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

1. OBECNE POZNAMKY
Spusténi a provoz zafizeni je mozné pouze po dikladném seznameni se s timto navodem k obsluze.

Vzhledem k neustalému technickému vyvoji zafizeni se mlze vnéjsi vzhled a nékteré jeho funkce ménit
a jejich fungovani se mlze v detailech liSit od popist v navodu a na krabici. Nejedna se o chybu
zafizeni, ale o vysledek pokroku a neustalych Uprav zafizeni. Zménit se mlize také standardni vybava
zafizeni.

Poskozeni zafizeni zplisobené nespravnou obsluhou ma za nasledek ztratu naroku na zaruku. Jakékoli
upravy nabijeCky jsou zakazany a vedou ke ztraté zaruky.

2. BEZPECNOST

Pracovnici obsluhujici zafizeni by méli mit nezbytnou kvalifikaci opraviujici je k provadéni svafovacich

praci:

« méli by mit opravnéni elektrodovare v oblasti svafovani obalenymi elektrodami a v ochrannych
plynech,

» znat zasady bezpeénosti a ochrany zdravi pfi praci pfi provozu elektroenergetickych zafizeni, jako
jsou svafovaci zafizeni a pomocné pfisluSenstvi napajené elektrickou energii,

« znat zdsady bezpec€nosti a ochrany zdravi pfi praci pfi manipulaci s lahvemi a instalacemi se
stla¢enym plynem (argonem),

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

A VAROVANI AN\

Svarovani mulize ohrozit bezpeénost obsluhy a ostatnich osob nachazejicich se v blizkosti. Proto
je treba pfi svarovani dodrzovat zvlastni bezpecnostni opatreni. Pfed zahajenim svarovani se
seznamte s predpisy BOZP platnymi na pracovisti.

Pri elektrickém svarovani metodami MMA a TIG existuji nasledujici rizika:

« URAZ ELEKTRICKYM PROUDEM

« NEGATIVNI VLIV OBLOUKU NA OCI A LIDSKOU KUZI

« OTRAVA PARAMI A PLYNY

« POPALENI

« NEBEZPECi VYBUCHU A POZARU

« HLUK

Prevence urazu elektrickym proudem:

« pfipojte zafizeni k technicky zpUsobilé elektrické instalaci s odpovidajicim zabezpe€enim a ucinnym
uzemnénim (doplfikova ochrana proti Urazu elektrickym proudem); zkontrolujte a spravné pfipojte k
siti také ostatni zafizeni na pracovisti svarece,

« elektrické kabely instalujte pfi vypnutém zafizeni,

+ nedotykejte se sou€asné neizolovanych Casti drzaku elektrody, elektrody a svafovaného predmétu,
vcetné krytu zafizeni,

* nepouzivejte drzaky a napajeci kabely s poSkozenou izolaci,

e v podminkach zvlastniho nebezpeli Urazu elektrickym proudem (prace v prostfedi s vysokou
vlhkosti a v uzavfenych nadrzich) pracovat s pomocnikem, ktery svareCi pomaha a dohlizi na
bezpelnost, pouzivat odév a rukavice s dobrymi izolaénimi vlastnostmi,

e v pfipadé zjisténi jakychkoli nesrovnalosti se obratte na kompetentni osoby za ucelem jejich
odstranéni,

+ Je zakazano pouzivat zafizeni s odstranénymi kryty.

Prevence negativniho vlivu elektrického oblouku na oci a pokozku ¢lovéka:

+ Pouzivejte ochranné odévy (rukavice, zastéru, kozené boty),

+ Pouzivejte ochranné stity nebo pfilby s vhodné zvolenym filtrem,



« Pouzivejte ochranné zastény z nehoflavych materialt a spravné volte barevné provedeni stén
pohlcujicich Skodlivé zareni.

Prevence otrav parami a plyny uvoliovanymi pfi svarovani z obalu elektrod a odparovani kov:

» PouzZivejte ventilacni zafizeni a odsavani instalované na pracovistich s omezenou vyménou
vzduchu,

« P¥fipraci v uzavienych prostorech (nadrzich) zaijistit pfivod ¢erstvého vzduchu,

+ Pouzivejte masky a respiratory.

Prevence popalenin:

» Pouzivejte vhodny ochranny odév a obuv chranici pfed popaleninami zplsobenymi zafenim
oblouku a odletujicimi ulomky,

o Zabrarite znecisténi odévl mazivy a oleji, které by mohly vést k jejich vzniceni.

Prevence vybuchi a pozara:

» Je zakdzano pouzivat zafizeni a svafovat v prostorach s nebezpe€im vybuchu nebo pozZaru.

e Svarfovaci pracovisté by mélo byt vybaveno hasicim zafizenim.

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

Prevence negativnich G¢€inkl hluku:

« Pouzivejte Spunty do usi nebo jiné prostfedky na ochranu pred hlukem,

+  Upozornit osoby v okoli na nebezpedi.

A VAROVANI!

Nesmi se pouzivat zdroj proudu k rozmrazovani zamrzlych trubek.

Pfed spusténim zafizeni je nutné:

« Zkontrolovat stav elektrickych a mechanickych spoji. Je zakazano pouzivat rukojeti a napajeci
kabely s poskozenou izolaci. Nespravna izolace rukojeti a napajecich kabell predstavuje riziko
urazu elektrickym proudem,

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

« Umistéte rovnacku na misto, které umoznuje jeji snadnou

obsluhu. Osoby obsluhujici svafovaci stroj by mély:

« mit opravnéni k elektrickému svafovani obalenymi elektrodami a metodou TIG,

« znat a dodrzovat pfedpisy BOZP platné pro provadéni svarovacich praci,

« pouzivat spravné, specialni ochranné pomdacky: rukavice, zastéru, gumovou obuyv, svarecsky stit
nebo pfilbu s vhodné zvolenym filtrem,

» znat obsah tohoto navodu k obsluze a pouzivat svafovaci stroj v souladu s jeho uréenim.

