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UPOZORNENI!
Pred instalaci a spusténim zafizeni si pfec¢téte tento navod.

1. OBECNE POZNAMKY
Zafizeni Ize uvést do provozu a pouzivat pouze po dikladném seznameni se s timto navodem k obsluze.

Vzhledem k neustalému technickému vyvoji zafizeni se mlze vzhled a nékteré funkce zafizeni ménit a jejich
fungovani se muze v detailech liSit od popisu v navodu a na kartonu. Nejedna se o vadu zafizeni, ale o vysledek
pokroku a neustalych Uprav zafizeni. Zménit se mize také standardni vybaveni zafizeni.

PoSkozeni zafizeni zpisobené nespravnym pouzivanim ma za nasledek ztratu naroku na zaruku. Jakékoli upravy
nabijecky jsou zakazany a maji za nasledek ztratu zaruky.

2. BEZPECNOST

Pracovnici obsluhujici zafizeni by méli mit nezbytnou kvalifikaci opravriujici je k provadéni svarovacich praci:

¢ meéli by mit opravnéni elektrického svafeCe v oblasti svafovani v ochrannych plynech,

e znat zasady bezpec€nosti a ochrany zdravi pfi praci pfi provozu elektrickych zafizeni, jako jsou svafovaci
zafizeni a pomocné zafizeni napéajené elektrickou energii,

e znat zasady bezpec€nosti a ochrany zdravi pfi praci pfi manipulaci s lahvemi a instalacemi se stlaenym plynem
(argonem),

¢ znat obsah této instrukce a pouzivat zafizeni v souladu s jeho uréenim.

A VAROVANI N

Svarovani mlize ohrozit bezpeénost obsluhy a dalSich osob nachazejicich se v blizkosti. Proto je tfeba pri
svarovani dodrzovat zvlastni bezpecnostni opatieni. Pfed zahajenim svarfovani se seznamte s
bezpecénostnimi predpisy platnymi na pracovisti.

Pii svarovani elektrickym proudem metodou MIG/MAG existuji nasledujici nebezpeci:

+ URAZ ELEKTRICKYM PROUDEM

¢ NEGATIVNI VLIV OBLOUKU NA OCI A KUZI CLOVEKA

¢ OTRAVA PARAMI A PLYNY

« POPALENINY

+ NEBEZPECi VYBUCHU A POZARU

e HLUK

Prevence Urazu elektrickym proudem:

e pfipojte zafizeni k technicky funkéni elektrické instalaci s odpovidajicim zabezpe€enim a U¢innym nulovanim
(dodatecna ochrana proti urazu elektrickym proudem); zkontrolujte a spravné pfipojte k siti také ostatni
zafizeni na pracovisti svarece,

¢ elektrické vodi€e montujte pfi vypnutém zafizeni,

e nedotykejte se souCasné neizolovanych ¢asti elektrodového drzaku, elektrody a svafovaného pfedmétu,
v&etné krytu zafizeni,

* nepouzivejte drzaky a elektrické vodiCe s poskozenou izolaci,

e v podminkach zvlastniho nebezpeci urazu elektrickym proudem (prace v prostfedi s vysokou vlhkosti a
uzavienych nadrzich) pracujte s pomocnikem, ktery asistuje svareci a dohlizi na bezpecnost, pouzivejte odév
a rukavice s dobrymi izola&nimi vlastnostmi,

e v piipadé zjisténi jakychkoli nesrovnalosti je tfeba se obratit na kompetentni osoby za ucelem jejich
odstranéni,

¢ Je zakazano pouzivat zafizeni s odstranénymi kryty.

Prevence negativniho vlivu elektrického oblouku na o¢i a kiiZi ¢lovéka:

e Pouzivejte ochranny odév (rukavice, zastéru, kozené boty).

¢ Pouzivejte ochranné stity nebo pfilby s vhodné zvolenym filtrem.



e Pouzivejte ochranné zastény z nehoflavych material( a spravné volte barvy stén absorbujicich $kodlivé
zareni.

Prevence otravy vypary a plyny uvolnovanymi pfi svarovani z obalti elektrod a odparovani kovi:

e Pouzivejte ventilaéni zafizeni a odsavaci zafizeni instalovana na pracovistich s omezenou vyménou vzduchu.

e  P¥ipraci v uzavienych prostorech (nadrzich) provadéjte proplachovani ¢erstvym vzduchem.

e PouZivejte masky a respiratory.

Prevence popalenin:

¢ Pouzivejte vhodny ochranny odév a obuv chranici pfed popaleninami zplsobenymi zafenim oblouku a
odletujicimi ulomky.

e Zabrarite znecisténi odévu mazivy a oleji, které by mohly zpUsobit jeho vzniceni.

Prevence vybucht a pozart:

o Je zakazano pouzivat zafizeni a svafovat v prostorach, kde hrozi nebezpeci vybuchu nebo pozaru.

. Svarovaci stanovisté by meélo byt vybaveno hasicim zafizenim.

. Svarovaci stanovisté by mélo byt umisténo v bezpecné vzdalenosti od hoflavych materiald.

Prevence negativnich vliva hluku:

. Pouzivejte Spunty do usi nebo jiné prostfedky ochrany pred hlukem.

. Upozornéte osoby v okoli na nebezpeti.

A VAROVANI!

Nesmi se pouzivat zdroj proudu k rozmrazovani zamrzlych trubek.

Pfed spusténim zafizeni:

e Zkontrolovat stav elektrickych a mechanickych spoji. Je zakazano pouzivat drzaky a elektrické vodice s
poskozenou izolaci. Nespravna izolace drzakul a elektrickych vodi¢l predstavuje nebezpedi Urazu elektrickym
proudem.

e Zajistit vhodné pracovni podminky, tj. zajistit spravnou teplotu, vihkost a vétrani na pracovisti. Mimo uzaviené
prostory chranit pfed atmosférickymi srazkami.

e Umistéte rovnaci zafizeni na misto, které umoznuje jeho snadnou

obsluhu. Osoby obsluhujici svarecku by mély:

¢ mit opravnéni k elektrickému svarovani metodou MIG/MAG,

¢ znat a dodrzovat predpisy BOZP platné pfi provadéni svarfovacich praci,

e pouzivat spravné specialni ochranné pomcky: rukavice, zastéru, gumové boty, Stit nebo svareéskou pfilbu s
vhodné zvolenym filtrem,

e znat obsah tohoto navodu k obsluze a pouzivat svafecku v souladu s jejim urcenim.

Veskeré opravy zafizeni mohou byt provadény pouze po odpojeni zastréky ze zasuvky.

Pokud je zafizeni pfipojeno k siti, neni povoleno dotykat se holou rukou ani vihkym odévem zadnych soudasti

tvoricich obvod svafovaciho proudu.

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

Jakékoli vlastni upravy rovnavace jsou zakazany a mohou zhorsit bezpecnostni podminky.

Veskeré udrzbarské a opravarenské prace mohou provadét pouze opravnéné osoby pfi dodrzeni bezpeénostnich

podminek platnych pro elektricka zafizeni.

Je zakazano pouzivat svafovaci stroj v prostorech, kde hrozi nebezpeci vybuchu nebo pozaru! Svafovaci

stanovisté musi byt vybaveno hasicim zafizenim.

Po skonceni prace je tfeba odpojit napajeci kabel zafizeni od elektrické sité.

VySe uvedené nebezpedi a obecné zasady bezpecénosti a ochrany zdravi pfi praci nevyCerpavaji téma bezpecnosti
prace svarece, protoze nezohledriuji specifika pracovisté. Dulezitym doplfikem jsou pokyny bezpecnosti a ochrany
zdravi pfi praci na pracovisti a Skoleni a instruktaze poskytované dozorujicimi pracovniky.



3. OBECNY POPIS

Synergicka svarecka DIGIMIG 300 PULSE slouzi k ruénimu svafovani oceli a barevnych kov(. UmozZnuje
svafovani metodami MMA (obalenou elektrodou), MMA s pulzem, TIG Lift, TIG Lift s pulzem a MIG/MAG.
Svarovani metodou MIIG/MAG Ize provadét s pouzitim jednoduchého i dvojitého pulzu. Metoda MIG/MAG muze
byt pouzita v manudalnim a synergickém rezimu, cozZ zjednodusuje jeji obsluhu a umozriuje pouziti svafeCky i méné
zkuSenymi uzivateli a hobby svareci. Diky zméné polarizace umoznuje zafizeni svafovat metodou MIG/MAG s
pouzitim jak standardnich dratl v ochranném plynu, tak i samozasitnych praskovych dratd.

