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POZOR!
Pred inStalaciou a uvedenim zariadenia do prevadzky si precitajte tento navod

1. VSEOBECNE INFORMACIE
Zariadenie mozno uviest do prevadzky a pouzivat az po dokladnom precitani tohto navodu na obsluhu.

Vzhladom na neustaly technicky vyvoj zariadenia mézu byt niektoré jeho funkcie upravené a ich Cinnost sa
mébze v detailoch IiSit od opisu v navode. Nejde o poruchu zariadenia, ale o vysledok technického pokroku
a priebeznych konstrukénych Uprav zariadenia.

PoSkodenie zariadenia spdsobené nespravnou obsluhou vedie k strate naroku na zaruku.
Akékolvek Upravy zvaracky su zakazané a vedu k strate zaruky.

2. BEZPECNOST

Pracovnici obsluhujlci zariadenie musia mat potrebnd kvalifikdciu na vykonavanie zvéaracich prac:

e musia mat zvaracské opravnenie na zvaranie elektrickym oblukom v ochrannej atmosfére,

e poznat pravidla bezpecnosti a ochrany zdravia pri obsluhe elektrickych zariadeni, ako si zvaracky
a pomocné zariadenia napajané elektrickou energiou,

e poznat pravidla bezpecnosti a ochrany zdravia pri manipulacii s flaSami a rozvodmi stlaeného plynu
(argbnu),

e poznat obsah tohto navodu a pouzivat zariadenie v sulade s jeho uréenim.

A VAROVANIE AN

Zvaranie moze ohrozit’ bezpecnost’ obsluhy aj dalSich osoéb v okoli. Pri zvarani preto treba dodrziavat’
osobitné bezpecnostné opatrenia. Pred zacatim zvarania sa oboznamte s predpismi bezpecnosti
a ochrany zdravia pri praci platnymi na danom pracovisku.

Pri zvarani elektrickym oblukom metédou MIG/IMAG hrozia tieto rizika:

e URAZ ELEKTRICKYM PRUDOM

SKODLIVE UCINKY OBLUKA NA OCI A POKOZKU

OTRAVA VYPARMI A PLYNMI

POPALENINY

NEBEZPECENSTVO VYBUCHU A POZIARU

HLUK

Ochrana pred trazom elektrickym pradom:

e zariadenie pripojte k technicky vyhovujucej elektrickej sieti s riadnym istenim a G€innym nulovanim
(doplnkova ochrana pred Urazom elektrickym pradom); skontrolujte aj ostatné zariadenia na zvaracom
pracovisku a spravne ich pripojte k sieti,

e napajacie kable pripajajte len pri vypnutom zariadent,

e nedotykajte sa suCasne neizolovanych cCasti drZiaka elektrody, elektrody a zvaraného predmetu
ani krytu zariadenia,

e nepouzivajte hordk ani napajacie kable s poSkodenou izolaciou,

e pri zvySenom riziku Urazu elektrickym priddom (praca vo vlhkom prostredi a uzavretych nadrziach)
pracujte s pomocnikom, ktory pomaha zvaracovi a dohliada na bezpecnost; pouzivajte odev a rukavice
s dobrymi izolacnymi vlastnostami,

o ak zistite akékolvek nedostatky, obratte sa na odbornikov, ktori ich odstrania,

e je zakazané pouzivat zariadenie s odstranenymi krytmi.

Ochrana oci a pokozky pred Skodlivymi t€inkami elektrického obluka:

e pouZivajte ochranny odev (rukavice, zasteru, koZzenu obuv),

e pouzivajte ochranné Stity alebo zvaracie kukly so spravne zvolenym filtrom,

e pouzivajte ochranné zavesy z nehorfavych materidlov a vhodne zvolte farby stien tak, aby pohlcovali
Skodlivé Ziarenie.

Ochrana pred otravou vyparmi a plynmi vznikajucimi pri zvarani z obalu elektrédy a odparovanim

kovov:

e na pracoviskach s obmedzenou vymenou vzduchu pouZzivajte vetranie a odsavanie,
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e  pri praci v uzavretych priestoroch (nadrziach) zabezpecte privod €erstvého vzduchu,

e pouzivajte masky a prostriedky na ochranu dychacich ciest.

Ochrana pred popalenim:

e pouzivajte vhodny ochranny odev a obuv na ochranu pred popaleninami spésobenymi Ziarenim oblika
a rozstrekom kovu,

e zabrante znecisteniu odevu mazivami a olejmi, ktoré by mohli spdsobit’ jeho vznietenie.

Ochrana pred vybuchom a poziarom:

e je zakazané pouzivat zariadenie a zvarat v priestoroch s nebezpecenstvom vybuchu alebo poziaru,

e  zvaracie pracovisko musi byt vybavené hasiacimi prostriedkami,

e  zvaracie pracovisko musi byt v bezpecnej vzdialenosti od horlavych materialov.

Ochrana pred Skodlivymi G€inkami hluku:

e  pouzivajte zatky do usi alebo iné prostriedky na ochranu sluchu,

e upozornite osoby v okoli na nebezpecenstvo.

A VAROVANIE!

Zvaraci zdroj nepouZzivajte na rozmrazovanie zamrznutych potrubi.

Pred spustenim zariadenia:

e skontrolujte elektrické a mechanické spoje. Je zakdzané pouzivat hordk a napajacie kable s poSkodenou
izolaciou. Nedostato¢na izolacia kablov horaka a napdjania mdze spbsobit Uraz elektrickym pridom,

e zabezpecte vhodné pracovné podmienky, najma primeranu teplotu, vihkost a vetranie pracoviska.
Pri praci mimo uzavretych priestorov chrante zariadenie pred zrazkami,

e zvaraCku umiestnite tak, aby sa dala pohodine obsluhovat.

Obsluha zvaracky musi:

e mat opravnenie na zvaranie elektrickym oblukom metédou MIG/MAG,

e poznat a dodrziavat predpisy bezpecnosti a ochrany zdravia platné pri zvaracich pracach,

e pouzivat vhodné osobné ochranné prostriedky: rukavice, zasteru, gumenu obuv, zvaraci §tit alebo kuklu
S0 spravne zvolenym filtrom,

e poznat obsah tohto navodu a pouzivat zvaracku v sulade s jej urenim.

