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UPOZORNENI!
Pfed instalaci a spusténim zafizeni si pfectéte tento navod.

1. OBECNE POZNAMKY

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

Vzhledem k neustalému technickému vyvoji zafizeni mohou byt nékteré jeho funkce modifikovany a jejich
fungovani se mlze v detailech lisit od popisu v navodu. Nejedna se o vadu zafizeni, ale o vysledek pokroku
a neustalych modifikaci zafizeni. MGze dojit ke zméné standardniho vybaveni zafizeni.

Poskozeni zafizeni zplisobené 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 opravnujici je k provadéni svafovacich praci:

* méli by mit opravnéni elektrického svareCe v oblasti svafovani obalenymi elektrodami a v ochrannych
plynech,

e znat pravidla bezpecnosti a ochrany zdravi pfi praci pfi provozu elektrickych zafizeni, jako jsou
svafovaci zafizeni a pomocné zafizeni napajené elektrickou energii,

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

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

A VAROVANI AN\

Svarovani maze ohrozit bezpeénost obsluhy a dalSich osob nachazejicich se v blizkosti. Proto je
treba pfi svarovani dodrzovat zvlastni bezpe¢nostni opatieni. Pfred zahajenim svafovani se seznamte
s bezpecnostnimi predpisy platnymi na pracovisti.

Pri elektrickém svarovani metodami MMA a TIG existuji nasledujici rizika:

« URAZ ELEKTRICKYM PROUDEM

« NEGATIVNI VLIV OBLOUKU NA OCI A KUZI CLOVEKA

e OTRAVA PARAMI A PLYNY

« POPALENINY

« NEBEZPECIi VYBUCHU A POZARU

e HLUK

Prevence urazu elektrickym proudem:

e pripojte zafizeni k technicky funkéni elektrické instalaci s odpovidajicim zabezpeCenim a uc€innym
uzemnénim (dodate¢na ochrana proti Urazu elektrickym proudem); zkontrolujte a spravné pfipojte k siti
také ostatni zafizeni na pracovisti svarece,

» elektrické vodiCe montujte pfi vypnutém zafizeni,

* nedotykejte se sou€asné neizolovanych &asti elektrodového drzaku, elektrody a svafovaného pfedmétu,
v&etné krytu zafizeni,

* nepouZivejte drzaky a elektrické vodi¢e s podkozenou izolaci,

e v podminkach zvlastniho nebezpedi urazu elektrickym proudem (prace v prostfedi s vysokou vihkosti a
uzavienych nadrzich) pracovat s pomocnikem, ktery asistuje svareci a dohliZzi na bezpe€nost, pouZivat
odév a rukavice s dobrymi izola&nimi vlastnostmi,

e v pfipadé zjisténi jakychkoli nesrovnalosti se obratte na kompetentni osoby, aby je odstranily,

* Je zakazano pouzivat zafizeni s odstranénymi kryty.

Prevence negativniho vlivu elektrického oblouku na oéi a klizi ¢lovéka:

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

* Pouzivejte ochranné stity nebo pfilby s vhodné zvolenym filtrem.



* Pouzivejte ochranné zastény z nehoflavych materialt a spravné volte barvy stén, které absorbuji
Skodlivé zareni.

Prevence otravy vypary a plyny uvoliiovanymi pfi svarfovani z oballl elektrod a odparovani kov:

* Pouzivejte ventilaCni zafizeni a odsavaci zafizeni instalovana na pracovistich s omezenou vyménou
vzduchu.

e  P¥ipraci v uzavieném prostoru (nadrze) provadéjte proplachovani ¢erstvym vzduchem.

* Pouzivejte masky a respiratory.

Prevence popalenin:

* Pouzivejte vhodny ochranny odév a obuv chranici pfed popaleninami zpisobenymi zafenim oblouku a
odletujicimi ulomky.

» Zabrante znecisténi odévu mazivy a oleji, které by mohly zpGsobit jeho vzniceni.

Prevence vybucht a pozart:

¢ Je zakazano pouzivat zafizeni a svafovat v prostorach, kde hrozi nebezpedi vybuchu nebo poZaru.

e  Svarovaci stanice by méla byt vybavena hasicim zafizenim.

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

Prevence negativnich vlivii hluku:

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

* Upozornéte osoby v okoli na nebezpedi.

A VAROVANI!

Nesmi se pouzivat zdroj proudu k rozmrazovani zamrzlych trubek.

Pfed spusténim zafizeni:

» Zkontrolovat stav elektrickych a mechanickych spojll. Je zakazano pouzivat drzaky a elektrické vodice s
poskozenou izolaci. Nespravna izolace drzaki a elektrickych vodi€l pfedstavuje nebezpeéi uUrazu
elektrickym proudem.

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

* Umistéte rovnacku na misto, kde se snadno obsluhuje. Osoby

obsluhujici svafe¢ku by mély:

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

» znat a dodrZzovat bezpec€nostni pfedpisy platné pro svafovaci prace,

* pouzivat spravné specialni ochranné pomucky: rukavice, zastéru, gumové boty, Stit nebo svare€skou
pfilbu s vhodné zvolenym filtrem,

e znat obsah tohoto navodu k obsluze a pouzZivat svafovaci stroj v souladu s jeho uréenim.

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 sou&asti

tvoficich obvod svafovaciho proudu.