Veskeré opravy zafizeni smi byt provadény pouze po odpojeni zastrcky ze zasuvky.

Pokud je zafizeni pfipojeno k siti, neni povoleno se holou rukou ani pfes vihky odév dotykat Zadnych

soucasti tvoficich svafovaci obvod.

Je zakazano sundavat vnéjsi kryty, kdyZ je zafizeni pfipojeno k siti.

Jakékoli upravy rovnacky vlastnimi silami jsou zakazany a mohou vést ke zhorSeni bezpecénostnich

podminek.

Veskeré udrzbarské a opravarenskeé prace smi provadét pouze opravnéné osoby pfi dodrzeni

bezpeclnostnich podminek platnych pro elektricka zafizeni.

Je zakazano pouzivat svafovaci stroj v prostorech s nebezpe¢im vybuchu nebo pozaru! Svarovaci

pracovi§té by mélo byt vybaveno hasicim zafizenim.

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

VySe uvedené rizika a obecné zasady BOZP nevyCerpavaji problematiku bezpecnosti prace svarece,
protoze nezohledhuji specifika pracovisté. Dllezitym doplfikem jsou pracovni pokyny BOZP a Skoleni a
instruktaze poskytované dozorujicimi pracovniky.



3. OBECNY POPIS

Digitalni svarovaci stroj DIGITIG 225 AC/DC MIX je zafizeni nejnovéjSi generace uréené pro
profesionalni pouziti. Je vyrobeno v technologii IGBT a vybaveno digitalnim fizenim pomoci
mikrokontroléru (MCU). Slouzi k ruénimu svafovani metodou TIG oceli a nezeleznych kovl
stejnosmérnym i stfidavym proudem. Navic svareCka disponuje inovativni moznosti svafovani
smiSenym proudem — kombinujicim stejnosmeérny (DC) a stfidavy (AC) proud, coz vyrazné zvySuje jeji
univerzalnost a umoznuje dosahnout vyjimecné kvality svard v naronych aplikacich. Zafizeni je
vybaveno moznosti svafovani metodou MMA (obalenou elektrodou).

Svarovaci stroj umozniuje plnou digitalni regulaci a fizeni svafovacich parametrl charakteristiky
oblouku a pulzu, stejné jako vybér tvaru viny stfidavého proudu. V metodé TIG umoznuje zafizeni
zapaleni oblouku jak tfenim (TIG Lift), tak pomoci ionizatoru (TIG HF). Disponuje funkcemi VRD, HOT
START a ARC FORCE, moznosti fizeni v dvoutaktnim a Ctyftaktnim rezimu a bodovym svafovanim.
Zarizeni umozfiuje ulozit 10 sad nastaveni parametrl pulzu a svafovaciho proudu. Funkce Fan Stop
vypina ventilator, kdyZ zafizeni neni plné zatizeno, coz vyrazné zvySuje komfort prace. Soucasti baleni
je svarovaci horak TIG, elektrodovy kabel a zemnici kabel.

4. TECHNICKE PARAMETRY

4.1 Svarovaci stroj

Napajeci napéti AC 230V £10 % 50 Hz
Maximalni pfikon MMA: 6,6 kVA, TIG: 4,2 kVA
Jmenovity svarovaci proud / pracovni cyklus MMA: 180 A /60 % TIG 200 A/ 60 %
Jmenovité napéti bez zatéze 23V (VRD)/59V
Maximalni odbér proudu MMA: 36,5 A, TIG 26,8 A
Ochrana sité 25A

Hmotnost (bez pfisluSenstvi) 18,5 kg

Rozmeéry 455 x 195 x 415 mm

Stupen ochrany P21

4.1.1 Rozsahy nastaveni parametru

ARC FORCE 0-100 A

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

Odtok plynu 0-15s

NarUst proudu 0-15s

Pokles proudu 0-25s

Pocatecni proud 5-200A

Doba trvani po¢ate¢niho proudu 0-10s
Svarovaci proud MMA: 20-180 A; TIG DC:A5—200 A; TIG AC: 10-200
Zakladni proud 5 — 95 % svarovaciho proudu
Proud krateru 10-200 A

Doba trvani kraterového proudu 0,1-10s
Frekvence pulzu 0,5-200 Hz

Sitka pulzu 10-90 %
Frekvence stfidavého proudu 20 - 200 Hz
Vyvazeni stfidavého proudu 20-80 %
Frekvence smiseného proudu (MIX) 0,1-10Hz
Vyvazeni smiSeného proudu (MIX) 10-90 %

Doba bodového svafovani 0,1-10s

Doba pauzy pfi bodovém svafovani 0-10s




4.2 Drzak TIG

Typ drzaku T-26
Maximalni proudova zatizitelnost 200 A
Pritok plynu 10-20 I/min
Zapalovani oblouku Bezkontaktni (HF)
Délka 4m

Pracovni cyklus

Pracovni cyklus je zalozen na 10minutovém intervalu. Pracovni cyklus 60 % znamena, Ze po 6
minutach provozu zafizeni je nutna 4minutova prestavka. Pracovni cyklus 100 % znamena, Ze zafizeni
mUze pracovat nepfetrzité, bez prestavek.

Pozor! Zkousky zahfivani byly provedeny pfi teploté okolniho vzduchu. Pracovni cyklus pfi 40 °C byl
stanoven simulaci.

Stupen ochrany
IP ur€uje, do jaké miry je zafizeni odolné proti vniknuti pevnych necistot a vody dovnitf. IP21 znamena,
Ze zafizeni je urCeno pro provoz v uzavienych prostorach a neni vhodné pro pouZiti na desti.

5. KONSTRUKCE A FUNKCE

Zakladem konstrukce systému zpracovani elektrické energie svarfeCky jsou elektronické obvody
vyrobené v technologii IGBT, které umoznuji provoz v frekvenénim rozsahu nad 200 kHz. Princip
¢innosti spocCiva v usmérnéni napéti jednofazové napajeci sité na stejnosmérné napéti, preméné
ziskaného stejnosmérného napéti na vysokofrekvenéni obdélnikovy prabéh, transformaci napéti do
rozsahu pozadovaného pro svafovaci proces a opétovném usmérnéni ziskaného napéti na
stejnosmérné napéti.