Akékolvek opravy zariadenia sa smi vykonavat len po vytiahnuti zastrCky zo sietovej zasuvky.

Ak je zariadenie pripojené k sieti, nedotykajte sa holou rukou ani cez vlhky odev ziadnych Casti, ktoré su

sucastou obvodu zvaracieho pradu.

Je zakazané odstranovat vonkajSie kryty, ked je zariadenie pripojené Kk sieti.

Svojvolné Upravy zvaracky su zakazané a moézu narusit bezpecnost jej pouzivania.

VSetky udrzbové a opravarenské prace smi vykonavat iba opravnené osoby pri dodrzani pravidiel

bezpecnosti prace platnych pre elektrické zariadenia.

Je zakazané pouzivat zvaracku v priestoroch s nebezpecenstvom vybuchu alebo poZiaru!

Zvaracie pracovisko musi byt vybavené hasiacimi prostriedkami.

Po skon&eni prace vytiahnite zastr€ku napajacieho kabla zariadenia zo zasuvky.

Uvedené rizika a vSeobecné pravidla bezpecnosti a ochrany zdravia nepokryvaju celd problematiku
bezpecnosti prace zvaraca, pretoZze nezohladnuju Specifika konkrétneho pracoviska. Ich délezitym doplnkom
su pokyny bezpecnosti a ochrany zdravia na pracovisku, ako aj Skolenia a pokyny poskytované
vedUcimi pracovnikmi.

3. VSEOBECNY OPIS

Synergickd zvaracka DIGIMIG 200 HIT je urCena na rucné zvaranie ocele a nezeleznych kovov.
Umoznuje zvaranie metédami MMA (obalenou elektrédou), TIG a MIG/MAG. Metéda MIG/MAG je dostupna
v manualnom aj synergickom rezime, ¢o zjednoduSuje obsluhu a umoznuje pouZivanie zvaracky aj menej
skisenym pouzivatelom a domacim majstrom. Vdaka moznosti zmeny polarity mozno pri metéde MIG/MAG
pouzivat Standardné droty v ochrannej atmosfére aj samoochranné trubickové droty.

K zariadeniu mozno pripojit hordk Spool Gun (SG) s malym podavac¢om dr6tu a cievkou D100 s ocelovym
drétom alebo dr6tom z nezeleznych kovov.

Zariadenie vyuziva technolégiu IGBT, ktora vyrazne znizuje hmotnost a rozmery zvaracky a zvySuje jej
ucinnost pri si€asnom znizeni spotreby energie.

Zvaracka je urcena do uzavretych alebo zastreSenych priestorov bez priameho pdsobenia poveternostnych vplyvov.
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4. TECHNICKE PARAMETRE

4.1 Zvaracka

Napajacie napatie: AC 230 V 50 Hz
Menovity zvaraci prad / zatazovatel MIG: 200 A/ 60 %; MMA: 180 A/ 60 %; TIG: 200 A/ 60 %
Menovité napétie naprazdno 65V
Priemery cievok drétu: 100 mm, 200 mm
Maximélny odoberany prid: MIG: 33 A; MMA: 35 A; TIG: 25 A
Istenie 25A
Hmotnost (bez prisluSenstva): 10,3 kg
Rozmery [mm]: 436 x 215 x 324
Stupen krytia: P21
4.1.1 Rozsahy nastavenia parametrov
Zvaraci prad: MIG: 30 - 200 A; MMA:; 20 - 180 A; TIG: 10 - 200 A
Zvaracie napétie: MIG: 155-24V
Rychlost podavania drétu: 2 - 14 m/min
Korekcia zvaracieho napétia -5,0az +5,0V
Induk&nost’: -10 az +10
Cas bodového zvéarania: 0,1-20s
Dohorenie drbtu (Burn back) 0-10
ARC FORCE (MMA): 0-100
HOT START (MMA): 0-50
VRD (MMA): Zap. / Vyp.
4.2 Horak MIG
Typ horéka: TW-15
Maximalna pridova zatazitelnost' 200 A (CO2)
Spbdsob chladenia: plynom
Prietok chladiaceho plynu: 10-18 I/min
Dizka: 3m
Zat'azovatel

Zatazovatel sa vztahuje na 10-minatovy interval. Zatazovatel 60 % znamena, Ze po 6 minatach prevadzky
zariadenia musi nasledovat 4-min(tova prestavka. ZataZzovatel 100 % znamend, Ze zariadenie mdze pracovat
nepretrzite, bez prestavok.

Pozor! Skusky oteplenia sa vykonali pri teplote okolitého vzduchu. Zatazovatel pri teplote 40 °C bol urceny
simul4ciou.

Stupen krytia
Oznacenie IP udava stupen ochrany zariadenia pred vniknutim pevnych Castic a vody do jeho vndutra.
IP21 znamena, Ze zariadenie je vhodné na pouzivanie v interiéri.

Ochrana proti prehriatiu

Modul IGBT chrani pred prehriatim ochranny systém, ktory prerusi napajanie zvaracky. Na displeji sa zobrazi
hlasenie Err-02. Po niekolkych minitach sa zariadenie ochladi na teplotu, pri ktorej sa mdze automaticky
opat zapnut. PoCas tohto Casu neodpdjajte napajanie, pretoZe nepretrzite beziaci ventilator ochladzuje
vnatorné chladiCe zariadenia a urychluje zniZzovanie teploty. Po opétovnom spusteni nezabudnite znizit
zvaracie parametre, aby zariadenie mohlo dalej pracovat

nepretrzite.
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5. PRIPRAVA ZARIADENIA NA PREVADZKU

Ak bolo zariadenie skladované alebo prepravované pri teplotach pod bodom mrazu, pred za¢atim prace
ho nechajte zohriat’ na teplotu nad 0 °C.
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. Konektor horaka MIG 13. Osvetlenie priestoru podavaca
. Ovladaci konektor Spool Gun 14. Prepinac¢ horaka Spool Gun
. Zasuvka ,+"

