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NAVOD NA OBSLUHU

SYNERGICKA INVERTOROVA ZVARACKA
DIGIMIG 300 PULSE
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POZOR!
Pred inStalaciou a spustenim zariadenia si precitajte tento navod

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

Vzhladom na neustaly technicky vyvoj zariadenia sa jeho vzhlad a niektoré funkcie mézu menit a ich Cinnost
sa mbze v detailoch liSit od opisov v navode a na obale. Nejde o poruchu zariadenia, ale o vysledok
technického pokroku a priebeznych uprav. Menit sa méze aj Standardné vybavenie zariadenia.

Poskodenie zariadenia spdsobené nespravnou obsluhou vedie k strate naroku na zaruku.
Akékolvek upravy zariadenia su zakazané a vedu k strate zéruky.

2. BEZPECNOST

Pracovnici obsluhujici zariadenie musia mat kvalifikaciu potrebnu na zvaranie:

* musia mat opravnenie na elektrické zvaranie v ochrannych plynoch,

* poznat pravidla bezpe&nosti a ochrany zdravia pri obsluhe elektrickych zariadeni, ako su zvaracie
zariadenia a elektricky napajané pomocné zariadenia,

* poznat pravidla bezpe&nosti a ochrany zdravia pri obsluhe flia§ a rozvodov stlateného plynu (argénu),

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

A VAROVANIE! AN\

Zvaranie moze ohrozit’ bezpe€nost’ obsluhy a oséb v okoli. Pri zvarani preto dodrziavajte osobitné
bezpeénostné opatrenia. Pred zvaranim sa oboznamte s predpismi bezpeénosti a ochrany zdravia
platnymi na pracovisku.

Pri elektrickom zvarani MIG/MAG hrozia tieto nebezpecenstva:

+ URAZ ELEKTRICKYM PRUDOM

+ SKODLIVE UCINKY OBLUKA NA OCI A POKOZKU

+ OTRAVA VYPARMI A PLYNMI

* POPALENINY

+ NEBEZPECENSTVO VYBUCHU A POZIARU

¢ HLUK
Ochrana pred urazom elektrickym pradom:

+ zariadenie pripojte k technicky vyhovujucej elektrickej sieti s riadnym istenim a uc¢innym nulovanim
(doplnkova ochrana pred urazom elektrickym pridom); skontrolujte aj ostatné zariadenia na zvaracskom
pracovisku a spravne ich pripojte k sieti,

* napdjacie kable pripajajte len pri vypnutom zariadeni,

* nedotykajte sa su€asne neizolovanych Casti drziaka elektrody, elektrody a zvaraného predmetu ani krytu
zariadenia,

* nepouzivajte horak ani napajacie kable s poSkodenou izolaciou,

*  pri zvySenom riziku Urazu elektrickym priddom (vo vihkom prostredi a uzavretych nadrziach) pracujte s
pomocnikom, ktory pomaha zvaraCovi a dohliada na bezpecénost; pouzivajte odev a rukavice s dobrymi
izolaénymi vlastnostami,

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

* pouzivanie zariadenia s odstranenymi krytmi je zakazané.

Ochrana oc¢i a pokozky pred skodlivymi u¢inkami elektrického obluka:

» pouzivajte ochranny odev (rukavice, zasteru, kozenu obuv),

* pouzivajte ochranné §tity alebo zvaracie kukly so spravne zvolenym filtrom,

* pouzivajte ochranné zavesy z nehorlavych materialov a vhodne zvolte farby stien pohlcujice Skodlivé
Ziarenie.
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Ochrana pred otravou vyparmi a plynmi vznikajucimi pri zvarani z obalu elektrédy a odparovania

kovu:

* na pracoviskach s obmedzenou vymenou vzduchu pouzivajte vetranie a odsavanie,

«  pri praci v uzavretych priestoroch (nadrziach) zabezpecte privod Eerstvého vzduchu,

* Pouzivajte masky a respiratory.

Ochrana pred popalenim:

* pouzivajte vhodny ochranny odev a obuv na ochranu pred popaleninami spésobenymi Ziarenim obluka a
rozstrekom kovu,

« chrante odev pred znecistenim tukmi a olejmi, ktoré mozu spbsobit’ jeho vznietenie.

Ochrana pred vybuchom a poziarom:

* pouzivanie zariadenia a zvaranie v priestoroch s nebezpecenstvom vybuchu alebo poziaru je zakazané,

» zvaraCskeé pracovisko musi byt vybavené hasiacimi prostriedkami,

« zvaralské pracovisko musi byt v bezpecénej vzdialenosti od horfavych materialov.

Ochrana pred skodlivymi G¢inkami hluku:

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

* upozornite osoby v okoli na nebezpecenstvo.

A VAROVANIE!

Zdroj nepouzivajte na rozmrazovanie zamrznutych potrubi.

Pred spustenim zariadenia:

« skontrolujte elektrické a mechanické spoje. Hordk a napajacie kéble s poSkodenou izolaciou sa nesmu
pouzivat. Nedostato€na izolacia kablov horaka a napajania mdze spdsobit’ uraz elektrickym pradom,

+ zabezpecte vhodné pracovné podmienky, najma primeranu teplotu, vihkost a vetranie pracoviska. Mimo
uzavretych priestorov chrarite zariadenie pred zrazkami,

* umiestnite zvaracku tak, aby sa dala pohodine obsluhovat.

Obsluha zvaracky musi:

* mat opravnenie na elektrické zvaranie metédou MIG/MAG,

* poznat a dodrziavat predpisy BOZP platné pri zvarani,

* pouzivat vhodné osobné ochranné prostriedky: rukavice, zasteru, gumenu obuv, zvaraci Stit alebo kuklu
so spravne zvolenym filtrom,

* poznat obsah tohto ndvodu a pouzivat zvaracku v sulade s jej uréenim.

Akékolvek opravy zariadenia sa smu vykonavat len po vytiahnuti zastrcky zo sietovej zasuvky.

Ak je zariadenie pripojené k sieti, nedotykajte sa holou rukou ani cez vlhky odev Ziadnej Casti obvodu

zvaracieho prudu.

Je zakazané odstranovat vonkajsie kryty, ked je zariadenie pripojené k sieti.

Svojvolné Upravy zvaracky su zakazané a mozu zhorsit bezpecnost.

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

bezpec&nosti prace platnych pre elektrické zariadenia.

PouZzivanie zvaracky v priestoroch s nebezpeenstvom vybuchu alebo poZiaru je zakazané!

ZvaracCskeé pracovisko musi byt vybavené hasiacimi prostriedkami.

Po skon&eni prace odpojte napajaci kabel zariadenia od siete.

Uvedené nebezpelenstva a vSeobecné pravidla BOZP nepokryvaju celu problematiku bezpecénosti prace
zvaraCa, pretoze nezohladnuju Specifikd pracoviska. Su dbélezitym doplnkom miestnych pokynov BOZP,
Skoleni a pouceni poskytovanych pracovnikmi dozoru.
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3. VSEOBECNY OPIS

Synergickd zvaracka DIGIMIG 300 PULSE sluZi na ru€né zvaranie ocele a nezeleznych kovov. UmoZiuje
zvaranie metédami MMA (obalenou elektrédou), pulznou MMA, TIG Lift, pulznou TIG Lift a MIG/MAG. Pri
MIG/MAG mozno pouzit jednoduchy aj dvojity pulz. Metdéda MIG/MAG moéze pracovat v manualnom aj
synergickom rezime, ¢o zjednoduSuje obsluhu a umozZriuje pouzivanie aj menej skusenym zvaratom a
domacim majstrom. Vdaka zmene polarity mozno pri MIG/MAG zvarat beznymi dr6tmi v ochrannom plyne a;j
plnenymi drétmi s vlastnou ochranou.

