Machine Translated by Google

V1.3 01/31/23

ANVANDARMANUAL

SVETSNING INVERTER LIKriktare
DIGITIG 201 M-PRO

Sherman -

digitec—

q



Machine Translated by Google

VARNING!
m Vénligen las denna bruksanvisning innan du installerar och driftsatter enheten

1. ALLMANNA ANMARKNINGAR

Igangkorning och drift av enheten kan endast utforas efter att ha last denna bruksanvisning noggrant.

P& grund av den kontinuerliga tekniska utvecklingen av enheten kan vissa av dess funktioner andras och deras
funktion kan skilja sig i detalj frdn beskrivningarna i manualen. Detta &r inte ett enhetsfel, utan resultatet av framsteg
och kontinuerligt modifieringsarbete p& enheten. Standardutrustningen for enheten kan andras.

Skador pa enheten orsakade av felaktig hantering gor garantin ogiltig.
Alla modifieringar av likriktaren &r forbjudna och gor garantin ogiltig.

A. SAKERHET

Anstéllda som anvander enheten bor ha de nédvandiga kvalifikationerna som ger dem rétt att utféra svetsarbeten:

« de bor ha kvalifikationer for

elektriska svetsare inom omradet svetsning med belagda elektroder och
gasskoéldar,

« kanna till halso- och sékerhetsreglerna nar du anvander kraftutrustning, sdsom svetsanordningar och
extrautrustning som drivs med el,

« kanna till halso- och sakerhetsreglerna vid hantering av flaskor och installationer med komprimerad

gas (argon), « kanna till innehallet i denna manual och anvanda enheten i enlighet med dess avsedda anvandning.

A VARNING N\

Svetsning kan aventyra sékerheten for operatdéren och andra i narheten.

Darfor maste sarskilda forsiktighetsatgarder vidtas vid svetsning. Innan du svetsar ska du bekanta dig med
de halso- och sikerhetsbestammelser som géller pa arbetsplatsen.

Vid elektrisk svetsning med MMA- och TIG-metoderna finns féljande risker: « ELEKTRISK STOT

* NEGATIVA EFFEKTER AV LAGAN PA

MANNISKA OGON OCH HUD
+ ANG- OCH GASFORGIFTNING »

BRANNSKADOR

* EXPLOSIONS- OCH BRANDRISKER «

BULLER

Forebyggande av elektriska stotar: « anslut

enheten till en tekniskt effektiv elektrisk installation med korrekt skydd och nollstallningseffektivitet (extra skydd mot
elektriska stétar); andra enheter pa svetsarens arbetsplats bor ocksa kontrolleras och korrekt anslutna till
natverket,

« installera strémledningar med enheten avsténgd, ¢ ror inte vid

oisolerade delar av elektrodhéllaren, elektroden och arbetsstycket samtidigt
svetsad, inklusive apparathdljet,

« anvand inte hallare och strémkablar med skadad isolering, « vid forhallanden

med sarskild risk for elektriska stotar (arbete i miljoer med hog luftfuktighet och stédngda tankar) arbeta med en
assistent som stodjer svetsarens arbete och sakerstéller sakerheten, bar klader och handskar med bra
isolerande egenskaper, * i handelse av att oegentligheter upptacks, kontakta behériga personer for rattelse

radering,
« Det &r forbjudet att anvdnda enheten med skydden borttagna.
Forebygga den negativa effekten av ljusbagen pa manskliga 6gon och hud: « Anvand
skyddsklader (handskar, forklade, laderskor), « Anvand skyddsskoldar
eller visir med ett korrekt valt filter,
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« Anvand skyddsgardiner gjorda av obrannbara material och valj ratt farger pa vaggarna
absorberar skadlig stralning.

Forebyggande av forgiftning av &ngor och gaser som slapps ut under svetsning fran belaggning av

elektroder och

avdunstning av metaller: « Anvand ventilationsanordningar och utsugsanordningar installerade pa arbetsstationer med begrans
luft,

« Blas med frisk luft vid arbete i trdnga utrymmen (tankar) » Anvand masker och andningsskydd.

Forebyggande av

brannskador: « Bar lampliga skyddsklader och skor for att skydda mot stralningsbrannskador
ljusbage och

stank, « Undvik att flacka klader med fetter och oljor som kan leda till anténdning.

Explosions- och brandskydd: « Det &r

forbjudet att anvanda enheten och utféra svetsning i lokaler med explosionsrisk eller

brand,

« Svetsstationen bor vara utrustad med brandslackningsutrustning. ¢

Svetsstationen bor placeras pa sakert avstand fran brandfarliga material.

Forebygga negativ paverkan av buller: »« Anvand

oronproppar eller andra skydd mot buller, « Varna personer i narheten om

faran.

A VARNING!

Anvand inte en stromkalla for att tina frusna ror.

Innan du startar enheten bor du: ¢

Kontrollera de elektriska och mekaniska anslutningarnas tillstdnd. Det &r forbjudet att anvanda handtag och
natsladdar med skadad isolering. Felaktig isolering av handtagen och natsladdarna kan leda till elektriska
stotar,

« Sakerstall lampliga arbetsforhallanden, dvs. sakerstall ratt temperatur, luftfuktighet och ventilation pa platsen
arbete. Skydda mot nederbdrd utanfor slutna rum,

« Placera laddaren pa en plats dar den latt kan anvandas.