. Zastrcka zmeny polarity

. Zasuvka -

. Pripojka ochranného plynu

. Ventilator

. Hlavny vypinacg

. Nap4jaci kabel

10. Vypinac osvetlenia podavaca

11. Tfn cievky drotu

12. Podavac drétu
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5.1 Pripojenie zvaracich kablov
5.1.1 Metéda MMA

Koncovky zvaracich kablov pripojte do zasuviek (3) a (5) na prednom paneli tak, aby mal drziak elektrody
spravnu polaritu pre pouZziti elektrédu. Polarita pripojenia zvaracich kablov zavisi od typu elektrédy a je
uvedena na jej obale (DCEN - zaporna polarita elektrody alebo DCEP - kladna polarita elektrody).
Svorku spatného zvaracieho kabla pevne prichytte k zvaranému materialu. ZastrCku zariadenia zapojte
do sietovej zasuvky 230 V / 50 Hz.

AC 230V 50Hz AC 230V 50Hz

L] L
(— —

DCEN DCEP

5.1.2. Metéda TIG

Na zvéaranie touto metddou je potrebny pridavny horak TIG. Pouzite plynom chladeny horak s pradovou
zatazitelnostou 200 A, vybaveny ventilom na regulaciu ochranného plynu.

Pradovu koncovku horaka pripojte do zasuvky so zapornou polaritou (5) a plynovd hadicu k redukénému
ventilu na plynovej flasi. Kladny pél zdroja (3) spojte so zvaranym materidlom pomocou kabla so svorkou.
Zastrcku zariadenia zapojte do sietovej zasuvky 230 V / 50 Hz.

/ AC 230V 50Hz \
i
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5.1.3 Zvaranie MIG a spajkovanie

5.1.3.1 Zvaranie a spajkovanie v ochrannej atmosfére

Pridovda koncovku horaka pripojte do konektora MIG (1). Plynova hadicu od redukéného ventilu vedte
k plynovej pripojke (6) na zadnej strane zariadenia a zaistite ju. ZastrCcku zmeny polarity (4) zasurite

do zasuvky ,+“ (3). Zaporny pol zdroja (5) spojte so zvaranym materialom pomocou kabla so svorkou.
Zastrcku zariadenia zapojte do sietovej zasuvky 230 V / 50 Hz.

/ AC 230V 50Hz \

o BEA B o T Q‘é
l iégoé.é/ 7N
< © Ar/
co,

o = /

5.1.3.2 Zvaranie ocelovym samoochrannym drotom

Pradovu koncovku horéka pripojte do konektora MIG (1). Zastréku zmeny polarity (4) zasurte do zasuvky
-~ (5). Kladny pol zdroja (3) spojte so zvaranym materialom pomocou kabla so svorkou. Zastrcku zariadenia
zapojte do sietovej zasuvky 230 V / 50 Hz.

/ AC 230V 50Hz \

=
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5.1.3.3 Zvaranie horakom Spool Gun (volitel'né prislusenstvo)

K zvaracke mozno pripojit hordk Spool Gun s malym podavacom a cievkou D100 s ocelovym drétom alebo
drotom z nezeleznych kovov. M6Zete tak zvarat dvoma réznymi drétmi bez prestavby. Rezim Spool Gun zapnete

nastavenim prepinaca (14) v priestore podavaca do polohy Spool Gun

Kable pripojte rovnakym spésobom ako pri beznom hordku MIG. Navyse pnpOJte ovladaciu zastrcku
horaka Spool Gun do ovladacieho konektora (2).

/ AC 230V 50Hz AC 230V 5m

\ Zvaranie v ochrannej atmosfére Zvaranie samoochrannym drétom /

5.2 Pripojenie ochranného plynu

1. Upevnite plynovu flaSu a zaistite ju proti prevrateniu.

2. Na chvilu otvorte ventil flaSe, aby sa odstranili pripadné necistoty.

3. Na flaSu namontujte redukény ventil.

4. Hadicou spojte redukcény ventil s plynovou pripojkou (6) na zadnej strane zvaracky.
5. Otvorte ventil ffaSe a redukéného ventilu.

5.3 Pripojenie k elektrickej sieti

1. Zariadenie pouzivajte iba v jednofazovej trojvodiCovej napajacej sieti s uzemnenym
nulovym bodom.

2. Zvaracka DIGIMIG 200 HIT je ur€ena na napajanie zo siete 230 V / 50 Hz s pomalymi poistkami
25 A. Napajanie musi byt stabilné, bez poklesov napatia.

3. Pred pripojenim napajania sa uistite, Ze je hlavny vypina¢ (8) v polohe OFF (vypnuté).

5.4 Nasadenie cievky zvaracieho drotu

. Otvorte bocny kryt zariadenia.

. Cievku zvaracieho dr6tu nasadte na tfn.

. Zaistite cievku proti spadnutiu.

. Uvolnite pritlak podavacich kladiek.

. Skontrolujte, ¢i kladky zodpovedaju typu a priemeru drétu. V pripade potreby nasadte spravnu kladku.
Pre ocelové droty pouzite kladky s drazkou V, pre hlinikové droty kladky s drazkou U.

6. Odstrarite ostré hrany z konca zvaracieho drétu.

7. Prevedte dr6t cez hnaciu kladku podavaca do horaka.

8. Pritlacte drét do drazok hnacej kladky.

9. Z hordka odskrutkujte pradova SpiCku, zapnite napdjanie zvaracky a zavedte dr6t do horaka
stla¢enim tla€idla na zvaracom hordku alebo pomocou tlacidla rychleho posuvu drétu (C)
na ovladacom paneli zariadenia.

10. Ked sa drét objavi na vystupe horaka, uvolnite tlaCidlo a naskrutkujte pradova Spicku.

11. Otacanim pritlacného regulatora nastavte pritlak kladky podavaca. PriliS maly pritlak spdsobi

preklzavanie hnacej kladky, prilis velky pritlak zvySi odpor pri podavani, ¢o mo0ze viest

k deformacii drétu a poSkodeniu podavaca.

