NAVOD NA POUZITIE

INVERTOROVA zZVARACKA
DIGITIG 225GD AC/DC MIX
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m UPOZORNENIE!
Pred inStalaciou a spustenim zariadenia si precitajte tento navod

1. VSEOBECNE POZNAMKY
Spustenie a prevadzka zariadenia je mozna len po dékladnom oboznameni sa s tymto navodom na obsluhu.

Vzhladom na neustaly technicky vyvoj zariadenia sa mézZe zmenit jeho vonkajsi vzhlad a niektoré funkcie a
ich €innost sa mdze v detailoch lidit od popisov v navode a na obale. Nie je to chyba zariadenia, ale
vysledok pokroku a neustéalych Uprav zariadenia. Zmenit sa mbzZe aj Standardné vybavenie zariadenia.

Poskodenie zariadenia spbsobené nespravnou obsluhou ma za nasledok stratu naroku na zaruku. Akékolvek
upravy nabijaCky su zakazané a maju za nasledok stratu zaruky.

2. BEZPECNOST

Pracovnici obsluhujuci zariadenie by mali mat potrebnu kvalifikaciu opravriujucu ich na vykonavanie zvaracich
prac:
e mali by mat opravnenie elektrozvaraca v oblasti zvarania obalenymi elektrédami a v ochrannych
plynoch,
* mali by poznat zasady BOZP pri prevadzke elektroenergetickych zariadeni, akymi su zvaracie
zariadenia a pomocné prislusenstvo napajané elektrickou energiou,
e musia poznat zasady BOZP pri obsluhe flias a inStalacii so stlaéenym plynom (argébnom),
» musi poznat obsah tejto inStrukcie a zariadenie pouzivat v sulade s jeho uréenim.

A VAROVANIE A\

Zvaranie moéze ohrozit’ bezpeénost’ obsluhy a ostatnych osob nachadzajucich sa v blizkosti. Preto je
potrebné pri zvarani dodrziavat osobitné bezpecnostné opatrenia. Pred zacatim zvarania sa
oboznamte s predpismi BOZP platnymi na pracovisku.

Pri elektrickom zvarani metédami MMA a TIG existuju nasledujuce rizika:

« URAZ ELEKTRICKYM PRUDOM

« NEPRIAZNIVY VPLYV OBLUKU NA OCI A LUDSKU KOZU

e OTRAVA PARAMI A PLYNMI

« POPALENINY

« NEBEZPECENSTVO VYBUCHU A POZIARU

e HLUK

Prevencia urazu elektrickym pradom:

e pripojte zariadenie k technicky bezchybnej elektrickej inStalacii s riadnym zabezpedenim a u&innym
uzemnenim (dodato€na ochrana proti Urazu elektrickym pruddom); skontrolujte a spravne pripojte k sieti
aj ostatné zariadenia na pracovisku zvaraca,

e pripojte napajacie kable pri vypnutom zariadeni,

¢ nedotykajte sa suCasne neizolovanych Casti drziaka elektrody, elektrédy a zvaraného predmetu, vratane
krytu zariadenia,

e nepouzivat drziaky a napajacie kable s poSkodenou izolaciou,

e v podmienkach osobitného nebezpedenstva uUrazu elektrickym pradom (praca v prostredi s vysokou
vlhkostou a v uzavretych nadrziach) pracovat s pomocnikom, ktory zvara¢ovi pomaha a dohliada na
bezpecnost, pouzivat odev a rukavice s dobrymi izolaénymi vlastnostami,

» v pripade zistenia akychkolvek nezrovnalosti je potrebné obrétit sa na kompetentné osoby s cielom ich
odstranenia,

* Je zakazané pouzivat zariadenie s odstranenymi krytmi.

Prevencia negativheho vplyvu elektrického oblika na o¢i a pokozku ¢loveka:

* Pouzivajte ochranné oblecenie (rukavice, zasteru, koZzené topanky),

» Pouzivajte ochranné Stity alebo prilby s vhodne zvolenym filtrom,



* Pouzivajte ochranné clony z nehorfavych materialov a spravne zvolte farebni kombinaciu stien
pohlcujucich Skodlivé Ziarenie.

Prevencia otravy vyparmi a plynmi uvolfiovanymi poc€as zvarania z obalu elektrod a odparovania

kovov:

* Pouzivajte ventilaCné zariadenia a odsavace indtalované na pracoviskach s obmedzenou vymenou
vzduchu,

e Pri praci v uzavretych priestoroch (nadrze) zabezpecte privod ¢erstvého vzduchu,

* Pouzivajte masky a respiratory.

Prevencia popalenin:

* Pouzivajte vhodné ochranné oblecenie a obuv chraniacu pred popaleninami spdsobenymi ziarenim
obluka a odletujucimi ulomkami,

* Vyhnite sa znecisteniu odevov mazivami a olejmi, ktoré mézu viest k ich vznieteniu.

Prevencia vybuchov a poziarov:

¢ Je zakazané pouzivat zariadenie a zvarat v priestoroch, kde hrozi vybuch alebo poZiar.

e Zvaracie pracovisko by malo byt vybavené hasiacim zariadenim,

e Zvaracie pracovisko by malo byt umiestnené v bezpecénej vzdialenosti od horfavych materialov.

Prevencia negativneho vplyvu hluku:

. Pouzivajte usné zatky alebo iné prostriedky na ochranu pred hlukom,

*  Upozornit osoby nachadzajuce sa v blizkosti na nebezpecenstvo.

A VAROVANIE!

Zdroje elektrickej energie sa nesmu pouzivat na rozmrazovanie zamrznutych rarok.

Pred spustenim zariadenia je potrebné:

o Skontrolujte stav elektrickych a mechanickych spojov. Je zakazané pouzivat rukovate a napajacie kable
s poskodenou izolaciou. Nespravna izolacia rukovati a napajacich kablov predstavuje nebezpecenstvo
urazu elektrickym prudom,

o Zabezpedit spravne pracovné podmienky, t. j. zabezpelit spravnu teplotu, vihkost a vetranie na
pracovisku. Mimo uzavretych priestorov chranit pred zraZzkami,

¢ Umiestnite rovnacku na miesto, ktoré umozfiuje jej flahku obsluhu.