Personer som anvander svetsaren bor:

« ha kvalifikationer for elektrisk svetsning med belagda elektroder och TIG-metoden, « kdnna till och

folja halso- och sakerhetsforeskrifter som galler for svetsarbete, « anvanda lamplig, specialiserad

skyddsutrustning: handskar, forklade, gummistovlar, skold.
eller en svetshjalm med ett korrekt valt filter, « kanna till

innehallet i denna manual och anvanda svetsaren i enlighet med dess avsedda anvandning.

Eventuella reparationer pa enheten far endast utforas efter att stickkontakten dragits ur eluttaget.

Nar enheten ar ansluten till enatet ar det forbjudet att vidréra nagra element som bildar svetsstromkretsen med

bara hander eller vata klader.

Det &r forbjudet att ta bort externa héljen néar enheten ar ansluten till elnatet.

Alla modifieringar av likriktaren pa egen hand ar férbjudna och kan innebara en férsamring av sakerhetsforhallandena.

Alla underhalls- och reparationsarbeten far endast utforas av auktoriserade personer, med beaktande av de
sakerhetsvillkor som géller for elektriska apparater.

Det ar forbjudet att anvanda svetsaren i lokaler med explosions- eller brandrisk!

Svetsstationen bor vara utrustad med brandslackningsutrustning.

Efter avslutat arbete maste enhetens néatsladd kopplas bort fran elnatet.

De faror och allmanna hilso- och sékerhetsregler som presenteras ovan uttémmer inte frAgan om svetsarens
arbetssékerhet, eftersom de inte tar hansyn till arbetsplatsens specifika egenskaper. Ett viktigt komplement till dem
ar arbetsmiljéinstruktioner samt utbildning och instruktion som tillhandahalls av arbetsledare.
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A. ALLMAN BESKRIVNING

DIGITIG 201 M-PRO-svetsmaskinen ar en enhet av den senaste generationen, tillverkad i IGBT-teknik och
utrustad med digital styrning. Den anvands for manuell TIG-svetsning av stal och icke-jarnmetaller med lik- och
vaxelstrom. Den mdjliggor &ven MMA-svetsning (covered electrode).

Enheten majliggor fullstandig digital reglering och kontroll av svetsparametrarna for bag- och pulskarakteristika
samt val av vaxelstromsvagform. Dessutom har den HF-tandning, majlighet att styra i tvatakts- och fyrtaktslagen
och en variant av punktsvetsning, den sk. Kallsvetsning.

Svetsaren later dig komma ihag 40 uppsattningar svetsparameterinstallningar, 10 for varje svetsmetod.

4. TEKNISKA PARAMETRAR

A.1 Svetsare

Matningsspanning AC 230V +£10% 50Hz
Maximal strémférbrukning MMA: 5,7 kVA, TIG: 4,1 KVA
Marksvetsstrom / arbetscykel MMA: 180A / 60% TIG 200A / 60%
Nominell tomgéngsspénning 67V

Maximal strémférbrukning MMA: 26.6A, TIG 18.6A
Néatverkssakerhet 25A

Vikt (utan tillbehdr) 15kg

MAtt 510x210x380mm
Sakerhetsniva P23

A.1.6 Parameterjusteringsomraden

ARC FORCE 0-100A
HET START 0 - 100A
Gasforflode 0,1-15s
Gas efterfléde 0,1-15s
Nuvarande uppbyggnad 0-15s
Aktuell nedgang 0-15s
Initial strém 5 - 200A
Svetsstrom MMA: 20-180A TIG: 5-200A
Basstrom 5 - 200A
Kraterstrom 5 - 200A
Pulsfrekvens 0,5-999 Hz
Pulsbredd 10-90 %
AC frekvens 1-250Hz
AC Balans 15 - 50 %
Punkisvetstid 0,02-99s
Paustid under punktsvetsning 02-99s
A.1 TIG-fackla
Typ av handtag T-26
Maximal stromkapacitet 200A
gas fléde 10-20L/min
Bagtandning Kontaktlés (HF)
Langd 4m
Driftcykel

Driftcykeln &r baserad pa en 10-minutersperiod. En arbetscykel p& 60 % innebar att efter 6 minuters drift kravs 4
minuters paus. 100 % arbetscykel innebér att enheten kan arbeta kontinuerligt utan avbrott.

Uppmarksamhet! Uppvarmningstester utférdes vid omgivande lufttemperatur. Arbetscykel vid 40°C bestamdes
genom simulering.
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Graden av skydd
IP avgor i vilken utstrackning enheten &r resistent mot penetrering av fasta och vattenféroreningar inuti. IP23

betyder att enheten &r lAmplig fér inomhusbruk och inte ar lamplig fér anvandning i regn.

A. KONSTRUKTION OCH DRIFT

Grunden for konstruktionen av svetsarens elenergiomvandlingssystem ar elektroniska system tillverkade i IGBT-
teknik, som mojliggor drift i frekvensomradet 6ver 200 kHz. Funktionsprincipen bestar i att likrikta spanningen i
ett enfas stromforsorjningsnat till DC-spanning, omvandla den erhalina DC-spanningen till en fyrkantsvag med
hog frekvens, omvandla spanningen till det omrade som kravs av svetsprocessen och likrikta den erhélina
spanningen igen till DC-spénning.

Svetsaren &r utrustad med ett spanningskompensationssystem for stromférsdrjningen, vilket mojliggér deras drift med
spanningsfluktuationer i stromférsdrjningsnatet upp till 10 %.

A. FORBEREDA ENHETEN FOR ARBETE

Om enheten forvaras eller transporteras under frysforhallanden, bringa enheten till en temperatur 6ver
fryspunkten innan arbetet paborjas.
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1. Uttag med negativ polaritet 2. 5. Positiv polaritetsuttag 6.