Zafizeni umoznuje pfipojeni drzaku typu Spool Gun (SG) s mini podavacem dratu a civkou D100 ocelového nebo
barevného dratu.

Zafizeni je vyrobeno v technologii IGBT, ktera umozfiuje vyrazné snizeni hmotnosti a rozmér( svafecky a zvySeni
vykonu pfi sou€asném snizeni spotfeby energie.

Svafovaci stroj se pouziva v uzavienych nebo zastfeSenych prostorach, které nejsou vystaveny pfimému
pusobeni atmosférickych vliva.

4. TECHNICKE PARAMETRY

4.1 Svarovaci stroj

Napajeci napéti: AC 3x400V 50Hz

Maximalni pfikon: MIG: 10 kVA; MMA: 8,8 kVA; TIG: 5,8 kVA
Jmenovity svafovaci proud:/ pracovni cyklus MIG: 300 A /45 %; MMA: 280 A /50 %; TIG: 280 A / 60 %
Jmenovité napéti v bezzatizeném stavu 76 V (9 Vs VRD)

Prdmér civek s dratem: 200 mm, 300 mm

Maximalni odbér proudu: MIG: 18 A; MMA: 17 A; TIG: 11,5 A

Hmotnost: 43 kg

Rozméry [mm]: 935 x 402 x 775

Stupen ochrany: P21




4.1.1 Rozsah nastaveni parametrt

Svarovaci proud: MIG: 20 — 300 A; MMA: 20 — 280 A; TIG: 20 — 280 A
Svarovaci napéti: MIG: 15-31,0V
Rychlost podavani dratu: 2 — 14 m/min
Induk&nost: -99 — +50 %
Predtlak plynu 0-10s
Odtok plynu 0,1-50s
Frekvence pulzu TIG, MMA: 0,1 — 99 Hz; D-PULSE MIG: 0,5 -5 Hz.
ARC FORCE (MMA): 0-100 %
HOT START (MMA) — proud: 20-280 A
HOT START (MMA) — &as: 0-99ms
4.2 Drzak MIG
Typ drzaku: TW-25
Maximalni proudova zatizitelnost: 300 A (co2)
Typ chlazeni: plynem
Pruatok chladiciho plynu: 10-18 I/min
Délka: 4m

Pracovni cyklus

Pracovni cyklus je zalozen na 10minutovém obdobi. Pracovni cyklus 45 % znamenad, Ze po 4,5 minutach provozu
zafizeni je nutna 5,5minutova pfestavka. Pracovni cyklus 50 % znamena, Ze po 5 minutach provozu zafizeni je
nutna 5minutova prestavka. Pracovni cyklus 60 % znamena, Ze po 6 minutach provozu zafizeni je nutna
4minutova prestavka. Pracovni cyklus 100 % znamena, Ze zafizeni miZe pracovat nepfetrzité bez prestavek.
Pozor! Testy zahfivani byly provadény pfi teploté okolniho vzduchu. Pracovni cyklus pfi 40 °C byl stanoven
simulaci.

Stupen ochrany
IP ur€uje stupen, do jaké miry je zafizeni odolné proti vniknuti pevnych a vodnich necistot dovnitf. IP21 znamena,
Ze zafizeni je vhodné pro provoz v uzavfenych prostorach.

Ochrana proti prehrati

Modul IGBT je chranén pred prehratim pomoci ochranného zafizeni, které vypne napajeni svareCky. Po nékolika
minutdch se zafizeni ochladi na teplotu, kterda umoznuje jeho opétovné automatické zapnuti. V této dobé
neodpojujte napajeni, protoze nepfetrzité pracujici ventilator chladi vnitini chladiCe zafizeni, aby se teplota rychleji
snizila. Po opétovném spusténi nezapomerite omezit parametry svafovani, aby zafizeni mohlo déle nepfetrzité
pracovat.

5. PRIPRAVA ZARIZENi K PROVOZU

Pokud je zarizeni skladovano nebo prepravovano v mrazivych podminkach, je treba pred zahajenim prace
zarizeni ohrat na teplotu nad nulou.
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Zasuvka ,+

Zasuvka drzaku MIG

Zasuvka dalkového ovladani / drzaku Spool Gun
Konektor pro zménu polarity
Zasuvka -

Vypina¢ napajeni

Napajeci kabel

Ventilator

Svorka uzemnéni

10. Pripojovaci hrdlo ochranného plynu
11. Zasuvka napajeni AC 36V

12. Civka s dratem

13. Podava¢ dratu

14. Prepinac rukojeti Spool Gun
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5.1 Pripojeni vodict

5.1.1 Metoda MMA

Konce svarovacich kabell je tfeba pFipojit ke konektoriim (1) a (5) na €elni desce tak, aby na drzaku elektrody byl
spravny pol pro danou elektrodu. Polarita pfipojeni svafovacich kabell zavisi na typu pouzité elektrody a je

uvedena na obalu elektrod (negativni polarita DCEN nebo pozitivni polarita DCEP). Svorku zpétného vodice je
treba peclivé pfipevnit ke svafovanému materialu. Zapojte zastréku zafizeni do sitové zasuvky 3x400V 50Hz.
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5.1.2 Metoda TIG

Pro svarovani touto metodou je nutné pouzit pfidavny drzak TIG. Je vyzadovan drzak chlazeny plynem s
proudovou zatizitelnosti 280 A, vybaveny ventilem pro regulaci ochranného plynu.

Proudovou svorku drzaku pfipojte k zasuvce s negativni polaritou (5) a plynovy kabel k reduktoru na plynové lahvi.
Kladny pol zdroje (1) pfipojte k svafovanému materidlu pomoci kabelu s kleStovou svorkou. Zapojte zastrCku
zafizeni do sitové zasuvky 3x400V 50Hz.
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5.1.3 Metoda MIG a pajeni
5.1.3.1 Svarovani a pajeni v ochranné atmosfére

Pradovy svorku drzaku pfipojte do zasuvky drzaku MIG (2). Plynovy kabel z reduktoru pfivedte a pfipojte k plynové
pfipojce (10) na zadni sténé zafizeni. Zastr€ku pro zménu polarity (4) zasunte do zasuvky ,+“ (1). Zaporny pol
zdroje (5) pfipojte k svafovanému materidlu pomoci kabelu s kleStovou svorkou. Zapojte zastrcku zafizeni do
sitové zasuvky 3x400V 50Hz.

BT Sl S0Hz
H
Riadubdor faiC 0k
&2
2
_:-::-' Wl -
Butla
z
gazem
[

=

Lz MIG :,. //

5.1.3.2 Svarovani samozasitnym ocelovym dratem

Pradovy svorku drzaku pfipojte do zasuvky drzaku MIG (2). Zastr€ku pro zménu polarity (4) zasunte do zasuvky ,-
“. (5). Kladny pdl zdroje (1) pfipojte k svafovanému materialu pomoci kabelu s kleStovou svorkou. Zapojte zastréku
zafizeni do sitové zasuvky 3x400V 50Hz.
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5.1.3.3 Svarovani drzakem typu Spool Gun (volitelné)

Priichodku drzaku pfipojte do zasuvky drzaku MIG (2). Zastréku pro zménu polarity (4) zasunte do zasuvky ,+“ (1).
Zaporny pdl zdroje (5) pfipojte k svafovanému materialu pomoci kabelu s kleStovou svorkou. Zapojte zastréku
zafizeni do sitové zasuvky 3x400V 50Hz.

Pfepinac (14) uvniti komory podavace pfepnéte do polohy Spool Gun.

5.2 Pripojeni ochranného plynu

Upevnéte lahev a zajistéte ji proti pfevraceni.

Na chvili odSroubujte ventil lahve, abyste odstranili pfipadné nedistoty.

Namontujte redukéni ventil na lahev.

Hadici spojte redukéni ventil s plynovym pfirubovym Sroubem (10) na zadni sténé svarovaciho pfistroje.
Otevrete ventil lahve a redukéniho ventilu.

