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OPPMERKSOMHET!
Les denne handboken far du installerer og starter enheten

1. GENERELLE MERKNADER

Apparatet ma kun startes og brukes etter at denne bruksanvisningen er ngye lest.

Pa grunn av den kontinuerlige tekniske utviklingen av enheten, kan noen av funksjonene bli endret, og bruken av
dem kan avvike i detalj fra beskrivelsene i hAndboken. Dette er ikke en feil pa enheten, men et resultat av
fremgang og kontinuerlig modifisering av enheten.

Skade pa enheten forarsaket av feil bruk vil ugyldiggjare garantien.
Enhver modifikasjon av likeretteren er forbudt og vil ugyldiggjere garantien.

2. SIKKERHET

Ansatte som bruker enheten ma ha de nadvendige kvalifikasjonene som gir dem rett til & utfare sveisearbeid:

* bar ha kvalifikasjonene til en elektrisk sveiser innen gassbeskyttet sveising,

* kienne til helse- og sikkerhetsreglene ved bruk av elektrisk utstyr, som sveiseutstyr og hjelpeutstyr drevet av
elektrisitet,

« kjenne til helse- og sikkerhetsforskriftene ved h&ndtering av sylindere og installasjoner med komprimert gass (argon),

» vaere kjent med innholdet i denne handboken og bruke enheten i samsvar med det tiltenkte formalet.

A ADVARSEL N

Sveising kan utgjgre en sikkerhetsrisiko for operatgren og andre personer i naerheten.

Derfor méa det tas spesielle forholdsregler ved sveising. Far du begynner & sveise, ma du gjgre deg kjent
med helse- og sikkerhetsforskriftene som gjelder pa arbeidsplassen din.

Folgende farer eksisterer ved MIG/MAG-sveising:

* ELEKTRISK ST@T

« NEGATIV INNVIRKNING AV LYSBUE PA MENNESKELIGE @YNE OG HUD
* DAMP- OG GASSFORGIFTNING

* BRANNSAR

* EKSPLOSJON- OG BRANNFARE

* STOY

Forebygging av elektrisk stgt:

* koble enheten til et teknisk effektivt elektrisk anlegg med passende beskyttelse og effektiv ngytralisering (ekstra
beskyttelse mot elektrisk stat); andre apparater pa sveiserens arbeidsstasjon bgr ogsa kontrolleres og kobles
riktig til streamnettet,

« installer strgmkabler nar enheten er slatt av,

« ikke bergr de uisolerte delene av elektrodeholderen, elektroden og gjenstanden samtidig
sveiset, inkludert enhetshuset,

« ikke bruk handtak og streamkabler med skadet isolasjon,

« under forhold med seerlig risiko for elektrisk stat (arbeid i miljger med hgy luftfuktighet og lukkede tanker) arbeid
med en assistent som statter sveiseren i arbeidet og sgrger for sikkerheten, bruk kleer og hansker med gode
isolerende egenskaper,

« Hvis du oppdager uregelmessigheter, vennligst kontakt de aktuelle personene for & f& dem rettet.
fierning,

« Det er forbudt & bruke enheten uten deksler.

Forebygging av den negative effekten av elektrisk lysbue pa menneskers gyne og hud:

* Bruk vernekleer (hansker, forkle, skinnsko),

* Bruk beskyttelsesskjold eller visir med et riktig valgt filter,
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* Bruk beskyttende gardiner laget av ikke-brennbare materialer og velg riktige veggfarger
absorberer skadelig straling.
Forebygging av forgiftning fra damper og gasser som slippes ut under sveising fra elektrodebelegg og
metallfordampning:
« Bruk ventilasjonsanordninger og avtrekkssystemer installert pa steder med begrenset luftutskiftning.
luft,
« Blas med frisk luft nar du arbeider i et lukket rom (tanker),
« Bruk masker og andedrettsvern.
Forebygging av brannskader:
« Bruk passende vernekleer og fottgy for & beskytte mot stralingsforbrenninger.
bue og splinter,
« Unnga & forurense klaer med fett og oljer som kan forarsake antennelse.
Eksplosjons- og brannforebygging:
« Det er forbudt & bruke apparatet og sveise i rom med eksplosjonsfare eller
ild,
* Sveisestasjonen skal veere utstyrt med brannslukningsutstyr,
* Sveisestasjonen bgr plasseres i sikker avstand fra brennbare materialer.
Forebygging av negative effekter av stgy:
* Bruk grepropper eller andre staybeskyttelsestiltak,
* Advar folk i naerheten om farer.