Skyddsgasanslutning 3. Uttag Huvudstrombrytare 7.

for TIG-bréannare 4. Uttag for fjarrkontroll Natsladd 8.
Skyddsgaskontakt

6.1 Anslutning av ledningarna

6.1.1 MMA-metod

Svetskablarnas dndar ska anslutas till uttagen (1) och (5) pa frontplattan s att ratt pol for den givna elektroden sitter
pa elektrodhallaren. Polariteten hos svetskablarnas anslutning beror pa vilken typ av elektrod som anvéands och
anges pa elektrodernas forpackning (negativ polaritet DCEN eller positiv polaritet DCEP). Arbetsklamman maste
fastas noggrant pa arbetsstycket. Anslut enhetens kontakt till ett 230V 50Hz eluttag.

AC 230V 50Hz AC 230V 50Hz

==
O===

E:aja%%@ﬂ

Zacisk masowy

Uchwyt elektrodowy

Uchwyl elektrodowy Zacsk masowy

DCEN DCEP
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6.1.2 TIG-metod

Handtagets stromuttag ska anslutas till uttaget med negativ polaritet (1), gasanslutningen till snabbkopplingsuttaget
(2) och handtagets kontrollplugg ska forsiktigt skruvas fast i uttaget (3). Gasledningen fran reduceraren ska ledas och
fastas i gasanslutningen (8) som sitter p& husets bakre vagg. Anslut den positiva polen pa kallan (5) med det svetsade
materialet med hjalp av en kabel med en klamma. Anslut enhetens kontakt till ett 230V 50Hz eluttag.

AC 230V 50Hz

f @ mm]] Reduktor Ar

Butla
z
azem

Zacisk masowy

—Qz}} /- /
Uchwyt TL/

6.2 ANSLUTNING TILL NATNET
1. Enheten ska endast anvandas i ett enfas, tre-trads stromforsorjningssystem med en jordad nollpunkt.

2. DIGITIG 201 M-PRO inverterlikriktare ar anpassade for att fungera med 230V 50Hz nat, skyddade med 25A
tidsfordroéjningssakringar. Stromforsérjningen ska vara stabil, utan spanningsfall.

3. Enheten ar utrustad med natsladd och stickpropp. Kontrollera innan du ansluter strommen
se till att strombrytaren (6) ar i lage OFF.

7. FRAMPANEL

((— DIGITIG 20l M\-PRO ——)
[ DIGITIG 20l M-PRO |

200A

DT cm— -
A | | e

_/ \‘

(

CGA[I]I A

o0

Sherman - ==,

( \
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A - Visning av svetsparametrar

 DIGITIG 201 M-PRO

y O

7 a| Jac)a m‘ul%; A | T |

Displayen visar svetsparametrarna samt svetsmaskinens instéllningar och funktioner.

A.1 Instéliningsmeny

A.1.1 Val av svetsmetod

W74,

P

TIG-metod med HF-jonisator

ul%s

TIG Lift-metod (utan HF-jonisator). Uppmarksamhet! For att svetsa med TIG Lift-metoden &r det
nddvandigt att ansluta en TIG-brannare med kontroll. Det &r inte mdgjligt att anvéanda ett traditionellt
handtag med en ventil utan knapp och en kontrollkabel.

MMA-metod (stickelektrodsvetsning)

MMA-metod med aktiv VRD-funktion.

A.1.2 Vélja typ av strom

AC(v) &

DC

Likstromssvetsning (DC).

ACY

Véaxelstromssvetsning (AC).

A.1.3 Val av driftsatt for pulsatorn

Svetsning utan strémpulsering

Svetsning med pulserande strom
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A.1.4 Sprakval

Sprakvalsmeny. Kinesiska, engelska, polska, tyska, ryska, spanska, portugisiska och franska ar tillgangliga

A.1.5 Val av vaxelstromsvagform

Meny aktiv endast under TIG-svetsning med vaxelstrém (AC). Later dig valja en vagform:

Triangular vag, féredragen speciellt vid svetsning av tunna material

Trapetsvag - en mjukare bage med en vatskepool och bra vatning av materialet.
Battre bagkontroll &n sinusvag.

fyrkantsvag - universell, mest anvanda vagform for svetsning av alla material. Genererar mer
varme i svetszonen, storre penetration an andra former.

Ple] |

sinusvag - en klassisk vag, liknande transformatorsvetsare, foredragen av aldre svetsare.

Uppmarksamhet! Valet av vadgform galler endast den svetsfas i vilken svetsning utfors med den nominella
svetsstrommen. | fasen av stigande och fallande strém anvands en fyrkantsvag, utan mojlighet att andra den.

A.1.6 Enhetskontrolllage

\ta

Menyn aktiv endast under TIG-svetsning

]

Svetsning i 2T (tvataktslage) - genom att trycka p& knappen i handtaget pa handtaget slas pa
jonisatorn och tander ljusbagen. Svetsning utférs med knappen intryckt.

Svetsning i 4T (fyrtaktslage) - genom att trycka pa knappen i handtaget pa handtaget slas p&
jonisatorn och tander ljusbagen. Slapp sedan knappen och svetsa med knappen slappt. Genom
att trycka pa knappen igen avslutas svetsningen.