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

Jakékoli upravy rovnavace vlastnimi silami jsou zakdzany a mohou vést ke zhor8eni bezpeénostnich podminek.

Veskeré udrzbarské a opravarenské prace smi provadét pouze opravnéné osoby pfi dodrZzeni bezpe€nostnich

podminek platnych pro elektricka zafizeni.

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

stanice musi byt vybavena hasicim zafizenim.

Po skon€eni prace je tfeba odpojit napajeci kabel zafizeni od elektrické sité.

Vy8e uvedené nebezpeli a obecné zdsady bezpeclnosti a ochrany zdravi pfi praci nevylerpavaji téma
bezpecnosti prace svareCe, protoze nezohledriuji specifika pracovisté. Dilezitym dopliikem jsou pokyny
bezpecnosti a ochrany zdravi pfi praci na pracovidti a Skoleni a instruktaZe poskytované dozorujicimi
pracovniky.



3. OBECNY POPIS

Svarovaci stroj DIGITIG 315 AC/DC MULTIPULSE je zafizeni nejnovéjSi generace, vyrobené v technologii
IGBT a vybavené digitalnim ovladanim. Slouzi k ruénimu svafovani oceli a barevnych kovd metodou TIG
stejnosmérnym a stfidavym proudem. Ma také moznost svafovani metodou MMA (obalenou elektrodou).
Zafizeni umoziiuje pIné digitalni regulaci a fizeni parametrd svarovani charakteristiky oblouku a pulzu, jakoz
i vybér tvaru viny stfidavého proudu. Ma vysokofrekvenéni zapalovani, moznost fizeni ve dvoutakinim a
Ctyftaktnim rezimu a bodové svafovani. Je také mozné ulozit 20 sad nastaveni parametrl pulzu a
svarovaciho proudu.

4. TECHNICKE PARAMETRY

4.1 Svarovaci stroj

Napajeci napéti AC 3x400V £10% 50Hz
Maximalni pfikon MMA: 9,2 kVA, TIG: 6,3 kVA
Jmenovity svafovaci proud / pracovni cyklus MMA: 280 A /60 % TIG 315 A/ 60 %
Jmenovité napéti v bezzatizeném stavu 67V

Maximalni odbér proudu MMA: 15,3 A, TIG 13,7 A
Ochrana sité 16 A

Hmotnost (bez pfislusenstvi) 29 kg

Rozméry 620 x 270 x 530 mm

Stupen ochrany IP23

4.1.1 Rozsah nastaveni parametri

ARC FORCE 0-100 A
HOT START 0-100 A
Predbézny pratok plynu 0,1-15s
Odtok plynu 0,1-15s
Narust proudu 0-15s
Pokles proudu 0-15s
Pocatec¢ni proud 5-315A
Svarovaci proud MMA: 20-280 A TIG: 5-315 A
Zakladni proud 5-315A
Proud krateru 5-315A
Frekvence pulzu 0,5-999 Hz
Sitka pulzu 10-90 %
Frekvence stfidavého proudu 1-250 Hz
Vyvazeni AC 15-50 %
Bodové svarovani 01-15s
4.2 Drzak TIG
Typ drzéku T-18
Maximalni proudova zatiZitelnost 315 A
Pritok plynu 10-20 I/min
Typ chlazeni Kapalinou
Priitok chladiciho média 0,9 I/min
Zapalovani oblouku Bezkontaktni (HF)
Délka 4m

Pozor! Drzdk TIG T-18 je chlazeny kapalinou a vyzaduje pripojeni k chladi¢i chladici kapaliny!

Pracovni cyklus

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



Pozor! Testy 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 a vodnich necistot dovnitf. IP23 znamena,
Ze zafizeni je pfizplsobeno pro provoz v uzavienych prostorach a neni vhodné pro pouziti v desti.

5. KONSTRUKCE A FUNKCNOST

Zakladem konstrukce systému pfemény elektrické energie svafovaciho stroje jsou elektronické obvody
vyrobené technologii IGBT, které umoznuji provoz v frekvenénim rozsahu nad 200 kHz. Princip &innosti
spoCiva v usmeérnéni napéti jednofazové napajeci sité na stejnposmérné napéti, pfeméné ziskaného
stejnosmérného napéti na obdélnikovy pribéh vysoké frekvence, transformaci napéti do rozsahu
pozadovaného pro svarfovaci proces a opétovném usmérnéni ziskaného napéti na stejnosmeérné napéti.

6. PRIPOJENI K NAPAJECI SITI

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

2. Invertorové usmérifiovace DIGITIG 315 AC/DC MULTIPULSE jsou pfizpusobeny pro spolupraci se
siti 3x400V 50Hz chranénou pojistkami 16 A s Casovym zpozdé&nim. Napajeni by mélo byt stabilni,
bez poklesl napéti.

3. Zafizeni je vybaveno napajecim kabelem a zastrékou. Pfed pfipojenim napdjeni se ujistéte, Ze je
vypinac napajeni (7) v poloze OFF (vypnuto).

7. PRIPRAVA ZARIZENi K PROVOZU

Pokud bylo zafizeni skladovano nebo prepravovano pfi nizkych teplotach, je nutné pred zahajenim
prace zarizeni zahfat na spravnou teplotu!