O WNPE
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Cievka D100

Cievka D200
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5.5 Priprava hordka MIG na prevadzku

Podla druhu zvaraného materidlu a priemeru zvaracieho drétu namontujte do horaka MIG vhodn(
pradovu Spicku a vodiacu vlozku drotu (bowden).
Na zvaranie ocele pouzite pridové Spicky na ocelovy drét a ocelovy bowden. Na zvaranie hlinika pouzite

prudové Spicky na hlinikovy drét a teflonovy bowden.

5.5.1 Rychly posuv drétu

Zariadenie ma funkciu rychleho posuvu drétu. Stlacenim tlacidla (C) sa drdt rychlo vysava, €o ulahCuje
jeho zavedenie do horaka.

6. OBSLUHA

6.1 Predny panel

B

A
/-

vV s/ m/min /A
-0 10 sO =Q QO wO
DIGIMIG 200 HIT

/f C

~

A - Displej zvaracieho napdtia

Pri  zvarani

a parametrov.

MIG/MAG displej

40 10 sO

zobrazuje

zvaracie

napatie a symboly

Ind Indukénost’

bbt Dohorenie drétu

SPt Cas bodového zvarania
AFc Funkcia ARC FORCE
HS Funkcia HOT START
VRD Funkcia VRD

10

nastavitelnych

funkcii
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B - Displej zvaracieho prudu a rychlosti podavania drotu

m/min A

to ILO VRDO

Displej zobrazuje zvaraci prad / rychlost podavania drétu a hodnoty nastavitelnych funkcii
a parametrov.

LED Hot Start E, Arc Force, B a vRD VRD svietia pri zapnuti funkcii alebo ak ich
hodnoty presahuju 0.

C - Tlacidlo rychleho posuvu drétu

Stlaenim tlacidla na niekolko sekund sa zvaraci drét rychlo vysuva. Pri zakladani cievky mozno tato funkciu
pouzit' na rychle zavedenie drétu do zvaracieho horéka.

D - Tlacidlo vyberu priemeru zvaracieho drotu

Tlacidlo je aktivne iba pri zvarani MIG/IMAG. Sluzi na vyber priemeru zvaracieho drdtu. Zvoleny priemer
potvrdzuje rozsvietenie prislusnej kontrolnej LED diody.
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E - Tlacidlo vyberu reZimu ovladania zdroja

)
47 O
SPOT O

——

Tlacidlo je aktivne iba pri zvarani MIG/MAG v manualnom a synergickom rezime. Umozfuje vybrat rezim
ovladania zvéaracieho zdroja. Vyber prislusného rezimu signalizuje rozsvietenie
zodpovedajucej LED diédy.

@ 21

Stlacenim tlacidla horaka sa zapali obluk a zacne sa zvaranie. Po uvolneni tlacidla
obluk zhasne.

@47

Stlacenim a uvolnenim tlacidla horaka sa zapali oblik a za¢ne sa zvaranie. Po opatovnom stlaceni a uvolneni
tlacidla obluk zhasne.

12
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@ SPOT

SPt

Bodové zvaranie. StlaCenim tlaidla hordka sa zapali obluk. Po uplynuti ¢asu SPt oblik zhasne.
Pri skorSom uvolneni tlaCidla hordka obluk zhasne okamZzite.

2
f@iﬁ
iz RSB e

Regulator slizi na nastavenie funkcii a parametrov zvarania. Pri zvarani MIG/MAG v manualnom rezime
nastavuje rychlost podavania drdétu. Pri synergickom zvarani a metddach MMA a TIG slGzi na regulaciu

zvaracieho pradu.
Stlacenim regulatora prejdete k nastaveniu dalSich parametrov a funkcii. Vyber parametra alebo funkcie

signalizuje rozsvietenie prislusnej LED diédy pod jednym z displejov.

F - Multifunkény otocny regulator.

G - Otoc€ny regulator zvaracieho napatia

PN

V

Regulator je aktivny iba pri zvarani MIG/MAG. V manudlnom rezime nastavuje zvaracie napatie.
V synergickom rezime slUzi na korekciu zvaracieho napatia zvoleného synergickym programom.
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H - Tlacidlo vyberu zvaraného materialu a ochranného plynu

C02 O1
mx ()
ux ()
a O

Tlacidlo je aktivne iba pri zvarani MIG/MAG. Sluzi na vyber zvaraného materialu.
Vyber prislusného rezimu potvrdzuje rozsvietenie kontrolnej LED diody.

co,
MIX

‘- zvaranie uhlikovych oceli v ochrannej atmosfére CO2.

.- zvaranie uhlikovych oceli v ochrannej atmosfére zmesi Ar/CO2.
Odporucané zlozenie zmesi je 82 % Ar a 18 % CO2.

FLUX . zvaranie ocele samoochrannym drétom (bez ochranného plynu).

AL . - zvaranie hlinika v ochrannej atmosfére argénu.

I - Tla¢idlo vyberu metédy zvarania

m O
s ()
wa ()
i ()

\

Tlacidlo sluzi na vyber metddy zvarania. Vyber prisluSnej metddy potvrdzuje
rozsvietenie kontrolnej LED diody.

MIG ' - zvaranie MIG s manualnym nastavenim parametrov.

SINMG ‘ - zvaranie MIG/MAG so synergickym nastavenim. Zariadenie voli
parametre zvarania podla vybraného typu a hribky materialu.
Pouzivatel mdze tieto parametre menit’.

MMA ‘ - zvaranie MMA (obalenou elektrédou).
TG . - zvaranie TIG.

J - Tla€idlo skusky ochranného plynu

Tlagidlo je aktivne iba pri zvarani MIG/MAG.
StlaCenim a podrzanim tlagidla sa spusti prietok ochranného plynu. Uvolnenim tlaCidla sa prietok zastavi.
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7. NASTAVENIE PARAMETROV
7.1 Metéda MMA

Po zvoleni metédy MMA mozno nastavit parametre podla nasledujicej tabulky.