Kallsvetsning - detta &r en variant av TIG-punktsvetsning som mgjliggér sammanfogning av
tunna element, tack vare mycket lag varmeemission i sammanfogningszonen. Den bestar av
cyklisk kortvarig antéandning och slackning av ljusbagen. Svetsning sker i kontinuerligt lage,
genom att trycka pa knappen i handtaget pa handtaget startar cyklisk téandning och slackning av
bagen, genom att slappa knappen avslutas svetsningen.

Uppmarksamhet! Om gasefterflodet ar installt pa kallsvetsningslaget, tryck inte pa
knappen i brannarhandtaget igen innan gasflédet ar slut.

Genom att trycka pa knappen innan gasflodet slutar borjar svetsningen i 2T-lage.

10
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A.2 Svetsparametrar

Gasforflodestid - tid frn att man trycker pa knappen i brannarens handtag och 6ppnar
gasventilen tills ljusbagen tands. Normalt bor det vara langre &n 0,5 s for att tillfora
gasforflode skyddsgas till brannarens munstyckes utlopp for att skydda svetsstarten och
volframelektroden. Forflédestiden bor vara langre vid en langre cylindergasledning.

Strom som visas i kretsen efter att ha tryckt p& knappen i handtaget p& handtaget. Ju
initialstrom hogre startstrom, desto lattare ar det att traffa ljusbagen. Men vid svetsning av tunnplat
kan ett for hogt varde pa startstrommen leda till att platen branns.
Svetsstromsokningstid frdn den initiala strommen till det instéllda svetsstromvardet.

nuvarande stigtid

svetsstrom Svetsstrom

Den strom som ansvarar for att uppratthalla svetsprocessen, det lagre vardet pa strompulsén.
basstrom Det gor det lattare att kontrollera mangden varme som infors i materialet.

Justering av basstrommen ar endast majlig under pulssvetsning. Pulsens varaktighet later dig

justera penetrationsdjupet. Okning av bredden 6kar intrangningsdjupet, minskar mangden varme som
infors i materialet, minskar risken for att brannas genom tunnare platar eller mindre komponenter.

Pulsbredd Lagre pulsbreddsvéarden bor anvandas for hogre strommar. En storre pulsbredd bor

anvandas for sma strommar, till exempel bor en pulsbredd 6ver 50% anvandas for
strommar under 100A.
Frekvensen vid vilken strompulsvéardet andras mellan svetsstrommen och basstrommen.

Pulsfrekvens

Forhallandet mellan varaktigheten av den positiva fasen av vaxelstrommen till den
negativa. Att minska balansen introducerar mer varme i materialet, vilket resulterar i en
smalare svets och djupare penetration, samtidigt som varmebelastningen pa
AC Balans volframelektroden minskar. Att 6ka balansen introducerar mindre véarme i materialet, vilket
resulterar i battre rengoring, en bredare svets och grundare sméltning, men belastar
volframelektroden avsevart.
Installningsomrade: 15 - 50 %, 25 % rekommenderas som standard.

Denna funktion ar anvandbar vid svetsning av aluminium. Ju hégre frekvens, desto béttre
Aktuell frekvens . o "

AC kvalitet pa svetsen och desto battre fokus

pa bagen. Justeringsomrade: 1 - 250 Hz, 100 Hz rekommenderas som standard.

" Tiden for svetsstrommen att falla fr&n det installda vardet till noll eller vardet pa
nuvarande hosttid kraterstrémmen.

Strom anvands i vissa svetslagen dar ljusb&gen inte slacks direkt efter nedatgdende fas.
Later dig fylla kratern i slutet av fogen.

Tid fran slackning av ljusbagen till stangning av gasventilen for att skydda den stelnande
svetspoolen fran luft och for att kyla volframelektroden. For kort efterflodestid kan resultera
i oxidation av svetsen. Vid svetsning i TIG AC-lage (vaxelstrém) bor denna tid vara langre.

kraterstrom

gas efterflodestid

Hot Start-funktion, populart kallad hotstart. Det fungerar nér ljusbagen traffas, vilket
orsakar en tillfallig 6kning av svetsstrommen Over det varde som stallts in av svetsaren.
Hot Start ar designad for att forhindra att elektroden fastnar i materialet och ar till stor hjélp
nar man traffar ljusbagen. Vid svetsning av sma element rekommenderas att avaktivera
denna funktion, eftersom det kan orsaka utbranning av det svetsade materialet.

varmstart

Arc Force-funktionen later dig justera dynamiken i svetsbagen. Forkortning av baglangden
atfoljs av en 6kning av svetsstrommen, vilket stabiliserar bagen.

Att minska véardet ger en mjuk bage och grundare penetrationsdjup, medan en 6kning av
vardet ger djupare penetration och majlighet till kort bdgsvetsning. Med ett hogt varde pa
Arc Force-funktionen kan du svetsa med bibehallen minimal baglangd och hig
elektrodsmaélthastighet. Svetstid vid kallsvetsning Paustid

svetstid vid kallsvetsning

ArcForce

Paustid

11
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A.3. Annan information

Indikation p& anslutning av kontrollpedalen (tillval)
Ikon som indikerar att enheten &r i fjarrkontrolllage. symbolen tdnds automatiskt nér fjarrkontrollkontakten
/AA ansluts till uttaget (4)
| TIG-bréannarens anslutningssignal med handtagskontroll Ikon som indikerar att
o enheten ar i kontrolllage fran svetsbrannarens handtag. Symbolen tands automatiskt nar
- 4 handtagskontakten ansluts till uttaget (3)

Overhettningsskydd - enheten &r utrustad med en automatisk termobrytare som stéanger av
svetsstrémmen nar enheten nar for hdg temperatur. Stang i sa fall inte av svetsmaskinen eller koppla
fran dess stromforsorjning. Nar ratt temperatur uppnatts aterstalls strombrytaren automatiskt.