A ADVARSEL!

Ikke bruk en elektrisk kilde til & tine frosne rar.

For du starter enheten, méa du:
« Kontroller tilstanden til elektriske og mekaniske tilkoblinger. Det er forbudt & bruke holdere og stremkabler med
skadet isolasjon. Darlig isolering av handtak og stremkabler kan forarsake elektrisk stet,

« Sgrg for gode arbeidsforhold, dvs. sgrg for riktig temperatur, fuktighet og ventilasjon pa arbeidsplassen.
arbeid. Utenfor lukkede rom, beskytt mot atmosfeerisk nedbar,

* Plasser laderen et sted der den er enkel & bruke.

Personer som bruker en sveisemaskin bgr:

« ha kvalifikasjoner for elektrisk sveising med MIG/MAG-metoden,

* kjenne til og overholde forskriftene om arbeidsmiljg og sikkerhet som gjelder for sveisearbeid,

* bruk passende, spesialisert verneutstyr: hansker, forkle, gummistavler, skjold
eller en sveisehjelm med et riktig valgt filter,

« veere kjent med innholdet i denne bruksanvisningen og bruke sveiseapparatet i samsvar med det tiltenkte formalet.

Reparasjoner pa apparatet ma kun utfgres etter at stgpselet er trukket ut av stikkontakten.

Nar apparatet er koblet til stramnettet, er det ikke tillatt & bergre noen elementer som danner sveisestrgmkretsen
med bare hender eller gjennom véate klaer.

Det er forbudt & fierne utvendige deksler nar enheten er koblet til strgmnettet.

Enhver modifikasjon av likeretteren pa egenhand er forbudt og kan svekke sikkerhetsforholdene.

Alt vedlikeholds- og reparasjonsarbeid ma kun utferes av autoriserte personer i samsvar med
arbeidsmiljgbestemmelsene som gjelder for elektriske apparater.

Det er forbudt & bruke sveisemaskinen i rom med eksplosjons- eller brannfare!
Sveisestasjonen skal veere utstyrt med brannslukningsutstyr.

Etter at arbeidet er ferdig, ma apparatets strgmledning kobles fra stramnettet.

De ovennevnte farene og generelle helse- og sikkerhetsreglene uttsmmer ikke spgrsmalet om sveisernes arbeidssikkerhet,
da de ikke tar hensyn til de spesifikke forholdene pa arbeidsplassen. Et viktig supplement til disse er instruksjoner for helse
og sikkerhet pa arbeidsplassen, samt opplaering og instruksjon gitt av tilsynsfgrende ansatte.
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3. GENERELL BESKRIVELSE

Den synergiske sveisemaskinen DIGIMIG 200 CHROME brukes til manuell sveising av stal og ikke-jernholdige metaller.

Den muliggjer sveising med MMA (belagt elektrode), TIG- og MIG/MAG-metoder. Synergiprogrammer

forenkle driften og la enheten brukes av personer med mindre erfaring og hobbyister. Takket veere polaritetsendringen

tillater enheten MIG/MAG-sveising med bade standard gassbeskyttede trdder og selvbeskyttede flussfylte trader.

Enheten er laget med IGBT-teknologi, som gir en betydelig reduksjon i vekt og dimensjoner pa sveiseapparatet og en

gkning i effektivitet samtidig som energiforbruket reduseres.
Sveisemaskinen er beregnet for bruk i lukkede eller overbygde rom, som ikke er direkte utsatt for atmosfeeriske

pavirkninger.

