stisknutim se vratite k regulaci
svarovaciho proudu a/nebo napéti.

B — Multifunkéni ovladac¢ V

Ovladac slouzi k nastaveni svafovaciho napéti (MIG Pulse, Twin Pulse a MIG/MAG) a indukénosti (MMA). Po
stisknuti tlacitka MENU (A) se ota€enim ovladace pfepina mezi
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parametry v nabidce nastaveni. Vybér parametru signalizuje ¢ervené zvyraznéni jeho ikony.

Stisknutim ovladace spustite zkusebni pratok plynu.

C — Multifunkéni ovladac A

A

/
N/

A

Ovladac¢ slouzi k nastaveni svafovaciho proudu. Po stisknuti tlacitka MENU (A) nastavuje hodnotu parametru
zvyraznéného Cervené v nabidce nastaveni. Chcete-li nastavit dal$i parametr, vyberte jej oto¢enim ovladace
Y

Stisknutim ovladace spustite podavac dratu.

D - Displej

Twin Pulse ZZ2Z 47A

- 1.2mm -5-24m
§ . E308 Ar 98% Ex |

@ o 11181V

s 0% & 0%
¢ v vI oT l

Levy ovladaC — proud; pravy — napéti

&

Displej zobrazuje svafovaci proud a u metod Pulse MIG, Twin Pulse a MIG/MAG i svafovaci napéti.
Zobrazuje také ikony, nazvy a hodnoty parametr(i a dal$i informace:

Vybér metody svafovani

MMA — svafovani obalenou elektrodou

— TIG — svafovani wolframovou elektrodou v argonu

é anLL Pulse TIG — svafovani wolframovou elektrodou v argonu s pulzovanim proudu
Pulse MIG — svafovani MIG/MAG s pulzovanim proudu

Twin Pulse — svafovani MIG/MAG s dvojitym pulzovanim proudu

MIG/MAG - svarovani MIG/MAG bez pulzu

Vybér svafovaného materialu a ochranného plynu. Pouze pro Pulse MIG, Twin Pulse a
MIG/MAG.
Fe CO2 — svafovani uhlikovych oceli v CO,
a Fe Ar 82% — svarovani uhlikovych oceli ve smési Ar/CO,. Doporu¢ena smés 18/8
N . AIMg5 Ar — svarovani slitin hliniku s hof€ikem v argonu
AISi5 Ar — svafovani slitin hliniku s kfemikem v argonu
E308 Ar 98% — svafovani nerezové oceli 308 ve smési Ar/CO,. Doporu¢ena smeés 98/2
E316 Ar 98% — svafovani nerezové oceli 316 ve smési Ar/CO,. Doporu¢ena smes 98/2

D Vybér priméru dratu. Pouze pro Pulse MIG, Twin Pulse a MIG/MAG.
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Vybér reZimu hofaku. Pouze pro Pulse MIG, Twin Pulse a MIG/MAG.

2T: dvoutakt

4T: Ctyftakt

S2T: dvoutakt s nastavenim pocate¢niho a koncového proudu, jejich trvani a korekce napéti
pocatecniho a koncového proudu

S4T: Ctyftakt s nastavenim pocatecniho a koncového proudu a jejich trvani

SPOT: bodové svafovani s nastavitelnou dobou svarovani

Koncovy proud (vyplnéni krateru). Pouze pro Pulse MIG, Twin Pulse a MIG/MAG v rezimech
hofaku S2T a S4T.
Rozsah nastaveni: 56 — 200 %

MMA:

Funkce HOT START. Nastavuje se hodnota, o kterou se zvySi svafovaci proud.
Rozsah nastaveni: 20 — 180%

Pulse MIG, Twin Pulse a MIG/MAG:

Pocatecni proud. Pouze v rezimech S2T a S4T.

Rozsah nastaveni: 56 — 200%

Doba dohoteni dratu (BURN BACK) — doba, po kterou je na vystupu zafizeni napéti po
zastaveni podavani dratu. Pouze pro Pulse MIG, Twin Pulse a MIG/MAG.
Rozsah nastaveni: -50 — +50%

Napéti koncového proudu. Pouze pro Pulse MIG, Twin Pulse a MIG/MAG v rezimu hofaku
S2T.
Rozsah nastaveni: -50 — +50%

Napéti pocate¢niho proudu. Pouze pro Pulse MIG, Twin Pulse a MIG/MAG v rezimu hofaku
S2T.
Rozsah nastaveni: -50 — +50%

Frekvence pulzu. Pouze pro Pulse TIG a Twin Pulse.
Rozsah nastaveni:

Pulse TIG: 0,1 =99 Hz

Twin Pulse: 0,5-5Hz

Sitka pulzu — doba trvani impulzu. Umoziiuje nastavit hloubku zavaru. Vétsi Sitka zvétsuje
hloubku zavaru, menSi snizuje tepelny pfikon do materialu, ¢imz omezuje riziko propaleni
tencich plechl nebo mensich dild.