Osoby obsluhujuce zvaracku by mali:

* mat opravnenie na elektrické zvaranie obalenymi elektrédami a metddou TIG,

e poznat a dodrziavat predpisy BOZP platné pri vykonavani zvaracich prac,

e pouzivat vhodné Specializované ochranné vybavenie: rukavice, zasteru, gumovu obuv, zvaracsky stit
alebo prilbu s vhodne zvolenym filtrom,

* poznat obsah tohto navodu na obsluhu a zariadenie pouZivat' v sulade s jeho uréenim.

Akékolvek opravy zariadenia sa smu vykonavat vyluéne po odpojeni zastréky zo zasuvky.

Ked je zariadenie pripojené k elektrickej sieti, nie je dovolené dotykat sa holou rukou ani cez vihké oblecenie

Ziadnych Casti tvoriacich zvaraci obvod.

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

Akékolvek Upravy zariadenia na vlastnu past su zakazané a mézu zhorsit bezpeénostné podmienky.

VSetky udrzbarske a opravarske prace smu vykonavat vyluéne opravnené osoby pri dodrzani bezpe&nostnych

podmienok prace platnych pre elektrické zariadenia.

Je zakazané pouzivat zvaracku v priestoroch s nebezpeenstvom vybuchu alebo poZiaru! Zvéaracie

pracovisko by malo byt vybavené hasiacim zariadenim.

Po ukonceni prace je potrebné odpoijit napajaci kabel zariadenia od elektrickej siete.

VysSie uvedené rizika a vSeobecné zasady BOZP nevyc€erpavaju problematiku bezpecnosti prace zvaraca,
pretoZze nezohladnuju Specifika pracoviska. Délezitym doplnkom su pracoviskové pokyny BOZP a $kolenia a
inStruktaze poskytované zamestnancami dozoru.



3. VSEOBECNY POPIS

Digitalna zvaracia jednotka DIGITIG 225 AC/DC MIX je zariadenie najnovSej generacie uréené na
profesiondlne pouzitie. Je vyrobena v technoldgii IGBT a vybavena digitalnym riadenim pomocou
mikrokontroléra (MCU). SluZi na ruéné zvaranie metédou TIG ocele a farebnych kovov jednosmernym aj
striedavym pridom. Okrem toho zvaracka disponuje inovativnou moznostou zvarania zmieSanym pradom —
kombinujucim jednosmerny (DC) a striedavy (AC) prud, ¢o vyrazne zvySuje jej univerzalnost a umozriuje
dosiahnut’ vynimoénu kvalitu zvarov v naro€nych aplikaciach. Zariadenie je vybavené mozZnostou zvarania
metédou MMA (obalenou elektrédou).

Zvaratka umoziuje plne digitalne nastavenie a ovladanie zvaracich parametrov charakteristiky obluka a
pulzu, ako aj vyber tvaru viny striedavého pradu. Pri metéde TIG umoznuje zariadenie zapalenie obluka ako
trenim (TIG Lift), tak aj pomocou ionizatora (TIG HF). Disponuje funkciami VRD, HOT START a ARC
FORCE, moznostou riadenia v dvojtaktnom a Stvoraktnom rezime a bodovym zvaranim. Zariadenie ma
moznost ulozit 10 sad nastaveni parametrov pulzu a zvaracieho prudu. Funkcia Fan Stop vypina ventilator,
ked zariadenie nie je plne zatazené, ¢o vyrazne zlepSuje komfort prace. Sucastou balenia je zvaracia svorka
TIG, elektrodovy kabel a zemniaci kabel.

4. TECHNICKE PARAMETRE

4.1 Zvaracka

Napajacie napéatie AC 230 V £10 % 50 Hz
Maximalny prikon MMA: 6,6 kVA, TIG: 4,2 kVA
Menovity zvaraci prud / pracovny cyklus MMA: 180 A /60 % TIG 200 A/ 60 %
Menovité napéatie v stave bez zataZenia 23V (VRD) /59 V
Maximalny odber prudu MMA: 36,5 A, TIG 26,8 A
Ochrana siete 25A

Hmotnost (bez prisluSenstva) 18,5 kg

Rozmery 455 x 195 x 415 mm

Stupen krytia P21

4.1.1 Rozsahy nastavenia parametrov

ARC FORCE 0-100A

HOT START 0-50A
PredbezZny vytok plynu 0,1-3s

Doba uniku plynu 0-15s

Narast pradu 0-15s

Pokles prudu 0-25s
PociatoCny prud 5-200 A

Trvanie pociato¢ného prudu 0-10s

Zvaraci prud MMA: 20-180 A; TIG DC: 5-200 A; TIG AC: 10-200 A
Zakladny prud 5 — 95 % zvéracieho prudu
Prud kratera 10-200 A
Trvanie kraterového pradu 0,1-10s
Frekvencia impulzu 0,5-200 Hz

Sirka impulzu 10-90 %
Frekvencia striedavého prudu 20 — 200 Hz
Vyvazenie striedavého pradu 20 -80 %
Frekvencia zmieSaného prudu (MIX) 0,1-10 Hz
Vyvazenie zmieSaného prudu (MIX) 10-90 %

Doba bodového zvarania 0,1-10s

Doba prestavky pri bodovom zvarani 0-10s




4.2 Drziak TIG

Typ drziaka T-26
Maximalna prudova zatazitelnost 200 A
Prudenie plynu 10-20 I/min
Zapalenie obluka Bezkontaktné (HF)
DiZka 4 m

Pracovny cyklus

Pracovny cyklus je zalozeny na 10-minatovom intervale. Pracovny cyklus 60 % znamena, ze po 6 minutach
prevadzky zariadenia je potrebna 4-mindtova prestavka. Pracovny cyklus 100 % znamena, Ze zariadenie
moze pracovat nepretrzite bez prestavok.

Pozor! Testy zahrievania boli vykonané pri teplote okolitétho vzduchu. Pracovny cyklus pri 40 °C bol
stanoveny simulaciou.

Stupen ochrany

IP urCuje, do akej miery je zariadenie odolné voci vniknutiu pevnych a vodnych necistét dovnutra. 1P21
znamena, ze zariadenie je prispdsobené na prevadzku v uzavretych priestoroch a nie je vhodné na pouzitie
v dazdi.