7.1 Metoda MMA

Konce svafovacich kabell pfipojte ke konektordim (1) a (5) na pfednim panelu 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). Svorka zemniciho
vodi€e musi byt peclivé pfipevnéna ke svafovanému materialu. Zapojte zastréku zarizeni do sitové zasuvky
230 V 50 Hz.
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Zacisk masowy

Zacisk masowy

7.2 Metoda TIG

Svorka proudového drzaku musi byt pfipojena k zasuvce s negativni polaritou (1), plynova pfipojka k
zasuvce rychlospojky (3) a ovladaci zastréky drzadku musi byt peclivé pfiSroubovany k zasuvkam (2) a (4).
Plynovy kabel z reduktoru pfivedte a pfipojte k plynové pfipojce (6) na zadni strané krytu. Cerveny a modry
vodni kabel vlozte do pfisluSnych zasuvek chladic¢e. Kladny pdl zdroje (5) pfipojte k svafovanému materialu
pomoci kabelu s kleStovou svorkou. Zapojte zastréku zafizeni do sitové zasuvky 3x400V 50Hz.

3x400V 50 Hz
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8. POPIS FUNKCi PREPINACU A OTOCNYCH KNOFLIKU

8.1 Predni a zadni panel

arON=

DIGITIG 315 AC/DC MULTIPULSE

JL\

Zasuvka zaporné polarity

Zasuvka pro ovladani TIG hofaku

PFipojeni ochranného plynu

Zasuvka pro dalkové ovladani
Zasuvka s kladnou polaritou

8.2 Ovladaci panel
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Pfipojeni ochranného plynu
Hlavni vypinag

Svorka uzemnéni

Napajeci kabel
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DIGITIG 315 AC/DC MULTIPULSE
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A — displej parametra svarovani
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Displej zobrazuje parametry b&hem jejich nastavovani a b&hem svafovani. Rozsviceni pfislusné diody na boku
displeje oznacuje jednotku parametru.

Na displeji se nachazeji také dalSi signaliza¢ni diody:

RemOte LED dioda signalizujici, Ze zafizeni je v reZimu dalkového ovladani. LED dioda se automaticky
rozsviti po pfipojeni konektoru dalkového ovladani do zasuvky (4).

Alarm Ochrana proti pfehfati — zafizeni je vybaveno automatickym tepelnym spinaem, ktery pferusi
proud svarovani, kdyz zafizeni dosahne pfili§ vysoké teploty. Na displeji se navic zobrazi chybovy kéd ,,E0Q0“. V
takovém pfipadé nesmite svafovacku vypinat ani odpojovat od napajeni. Po dosazeni spravné teploty dojde k

automatickému resetovani jistice.

Tlagitko slouzi ke kontrole spravnosti prdtoku plynu. Stisknutim a podrzenim tlacitka se otevie elektromagneticky
ventil a spusti se pratok plynu. Uvolnénim tlacitka se pratok plynu uzavre.

B - Tlaéitko ochranného plynu

C - Tla€itko pro vybér tvaru viny stfidavého proudu

Tlacgitko aktivni pouze pfi svafovani metodou TIG stfidavym proudem (AC). Umoznuje zvolit tvar viny:

@ sinusova vina: Klasicka vina, podobna transformatorovym svafeckam, preferovana star§imi svareci.

obdélnikova vina: univerzalni, nej€astéji pouzivany tvar viny pro svafovani vSech materiald. Generuje vice
tepla ve svafovaci zéné&, vétsi taveni nez ostatni tvary.

LE] trapézova vina: mékci oblouk s plynulym jezirkem a dobrym smacenim materialu. LepSi kontrola oblouku nez
u sinusoveé viny.

trojuhelnikova vina: Preferovana zejména pfi svafovani tenkych materialu.

Pozor! Vybér tvaru viny se tyka pouze faze svarovani, ve které se provadi svarovani nominalnim
svarovacim proudem. Ve fazi nabéhu a poklesu proudu se pouziva obdélnikova vina, kterou nelze zménit.



D — Tlaéitko pro nastaveni parametrid MMA
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Tlac¢itko umoznuje nastaveni parametrd pfi svafovani metodou MMA. Vybér parametru je signalizovan
rozsvicenim pfisludné diody:

HotStal Funkce HOT START je obecné znama jako horky start. Funguje v okamziku zapaleni oblouku a
zpusobuje doCasné zvySeni svafovaciho proudu nad hodnotu nastavenou svare¢em. HOT START ma za cil
zabranit pfilepeni elektrody k materialu a vyrazné usnadriuje zapaleni oblouku. Pfi svafovani drobnych prvkl se
doporucuje tuto funkci vypnout, protoze maze zplsobit spaleni svafovaného materialu.

ArcForee Funkce ARC FORCE umozfiuje regulovat dynamiku svafovaciho oblouku. Zkraceni délky oblouku je
doprovazeno zvysenim svarovaciho proudu, coz vede ke stabilizaci oblouku. Snizeni hodnoty vede k mék&imu
oblouku a mensi hloubce taveni, zatimco zvy$eni hodnoty zpUsobuje hlubsi taveni a moznost svafovani kratkym
obloukem. PFi nastaveni vysoké hodnoty funkce ARC FORCE Ize svafovat pfi zachovani minimalni délky oblouku
a vysoké rychlosti taveni elektrody.