B - Menyratt / knapp

Vredet anvands for att valja funktioner och instaliningar for svetsmaskinen. Genom att trycka pa knappen 6ppnas
menyn. Genom att vrida p& knappen andras installningarna, ett tryck pd knappen sparar instéllningarna och gar till
nasta menyalternativ

C —Knapp for att spara / ladda installningar

lMEMORY

Enheten har ett minne for den senaste installningen, dvs efter att den stangs av och pa igen, aterstalls de senast installda parametrarna.
Det ar ocksa mojligt att spara totalt 40 uppsattningar instaliningar - 10 for varje svetsmetod.

For att spara de aktuella installningarna, tryck pa knappen och hall den intr 2-3 sekunder. Det installda numret under vilket
installningarna kommer att sparas blinkar pa minnesdisplayen. Vrid pa parameterratten (D)

s . . o HENORY T
kommer att &ndra det instéllda numret. Ett kort tryck pa knappen igen inom nagra sekunderar de aktuella instaliningarna under det
nummer som visas. Om det inte hander p& nagra sekunder

o} H MEMORY e Q . s . . .
trycka pa knappen igen enheten atergar till normalt 1age utan att spara installningarna.

Om enheten stangs av nar en uppsattning parametrar laddas i minnet, nar den slas pa igen, kommer den senast anvanda uppséttningen
att laddas automatiskt och dess nummer visas pa displayen.

Om ingen uppsattning parametrar laddas till minnet och enheten stangs av, efter att den slagits pa igen, kommer de senast anvanda
parametrarna att aterstéllas och ett streck visas pa displayen.

For att ladda en tidigare sparad uppséattning installningar, tryck kort p& knappen och valj lampligt setnummer med , och da
ratten D.

Om vi efter att ha laddat in installningarna andrar nagon av parametrarna, kommer enheten att lamna minnesléaget - ett streck visas pa
minnesdisplayen. De &ndrade parametrarna kommer automatiskt att lagras i cachen efter 30 sekunder. Efter att ha stangt av enheten
och startat om den kommer de att aterstallas och ett streck visas pa minnesdisplayen.

12
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D - Vred / knapp for justering av svetsparametrar
JL ’.n_*
PARAMETER VAL

Vredet anvands for att &ndra svetsparametrarna. Om du vrider ratten at vanster minskar den, och om du vrider den &t hoger 6kar
parametervardet. Ett kort tryck pa ratten orsakar 6vergdngen mellan de instéllda parametrarna. Den justerade parametern markeras
genom att motsvarande diod tands, och parameterdisplayen (A) visar parameterns aktuella varde. Om du trycker p& knappen igen
sparas parametervardet och gar till nasta parameter.

8. KONTROLL AV TIG-BRACKHANDTAG

TIG-facklan ar utrustad med mojligheten att fjarrjustera strommen med hjalp av knapparna i handtaget.

9. START / STOP-knapp 10. Oka
svetsstrommen 11. Minska

svetsstrommen
9. PARAMETERINSTALLNINGAR
9.1 MMA-metod
Driftlage Typ av syetsstrom Parameter Hot Start Arc Force Varde
svetsstrom 0-100A
DC@' Hot Start Arc 20 - 180A
MMA Force 0-100A
svetsstrom 0-100A
¢°io AC strom frekvens 20 - 180A
] AC@- AC strom 0-100A
balans Hot Start Svetsstrém 1-250Hz
15-50 %
MMA VRD 0-100A
20 - 180A
"/ DA
MMA VRD ArcForce 0-100A

13
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9.2 TIG- och TIG-lyftmetoden

9.2.1 Likstromssvetsning (DC).

Driftlage Typ av svetsstrém Pulsering Parameter Vérde
\/a
2T
N\
In |
TG gen puls aT
—_—— Kallsvetsning
f Svetstid: 0,02 - 9,9 s Paustid:
Med en puls S 02-99s
DC i
TIG-lyft - Gasforflode 0,1-15s5
Initial strom —200A 0 -
* é |_Nuvarande uppbyggnad 15s 5 —
Svetsstrom 200A 0 —
| Aktuell nedgang 155 5 —
Kraterstrém 200A 0,1 —
Gas efterflode 15s 5 —
Med en puls Basstrom 200A 10 —
I Pulsbredd 90 %
- Pulsfrekvens 0,5-999 Hz

14




Machine Translated by Google

9.2.2 Svetsning med véaxelstrom (AC)

Driftlage Typ av svetsstréom Pulsering Parameter Varde
¢
2T
4T

Kallsvetsning

Svetstid: 0,02 - 9,9 s Paustid: 0,2 -
99s

&

Sinusvag
Ingen puls
TIG |
— S yrkantig vag
Med en pul Vagtyp =25
AC@ . e
TIGyft =

* éb Trapetsformad vég
I

$

Triangelvag 0.1

Gas forflode Initialstrom —15s5—
|_Uppatlutning 200A 0 —
Svetsstrom 1555 —
|_Nedatlutning 200A 0 —
Kraterstrém Gas 15s 5 -
efterfléde AC- 200A 0,1 -
frekvens AC-balans 15s1 -
Basstrom Pulsbredd 250Hz 15 -
Pulsfrekvens 50 %5 —
Med en puls 0,5-999Hz 200A 10 —
mn %%

9.3 Kall TIG-svetsning

Kall TIG-svetsning &r en variant av punktsvetsning som majliggér sammanfogning av tunna element tack vare mycket l1ag varmeavgivning i
sammanfogningszonen. Den bestar av cyklisk kortvarig antandning och slackning av ljusbagen. Svetsning sker i kontinuerligt l1age, utan att slappa
svetsbrannarknappen.