Parameter | funkcia | Symbol | LED Rozsah
nastavenia
Zvaraci prud 20 - 180 A
Hot Start HS b= 0-50
ARC Force AFc B 0-100
VRD Urd VRD Zap. / Vyp.
Funkcia VRD

Funkcia VRD znizuje napatie naprazdno. Prevadzkova hodnota napétia sa obnovi az tesne pred zapalenim
oblika. Tym sa minimalizuje riziko Urazu elektrickym praddom, no v niektorych pripadoch sa méze stazit
zapalenie obluka.

Funkcia ARC FORCE

Funkcia ARC FORCE umozfuje nastavit dynamiku obluka. Pri skrateni oblika sa zvySi zvéaraci prad,
¢im sa obluk stabilizuje. Niz8ia hodnota znamena méaksi oblik a mensiu hibku prievaru, zatial o vy$Sia
hodnota zabezpecuje hIbSi prievar a umoziuje zvaranie kratkym oblikom. Pri vysokej hodnote funkcie
ARC FORCE mozno zvarat s minimalnou diZzkou oblika a vysokou rychlostou

odtavovania elektrody.

Funkcia HOT START

Funkcia HOT START pdsobi pri zapalovani oblika a doCasne zvySi zvaraci prad nad hodnotu nastavenu
zvaracom. Zabranuje prilepeniu elektrédy k materialu a vyrazne ulahcuje

zapalenie obluka.

Pri zvarani malych dielov sa odporaca tato funkciu vypnat, pretoze modze sposobit’

prepalenie zvaraného materialu.

7.2 Metéda TIG
Pri zvoleni metddy TIG mozno nastavit' iba zvaraci prad.
7.3 METODY MIG A MIG SYN

Pri zvarani MIG méze zariadenie pracovat v synergickom (SYN MIG) alebo manualnom (MIG) rezime.
Synergicky rezim ulahCuje nastavenie parametrov menej skisenym pouZivatelom. Zariadenie v tomto rezime
automaticky nastavi zvaraci prdd a rychlost podavania drétu podla typu zvaraného materialu a priemeru
zvaracieho drbtu. Zvaracie napatie mozno korigovat.

V manualnom rezime si pouzivatel nastavuje zvaracie napatie a rychlost podavania drotu podla potreby.
V zavislosti od zvoleného rezimu ovladania a metdédy zvarania mozno nastavovat parametre podla
nasledujucej tabulky.

ReZim Material / plyn Parameter Rozsah nastavenia
co2 Priemer dr6tu 1,0/0,9/0,8/0,6 mm
Rychlost podavania 2 -14 m/min
MIX Priemer dr6tu 1,0/0,9/0,8/0,6 mm
Manuélny MIG Rychlost podavania 2 - 14 m/min
FLUX Priemer drétu 1,0/0,9/0,8 mm
Rychlost podavania 2 -14 m/min
Priemer drétu 1,0 mm
AL (ER5356) Rychlost podavania 2 -14 m/min
Synergicky _ i 1,0mm/40-200 A
MIG co2 Priemer drétu / 0,9 mm/40-200 A
zvaraci prad 0,8 mm/30-200A
0,6 mm/30-100 A
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1,0mm/40-200 A

MIX Priemer drétu / 0,9 mm/40-200 A

zvaraci prad 0,8 mm/30-200A

0,6 mm/30-100 A

Priemer drotu / 1,0 mm /40 - 200 A

FLUX Svaraci orad 0,9 mm/40-200 A

P 0,8 mm /30 - 200 A

- Priemer drétu / 1,0 mm/50-200 A

Hlinik (ER5356) zvaraci prad 0,8 mm/50-120 A

ReZim Parameter Symbol Rozsah nastavenia
Induké&nost Ind -~~~ -10 az +10

Manualny a | Dohorenie dr6tu bbt l 0-10

synergicky MIG Cas bodového zvarania SpPt S 0,1-20s

Pri zvarani MIG/MAG su aktivne aj tieto tlacidla:

— skuska prietoku plynu
0]

Korekcia zvaracieho napétia v synergickych rezimoch
Po nastaveni zvaracieho pradu v synergickom rezime mozno korigovat zvaracie napatie. Ked regulatorom
(F) nastavite zvaraci prad, regulatorom (G) mdzete upravit zvaracie napatie.

- rychly posuv drétu

Nastavenie indukénosti

Nastavenie indukCnosti umoziuje optimalizovat charakteristiku oblika podla hribky zvaraného dielu,
metdédy a podmienok zvarania. Tato funkcia je uZzitoCnd pri zvarani tenkych dielov metédou MIG/MAG,
kde pomaha predchadzat ich prepaleniu, ako aj pri spajkovani pozinkovanych

dielov.

Zmenou indukénosti mozno znizit aj mnoZstvo rozstreku pri zvarani v ochrannej atmosfére CO2.
Pri vy3$Sej hodnote indukénosti (+) rozstreku ublda, pri zapornej hodnote (-) ho pribdda.

Optimalna hodnota indukénosti zavisi od viacerych faktorov a m6ze sa liSit od Standardnych odporucani,
preto ju treba zvolit skiSobnym zvaranim.

Nastavenie tohto parametra umozZnuje aj spajkovanie tenkych pozinkovanych dielov (do 3 mm) dr6tmi
zo zliatiny medi CuSi3 v atmosfére Cistého argénu alebo v niektorych pripadoch v zmesi Ar/CO2 v pomere
82/18.

ZvaraCka ma zabudované synergické programy pre vybrané materialy, priemery dr6tov a ochranné plyny
podla nasledujucej tabulky:

Material Oznacenie Priemer drotu oggf;:gg%?gn
CO2 0,6/0,8/0,9/1,0 CO2
Uhlikova ocel MIX 0,6/0,8/0,9/1,0 Ar+CO2 (82/18)
FLUX 0,8/0,9/1,0 -
Hlinik (ER 5356) AL 0,8/1,0 Argén

e Pouzivajte kvalitny argén; odporuca sa Cistota triedy 4.8 alebo vySSia.
Podla pracovnych podmienok mozno nastavit aj indukcnost, ktora ovplyviiuje tvar zvaru,
hibku prievaru a mnozstvo rozstreku pri zvarani. Treba zohl'adnit’,
Ze odporucané parametre synergického zvarania platia pre bezné zvarané materialy z vybranej skupiny
a odporucané ochranné plyny. Pri zvarani inych zliatin nemusia byt pracovné parametre optimalne
a moze byt potrebné ich upravit.
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Preto synergicky rezim nepovaZujte za univerzalne nastavenie parametrov, ale za vychodiskovy bod
pre ich presné doladenie.