PFi vy8Sich proudech pouzivejte mensi Sitku pulzu. Vétsi Sifka je vhodna pro nizké proudy,

T napfiklad Sitka nad 50% se ma pouzivat pfi proudech pod 100A.
Pouze pro Pulse TIG a Twin Pulse.
Rozsah nastaveni:
Pulse TIG: 5-95 %
Twin Pulse: 20 — 80 %
Vyska (amplituda) pulzu.
Pouze pro Pulse TIG a Twin Pulse.
1%|| | | Rozsah nastaveni:
Pulse TIG: 1 =500 %
Twin Pulse: 5 - 50 %
Korekce napéti zakladniho proudu. Pouze pro Pulse MIG, Twin Pulse a MIG/MAG v rezimech
BU hofaku S2T a S4T.
Rozsah nastaveni: -50 — 95 %
Korekce napéti Spickového proudu. Pouze pro Pulse MIG, Twin Pulse a MIG/MAG v rezimech
PO | |hofaku S2T a S4T.
Rozsah nastaveni: 5 — 95 %
NN Rychlost podavani dratu pfed zapalenim oblouku (nabéhova rychlost) (SOFT START).
o Rozsah nastaveni: 1 — 15 m/min
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Predfuk plynu (PRE GAS) — doba proudéni ochranného plynu pfed zapalenim oblouku. Pouze
pro Pulse MIG, Twin Pulse a MIG/MAG.
Rozsah nastaveni:0—10 s

S

Dofuk plynu (POST GAS) — doba pokracovani pratoku ochranného plynu po zhasnuti oblouku.

éﬁ Pouze pro Pulse MIG, Twin Pulse a MIG/MAG.
— Rozsah nastaveni: 0,1 -50 s

Doba bodového svarfovani. Pouze pro Pulse MIG, Twin Pulse a MIG/MAG v rezimu hofaku
_Jt]_| |SPOT.

Rozsah nastaveni: 0,1 -9,9 s

MMA:

Doba trvani funkce HOT START.

Pulse MIG, Twin Pulse a MIG/MAG:

Doba trvani pocate¢niho proudu. Pouze v rezimu S2T.

Rozsah nastaveni: 0 — 50 s.

Vybér elektrody. Pouze pro MMA.

LOP ORDINARY - zakladni typy elektrod v&etné rutilovych

CELLULOSE - elektrody s obtiznéj§im zapalovanim oblouku véetné celulézovych

Doba poklesu koncového proudu. Pouze pro Pulse MIG, Twin Pulse a MIG/MAG v rezimu
TE | |horaku S2T.

Rozsah nastaveni: 0,1 — 50 s

8§ 2

SAVE| |UloZeni nastaveni parametr(

LOAD| |Nacteni sady parametrd

Funkce VRD sniZuje napéti naprazdno. Spravna hodnota napéti se obnovi az tésné pred
zapélenim oblouku. Minimalizuje se tim riziko Urazu elektrickym proudem, v nékterych
VRD pfipadech se v3ak mulze ztiZit zapalovani oblouku. Pouze pro MMA.

ON - funkce zapnuta

OFF — funkce vypnuta

Indukénost — jeji nastaveni optimalizuje charakteristiku oblouku podle tloustky svafovaného
_I_L dilu, metody a podminek svarovani.

Rozsah nastaveni:

LML | MMA: 0 - 100%;

Pulse MIG, Twin Pulse a MIG/MAG: -50 — +50%

Korekce svafovaciho napéti

Rozsah nastaveni: -50 — +50%

Rychlost podavani dratu

+
A
o,
o
m TlousStka svarovaného materialu

Zména jazyka.

Zafizeni umoziiuje zménit jazyk nabidky. K dispozici jsou polstina, angli¢tina, danstina, Spanélstina,
francouzstina, némcina, portugalstina, Svédstina, norstina a italstina. Chcete-li zménit jazyk, zapnéte
svarec€ku pfi souc¢asném stisknuti obou multifunkénich ovladacli. Po zobrazeni nabidky vyberte ,Language® a
zmeénte jazyk. Pro ulozeni zmény vyberte ,Save setting“ a stisknéte levy ovladac (C).

POZOR! Ostatni parametry neménte. Jejich zména miize zpUsobit nespravnou ¢innost nebo
poskozeni svarecky!