5. KONSTRUKCIA A FUNKCNOST

Zakladom konstrukcie systému na spracovanie elektrickej energie zvaracky su elektronické obvody vyrobené
v technoldgii IGBT, ktoré umoznuju prevadzku v frekvenénom rozsahu nad 200 kHz. Princip ¢innosti spociva
v usmerneni napatia jednofazovej napajacej siete na jednosmerné napatie, premeneni ziskaného
jednosmerného napatia na vysokofrekvenény obdiZnikovy priebeh, transformacii napatia do rozsahu
pozadovaného procesom zvarania a opatovnom usmerneni ziskaného napatia na jednosmerné napatie.
Zvaracka je vybavena systémom kompenzacie napajacieho napatia, o umozfiuje jej prevadzku pri kolisani
napatia v napajacej sieti do 10 %.

6. PRIPOJENIE K NAPAJACIM SIETI

1. Zariadenie by sa malo pouzivat vyluéne v jednofazovom, trojvodiCovom napajacom obvode s
uzemnenym nulovym bodom.

2. Invertorové usmerfiovace DIGITIG 225GD ACDC MIX su prispdsobené na prevadzku v sieti 230 V
50 Hz chranenej poistkami 25 A s oneskorenym pdsobenim. Napgjanie by malo byt stabilné, bez
poklesov napétia.

3. Pred pripojenim napdjania sa uistite, i je napajaci prepinac (1) v polohe OFF (vypnuty).



7. PRIPRAVA ZARIADENIA NA PREVADZKU

V pripade skladovania alebo prepravy zariadenia pri nizkych teplotach je potrebné pred zacatim
prace zariadenie priviest’ na spravnu teplotu!

7.1 Metéda MMA

Konce zvaracich kablov je potrebné pripojit do zasuviek (3) a (6) umiestnenych na Celnej doske tak, aby sa
na drziaku elektrody nachadzal pdl zodpovedajuci danej elektrode. Polarita pripojenia zvaracich kablov
zavisi od typu pouzitej elekirédy a je uvedena na obale elektrod (zaporna polarita DCEN alebo kladna
polarita DCEP). Svorku zemniaceho kabla je potrebné starostlivo upevnit na zvarany material. Zapojte
zastréku zariadenia do sietovej zasuvky 230 V 50 Hz.

230V 50Hz 230V 50Hz
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7.2 Metoda TIG

Pradovu svorku drziaka je potrebné pripojit k zasuvke s negativnou polaritou (6), riadiacu zastr¢ku drziaka
starostlivo priskrutkovat’ do zasuvky (4) a plynové pripojenie k zasuvke rychlospojky (5). Plynovu hadicu z
redukéného ventilu je potrebné priviest a upevnit k plynovému vyvodu (2) nachadzajucemu sa na zadnej
stene skrine. Kladny pol zdroja (3) pripojte k zvaranému materialu pomocou kébla s klieStovou svorkou.
Zapojte zastréku zariadenia do sietovej zasuvky 230 V 50 Hz.

230V 50Hz
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8. POPIS FUNKCIi PREPINACOV A OVLADACOV

8.1 Predny a zadny panel

1. Hlavny vypina¢
2. Pripojka ochranného plynu
3 1 3. Zasuvka pre kladnu polaritu
—=— I —— 4. Zasuvka na ovladanie TIG drzadla
4 5. Zasuvka pre ochranny plyn
— 6. Zasuvka zaporného polu
5
L
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8.2 Ovladaci panel
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A — Kontrolné diédy



Rozsvietenie diody O.C. znamena prehriatie zariadenia alebo nespravnu ¢innost zvaracky. Diéda REM
signalizuje moznost dialkového ovladania. Pre zapnutie alebo vypnutie dialkového ovladania je potrebné
stlacit otoény gombik (D) a podrzat ho 3 sekundy.

B - Tladidlo vyberu typu zvaracieho pradu (AC / DC)

() Ac
()

Stlacenim tlacidla sa zmeni typ zvaracieho prudu. Vyber typu prudu sa potvrdi rozsvietenim prislusnej diédy.
AC - striedavy prud, DC — jednosmerny prud

C - Tla€idlo zapnutia / vypnutia pulzu

®) 3"

Tlagidlo je aktivne iba pri zvarani metédou TIG. Vyber rezimu je signalizovany rozsvietenim prislusnej diédy.
ILI'L — zvaranie s pulzom,__ — zvaranie bez pulzu.

D — Ovladaci gombik

Ovladaci gombik slUzi na zmenu parametrov zvarania a na zapnutie a vypnutie moznosti dialkového
ovladania.

Kratke stlacenie oto¢ného gombika spbsobuje prechod medzi nastavovanymi parametrami. Aktudlne
nastavovany parameter je oznaceny rozsvietenim prislusnej LED diédy a na displeji parametrov (H) sa
zobrazi aktualna hodnota parametra. Otacanim gombika dolava sa hodnota parametra znizuje a otacanim
doprava sa zvySuje. Opatovnym stlatenim gombika sa hodnota parametra ulozi do pamati a prejde sa na
dalSi parameter.

Stlatenim a podrzanim oto¢ného gombika po dobu 3 sekind sa zapne alebo vypne moznost’ dialkového
ovladania. Zapnutie moznosti dialkového ovladania je potvrdené rozsvietenim LED diédy REM.
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E - Tla€idlo vyberu prevadzkového rezimu zdroja (dvojtakt/Stvor takt/bodové zvaranie)

f

Tladidlo sluzi na vyber reZimu ovladania zariadenia:

SPOT Bodové zvaranie
Rezim dvojtakt. V tomto reZime stlaenie prepinaca v rukovati drziaka zapne
2T ionizatora a zapalenie obluka. Zvaranie prebieha pri stlatenom prepinaci.

Uvolnenie spinaca spdsobi ukonéenie zvarania.
Stvortaktny rezim. V tomto reZime stladenie spina¢a na rukovéti drziaka spdsobi
4T zapnutie ionizatora a zapéle_r_lie obluka, pot_om je potrebné prepina¢ uvol’r)it’ azvarat's
uvolnenym prepinacom. Opatovné stlacenie prepinaca spdsobi ukoncenie
zvarania.