Czas Czas
spawania przerwy

Till exempel, efter att ha stéllt in svetstiden till 2 sekunder och paustiden till 5 sekunder, tands ljusbagen i 2 sekunder och sedan en paus pa 5
sekunder.
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Uppmarksamhet! Om gasefterflédet ar installt p& kallsvetsningslage, tryck inte pa brannarhandtagets knapp
igen forran gasen har slutat rinna. Genom att trycka pé knappen innan gasflodet slutar borjar svetsningen i 2T-
lage.

10. SVETSNING

10.1 MMA-svetsning
10.1.1 Ljusbagsinitiering och svetsprocess

Initieringen av ljusbagen vid MMA-svetsning bestar i att vidrora elektroden mot det svetsade materialet, kort gnugga
det och ta bort det. Vid ljusbagsinitiering med elektroder vars efterslapning bildar en icke-ledande slagg efter stelning,
bor toppen av elektroden férrengéras genom att sld den harda ytan flera ganger tills metallisk kontakt med det svetsade
materialet erhdlls. For att avsluta svetsningen, lyft elektroden och bryt bagen.

10.2. Svetsning i en skyddande gasskdld (TIG-metoden).
10.2.1 Ljusbhagsinitiering och TIG-svetsprocess

DIGITIG 201 M-PRO-enheten ar utrustad med en jonisator som majliggor kontaktlos ljusbagetandning.

For att tinda ljusbagen i tvataktslaget, for elektroden narmare det svetsade materialet pa ett avstand av 2 millimeter

och tryck pa knappen i brannarhandtaget for att sla pa jonisatorn. Efter korrekt initiering av ljusbagen, utfor svetsning
med knappen intryckt. Genom att slappa knappen pa handtaget paborjas nedatgaende fas och avslutar svetsprocessen.

For att tinda bagen i fyrtaktslaget, for elektroden narmare det svetsade materialet pa ett avstand av 2 millimeter och
tryck pa knappen pa brannarhandtaget for att sla pa jonisatorn. Efter att ljusbagen ar korrekt antand kan knappen
slappas och svetsning kan utféras med knappen slappt. For att stoppa svetsningen, tryck och slapp knappen i
handtaget igen.

10.2.2 Ljusbagsinitiering och TIG Lift-svetsprocess

For att tanda ljusbagen i TIG-lyftlaget, tryck pa knappen (9) i brannarens handtag, ror vid elektroden mot det svetsade
materialet och riv av elektroden. Efter att ha traffat bagen, utfor svetsning som i TIG-laget.

10.2.3 TIG-svetsning i 2T-lage:
1€ay't

Zwolni¢ przycisk
Prad spawania uchwytu
Prad podstawy d 1”.[

Zajarzanie
 duku

54

Nacisnij i przytrzymaj
przycisk uchwytu

yoyy Tryck och hall in handtagsknappen (9). Flédet av skyddsgas bérjar;
oytly Gasforflode; y tlyt2y
Bagtandning, svetsstrom okar fran minimivardet till installt svetsstromvarde. Om pulsatorn ar pa, moduleras strémmen.

Wygasniecie uku

y t2yt3yHall pistolknappen intryckt under svetsning; Obs: Om pulsatorn ar paslagen
pulserar svetsstrommen, om pulsatorn &r avstangd ar svetsstrommen konstant Slapp
knappen (9) pa brannaren,
t3: svetsstrommen borjar minska. Om pulsatorn &r pd, moduleras den fallande strommen;

y t3yt4y Svetsstrommen sjunker till minimivardet, ljusbagen slacks;
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y t4yt5y Gas efterflode.
Magnetventilen sténger gasflodet, slutet av svetsningen. y t5:

10.2.4 TIG-svetsning i 4T-lage:

s}
Ponowne wcisniecie i przytrzymanie
Prad spawania |—— przycisku uchwytu
Prad podstawy |____ Prad Zwolnienie przycisku
Prad [Zwolnienie T uchwytu
. krateru
startowy przycisku |

Nacisnij i przytrzymaj uchwytu | Wygaszenie fuku

przycisk uchwytu "y P i Z&:jarzenie fuku
0t 13 14 Bt 7 4 (s)

y oy Tryck och hall in handtagsknappen (9). Flédet av skyddsgas borjar; ¥ 0yt1y Gasforflodestid. Justerbar i intervallet :0~1,0s; ¥ t1y
Bage slar, startstrom uppréttas; y t2y Slapp brannarknappen (9), strommen borjar rampa upp till det
installda syetsstromvardet. Nar pulsatorn &r p&, moduleras strommen;

y t2yt3y Aktuell stigtid; y t3yt4ySvetsprocess; Obs:

Om pulsatorn &r pd pulserar svetsstrémmen,
om pulsatorn &r avstangd ar svetsstrommen konstant; Tryck pa knappen (9) pa handtaget. Svetsstrommen borjar minska
till kraterstromvérdet.

y t4:
Om pulsatorn &r pd, moduleras den fallande strémmen;

y t4yt5y Aktuell falltid; y t5yt6y Kraterstrom; y t6:

Slapp handtagsknappen (9). Bagen slacks, skyddsgasen rinner ut; Magnetventilen stanger gasflodet,
ytr slutet av svetsningen.