RN~

5.3 Pripojeni k napajecimu zdroji

1. Zafizeni by byt  pouzivat pouze vV napajecim napajecim tfifazovém,
CtyfvodiCovém, s uzemnénym nulovym bodem.

2. Invertorovy méni¢ DIGIMIG 300 PULSE je prizplsoben pro spolupraci se siti 3x400V 50Hz chranénou
pojistkami 16 A s Casovym zpozdénim. Napajeni by mélo byt stabilni, bez pokles(i napéti.

3. Pred pfipojenim napajeni se ujistéte, Ze je vypinac napajeni (6) v poloze OFF (vypnuto).

5.3.1 Pripojeni napajecich kabelu k tfifazové sit'ové zastréce

. L3
N
| PE
SPAWARKA

Zlutozeleny vodi& (ochranny vodig) pfipojte k sitové zastréce na misto

oznacené symbolem ,PE” nebo ,N”.

Cerny, &erveny a modry vodi¢ jsou pfivodni vodiée napajeni do zafizeni (fazové) a je tteba je pfipojit k
sitové zastréce na mista ozna¢ena symboly L1, L2, L3 nebo R1, S2, T3. Pofadi pfipojeni fazovych vodicu
k zastréce na oznaCena mista je libovolné a nema vliv na provoz zafizeni.

5.4 Nasazeni civky s elektrodovym dratem

1. Otevrete boéni kryt skfiné.

Zkontrolujte, zda jsou hnaci vale¢ky vhodné pro dany typ a primér dratu. V pfipadé potfeby nasadte
spravny valeCek. Pro ocelové draty pouzivejte valecky s drazkami ve tvaru V, pro hlinikové draty valecky
s drazkami ve tvaru U.

Nasadte civku s elektrodovym dratem na trn.

Zabezpecte civku proti spadnuti.

Uvolnéte pfitlak podavacich valecku.

Ztupte konec elektrodového dratu.

Vlozte drat pres hnaci valeCek podavace do drzaku.

Pritlacte drat do drazek hnaciho valecku.
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9. Vysroubujte z drzaku proudovou $pic¢ku, zapnéte napajeni svarecky a vtahnéte drat do drzaku
svarecky pomoci funkce rychlého vysouvani dratu.

10. Jakmile se drat objevi ve vystupu drzaku, uvolnéte tlacitko a nasroubujte proudovou Spicku.

11. Nastavte pfitlacnou silu podavaciho valce oto¢enim pfitlaéného knofliku. PFili§ mala pfitlacna sila bude
mit za nasledek prokluzovani hnaciho valce, pfili§ velka pritlaéna sila zplsobi zvyseni odporu podavani,
coz mize vést k deformaci dratu a poSkozeni podavace.

5.5 Priprava drzaku MIG pro praci

V zavislosti na typu svafovaného materialu a priméru elektrodového dratu nasadte na MIG drzak vhodnou proudovou
Spicku a vodi¢ dratu.
Pro svafovani oceli pouzijte proudové koncovky pro svaifovani oceli a ocelovou vlozku. Pro svafovani hliniku pouZijte
proudové koncovky pro svarfovani hliniku a teflonovou vliozku.

5.5.1 Rychly posuv dratu

Zatizeni ma funkci rychlého posuvu dratu. Stisknutim tlacitka (B) dojde k rychlému posuvu dratu, coz umozriuje jeho
snadné zasunuti do drzaku.

6. OBSLUHA
6.1 Predni panel
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Displej zobrazuje nazvy a hodnoty parametru, Cisla sad nastaveni uloZzenych v paméti a kédy chyb.

Napéti (délka oblouku) zakladniho proudu.

BU Pouze pro metodu D-PULSE MIG. Rozsah

nastaveni: -50 — 50 %.

Hofeni dratu — doba, po kterou pokracuje podavani dratu po zhasnuti oblouku.
Burn Rozsah nastaveni: -50 — 50 % tovarniho nastaveni.
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Svarovaci proud

Sitka pulzu — doba trvani pulzu, umozZfiuje nastaveni hloubky taveni. Zvétseni Sitky zvySuje
hloubku taveni, zmenSeni omezuje mnozZstvi tepla pfivadéného do materialu, ¢imz se
snizuje riziko propaleni ten¢ich plechl nebo mensich prvka.

Niz8i hodnoty Sitky pulzu by se mély pouzivat pro vysSi proudy. Vétsi Sitka pulzu by se méla

Duty pouzivat pro malé proudy, napfiklad Sifka nad 50 % by se méla pouzivat pro proudy pod 100
A.
Pouze pro metody D-PULSE MIG, PULSE TIG a PULSE MMA.
Rozsah nastaveni: PULSE TIG, PULSE MMA: 5 — 95 %; D-PULSE MIG: 20 — 80 %.
Konec&ny proud (vyplnéni krateru)
Endl Pouze pro metodu MIG/MAG v rezimech S2T a S4T.
Rozsah nastaveni zavisi na typu svafovaného materialu a priméru dratu.
Doba trvani koncového proudu (vypInéni krateru). Pouze
Endt pro metodu MIG v rezimu S2T
Rozsah nastaveni: 0 — 50 s
Napéti (délka oblouku) koncového proudu (vypInéni krateru). Pouze pro
EndU metodu MIG v rezimech S2T a S4T.
Rozsah nastaveni: -50 — 50 %
Funkce ARC FORCE.
FORC Pouze pro metodu MMA a PULSE MMA.
Rozsah nastaveni: 0 — 100 %.
Frekvence pulzu.
Freq Pouze pro metody D-PULSE MIG, PULSE TIG a PULSE MMA.
Rozsah nastaveni: PULSE TIG, PULSE MMA: 0,1 — 99 Hz; D-PULSE MIG: 0,5 - 5 Hz.
Funkce HOT START (MMA) / poc¢atecni proud (MIG/MAG)
MMA:
Funkce HOT START Parametrem Hotl se nastavuje hodnota proudu, o kterou se zvysi
svarovaci proud.
Rozsah regulace zavisi na typu svafovaného materialu a priméru dratu.
Hol MIG/MAG:
Pocatecni proud.
Pouze v rezimech S2T a S4T.
Rozsah nastaveni zavisi na metodé svafovani, typu svafovaného materialu a priméru dratu.
Doba trvani funkce HOT START (MMA) / doba po¢ate¢niho proudu (MIG/MAG)
MMA:
Doba trvani funkce HOT START.
Rozsah nastaveni: 0 — 99 ms.
Hott MIG/MAG:
Doba trvani po&atecniho proudu. Pouze v
rezimu S2T.
Rozsah nastaveni: 0 — 50 s.
Napéti (délka oblouku) po¢ate¢niho proudu. Pouze pro
HotU metodu MIG/MAG v rezimech S2T a S4T. Rozsah
nastaveni: -50 — 50 %.
Indukénost — jeji regulace umozriuje optimalizaci charakteristiky oblouku v zavislosti na
IND tloustce svafovaného prvku a metodé a podminkach svafovani.
Pouze pro metodu MIG/MAG.
Rozsah nastaveni: -99 — 50 %.
Spic¢kovy proud.
Ipp Pouze pro D-PULSE MIG, PULSE TIG a PULSE MMA
Rozsah regulace: MIG/MAG 5 — 50 %, PULSE TIG 1 — 500 %, PULSE MMA 1 — 50 %.
Load Cislo nactené sady parametr(.
Povytékani plynu — doba, po kterou pokracuje vytok ochranného plynu po zhasnuti oblouku.
Post Pouze pro metodu MIG/MAG.
Rozsah nastaveni: 0,1 — 50 s.
Pfedbézny vytok plynu — doba, po kterou proudi ochranny plyn pfed zapalenim oblouku.
Preg Pouze pro metodu MIG/MAG.

Rozsah nastaveni: 0 — 10 s.
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PU

Napéti (délka oblouku) Spic¢kového proudu.
Pouze pro metodu D-PULSE MIG. Rozsah
nastaveni: -50 — 50 %.

Save

Cislo ukladané sady parametrd

Slop CC

Charakteristika oblouku — rezim konstantniho
proudu. Pouze pro metodu MMA.

Slop CP

Charakteristika oblouku — rezim konstantniho vykonu. Pouziva se pfi svafovani celulézovymi
elektrodami.
Pouze pro metodu MMA.

Sptt

Doba trvani bodového svarovani.
Pouze pro metodu MIG/MAG v rezimu bodového svafovani SPOT a CPOT. Rozsah
nastaveni: 0,1 — 9,9 s.