Manudlny rezim MIG, teda ru€né nastavenie parametrov, je mimoriadne vhodny na spajkovanie. Pomocou
troch zvaracich parametrov treba najst optimalnu kombinaciu na vytvorenie spravneho spoja. Pri nastavovani
volte nizke napatie a vysoku rychlost podavania drotu. Ako ochranny plyn sa odporica argon, dobré vysledky
vSak poskytuje aj zmes argonu a CO2 (82/18). Na dosiahnutie poZzadovaného tvaru spoja nastavte indukénost
skusobne podla hrabky a typu zvaraného

materialu.

Ako pridavny material sa najcastejSie pouzivaju zliatiny na baze medi. Ide o dréty s oznaCenim CusSi3 alebo
SG-CuAl.

Odporuga sa pouzivat horék s dizkou najviac 3 m, vybaveny teflénovym bowdenom.

8. ZVARANIE HLINIKOVYCH ZLIATIN

V synergickom rezime mozno zvolit program na zvaranie hlinika. Program je nastaveny pre drot AIMg5
typu ER 5356, vhodny na zvaranie vSetkych typov konstrukcii a profilov.

Zvaranie hlinika nie je jednoduché. Vyzaduje si skisenosti, znalosti a osvojené postupy, ktoré zvaracovi
ulahCia vytvaranie zvarov na hlinikovych dieloch. V synergickom programe zariadenie voli vystupné
parametre podla prisluSného druhu materidlu a drotu. Na dosiahnutie pozadovaného vysledku treba podla
potreby upravit napétie a indukénost.

PredovSetkym treba pamatat na niekolko délezitych zasad, ktoré vyrazne ovplyviuju vzhlad zvaru
a spravny priebeh zvarania.

Pred zacatim zvéarania hlinikovych dielov vykonajte tieto kroky:

Zariadenie:

e Skontrolujte, i st podavacie kladky urené na hlinik: musia mat drazku v tvare U zodpovedajlicu
priemeru zvaracieho drétu. Nespravne kladky spbsobia deformaciu drétu a problémy
pri zvarani.

e Skontrolujte, Ci nie je pritlak podavacich kladiek prilis§ velky. Nadmerny pritlak méze spOsobit
problémy s podavanim dr6tu.

e Horak musi byt vybaveny teflonovym bowdenom urenym na hlinik. Ocelové vodiace prvky,
ktoré sa pouzivaji na podavanie ocelového drotu, sposobia problémy s podavanim.

Skontrolujte, ¢i méa pradova Spicka spravny rozmer a je ur¢ena na hlinikovy drét.
Odporuca sa vymenit aj vodiacu vlozku v podavaci za teflénovld. Rovnako ako v horaku tym
zlepSite podavanie drdtu.

Pracovisko:
e Dbajte na spravnu pripravu zvaracieho pracoviska: hala musi byt Cista, dobre vetrana
a s nizkou vlhkostou vzduchu. Prach z oxidov Zeleza ani prach vznikajici pri drazkovani ocele
uhlikovou elektrédou so stlacenym vzduchom nesmie byt pritomny.
e Pracoviska na zvéaranie hlinika treba raz denne po skonCeni prace vy istit priemyselnym
vysavacom.
e QOdev zvaraCov musi byt Cisty, rukavice nesmu byt mastné.

Priprava materialu:

¢ Miesto zvaru oCistite a odmastite tesne pred zvaranim.

e Hlinikové diely odmastite Cistou handrou namocenou v odmastovacom pripravku, napriklad
v acetone. (Alkohol nie je vhodny odmastovaci prostriedok, preto ho na Cistenie hlinika
neodporicame.)

e Pred zvaranim odstrante hrubSie vrstvy oxidov. BeZne sa odstranuji rucne alebo mechanicky
ocelovou drbétenou kefou. Pri silne zneCistenom materidli mbéZze byt potrebné pouzit
brasku.

e Po spravnej priprave povrchu zacnite zvarat ¢o
najskor.

e Ak ma diel zostat dlhSi €as nezvareny, chrante ho hnedym baliacim papierom
a prelepte lepiacou paskou.
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Spravne skladovanie zvaracieho drotu

e Hlinikovy zvéaraci drét skladujte v ¢istom a suchom prostredi, najlepSie v pdvodnom
obale.

e Drét nemusi byt ulozeny v klimatizovanej miestnosti; najvhodnejSie st podmienky s nizkou
vihkostou. Drét nenamacajte do vody.

e Ak pocCas horticeho a vlhkého dna prinesiete do miestnosti chladny drét a ihned ho rozbalite,
vlhkost zo vzduchu méze dr6t znehodnotit. Preto dr6t skladovany v klimatizovanej miestnosti
nerozbalujte, kym sa nezohreje na teplotu okolia.

e Po skonCeni prace vyberte drét z podavata a do dalSieho pouzitia ho chrante uloZzenim
do plastového vrecka.

Na zvaranie hlinikovych zliatin pouzivajte ako ochranny plyn Cisty argén vysokej kvality, odporacana trieda
Cistoty je najmenej 4.8. Prietok plynu zvolte podla hribky materialu a rychlosti zvarania.
Dobré vysledky sa dosahuju pri zvarani smerom dolava.

9. ZAPALENIE OBLUKA
9.1 Metéda MMA

1. Dotknite sa elektrédou zvaraného materialu, kratko Skrtnite a elektrédu oddialte.

2. Pri elektrédach, ktorych obal po stuhnuti tvori nevodivi trosku, pred zapdalenim oblika ocistite
koniec elektrédy niekolkymi dadermi o tvrdy povrch, kym sa nezabezpecCi kovovy kontakt
SO zvaranym materialom.