F — Tlacidlo vyberu tvaru striedavého pradu

O

\_ O~

Tlagidlo je aktivne iba pri zvarani metédou TIG striedavym pridom a zmieSanym pradom (MIX).
Sluzi na vyber tvaru striedavého pradu:

| I:| l Obdiznikova vina. Univerzalny, najéastejSie pouzivany tvar viny na zvaranie akéhokolvek
materialu. Vytvara viac tepla v zvarovej zéne a vacsie vtavenie nez ostatné tvary.

77X7 % Sinusova vina. Klasicka vina, podobna transformatorovym zvarackam, preferovana starsimi
zvarami.

% Trojuholnikova vina: Uprednostfiovana najma pri zvarani tenkych materialov.

G — Tlacidlo vyberu metody zvarania
4 OL; TIG )
(Ourrme

O
N

Tlacidlo sluzZi na vyber metddy zvarania. Vyber metddy je signalizovany rozsvietenim prisludnej LED diody.
HF TIG — Zvéaranie metddou TIG (volframovou elektrédou v ochrannom plyne) s ionizaénym zapélenim (HF).
Tento spbsob zapalenia eliminuje riziko zne istenia elektrody tym, Ze nedochadza k jej kontaktu so
zvaranym materialom, a umoznuje okamzité zapalenie oblika aj pri nizkom pociato&nom prude.

LIFT TIG — Zvaranie metdédou TIG (volframovou elektrédou v ochrannom plyne) s zapalenim trenim. Tento
spOsob zapalenia nevytvara vysokofrekvenéné impulzy, ¢o je vyhodné v prostrediach citlivych na rusenie
(napr. elektronika, CNC riadiace jednotky) a pouziva sa v autoservisoch na zvaranie vozidiel.

Mix TIG — Zvaranie metédou TIG (volframovou elektrodou v ochrannom plyne) zmieSanym pradom AC a
DC. Tato metéda umozniuje dosiahnut hladky, Cisty zvar, znizit zatazenie elektrody a dosiahnut hlbsie
vtavenie pri su€¢asnom Cisteni povrchu, ¢o sa osvedc€uje najma pri zvarani hlinika a jeho zliatin.

MMA — zvaranie obalenou elektrédou.
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H — displej parametrov zvarania

55
00

HZ

Displej zobrazuje parametre pocas ich nastavovania a po€as zvarania. Rozsvietenie prisludnej LED diédy na
boku displeja ozna&uje jednotku parametra. Pri spusteni zvaracky sa na displeji zobrazi napis ,LL". Sprava
»Err® signalizuje prehriatie alebo nespravnu prevadzku zariadenia.

| - Displej pamate sady parametrov

MEMORY SET

Displej zobrazuje Cislo sady parametrov, ktora bola nacitand alebo pod ktorou bude uloZzend aktualna sada.

J — Pamat’ nastaveni

GRESS AND HOLD 3§ TO SA\B

(O save
! Ooa |

Zariadenie disponuje pamatou posledného nastavenia, t. j. po jeho vypnuti a opatovnom zapnuti sa obnovia
naposledy nastavené parametre. Existuje tieZ moznost uloZit 10 sad nastaveni. Na uloZenie aktualnych
nastaveni je potrebné stlacit’ tla€idlo a podrzat ho, kym sa nerozsvieti LED ,SAVE"® (priblizne 3 sekundy). Po
rozsvieteni diédy ,SAVE" sa na displeji paméate (I) zobrazi blikajuce Cislo sady, pod ktorym sa nastavenia
ulozia. Pomocou oto¢ného gombika je mozné toto €islo zmenit. Opatovnym stlaCenim tlacidla sa nastavenia
ulozia pod zvolenym ¢islom a diéda ,SAVE" zhasne.

Na vyvolanie uloZzeného suboru nastaveni je potrebné kratko stladit tlacidlo. Po rozsvieteni diddy

,LOAD* vyberte otoénym gombikom C¢&islo sady nastaveni, ktoré chcete vyvolat. Kratkym opatovnym
stlacenim tlacidla sa nastavenia nacitaju a diéda ,LOAD* zhasne.

Po nacitani sady nastaveni sa na displeji (I) zobrazi Cislo nacitanej sady parametrov. Ak sa niektory z
parametrov pocCas prevadzky zmeni, na displeji pamate sa zobrazi pomli¢ka. Na uloZenie zadanych zmien
postupujte rovnako ako pri Standardnom ukladani nastaveni.

Ak po prechode do rezimu nacitania nastaveni a rozsvieteni kontrolky ,LOAD* alebo ,SAVE“ neddjde
priblizne 10 sekund k pohybu otoénym gombikom ani k opatovnému stlaCeniu tlacidla, zariadenie sa vrati do
normalneho rezimu nastavenia parametrov.

Ak sa zariadenie vypne, ked je v pamati naditana sada parametrov, po opatovnom zapnuti sa automaticky
nacita naposledy pouzita sada a jej Cislo sa zobrazi na
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displeji. Ak sa do pamate nenahraje Ziadna sada parametrov a zariadenie sa vypne, po zapnuti sa obnovia
naposledy pouzité parametre a na displeji (I) sa zobrazi pomic¢ka.

Ak po nacitani sady parametrov déjde k zmene niektorého z parametrov a zariadenie sa vypne, po zapnuti
sa obnovia naposledy pouzité parametre bez nacitania poslednej sady a na displeji (I) sa zobrazi pomicka.

8.3 Ochrana proti prehriatiu

Zdroj pradu je vybaveny tepelnym, automatickym prepinadom proti pretazeniu. Ak bude teplota zvaracky
prili§ vysoka, ochrana odpoji zvaraci prud, rozsvieti sa didda O.C a na displeji sa zobrazi napis ,Err. Po
poklese teploty déjde k automatickému resetu prepinaca.

9. NASTAVENIE PARAMETROV

9.1 Metéda MMA

HOT START

A
ARC

VRD FORCE

Po vybere metédy MMA je mozné regulovat zvaraci prud, vybrat funkciu VRD a nastavit funkcie HOT
START a ARC FORCE.

Funkcia VRD

Funkcia VRD znizuje napatie v stave bez zatazenia. Spravna hodnota napatia sa obnovi az tesne pred
zapalenim obluka. Minimalizuje to riziko urazu elektrickym priudom, avSak v niektorych pripadoch méze
stazit zapalenie obluka.