StFd

Rychlost podavani dratu pfed zapalenim oblouku. Rozsah
nastaveni: 1 —15m.

Stop

Doba prestavky mezi cyklickymi zapalenimi oblouku.
Pouze pro metodu MIG/MAG v rezimu kontinualniho bodového svafovani CPOT
Rozsah nastaveni: 0,1 —25,5s

Tick

Tloustka svafovaného materialu.
Pouze pro metodu MIG/MAG v rezimech SYN MIG. PULSE a D-PULSE. Rozsah
nastaveni zavisi na typu svafovaného materialu a priméru dratu.

VRD

Funkce VRD - snizuje napéti v bezzatizeném stavu. Pouze pro
metodu MMA.
Rozsah nastaveni — Zapnuto (On)/Vypnuto (Off).

B - Tlacitko pro rychly posuv dratu

Stisknutim tlaCitka dojde k rychlému vysunuti elektrodového dratu. Lze jej pouzit pfi nasazovani civky s dratem pro
jeho rychlé zasunuti do svafovaciho drzaku.

C - Tlaéitko ochranného plynu / zména zplisobu zobrazeni parametrti MIG/MAG

‘ GAS TEST
w Nt
E

Tlacitko aktivni pouze pfi svafovani metodou MIG.MAG

Stisknutim a podrzenim tlacitka dojde k vytoku ochranného plynu, jeho uvolnénim se vytok plynu zastavi.

V synergickych rezimech kratké stisknuti tlaCitka zpGsobi pfechod k regulaci proudu a korekci napéti svafovani a
displej bude zobrazovat proud svarfovani (vpravo) a informaci o procentualni korekci napéti svafovani ve vztahu k
tovarnim synergickym nastavenim.

D - Tlacitko pro ovladani ¢innosti zdroje

@21 @41
@s2T  @s41
@sSPOT  @CPOT

O
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Tlagitko aktivni pouze v metodé MIG/MAG. Umozriuje vybér rezimu ovladani zdroje. Vybér pfislusného rezimu je
signalizovan rozsvicenim pfislusné diody.

@271

v

Preg | [fost

Stisknutim tlacitka svafovaciho drzaku dojde k pfedb&éznému pratoku plynu, naslednému zapaleni oblouku a zahajeni
svarovani. Po uvolnéni tlacitka dojde k zhasnuti oblouku a odtok plynu.

@ a7

$

Prep Paost
Stisknutim a uvolnénim tlacitka svafovaciho drzaku dojde k pfedbéznému vytoku plynu, naslednému zapaleni
oblouku a zahajeni svafovani. Po opétovném stisknuti a uvolnéni tlacitka dojde k zhasnuti oblouku a vytoku plynu.

@ s21

Haotl

\

Preg Huott Endt| Post
e [ ———> Je——

Stisknutim tlacitka na svafovaci rukojeti dojde k pfedb&éznému vytoku plynu, naslednému zapaleni oblouku a
zahajeni svarovani pocate¢nim proudem Hotl. Po uplynuti ¢asu HOTt dojde ke zméné hodnoty svarovaciho proudu
na nastavenou hodnotu. Uvolnéni tlacitka rukojeti zpusobi zménu hodnoty svafovaciho proudu na Endl a po
uplynuti ¢asu Endt dojde k zhasnuti oblouku a vytoku plynu.

@ s4T1

Hiatl ‘f‘

\

Freg Post
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Stisknuti tlaCitka svarovaciho drzaku zpUsobi pfedbézny vytok plynu, nasledné zapaleni oblouku a zahajeni svafovani
poc¢atecnim proudem Hotl. Uvolnéni tlacitka zpusobi zménu hodnoty svafovaciho proudu na nastavenou hodnotu.
Opétovné stisknuti tlaCitka na rukojeti zptsobi zménu hodnoty svafovaciho proudu na Endl a po uvolnéni tlacitka
dojde k zhasnuti oblouku a vypusténi plynu.

@ SPOT

\/

Preg - Spttt . Post
L - d
1 I I

Bodové svarovani. Stisknutim tlacitka svafovaciho drzaku dojde k pfedbéznému vytoku plynu a zapaleni oblouku.

Po uplynuti ¢asu Sppt dojde k zhasnuti oblouku a vytoku plynu. Pfed¢asné uvolnéni tlacitka drzaku zpusobi
okamZité zhasnuti oblouku a vytok plynu.

@ CPOT

]
1
1
]

Kontinualni bodové svarovani. Stisknutim tladitka na svafovaci rukojeti dojde k pfedbéznému vytoku plynu a
zapaleni oblouku. Po uplynuti ¢asu Sptt dojde k zhasnuti oblouku. Po uplynuti ¢asu Stop dojde k opé&tovnému
zapaleni oblouku a cyklus bude pokracovat az do uvolnéni tlacitka rukojeti. Poté dojde k zhasnuti oblouku a vytoku

plynu.
E — Tlacitko pro vybér svarovaného materialu.
@FeCoz @AIMg5

@reMix  @AISi5
@€E308 @E316

Tlagitko je aktivni pouze pfi svafovani metodou MIG/MAG v rezimech ,,SYNMIG > (svafovani s pfivodem
materialu), ,,PULSE ” (svafovani s pfivodem materialu a plynti) a ,D-PULSE ” (svafovani s pfivodem materialu a
plynt). Slouzi k vybéru svafovaného materialu. Vybér pfislusného rezimu je potvrzen rozsvicenim kontrolky.

V rezimu ,, SYNMIG « jsou k dispozici vSechny druhy materiald, v rezimech , PULSE « a  D-PULSE « nejsou k
dispozici

Fe Co2.
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@ Fe C02 - svarovani uhlikovych oceli v ochranné atmosféfe coo.
@ AIMg5 _ svarovani slitin hof€iku a hliniku v ochranné atmosféfe argonu.

@ Fe Mix- Svarovani uhlikovych oceli v ochranné atmosféfe smési Ar/ co2. Doporu¢ené poméry smési jsou 82 % Ar
18 % co2.

@ AISi5 - svatovani slitin kiemiku a hliniku v ochranné atmosfére argonu.

@ E308 - Svarovani nerezovych oceli v ochranné atmosfére smési Ar/ co2. Doporuc¢ené poméry smési jsou 98 %
Ar 2 % coo.

@ E316- svarovani nerezovych oceli v ochranné atmosfére smési arcoz. Doporuc¢ené pomeéry smési jsou 98 % Ar
a2 % coa.

L, P — Ovladaci knofliky/tlaCitka a graf parametrt

Arc Striking Peak
! .-\md/.\w;!lding !
@~ OH:z .\ArcEnding Burnback
-9 Force @ Duty Ratio @ == @ === @ == @=

A v §

DIGIMIG 300 PULSE
7”~"S,  Sherman ~

{\{:}} Al C€dlgm_ (@}

v V — A
—_ i Iy Iy —_
CHOICE MODE PARAMETER CHoIC

Ovladaci knofliky (L-levy) a (P-pravy) slouzi k nastaveni parametrd svafovani. Ota€enim knoflikl doleva se
hodnota parametru snizuje, otaCenim doprava se zvySuje. Stisknutim knofliku (P) se aktualné nastaveny parametr
ulozi do paméti a prejde se k dalSimu parametru nebo skupiné parametri. Aktualné nastavovany parametr nebo
skupina parametrll je indikovana rozsvicenim pfislusné diody na grafu parametrd. V pfipadé skupiny parametrd
stisknutim tlacitka (L) pfejdete mezi jednotlivymi parametry ve skupiné. VétSinu parametrd Ize nastavit otocnym
knoflikem (P), oto€nym knoflikem (L) Ize nastavit pouze proud pfi svafovani metodou SPL MIG nebo korekci
napéti pfi svafovani metodami MIG vyuzivajicimi synergicka nastaveni.

H — Tlacitko pro vybér metody svarovani

@sYNMIG @PULSE
@0-PULSE @SPLMIG
@PULSETIGC @LIFTTIG

@vrusenma @MMA

©

Tladitko slouzi k vybéru metody svafovani. Vybér pfisluSsného rezimu je potvrzen rozsvicenim kontrolky.