13



7. NASTAVENI PARAMETRU

7.1 Metoda MMA

l ﬁ:MMA 80A
JTS\LMO%
s, | 2,08 J—IT_TL]_
SL0P/| orginary ~ °"

Levy ovlada¢ — proud; pravy — indukénost

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

J1
™

Induk&nost — jeji nastaveni optimalizuje charakteristiku oblouku podle tloustky svafovaného
dilu, metody a podminek svafovani.
Rozsah nastaveni: 0 — 100%;

=

Funkce HOT START, bézné nazyvana horky start. Pfi zapaleni oblouku kratkodobé zvysi
svarovaci proud nad hodnotu nastavenou svafe¢em. HOT START zabrariuje pfilepeni elektrody
k materidlu a vyrazné usnadriuje zapalovani oblouku. Pfi svafovani malych dilt se doporudu;ji
nizké hodnoty této funkce, protoZze mlze zplsobit propaleni svafovaného materialu.

Rozsah nastaveni: 20 — 180%

Doba trvani funkce HOT START.
Rozsah nastaveni: 0 — 50 s.

E||Z

LOP

Vybér elektrody.
ORDINARY - zakladni typy elektrod véetné rutilovych

CELLULOSE - elektrody s obtizné&jSim zapalovanim oblouku v&etné celulézovych

Funkce VRD snizuje napéti naprazdno. Spravna hodnota napéti se obnovi az té€sné pred

zapalenim oblouku. Minimalizuje se tim riziko Urazu elektrickym proudem, v nékterych
VRD pripadech se vSak muze ztizit zapalovani oblouku.

ON - funkce zapnuta

OFF — funkce vypnuta
SAVE| | UloZeni nastaveni parametr(i
LOAD| |Nacteni sady parametrd
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7.2 Metoda TIG a Pulse TIG

@Pulse TIG 114A

Hz[| |1,5Hz
0% J L

T
| 0%
Mol | 20% ’

Levy ovlada¢ — proud

Po vybéru metody TIG Ize nastavit svafovaci proud, nacist a ulozit svafovaci parametry.

Po vybéru metody Pulse TIG Ize nastavit svafovaci proud a nasledujici funkce:

Frekvence pulzu.
M Rozsah nastaveni: 0,1 — 99 Hz

Sitka pulzu — doba trvani impulzu. UmoZfiuje nastavit hloubku zavaru. Vétsi Sitka zvétsuje
hloubku zavaru, menSi snizuje tepelny pfikon do materialu, ¢imz omezuje riziko propaleni
ied] tencich plechd nebo mensich dilu.

PFi vy8Sich proudech pouzivejte mensi Sitku pulzu. Vétsi Sifka je vhodna pro nizké proudy,
napfiklad Sitka nad 50% se ma pouzivat pfi proudech pod 100A.
Rozsah nastaveni: 5 — 95 %

1% Vyska (amplituda) pulzu
Rozsah nastaveni: 1 =500 %

SAVE| | UloZeni nastaveni parametr(

LOAD| |Nacteni sady parametrd

7.3 Metoda MIG

_ﬁ‘ Twin Pulse Z2 47A

| | 1.2mm  5-24m
Nl |E308Ar 98% mm l

o |1om 1181V
: 0% 7 lp%
2T

o

74 v

Levy ovladac — proud; pravy — napéti

Pfi svafovani MIG pracuje zafizeni v synergickém rezimu. Ten umoziuje nastavit svafovaci parametry i méné
zkuSenym uzivatelim. Zafizeni v tomto rezimu automaticky voli svafovaci napéti a rychlost podavani dratu
podle druhu svafovaného materialu a prdméru elektrodového dratu. Svarovaci napéti Ize korigovat v Sirokém
rozsahu.

K dispozici jsou tfi rezimy svafovani MIG:

MIG/MAG - standardni svafovani bez pulzovani proudu
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Pulse MIG - svafovani MIG/MAG s pulzem. Jde o pokro€ilou formu svafovani vyuzivajici nejlepsi zplsob
pfenosu roztaveného kovu elektrodového dratu do svafovaného materidlu. Vyrazné omezuje rozstiik a
umoznuje svarovani ve vSech polohach. Mensi tepelny pfikon zabrafiuje propaleni tenkych materialt. Metoda
vyuZziva synergicka nastaveni.

I b

»
>

t
Twin Pulse — svaifovani MIG/MAG s dvojitym pulzem. Jde o nejpokrocilejSi metodu svarovani, pfi niz

proudové impulzy probihaji ve dvou rozsazich. Spojuje vyhody svafovani s jednoduchym pulzem a navic
umoznuje dosahnout velmi estetického povrchu svaru — takzvaného Supinového efektu. Tato metoda je velmi

vykonna, zplsobuje malé deformace a zaroven poskytuje vynikajici vzhled svaru. Vyuziva synergicka
nastaveni.

IA

el

Vyska
(amplituda)

v

Jdl| Sitka

—

IAJ% Frekvence

—

Po vybéru metody Pulse MIG nebo MIG/MAG Ize nastavit svafovaci proud a nasledujici funkce a parametry:

Vybér svafovaného materialu a ochranného plynu.

Fe CO2 — svafovani uhlikovych oceli v CO,. Pouze pro MIG/MAG.