4. TEKNISKE PARAMETERE

4.1 Sveisemaskin

Forsyningsspenning:

AC 230V 50Hz

Tomgangsspenning Tradspoldiametere:

Maksimalt stramforbruk: 7,1 kVA
Nominell sveisestrgm:/ arbeidssyklus MIG: 200A / 60%; MMA: 160A / 60%; TIG: 200A / 60%
60V

100 mm, 200 mm

Maksimalt stramforbruk:

MIG: 26,9A; MMA: 32 3A; TIG: 20A

Grad av beskyttelse:

Nettverkssikkerhet 25A

Vekt (uten tilbehgr): 6 ka

Mal [mm]: 410x165x240
IP21S

4.1.1 Justeringsomrader for parametere

Sveisestrgm:

MIG: 40-200 A; MMA: 20-160A; TIG:20-200A

Sveisespenning: MIG: 16-22 V
ANTI-STICK (MMA) Pa. / Av
BUEKRAFT (MMA): 0-70
VARMSTART (MMA): 0-100
VRD (MMA): P&./ Av
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4.2 MIG-brenner

Handtakstype: TW-15
Maksimal strgmkapasitet: 200A (C0O2)
Kjgletype: gass
Kjglegasstrgm: 10-18 I/min
Lengde: 3m

Arbeidssyklus
Driftssyklusen er basert pa en periode p& 10 minutter. En driftssyklus pa 60 % betyr at det kreves en 4-minutters
pause etter 6 minutters drift. En driftssyklus p& 100 % betyr at enheten kan operere kontinuerlig uten avbrudd.

Oppmerksomhet! Oppvarmingstestene ble utfgrt ved omgivelsestemperatur. Driftssyklusen ved 40 °C ble bestemt
ved simulering.

Grad av beskyttelse
IP bestemmer i hvilken grad en enhet er motstandsdyktig mot inntrengning av faste og vannbaserte forurensninger.
IP21S betyr at enheten er egnet for bruk i lukkede rom.

Overopphetingsbeskyttelse

IGBT-modulen er beskyttet mot overoppheting av en beskyttelsesinstallasjon som slar av strammen til sveisemaskinen.
Meldingen EO1 vises pa displayet. Etter noen minutter kjgles enheten ned til en temperatur som gjer at den
automatisk slar seg pa igjen. Ikke koble fra stremforsyningen i lapet av denne tiden, da den kontinuerlig kjgrende
viften kjgler ned de interne radiatorene i enheten for & senke temperaturen raskere. Etter omstart, husk & begrense
sveiseparametrene for & fortsette kontinuerlig drift av enheten.

5. KLARGJYRING AV ENHETEN FOR ARBEID

Hvis apparatet skal lagres eller transporteres i frost, ma temperaturen vaere over frysepunktet far bruk.

3 5

(= |

»

~

)
[o)




Machine Translated by Google

14

1. MIG-pistolkontrollkontakt 8. Vifte

2. MIG-brennerens dekkgasskontakt 9. Endre polaritet for terminal "-"

3. Kontakt "-" 10. Kontaktledning "-" svart

4. Kontakt "+" 11. Endre polaritet for terminal "+"
5. Tilkobling for dekkgass 12. Stikkontaktledning "+" rad

6. Strembryter 13. Tradmater

7. Strgmledning 14. Tradspolepinne

5.1 Tilkobling av kablene

5.1.1 MMA-metoden

Endene av sveisekablene skal kobles til kontaktene (3) og (4) som er plassert pa frontpanelet, slik at riktig pol for
den gitte elektroden er pa elektrodeholderen. Polariteten til sveisekabeltilkoblingen avhenger av hvilken type

elektrode som brukes og er angitt pa elektrodeemballasjen (negativ polaritet DCEN eller positiv polaritet DCEP).
Returledningsklemmen ma festes ngye til arbeidsstykket. Koble apparatets stepsel til en 230V 50Hz stikkontakt.