Svarovaci stroj je vybaven systémem kompenzace napajeciho napéti, coz umoznuje jeho provoz pfi
kolisani napéti v napajeci siti az do 10 %.

6. PRIPOJENI K ELEKTRICKE SITI

1. Zafizeni by mélo byt pouzivano vyhradné v jednofazovém, tfivodiCovém napajecim systému s
uzemnénym nulovym bodem.

2. Invertorové usmérmiovacCe DIGITIG 225GD ACDC MIX jsou urCeny pro provoz v siti 230 V, 50
Hz, chranéné pojistkami 25 A s pomalou charakteristikou. Napajeni by mélo byt stabilni, bez
poklesl napéti.

3. Pred pfipojenim napajeni se ujistéte, Ze je napajeci spinac¢ (1) v poloze OFF (vypnuto).



7. PRIPRAVA ZARIZENi K PROVOZU

V pripadé skladovani nebo prepravy zarizeni pri nizkych teplotach je nutné pred zahajenim
prace zarizeni ohrat na spravnou teplotu!

7.1 Metoda MMA

Konce svafovacich kabell je tfeba pfipojit ke konektorim (3) a (6) na ¢elnim panelu tak, aby na drzaku
elektrody byl pro danou elektrodu spravny pél. Polarita pfipojeni svafovacich kabell zavisi na typu
pouzité elektrody a je uvedena na obalu elektrod (zaporna polarita DCEN nebo kladna polarita DCEP).
Svorku zemniciho kabelu je tfeba peclivé upevnit na svafovany material. Zapojte zastréku pristroje do
sitové zasuvky 230 V 50 Hz.

230V 50Hz 230V 50Hz
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7.2 Metoda TIG

Proudovou svorku drzaku pfipojte k zasuvce s negativni polaritou (6), fidici konektor drzaku peclivé
pfiSroubujte k zasuvce (4) a pripojku plynu k zasuvce rychlospojky (5). Plynovou hadici z redukce
pfivedte a pfipevnéte k plynovému pfipojku (2) na zadni sténé skfiné. Kladny pdl zdroje (3) pfipojte k
svafovanému materidlu pomoci kabelu s kleStovou svorkou. Zapojte zastréku pfistroje do sitové
zasuvky 230 V, 50 Hz.

230V 50Hz
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8. POPIS FUNKCI SPINACU A OTOCNYCH KNOFLIKU

8.1 Predni a zadni panel

1. Hlavni vypinac
2. Pfivod ochranného plynu
| 1 3. Zasuvka pro kladnou polaritu
—— 4. Zasuvka pro ovladani TIG drzaku
5. Zasuvka pro ochranny plyn
6. Zasuvka pro zapornou polaritu
| 2
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8.2 Ovladaci panel
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A — Kontrolni diody



Rozsviceni diody O.C. znamena prehfati zafizeni nebo nespravnou funkci svareCky. Diody REM
signalizuje moznost dalkového ovladani. Pro zapnuti nebo vypnuti moznosti dalkového ovladani je
tfeba stisknout a podrzet po dobu 3 sekund oto¢ny knoflik (D).

B - Tlacitko pro vybér typu svarovaciho proudu (AC / DC)

() ac
() oe

Stisknutim tlaCitka se zméni typ svarfovaciho proudu. Vybér typu proudu je potvrzen rozsvicenim
prislusné diody. AC — stfidavy proud, DC — stejnosmérny proud

®) 3"

Tlagitko je aktivni pouze pfi svafovani metodou TIG. Vybér rezimu je signalizovan rozsvicenim
odpovidajici diody.I'LI'L — svafovani s pulzem,__ — svafovani bez pulzu.

C - Tlaéitko zapnuti / vypnuti pulzu

D — Ovladaci knoflik

Otocny knoflik slouzi ke zméné parametri svafovani a k zapnuti a vypnuti moznosti dalkového
ovladani.

Kratké stisknuti knofliku zplsobi pfechod mezi nastavovanymi parametry. Aktualné nastaveny parametr
je oznacen rozsvicenim odpovidajici diody a na displeji parametri (H) se zobrazi aktualni hodnota
parametru. Otacenim knofliku doleva se hodnota parametru snizuje, otaCenim doprava se zvysuje.
Opétovnym stisknutim knofliku se hodnota parametru ulozi a pfejde se k dalSimu parametru.

Stisknutim a podrzenim knofliku po dobu 3 sekund se zapne nebo vypne moznost dalkového ovladani.
Zapnuti moznosti dalkového ovladani je potvrzeno rozsvicenim diody REM.
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E - Tlacitko pro vybér provozniho rezimu zdroje (dvoutakt/¢tyitakt/bodové svarovani)
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Tladitko slouzi k volbé rezimu fizeni zafizeni:

SPOT Bodové svarovani
Dvoutaktni rezim. V tomto rezimu stisknuti spinace v rukojeti svorky zpUsobi zapnuti
2T ionizatoru a zapaleni oblouku. Svafovani probiha pfi stisknutém spinadci.
Uvolnéni spinace zplsobi ukonéeni svafovani.
Ctyrtaktni rezim. V tomto rezimu stisknuti spinade na rukojeti svérky zpGsobi
aT zapnuti ionizatoru a zapaleni oblouku, poté je tfeba spina¢ uvolnit a pokraovat ve
svarovani s uvolnénym spinacem. Opétovné stisknuti spinace zpUsobi ukonceni
svarovani.



F — Tlacitko pro vybér tvaru stridavé viny
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Tlagitko je aktivni pouze pfi svafovani metodou TIG stfidavym proudem a smiSenym proudem (MIX).
Slouzi k vybéru tvaru stfidavé viny:

| I:| l Obdélnikova vina. Univerzalni, nej¢astéji pouzivany tvar viny pro svafovani jakéhokoli
materialu. Vytvafi vice tepla ve svafovaci zéné a vétsi vtazeni nez ostatni tvary.