Zariadenie umozniuje pripojit horak Spool Gun (SG) s malym podavac¢om drétu a cievkou D100 s ocelovym
drétom alebo drétom z nezeleznych kovov.

Zariadenie vyuziva technolégiu IGBT, ktora vyrazne znizuje hmotnost a rozmery zvaracky a zvysuje uc¢innost
pri nizSej spotrebe energie.

Zvaracka je uréena na pouzivanie v uzavretych alebo zastreSenych priestoroch bez priameho pésobenia
pocasia.

4. TECHNICKE PARAMETRE

4.1 Zvaraci zdroj

Napajacie napatie: AC 3x400V 50Hz
Maximalny prikon: MIG: 10 kVA; MMA: 8.8 kVA; TIG: 5.8 kVA
Menovity zvaraci prud / zatazovatefl MIG: 300 A/ 45%; MMA: 280 A / 50%; TIG: 280 A / 60%
Menovité napatie naprazdno 76 V (9V s VRD)
Priemery cievok drbtu: 200mm, 300mm
Maximalny odoberany prad: MIG: 18 A; MMA: 17 A; TIG: 11.5 A
Hmotnost: 43 kg
Rozmery [mm]: 935 x 402 x 775
Stupen krytia P21
4.1.1 Rozsahy nastavenia parametrov
Zvaraci prud MIG: 20 — 300 A; MMA: 20 — 280 A; TIG: 20 — 280 A
Zvaracie napatie MIG: 15-31.0V
Rychlost’ podavania drotu: 2 — 14 m/min
Indukénost -99 — +50%
Predfuk plynu 0-10s
Dofuk plynu 0.1-50s
Frekvencia impulzov TIG, MMA: 0.1 — 99 Hz; D-PULSE MIG: 0.5 - 5 Hz.
Arc Force (MMA): 0-100 %
HOT START (MMA) — prud: 20-280 A
HOT START (MMA) — &as: 0-99ms
4.2 Horak MIG
Typ horaka: TW-25
Maximalna prudova zatazitelnost 300 A (CO2)
Druh chladenia: plynom
Prietok chladiaceho plynu: 10-18 I/min
DlZka: 4 m
Zat'azovatel

ZataZovatel sa vztahuje na 10-minutovy cyklus. Pri zataZovateli 45% musi po 4.5 minutach prace nasledovat
prestavka 5.5 minaty. Pri zatazovateli 50% musi po 5 minutach prace nasledovat prestavka 5 minat. Pri
zatazovateli 60% musi po 6 mindtach prace nasledovat prestavka 4 minaty. Zatazovatel 100% znamena, ze
zariadenie mdze pracovat nepretrzite, bez prestavok.

Pozor! Skusky oteplenia sa vykonali pri teplote okolitého vzduchu. Zatazovatel pri 40°C bol uréeny
simulaciou.
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Stupen krytia
IP ur€uje odolnost zariadenia proti vniknutiu pevnych Castic a vody. IP21 znamena, Ze zariadenie je vhodné
na pouzitie v interiéri.

Ochrana proti prehriatiu

Modul IGBT chrani pred prehriatim ochranny systém, ktory vypne napajanie zvaracky. Po niekolkych
minutach sa zariadenie ochladi na teplotu umoznfujicu opatovné zapnutie. PoCas tejto doby neodpajajte
napajanie, pretoze nepretrzite pracujuci ventilator ochladzuje vnitorné chladi€e a urychluje pokles teploty. Po
opatovnom spusteni znizte zvaracie parametre, aby zariadenie mohlo dalej pracovat bez preruSenia.

5. PRIPRAVA ZARIADENIA NA PREVADZKU

Ak bolo zariadenie skladované alebo prepravované v mraze, pred za€atim prace ho nechajte zohriat’
na teplotu nad nulou.

. Zasuvka ,+* 12. Tt cievky drétu

. Zasuvka horaka MIG 13. Podavac drbtu

. Zasuvka dialkového ovladania/Spool Gun 14. Prepina¢ horaka Spool Gun
. Zastr¢ka prepdlovania

. Zasuvka ,-“

. Hlavny vypinaé

. Napdjaci kabel

. Ventilator

. Uzemnovacia svorka

10. Pripojka ochranného plynu
11. Napajacia zasuvka 36V AC

O©COoO~NOOTRhWN-=-
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5.1 Pripojenie kablov
5.1.1 Metéda MMA

Koncovky zvaracich kablov pripojte do zasuviek (1) a (5) na &elnom paneli tak, aby mal drziak elektrédy
spravnu polaritu pre danu elektrédu. Polarita pripojenia zvaracich kablov zavisi od typu elekirédy a je
uvedena na jej obale (DCEN zaporna polarita alebo DCEP kladna polarita). Svorku spatného kabla dokladne
upevnite na zvarany material. Zastr¢ku zariadenia zapojte do sietovej zasuvky 3x400V 50Hz.

AC 3x400V 50Hz

AC 3x400V 50Hz
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Spatna svorka Drziak elektrody
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\ DCEP DCE

5.1.2. Metéda TIG

o

Na zvaranie touto metddou je potrebny doplnkovy horak TIG. Vyzaduje sa plynom chladeny horak s prudovou
zatazitelnostou 280A a ventilom na regulaciu ochranného plynu.

Konektor horaka pripojte do zasuvky so zapornou polaritou (5) a plynovu hadicu k redukénému ventilu na
plynovej ffasi. Kladny pol zdroja (1) spojte so zvaranym materialom kablom so svorkou. ZastrCku zariadenia
pripojte do sietovej zasuvky 3x400V 50Hz.

" oY)
Redukény ventil Ar
| Q
O
Waa
Frasa

S
plynom

\Qj Horék TIG

Spétna svorka /
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5.1.3 Metéda MIG a spajkovanie MIG
5.1.3.1 Zvaranie a spajkovanie v ochrannom plyne

Pradovy konektor horaka pripojte do zasuvky MIG (2). Plynovu hadicu od redukéného ventilu pripojte k
plynovej pripojke (10) na zadnej stene zariadenia. Konektor zmeny polarity (4) zasunte do zasuvky ,+“ (1).
Zaporny pol zdroja (5) spojte so zvaranym materialom kablom so svorkou. Napajaciu vidlicu pripojte do
sietovej zasuvky 3x400V 50Hz.

AC 3x400V 50Hz

Redukény ventil Ar/CO2

D By |7

Spatna svorka

Horak M‘IG‘?
e

5.1.3.2 Zvaranie ocelovym samoochrannym drétom

Prudovy konektor horaka pripojte do zasuvky MIG (2). Konektor zmeny polarity (4) zasunte do zasuvky ,-” (5).
Kladny pdl zdroja (1) spojte so zvaranym materialom kablom so svorkou. Napajaciu vidlicu pripojte do sietovej
zasuvky 3x400V 50Hz.