Current Regulace svafovaciho proudu

E — Otoc€ny knoflik / tlacitko pro nastaveni

N
AmETeR @Q o
7%

Ovladaci knoflik slouzi ke zméné parametri svarfovani. Ota¢enim knofliku doleva se hodnota parametru snizuje,
otaCenim doprava se zvySuje. Pfi svafovani metodou TIG kratkym stisknutim knofliku pfepinate mezi
nastavitelnymi parametry. Aktualné nastavovany parametr je oznaCen rozsvicenim odpovidajici diody a na
displeji parametri (A) se zobrazi aktualni hodnota parametru. Opétovnym stisknutim otoéného knofliku se
hodnota parametru ulozi do paméti a pfejde se k dalSimu parametru.

QO
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Tlagitko je aktivni pouze pfi svafovani metodou TIG. Vybér rezimu je signalizovan rozsvicenim pfislusné diody:

F — Tlacitko pro ovladani zdroje

r4) Dvoutaktni rezim — stisknutim tladitka (10) na rukojeti drzaku se zapne ionizator a zapali oblouk.
Svarovani se provadi se stisknutym tlaCitkem. Uvolnénim tlaCitka se oblouk zhasne a svafovani se ukonci.



L) Ctyftaktni rezim — stisknutim tlagitka (10) v rukojeti drzéku se zapne ionizator a zapali oblouk. Poté je
tfeba tlacitko uvolnit a svafovat s uvolnénym tladitkem. Opétovnym stisknutim tlagitka se svafovani ukongi.

SPOT Bodové svarfovani — stisknutim tlagitka (10) v rukojeti se zapne ionizator a zapali oblouk. Svafovani se
provadi se stisknutym tladitkem a skon¢i po uplynuti nastavené doby svafovani nebo po uvolnéni tlacitka.

Pozor! Pokud je v rezimu bodového svarovani nastaveny odtok plynu, neméli byste znovu stisknout
tla¢itko na rukojeti drzaku pred ukonéenim odtoku plynu. Stisknuti tladitka pred ukonéenim odtoku plynu

zpUsobi zahajeni svarovani v rezimu 2T. Aby se takové situace predesly, doporucuje se nastavit kratkou
dobu odtoku plynu.

G — Tlacitko pro vybér typu svarovaciho proudu (AC / DC) a pulzu

Stisknutim tlacitka se zméni typ svafovaciho proudu. Vybér typu proudu je potvrzen rozsvicenim pfisluSného
symbolu:

ACG - stfidavy proud

DC - stejnosmérny proud
UU - svafovani s pulzem
— - svarovani bez pulzu

H — Pamét’ nastaveni

Zarizeni ma pamét posledniho nastaveni, coz znamena, Ze po jeho vypnuti a opétovném zapnuti se obnovi
naposledy nastavené parametry. Je také mozné ulozit celkem 20 sad nastaveni — po 10 pro metodu TIG a MMA.

Chcete-li ulozit aktualni nastaveni, stisknéte tlacitko ,, “ a podrzte jej po dobu 2-3 sekund. Na displeji
paméti zacne blikat Cislo sady, pod kterym budou nastaveni ulozena. Otaenim knofliku zménite Cislo sady.

Kratkym stisknutim tlacitka ,, B« (Ulozit aktualni nastaveni) do 10 sekund se aktualni nastaveni ulozi pod

S . v v MENCRY v Sy , .
aktualné zobrazenym cislem. Pokud tlagitko ,, “ (Ulozit aktualni nastaveni) nestisknete do 10 sekund,
zarizeni se vrati do normalniho rezimu bez ulozeni nastaveni.

Pokud se zafizeni vypne, kdyzZ je v paméti nactena sada parametr(i, po opétovném zapnuti se automaticky nacte
naposledy pouzitd sada a jeji Cislo se zobrazi na displeji. Pokud nebude do paméti nadten Zadny soubor
parametrd a zafizeni bude vypnuto, po opétovném zapnuti budou obnoveny naposledy pouzité parametry a na
displeji se zobrazi &arka.

Chcete-li vyvolat dfive uloZenou sadu nastaveni, stisknéte tlaéitko , dokud se na displeji paméti nezobrazi
pfislusné &islo sady.
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Pokud po vyvolani sady nastaveni provedeme zménu nékterého z parametru, zafizeni opusti rezim paméti — na

displeji paméti se zobrazi ¢arka. Zménéné parametry se automaticky ulozi po 30 sekundach do mezipaméti. Po
vypnuti zafizeni a jeho opétovném spusténi budou obnoveny a na displeji paméti se zobrazi ¢arka.

8.3 Ovladani TIG hofaku

Drzak TIG je vybaven moznosti dalkového nastaveni proudu pomoci tlacitek v rukojeti.

@ 10. Tlacitko START / STOP
11. ZvysSeni svafovaciho proudu

10 a s 12. Snizeni svafovaciho proudu

11 12

9. NASTAVENi PARAMETRU

9.1 Metoda MMA

HotStal Funkce HOT START je obecné znama jako horky start. Funguje v okamziku zapaleni oblouku a
zpusobuje doCasné zvySeni svafovaciho proudu nad hodnotu nastavenou svareCem. HOT START ma za cil
zabranit pfilepeni elektrody k materidlu a vyrazné usnadnuje zapaleni oblouku. Pfi svafovani drobnych prvkl se
doporucuje tuto funkci vypnout, protoze muze zpUsobit spaleni svafovaného materialu.