Funkcia HOT START

Funkcia HOT START sa bezne nazyva horuci Start. Funguje v okamihu zapalenia obluka a spdsobuje
doCasné zvySenie zvaracieho prudu nad hodnotu nastavenu zvaratom. Funkcia HOT START ma za ciel
zabranit’ prilepeniu elektrody k materialu a vyrazne ufahuje zapalenie obluka. Pri zvarani malych dielov sa
odporuca tato funkciu vypnut, pretoze méze spdsobit’ spalenie zvaraného materialu.

Rozsah nastavenia: 0 — 50 A

Funkcia ARC FORCE

Funkcia ARC FORCE umozfiuje regulaciu dynamiky zvaracieho obluka. Skrateniu dizky obluka sprevadza
narast zvaracieho prudu, ¢o vedie k stabilizacii obluka. Znizenie hodnoty vedie k makkému obluku a mensej
hibke vtavenia, zatial o zvy$enie hodnoty spdsobuje hibsie vtavenie a moznost zvarania kratkym obldkom.
Pri nastaveni vysokej hodnoty funkcie ARC FORCE je mozné zvarat s oblikom minimalnej dizky a vysokou
rychlostou tavenia elektrody

Rozsah nastavenia: 0 — 100 A
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9.2 Metéda TIG

Pulse TIG  — ACTIG

Up | Peak Amps I Down

Slope [ | Slope
| |
oL

Start Amps /| | Peak OnTime BaseAmps | |  AC Balance, End Amps

|
|

| |

0 | O > () X
Start Amps Pulse Frequency AC Frequency End Amps

-O-1 O QO LO--

Pre Flow Post Flow
rO R %0C rO On Time

Mix SPOT

LO L Hz LO Interval Time

Pre Flow

Cas predtoku plynu — &as od stladenia tla¢idla na rukovéti drziaka do zapéalenia obluka. Zvy&ajne by mal
byt dlhsi ako 0,5 s, aby sa ochranny plyn dostal k vystupu trysky horaka a chranil miesto zacCiatku zvarania a
volframovu elektrédu. V pripade dihSieho privodného potrubia z flaSe by mal byt ¢as pred vytokom dlhsi.
Rozsah nastavenia: 0,1 —3 s

Startovaci prad

Poéiatoény prud — prud, ktory sa objavi v obvode po stladeni tlagidla na rukovéti drziaka. Cim vyssi je
pociatony prud, tym lahSie sa zapali obluk. Pri zvarani tenkych plechov vS8ak prili§ vysoka hodnota
pociatoCného prudu méze viest k spaleniu plechu. V niektorych rezimoch zvarania prud nerastie, aby sa
nezahrieval zvarany diel.

Rozsah nastavenia: TIG DC 5 —-200 A, TIG AC 10 —200 A

Start Amps Time

Doba trvania po€iatoéného prudu — ¢as, pocas ktorého prebieha zvaranie pociatoénym prudom. V rezime
4T sa tato doba nastavuje podrzanim tladidla na rukovati. Uvolnenim tladidla sa prejde do fazy narastu
prudu.

Rozsah nastavenia: 0,1 -10s

Up Slope

Doba nabehu priudu — doba, pocas ktorej prud zvarania narasta od pociatoéného prudu az po nastavenu
hodnotu pradu zvarania.

Rozsah nastavenia: 0—10 s

Peak Amps

Zvaraci prad — hodnota zvaracieho prudu pri zvarani bez pouZitia pulzatora alebo Spic¢kovy prud pri zvarani s
pulzom.

Rozsah nastavenia: TIG DC 5-200 A, TIGAC 10 -200 A

Peak On Time

Sirka impulzu — diZka trvania impulzu, umozniuje reguléciu hibky vtavenia. Zvaésenie $irky zvySuje hibku
vtavenia, zmen3enie obmedzuje mnozstvo tepla vnaSaného do materialu, ¢im sa znizuje riziko prepalenia
tenSich plechov alebo mensich dielov.

Niz8ie hodnoty Sirky impulzu sa maju pouzivat pri vy8Sich prudoch. VacSia Sirka impulzu by sa mala
pouzivat pri malych pradoch, napriklad Sirka nad 50 % by sa mala pouzivat pri prddoch pod 100 A.

Rozsah nastavenia: 10 — 90 %
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Zakladny prud

Zakladny prad — prud zodpovedny za udrzanie procesu zvarania, spodna hodnota impulzného pradu.
Ulahcuje kontrolu mnozstva tepla vnaSaného do materialu.

Regulacia zakladného prudu je mozna iba pri zvarani s impulzom. Rozsah regulacie:

5 — 95 % zvaracieho prudu

Frekvencia impulzov

Frekvencia impulzu — frekvencia, s akou sa meni hodnota impulzného pradu medzi zvaracim pradom a
zdkladnym pradom.

Rozsah regulacie: 0,5 — 200 Hz

Frekvencia striedavého prudu

Frekvencia striedavého pradu — funkcia uzitoéna pri zvarani hlinika. Cim vy$sia frekvencia, tym lep$ia
kvalita zvaru a lepSie zameranie obluka

Rozsah nastavenia: 20 — 200 Hz

AC Balance

Vyvazenie striedavého pradu — pomer dizky trvania kladnej fazy pradu k zapornému. ZniZzenie vyvazenia
spOsobuje vnesenie vacSieho mnozstva tepla do materialu, ¢im sa dosiahne uzsi zvar a hibsie vtavenie, a
zarovenl sa znizuje tepelné zatazenie volframovej elektrody. ZvySenie vyvazenia spbsobuje vnesenie
mensieho mnoZstva tepla do materialu, &im sa dosiahne lepSie Cistenie, Siroky zvar a plytSie vtavenie, avsak
vyrazne zatazuje volframovu elektrodu.

Rozsah nastavenia: 20 — 80 %

Down Slope

Doba poklesu prudu — doba poklesu zvaracieho pradu od nastavenej hodnoty na nulu alebo na hodnotu
kraterového prudu.

Rozsah nastavenia: 0 —25 s

Konecény prad

Prud kratera — prud pouzivany v niektorych reZimoch zvarania, ked sa obluk nezhasi ihned po faze poklesu
zvaracieho prudu. Umozfuje vyplnit krater na konci zvaru.