AC 3x400V 50Hz

=" ay Y
4, ..
U ©

Spatna svorka

Horak A;I(IE% q
{:‘::_—::
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5.1.3.3 Zvaranie horakom Spool Gun (volitelné)

Prudovy konektor horaka pripojte do zasuvky MIG (2). Konektor zmeny polarity (4) zasurnte do zasuvky ,+”
(1). Zaporny pdl zdroja (5) spojte so zvaranym materialom kablom so svorkou. Napajaciu vidlicu pripojte do
sietovej zasuvky 3x400V 50Hz.

Prepinacg (14) v priestore podavaca prepnite do polohy Spool Gun.

5.2 Pripojenie ochranného plynu

1. Ffasu upevnite a zaistite proti prevrateniu.

2. Na okamih otvorte ventil flaSe, aby ste odstranili necistoty.

3. Namontujte redukény ventil na flasu.

4. Hadicou spojte redukény ventil s pripojkou plynu (10) na zadnej strane zvaracky.
5. Otvorte ventil ffaSe a reduk&ného ventilu.

5.3 Pripojenie k napajaniu

1. Zariadenie pouZivajte iba v trojfazovej StvorvodiCovej napajacej sustave s uzemnenym nulovym
bodom.

2. Invertorovy usmerfiova¢ DIGIMIG 300 PULSE je urCeny pre siet 3x400V 50Hz istend pomalymi
poistkami 16 A. Napajanie musi byt stabilné, bez poklesov napatia.

3. Pred pripojenim napajania skontrolujte, ¢i je hlavny vypina¢ (6) v polohe OFF.

5.3.1 Pripojenie napajacich vodi¢ov do trojfazovej sietovej vidlice

e 11 )
L2

L3

N

PE

E

I(fIERNY
CERVENY
|MODRY
ZLTOZELENY

\ ZVARACGKA /

Zltozeleny vodi¢ (ochranny vodi¢) sa musi v sietovej vidlici pripojit na miesto oznagené symbolom ,PE*
alebo ,N*.

Cierny, &erveny a modry vodié¢ st napajacie (fazové) vodice zariadenia a musia sa v sietovej vidlici pripojit
na miesta oznac¢ené L1, L2, L3 alebo R1, S2, T3. Poradie pripojenia fazovych vodi€ov na tieto miesta je
[ubovolné a nemeni ¢innost' zariadenia.

5.4 Nasadenie cievky zvaracieho drotu

1. Otvorte bo¢ny kryt skrine.

2. Skontrolujte, &i hnacie kladky zodpovedaju typu a priemeru drdtu. V pripade potreby nasadte spravnu
kladku. Na ocelové dréty pouzivajte kladky s dréZkou V, na hlinikové dréty s drazkou U.

3. Cievku zvaracieho drétu nasadte na tfn.

4. Zaistite cievku proti spadnutiu.

5. Uvolnite pritlak podavacich kladiek.

6. Otupte koniec zvaracieho drétu.

7. Prevlecte dr6t cez hnaciu kladku podavaca do horaka.

8. Pritlacte dr6t do drazok hnacej kladky.
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9. Vyberte kontaktnu Spic¢ku z horaka, zapnite napajanie zvaracky a funkciou rychleho posuvu zavedte
drét do horaka.

10. Ked sa dr6t objavi na vystupe horaka, uvolnite tlaidlo a zaskrutkujte kontaktnu Spicku.

11. Ota€anim pritlaéného gombika nastavte pritlak podavacej kladky. Prili§ maly pritlak spbsobi
preklzovanie hnacej kladky, prili§ velky zvySi odpor pri podavani a méze spbsobit deformaciu drétu a
poSkodenie podavaca.

5.5 Priprava horaka MIG na prevadzku

Podla typu zvaraného materialu a priemeru zvaracieho drdétu namontujte do horaka MIG vhodnu kontaktnu
$picku a vodiacu vliozku drotu.

Na zvaranie ocele pouZzivajte kontaktné SpiCky na ocel a ocelovu vodiacu vloZku. Na zvaranie hlinika
pouzivajte kontaktné Spicky na hlinik a teflonova viozku.

5.5.1 Rychly posuv drétu

Zariadenie ma funkciu rychleho posuvu drotu. Stlaenie tlagidla (B) spusti rychly posuv, ktory ulah&uje
zavedenie drétu do horaka.

6. OBSLUHA
6.1 Predny panel
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A - Displej

Displej zobrazuje nazvy a hodnoty parametrov, Cisla suborov nastaveni uloZzenych v pamati a chybové kody.

BU

Napatie (dizka obluka) zakladného pradu.
Iba pre D-PULSE MIG.
Rozsah nastavenia: -50 — 50 %.

Burn

Dohorenie drotu — ¢as, pocas ktorého pokracuje posuv drétu po zhasnuti obluka.
Rozsah nastavenia: -50 — 50% tovarenského nastavenia.

Cur

Zvaraci prud

Duty

Sirka pulzu — trvanie pulzu umoziiujice nastavit hibku prievaru. Zvaésenie $irky prehlbuje
prievar, zmensenie obmedzuje vnesené teplo a riziko prepalenia tensich plechov alebo
menSich dielov.

Pri vy8Sich prudoch pouZzivajte menSiu Sirku pulzu. Pri nizkych pridoch pouZite vacsiu
Sirku, napriklad pri pradoch pod 100A Sirku nad 50%.

Iba pre D-PULSE MIG, PULSE TIG a PULSE MMA.

Rozsah nastavenia: PULSE TIG, PULSE MMA: 5 — 95 %; D-PULSE MIG: 20 — 80 %.

Endl

Koncovy prud (vyplnenie kratera).
Iba pri MIG/MAG v rezimoch S2T a S4T.
Rozsah nastavenia zavisi od druhu zvaraného materialu a priemeru drétu.

Endt

Trvanie koncového prudu (vyplnenia kratera).
Iba pri MIG v rezime S2T.
Rozsah nastavenia: 0 — 50 s.

EndU

Napatie (dlzka obluka) koncového prudu pri vyplneni kratera.
Iba pri MIG v rezimoch S2T a S4T.
Rozsah nastavenia: -50 — 50 %.

FORC

Funkcia ARC FORCE.
Iba pre MMA a PULSE MMA.
Rozsah nastavenia: 0 — 100 %.

Freq

Frekvencia pulzov.
Iba pre D-PULSE MIG, PULSE TIG a PULSE MMA.
Rozsah nastavenia: PULSE TIG, PULSE MMA: 0.1 — 99 Hz; D-PULSE MIG: 0.5 — 5 Hz.

Hotl

HOT START (MMA) / pociato¢ny prud (MIG/MAG)

MMA:

Funkcia HOT START. Parameter Hotl nastavuje hodnotu pradu, o ktoru sa zvySi zvaraci
prud. Rozsah nastavenia zavisi od druhu zvaraného materialu a priemeru drétu.
MIG/MAG:

PociatoCny prud.

Iba v rezimoch S2T a S4T.

Rozsah nastavenia zavisi od metddy zvarania, druhu zvaraného materialu a priemeru
drétu.

Hott

Trvanie HOT START (MMA) / €as poc€iato&ného prudu (MIG/MAG)
MMA:

Trvanie funkcie HOT START.

Rozsah nastavenia: 0 — 99 ms.

MIG/MAG:

Trvanie pociato¢ného prudu.

Iba v rezime S2T.

Rozsah nastavenia: 0 — 50 s.

10
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Napatie (dizka obluka) pociatoéného prudu.