77X\ Sjnusova vina. Klasicka vina, podobna transformatorovym svafovacim strojum,
preferovana starsimi svareci.

N~ Trojuhelnikova vina: Preferovana zejména pfi svarovani tenkych materiald.

G - Tlacitko pro vybér metody svarovani
4 OL; TG )
(Ourrme

O
N

Tlagitko slouzi k vybéru metody svarfovani. Vybér metody je signalizovan rozsvicenim odpovidajici
diody.

HF TIG — Svafovani metodou TIG (wolframovou elektrodou v ochranné atmosféfe inertnich plynud) s
ionizaCnim zapalenim (HF). Tento zpUsob zapalovani eliminuje riziko znecisténi elektrody tim, Ze
nedochazi k jejimu kontaktu se svafovanym materidlem, a umozZnuje okamzité zapaleni oblouku i pfi
nizkém pocatecnim proudu.

LIFT TIG — Svarovani metodou TIG (wolframovou elektrodou v ochranné atmosféfe inertnich plynl) s
zapalenim tfenim. Tento zplUsob zapalovani nevytvafi vysokofrekvenéni impulsy, coz je vyhodné v
prostfedich citlivych na ruseni (napf. elektronika, CNC fidici jednotky) a pouziva se v autoservisech pfi
svafovani vozidel.

Mix TIG — svafovani metodou TIG (wolframovou elektrodou v ochranné atmosféfe inertnich plynt)
smiSenym proudem AC a DC. Tato metoda umoznuje ziskat hladky, Cisty svar, snizit zatizeni elektrody
a také dosahnout hlubSiho vtazeni pfi souCasném ¢isténi povrchu, coz se osvédCuje zejména pfi
svarovani hliniku a jeho slitin.

MMA - svarovani obalenou elektrodou.
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H - displej svarovacich parametru

55
00

HZ

Displej zobrazuje parametry béhem jejich nastavovani i v prdb&hu svafovani. Rozsviceni pfislusné
diody na boku displeje oznacuje jednotku daného parametru. Pfi spusténi svafovaciho stroje se na
displeji objevi napis ,LL". Hlaseni ,Err* signalizuje pfehfati nebo nespravnou funkci zafizeni.

I — Displej paméti sady parametru

MEMORY SET

Displej zobrazuje Cislo sady parametrd, ktera byla nactena nebo pod kterou bude aktualni sada
uloZena.

J — Pamét’ nastaveni

GRESS AND HOLD 3S TO SA\B

O SAVE

! O LOAD )

Zafizeni ma pamét posledniho nastaveni, coz znamena, Ze po jeho vypnuti a opétovném zapnuti se
obnovi naposledy nastavené parametry. Je také mozZné ulozit 10 sad nastaveni. Chcete-li uloZit
aktualni nastaveni, stisknéte tlaitko a podrzte jej, dokud se nerozsviti dioda ,SAVE® (pfiblizné 3
sekundy). Po rozsviceni diody ,SAVE"“ se na displeji paméti (I) objevi blikajici Cislo sady, pod kterym
budou nastaveni uloZzena. Pomoci oto¢ného knofliku Ize toto €islo zménit. Opétovnym stisknutim
tlacitka dojde k ulozeni nastaveni pod vybranym Cislem a zhasnuti diody ,SAVE".

Chcete-li vyvolat ulozenou sadu nastaveni, kratce stisknéte tlaCitko. Po rozsviceni diody

,LOAD* vyberte otoénym knoflikem Cislo sady nastaveni, kterou chcete vyvolat. Kratkym opétovnym
stisknutim tlaCitka se nastaveni nacte a dioda ,LOAD" zhasne.

Po nacteni sady nastaveni se na displeji (I) zobrazi Cislo naétené sady parametrd. Pokud dojde b&éhem
provozu ke zméné nékterého z parametr, na displeji paméti se zobrazi pomli¢ka. Chcete-li ulozit
provedené zmény, postupujte stejné jako pfi standardnim ukladani nastaveni.

Pokud po pfechodu do rezimu nacitani nastaveni a rozsviceni diody ,LOAD® nebo ,SAVE®“ po dobu
pfiblizné 10 sekund nedojde k pohybu otoénym knoflikem ani k opétovnému stisknuti tlacitka, zafizeni
se vrati do normalniho rezimu nastaveni parametru.

Pokud bude zafizeni vypnuto, kdyz je v paméti nactena sada parametri, po opétovném zapnuti se
automaticky nacte naposledy pouzita sada a jeji Cislo se zobrazi na
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displeji. Pokud nebude do paméti nacten zadny soubor parametrd a zafizeni bude vypnuto, po zapnuti
se obnovi naposledy pouzité parametry a na displeji (1) se objevi Carka.

Pokud po nacteni sady parametri dojde ke zméné nékterého z parametr(i a zafizeni se vypne, po
zapnuti se obnovi naposledy pouzité parametry, aniz by se nacitala posledni sada, a na displeji (I) se
objevi ¢arka.

8.3 Ochrana proti prehrati

Zdroj proudu je vybaven tepelnym, automatickym jisti¢em proti pretizeni. Pokud bude teplota svarecCky
prilis vysoka, ochrana odpoji svafovaci proud, rozsviti se dioda O.C a na displeji se objevi napis ,Err.
Po poklesu teploty dojde k automatickému resetovani jistice.

9. NASTAVENi PARAMETRU

9.1 Metoda MMA

HOT START

A
ARG

VRD FORCE

Po vybéru metody MMA je mozné regulovat svafovaci proud, zvolit funkci VRD a nastavit funkce HOT
START a ARC FORCE.

Funkce VRD

Funkce VRD snizuje napéti v bezzatéZzovém stavu. Spravna hodnota napéti se obnovi az tésné pred
zapalenim oblouku. To minimalizuje riziko Urazu elektrickym proudem, v nékterych pfipadech vSak
muze ztizit zapaleni oblouku.