AC 230V 50Hz AC 230V 50Hz

=,
2
Y

i
N2

DCEP

5.1.2 TIG-metoden

For sveising med denne metoden er det ngdvendig & bruke en ekstra TIG-brenner. Det kreves en gasskjgit
brenner med en stramkapasitet pa 200A og utstyrt med en kontrollventil for dekkgass.

Strgmterminalen pa holderen ma kobles til den negative polaritetskontakten (3) og gasslangen til
reduksjonskoblingen pa gassflasken. Koble den positive polen pa kilden (4) til arbeidsstykket med en kabel med
klemme. Koble apparatets stgpsel til en 230V 50Hz stikkontakt.
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AC 230V 50Hz

5.1.3 MIG-metoden

5.1.3.1 Sveising i beskyttelsesgasser

Stremterminalen pa holderen skal kobles til den positive polaritetskontakten (4), gasslangen pa holderen skal skrus fast til kontakten
(2) og kontrollpluggen til kontakten (1). Gasslangen fra reduksjonsventilen skal fares og festes til gasskoblingen (5) som er plassert
pa bakveggen av enheten. Koble den svarte ledningen (10) i materkammeret til den svarte polaritetsendringsterminalen (9). Koble den
rede ledningen (12) i materkammeret til den rade polaritetsendringsterminalen (11). Koble den negative polen pa kilden (3) til
arbeidsstykket med en kabel med klemme. Koble apparatets stgpsel til en 230 V 50 Hz stikkontakt.

AC 230V 50Hz

5.1.3.2 Sveising med selvskjermende staltrad

Strgmterminalen pa holderen ma kobles til den gvre stramkontakten (4) og kontrollpluggen til kontakten (1). Koble den svarte ledningen
(10) i materkammeret til den rade polaritetsendringsterminalen (11).

Koble den rgde ledningen (12) i materkammeret til den rgde polaritetsendringsterminalen (9). Koble den nedre hylsen (3) til
arbeidsstykket med en kabel med klemme. Koble apparatets stgpsel til en 230 V 50 Hz stikkontakt.

AC 230V 50Hz

h

i
e

5.2 Tilkobling for dekkgass

1. Sikre sylinderen mot velting.

2. Apne sylinderventilen et gyeblikk for & fierne eventuell forurensning.
3. Monter reduksjonsgiret pa sylinderen.
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4. Koble reduksjonsstykket til gasstilkoblingen (5) pa sveisemaskinens bakvegg ved hjelp av en slange.
5. Skru av sylinderen og reduksjonsventilen.

5.3 Tilkobling til stramnettet

1. Enheten skal kun brukes i et enfaset stramforsyningssystem,
tretrads, med jordet ngytralpunkt.

2. DIGIMIG 200 CHROME inverterlikeretteren er konstruert for & fungere med et 230V50 Hz-nettverk beskyttet av 25 A
tidsforsinkede sikringer. Stramforsyningen skal vaere stabil, uten spenningsfall.

3. Far du kobler til stramforsyningen, m& du sarge for at strambryteren (6) er i AV-posisjon.
(av).

5.4 Montering av elektrodetradspolen

1. Apne sidedekselet p& huset.

2. Plasser spolen med elektrodetrad pa doren.

3. Sikre spolen mot 4 falle ned.

4. Slipp trykket p& matevalsene.

5. Kontroller at drivrullene passer til tradtypen og diameteren. Om ngdvendig, monter riktig vals. For staltrad ber ruller med V-
formede spor brukes, og for aluminiumtrad bar ruller med U-formede spor brukes. For sveising med selvskjermende trad
anbefales det & bruke riflede ruller.

6. Slgv spissen av elektrodetraden.

7. Far trdden gjennom materens drivrulle og inn i holderen.

8. Trykk trdden inn i sporene pa drivrullen.

9. Skru av strgmspissen fra holderen, sla pa stramforsyningen til sveisemaskinen og trekk traden inn i
sveisemaskinholderen ved a trykke pa knappen pa sveisebrennerhandtaket.