@SYNMIG - svarovani metodou MIG/MAG s vyuZitim synergickych nastaveni. Zafizeni voli parametry
svarovani v zavislosti na zvoleném typu a tloustce materialu. Tyto parametry maze uzivatel ménit.
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@PULSE _ Syatovani metodou MIG/MAG s pulzem. Jedna se o pokroc€ilou formu svafovani vyuzivajici nejlepSi
formu pfenosu roztaveného materialu elektrodového dratu na svafovany materidl. Vyrazné snizuje tvorbu
odstépkd a umoznuje svarovani ve v8ech polohach. Mensi pfisun tepla eliminuje propaleni tenkych materiald.

Tato metoda vyuziva synergicka nastaveni.

I A

v

@D-PULSE - svafovani metodou MIG/MAG s dvojitym pulzem. Jedna se o nejmodernéj§i metodu svarovani,
pfi které se proudové impulsy vyskytuji ve dvou rozsazich. Spojuje vyhody svafovani s jednoduchym pulzem a
navic umoznuje dosahnout velmi estetického vzhledu svaru — tzv. efektu Supiny. Svafovani touto metodou je velmi
efektivni, zplsobuje malé deformace a zaroveri umozfiuje dosahnout dokonalého vzhledu svaru. Tato metoda

vyuziva synergicka nastaveni.

| A
Ip-p
~ Duty
Freq
@sPLMIG - svarovani metodou MIG s runim vyb&rem nastaveni.

@PULSETIG  _ syafovani metodou TIG lift s pulzem.
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| 4 Duty

Ip-p

Freq

Cur
A,

v

@LIFTTIG - svarovani metodou TIG lift.

@PULSEMMA - Svafovani metodou MMA (obalenou elektrodou) s pulzem.

| 4 Duty

Ip-p

Freq

Cur
A

v

@MMA - svafovani metodou MMA (obalenou elektrodou).

| — Tla€itko pro vybér praméru elektrodového dratu

©

Tlagitko je aktivni pouze pii svafovani metodou MIG/MAG v rezimechSYN MIG PULSE aD-PULSE . Siouzi k vybéru
praméru elektrodového dratu. Vybér pfislusného rezimu je potvrzen rozsvicenim kontrolni diody.

LOAD

Tlacitko slouzi k nacteni sad parametri ulozenych v paméti zafizeni. Po stisknuti tlaCitka se na displeji zobrazi
napis LOAD a blikajici ¢islo sady parametrd, ktera bude nactena. Zménu ¢isla sady Ize provést oto¢enim knofliku
(P). Po stisknuti knofliku (P) se na displeji zobrazi hlaSeni LoadData a nacte se vybrana sada

J — Tla€itko pro nacteni nastaveni
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parametr(l. Chcete-li opustit reZzim nagitani nastaveni a prejit k Upravé parametr(l, stisknéte tlacitko (L).

Tlagitko slouzi k ulozeni aktualné nastavenych parametri do paméti. Je mozné ulozit 33 sad parametrd. Po
stisknuti tlacitka se na displeji zobrazi napis SAVE a blikajici ¢islo sady parametr(i, pod kterym budou aktualni
parametry ulozeny. Zménu Cisla sady Ize provést oto¢enim knofliku (P). Po stisknuti knofliku (P) se na displeji
zobrazi hlaseni SaveData a aktualni parametry se ulozi do paméti zafizeni.

K - Tlacitko pro ulozeni nastaveni

7. NASTAVENi PARAMETRU
7.1 Metoda MMA a PULSE MMA

Po vybéru metody MMA nebo PULSE MMA je mozné nastavit parametry podle nasledujici tabulky. Svafovaci
proud Ize nastavit oto€nym knoflikem ihned po zapnuti zafizeni nebo pfepnuti svafovaci metody.

MMA PULSE MMA
Hotl Hotl
Arc Striking ° Arc Striking °
Hott Hott
Force Force I | Force | Sila I
Cur I Peak | Ipp I
Svarova Slop Hz Frekven
ni VRD ce
Pomer Duty
zapouti
Ci
Svarovan ur
i VRD

Funkce VRD

Funkce VRD snizuje napéti v bezzatizeném stavu. Spravna hodnota napéti se obnovi az tésné pred zapalenim
oblouku. Tim se minimalizuje riziko Urazu elektrickym proudem, ale v nékterych pfipadech to muize ztizit zapaleni
oblouku.

Funkce ARC FORCE

Funkce ARC FORCE umoznuje regulovat dynamiku svafovaciho oblouku. Zkraceni délky oblouku je doprovazeno
zvySenim svafovaciho proudu, coz vede ke stabilizaci oblouku. Snizeni hodnoty vede k mék¢&imu oblouku a mensi
hloubce taveni, zatimco zvySeni hodnoty zplGsobuje hlub$i taveni a moznost svafovani kratkym obloukem. P¥i
nastaveni vysoké hodnoty funkce ARC FORCE Ize svafovat pfi zachovani minimalni délky oblouku a vysoké
rychlosti taveni elektrody.

Funkce HOT START

Funkce HOT START je obecné znama jako horky start. Funguje v okamziku zapaleni oblouku a zpuUsobuje
docCasné zvySeni svarovaciho proudu nad hodnotu nastavenou svareCem. HOT START ma za cil zabranit
pfilepeni elektrody k materidlu a vyrazné usnadfiuje zapaleni oblouku. P¥i svafovani drobnych prvki se
doporucuje tuto funkci vypnout, protoZze mize zpusobit spaleni svafovaného materialu.
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7.2 Metoda LIFT TIG a PULSE TIG

Po vybéru metody LIFT TIG nebo PULSE TIG je mozné nastavit parametry podle nasledujici tabulky. Svafovaci
proud Ize nastavit pomoci otocného knofliku ihned po zapnuti zafizeni nebo pfepnuti svafovaci metody.

’ LIFT TIG \ ’ PULSE TIG \

[ svafovani| cur | [ Peak pp |
| Sériové Cislo | Hz Frekven
ce
Pomér Duty
cyklu
|SvaFovén|’ Cur |

7.3 Metoda SYN MIG, PULSE, D-PULSE a SPL MIG

Pfi svarovani metodou MIG muze zafizeni pracovat v synergickém rezimu (SYN MIG, PULSE, D-PULSE) a
manualnim rezimu (SPL MIG). Synergicky rezim umozfiuje méné zkuSenym uzivateldm zvolit parametry
svarovani. V tomto rezimu zafizeni automaticky voli svafovaci proud a rychlost posuvu dratu v zavislosti na typu
svafovaného materialu a priméru elektrodového dratu. Je mozné korigovat svafovaci napéti.

Ruéni rezim umozriuje uzivateli zvolit svafovaci napéti a rychlost podavani dratu podle potfeby.

V zavislosti na zvoleném reZimu fizeni a metodé svafovani je mozné provést nastaveni podle nasledujici tabulky.

| 0,8/1,0 ] | 1,0/12 ] | 0,8/1.0 ] | 1,0/12 ] | 0,8/1,0 ] | 0,8/1.0 ]
| FeCo2 ] | AMg5 ] | Fe MIX ] | AISi5 ] | E308 ] | E316 ]

i i i i i i

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

| Rezim fizeni |

2T | | 47 | [ S2T | l 4T | | sPOT | | cPOT
[ ] Pe | [0 [ Peo | [ 1 [ Peo | L [ Peo | [ & [ Pes | [ & [ Pe |
Hotl
» Hotl
Avrc Striking Hott Arc Striking
HotU
HotU
Ind IND Ind IND Ind IND Ind IND Ind IND Ind ‘ IND |
Ipp Iop Ipp Ipp Iop Ipp
Peak PU Peak PU Peak PU Peak PU Peak PU Peak PU
BU BU BU BU BU BU
Hz | Frekvenoel Hz | Frekvenoel Hz | Frekvenoel Hz | Frekvenoel Hz | Frekvenoel Hz | Frekvenoel
Pomér Duty Pomér Duty Pomér Duty Pomér Duty Pomér Duty Pomér Duty
zapnuti/vyp| cyklu povinnosti povinnosti povinnosti povinnosti
nuti
ui un un un un ui
Svarovani Tick Svarovani| Zaskrtnout Svarfovani| Zaskrtnout Svarovani| Zaskrtnout Svafovéni Zaskrtnout Zaskrtnout
StFd StFd StFd StFd Sptt Svafovani|  Spit
Endl StFd Stop
n
prsang | S
n
| ArcEnding u| EndU | | ArcEnding u| EndU |
|Burnback ‘ Bumn | |Burnback | Bumn | | Burnback | Burn | | Burnback | Bumn | |Bumback | Bumn | |Burnback | Bum |
| ] ‘ Post | | ! | Post | | ! | Post | | ! | Post | | ! | Post | | ! | Pl“'ispévekl

Pozor! V rezimu SPL MIG neni mozné vybrat svarovany material ani primér dratu. Korekce

svarovaciho napéti v synergickych rezimech

Po nastaveni svafovaciho proudu v synergickych rezimech je mozné provést korekci svafovaciho napéti. Po
nastaveni svafovaciho proudu otoénym knoflikem (P) Ize provést korekci svafovaciho napéti pomoci oto¢ného
knofliku
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(L). Pro kontrolu procentualni zmény napéti ve vztahu k hodnoté nastavené podle synergického programu
stisknéte tlacitko GAS (C). Otacenim knofliku (L) je mozné provést dalSi korekci napéti. Pro navrat k zobrazeni
hodnoty napéti stisknéte znovu tlacitko GAS (C).