Fe Ar 82% — svarovani uhlikovych oceli ve smési Ar/CO,. Doporu¢ena smés 18/8

N i AIMg5 Ar — svarovani slitin hliniku s hof€ikem v argonu

AISi5 Ar — svafovani slitin hliniku s kiemikem v argonu

E308 Ar 98% — svafovani nerezové oceli 308 ve smési Ar/CO,. Doporu¢ena smes 98/2
E316 Ar 98% — svafovani nerezové oceli 316 ve smési Ar/CO,. Doporu¢ena smés 98/2

%) Vybér praméru dratu.
MozZnosti vybéru zaviseji na zvoleném svafovaném materialu a ochranném plynu.
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S

Vybér reZimu hofaku.

2T: dvoutakt

4T: Ctyftakt

S2T: dvoutakt s nastavenim pocate¢niho a koncového proudu, jejich trvani a korekce napéti
pocatecniho a koncového proudu

S4T: Ctyftakt s nastavenim pocatecniho a koncového proudu a jejich trvani

SPOT: bodové svafovani s nastavitelnou dobou svarovani

Doba dohofeni dratu (BURN BACK) — doba, po kterou je na vystupu zafizeni napéti po
zastaveni podavani dratu.
Rozsah nastaveni: -50 — +50%

Rychlost podavani dratu pfed zapalenim oblouku (nab&hova rychlost) (SOFT START).
Rozsah nastaveni: 1 — 15 m/min

Predfuk plynu (PRE GAS) — doba proudéni ochranného plynu pfed zapalenim oblouku.
Rozsah nastaveni: 0—10 s

SIS

Dofuk plynu (POST GAS) — doba pokracovani pritoku ochranného plynu po zhasnuti oblouku.
Rozsah nastaveni: 0,1 — 50 s

SAVE

UloZeni nastaveni parametr(

LOAD

Nadteni sady parametrt

Indukénost — jeji nastaveni optimalizuje charakteristiku oblouku podle tloudtky svafovaného
dilu, metody a podminek svafovani.
Rozsah nastaveni: -50 — +50%

137

Korekce svarovaciho napéti
Rozsah nastaveni: -50 — +50%

Pouze v rezimu SPOT:

=

Doba bodového svafovani. Pouze v rezimu hofaku SPOT.
Rozsah nastaveni: 0,1 -9,9 s

Navic v rezimech ovladani S2T a S4T:

Koncovy proud (vyplnéni krateru). Pouze v rezimech hofaku S2T a S4T.
Rozsah nastaveni: 56 — 200 %

A E

Poc&ate¢ni proud. Pouze v rezimech S2T a S4T.
Rozsah nastaveni: 56 — 200%

Navic v rezimu S2T:

Doba trvani po¢ate¢niho proudu. Pouze v rezimu S2T.
Rozsah nastaveni: 0 — 50 s.

Doba trvani koncového proudu. Pouze v rezimu hofaku S2T.
Rozsah nastaveni: 0,1 —50 s

Napéti koncového proudu. Pouze pro Pulse MIG, Twin Pulse a MIG/MAG v rezimu hofaku
S2T.
Rozsah nastaveni: -50 — +50%

227

Napéti poc¢ate¢niho proudu. Pouze pro Pulse MIG, Twin Pulse a MIG/MAG v rezimu hofaku
S2T.
Rozsah nastaveni: -50 — +50%

Po vybéru metody Twin Pulse Ize nastavit stejné parametry jako u metod MIG/MAG a Pulse MIG a navic:

rzfl

Frekvence pulzu.
Rozsah nastaveni: 0,5 -5 Hz
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Sitka pulzu — doba trvani impulzu. Umozfiuje nastavit hloubku zavaru. Vétsi Sitka zvétsuje
hloubku zavaru, mensi snizuje tepelny pfikon do materialu, ¢imz omezuje riziko propaleni
”‘F/’” tencich plechl nebo mensich dilu.

PFi vy§Sich proudech pouzivejte mensi Sitku pulzu. Vétsi Sifka je vhodna pro nizké proudy,
napfiklad Sitka nad 50% se ma pouzivat pfi proudech pod 100A.
Rozsah nastaveni: 20 — 80 %

1% Vyska (amplituda) pulzu.
Rozsah nastaveni: 5 - 50 %

Navic v rezimech S2T a S4T:
Korekce napéti zakladniho proudu.
ﬂ&]ﬂ_ Rozsah nastaveni: -50 — 95 %
Korekce napéti Spickového proudu.
[PU] Rozsah nastaveni: 5 — 95 %

Doba dohoreni dratu

Lze nastavit dobu, po kterou zlstava napéti na vystupu zafizeni po zastaveni podavani dratu. Funkce
zabranuje uvaznuti svafovaciho dratu v materialu a pfipravuje jeho konec na dal8i zapaleni oblouku. Vy3Si
hodnota zpUsobuje dohofeni dratu blize k proudovému priiviaku.