Funkce HOT START

Funkce HOT START se bézné nazyva horky start. Funguje v okamziku zapaleni oblouku a zpUsobuje
doCasné zvySeni svarovaciho proudu nad hodnotu nastavenou svafe¢em. Funkce HOT START ma za
cil zabranit pfilepeni elektrody k materialu a vyrazné usnadfuje zapaleni oblouku. Pfi svafovani
drobnych dild se doporucuje tuto funkci vypnout, protoze mulze zpUsobit spaleni svafovaného
materialu.

Rozsah nastaveni: 0 — 50 A

Funkce ARC FORCE

Funkce ARC FORCE umoznuje regulaci dynamiky svafovaciho oblouku. Zkraceni délky oblouku je
doprovazeno zvySenim svarovaciho proudu, coz vede ke stabilizaci oblouku. Snizeni hodnoty vede k
meék&imu oblouku a mensi hloubce vtazeni, zatimco zvy$eni hodnoty zplsobuje hlubsi vtazeni a
moznost svafovani kratkym obloukem. PFi nastaveni vysoké hodnoty funkce ARC FORCE Ize svafovat
s obloukem minimalni délky a vysokou rychlosti taveni elektrody.

Rozsah nastaveni: 0 — 100 A
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9.2 Metoda TIG

~
Up | Peak Amps I Down
Slope [ | Slope
| |
oo
Start Amps /| | Peak OnTime BaseAmps | |  AC Balance, End Amps
|
|

= O—

! o, O X
Start Amps Pulse Frequency AC Frequency End Amps
- O O =) L)

Pre Flow Post Flow
FO - %DC rO On Time
Mix SPOT
LO - Hz LO Interval Time
Pre Flow

Doba predprivodu plynu — doba od stisknuti tlaCitka na rukojeti drzaku do zapaleni oblouku. Obvykle
by mél byt delSi nez 0,5 s, aby se ochranny plyn dostal k vystupu trysky hofaku a chranil misto zahajeni
svarovani a wolframovou elektrodu. V pfipadé delSiho pfivodniho potrubi plynu z lahve by mél byt ¢as
predplynovani delsi.

Rozsah nastaveni: 0,1 -3 s

Start Amps

Poéateéni proud — proud, ktery se objevi v obvodu po stisknuti tladitka na rukojeti drzaku. Cim vys$si je
pocatec¢ni proud, tim snaze se zapali oblouk. Pfi svafovani tenkych plechl vsak pfili§ vysoka hodnota
pocatecniho proudu muze vést k spaleni plechu. V nékterych rezimech svafovani proud nenar(sta za
ucelem zahfati svafovaného prvku.

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

Start Amps Time

Doba trvani poc¢atec¢niho proudu — doba, po kterou trva svarfovani pocatecnim proudem. V rezimu 4T
se tato doba nastavuje podrzenim tlacitka na rukojeti. Uvolnénim tlacitka dojde k pfechodu do faze
nartstu proudu.

Rozsah nastaveni: 0,1 —10 s

Up Slope

Doba nabéhu proudu — doba, po kterou proud svafovani narlista od po¢atecniho proudu az k
nastavené hodnoté proudu svafovani.

Rozsah nastaveni: 0—10 s

Peak Amps

Svarovaci proud — hodnota svarfovaciho proudu pfi svafovani bez pouziti pulzatoru nebo Spi¢kovy proud
pfi svafovani s pulzem.

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

Peak On Time

Sitka pulzu — doba trvani pulzu, umoZiuje nastaveni hloubky vtaveni. Zvy$eni $itky zvySuje hloubku
vtaveni, snizeni omezuje mnozstvi tepla vnaseného do materialu, ¢imz se snizuje riziko propaleni
tencich plechd nebo mensich dild.

NizSi hodnoty Sitky pulzu by se mély pouzivat pro vy8si proudy. Vétsi Sitka pulzu by se méla pouzivat
pro malé proudy, napfiklad Sifka nad 50 % by se méla pouzivat pro proudy pod 100 A.

Rozsah nastaveni: 10 — 90 %
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Zakladni proud

Zakladni proud — proud zodpovédny za udrzeni svafovaciho procesu, spodni hodnota proudového
impulzu. Usnadriuje kontrolu mnozstvi tepla vnaSeného do materialu.

Regulace zakladniho proudu je mozna pouze pfi svafovani s pulzem. Rozsah

regulace: 5 — 95 % svarovaciho proudu

Frekvence pulzu

Frekvence pulzu - frekvence, s jakou se méni hodnota pulzniho proudu mezi svafovacim proudem a
zakladnim proudem.

Rozsah regulace: 0,5 — 200 Hz

Frekvence stiidavého proudu

Frekvence stifidavého proudu — funkce uziteéna pfi svafovani hliniku. Cim vy$si frekvence, tim lep$i
kvalita svaru a lepSi soustfedéni oblouku

Rozsah nastaveni: 20 — 200 Hz

AC Balance

Vyvazeni stiidavého proudu — pomér délky trvani kladné a zaporné faze proudu. Snizeni vyvazeni
zpusobuje vnaseni vétsiho mnozstvi tepla do materidlu, ¢imz se ziska uzsi svar a hlubsi vtazeni, a
zaroven se snizuje tepelné zatizeni wolframové elektrody. ZvySeni vyvazeni zplsobuje vnaseni
mensiho mnozstvi tepla do materialu, ¢imz se dosahne lepSiho ocisténi, Sirokého svaru a mélciho
vtazeni, avSak vyrazné zatézuje wolframovou elektrodu.

Rozsah nastaveni: 20 — 80 %

Down Slope

Doba poklesu proudu — doba poklesu svafovaciho proudu z nastavené hodnoty na nulu nebo na
hodnotu kraterového proudu.