Regulace indukénosti

Regulace induk&nosti umozriuje optimalizovat charakteristiku oblouku v zavislosti na tloustce svafovaného prvku a
metodé a podminkach svafovani. Tato funkce je uzite€na pfi svafovani tenkych prvkd metodou MIG/MAG, kde
zabrariuje jejich propaleni, a pfi pajeni pozinkovanych prvkd.

Zména hodnoty indukénosti ma také vliv na snizeni mnozstvi svarovych od$tépk( pfi svafovani v ochranné
atmosféfe coz. Cim je hodnota induk&nosti vy$si (+), tim se mnoZstvi od$tépka snizuje, pfi zaporné hodnoté (-) se
mnozstvi odstépkl zvySuje. Optimalni nastaveni hodnoty indukénosti zavisi na nékolika faktorech a muze se lisit
od standardnich doporuceni, proto je tfeba ji zvolit experimentalné béhem svafovacich zkousek.

Nastaveni tohoto parametru také umoznuje svarovani tenkych (do 3 mm) pozinkovanych prvk( draty vyrobenymi
ze slitiny médi CuSi3 v ochranné atmosfére Cistého argonu nebo v nékterych piipadech smési arcoz v poméru
(82/18).

Sitka pulzu

Sitka pulzu je doba trvani impulsu, ktera umozfiuje regulovat hloubku taveni. Zvétseni Sitky zvy$uje hloubku taveni,
zmenseni omezuje mnozstvi tepla pfivadéného do materialu, ¢imz se snizuje riziko propaleni tencich plechd nebo
mensich prvka{.

Niz8i hodnoty Sifky pulzu by se mély pouzivat pro vys&i proudy. Vétsi Sitka pulzu by se méla pouzivat pro malé
proudy, napfiklad Siftka nad 50 % by se méla pouzivat pro proudy pod 100 A.

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

iy o - Drat - Ochranny plyn —
Material Oznaceni Trida pramar doporuéeny
L Fe Co2 0,8/1,0 coz
Obycejna ocel -
Fe Mix 0,8/1,0 ar+co2 (82/18)
Hiinik AlMg5 ER5356 1,0/1,2 Argon
ni
AlSi5 ER4043 1,0/1,2 Argon
. E308 ER308LSi 0,8/1,0 ar+coz (98/2)
Nerezova ocel -
E316 ER316LSi 0,8/1,0 ar+coz (98/2)

* Je tfeba pouzivat argon vysoké kvality: doporu¢eno 4,8 a vyS$Si.
Navic v zavislosti na pracovnich podminkach |ze nastavit hodnotu indukénosti, ktera ovliviiuje tvar svaru, hloubku
taveni a mnozstvi rozstfiki pfi svarovani. Je treba vzit v Uvahu skute¢nost, Ze doporu¢ené parametry
svarovani v synergickém rezimu se vztahuji na typické svafované materialy z vybrané skupiny a
doporuéené ochranné plyny. P¥i svafovani riiznych slitinovych materiali nemusi byt provozni parametry
optimalni a miize byt nutné provést Upravu nastaveni. Z tohoto diivodu by synergicky rezim nemél byt
povazovan za univerzalni navrh parametrizace, ale za vychozi zaklad pro pfesné nastaveni parametrt.

Funkce SPL MIG, tj. ruéni vybér parametru, je obzvlasté uzite€na pfi pajeni. Pomoci tfi parametr(i svafovani je
treba nastavit optimalni sadu, ktera umozni ziskat spravny svar. Pfi vybéru parametru je tfeba volit nizké hodnoty
napéti a vysoké rychlosti podavani dratu. Jako ochranny plyn se doporuc€uje pouzivat argon, ale dobré vysledky
prinasi také pouziti smési argonu a coz (82/18). Vzhledem k poZzadovanému tvaru svaru by méla byt indukénost
volena experimentalné v zavislosti na tloustce a typu svafovaného materialu.

Jako pfidavny material se nejCastéji pouzivaji spojovaci materialy na bazi médi. Jedna se o draty oznacené jako
CuSi3 nebo SG —CuAl .

Doporucuje se pouzivat drzak o délce nejvySe 3 m vybaveny teflonovou viozkou.
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8. SVAROVANI SLITIN HLINIKU

V synergickém reZimu lze vybrat jeden ze dvou programl pro svarovani hliniku. Programy byly vybrany pro
svarovani draty ALSi5 typu ER 4043, uréené hlavné pro odlévani hliniku, a dratem AIMg5 typu ER 5356, ktery je
vhodny pro svafovani vSech typu konstrukci a profil .

Svarovani hliniku neni jednoducha c¢innost, vyzaduje od svareCe zkuSenosti, znalosti a dodrzovani urcitych
postupl, které usnadnuji provadéni svarl na hlinikovych prvcich. Zafizeni v synergickém programu vybira
vystupni parametry pro pfislusny druh material( a typy drata. V zavislosti na potfebach je tfeba provést prislusné
Upravy napéti a indukénosti, aby bylo dosazeno pozadovaného efektu.

Je tfeba mit na paméti nékolik dulezitych véci, které vyznamné ovliviuji vzhled svaru a maji vliv na spravny
priibéh svarovaciho procesu.

Pfed zahajenim svafovacich praci na hlinikovych prvcich je tfeba provést nasledujici kroky:

Zarizeni:

* Uijistéte se, Ze podavaci valecky jsou uréeny pro praci s hlinikem: drézka ma tvar pismene
,U“ a jsou uréeny pro spravny primér svafovaciho dratu. Pouziti nespravnych vale¢kl zplsobi deformaci
dratu a problémy pfi svarovani.

o Ujistéte se, ze podavaci valecky nejsou nastaveny pfili§ tésné. Nadmérné napéti dratu mize zplsobit
problémy s podavanim.

o Ujistéte se, Ze drzak je vybaven teflonovou vodici viozkou uréenou pro hlinik. Pouziti ocelovych prvki
pouzivanych pro podavani ocelového dratu zplsobi problémy s podavanim.

e Uijistéte se, Zze proudova SpiCka ma spravnou velikost a je ur¢ena pro hlinikovy drat.

¢ Je vhodné vyménit ¢ast vodici vlozky dratu v podavaci za teflonovou verzi, ktera zlepSuje podavani dratu,
stejné jako je tomu u svafovaciho drzaku.

Pracovisté:
¢ Je tfeba dbat na Fadnou pfipravu mista provadéni svarfovacich praci: hala by méla byt ¢ista, dobie
vétrana a meéla by byt udrzovana nizka vlihkost vzduchu. Pfitomnost prachu z oxid Zeleza nebo
prachu po elektrolytickém brouseni oceli je nepFipustna.
¢ Pracovisté pro svarovani hliniku je tfeba jednou denné po skonceni prace vysavat primyslovymi
vysavaci.
®  Obleceni svarecu by mélo byt Cisté, rukavice nesmi byt mastné.

Priprava materialu:

* Misto svafovani je tfeba tésné pred svafovanim ocistit a odmastit.