HotU Iba pri MIG/MAG v rezimoch S2T a S4T.
Rozsah nastavenia: -50 — 50 %.
Induk&nost' — jej nastavenie optimalizuje vlastnosti obluka podla hribky zvaraného dielu,
IND metddy a podmienok zvarania.
Iba pre MIG/MAG.
Rozsah nastavenia: -99 — 50 %.
Spickovy prud.
Ip-p Iba pre D-PULSE MIG, PULSE TIG a PULSE MMA.
Rozsah nastavenia: MIG/IMAG 5 — 50%, PULSE TIG 1 — 500%, PULSE MMA 1 — 50%.
Load Cislo suboru parametrov, ktory sa ma nacitat.
= Dofuk plynu — &as prudenia ochranného plynu po zhasnuti oblika. Iba pre MIG/MAG.
ost L
Rozsah nastavenia: 0.1 — 50 s.
Predfuk plynu — €as prudenia ochranného plynu pred zapalenim obluka.
Preg Iba pre MIG/MAG.
Rozsah nastavenia: 0 — 10 s.
Napatie (dlZzka obluka) Spi¢kového prudu.
PU Iba pre D-PULSE MIG.
Rozsah nastavenia: -50 — 50 %.
Save Cislo suboru parametrov, ktory sa ma ulozit.
Slop CC Charakteristika obluka — rezim konstantného prudu.
Iba pre MMA.
Slop CP Charakteristika obluka — rezim konS$tantného vykonu. Pouziva sa pri zvarani celulézovymi
elektrodami. Iba pre MMA.
Cas bodového zvarania.
Sptt Iba pri MIG/MAG v rezimoch bodového zvarania SPOT a CPOT.
Rozsah nastavenia: 0.1 — 9.9 s.
StFd Rychlost posuvu drotu pred zapalenim obluka.
Rozsah nastavenia: 1 — 15 m.
Prestavka medzi opakovanymi zapaleniami obluka.
Stop Iba pri MIG/MAG v rezime opakovaného bodovania CPOT.
Rozsah nastavenia: 0.1 —25.5 s.
Hrubka zvaraného materialu.
Tick Iba pri MIG/MAG v rezimoch SYN MIG, PULSE a D-PULSE.
Rozsah nastavenia zavisi od druhu zvaraného materialu a priemeru drotu.
Funkcia VRD - zniZuje napatie naprazdno.
VRD Iba pre MMA.

Nastavenie: zapnuta/vypnuta.

B - Tlacgidlo rychleho posuvu drétu

Stlacenie tlacidla spusti rychly posuv zvaracieho drétu. Pouziva sa pri zakladani cievky na rychle zavedenie
drétu do zvaracieho horaka.
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C - Tlacidlo ochranného plynu / zmena zobrazenia parametrov MIG/IMAG

GAS TEST
UNIT

Tlacidlo je aktivne iba pri zvarani MIG/MAG. Jeho podrzanie spusti prudenie ochranného plynu; uvolnenie ho
zastavi. V synergickych rezimoch kratke stlaenie prepne na nastavenie prddu a korekciu zvaracieho napatia.
Displej zobrazi zvaraci prad (vpravo) a percentudlnu korekciu zvaracieho napatia voci tovarenskému
synergickému nastaveniu.

D - Tlacidlo ovladania zdroja

@21 @47
@ s2T1 @ s41
@SPOT  @CPOT

©

Tlacidlo je aktivne iba pri MIG/IMAG. Umoznuje vybrat rezim ovladania zdroja. Vybrany rezim signalizuje
prisluSna rozsvietena LED.

@ 21

4 A )

\J

\ L - y

Stlacenie tlacidla horaka spusti predfuk plynu, nasledne sa zapali obluk a zaéne zvaranie. Po uvolneni
tlaCidla obluk zhasne a prudenie plynu sa ukon@i.

@ 41

4 4 )

Preg o Post.

Stlacenie a uvolnenie tlacidla horaka spusti predfuk plynu, nasledne sa zapali obluk a zaéne zvaranie. Po
opatovnom stlaeni a uvolneni tlacidla obluk zhasne a nasleduje dofuk plynu.
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@ S2T

HotI .

\

Preg . Hott. Endt{ Post.

Stlacenie tlacidla horaka spusti predfuk plynu, potom sa zapali obluk a za&ne zvaranie pociatoCnym prudom
Hotl. Po uplynuti €asu HOTt sa zvaraci prad zmeni na nastavenu hodnotu. Uvolnenie tladidla zmeni prad na
Endl; po uplynuti ¢asu Endt obluk zhasne a nasleduje dofuk plynu.

@ s4T

( Hoa. A \

\

<—> [<—>

Preg . Post- ‘

- J

Stlacenie tlacidla horaka spusti predfuk plynu, potom sa zapali obluk a za&ne zvaranie poc&iatoénym prudom
Hotl. Uvolnenie tlacidla zmeni zvaraci prud na nastavenu hodnotu. Opatovné stlacenie zmeni prud na Endl;
po uvolneni tlacidla obluk zhasne a nasleduje dofuk plynu.

@ SPOT

4 )

Preg . Sptt .. Post

L i d
\ 1 T 1 /
Bodové zvaranie. Stlacenie tlaCidla horaka spusti predfuk plynu a zapalenie obluka. Po uplynuti ¢asu Sppt

oblik zhasne a nasleduje dofuk plynu. Pri skorSom uvolneni tladidla obluk zhasne okamzite a nasleduje
dofuk plynu.
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@ CPOT

Opakované bodové zvaranie. StlaCenie tlacidla horaka spusti predfuk plynu a zapalenie obluka. Po uplynuti
Casu Sptt obluk zhasne. Po Case Stop sa znova zapali a cyklus sa opakuje, kym neuvolnite tla¢idlo horaka.
Vtedy obluk zhasne a nasleduje dofuk plynu.

E - Tlac€idlo vyberu zvaraného materialu

@FeCo2 @AIMg5
@FeMix @AISI5
@€e308  @E316

Tlacidlo je aktivne iba pri MIG/IMAG v rezimoch SYN MIG, PULSE a D-PULSE. Sluzi na vyber zvaraného
materialu. Vybrany rezim potvrdzuje rozsvietenie kontrolnej LED.

V rezime SYN MIG su dostupné vSetky materialy; v rezimoch PULSE a D-PULSE nie je dostupny Fe Co2.
@ Fe Co2 zyaranie uhlikovych oceli v ochrane CO2
@ AIMg5 _ zyaranie hlinikovych zliatin s hor&ikom v argéne.

@ Fe Mix— zvaranie uhlikovych oceli v zmesi Ar/CO2. Odportéané zloZenie zmesi je 82% Ar a 18% CO2.

@ AISi5 — zvaranie hlinikovych zliatin s kremikom v argéne.

@ E308 _ zvaranie nehrdzavejlcich oceli v zmesi Ar/CO2. Odporéané zlozenie zmesi je 98% Ar a 2%
co2.