Rozsah nastaveni: 0 — 25 s

End Amps

Proud krateru — proud pouzivany v nékterych rezimech svarovani, kdy oblouk neni uhasen ihned po
fazi poklesu svarovaciho proudu. Umoznuje vyplnéni krateru na konci svaru.

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

Doba koncového proudu

Doba trvani proudu krateru — doba, po kterou trva vyplnéni krateru. V rezimu 4T se tato doba
nastavuje podrzenim tlagitka na rukojeti. Uvolnéni tlacitka zpUsobi zhasnuti oblouku.

Rozsah nastaveni:0—-10s

Post Flow

Doba po proudéni plynu — doba od zhasnuti oblouku do uzavieni plynového ventilu za ucelem
ochrany tuhnouciho svarového lazné pfed vzduchem a za Ucelem ochlazeni wolframové elektrody.
PFilis kratka doba po proudéni plynu mlze mit za nasledek oxidaci svaru. Pfi svarovani v rezimu TIG
AC (stfidavym proudem) by tato doba méla byt delsi.

Rozsah nastaveni: 1 —15s

Mix % DC

Vyvazeni smiSeného proudu — pomér doby trvani stejnosmérného proudu k dobé trvani stfidavého
proudu pfi svafovani smiSenym proudem. ZvySeni podilu stejnosmérného proudu vede k stabilnéjSimu,
koncentrovanéjSimu oblouku s vétSim vtazenim, vétSi penetraci, vétSim tepelnym vykonem, uzSim
svarem a lepSi kontrolou pfi svafovani tenkych dil(. ZvySeni podilu stfidavého proudu vede k Sir§imu
oblouku, mensimu vtazeni a lepSimu ocisténi povrchu.

Rozsah nastaveni: 10 — 90 %

Mix Hz

Frekvence smiSeného proudu — frekvence, s jakou se méni stejnosmérny a stfidavy proud pfi
svafovani smiSenym proudem. VyS$Si frekvence zajistuje stabilnéj$i oblouk, uzsi svar, hlubsi pravar a
méné odletd.

Rozsah nastaveni: 0,1 — 10 Hz
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SPOT On Time
Doba bodového svarovani — doba, po které bude svarovani ukonéeno.
Rozsah nastaveni: 0,1 —10 s

SPOT Interval Time

Doba pauzy pfi bodovém svarovani — doba pauzy mezi cykly bodového svarovani.

Rozsah nastaveni: 0 - 10 s

10. SVARENI

10.1 Svarovani obalenou elektrodou (MMA)

Zapalovani oblouku pfi svafovani obalenou elektrodou spo€iva v dotyku elektrody se svafovanym
materialem, kratkém otfeni a odtrzeni. V pfipadé zapaleni oblouku elektrodami, jejichz obal po ztuhnuti
vytvarli nevodivou strusku, je tfeba nejprve o istit SpiCku elektrody nékolikrat uderem o tvrdy povrch,
dokud nedojde k kovovému kontaktu se svafovanym materialem.

10.2. Svarovani v ochranné atmosfére (metoda TIG).

10.2.1 Svarovani TIG v rezimu 2T :
(st

Zwolnic przycisk
Prad spawania e
Prad podstawy d ||||
Faj i )
,{JU - ﬂ]:l-lr&ﬂnle Wygasniecie tuku
7‘_11(51:. e
" ¢ - i = t (s)

Macignij i preytrzymaj

przycizk uchwiytu

o O: Stisknéte a podrzte tlacitko na rukojeti. Spusti se pfivod ochranného plynu;

® O0~t1: Predbézny vytok plynu;

® t(1~t2: Zapaleni oblouku, svafovaci proud narlista z minimalni hodnoty na nastavenou hodnotu
svarovaciho proudu. Je-li zapnuty pulzator, proud je modulovan.

® (2~t3: Beéhem svafovani by mélo byt tlac¢itko na rukojeti stisknuté;
Poznamka: Je-li zapnuty pulzator, svafovaci proud pulzuje; je-li pulzator vypnuty,
ma svarovaci proud konstantni hodnotu

3 : Uvolnéte tlacitko rukojeti, svafovaci proud zacne klesat. Je-li zapnuty pulzator,

klesajici proud je modulovan;

® (3~t4: Svafovaci proud klesa na minimalni hodnotu, oblouk zhasne;

O t4~t5: Odvod plynu.

o i5: Elektromagneticky ventil uzavfe vytok plynu, svafovani je ukonéeno.
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10.2.2 Svarovani TIG v rezimu 4T :

1(ard
Ponowne wcignigcie i przytraymanie
Prad spawania ) przycisku uchwytu
Prad podstawy {1 |||| |-_- Prad Zwolnienie przycisku
Prad ¥|Zwolnienie - uchwytu
startowy preyeisku |
Macisnij i prytrzymaj T uchwytu Wygaszenie fuku
przycisk uchwytu \ __J__,':f:;‘ajarzeni& fuku | | .
o tl 13 4 5 th T4 ig)

o O Stisknéte a podrzte tlacitko na rukojeti. Spusti se pfivod ochranného plynu;
O O0~t1: Doba pfed unikem plynu. Moznost nastaveni v rozsahu: 0-1,0 s;
o t1: Zapaleni oblouku, nastavi se spoustéci proud;
0 t2: Uvolnéni tlacitka na rukojeti, zaCina nardst proudu na nastavenou hodnotu svafovaciho

proudu. V pfipadé zapnutého pulzatoru je proud modulovan;
® t2~t3: Doba narlstu proudu;
® t3~t4: Svarovaci proces;

Poznamka: Je-li zapnuty pulzator, svafovaci proud pulzuje; je-li pulzator vypnuty,

ma svarovaci proud konstantni hodnotu;
o t4: Stisknéte tlaCitko na drzaku. Svarovaci proud zacne klesat na hodnotu kraterového

proudu. Je-li zapnuty pulzator, klesajici proud je modulovan;
® t(4~t5: Doba poklesu proudu;
® t5~t6: Proud krateru;
0 {6: Uvolnéte tlacitko rukojeti. Oblouk zhasne, vypusti se ochranny plyn;
0 (7: Elektromagneticky ventil uzavfe pfivod plynu, svafovani je ukon&eno.