9.2 Metéda TIG

1. Otvorte ventil na horaku TIG, aby zacal pradit ochranny plyn.

2. Elektrédou sa zlahka dotknite materialu. Naklonenim horaka tak, aby sa plynova hubica dotykala
materidlu, elektrédu od materialu oddialte.

3. Po zapaleni oblika horadk vyrovnajte a zacnite zvarat.

9.3 Metéda MIG

1. Priblizte horak k zvaranym dielom tak, aby bola vzdialenost medzi hubicou a zvaranymi dielmi
priblizne 10 mm.
2. Stlacte tlacidlo na zvaracom horédku a zacnite zvéarat.

10. SKOR NEZ ZAVOLATE SERVIS

Pri nespravnej Cinnosti zariadenia si pred odoslanim zvaracky do servisu prejdite zoznam zakladnych portch
a pokuste sa ich odstranit.

Akékolvek opravy zariadenia sa smi vykonavat len po vytiahnuti zastrCky zo sietovej zasuvky.
Pozor! Zariadenie nie je zaplombované a pouzZivatel mobze odstranit jeho kryt na odstranenie
drobnych poruch.

Priznaky Pricina Postup
Bez napéjania, signalizacia poruchy | Odpojen& alebo uvolnené zastrcka vo vnitri | Skontrolujte a opravte pripojenie vSetkych
alebo nespravna €innost zariadenia | zariadenia elektrickych zastr€iek vo vnutri zariadenia.
:r(l)i T_%pg Léti'c,)g?/pr?éfgg\zzt?;ple]e Chyba napéjacie napéatie Skontrolujte poistky sietového privodu.
Displej zobrazuje chybu Err-02 Zariadenie sa prehrialo Pockajte niekolko m',nUtl kym zarlgdenle
vychladne a chybové hldsenie zmizne.
Nedostatocny pritlak kladiek Nastavte spravny pritlak.
Drot sa nepodava (motor Nespravny priemer drazky podavacej kladky | Nasadte spravnu podavaciu kladku.
podavaca bezi) Znecisteny bowden v horaku Vy¢istite vedenie zvaracieho drbtu.
Zaseknuty drét v pradovej Spicke Vymerite pradovu Spicku.

Prepnite na Standardny horak
Dr6t sa nepodava (motor

podavaca nebezi) Zariadenie je prepnuté do reZimu Spool Gun

MIG wmmm(prepinac (14) v priestore
podavaca).

PoSkodena prudova Spicka Vymerite prudovu Spicku.
Nepravidelné podavanie drotu Znecistena alebo poskodena drazka
podavacej kladky

Vycistite drazku alebo vymerite kladku.
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zvaracky

Cievka drétu sa trie o steny krytu

Spravne upevnite cievku drotu.

Obluk sa nezapali

zvaracieho kabla

Nedostatocny kontakt svorky spatného

Zlepsite kontakt spatnej svorky.

PoSkodeny spina¢ v horaku MIG

Vymerite spinac.

k zariadeniu

Nespravne pripojenie horaka MIG

Skontrolujte elektrické spoje horéka
a overte, €i nie su koliky v konektore
zlomené alebo zaseknuté.

Obluk je prilis dlhy a nepravidelny

Prili§ vysoké zvaracie napatie

Znizte zvaracie napéatie.

Prili§ nizka rychlost podavania drétu

Zvyste rychlost podavania drétu.

Oblik je prili& kratky

Prili§ nizke zvaracie napétie

ZvySte zvaracie napétie.

Prili§ vysoka rychlost podavania drétu

Znizte rychlost’ podavania drétu.

Ventilator nefunguje

Ventilator je zablokovany ohnutym krytom

Vyrovnajte kryt ventilatora.

pri zvarani MIG

Nevyhovujlca kvalita zvaru

i spotrebné diely

Pouzité nevhodné alebo nekvalitné materialy

Vymerite spotrebné diely. Vymerite zvaraci
dr6t alebo plynova flaSu za vhodné
alebo kvalitnejSie.

plynu

Nespravny prietok ochranného

Skontrolujte plynovi hadicu, opravte
pripojenie hadice k pripojkdm a overte
stav rychlospojok.

Skontrolujte redukény ventil flaSe.

Nevyhovujlca kvalita zvaru pri
zvarani MMA, elektréda sa lepi
k zvaranému materialu

kablov

Nespravna polarita pripojenia zvaracich

Spravne pripojte zvaracie kable.

VIhké elektréda

Vymerite elektrédu.

Zvéaracka je napajana z elektrocentraly
alebo cez dlhy prediZzovaci kabel
s prili§ malym prierezom vodicov

Pripojte zariadenie priamo k sieti.

pri zvarani TIG

Nevyhovujlca kvalita zvaru

a ochranného plynu

Skontrolujte kvalitu materialov a spotrebnych
dielov, najma volframovej elektrody

Vymerite spotrebné diely a ochranny plyn
nahradte kvalitnejSim.

v nedostato€nom mnoZstve

Ochranny plyn neprudi alebo pradi

Skontrolujte redukény ventil flase, plynovu
hadicu, opravte spojenie hadice

s pripojkami a overte stav

rychlospojok.

Zoznam chyb zobrazovanych na displeji

Kéd chyby Opis

Err-01 Prili§ vysoky vystupny prad
Ochrana proti prehriatiu. Pockajte niekolko minat, kym sa zariadenie ochladi na teplotu umoznujacu automatické

Err-02 opéatovné zapn_utie. Pqéas t‘ohto Casu n_eodpéjajte napéjanie, pretoZe nepretrzite beziaci ventilétor ochladzuje
vnutorné chladice zariadenia a urychluje pokles teploty. Po opatovnom spusteni znizte zvaracie parametre,
aby zariadenie mohlo dalej pracovat nepretrzite.