Rezim ovladani zafizeni

2T

c>r

Predfuk plynu Dofuk plynu

Stisknutim a podrZzenim tlacitka hofaku se spusti pfedfuk plynu, poté se zapali oblouk a za&ne svafovani. Po
uvolnéni tlacitka oblouk zhasne a nasleduje dofuk plynu.

4T

cr

Predfuk plynu Dofuk plynu

Stisknutim a uvolnénim tlacgitka hofaku se spusti pfedfuk plynu, poté se zapali oblouk a zaéne svafovani. Po
opétovném stisknuti a uvolnéni tlagitka oblouk zhasne a nasleduje dofuk plynu.



S2T

{fis™
Pocate¢ni proud —w|

{Jus
Sy

A
U

Koncovy proud

(&2 ]

Predfuk plynu Pogateéni proud Koncovy proud Dofuk plynu

Stisknutim a podrzenim tlacitka hofaku se spusti pfedfuk plynu, poté se zapali oblouk a za¢ne svarovani
pocate¢nim proudem. Po uplynuti doby se proud zméni na hodnotu svarovaciho proudu. Uvolnénim
tlaCitka hofaku se proud zméni na koncovy proud a po uplynuti doby oblouk zhasne a nasleduje dofuk

plynu.

S4T

—
Pocatecniproud | [15 ",
ISy

A
U

™JE | Koncovy proud

Dofuk plynu

Predfuk plynu

Stisknutim a podrzenim tlaitka hofaku se spusti pfedfuk plynu, poté se zapali oblouk a za¢ne svarovani
pocateCnim proudem. Uvolnénim tladitka se proud zméni na hodnotu svafovaciho proudu. Opétovnym
stisknutim a podrzenim tlacitka hofaku se proud zméni na koncovy proud a po uvolnéni tlaCitka oblouk

zhasne a nasleduje dofuk plynu.
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SPOT

cr

il
1 +

\
Predfuk plynu SPOT Dofuk plynu

Bodové svarovani. Stisknutim a podrzenim tlaitka hofaku se spusti predfuk plynu a zapali oblouk. Po
uvolnéni tlagitka oblouk zhasne a nasleduje dofuk plynu.

Korekce svarovaciho napéti
Po nastaveni svarfovaciho proudu v synergickém rezimu lze korigovat svafovaci napéti. Po nastaveni proudu
provedte korekci svafovaciho napéti ovladacem V.

Nastaveni indukénosti

Nastaveni indukénosti optimalizuje charakteristiku oblouku podle tloustky svafovaného dilu, metody a
podminek svafovani. Funkce je uziteéna pfi svarovani tenkych dill metodou MIG/MAG, protoZe brani jejich
propaleni, a pfi MIG pajeni pozinkovanych dild. Zména induk&nosti ovliviiuje i snizeni rozstfiku pfi svafovani v
CO,. VySsi indukénost (+) snizuje rozstfik, pfi zaporné hodnoté (-) se rozstfik zvétSuje. Optimalni induk&nost
zavisi na vice faktorech a mlze se liSit od standardnich doporuceni, proto ji nastavte experimentalné pfi
zkuSebnim svarovani.

Nastaveni tohoto parametru umoznuje i MIG pajeni tenkych (do 3 mm) pozinkovanych dilG draty ze slitiny
médi CuSi3 v &istém argonu nebo v nékterych pfipadech ve smési Ar/CO.,.

Vybér svarovaného materialu, ochranného plynu a priiméru dratu
SvéfeCka ma vestavéné synergické programy pro vybrané materialy, praméry dratd a ochranné plyny podle
nasledujici tabulky:

MIG/MAG
Material Oznaceni Pramér Doporuéeny ochranny
dratu plyn
o Fe CO2 0.8/1.0 CO,
Uhlikova ocel
Fe Ar 82% 0.8/1.0 Ar+CO,
. AlMg5 Ar 1.0/1.2 Argon
Hlinik -
AISi5 Ar 1.0/1.2 Argon
. ) E308 Ar 98% 0,8/1,0 Ar+CO,
Korozivzdorna ocel
E316 Ar 98% 0,8/1,0 Ar+CO,
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Pulse MIG, Twin Pulse
Material Oznaceni Pru[ner Doporucéeny ochranny
dratu plyn
Uhlikova ocel Fe Ar 82% 0.8/1.0 Ar+CO,
. AlMg5 Ar 1.0/1.2 Argon
Hlinik -
AISi5 Ar 1.0/1.2 Argon
. . E308 Ar 98% 0,8/1,0 Ar+CO,
Korozivzdorna ocel
E316 Ar 98% 0,8/1,0 Ar+CO,

* Pouzivejte argon vysoké Cistoty: doporucuje se tfida 4.8 nebo vyS$Si.