@E316 _ zvaranie nehrdzavejlcich oceli v zmesi Ar/CO2. Odporéané zlozenie zmesi je 98% Ar a 2%
co2.
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L, P — Otocné ovladaceltlacidla a graf parametrov

/ Arc Striking Peak
@ |nd_/-. ~Welding
!/ -\'. @Hz .\ArcEnding Burnback !
=@ Force  @DutyRatic ~ @==@==@==@=
A ) S

DIGIMIG 300 PULSE
-~ -~

l \\ Sherman_ - I \‘
NG e 10

\4
CHOICF MONE PARAMFTFR CHOICF

Ovladace (L — lavy) a (P — pravy) slizia na nastavenie zvaracich parametrov. Otacanie dolava hodnotu
znizuje, doprava ju zvySuje. StlaCenie ovladaCa (P) ulozi aktualny parameter a prejde na nasledujuci
parameter alebo skupinu. Nastavovany parameter &i skupinu oznacuje prislusna LED v grafe parametrov. V
skupine sa medzi jednotlivymi parametrami prepina stlatenim tlacidla (L). Ovlada¢ (P) nastavuje vacésinu
parametrov; ovladacg (L) slUzi iba na nastavenie zvaracieho prudu pri SPL MIG alebo na korekciu napéatia pri
MIG so synergickym nastavenim.

H — Tlaéidlo vyberu metédy zvarania

@sYNMIG @PULSE
@D-PULSE @SPLMIG
@FPULSETIGC  @LIFTTIG

@vrusemma  @MMA

©

Tlacidlo sluzi na vyber metddy zvarania. Vybrany rezim potvrdzuje rozsvietenie kontrolnej LED.

@SYNMIG Zzyaranie MIG/MAG so synergickym nastavenim. Zariadenie voli zvéracie parametre podra typu
a hrubky materialu. Pouzivatel ich méze zmenit.

@PULSE _ pulzné zvaranie MIG/MAG. Ide o pokro ilu formu zvarania s optimalnym prenosom roztaveného
drétu do zvaraného materialu. Vyrazne obmedzuje rozstrek a umozZriuje zvéranie vo vSetkych polohach.
MenSi tepelny prikon zabrafuje prepaleniu tenkych materidlov. Metdda pouZiva synergické nastavenia.




Sherman

@D-PULSE  _ zyaranie MIG/MAG s dvojitym pulzom. Ide o najpokrogilej§iu metédu s pradovymi pulzmi v
dvoch rozsahoch. Spaja vyhody jednoduchého pulzu a umozZziuje velmi esteticky povrch zvaru s tzv.
Supinovym efektom. Zvaranie je velmi efektivne, spdsobuje malé deformacie a su¢asne poskytuje vyborny
vzhlad zvaru. Metdda pouziva synergické nastavenia.

I A
Ip-p
~ Duty
) Freq
(S
@sPL MIG — zvaranie MIG s ruénym vyberom nastaveni.
(S
@PULSETIG  _ pyizné zvaranie TIG Lift.
| 4 Duty
>
o
5 Freq
A O ) ] .

@LIFTTIG — zvaranie TIG Lift.
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@PULSEMMA  _ puizné zvaranie MMA obalenou elektrodou.
| 4 Duty
[—————P|
o
fo
5 Freq
A | O ) ]
t

@MMA — zvaranie MMA obalenou elektrédou.

I - Tla€idlo vyberu priemeru zvaracieho drétu

Tlacidlo je aktivne iba pri MIG/MAG v rezimoch SYN MIG, PULSE a D-PULSE. Sluzi na vyber priemeru
zvaracieho drétu. Vybrany rezim potvrdzuje rozsvietenie kontrolnej LED.

J — Tlacidlo nacitania nastaveni

LOAD

Tlacidlo nacita subory parametrov uloZzené v pamati zariadenia. Po stlaceni sa zobrazi LOAD a blikajuce Cislo
suboru, ktory sa ma nacitat. Cislo zmenite ota€anim ovladaca (P). Po jeho stlaCeni sa zobrazi LoadData a
vybrany subor sa nacita. Rezim nacitania opustite a na nastavenie parametrov prejdete stlacenim tlacidla (L).

K - Tlac¢idlo ulozenia nastaveni

Tlacidlo ulozi aktualne nastavené parametre do pamati. Mozno uloZit 33 suborov parametrov. Po stlaCeni sa
zobrazi SAVE a blikajuce Cislo suboru, pod ktorym sa aktualne parametre ulozia. Cislo zmenite ota¢anim
ovladaca (P). Po jeho stlaceni sa zobrazi SaveData a aktualne parametre sa ulozia do pamati zariadenia.
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7. NASTAVENIE PARAMETROV
7.1 Metédy MMA a PULSE MMA

Po vybere MMA alebo PULSE MMA moZno nastavit parametre podfa nasledujucej tabufky. Zvaraci prud
mozno ovladagom nastavit’ ihned po zapnuti zariadenia alebo zmene metdédy zvarania.

/ ’ MMA ‘ ’ PULSE MMA ‘\

Zapal Hotl Zapal Hotl
obluka Hott obluka Hott
Force Force | Force \ Force |
Cur | Spicka | Ip-p |
Zvaranie Slop | Hz ‘ Freq |
VRD | |

Strieda ‘ Duty

Cur

Zvaranie
\ VRD /
Funkcia VRD

Funkcia VRD znizuje napatie naprazdno. Spravna hodnota napatia sa obnovi az tesne pred zapalenim
oblika. Znizuje sa tym riziko Urazu elektrickym prudom, ale v niektorych pripadoch méze byt zapalenie
obluka tazsie.

Funkcia Arc Force

Funkcia ARC FORCE nastavuje dynamiku obluka. Pri skrateni obluka sa zvySuje zvaraci prud, ¢im sa obluk
stabilizuje. Niz§ia hodnota poskytuje makky oblik a mensiu hibku prievaru; vyssia hodnota prehlbuje prievar a
umoznuje zvaranie kratkym oblukom. Pri vysokej hodnote ARC FORCE mozno zvéarat s minimalnou dizkou
obluka a vysokou rychlostou odtavovania elektrody.

Funkcia Hot Start

Funkcia HOT START pri zapalovani obluka kratkodobo zvySi zvaraci prud nad hodnotu nastavenu zvaracom.
Zabranuje prilepeniu elektrédy k materidlu a vyrazne ulahCuje zapalenie obluka. Pri zvarani malych dielov sa
odporuca funkciu vypnut, pretoze mbze spbsobit prepalenie materialu.

7.2 Metédy LIFT TIG a PULSE TIG

Po vybere LIFT TIG alebo PULSE TIG mozno nastavit parametre podla nasledujucej tabulky. Zvaraci prud
mozno ovladac¢om nastavit ihned po zapnuti zariadenia alebo zmene metédy zvarania.

-

’ LIFT TIG ‘ ’ PULSE TIG
[ zvaranie Cur | [ Spicka | Ip-p

| Strieda ‘ Duty

|
| Sérioveé Cislo | | Hz ‘ Freq |
|
|

\ | Zvaranie ‘ Cur
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7.3 Metody SYN MIG, PULSE, D-PULSE a SPL MIG

Pri zvarani MIG méZe zariadenie pracovat v synergickom rezime (SYN MIG, PULSE, D-PULSE) alebo
manualnom rezime (SPL MIG). Synergicky rezim ulah&uje vyber parametrov menej skisenym pouzivatelom.
Zariadenie v iom automaticky nastavi zvaraci prud a rychlost posuvu drotu podfa druhu zvaraného materialu
a priemeru drotu. Zvaracie napatie mozno korigovat. Manualny rezim umoznuje pouzivatelovi zvolit' zvaracie
napatie a rychlost posuvu podla potreby.

Podla zvoleného reZzimu ovladania a metédy zvarania mozno vykonat nastavenia uvedené v nasledujucej
tabulke.