Err-03 Poskodeny podavac drotu

Err-04 Porucha snimaca teploty

11. POKYNY NA PREVADZKU

Zvaracku DIGIMIG 200 HIT pouzivajte v prostredi bez korozivnych latok a nadmernej prasSnosti.
Zariadenie neumiestfiujte do prasSnych priestorov ani do blizkosti pracujicich brisok a podobnych strojov.
Prach a kovové piliny na riadiacich doskach, kabloch a spojoch vo vnutri zariadenia mézu spdsobit
elektricky skrat a nasledné poskodenie zvaracky.
NepouZzivajte zariadenie vo vysokej vlhkosti, najmd ak sa na kovovych ¢Castiach zraza voda.
Ak sa na kovovych €astiach vytvori kondenzéacia, napriklad po preneseni studeného zariadenia do teplej
miestnosti, pockajte, kym Uplne vyschne a zohreje sa na teplotu okolia. Spustenie studenej zvaracky
za tychto podmienok ju m6ze poskodit. Odporica sa umiestnit zvaracku pod pristreSok,
ktory ju ochrani pred nepriaznivymi poveternostnymi vplyvmi.
Zariadenie DIGIMIG 200 HIT sa musi pouZzivat za tychto podmienok:

- zmeny efektivnej hodnoty napajacieho napatia najviac o 10 %,

- teplota okolia od -10 °C do +40 °C,

- atmosféricky tlak 860 az 1 060 hPa,

- relativna vlhkost okolitého vzduchu najviac 80 %,

- nadmorska vySka do 1 000 m.
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Zoznam spotrebnych dielov:

Pre ocelové droty Pre hlinikové droty
Podavacia kladka 30 x 10 x 10 mm | Podavacia kladka Al 30 x 10 x 10 mm
Pridova Spicka TW-15 M6 x 25 Pridova Spicka Al TW-15 M6 x 25

Drziak prudovej Spicky TW-15
Plynova hubica TW-15
Ocelovy bowden 3 m | Teflonovy bowden 3 m

ol|n|wn|= ]

Uplny zoznam spotrebnych a nahradnych dielov je dostupny na www.tecweld.pl a vo firme TECWELD.
Tieto diely je mozné zakupit priamo.

12. POKYNY NA UDRZBU

Pri kazdodennej prevadzke udrziavajte zvaracku v Cistote a kontrolujte stav vonkajSich spojov,
elektrickych vodicov a kablov.
Pravidelne vymienajte spotrebné diely.
Pravidelne, podla prevadzkovych podmienok, odstrafte kryt a vy istite vnUtro zariadenia vyfukanim
stlaCenym vzduchom. Odstrante prach a kovové piliny z riadiacich dosiek, elektrickych kéablov
a spojov.
Najmenej raz za Sest mesiacov vykonajte celkovi kontrolu zariadenia a elektrickych spojov,
najma:

- stav ochrany pred Grazom elektrickym prddom,

- stavizolacie,

- stav ochrannych systémov,

- spravnu cinnost chladiaceho systému.

Na poskodenia spdsobené prevadzkou zvaracky v nevhodnych podmienkach alebo nedodrzanim
pokynov na udrzbu sa zaruéné opravy nevztahuju.

13. POKYNY NA SKLADOVANIE A PREPRAVU
Zariadenie skladujte pri teplote od -10 °C do +40 °C a relativnej vlhkosti najviac 80 %, bez korozivnych
vyparov a prachu. Zabalené zariadenie prepravujte krytym dopravnym prostriedkom. PoCas prepravy

zaistite spravnu polohu zabaleného zariadenia a zabezpecte ho proti posunutiu.

14. OBSAH SUPRAVY

1. Zvaraci zdroj 1ks
2. Zvéaraci hordk TW-15 1ks
3. Spatny zvaraci kabel so svorkou 1ks
4. Kabel s drziakom elektrody 1ks
4. Navod na obsluhu 1ks
5. Obal 1ks
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15. ZARUKA

Zaruka sa poskytuje na 12 mesiacov podnikatelom, s vyli¢enim zakonnej zodpovednosti za vady,
alebo na 24 mesiacov spotrebitelom odo diha predaja.

Zaruka bude uznana po predlozeni dokladu o kupe (faktiry alebo pokladni€ného dokladu)
a zarucného listu s nazvom vyrobku, vyrobnym cislom, datumom predaja

a peciatkou predajne.

Na objednanie zarucnej opravy vyplite formular na stranke www.tecweld.pl v _zalozke SERVIS.
Na =zaklade nahlasenia bude zariadenie prepravené do servisu kuriérskou spolo€nostou.
Zariadenia odoslané inym sposobom na naklady firmy TECWELD nebudut prijaté!

Zvaracka musi byt dodana spolu so zvaracim hordkom. Reklamacie zariadenia bez zvaracieho
horaka nebudu vybavené.

Zariadenie zasielané na reklamaciu musi byt zabalené v povodnej kartonovej Skatuli a zaistené
povodnymi polystyrénovymi vypliami. TECWELD nezodpoveda za posSkodenie zvaracky vzniknuté
pocas prepravy.

Ak chcete tento vyrobok zlikvidovat, nevyhadzujte ho do bezného komunalneho odpadu. Podla smernice
WEEE (smernica 2012/19/EU) platnej v Eurépskej tnii sa pouZité elektrické a elektronické zariadenia
musia zbierat a likvidovat oddelene.

V Pol'sku je podla zakona z 11. septembra 2015 o odpade z elektrickych a elektronickych zariadeni
zakazané odkladat' vyradené zariadenia oznaené symbolom preciarknutého kontajnera

I spolu s ostatnym odpadom.

PouzZivatel, ktory chce vyrobok zlikvidovat, je povinny odovzdat odpad z elektrickych a elektronickych zariadeni na zbernom
mieste. Zberné miesta prevadzkuju okrem iného velkoobchodni a maloobchodni predajcovia tychto zariadeni a obecné
organizacie zabezpecujuce zber odpadu.

Uvedené zakonné povinnosti boli zavedené s cielom znizit mnoZstvo odpadu z elektrickych a elektronickych zariadeni
a zabezpecit primerani Uroven jeho zberu, zhodnocovania a recyklacie. Spravne plnenie tychto povinnosti je mimoriadne

dolezité, ak pouzité zariadenia obsahuju nebezpecné sucasti, ktoré maju zvlast nepriaznivy vplyv
na zivotné prostredie a zdravie ludi.

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