Podle pracovnich podminek lze navic nastavit indukénost, kterd ovliviiuje tvar svaru, hloubku zavaru a
mnozstvi rozstfiku pfi svafovani. Méjte na paméti, ze doporuéené svarovaci parametry synergického
rezimu se vztahuji na typické svarovaci materialy vybrané skupiny a doporu¢ené ochranné plyny. Pfi
svarovani rtznych slitin nemuseji byt pracovni parametry optimalni a mohou vyzadovat korekci
nastaveni. Synergicky rezim proto nepovazujte za univerzalni nastaveni parametrq, ale za vychozi bod
pro jejich presné doladéni.

MIG pajeni

PFi nastavovani parametri volte nizké napéti a vysokou rychlost podavani dratu. Jako ochranny plyn se
doporucuje argon, dobré vysledky vSak poskytuje i smés argonu s CO, (82/18). S ohledem na pozadovany
tvar svaru nastavte indukénost experimentalné podle tloustky a druhu 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 HLINiKU

V synergickém reZimu Ize zvolit program pro svafovani hliniku. Svafovani hliniku neni jednoduché: vyZaduje
zku$enosti, znalosti a dodrzovani postupu, které usnadnuji vytvareni svar 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 pfedevsim na nékolik dulezitych zasad, které vyrazné ovliviiuji vzhled svaru a spravny prabéh
svafovani.
Pfed svafovanim hlinikovych dill provedte tyto kroky:

Zarizeni:
» Oveérte, zda jsou podavaci kladky uréeny pro hlinik: musi mit drazku ve tvaru ,U” a odpovidat priiméru
dratu. Nevhodné kladky deformuji drat a zplsobuji problémy pfi svafovani.

* Oveérite, zda kladky nejsou pfilis silné pfitlatené. Nadmeérné napnuti dratu mize zplsobovat problémy
s podavanim.

* Oveérfte, zda ma hofak teflonovou vodici viozku uréenou pro hlinik. Ocelové dily pouzivané k podavani
ocelového dratu zpusobuji problémy s podavanim.

»  Ovéfte spravny rozmér proudového pravlaku a jeho ur€eni pro hlinikovy drat.
» DoporuCuje se vyménit ¢ast vodici vliozky v podavaci za teflonovou, ktera zlepsi podavani dratu
podobné jako v hofaku.

Pracovisté:
* Pracovisté spravné pfipravte: hala musi byt Cista, dobfe vétrana a s nizkou vihkosti vzduchu. Prach
oxid(l zeleza ani prach po drazkovani oceli uhlikovou elektrodou a stlatenym vzduchem neni
pfipustny.
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*  Pracovisté pro svafovani hliniku denné po skonéeni prace vycistéte pramyslovym vysavacem.
» Odeév svarecl musi byt Cisty, rukavice nesmi byt mastné.

Priprava materialu:
* Misto svaru vycistéte a odmastéte tésné prfed svafovanim,
* Hlinikové dily odmastéte Cistym hadrem navihenym odmastovacim pfipravkem, napf. acetonem.
Alkohol neni vhodné odmastovadlo; jeho pouZziti k €iSténi hliniku se nedoporucuje.

+ Pred svafovanim odstrarite silné zbytky oxidd, obvykle ruéné nebo mechanicky ocelovym draténym
kartacem. Pfi silném znecisténi maze byt nutna bruska.

* Po spravné pfipravé povrchu svafujte co nejdfive.
*  Ma-li dil zGstat del$i dobu nesvareny, chrarite jej hnédym balicim papirem a prelepte lepici paskou.

Spravné skladovani svarovaciho dratu
* Hlinikovy svarovaci drat skladujte v Cistém, suchém prostfedi, nejlépe v plvodnim obalu.

pfijit do styku s vodou.

* Pokud pomérné studeny drat prenesete 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.

* Po skoné&eni prace vyjméte drat z podavace a do dalSiho pouziti jej chrarite v plastovém sacku.

PFi svafovani slitin hliniku pouzivejte Cisty argon vysoké kvality, doporu¢ena tfida je nejméné 4.8. Prutok
plynu pfizpUusobte tloustce materialu a rychlosti svafovani. Dobrych vysledkll se dosahuje svafovanim
smérem doleva.

9. PAMET NASTAVENI

Zarizeni si pamatuje posledni nastaveni, takze po vypnuti a opétovném zapnuti obnovi naposledy nastavené
parametry. Navic Ize ulozZit 35 nej¢astéji pouzivanych sad parametra.

Pro ulozeni aktualni sady parametrd vyberte v nabidce nastaveni funkci — uloZit udaje, poté vyberte
Cislo, pod kterym se ulozi, a stisknéte tlacitko MENU (A). Pro nacteni dfive ulozené sady parametr(i vyberte

funkci — nacist udaje a zadejte Cislo sady, kterou chcete nacist. Lze ulozit 35 sad parametr(.