[ 08/1,0 | [ 1,0/1,2 | [ 08/1,0 | [ 1,0/1,2 | [ os/10 | [ os/10 |
[ FeCo2 | [ AIMg5 | [ Fe MIX | [ AlSi5 | [ E308 | [ E316 |

i) {r i) i) i) {r

‘ SYN MIG / PULSE / D-PULSE / SPL MIG ‘

U

ReZim ovladania

2T | | 4T | | s2T | | s4T | | SPOT | | cPOT
[0 [ Preg | [0 [ Preg | [0 T Preg | [0 T Preg | [0 T Preg | [0 T Preg |
Zapal Hotl
oblika o Zapal | _Hot
obluka HotU
HotU
[ ind T IND [ md T D [ ma T D [ ma T D [ ind T IND [ md T mD
Ip-p Ip-p Ip-p Ip-p Ip-p Ip-p
Spicka PU Spicka PU Spicka PU Spicka PU Spicka PU Spicka PU
BU BU BU BU BU BU
| Hz ‘ Freq | | Hz ‘ Freq | | Hz ‘ Freq | | Hz ‘ Freq | | Hz ‘ Freq | | Hz ‘ Freq |
| Strieda ‘ Duty | | Strieda ‘ Duty | | Strieda ‘ Duty | | Strieda ‘ Duty | | Strieda ‘ Duty | | Strieda ‘ Duty |
ui ui ui ui ui u/i
Zvéranie Tick Zvéranie Tick Zvéranie Tick Zvéranie Tick Zvaranie Tick Tick
StFd StFd StFd StFd Sptt Zvaranie Sptt
i StFd Stop
Koniec A E”dt StFd
n
[Koniec UT EndU ] [Koniec UT EndU ]
|Dohorenie‘ Burn | |Dohorenie‘ Burn | |Dohorenie‘ Burn | |Dohorenie‘ Burn | |Dohorenie‘ Burn | |Dohorenie‘ Burn |
[ P ] [T TPe] [d JPe] [T Trw] [T Tro] [ Pt ]

Pozor! V rezime SPL MIG nemozno vybrat’ zvarany material ani priemer drotu.

Korekcia zvaracieho napdtia v synergickych rezimoch

Po nastaveni zvaracieho prudu v synergickom rezime mozno korigovat zvaracie napatie. Prud nastavte
ovladaéom (P), potom upravte napétie ovladacom (L). Percentualnu zmenu napéatia vodi hodnote
synergického programu zobrazite stlacenim tlacidla GAS (C). Ota¢anim ovladac¢a (L) mozno napatie dalej
korigovat. Na zobrazenie napatia sa vratite opatovnym stlacenim GAS (C).

Nastavenie indukénosti

Nastavenie indukénosti umoZniuje optimalizovat' vlastnosti obluka podfa hribky zvaraného dielu, metédy a
podmienok zvarania. Funkcia je uzito€na pri zvarani tenkych dielov metédou MIG/MAG, ktorym brani v
prepaleni, a pri spajkovani pozinkovanych dielov.

Zmena induk&nosti znizuje aj rozstrek pri zvarani v ochrane CO2. Pri vy$8ej hodnote induk&nosti (+) rozstreku
ubuda, pri zapornej hodnote (-) pribuda. Optimalne nastavenie zavisi od viacerych faktorov a méze sa lisit od
beznych odporucani, preto ho treba uréit pokusne pri skiSobnom zvarani.

Nastavenie tohto parametra umoznuje aj spajkovanie tenkych (do 3 mm) pozinkovanych dielov drétom zo
zliatiny medi CuSi3 v ochrane &istého argénu alebo v niektorych pripadoch zmesi Ar/CO2 v pomere (82/18).
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Sirka impulzu ,
Sirka pulzu je €as jeho trvania, ktorym mozno nastavit hlbku prievaru. Vacsia Sirka prehlbuje prievar, mensia
obmedzuje teplo vnesené do materialu a zniZuje riziko prepalenia tensich plechov alebo menSich dielov.

Pri vys8ich prudoch pouzivajte menSiu Sirku pulzu. Pri nizkych pridoch pouzite vacsiu Sirku; napriklad pri
prudoch pod 100A Sirku nad 50%.

ZvaraCka ma vstavané synergické programy pre vybrané materialy, priemery drotov a ochranné plyny podfa
nasledujucej tabulky:

Material Oznacenie Druh PrieAmer Odporaf':any
drétu ochranny plyn
L Fe Co2 0.8/1.0 (6]0)
Bezna ocel . 2
Fe Mix 0.8/1.0 Ar+CO2 (82/18)
Hiinik AlMg5 ER5356 1.0/1.2 Argoén
ini
AlSi5 ER4043 1.011.2 Argén
Nehrdzavejica E308 ER308LSi 0.8/1.0 Ar+CO2 (98/2)
ocel E316 ER316LSi 0.8/1.0 Ar+CO2 (98/2)

» Pouzivajte kvalitny argdon: odporucana Cistota 4.8 alebo vySsia.
Podla pracovnych podmienok mozno nastavit aj indukénost, ktora ovplyvriuje tvar zvaru, hibku prievaru a
mnozstvo rozstreku. Treba zohladnit,
ze odporucané parametre synergického rezimu platia pre typické materialy zvolenej skupiny a
odporuc¢ané ochranné plyny. Pri zvarani inych zliatin nemusia byt’ parametre optimalne a mézu
vyzadovat' upravu. Synergicky rezim preto nepovazujte za univerzalne nastavenie, ale za vychodisko
na presné doladenie parametrov.

Manualna funkcia SPL MIG, teda ru¢ny vyber parametrov, je uzito€na najma pri spajkovani. Pomocou troch
zvaracich parametrov nastavte optimalnu kombinaciu na vytvorenie spravneho spoja. Volte nizke napatie a
vysoku rychlost posuvu drétu. Odpora¢anym ochrannym plynom je argén; dobré vysledky poskytuje aj zmes
argonu a CO2 (82/18). Na dosiahnutie pozadovaného tvaru spoja zvolte indukénost skiSobne podla hrubky a
druhu materialu.

Ako pridavny material sa najCastejSie pouzivaju spajky na baze medi. Ide o droty oznacené CusSi3 alebo
SG—CuAl.
Odporuéa sa horék s dizkou najviac 3 m vybaveny teflénovou viozkou.

8. ZVARANIE HLINIKOVYCH ZLIATIN

V synergickom reZzime mozno vybrat dva programy na zvaranie hlinika. Su uréené pre drét ALSi5 typu ER
4043, najma na zvaranie hlinikovych odliatkov, a drot AIMg5 typu ER 5356, vhodny na zvaranie vSetkych
druhov konstrukcii a profilov.

Zvaranie hlinika nie je jednoduché; od zvarata vyzaduje skusenosti, vedomosti a postupy ufahCujuce
vytvaranie zvarov na hlinikovych dieloch. Synergicky program voli vystupné parametre podla typu materialu a
drétu. Na dosiahnutie pozadovaného vysledku podla potreby upravte napéatie a induk&nost.

PredovSetkym treba pamatat na niekolko dolezitych zasad, ktoré vyrazne ovplyvhuju vzhlad zvaru a spravny
priebeh zvarania.
Pred za€atim zvarania hlinikovych dielov vykonajte tieto kroky:

Zariadenie:
« Skontrolujte, & su podavacie kladky ur€ené na hlinik: drazka musi mat tvar ,U“ a zodpovedat
priemeru zvaracieho drotu. Nespravne kladky spdsobuju deformaciu drotu a problémy pri zvarani.
»  Skontrolujte, ¢i podavacie kladky nie su prili§ pritlaené. Nadmerny pritlak na drét méze sposobit
problémy s podavanim.
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» Skontrolujte, ¢ ma horak teflénovu vodiacu vliozku uréenu na hlinik. Ocelové diely pouzivané na
podavanie ocelového drotu spdsobia problémy s podavanim.