11. NEZ ZAVOLATE SERVIS

V pfipadé nespravné funkce zafizeni je tfeba pfed odeslanim svareCky do servisu zkontrolovat seznam
zakladnich poruch a pokusit se je odstranit sami.

Veskeré opravy zafizeni smi byt provadény pouze po odpojeni zastrky ze zasuvky.

Pozor! Zafizeni neni zapeéeténé a uzivatel mize sejmout kryt svarecky za u¢elem odstranéni drobnych
poruch.

POZOR! Svarovaci stroj je vybaven funkci Fan Stop, ktera vypne ventilator nékolik minut po
ukonceni svarovani a vychladnuti zarizeni. Ventilator se znovu spusti pfi zatizeni.

PFiznaky Pricina Postup
Chybéjici pfipojeni nebo uvolnéna zastréka Zkontrolujte a opravte pfipojeni vSech
uvnitf zafizeni elektrickych konektort uvnitf zafizeni

Sejméte kryt a vycistéte vnitfek zafizeni
ofouknutim stlacéenym vzduchem, abyste
Znecistény vnitfek zafizeni odstranili prach a kovové piliny z ovladacich
desek a

elektrickych vodicu a spoju.

Z&dné napajeni, signal poruchy
nebo nespravna funkce zafizeni

Po zapnuti napajeni se displeje a
diody nerozsviti

Chybi napajeci napéti Zkontrolujte pojistky na sitové pfipojce

Zkontrolujte svorky a spravnou elektrickou
vodivost elektrodového a zemniciho kabelu

Ovladaci panel sviti, ventilator

bézi, svafecka nezapaluje oblouk Chybi spojeni ve svafovacim obvodu Zkontrolujte pripojeni TG drzaku k zafizeni,

vénujte pozornost tomu, zda jsou koliky v
zasuvce nejsou jsou

zlomené nebo se
nezachytavaji.
Odsroubuijte rukojet TIG drzaku a
zkontrolujte, zda je spina¢ v drzaku funkéni
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Ovladaci panel sviti,

) S Pockejte nékolik minut. Nevypinejte
ventilator bézi, sviti kontrolka

Zafizeni se prehfalo. napajeni. Po zhasnuti diody pokracujte ve
|| 0.c svafovani.

Ventilator byl zablokovan ohnutym krytem

Ventilator nebézi Vyrovnejte kryt ventilatoru

Nespravna polarita pfipojeni svafovacich Spravné pfipojte svafovaci kabely
Neuspokojiva kvalita svaru pfi kabell
svafovani metodou MMA, VlIhka elektroda. Vyménte elektrodu
elektroda se lepi na svafovany Svarovaci stroj je napajen z generatoru

material nebo pres dlouhy prodiuzovaci kabel s prilis | T [POite zafizeni pfimo k elekiricke siti

malym prafezem

Zkontrolujte kvalitu pouzitych material( a
spotiebnich dild, zejména wolframové
Neuspokojiva kvalita svaru pfi elektrody

svafovani metodou TIG a ochranného plynu

Ochranny plyn nevychazi nebo vychazi s
nedostate¢nou intenzitou

Vymérnite spotfebni dily, vyménte ochranny
plyn za kvalitnéjsi

ZKkontrolujte redukéni ventil na lahvi, pfivodni
hadici, zkontrolujte spojeni hadice s konektory
a stav rychlospojek

12. NAVOD K PROVOZU

Provoz zafizeni DIGITIG 225GD ACDC MIX by mél probihat v prostfedi bez korozivnich latek a
vysokého zapraseni. Zafizeni neumistujte na prasna mista, do blizkosti pracujicich brusek atd. Prach a
znecisténi ovladacich desek, kabellu a spoju uvniti zafizeni kovovymi pilinami mize vést ke zkratu a v
dasledku toho k posSkozeni svarecky.
Je tfeba se vyvarovat provozu v prostfedi s vysokou vlhkosti, a to zejména v situacich, kdy se na
kovovych Castech vyskytuje rosa.
V pfipadé vyskytu rosy na kovovych ¢astech, napf. po pfeneseni chladného zafizeni do teplé mistnosti,
je tfeba pockat, az rosa zmizi. Pfi provozu svareCky venku se doporucuje umistit ji pod stfechu, aby
byla chranéna pfed nepfiznivymi povétrnostnimi podminkami.
Zarizeni DIGITIG 225GD ACDC MIX 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 nejvyse 80 %

- nadmofiska vySka do 1000 m Seznam

spotiebnich dil( drzéku TIG T-26:

. Nazev

Wolframova elektroda

Upinaci objimka T-26

Proudovy konektor T-26

alwn= o

Plynova tryska T-26

Uplny seznam spotfebnich a nahradnich dil(i je k dispozici na webovych strankach www.tecweld.pl a ve
spole¢nosti TECWELD. Tyto dily je mozné zakoupit pfimo.

13. NAVOD NA UDRZBU

Denni udrzba
1. Vizudlni kontrola:
o Zkontrolujte svafovaci svarovaci TIG a spojky pod proti
mechanického poskozeni.
2. Cisténi:
o Odstrarite prach a piliny z krytu a ventilaénich otvort stlaéenym vzduchem (nizkym
tlakem, aby nedoSlo k poSkozeni elektroniky).

Tydenni udrzba
1. Kontrola elektrickych spoju:
o Zkontrolujte, zda jsou vSechny konektory dobfe utazené a zda nevykazuji znamky
prehfati.
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Mésicni udrzba
1. Test parametru svarecky:
.o Provedte zkuSebni svafovani a zkontrolujte stabilitu oblouku a funkci HF.
2. Cisténi:
o Sejméte kryt, odstrarte prach a piliny z ovladacich desek, kabell a elektrickych spoju
uvnitf zafizeni stlaCenym vzduchem. (pouzijte nizky tlak, aby nedoSlo k poSkozeni
elektroniky).