11. INNAN DU ROR SERVICE
| handelse av ett fel pa enheten, innan du skickar svetsaren till tjansten, kontrollera listan 6ver grundlaggande fel och forsok att ta bort dem sjalv.

Eventuella reparationer pa enheten far endast utforas efter att stickkontakten dragits ur eluttaget.
Uppmarksamhet! Enheten &r inte férseglad och anvandaren kan ta bort svetsarens hélje for att avidgsna mindre fel.

Symtom Atgard 1. Se till att

strombrytaren ar i lage ON 2. Kontrollera skyddet och natspanningen
3. Ta bort héljet och kontrollera anslutningen av alla elkontakter

inuti enheten

Kontrollpanelen ar avstangd,
flakten avstangd, ingen utspanning

1. Kontrollera att enheten inte har ansilutits till ett hdgre spanningsnat. Om sa ar fallet, anslut
till 230V och sla pa igen

2. Matningsspénningen ar instabil och orsakar 6verspanningsskydd. Stang av enheten i 2-3
Kontrollpanelen lyser, flakten minuter och satt pa den igen. Stang av enheten i 2-3 minuter och sl& pa& den igen 4.
fungerar inte, ingen utspanning. Andra skador har

uppstatt som kraver reparation av

auktoriserad service
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Kontrollpanelen lyser,
flakten gér, problem med
ljusbagstandning

1. Kontrollera TIG-brannaren, byt ut forbrukningsvaror om sadana finns
Begagnade

1. Kontrollera klammorna och korrekt elektrisk ledningsférmaga hos elektroden
och jordledningarna 2.

Kontrollera anslutningen av TIG-brannaren till enheten, var uppméarksam pa
om stiften i uttaget inte &r trasiga eller fastnat.

3. Skruva loss TIG-bréannarens handtag och kontrollera att strombrytaren &r i
handtaget ar funktionellt

Kontrollpanelen lyser,
flakten fungerar, svetsaren slar
inte ljusbagen

Kontrollpanelen lyser,
flakten gar, visas pa

displayen 1. Enheten har 6verhettats. Vanta nagra minuter. Fortsétt svetsningen efter

att lysdioden slocknat.

meddelande

1. Kontrollera polariteten pa svetskablarnas anslutning 2. Kontrollera att

elektroden inte &r vat. Byt ut elektroden.

3. Svetsaren drivs fran en elgenerator eller genom en lang férlangningssladd
med for litet kabeltvarsnitt. Anslut enheten direkt till elnétet 1. Byt ut
forbrukningsmaterial. Byt ut

volframelektroden eller gascylindern till ett material av hdgre kvalitet 2.
Kontrollera att skyddsgasen strommar med

ratt intensitet 3. Kontrollera gastillférselslangen, korrigera anslutningen av

slangen med
kontakter och snabbkopplingarnas skick

4. Kontrollera cylinderreduceraren.

Otillfredsstallande kvalitet

pa svetsen vid svetsning

med MMA-metoden, elektroden
fastnar pa det svetsade materialet

Otillfredsstallande
svetskvalitet vid TIG-
svetsning

Felkodslista:

Termiskt skydd. Enheten &r utrustad med en automatisk termobrytare som
stanger av svetsstrommen nar enheten nar for hog temperatur. Stang i sa fall

inte av svetsmaskinen eller koppla fran dess stromforsorjning. Nar ratt temperatur
uppnatts aterstalls strombrytaren automatiskt.

12. BRUKSANVISNING

Driften av DIGITIG 201 M-PRO-enheten bor ske i en atmosfar fri frAn korrosiva komponenter och kraftigt damm. Placera
inte enheten pd dammiga platser, nara arbetande slipmaskiner etc.

Damm och féroreningar med metallspan pa styrkort, ledningar och anslutningar inuti enheten kan leda till en elektrisk
kortslutning och foljaktligen skada pa svetsaren.

Drift i miljoer med hdg luftfuktighet, sarskilt i situationer dar dagg finns pa metallelement, bor undvikas.

| handelse av dagg pa metallelement, t ex efter att ha flyttat en kall apparat till ett varmt rum, vanta tills daggen forsvinner.
Det rekommenderas att om svetsaren anvands utomhus bor den placeras under tak for att skydda den fran ogynnsamma
vaderforhallanden.
DIGITIG 201 M-PRO-enheten ska anvandas under foljande forhallanden:

- forandringar i rms-vardet for matningsspanningen inte mer &n 10 % -

omgivningstemperatur fran -10°C till +40°C -

atmosfarstryck 860 till 1060 hPa - luftens relativa

fuktighet inte mer an 80% - hojd dver havet niva upp till 2000m

Lista dver forbrukningsdelar till TIG T-26-brannaren:
Nej. Namn
1 Vdlframelektrod 2
Spannhylsa T-26 3 Stromkontakt
T-26 4 Gasmunstycke T-26
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En fullstandig lista 6ver forbrukningsvaror och reservdelar finns pa webbplatsen www.tecweld.pl och pd TECWELD. Det &r mojligt att kopa dessa
delar direkt.

13. UNDERHALLSINSTRUKTIONER
Som en del av den dagliga driften, hall svetsaren ren, kontrollera tillstdndet for externa anslutningar och tillstdndet for elektriska ledningar och kablar.

Byt ut forbrukningsmaterial regelbundet.