«  Skontrolujte, &i ma kontaktna Spicka spravnu velkost a je uréena na hlinikovy drét.

*  Vodiacu vlozku drétu v podavaci je vhodné nahradit’ teflonovou, ktora zlepsi podavanie rovnako ako v
zvaracom horaku.

Pracovisko:

« Dbajte na spravnu pripravu pracoviska: hala musi byt &ista, dobre vetrana a s nizkou vlhkostou
vzduchu. Prach oxidu Zeleza ani prach po drazkovani ocele uhlikovou elektrodou so stlatenym
vzduchom nie je pripustny.

* Pracoviskd na zvaranie hlinika denne po praci povysavajte priemyselnym vysavacom.

* Odev zvara¢a musi byt Cisty a rukavice nesmu byt mastné.

Priprava materialu:
* Miesto zvaru ocistite a odmastite tesne pred zvaranim.
* Hlinikové diely odmastite Cistou handrou namoc€enou v odmastovacom prostriedku, napr. aceténe.
Alkohol nie je dobry odmastovaci prostriedok a na Cistenie hlinika sa neodporuca.

* Pred zvaranim odstrante hrubé zvysSky oxidov. BeZne sa odstrafiuju ruéne alebo mechanicky
ocefovou drétenou kefou. Pri silne zne€istenom materiali méZe byt potrebna bruska.

* Po spravnej priprave povrchu vykonajte zvaranie ¢o najskoér.

» Ak ma diel zostat dIhsi ¢as nezvareny, chrante ho hnedym kraftovym papierom a zalepte lepiacou
paskou.

Spravne skladovanie zvaracieho drétu
* Hlinikovy zvéaraci drét skladujte v €istom, suchom prostredi, najlepSie v pévodnom obale.

*  Drbt nemusi byt skladovany v klimatizovanych priestoroch, najvhodnejSie su podmienky s nizkou
vlhkostou. Drét nenamacajte do vody.

» Ak pomerne studeny drét prinesiete po€as horuceho, vihkého dia do miestnosti a ihned ho rozbalite,
vlhky vzduch ho méZe znehodnotit. Drbt skladovany v klimatizovanej miestnosti preto nerozbalujte,
kym sa nezohreje a neprispdsobi teplote okolia.

* Po skoné&eni prace vyberte drot z podavaca a na dalSie pouzitie ho uloZte do plastového vrecka.

Na zvaranie hlinikovych zliatin pouZzivajte ako ochranny plyn &isty argén vysokej kvality, odporu¢a sa
najmenej trieda 4.8. Prietok plynu zvolte podla hrubky a rychlosti zvarania. Dobré vysledky poskytuje
zvaranie smerom dofava.

9. ZVARANIE NEHRDZAVEJUCICH OCELI
Synergicky program zariadenia je vytvoreny na zvaranie beznych nehrdzavejucich oceli typu 308LSi a 316LSi
s ochrannou zmesou argénu a CO2 v pomere 98/2. Iné vysokolegované ocele alebo iné zmesi ochranného
plynu mézu vyzadovat Upravu zvaracich parametrov.
10. ZAPALENIE OBLUKA
10.1 Metéda MMA

1. Dotknite sa elektrédou zvaraného materialu, kratko Skrtnite a odtiahnite ju.

2. Pri elektrodach, ktorych obal po stuhnuti vytvara nevodivu trosku, pred zapalenim obluka o istite

koniec elektrody niekolkymi udermi o tvrdy povrch, az kym sa nevytvori kovovy kontakt so zvaranym
materialom.
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10.2 Metéda TIG

1. Otvorte ventil horaka TIG, aby zacal prudit ochranny plyn.
2. Zlahka sa elektrodou dotknite zvaraného materialu. Naklonenim horaka tak, aby sa plynova hubica
dotykala materialu, odtiahnite elektrédu od materialu.

3. Po zapaleni obluka narovnajte horak a zaénite zvarat.

10.3 Metéda MIG/MAG

1. Priblizte horak k zvaranym dielom tak, aby bola vzdialenost medzi hubicou a dielmi priblizne 10 mm.

2. Stladte tlacidlo na zvaracom horaku a zacénite zvarat.

11. SKOR NEZ ZAVOLATE SERVIS

Pri poruche zariadenia pred odoslanim zvaracieho zdroja do servisu skontrolujte zoznam zakladnych poruch
a pokuste sa ich odstranit’ svojpomocne.
Akékolvek opravy zariadenia sa smu vykonavat len po vytiahnuti zastrCky zo sietovej zasuvky.

Pozor! Zariadenie nie je zaplombované a pouzivatel mdze pri odstrafiovani drobnych poruch zlozit kryt zvaracky.

Priznaky

Pri¢ina

Postup

Bez napajania, signalizacia poruchy
alebo nespravna Cinnost’ zariadenia

Odpojena alebo uvolnena zastréka vo vnutri
zariadenia

Skontrolujte a opravte pripojenie vSetkych
elektrickych konektorov v zariadeni.

Zvaraci drot sa nepodava (motor
podavaca bezi)

Prili§ maly pritlak kladky

Nastavte spravny pritlak.

Nespravny priemer drazky vodiacej kladky

Namontujte spravnu vodiacu kladku.

Znecistena vodiaca vloZka v horaku

Vycistite vedenie zvaracieho drétu.

Zvéraci drét zablokovany v kontaktnej Spicke

Vymerite kontaktnu Spicku.

Drét sa nepodava (motor podavaca
nebezi)

Zariadenie je v rezime Spool Gun

Prepinacom (14) v priestore
% podavaéa zvolte reZim bezného
= NOraka MiG.

Nepravidelné podavanie zvaracieho
drétu

Poskodena kontaktna Spicka

Vymerite kontaktnu Spicku.

Drazka podavacej kladky je znecistena alebo
poskodena

Vycistite drazku alebo vymerite kladku.

Cievka drétu sa trie o steny krytu zvaracieho
zdroja

Spravne upevnite cievku drétu.

Obluk sa nezapali

Nedostato¢ny kontakt svorky pracovného
kabla

ZlepSite kontakt spatnej svorky.

Poskodeny spinac v horaku MIG

Vymerite spinac.

Nespravne pripojenie horaka MIG k
zariadeniu

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

Prili§ dlhy a nepravidelny obluk

Prili§ vysoké zvaracie napétie

Znizte zvaracie napatie

Prili§ nizka rychlost podavania drotu

Zvyste rychlost podavania drétu.

Prili$ kratky obluk

Prili§ nizke zvaracie napatie

Zvyste zvaracie napatie

Prili§ vysoka rychlost podavania drétu

Znizte rychlost podavania drotu.

Po zapnuti napajania nesvietia
displeje ani LED

Chyba napajacie napéatie

Skontrolujte poistky sietovej pripojky.

Ventilator nefunguje

Ventilator je zablokovany ohnutym krytom

Vyrovnaijte kryt ventilatora.

Nevyhovujuca kvalita zvaru pri MIG

Nevhodné alebo nekvalitné materialy i
spotrebné diely

Vymerite spotrebné diely. Zvaraci drot alebo
plynovu ffaSu nahradte vhodnymi alebo
kvalitnejSimi.