Rozsah nastavenia: TIG DC 5 —-200 A, TIG AC 10 — 200 A

Cas koncového prudu

Doba trvania prudu kratera — ¢as, pocas ktorého prebieha vyplfiovanie kratera. V rezime 4T sa tato
doba nastavuje podrzanim tlacidla na drzadle. Uvolnenie tlagidla spésobi zhasnutie obluka.

Rozsah nastavenia: 0 — 10 s

Post Flow

Doba prudenia plynu — ¢as od zhasnutia oblika do uzavretia plynového ventilu s ciefom chranit tuhnicu
zvarovu kaluz pred vzduchom a ochladit' volframovu elektrddu. Prili§ kratka doba prudenia mdze mat za
nasledok oxidaciu zvaru. Pri zvarani v reZime TIG AC (striedavym prudom) by mal byt tento €as dIhSi.
Rozsah nastavenia: 1 — 15 s

Mix % DC

Vyvazenie zmesi pradu — pomer dizky trvania jednosmerného prudu k dizke trvania striedavého prudu pri
zvarani zmesou prudu. ZvySenie podielu jednosmerného prudu spbsobuje stabilnejSi, koncentrovanejsi
obluk s vacsim vtavenim, va¢sou penetraciou, va¢sim tepelnym vykonom, uzsim zvarom a lepSou kontrolou
pri zvarani tenkych dielov. ZvySenie podielu striedavého pradu ma za nasledok SirSi obluk, mensie vtavenie
a lepSie Cistenie povrchu.

Rozsah nastavenia: 10 — 90 %

Mix Hz

Frekvencia zmieSaného prudu — frekvencia, s akou sa meni jednosmerny a striedavy prud pri zvarani
zmieSanym prudom. Vy3Sia frekvencia spOsobuje stabilnejdi obluk, uzsi zvar, hibSiu penetraciu a mene;j
odletov.

Rozsah nastavenia: 0,1 — 10 Hz
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SPOT On Time
Doba bodového zvarania — ¢as, po ktorom sa zvaranie ukondéi.
Rozsah nastavenia: 0,1 —10 s

SPOT Interval Time
Doba prestavky po¢as bodového zvarania — doba prestavky medzi cyklami bodového zvarania.
Rozsah nastavenia: 0 — 10 s

10. ZVARANIE

10.1 Zvaranie obalenou elektrédou (MMA)

Iniciacia obluka pri zvarani obalenou elektrédou spoCiva v dotyku elektrédy so zvaranym materialom,
kratkom potiahnuti a odtrhnuti. V pripade iniciacie obluka elektrédami, ktorych obal po stuhnuti vytvara
nevodivu strusku, je potrebné predbezne odistit' Spicku elektrody niekolkonasobnym uderom o tvrdy povrch,
az kym nedosiahnete kovovy kontakt so zvaranym materialom.

10.2. Zvaranie v ochrannom plyne (metéda TIG).

10.2.1 Zvaranie TIG v rezime 2T :
b

I (a0
Zwolnic przycisk
Prad spawania uchwytu
Prad podstawy d 1|-|J—
Zajarzanie g
. ]thIJ Whygasniecie fuku

5k h‘/
b i tlf = 3 ™ hy; : ?S}

Macignij i przytrzymaj

preycisk uchwytu

o O: Stlacte a podrzte tlacidlo na drziaku. Za¢ne prudit ochranny plyn;

O 0~t1: Predbezny vytok plynu;

® t1~t2: Zapalenie obllika, zvaraci prud narasta od minimalnej hodnoty aZ po nastavent hodnotu
zvaracieho prudu. Ak je zapnuty pulzator, prid je modulovany.

® (2~t3: Pocas zvarania by malo byt tlacidlo na drziaku stlacené;
Poznamka: Ak je zapnuty pulzator, zvaraci prud pulzuje, ak je pulzator vypnuty,
ma zvaraci prud konstantni hodnotu

3 : Uvolnite tlacidlo drzadla, zvaraci prud zaéne klesat. Ak je zapnuty pulzator, klesajuci

prud je modulovany;

® t3~t4: Zvaraci prid klesa na minimalnu hodnotu, obluk zhasne;

® t4~t5: Odvod plynu.

o t5: Elektromagneticky ventil uzavrie vytok plynu, ukoncenie zvarania.
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10.2.2 Zvaranie TIG v rezime 4T :

1ia) b

Ponowne wcignigcie i przytraymanie
przycisku uchwytu

Prad spawania 1
Prad podstawy {1 |||| |-_- Prad Zwolnienie przycisku
Prad ¥\ Zwolnienie - uchwytu
startowy preyeisku |
Macisnij i prytrzymaj T uchwytu Wygaszenie fuku
przycisk uchwytu \ 1 —— Zajarzenie fuku | .
o tl 13 4 5 th T4 ig)

o O Stlacte a podrzte tlacidlo na drzadle. Za¢ne prudit ochranny plyn;
o 0-~t1 Cas pred unikom plynu. MoZnost nastavenia v rozsahu: 0-1,0 s;
o t1: Zapalenie obluka, nastavi sa Startovaci prud;
0 t2 Uvolnenie tlacidla na drziaku, zane sa zvySovanie pridu na nastavenu hodnotu zvaracieho

prudu. V pripade zapnutého pulzatora je prud modulovany;
® 2~t3: Doba narastu prudu;
® 13~t4: Proces zvarania;

Poznamka: Ak je pulzator zapnuty, zvaraci prud pulzuje; ak je pulzator vypnuty,

ma zvaraci prud konstantnu hodnotu;
o t4: Stlacte tlacidlo na drziaku. Zvaraci prud zacne klesat na hodnotu kraterového prudu. Ak je

zapnuty pulzator, klesajuci prud je modulovany;
® t4~t5: Doba poklesu pradu;
® t(5~t6: Prud kratera;
o 1t6: Uvorlnite tlacidlo na rukovati. Obluk zhasne, unika ochranny plyn;
0 (7: Elektromagneticky ventil uzavrie privod plynu, zvaranie je ukoncéené.

11. NEZ ZAVOLATE SERVIS

V pripade nespravnej funkcie zariadenia skontrolujte pred odoslanim zvaracky do servisu zoznam
zakladnych poruch a pokuste sa ich odstranit’ sami.