¢ Hlinikové prvky odmastit pomoci Cistého hadfiku nasaklého odmastovacim prostfedkem, napf. acetonem
(alkohol neni vhodnym odmastovacim prostifedkem, nedoporuc€ujeme jej pouzivat k ¢isténi hliniku).

e Pfed svafovanim odstrante zbytky tézkych oxidG. Standardné se tato &innost provadi rué¢né nebo
mechanicky pomoci ocelového draténého kartace. V pfipadé, Ze je materidl silné znecistény, mize byt
nutné pouzit brusku.

e Po spravné pfipravé povrchu je tfeba co nejrychleji provést svarovani.

¢ Pokud musi byt dil po delSi dobu nesvareny, je tfeba jej chranit hnédym balicim papirem a prelepit lepici
paskou.

Spravné skladovani svarovaciho dratu
e Drat pro svafovani hliniku by mél byt skladovan v €istém a suchém prostfedi, nejlépe v originalnim obalu.

e Drat nemusi byt skladovan v klimatizovanych prostorach, nejlépe se skladuje v podminkach s nizkou
vlhkosti. Drat nesmi byt namocen ve vodé.

e Pokud je relativné studeny drat pfinesen do mistnosti v horkém, vihkém dni a okamzité otevien, je mozné,
ze vihky vzduch drat znedisti. Proto pfi skladovani dratu v klimatizované mistnosti je tfeba dbat na to, aby
se drat nerozbaloval, dokud se neohfeje a nepfizpUsobi teploté okoli.

e Po skonc&eni prace by mél byt drat vyjmout z podavace a uloZen do plastového sacku pro dalsi pouZiti.
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K svarfovani slitin hliniku je tfeba jako ochranny plyn pouZivat Cisty argon vysoké kvality, doporu¢ené minimalné
4,8. Pritok plynu je tfeba volit podle tloustky a rychlosti svafovani. Dobrych vysledk( svafovani se dosahuje, kdyz
proces probiha smérem doleva.

9. SVAROVANI NEREZOVYCH OCELI

Synergicky program v zafizeni byl vyvinut pro svafovani nejbéznéjsich slitin nerezové oceli typu 308LSi a 316LSi
a pouzité smési ochranného plynu argon + coz v poméru 98/2. Parametry svarovani jinych vysokolegovanych oceli
a pouzitych jinych smési ochrannych plynt mohou vyZzadovat Gpravu parametrd svafovani.

10. INICIACE OBLOUKU

10.1 Metoda MMA

1. Dotknéte se elektrodou svafovaného materialu, kratce ji otfete a odtrhnéte.

2. 'V ptipadé iniciace oblouku elektrodami, jejichz povlak po ztuhnuti vytvari nevodivou strusku, pfedem
oCistéte SpiCku elektrody nékolika udery o tvrdy povrch, dokud nedosahnete kovového kontaktu se
svarfovanym materidlem.

10.2 Metoda TIG

—_

Otocte ventil v drzaku TIG, aby doslo k vytoku ochranného plynu.

2. Lehce se dotknéte elektrodou svafovaného materialu, odtrhnéte elektrodu od svarovaného materialu
naklonénim drzaku tak, aby se tryska dotykala materialu.

3. Po zapaleni oblouku narovnejte drzak a za¢néte svarovat.

10.3 Metoda MIG/MAG

1. Pfriblizte drzak ke svafovanym prvkdm tak, aby vzdalenost mezi tryskou a svarovanymi prvky
byla pfiblizné 10 mm.
2. Stisknéte tlacitko na svafovacim drzaku a zacnéte svarfovat.

11. NEZ ZAVOLATE SERVIS

V pfipadé nespravné funkce zafizeni pifed odeslanim svareCky do servisu zkontrolujte seznam zakladnich poruch
a zkuste je odstranit sami.

VeSkeré opravy zafizeni mohou byt provadény pouze po odpojeni zastrCky ze zasuvky. Pozor! Zafizeni neni
zapeceténo a uzivatel muze sejmout kryt fFezacky za u€elem odstranéni drobnych poruch.

Pfiznaky PFi¢ina Postup
Chybéjici napdjeni, signal poruchy Chybéjici pfipojeni nebo uvolnéna zastréka uvnitf| Zkontrolujte a opravte pfipojeni vSech
nebo vadna funkce zafizeni zafizeni elektrickych zéstréek uvnitf zafizeni
P¥ilis slaby tlak valce Nastavte spravny tlak

. P Nespravny primeér drazky vodici role Nasadte spravnou vodici valecku
Nedostate¢né podavani
elektrodového dratu (motor podavace | Znegistény voditko drétu v drzaku

pracuje)

Vycistéte voditko elektrodového dratu

Zablokovany elektrodovy drat v proudove Spi¢ce Vyméiite proudovou &picku

- . A Prepnéte zafizeni do standardniho rezimu
Nedochazi k podavani elektrodového

dratu (motor podavace nefunguje) Zafizeni pfepnuto do rezimu Spool Gun

MIG e POMOCI pfepinace
(14) v komore podavace
Poskozena proudova Spicka Vymeérite proudovou Spicku
Nepravidelny posuv elektrodového Dr?zka pqdavamho valce je znecisténa nebo Vycistéte drazku vale€ku nebo vymérite valecek
dratu poskozena

Civka s dratem se tfese o stény krytu svarecky Spravné upevnéte civku s drétem

. - Nespravny kontakt svorky zemniciho vodice Opravte kontakt svorek zemniciho vodice
Ohnivka se nerozsviti

Poskozeny spina¢ v drzaku MIG Vymeérite spina¢
Zkontrolujte stav elektrickych spoji drzaku,

zkontrolujte, zda nejsou piny v zasuvce
jsou zlomené nebo se nezadrhavaji

PFili§ vysoké svafovaci napéti Snizte svafovaci napéti

Nespravné pfipojeni drzaku MIG k zafizeni

DX Alas sy idalng ablasl
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PFili$ nizka rychlost podavani dratu Zvysit rychlost podavani dratu

P¥ili§ nizké napéti svarovani Zvysit napéti svarovani

P¥ili§ vysoké rychlost podavani dratu Snizte rychlost podavani dratu
Zkontrolujte pojistky na sitovém pfipojeni

Oblouk je pFili§ kratky

Po zapnuti napajeni se displeje a

diody nerozsviti Chybi napgjeni

Ventilator je zablokovan ohnutym krytem

Ventilator nefunguje Vyrovnejte kryt ventilatoru

Vymeérite spotfebni dily. Vymérite svafovaci
drat nebo plynovou lahev za
vhodné nebo kvalitnéjsi materialy

Zkontrolujte pfivodni hadici plynu, opravte

Ochranny plyn vytéka s nevhodnou intenzitou. spojeni hadice s koncovkami a stav rychlospojek
Zkontrolujte reduktor lahve

Nevhodné nebo nekvalitni pouzité materialy
nebo spotfebni dily

Neuspokojiva kvalita svaru pfi
svafovani metodou MIG

Nespravna polarita pfipojeni svafovacich kabelll | Spravné pfipojte svarovaci kabely.
Neuspokojiva kvalita svaru pfi
svarovani metodou MMA, elektroda VIhka elektroda. Vyménte elektrodu
se lepi na svafovany material Svafovaci stroj je napajen z generatoru nebo
pres dlouhou prodluzovaci $idru s pfili§ malym
prafezem kabelu

Zkontrolujte kvalitu pouZitych materialt a
spotiebnich dil(i, zejména wolframové elektrody
Neuspokojiva kvalita svaru pfi wolframové elektrody a ochranného plynu
svarovani metodou TIG Ochranny plyn nevytéka nebo vytéka s ilgf;\}:glgggjéi?uktor lahve, pFivodni hadici plynu,

nedostateénou intenzitou hadice s koncovkami a stav rychlospojek

Pfipojte zafizeni pfimo k napajeci siti

Vyménte spotfebni dily, vymérte ochranny
plyn za kvalitn&jsi

Seznam chyb signalizovanych na displeji

Chybovy kéd Popis

Ochrana proti prehfati. Pockejte nékolik minut, az se zafizeni ochladi na teplotu, kterd umozni jeho opétovné automatické
zapnuti. BEhem této doby neodpojujte napajeni, protoZze nepretrzité pracujici ventilator chladi vnitfni radiatory zafizeni, aby
OverTemp se teplota rychleji snizila. Po opétovném spusténi nezapomerite omezit parametry svafovani, aby bylo mozné zafizeni dale
nepretrzitého provozu zafizeni.