Nespravny prietok ochranného plynu

Skontrolujte privodnu plynovu hadicu, jej

spojenie s pripojkami a stav rychlospojok;
pripojenie opravte. Skontrolujte redukény
ventil flase.

Nevyhovujuca kvalita zvaru pri MMA,
elektréda sa lepi k materialu

Nespravna polarita pripojenia zvaracich
kablov

Spravne pripojte zvaracie kable.

VIhké elektroda.

Vymerite elektrodu.

Zvaraci zdroj je napajany z elektrocentraly
alebo dlhym predlZzovacim kablom s prili§
malym prierezom

Zariadenie pripojte priamo kK sieti.

Nevyhovujuca kvalita zvaru pri TIG

Skontrolujte kvalitu materialov a spotrebnych
dielov, najma volframovej elektrody a
ochranného plynu.

Vymerite spotrebné diely a pouzite kvalitnejsi
ochranny plyn.

Ochranny plyn neprudi alebo ma prili§ maly
prietok

Skontrolujte redukény ventil flase, privodnu
plynovu hadicu a stav rychlospojok; opravte
spojenie hadice s pripojkami.
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Zoznam chyb zobrazenych na displeji

Kaéd chyby Popis

Ochrana proti prehriatiu. Pockajte niekolko minut, kym sa zariadenie ochladi na teplotu umoznujicu automatické
opatovné zapnutie. Napajanie pritom neodpajajte: nepretrzite pracujuci ventilator ochladzuje vnutorné chladice a
urychluje pokles teploty. Po opatovnom spusteni zniZte zvaracie parametre, aby zariadenie mohlo dalej pracovat
bez prerusenia.

OverTemp

12. PREVADZKOVE POKYNY

Zvaraci zdroj DIGIMIG 300 PULSE pouZivajte v prostredi bez korozivnych latok a nadmernej prasnosti.
Neumiestiujte ho do pradnych miest, blizko pracujucich brisok a pod. Prach a kovové piliny na riadiacich
doskach, kabloch a spojoch vnutri zariadenia mdzu spdsobit skrat a nasledné poskodenie zvaracieho zdroja.

Vyhnite sa prostrediu s vysokou vihkostou, najma ak sa na kovovych dieloch zraza voda. Pri oroseni kovovych
dielov, napriklad po preneseni studeného zariadenia do teplej miestnosti, poCkajte na uplné vyschnutie a
zohriatie na teplotu okolia. Zapnutie studeného zdroja za tychto podmienok méze viest' k poSkodeniu. Pri praci
vonku sa odporuca umiestnit’ zdroj pod pristreSok chraniaci pred nepriaznivym poc¢asim.

DIGIMIG 300 PULSE pouzivajte za tychto podmienok:
- zmeny efektivnej hodnoty napajacieho napéatia najviac o 10 %,
- teplota okolia od -10 °C do +40 °C,
- atmosféricky tlak 860 az 1060 hPa,
- relativna vlhkost’ okolitého vzduchu najviac 80 %,
- nadmorska vyska do 1000 m.

Zoznam spotrebnych dielov:

C. Pre ocelové dréty Pre hlinikové droty
1 Podavacia kladka 30x22x10mm Podavacia kladka Al 30x22x10mm
2 Kontaktna Spicka TW-25 M6x28 Al kontaktna Spicka TW-25 M6x28
3 Kontaktna Spicka TW-25
4 Plynova hubica TW-25
5 Ocelova vlozka 3m Tefldbnova vlozka 3m

Uplny zoznam spotrebnych a nahradnych dielov njdete na www.tecweld.pl a u spolo&nosti TECWELD. Diely
mozno zakupit’ aj priamo.

13. POKYNY NA UDRZBU

Pri kazdodennej prevadzke udrziavajte zvaraci zdroj Cisty a kontrolujte stav vonkajSich spojov, elektrickych
vodic¢ov a kablov.

Pravidelne vymienajte spotrebné diely.

Pravidelne, podla prevadzkovych podmienok, odstrante kryt a vycistite vnatro zariadenia vyfukanim
stla¢enym vzduchom. Odstrarite prach a kovové piliny z riadiacich dosiek, elektrickych kablov a spojov.

Najmenej raz za Sest mesiacov vykonajte celkovu kontrolu zariadenia a elektrickych spojov, najma:
- stav ochrany pred urazom elektrickym pradom,
- stav izolacie,
- stav ochrannych systémov,
- spravnu ¢innost’ chladiaceho systému.

Zaruka sa nevzt'ahuje na poskodenia spésobené prevadzkou zvaracieho zdroja v nevhodnych
podmienkach a nedodrzanim pokynov na udrzbu.
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14. POKYNY NA SKLADOVANIE A PREPRAVU
Zariadenie skladujte pri teplote —10°C az +40°C a relativnej vlhkosti do 80%, bez korozivnych vyparov a

prachu. Zabalené zariadenia prepravujte krytymi dopravnymi prostriedkami. Poas prepravy zaistite zabalené
zariadenie proti posunu a udrzujte ho v spravnej polohe.

15. OBSAH SUPRAVY

1. Zvaraci zdroj 1 ks
2. Zvaraci horak TW-25 1 ks
3. Pracovny kabel so svorkou 1 ks
4. Elektrédovy kabel 1 ks
4. Navod na obsluhu 1ks
5. Obal 1 ks
16. ZARUKA

Zaruka sa poskytuje na 12 mesiacov pre podnikatel'ské subjekty s vyliéenim zakonnej zodpovednosti
za vady, alebo na 24 mesiacov pre spotrebitelov odo dna predaja.

Zaruka sa uzna po predlozeni dokladu o kupe (faktiry alebo pokladniéného dokladu) a zaruéného
listu s nazvom vyrobku, vyrobnym éislom, datumom predaja a pecéiatkou predajne.

Zarucénu opravu objednajte vyplnenim formulara na www.tecweld.pl v zalozke SERVICE (servis). Na
zaklade oznamenia prepravi zariadenie do servisu kuriérska spolo¢nost’. Zariadenia odoslané inym
spdésobom na naklady spoloénosti TECWELD nebudu prijaté!

Zvaraci zdroj musi byt odovzdany so zvaracim horakom. Reklamacie zariadenia bez zvaracieho
horaka nebudu posudzované.

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

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

V Polsku zakon z 11. septembra 2015 o odpade z elektrickych a elektronickych zariadeni zakazuje
ukladat vyradené zariadenia oznagené presSkrtnutou nadobou spolu s inym odpadom.

Pouzivatel, ktory sa chce vyrobku zbavit, je povinny odovzdat vyradené elektrické alebo elektronické zariadenie na
zbernom mieste. Zberné miesta prevadzkuju okrem iného velkoobchodni a maloobchodni predajcovia tychto zariadeni
a obecné organizacie zabezpedujuce zber odpadu.

Uvedené zakonné povinnosti boli zavedené s cielom znizit mnozstvo odpadu z elektrickych a elektronickych zariadeni a
zabezpedit primeranu urovefi jeho zberu, zhodnocovania a recyklacie. Ich riadne plnenie je obzvlast délezité, ked
vyradené zariadenie obsahuje nebezpeéné sucasti, ktoré maju mimoriadne nepriaznivy vplyv na zivotné prostredie a
ludské zdravie.

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. ELEKTRICKA SCHEMA
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