Rengor med jamna mellanrum enhetens insida genom att bldsa den med tryckluft for att aviagsna damm och metallspan fran kontrollpaneler samt
ledningar och elektriska anslutningar.

Minst en gang var sjatte manad bor en allman inspektion och tillstdnd av elektriska anslutningar goras, sarskilt:

- chockskyddsstatus - isoleringsstatus -
skyddssystemstatus
- korrekt drift av kylsystemet Skador
som uppstar pa grund av att svetsaren anvands under
felaktiga férhallanden och underlatenhet att félja underhallsrekommendationerna tacks inte av garantireparationer.

14. FORVARINGS- OCH TRANSPORTINSTRUKTIONER
Enheten bor forvaras vid en temperatur pa -10°C till +40°C och en relativ luftfuktighet upp till 80% fri fran fratande rék och damm. Transport av

forpackade anordningar bor ske i téckta transportmedel. Under transporten ska den férpackade enheten sékras mot forflyttning och sékerstélla dess
korrekta lage.

15. SATT SPECIFIKATION

1. DIGITIG 201 M-PRO-kélla 2. TIG- 1stl
svetsbrannare 3. Elektrodkabel 4. Jordkabel st1st
med tangklamma 5. 1stl
Anvéandarmanual 6. Férpackning st1st.
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17. GARANTI

Garantin beviljas for en period av 12 ménader foér enheter som bedriver affarsverksamhet, men exklusive krav
relaterade till garantin, eller 24 ménader for konsumenter fran forsaljningsdatum.

Garantin kommer att respekteras efter att sokanden uppvisar ett kopbevis (faktura eller kvitto) och ett
garantikort med produktnamn, serienummer, forsaljningsdatum och stamplat forséaljningsstalle.

For att bestalla en garantireparation, fyll i formularet som finns pa webbplatsen www.tecweld.pl pa fliken
SERVICE. Pa grundval av meddelandet kommer enheten att bestallas att transporteras till tjansten av ett
budfirma. Enheter som skickas pa ett annat satt pa bekostnad av TECWELD kommer inte att accepteras!
Svetsaren ska levereras med svetsbrannare. Klagomal om en enhet utan svetsbrannare kommer inte att
beaktas.

Enheten som skickas for reklamation maste férpackas i en originalkartong sakrad med original
polystyrenbeslag. TECWELD ansvarar inte for eventuella skador pa svetsaren under transport.

Om du har for avsikt att kassera denna produkt, sldng den inte tillsammans med vanligt hushallsavfall.
Enligt WEEE-direktivet (Direktiv 2002/96/EC) som ar tillampligt i Europeiska unionen, bor separata
metoder for avfallshantering anvéndas for anvénd elektrisk och elektronisk utrustning.

| Polen &r det, i enlighet med bestammelserna i lagen av den 1 juli 2005 om avfall fran elektrisk och
elektronisk utrustning, férbjudet att placera avfallsutrustning méarkt med symbolen fér den éverkorsade
soptunnan tillsammans med annat avfall.
Anvandaren som avser att kassera denna produkt ar skyldig att ta den anvéanda elektriska och elektroniska utrustningen till en
insamlingsplats for anvand utrustning. Insamlingsstéllen inkluderar: av grossister och aterforsaljare av denna utrustning och av
kommunala organisatoriska enheter som verkar inom omradet for insamling av avfall.

Ovanstaende lagstadgade skyldigheter inférdes for att begransa mangden avfall som genereras fran avfall fran elektrisk och
elektronisk utrustning och for att sakerstalla en lamplig niva for insamling, atervinning och atervinning av avfallsutrustning.

Ett korrekt genomforande av dessa skyldigheter ar sarskilt viktigt nar anvand utrustning innehaller farliga komponenter som har
en sarskilt negativ inverkan pa miljén och manniskors halsa.

TECWELD Piotr Polak filial:
41-943 Piekary ylyskie ul. Smaragd 21/3/6 41-909 Bytom ul. Krzyyowa 1G
Tel. +48 32 386 94 28
e-post: info@tecweld.pl www.tecweld.pl
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FORKLARING OM OVERENSSTAMMELSE
01/DIGITIG201M-PRO/2022

Tillverkarens auktoriserade representant:
TECWELD Piotr Polak

41-943 Piekary Slaskie
ul. Smaragd 21/3/6

filial:

41-909 Bytom

ul. Krzyyowa 1G
POLEN

Vi deklarerar att féljande produkt:

Inverter svetsmaskin

Handelsnamn: DIGITIG 201 M-PRO
Typ: PRO TIG-200P AC/DC LCD
Tillverkarens varumarke: digitec—

som denna deklaration avser uppfyller kraven i féljande EU-direktiv och

nationella bestdmmelser som genomfor dessa direktiv:

Lagspanningsdirektiv LVD 2014/35/EU
EMC-direktiv 2014/30/EU

RoHS ll-direktiv 2011/65/EU

och uppfyller féljande standarder:

PN-EN IEC 60974-1:2018-11/A1:2019-06 bagsvetsutrustning - Del 1: Svetsning

energikallor,

PN-EN 60974-10:2014-12 bagsvetsutrustning - Del 10: Krav for
elektromagnetisk kompatibilitet (EMC),

PN-EN IEC 63000:2019-01 Teknisk dokumentation fér bedémning av elektriska och

elektronisk med avseende pa begréansning av farliga amnen.

Ar d& CE-mérkningen anbringades pa enheten: 2022

Bytom, p& 20 juli 2022 Piotr Polak

(underskrift av en behdrig person)