Rozsah nastaveni: 0 — 100 A

ArcForce Funkce ARC FORCE umozhuje regulovat dynamiku svafovaciho oblouku. Zkraceni délky oblouku je
doprovazeno zvysenim svarovaciho proudu, coz vede ke stabilizaci oblouku. Snizeni hodnoty vede k mék&imu
oblouku a mensi hloubce taveni, zatimco zvySeni hodnoty zpUsobuje hlubsi taveni a moznost svarovani kratkym
obloukem. Pfi nastaveni vysoké hodnoty funkce ARC FORCE Ize svafovat pfi zachovani minimalni délky oblouku
a vysoké rychlosti taveni elektrody.

Rozsah nastaveni: 0 — 100 A

Cumrent Regulace svafovaciho proudu
Rozsah regulace: 20 — 280 A

9.2 Metoda TIG
(Prad poczatkowy ) Narastanie pradu ) Prad spawania ) Prad podstawy )( Szerokos¢ pulsu J( Opadanie pradu J( Powyplyw gazu )

(Przedwyplyw gazu)|  Balans AC  )(Spawanie punktowe](Czestotliwosé pulsu)( Czestotliwos¢ AC)(  Prad krateru |
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Doba predtoku plynu (U ) — doba od stisknuti tlagitka na rukojeti drzaku a otevfeni plynového ventilu do
okamziku zapaleni oblouku. Obvykle by mél byt delSi nez 0,5 s, aby se ochranny plyn dostal k vystupu trysky
hofaku a chranil misto zahajeni svafovani a wolframovou elektrodu. V pfipadé delSiho pfivodniho potrubi plynu z
lahve by méla byt doba pfedtoku delsi.

Rozsah nastaveni: 0,1 — 15s.

Poéateéni proud (Start Amp) — proud, ktery se objevi v obvodu po stisknuti tlagitka na rukojeti drzaku. Cim vy3si
je pocatecni proud, tim snazsi je zapaleni oblouku. PFi svafovani tenkych plech vSak pfFili§ vysoka hodnota
pocatecniho proudu muze vést k propaleni plechu. V nékterych rezimech svafovani proud nerostou za ucelem
zahrati svafovaného prvku.

Rozsah nastaveni: 5 — 315 A.

Svarovaci proud (Peak
Amp) Rozsah nastaveni: 5
- 315 A.

Sitka pulzu (Pulse Duty) — doba trvani pulzu, umozfiuje regulovat hloubku vtaveni. ZvétSeni $itky zvySuje
hloubku vtaveni, zmenseni omezuje mnozstvi tepla pfivadéného do materialu, ¢imz se snizuje riziko propaleni
tencich plech nebo mensich prvka.

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

Rozsah nastaveni: 10 — 90 %.

Zakladni proud (Base Amp) — proud odpovédny za udrzeni svafovaciho procesu, dolni hodnota pulzniho proudu.
Usnadruje kontrolu mnoZstvi tepla pfivadéného do materialu.

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

regulace: 5 — 315 A.

Doba poklesu proudu (Down slope) — doba poklesu svafovaciho proudu z nastavené hodnoty na nulu nebo na
hodnotu proudu krateru.
Rozsah nastaveni: 0 — 15 s.

Proud krateru (Finish Amp) — proud pouzivany v nékterych rezimech svafovani, kdy oblouk neni uha$en ihned po
fazi poklesu svafovaciho proudu. Umozfiuje vyplnéni krateru na konci svaru.
Rozsah nastaveni: 5 — 315 A.

Doba nabéhu proudu (Up Slope) — doba nabéhu svarovaciho proudu od pocatecniho proudu do nastavené
hodnoty svafovaciho proudu.
Rozsah nastaveni: 0 — 15 s.

Frekvence pulzu (Pulse Frequency) — frekvence, s jakou se méni hodnota proudového impulzu mezi svafovacim
proudem a zakladnim proudem.
Rozsah nastaveni: 0,5 — 999 Hz, standardné se doporuduje nastaveni 200 Hz.

Frekvence stfidavého proudu (AC Frequency) — funkce uZite¢na pfi svafovani hliniku. Cim vy$si frekvence, tim
lepsi kvalita svaru a lepSi soustfedéni oblouku.
Rozsah nastaveni: 1 — 250 Hz, standardné se doporucuje nastaveni 100 Hz.

Vyvazeni stfidavého proudu (AC Balance) — pomér délky trvani kladné faze proudu k zaporné fazi. Snizeni
vyvazeni zplUsobuje vétsi pfivod tepla do materialu, ¢imz se ziska uzsi svar a hlubsi vtaveni, a zaroven se snizi
tepelné zatizeni wolframové elektrody. ZvySeni rovnovahy zpUsobuje mensi pfivod tepla do materialu, ¢imz se
dosahne lepSiho ¢isténi, Sirokého svaru a mél¢iho vtaveni, ale vyrazné zatézuje wolframovou elektrodu.

Rozsah regulace: 15 — 50 %, standardné se doporucuje nastaveni 25 %.

Doba vytoku plynu (H ) — doba od zhasnuti oblouku do uzavfeni plynového ventilu za ugelem ochrany
tuhnouciho svarového jezirka pfed vzduchem a za Ucelem ochlazeni wolframové elektrody. P¥ili§ kratka doba
vytoku miize mit za nasledek oxidaci svaru. Pfi svafovani v rezimu TIG AC (stfidavym proudem) by tato doba
méla byt delsi.