Akékolvek opravy zariadenia sa mézu vykonavat vyluéne po odpojeni zastréky zo zasuvky.

Pozor! Zariadenie nie je zape€atené a pouzZivatel mbéze odstranit kryt zvaracky s cielom odstranit drobné
poruchy.

POZOR! Zvaracka je vybavena funkciou Fan Stop, ktora vypne ventilator niekolko minat po ukonéeni
zvarania a vychladnuti zariadenia. Ventilator sa opat’ spusti pri zat'azeni.

Priznaky

Pri¢ina

Postup

Chyba napajanie, signalizacia
poruchy alebo nespravna ¢innost
zariadenia

Chybajuce pripojenie alebo uvolnena zastr¢ka
VO vnutri zariadenia

Skontrolujte a opravte pripojenie vSetkych
elektrickych zastr€iek vo vnutri zariadenia

Znedisteny vnutorny priestor zariadenia

Odstrarite kryt a vycistite vnutro zariadenia
prefuknutim stlaéenym vzduchom, aby ste
odstranili prach a kovové piliny z ovladacich
dosiek a

elektrickych vodicov a spojov.

Po zapnuti napajania sa displeje a
LED diody nerozsvietia

Chyba napéajacie napatie

Skontrolujte poistky na sietovej pripojke

Ovladaci panel svieti, ventilator
bezi, zvaracka nezapali obluk

Chyba spojenie v zvaracom obvode

Skontrolujte svorky a spravnu elektricku
vodivost elektrodového a zemniaceho kabla

Skontrolujte pripojenie TIG drziaka k

zariadeniu, venujte pozornost tomu, &i su
koliky v
zasuvke nie su zlomené alebo

nezasekavaju.

Odskrutkujte rukovat TIG drziaka a
skontrolujte, €i je prepinac v drziaku funkény
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Ovladaci panel svieti,
ventilator bezi, svieti kontrolka

Loc

Zariadenie sa prehrialo.

Pockajte niekolko minut. Nevypinajte
napajanie. Po zhasnuti diédy pokracujte v
zvarani.

Ventilator nefunguje

Ventilator bol zablokovany ohnutym krytom

Vyrovnajte kryt ventilatora

Neuspokoijiva kvalita zvaru pri
zvarani metodou MMA, elektréda
sa lepi na zvarany material

Nespravna polarita pripojenia zvaracich
kablov

Spravne pripojte zvaracie kable

VlIhka elektroda.

Vymerite elektrédu

Zvaracka je napajana z generatora
generatora alebo cez dlhy predizovaci kabel
s prili§ malym prierezom

Pripojte zariadenie priamo k napajacej sieti

Neuspokojiva kvalita zvaru pri
zvarani metédou TIG

Skontrolujte kvalitu pouzitych materialov a
spotrebnych dielov, najma volframovej
elektrody

a ochranného plynu

Vymerite spotrebné diely, vymerite ochranny
plyn za kvalitnejsi

Ochranny plyn nevychadza alebo vychadza s
nedostato€nou intenzitou

Skontrolujte redukény ventil na flasi, privodnu
hadicu, skontrolujte spojenie hadice s
konektormi a stav rychlospojok

12. NAVOD NA POUZIVANIE

Prevadzka zariadenia DIGITIG 225GD ACDC MIX by mala prebiehat v prostredi bez korozivnych zloZiek a

vysokého zaprasenia. Zariadenie neumiestiiujte na zaprasené miesta, do blizkosti pracujucich brusok atd.

ZapraSenie a znecistenie ovladacich dosiek, vodiCov a spojov vo vnutri zariadenia kovovymi pilinami moze

viest' k skratu a nasledne k posSkodeniu zvaracky.
Vyhnite sa prevadzke v prostredi s vysokou vihkostou, a to najma v situaciach, ked sa na kovovych Castiach

vyskytuje rosa.

V pripade vyskytu rosy na kovovych &astiach, napr. po vneseni chladného zariadenia do teplej miestnosti, je
potrebné pockat, kym rosa zmizne. Pri prevadzke zvaracky na volnom priestranstve sa odporu¢a umiestnit

ju pod strechu, aby bola chranena pred nepriaznivymi poveternostnymi podmienkami.
Zariadenie DIGITIG 225GD ACDC MIX by sa malo prevadzkovat za nasledujucich podmienok:
- zmeny efektivnej hodnoty napajacieho napéatia nie vacsie ako 10 %
- teplota okolia od =10 °C do +40 °C

- atmosféricky

tlak 860 az 1060 hPa

- relativna vihkost vzduchu nie vac¢sia ako 80 %
- nadmorska vyska do 1000 m Zoznam

Nazov

spotrebnych dielov drziaka TIG T-26:

Tungstenova elektréda

Upinacie puzdro T-26

Pradovy konektor T-26

NIV ENTe!

Plynova tryska T-26

Uplny zoznam spotrebnych a nahradnych dielov je k dispozicii na webovej stranke www.tecweld.pl a v

spolo¢nosti TECWELD. Tieto
13. NAVOD NA UDRZBU

Kazdodenna udrzba
1. Vizualna kontrola:

o Skontrolujte zvaracské ,

2. Cistenie:

diely je mozné zakupit priamo.

drziak
mechanického poskodenia.

TIG a spojky pod

uholom

o Odestrante prach a piliny z krytu a ventilaénych otvorov stlaéenym vzduchom (nizkym tlakom,

aby nedoslo

Tyzdenna udrzba
1. Kontrola elektrickych

k poSkodeniu elektroniky).

pripojeni:

o Skontrolujte, Ci su vSetky konektory dobre utiahnuté a ¢i nie su znamky prehriatia.
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Mesacna udrzba
1. Test parametrov zvaracky:
o Vykonajte skuSobné zvaranie a skontrolujte stabilitu obluka a funkénost vysokofrekvencnej
funkcie.
2. Cistenie:
o Odstrante kryt, odstrarite prach a piliny z ovladacich dosiek, kablov a elektrickych spojov vo
vnutri zariadenia stlatenym vzduchom. (nizkym tlakom, aby nedoSlo k poskodeniu
elektroniky).

Polro¢na udrzba
1. Kontrola stavu elektrickych spojov:
o Skontrolujte stav ochrany proti Urazu elektrickym prudom, izolacie, bezpe€nostného
systému, tesnosti hadic a rychlospojok.