12. NAVOD K POUZITi

Svarovaci stroj DIGIMIG 300 PULSE by meél byt provozovan v prostiedi bez agresivnich slozek a vysoké
pradnosti. Zafizeni by nemélo byt umisténo v pradnych prostorech, v blizkosti pracujicich brusek atd. Znecisténi
prachem a kovovymi pilinami ovladacich desek, vodi¢l a spoju uvnitf zafizeni maze vést k elektrickému zkratu a v
dasledku toho k poSkozeni svarecky.
Je tfeba se vyvarovat provozu v prostfedi s vysokou vlhkosti, zejména v situacich, kdy se na kovovych prvcich
vyskytuje rosa.
V pfipadé vyskytu rosy na kovovych prvcich, napf. po vloZzeni studeného zafizeni do teplé mistnosti, je tfeba
pockat, az upIné vyschne a zafizeni se zahfeje na teplotu okoli. Spusténi studené svarecky v téchto podminkach
muze zpUsobit jeji poSkozeni. PFi provozu svareCky na volném prostranstvi se doporucuje umistit ji pod stfechu,
aby byla chranéna pfed nepfiznivymi povétrnostnimi podminkami.
Zafizeni DIGIMIG 300 PULSE by mélo byt provozovano za nasledujicich podminek:

- zmény efektivni hodnoty napajeciho napéti ne vétsi nez 10 %

- teplota okoli od —10 °C do +40 °C

- atmosféricky tlak 860 az 1060 hPa

- relativni vihkost vzduchu ne vy3si nez 80 %
- nadmorska vySka do 1000 m Seznam

spotfebnich dila:

(o3 Pro ocelové draty Pro hlinikové draty

1 Vale€ek podavace 30x22x10mm ValeCek podavace Al 30x22x10mm
2 Konektor TW-25 M6x28 Proudova svorka Al TW-25 M6x28
3 Proudovy spojka TW-25

4 Plynova tryska TW-25

5 Ocelova viozka 3 m Teflonova viozka 3 m

Uplny seznam spotfebnich a nahradnich dild je k dispozici na webovych strankach www.tecweld.pl a ve
spole€nosti TECWELD. Tyto dily je mozné zakoupit pfimo.
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13. NAVOD K UDRZBE

V ramci kazdodenni udrzby je tfeba udrZzovat svafovaci stroj v Cistoté, kontrolovat stav vnéjSich spoji a stav
elektrickych vodi¢t a kabeld.
Pravidelné vyménujte spotfebni dily.
Pravidelné (v zavislosti na pracovnich podminkach) sejméte kryt a vycistéte vnitfek zafizeni pomoci stla¢eného
vzduchu, aby se odstranil prach a kovové piliny z ovladacich desek, vodicu a elektrickych spoju.
Nejméné jednou za pul roku provedte celkovou kontrolu a stav elektrickych spojli, zejména:

- stavu ochrany proti urazu elektrickym proudem

- stavu izolace

- stavu bezpec€nostniho systému

- spravnosti fungovani chladiciho systému

Poskozeni zplUsobené provozovanim svarecky v nevhodnych podminkach a nedodrzenim doporuceni
tykajicich se udrzby nejsou kryty zaruénimi opravami.

14. POKYNY PRO SKLADOVANI A PREPRAVU
Zafizeni by mélo byt skladovano pfi teploté od —10 °C do +40 °C a relativni vihkosti do 80 % bez agresivnich
vyparll a prachu. Preprava zabalenych zafizeni by méla probihat v krytych dopravnich prostfedcich. Béhem

prepravy je tfeba zabalené zafizeni zajistit proti posunuti a zajistit jeho spravnou polohu.

15. SPECIFIKACE SADY

1. Zdroj 1ks
2. Svarovaci drzak TW-25 1ks
3. Zemnici kabel s klestinovym svorkou 1 ks
4. Elektrodovy kabel 1ks
4. Navod k pouziti 1 ks
5. Baleni 1 ks
16. ZARUKA

Zaruka se poskytuje na dobu 12 mésict pro subjekty podnikajici, s vyjimkou narokl souvisejicich se
zarukou, nebo na dobu 24 mésicti pro spotiebitele od data prodeje.

Zaruka bude uznana po predlozeni dokladu o koupi (faktura nebo uc¢tenka) a zaru€niho listu s uvedenym
nazvem produktu, vyrobnim €islem, datem prodeje a razitkem prodejniho mista.

Pro zadani zaru€ni opravy je treba vyplnit formular, ktery se nachazi na strance_www.tecweld.pl v zalozce
SERVIS. Na zakladé prihlasky bude zadana preprava zarizeni do servisu kuryrni spole¢nosti. Zarizeni
zaslana jinym zplsobem na naklady spoleénosti TECWELD nebudou pfrijata!

Svarovaci stroj je tfreba dorucit spolu se svafovacim drzakem. Reklamace zarizeni bez svarovaciho drzaku
nebudou brany v uvahu.

Zarizeni zasilané k reklamaci musi byt zabaleno v origindlnim kartonu a zajiSténo originalnimi
polystyrenovymi vyplnémi. Spole€énost TECWELD nenese odpovédnost za posSkozeni svarec¢ky vzniklé
béhem prepravy.
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Pokud se chystate tento vyrobek vyhodit, nevyhazujte jej spolu s béznym domacim odpadem. Podle
smérnice WEEE (smérnice 2012/19/EU) platné v Evropské unii musi byt pouZity elektricky a elektronicky
zafizeni likvidovano samostatné.

V Polsku je v souladu s ustanovenimi zakona ze dne 11. z&fi 2015 o pouzitém elektrickém a elektronickém
zafizeni zakazano ukladat spole€né s ostatnim odpadem pouzité zafizeni oznacené symbolem
— pfeskrtnutého koSe.

Uzivatel, ktery se hodla tohoto produktu zbavit, je povinen odevzdat pouzity elektricky a elektronicky zafizeni do sbérného mista
pro pouzita zafizeni. Sbérna mista provozuji mimo jiné velkoobchodnici a maloobchodnici s timto zafizenim a obecni
organizaéni jednotky zabyvajici se sbérem odpadu.

VySe uvedené zakonné povinnosti byly zavedeny s cilem omezit mnozstvi odpadu z elektrickych a elektronickych zafizeni a
zajistit odpovidajici Urover sbéru, zpétného odbéru a recyklace pouzitych zafizeni. Spravné pinéni téchto povinnosti je dllezité
zejména v pfipadé, Ze pouzity zafizeni obsahuji nebezpelné slozky, které maji zvlasté negativni vliv na Zivotni prostfedi a lidské
zdravi.

TECWELD Piotr Polak pobocka:

41-943 Piekary Slaskie ul. Szmaragdowa 21/3/6 41-909 Bytom ul. Krzyzowa 1G
Tel. +48 32 386 94 28
e-mail:info@tecweld.pl , www.tecweld.pl
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17. ELEKTRICKY SCHEMA
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PROHLASENI O SHODE
01/DIGIMIG300PULSE/2022

Zmocnény zastupce vyrobce:
TECWELD Piotr Polak
41-943 Piekary Slaskie
ul. Szmaragdowa 21/3/6

pobocka:

41-909 Bytom ul.
Krzyzowa 1G
POLSKA

Prohlasujeme, Ze niZze uvedeny vyrobek:

Invertorova svarecka

Obchodni nazev: DIGIMIG 300 PULSE
Typ: MCU MIG 301DP PRO
Znaéka vyrobce: Smrma.!ﬂlgne:—

na ktery se vztahuje tato prohlaseni, splfiuje pozadavky nasledujicich smérnic Evropské unie a vnitrostatnich
predpisu, kterymi se tyto smérnice provadéji:
Smeérnice o nizkém napéti LVD 2014/35/EU

Smérnice o elektromagnetické kompatibilité EMC 2014/30/EU Smérnice RoHS I

2011/65/EU

a je v souladu s nasledujicimi normami:

PN-EN IEC 60974-1:2018-11+A1:2019-06 zafizeni pro obloukové svafovani -- Cast 1: Svafovaci zdroje
energie,

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

PN-EN IEC 63000:2019-01 technicka dokumentace pro hodnoceni elektrickych a elektronickych vyrobkl z
hlediska omezeni nebezpectnych latek.

Rok umisténi znacky CE na zafizeni: 2020

Bytom, dne 15.09.2022 Piotr Polak

(podpis osoby upowaznionej)