Rozsah nastaveni: 0,1 — 15s.
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Bodové svarovani (Spot) — Doba svafovani pfi bodovém svafovani. Po uplynuti této doby dojde k zhasnuti
oblouku.

Rozsah nastaveni: 0,1 — 15s.

Pozor! Pokud je v rezimu bodového svarovani nastaven vytok plynu, neméli byste znovu stisknout
tla€itko na rukojeti drzaku pred ukonéenim vytoku plynu. Stisknuti tla€itka pfed ukonéenim vytoku plynu
zplisobi zahajeni svarovani v rezimu 2T. Aby se takovym situacim predeslo, doporucuje se nastavit
kratkou dobu vytoku plynu.

10. SVAROVANI

10.1 Svarovani obalenou elektrodou (MMA)
10.1.1 Zapaleni oblouku a vedeni svarovaciho procesu

Iniciace oblouku pfi svafovani elektrodou s obalovou vrstvou spociva v dotyku elektrody se svafovanym
materialem, kratkém tfeni a odtrzeni. V pfipadé iniciace oblouku elektrodami, jejichZz povlak po ztuhnuti vytvafri
nevodivou strusku, je tfeba nejprve ocistit Spicku elektrody nékolika udery o tvrdy povrch, dokud nedojde k
kovovému kontaktu se svafovanym materialem. Pro ukonéeni svafovani je tfeba zvednout elektrodu a prerusit
elektricky oblouk.

10.2. Svaifovani v ochranné atmosfére (metoda TIG).
10.2.1 Zapaleni oblouku a vedeni svarovaciho procesu metodou TIG

Zafizeni DIGITIG 315 AC/DC MULTIPULSE je vybaveno ionizatorem umozZiiujicim bezkontaktni zapaleni
oblouku.

Pro zapaleni oblouku v dvoutaktnim rezimu pfiblizte elektrodu ke svafovanému materialu na vzdalenost 2
milimetrd a stisknéte tlacitko na rukojeti hofaku, aby se zapnul ionizator. Po spravném zapaleni oblouku
provadéjte svafovani se stisknutym tladitkem. Uvolnéni tladitka na rukojeti spusti fazi poklesu proudu a ukonéi
proces svarovani.

Pro zapéleni oblouku ve c¢tyftaktnim rezimu pfiblizte elektrodu ke svafovanému materidlu na vzdalenost 2
milimetr( a stisknéte tlacitko na rukojeti hofaku, aby se zapnul ionizator. Po spravném zapaleni oblouku muzete
tlaCitko uvolnit a svarovani provadét s uvolnénym tlacitkem. Chcete-li svafovani ukondcit, stisknéte a uvolnéte
tlaCitko na rukojeti.

10.2.3 Svarovani TIG v rezimu 2T:

1(adt

Zwolnic preycisk
Prad spawania uchwytu
Prad podstawy '|1 _|.|-|.|_
Zajarzanie . B
,leJ b bk Wygasnigcie tuku
Sa h/
), T.E 2 3 ! t e

Macignij i przytrzymaj

przycisk uchwytu

o O0: Stisknéte a podrzte tlacitko (10) na rukojeti. Zaéne proudit ochranny plyn;

® O0-~t1:  Predb&zny vytok plynu;

® t1~t2: Zapaleni oblouku, svafovaci proud stoupa od minimalni hodnoty k nastavené hodnoté
svarovaciho proudu. Pokud je zapnuty pulzator, proud je modulovan.

o t2~t3: Béhem svarovani by mél byt tladitko rukojeti stisknuté;
Poznamka: Pokud je zapnuty pulzator, svafovaci proud pulzuje, pokud je pulzator vypnuty,
ma svarovaci proud konstantni hodnotu.

3 : Uvolnéte tlacitko (10) rukojeti, proud svafovani za¢ne klesat. Pokud je zapnuty pulzator,

klesajici proud je modulovan;

® 1t3~t4: Svarovaci proud klesne na minimalni hodnotu, oblouk zhasne;
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0 t#4~t5:
0 5

Unik plynu.
Elektromagneticky ventil uzavie vytok plynu, svafovani je ukon&eno.
10.2.4 Svarovani TIG v rezimu 4T:

(st

Ponowne wcignigcie i przytrzymanie
praycizsku uchwytu

Prad spawania 1
Prad podstawy {1 |||| |-_- Prad Zwolnienie przycisku
Prad ¥ Zwolnienis ey uchwytu
startowy przycisku |
Macignij | przytrzymaj I uchwytu | Viygaszenie fuku
przycisk uchwytu “yf 1" Zhjarzenie fuku | ! .
o tl i 13 4 4 th 74 i)

o O0: Stisknéte a podrzte tlacitko (10) na rukojeti. Zaéne proudit ochranny plyn;
o 0~t1 Doba pfedbézného vytoku plynu. MoZnost nastaveni v rozsahu: 0~1,0 s;
o t1: Zapaleni oblouku, nastaveni startovaciho proudu;
0 t2: Uvolnéte tlacitko (10) rukojeti, zaéne se zvySovat proud na nastavenou hodnotu svafovaciho

proudu. Pokud je zapnuty pulzator, proud je modulovan;
® (2~t3: Doba nardstu proudu;
® (3~t4: Proces svarovani;

Poznamka: Pokud je zapnuty pulzator, svafovaci proud pulzuje, pokud je pulzator vypnuty, ma

svarovaci proud

ma konstantni hodnotu;
0 t4: Stisknéte tlacitko (10) rukojeti. Svafovaci proud za¢ne klesat na hodnotu proudu krateru.