Pololetni udrzba
1. Kontrola stavu elektrickych spoju:
o Zkontrolujte stav ochrany proti Urazu elektrickym proudem, izolaci, bezpe€nostni
systémy, tésnost hadic a rychlospojek.

Roé€ni udrzba (nebo kazdych 1000 provoznich hodin)
1. Prohlidka elektroniky:
o Zkontrolujte moduly IGBT, kondenzatory a fidici desky z hlediska znecisténi a koroze.

Dalsi doporuceni
« Svarovaci stroj skladujte na suchém, dobfe vétraném misté, mimo dosah prachu a vihkosti.

Poskozeni zpisobena provozem svarecky v nevhodnych podminkach a nedodrzenim doporuéeni
tykajicich se udrzby nejsou kryta zaruénimi opravami.

14. POKYNY PRO SKLADOVANI A PREPRAVU

Zarizeni je tfeba skladovat pfi teploté —10 °C az +40 °C a relativni vihkosti do 80 %, bez korozivnich
vyparl a prachu. Pfeprava zabalenych zafizeni by méla probihat krytymi dopravnimi prostfedky. Na
dobu pfepravy je tfeba zabalené zafizeni zajistit proti posunuti a zajistit jeho spravnou polohu.

15. SPECIFIKACE SADY

1. Zdroj DIGITIG 225GD ACDC MIX 1 ks
2. Drzak pro svafovani metodou TIG 1 ks
3. Zemnici kabel s kleStovou svorkou 1 ks
4. Navod k pouziti 1 ks
5. Baleni 1ks
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16. ELEKTRICKY SCHEMA

ETo

JunLey ndino anedieu

19

|
Yo gl T R T
= - Inﬂ T ] H_ T ﬁ|

i~/ |

s

LGk
EL0rLOZd

[~ ]
e
i e x 2]
Lt (|t
o (BT I T m m — A iy z
W = + oo i = I mlm w ® H e e SHOD
_E.EE.EEE_EM— T+ _w ¥® P _|m : ! ][ [men]  [os-

xl.;_..nwl_




17. ZARUKA

Zaruka se poskytuje na dobu 12 mésictll pro podnikatele, avSak s vyjimkou narokUl souvisejicich
s ruc¢enim, nebo na dobu 24 mésict pro spotiebitele od data prodeje.

Zaruka bude uznana po predlozeni dokladu o koupi (faktura nebo uctenka) a zarucniho listu s
uvedenym nazvem produktu, vyrobnim cislem, datem prodeje a razitkem prodejny.

Pro zadani zaruéni opravy je treba vyplnit formular, ktery se nachazi na strance_www.tecweld.pl
v zalozce SERVIS. Na zakladé nahlaseni bude zajiSténa preprava zafizeni do servisu kuryrni
sluzbou. Zafizeni zaslana jinym zplisobem na naklady spole¢nosti TECWELD nebudou pfijata!
Svarovaci stroj je tieba dorucdit spolu se svarovacim drzakem. Reklamace zafizeni bez
svarovaciho drzaku nebudou vyfizovany.

Zarizeni zasilané k reklamaci musi byt zabaleno v originalni krabici a zajisténo originalnimi
polystyrenovymi vyplnémi. Spoleénost TECWELD nenese odpovédnost za poskozeni svarecky
vzniklé béhem prepravy.

Pokud se chcete tohoto produktu zbavit, nevyhazujte jej spolu s béznym domacim odpadem.
Podle smérnice WEEE (smérnice 2002/96/ES) platné v Evropské unii pro pouzité elektrické a
elektronické zafizeni je tfeba pouzit samostatné zpusoby likvidace.
V Polsku je v souladu s ustanovenimi zakona ze dne 1. Cervence 2005 o pouzitém
elektrickém a elektronickém zafizeni zakazano vyhazovat pouzZité zafizeni oznacené
symbolem preskrtnuté popelnice spole¢né s ostatnim odpadem.
ivatel, se hodla tohoto produktu zbavit, je povinen odevzdat pouzité elektrické a elektronické zafizeni do
sbérného mista pro pouzité zafizeni. Sbérna mista provozuji mimo jiné velkoobchodni a maloobchodni prodejci tohoto
zafizeni a obecni organizacni jednotky zabyvajici se sbérem odpadu.
VySe uvedené zakonné povinnosti byly zavedeny s cilem omezit mnozstvi odpadu vznikajiciho z pouzitého elektrického
a elektronického zafizeni a zajistit odpovidajici uroven sbéru, vyuziti a recyklace pouzitého zafizeni. Spravné pinéni
téchto povinnosti ma vyznam zejména v pfipadég, Ze se v pouzitém zafizeni nachazeji nebezpecné slozky, které maji
zvlasté negativni dopad na Zivotni prostiedi 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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PROHLASENI O SHODE
01/DIGITIG225GDMIX/2025

Opravnény zastupce vyrobce:

TECWELD Piotr
Polak 41-943 Piekary
Slaskie ul.

Szmaragdowa 21/3/6

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

ProhlasSujeme, Ze nize uvedeny vyrobek:

Invertorova svarecka

Obchodni nazev: DIGITIG 225GD ACDC MIX
Typ: TIG ACDC 200GD
Ochranna znamka vyrobce: Sherman”

, ha kterou se vztahuje tato prohlaseni, splfiuje pozadavky nasledujicich smérnic Evropské unie a
vnitrostatnich pfedpis(, kterymi se tyto smérnice provadéji:

Smeérnice o nizkém napéti LVD 2014/35/EU

Smeérnice o elektromagnetické kompatibilité EMC 2014/30/EU

Smérnice RoHS 11 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:
Svarovaci 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 posuzovani elektrickych a

elektronickych vyrobkul z hlediska omezeni nebezpecnych latek. Rok

umisténi znacky CE na zafizeni: 2016

Bytom, dne 28.11.2025 Piotr Polak

(podpis opravnéné osoby)