10. ZAPALENi OBLOUKU

10.1 Metoda MMA
1. Dotknéte se elekirodou materialu, kratce Skrtnéte a elektrodu oddalte.
2. Pokud obal elektrody po ztuhnuti vytvafi nevodivou strusku, pfed zapalenim oblouku odistéte 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 za&al proudit ochranny plyn.

2. Lehce se dotknéte elektrodou materialu. Naklonénim hofaku elektrodu oddalte tak, aby se plynova
hubice dotykala materialu.
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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 zacnéte svarovat.

11. NEZ KONTAKTUJETE SERVIS

Pfi nespravné ¢innosti zafizeni pfed odeslanim svafeCky do servisu zkontrolujte seznam béznych zavad a
pokuste se je odstranit svépomoci.
Veskeré opravy zafizeni se sméji provadét pouze po vytazeni zastrCky ze sitové zasuvky.

Pozor! Zafizeni neni zaplombované a uzivatel mizZe sejmout kryt svarecky k odstranéni drobnych poruch.

POZOR! Funkce Fan Stop vypina ventilator nékolik minut po ukonéeni svarovani a vychladnuti
zarizeni. P¥i zatizeni se ventilator znovu spusti.

Priznaky

Pri¢ina

Postup

Chybi napajeni, signalizace poruchy
nebo nespravna funkce zafizeni

Rozpojeny nebo uvolnény konektor uvnitf
zafizeni

Zkontrolujte a opravte spoje vSech
elektrickych konektor( v zafizeni

Svarovaci drat se nepodava (motor
podavace bézi)

PFili$ slaby pfitlak kladky

Nastavte spravny pfitlak

Nespravny pramér drazky vodici kladky

Nasadte spravnou vodici kladku

Znedisténa vodici vliozka dratu v horaku

Vycistéte vodici viozku dratu

Drat zablokovany v proudovém privlaku

Vymeérite proudovy priviak

Drat se nepodava (motor podavace
nepracuje)

Zafizeni je pfepnuto do rezimu Spool Gun

Tlacitkem vybéru hofaku zvolte ,WIRE FEED"

Nerovnomérné podavani
svarovaciho dratu

Pos$kozeny proudovy priiviak

Vymeéiite proudovy priiviak

Znecisténa nebo poSkozena drazka podavaci
kladky

Vycistéte drazku kladky nebo kladku vymeérite

Civka s dratem se tfe o stény krytu svarecky

Spravné upevnéte civku s dratem

Oblouk se nezapali

Nedostate¢ny kontakt svorky zpétného kabelu

ZlepSete kontakt svorky zpétného kabelu

Poskozeny spina¢ v hofaku MIG

Vymeérite spinac

Nespravné pfipojeni hofaku MIG k zafizeni

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

Oblouk je pfilis dlouhy a
nepravidelny

PFiliS vysoké svarovaci napéti

SniZte svafovaci napéti

P¥ili§ nizka rychlost podavani dratu

Zvyste rychlost podavani dratu

Oblouk je pfilis kratky

PFili§ nizké svarovaci napéti

Zvyste svarovaci napéti

PFiliS vysoka rychlost podavani dratu

Shizte 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

Plyn neproudi

Odpojena hadicka u elektromagnetického ventilu

PFipojte hadicku k elektromagnetickému ventilu

Nedostate¢na kvalita svaru MIG

Nevhodné nebo nekvalitni materialy €i
spotrebni dily

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

Nespravny pratok ochranného plynu

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

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

Nespravna polarita svarovacich kabelt

Spravné pfipojte svafovaci kabely

VIhka elektroda.

Vymérnte elektrodu

Napajeni z elektrocentraly nebo pFes dlouhy
prodluzovaci kabel s malym prafezem

PFipojte zafizeni pfimo k napajeci siti
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Nedostate¢na kvalita svaru TIG

Zkontrolujte kvalitu materialt a spotfebnich
dilt, zejména wolframové elektrody a
ochranného plynu

ochranny plyn

Ochranny plyn neproudi nebo je pritok
nedostatecny

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

Prehled chybovych kodi

Aktivovala se tepelna ochrana. PocCkejte nékolik minut, nez svare¢ka vychladne na teplotu
umozAujici automatické opétovné zapnuti. BEhem chlazeni neodpojujte napajeni: nepfetrzité
bézici ventilator ochlazuje vnitini chladi€e a urychluje pokles teploty. Po opétovném spusténi
shizte svafovaci parametry, aby zafizeni mohlo dale pracovat nepretrzité.

OverTemp

12. POKYNY K PROVOZU

Svéarecku DIGIMIG 215 DUALPULSE 4R provozujte v prostiedi bez ziravych latek a nadmérné prasnosti.
Zatizeni neumistujte na prasna mista, do blizkosti bé&zZicich brusek a podobné. Prach a kovové piliny na
fidicich deskach, vodicich a spojich uvnitf zafizeni mohou zpUsobit elektricky zkrat a nasledné poskozeni
svarecky.