Pokud je pulzator zapnuty, klesajici proud je modulovan;
® t4~t5: Doba poklesu proudu;
® t5~t6: Proud krateru;
o i6: Uvolnéte tlacitko (10) rukojeti. Oblouk zhasne, ochranny plyn unika;
0 t7: Elektromagneticky ventil uzavie pfivod plynu, ukonCi svafovani.

11. NEZ ZAVOLATE SERVIS

V pfipadé nespravné funkce zafizeni pfed odeslanim svafecky do servisu zkontrolujte seznam zakladnich poruch

a pokuste se je odstranit sami.

Veskeré opravy zafizeni mohou byt provddény pouze po odpojeni zastrCky ze zasuvky. Pozor! Zafizeni neni

zapeceténo a uzivatel mlize sejmout kryt svarecky za ucelem odstranéni drobnych poruch.

Pfiznaky Zpusoby odstranéni

1. Ujistéte se, Ze je vypinac v poloze ON

2. Zkontrolujte pojistku a napéti v siti

3. Sejméte kryt a zkontrolujte pfipojeni vSech elektrickych
zastréek uvnitf zafizeni

1. Zkontrolujte, zda zafizeni nebylo pfipojeno k siti s vySSim napétim.
Pokud ano, pfipojte jej k siti 230 V a znovu zapnéte

2. Napagjeci napéti je nestabilni a zplsobuje spusténi prepétové
ochrany. Vypnéte zafizeni na 2-3 minuty a znovu jej zapnéte

Ovladaci panel nesviti,
ventilator nefunguje, chybi
vystupni napéti

Ovladaci panel sviti, ventilator 3. Kratkodobé zapnuti a vypnuti spinace zplsobilo spusténi pfepétové
nefunguje, chybi vystupni ochrany. Vypnéte zafizeni na 2—3 minuty a znovu jej zapnéte.
napéti. 4. Doslo k jiné poruse, ktera vyzaduje opravu autorizovanym servisem

Ovladaci panel sviti, ventilator
pracuje, problémy
se zapalenim oblouku

Zkontrolujte drzak TIG, vymérite opotfebované dily, pokud jsou
opotfebované
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Ovladaci panel sviti, ventilator

Zkontrolujte svorky a spravnou elektrickou vodivost elektrodového a
zemniciho kabelu

o g . ; 2. Zkontrolujte pfipojeni drzaku TIG k zafizeni, zkontrolujte, zda nejsou
bézi, svafovaci stroj nevytvafi . . | i Knute
oblouk piny v zasuvce zlomené nebo zase nl_Jte. _ o o
3. Otocte rukojet drzaku TIG a zkontrolujte, zda je spinac v rukojeti
funkéni
Ovladaci panel sviti, ventilator
funguje, sviti 1. Zafizeni se pfehralo. Pockejte nékolik minut. Po zhasnuti diody
dioda O.C. na displeji, pokracuijte ve svarovani.
zobrazuje se hlaseni ,E00“
Neuspokoiiva kvalita svaru 1. Zkontrolujte polaritu pfipojeni svarovacich kabelu
SUSPOKOJIVE 2. Zkontrolujte, zda elektroda neni vihka. Vyméiite elektrodu.
pfi svafovani metodou MMA, . d o . g .
: 3. Svafovaci stroj je napajen z generatoru nebo pfes dlouhou
elektroda se lepi na . R el . - L o
o , i prodluzovaci $Audru s pfilis malym prufezem kabelu. Pfipojte zafizeni
svarovany material - T
pfimo k napajeci siti.
1. Vyménte spotiebni dily. Vyménte wolframovou elektrodu nebo
Neuspokoiiva kvalita plynovou lahev za materialy vy$Si kvality
poxojiva xvail 2. Zkontrolujte, zda ochranny plyn proudi s odpovidajici intenzitou
svaru pfi svafovani R . . L )
3. Zkontrolujte pFivodni hadici plynu, opravte spojeni hadice s
metodou TIG . )
koncovkami a stav rychlospojek
4. Zkontrolujte reduktor na lahvi.

Seznam chybovych kéd:

[E00

| Prehrati zafizeni nebo nespravné parametry svarovaciho proudu

12. NAVOD K POUZITi

Pouzivani zafizeni DIGITIG 315 AC/DC MULTIPULSE by mélo probihat v prostfedi bez ziravych slozek a
velkého mnoZstvi prachu. Zafizeni by nemélo byt umisténo v prasnych prostorech, v blizkosti pracujicich brusek
atd. Znecisténi prachem a kovovymi pilinami ovladacich desek, vodi€l a spoji uvnitf zafizeni mize vést k

elektrickému zkratu a v disledku toho k poSkozeni svafovaciho stroje.

Je tfeba se vyvarovat provozu v prostfedi s vysokou vihkosti, zejména v situacich, kdy se na kovovych prvcich

vyskytuje rosa.