Roéna udrzba (alebo kazdych 1000 prevadzkovych hodin)
1. Prehliadka elektroniky:
o Skontrolujte moduly IGBT, kondenzatory a riadiace dosky z hladiska znedistenia a korézie.
Dalsie odporaéania
e Zvéracku skladujte na suchom, vetranom mieste, mimo dosahu prachu a vihkosti.

Poskodenia vyplyvajuce z prevadzky zvaracky v nevhodnych podmienkach a nedodrzanie odporac¢ani
tykajucich sa udrzby nie su kryté zaruénymi opravami.

14. INSTRUKCIE PRE SKLADOVANIE A PREPRAVU

Zariadenie skladujte pri teplote —10 °C az +40 °C a relativnej vihkosti do 80 %, bez korozivnych vyparov a
prachu. Preprava zabalenych zariadeni by sa mala uskuto&fiovat’ krytymi dopravnymi prostriedkami. Pocas
prepravy je potrebné zabalené zariadenie zabezpedit proti posuvaniu a zabezpecit' jeho spravnu polohu.

15. SPECIFIKACIA SUPRAVY

1. Zdroj DIGITIG 225GD ACDC MIX 1 ks
2. Drziak na zvaranie metdédou TIG 1 ks
3. Zemniaci kabel s klieStovou svorkou 1ks
4. Navod na pouzitie 1ks
5. Balenie 1ks
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16. ELEKTRICKY SCHEMA
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17. ZARUKA

Zaruka sa poskytuje na obdobie 12 mesiacov pre subjekty vykonavajice podnikatelsku €innost,
avsSak s vynimkou narokov suvisiacich so zarukou, alebo 24 mesiacov pre spotrebitelov od datumu
predaja.

Zaruka bude uznana po predlozeni dokladu o kupe (faktura alebo pokladniény blok) a zaruéného listu
s uvedenym nazvom produktu, vyrobnym ¢islom, datumom predaja a peciatkou predajného miesta.
Na zadanie zarucnej opravy je potrebné vyplnit formular, ktory sa nachadza na stranke
www.tecweld.pl v zalozke SERVIS. Na zaklade nahlasenia bude zariadenie odoslané do servisu
kuriérskou sluzbou. Zariadenia zaslané inym spoésobom na naklady spoloénosti TECWELD nebudu
prijaté!

Zvaracka musi byt dodana spolu so zvaracou rukovit'ou. Reklamacie zariadenia bez zvaracej
rukoviti nebudu akceptované.

Zariadenie zasielané na reklamaciu musi byt zabalené v originalnej kartéonovej krabici a chranené
origindlnymi polystyrénovymi vypliiami. Spoloénost TECWELD nezodpoveda za poskodenia
zvaracky vzniknuté pocas prepravy.

Ak sa chcete tohto vyrobku zbavit, nevyhadzujte ho spolu s beznym domovym odpadom.
Podfa smernice WEEE (smernica 2002/96/ES) platnej v Eurdpskej unii pre pouZity elektricky
a elektronicky pristroj je potrebné pouzivat samostatné spésoby likvidacie.
V Polsku je v sulade s ustanoveniami zakona z 1. jula 2005 o odpade z elektrickych a
elektronickych  zariadeni zakazané umiestfiovat zariadenia oznacené symbolom
preskrtnutého kosa spolu s inym odpadom.
uziatel; ktary sa chce tohto vyrobku zbavit, je povinny odovzdat pouzity elektricky a elektronicky zariadenia do
zberného miesta pre pouzity zariadenia. Zberné miesta prevadzkuju okrem iného velkoobchodnici a maloobchodnici s
tymto zariadenim, ako aj obecné organizacie vykonavajuce ¢innost v oblasti zberu odpadu.
Uvedené zakonné povinnosti boli zavedené s ciefom obmedzit mnozstvo odpadu vznikajuceho z opotrebovaného
elektrického a elektronického zariadenia a zabezpecCit primerand uroven zberu, zhodnocovania a recyklacie
opotrebovaného zariadenia. Spravne plnenie tychto povinnosti ma vyznam najma v pripade, ak sa v opotrebovanom
zariadeni nachadzaju nebezpecné zlozky, ktoré maju obzvlast negativny vplyv na zivotné prostredie a zdravie ludi.

TECWELD Piotr Polak pobocka:
41-943 Piekary Slaskie ul. Szmaragdowa 21/3/6 41-909 Bytom ul. Krzyzowa 1G
Tel. +48 32 386 94 28
e-mail:info@tecweld.pl www.tecweld.pl
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VYHLASENIE O ZHODE
01/DIGITIG225GDMIX/2025

Splnomocneny zastupca vyrobcu:
TECWELD Piotr Polak
41-943 Piekary Slaskie
ul. Szmaragdowa 21/3/6

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

Viyhlasujeme, Ze nizsie uvedeny vyrobok:

Invertorova zvaracka

Obchodny nazov: DIGITIG 225GD ACDC MIX
Typ: TIG ACDC 200GD
Ochranna znamka vyrobcu: Sherman’

na ktor( sa vztahuje tato deklaracia, spifia poZiadavky nasledujucich smernic Eurépskej Unie a vnutro$tatnych

predpisov, ktorymi sa tieto smernice transponuju:
Smernica o nizkonapat'ovych zariadeniach LVD 2014/35/EU

Smernica o elektromagnetickej kompatibilite EMC 2014/30/EU

Smernica RoHS 11 2011/65/EU

a je v sulade s nasledujucimi normami:
PN-EN IEC 60974-1:2018-11/A1:2019-06 Zariadenia na oblukové zvaranie -- Cast 1: Zvaracie
zdroje energie,

PN-EN 60974-10:2014-12 Zariadenia na oblukové zvaranie -- Cast 10: PoZziadavky na
elektromagneticku kompatibilitu (EMC),

PN-EN IEC 63000:2019-01 Technicka dokumentacia na posudzovanie elektrickych a

elektronickych vyrobkov z hladiska obmedzenia nebezpecnych latok.

Rok umiestnenia znacky CE na zariadeni: 2016

Bytom, dna 28.11.2025 Piotr Polak

(podpis opravnenej osoby)