Vyhnéte se provozu ve velmi vlhkém prostfedi, zejména pokud se na kovovych €astech srazi vihkost.

Pokud se na kovovych Castech 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 maze
poskodit. Pfi praci venku se doporucuje umistit svafecku pod stfechu na ochranu pfed nepfiznivym po¢asim.

Zafizeni DIGIMIG 215 DUALPULSE 4R provozujte za nasledujicich podminek:
- zmény efektivni hodnoty napajeciho napéti nejvyse 10%
- teplota okoli od -10°C do +40°C
- atmosféricky tlak 860 aZz 1060 hPa
- relativni vihkost vzduchu nejvySe 80%
- nadmofska vyska do 1000 m

Seznam spotfebnich dilu:
C Pro ocelové draty

Pro hlinikové draty
Podavaci kladka 30x22x10mm Podavaci kladka Al 30x22x10mm
Kontaktni Spicka TW-24 M6x28 Kontaktni Spicka Al TW-24 M6x28
Drzak kontaktni Spicky TW-24
Plynova hubice TW-24
Izolaéni pouzdro TW-24
Ocelova vodici vlozka 3m Teflonova vodici vlozka 3m

olalslwlpd O

Uplny seznam spotfebnich a nahradnich dili je dostupny na www.tecweld.pl a u spoleénosti TECWELD. Tyto
dily 1ze zakoupit pfimo.

13. POKYNY PRO UDRZBU

Pfi kazdodenni udrzbé udrzujte svarecku &istou a kontrolujte vnéjsi spoje, vodiCe a elektrické kabely.
Pravidelné mérite spotfebni dily.

Pravidelné podle pracovnich podminek sejméte kryt a vyfoukejte vnitfek zafizeni stlatenym vzduchem.
Odstranite prach a kovové piliny z fidicich desek, vodi¢l a elektrickych spoju.

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

- stavu ochrany pfed urazem elektrickym proudem
- stavu izolace
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- stavu ochrannych obvodu

- spravné funkce chladiciho systému
Na poskozeni zplisobena pouzivanim svare¢ky v nevhodnych podminkach nebo nedodrzenim pokynt
k udrzbé se nevztahuji zarucni opravy.

14. 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 prostfedky. PFi pfepravé zajistéte zabalené
zafizeni proti posunuti a udrzujte je ve spravné poloze.

15. OBSAH DODAVKY

1. Svarovaci zdroj 1 ks
2. Svarovaci hofak TW-24 1ks
3. Zpétny kabel s kleStovou svorkou 1ks
4. Elektrodovy kabel 1 ks
5. Plynova hadice 1ks
6. Navod k obsluze 1ks
7. Obal 1 ks
16. ZARUKA

Zaruka se poskytuje na 12 mésicu podnikatelskym subjektiim, s vylou¢enim narokt 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 uctenky) a zaruéniho listu s
uvedenym nazvem vyrobku, vyrobnim ¢islem, datem prodeje a razitkem prodejce.

Pro objednani zaruéni opravy vypliite formulaF na www.tecweld.pl v sekci SERWIS. Na zakladé hlaseni
bude zajiSténa preprava zafizeni do servisu kuryrni sluzbou. Zafizeni zaslana jinym zpisobem na
naklady spoleénosti TECWELD nebudou prijata!

Svare€ku dodejte spolu se svafovacim drzakem. Reklamace zafizeni bez svarovaciho drzaku nebudou
posuzovany.

Reklamované zarizeni musi byt zabaleno do puivodniho kartonu a zajiSténo ptvodnimi
polystyrenovymi vypIinémi. Spole¢nost TECWELD neodpovida za poskozeni svarecky vzniklé pfri
prepravé.

Pokud chcete tento vyrobek zlikvidovat, nevyhazujte jej do bé&Zného domovniho odpadu. Podle
smérnice WEEE (smérnice 2012/19/UE) platné v Evropské unii se pouZitd 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  0dpadem.

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 t&chto povinnosti je
zvlast dulezité, pokud pouzita zafizeni obsahuji nebezpeéné slozky se zna¢né nepfiznivym vlivem 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
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17. ELEKTRICKE SCHEMA
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PROHLASENI O SHODE
01/DIGIMIG215 DUALPULSE/2024

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 215 DUALPULSE 4R
Typ: MIG-200
Ochranna znamka vyrobce: Shermandlgnez—

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 60974-1:2023-05+A11:2023-09 Zafizeni pro obloukové svafovani -- Cast 1:
Svarovaci zdroje proudu,

PN-EN IEC 60974-10:2022-07 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: 2019

Bytom, dne 02.09.2024 Piotr Polak

(podpis opravnéné osoby)