V pfipadé vyskytu rosy na kovovych prvcich, napf. po vlozeni chladného zafizeni do teplé mistnosti, je tfeba
pockat, az rosa zmizi. Pfi provozu svarecky na volném prostranstvi se doporuc€uje umistit ji pod stfechu, aby byla
chranéna pred nepfiznivymi povétrnostnimi podminkami. Zafizeni DIGITIG 315 AC/DC MULTIPULSE by mélo

byt provozovano za nasledujicich podminek:
- zmeény efektivni hodnoty napajeciho napéti ne vétsi nez 10 %
- okolni teplota od —10 °C do +40 °C
- atmosféricky tlak 860 az 1060 hPa
- relativni vlhkost vzduchu ne vy33i nez 80 %
- vySka nad mofem do 1000 m Seznam

spotifebnich dill drzaku TIG T-18;

Nazev

Wolframova elektroda

Svornik T-18

Proudovy spojka T-18

AlwlN=| 0

Plynova tryska T-18

Uplny seznam spotiebnich a nahradnich dild je k dispozici na webovych strankach www.tecweld.pl a ve

spole€nosti TECWELD. Tyto dily je mozné zakoupit pfimo.

13. NAVOD K UDRZBE

V ramci kazdodenni udrzby je tfeba udrzovat svarovaci stroj v Cistoté, kontrolovat stav vnéjSich spoju a stav

elektrickych vodi¢u a kabeld.

Pravidelné vyménujte spotfebni dily.
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Pravidelné demontujte kryt a vycCistéte vnitfek zafizeni pomoci stlaéeného vzduchu, aby se odstranil prach a
kovové piliny z ovladacich desek, vodi¢l a elektrickych spoju.
Nejméné jednou za pul roku je tfeba provést celkovou kontrolu zafizeni a stavu elektrickych spoju, zejména:
- stavu ochrany proti Urazu elektrickym proudem
- stavu izolace
- stavu bezpecnostniho systému
- spravnosti fungovani chladiciho systému
Poskozeni zplisobené provozovanim svarecky v nevhodnych podminkach a nedodrzenim doporuceni
tykajicich se udrzby nejsou kryty zaruénimi opravami.

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

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

15. SPECIFIKACE SADY

1. Zdroj DIGITIG 315 AC/DC MULTIPULSE 1 ks
2. Drzak pro svarfovani metodou TIG 1 ks
3. Elektrodovy kabel 1ks
4. Hromadny kabel s kleStinovym svorkou 1 ks
5. Navod k pouziti 1 ks
6. Baleni 1 ks
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16. ELEKTRICKY SCHEMA
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17. ZARUKA

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

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

Pro zadani zaruéni opravy je treba vyplnit formular na strance_www.tecweld.pl v zalozce SERVIS. Na
zakladé prihlasky bude zadana preprava zafizeni do servisu kuryrni spoleénosti. Zafizeni zaslana jinym
zpusobem na naklady spoleénosti TECWELD nebudou prijata!

Svarovaci stroj je tfreba dorudit spolu se svarfovacim drzakem. Reklamace zafizeni bez svarovaciho
drzaku nebudou brany v avahu.

Zarizeni zasilané k reklamaci musi byt zabaleno v origindlnim kartonu a zajiSténo originalnimi
polystyrenovymi vyplnémi. Spoleénost TECWELD nenese odpovédnost za poskozeni svare€ky vzniklé
béhem prepravy.

Pokud se chystate tento vyrobek vyhodit, nevyhazujte jej spolu s béZznym 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. zafi 2015 o pouzitém elektrickém a

elektronickém zafizeni zakazano ukladat spole¢né s ostatnim odpadem pouzité zafizeni oznaené
[ ] symbolem preskrtnutého kose.

Uzivatel, ktery se chce tohoto produktu zbavit, je povinen odevzdat pouzity elektricky a elektronicky zafizeni do sbérného mista pro pouzity
zafizeni. Sbérna mista provozuji mimo jiné velkoobchodnici a maloobchodnici s timto zafizenim

a obecnimi organizacnimi jednotkami zabyvajicimi se sbérem odpadu.

VySe uvedené zakonné povinnosti byly zavedeny s cilem omezit mnozstvi odpadu z elektrickych a elektronickych zafizeni a zajistit
odpovidajici Uroven sbéru, zpétného odbéru a recyklace pouzitych zafizeni. Spravné pinéni téchto povinnosti je dllezité zejména v
pfipadég, Ze pouZzita zafizeni obsahuji nebezpeéné 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/DIGITIG315ACDCMULTIPULSE/2023

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

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

ProhlaSujeme, Ze nize uvedeny vyrobek:

Invertorova svarecka

Obchodni nazev: DIGITIG 315 AC/DC MULTIPULSE
Typ: MCU TIG-315 AC/DC PULSE
Znacka vyrobce: Sher IlIElI‘(Ijig"efj_

na ktery se vztahuje tato prohlaseni, splfiuje poZadavky nasledujicich smérnic Evropské unie a vnitrostatnich
predpisu, kterymi se tyto smérnice provadeéji:

Smérnice o nizkém napéti LVD 2014/35/EU

Smeérnice o elektromagnetické kompatibilité EMC 2014/30/EU

Smeérnice RoHS 1l 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 IEC 60974-10:2022-07 zafizeni pro obloukové svafovani -- Cast 10: Pozadavky na
elektromagnetickou kompatibilitu (EMC),

PN-EN IEC 63000:2019-01 Technicka dokumentace pro posuzovani elektrickych a elektronickych

vyrobkl z hlediska omezeni nebezpecnych latek.

Rok umisténi znacky CE na zafizeni: 2022

Bytom, dne 01.03.2023 Piotr Polak
(podpis osoby upowaznionej)