10. Nar ledningen kommer til syne i handtaksutgangen, slipp knappen og skru pa kontakttuppen.

11. Juster trykkkraften til matevalsen ved a vri pa trykkknappen. For lav trykkkraft vil fere til at drivrullen glir, for hgy trykkkraft
vil gke matemotstanden, noe som kan fare til deformasjon av tradden og skade pa materen.
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Spole D100 Spole D200

M

V-stal U-aluminium Drut
samoostonowy

5.5 Klargjgring av MIG-pistolen for arbeid

Avhengig av typen materiale som sveises og diameteren pa elektrodetraden, monter riktig strgmspiss og
tradlederinnsats pa MIG-brenneren.

For sveising av stél, bruk sveisestramspisser for stal og en stalinnsats. Nar du sveiser aluminium, bruk
sveisespisser av aluminium og en tefloninnsats.

6. TJENESTE

6.1 Frontpanel
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A — Multifunksjonsknapp.

N

-l L

4

AN

Knotten brukes til & justere sveiseparametere og stille inn funksjoner.

Under MMA-sveising justeres sveisestrammen med knappen. Etter at du har trykket p& knappen, er det mulig &
stille inn funksjonene Arc Force, Hot Start, Anti-stick og VRD.

Under TIG-sveising brukes knappen kun til & justere sveisestrgmmen.

Under MIG-sveising regulerer knappen sveisestrgmmen. Etter at du har trykket pa knappen, er det mulig &
korrigere sveisespenningen. Overgangen til sveisespenningskorrigering bekreftes ved at lyset lyser.

Volktage

dioder pa skjermen.

B — 2T/4T kildekontrollknapp

2T/4T

Knappen er kun aktiv under MIG/MAG-sveising. Lar deg velge kildekontrollmodus. Valg av riktig modus signaliseres
ved at den aktuelle dioden lyser.

@)

Nar du trykker pa sveisebrennerknappen, tennes lysbuen og sveisingen starter. Nar du slipper knappen, vil lysbuen
sla seg av.

10
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Hvis du trykker og slipper sveisebrennerknappen, tennes lysbuen og sveisingen starter.
Hvis du trykker og slipper knappen igjen, slas lysbuen av.

C — Knapp for valg av sveisemetode

MODE

Knappen brukes til & velge sveisemetode, synergistisk program og elektrodetraddiameter.

VIV

MMA-sveising (belagt elektrode)

G

TIG-sveising (wolframelektrode i et beskyttende gassskjold)

)
[
E
Q

MIG/MAG-sveising av stal med rgrtrad

Sveising av stal med MIG/MAG-metoden i CO2-skjold.

= [@
3|®

Sveising av stal med MIG/MAG-metoden med skjerming av Ar/CO2-blanding. De anbefalte blandingsforholdene
er 82 % Ar 18 % CO2.

iC)
%
@

Sveising av aluminiumslegeringer med MIG/MAG-metoden med argonpuls ved bruk av
AIMg5 (ER5356)-trad. Den aktuelle pulseringsfrekvensen velges automatisk av enheten i
omradet 20-250 Hz

—
©D

Sveising med trdd med en diameter p& 0,8 mm

z

=]

Sveising med trdd i diameter pa 1,0 mm

D — Skjerm

- N
(L 0vA — ] ]
= 7 (7 7]

e =]

(B0 ) U= —lUo U=

@)

96 (o foros) ot st (a8 VD )

L\ )J
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Displayet viser sveisestrammen og symboler for justerbare funksjoner og parametere, samt feilkoder.

MM@ MMA-sveising
TH@ TIG-sveising

MIG/MAG-sveising av stal med rgrtrad

Sveising av stal med MIG/MAG-metoden i CO2-skjold.

Sveising av stal med MIG/MAG-metoden med skjerming av Ar/CO2-blanding.

Sveising av aluminiumslegeringer med MIG/MAG-metoden med argonskjermet puls

Dioden er kun aktiv under MIG/MAG-sveising. Signalerer overgangen til korreksjonsmodus for sveisespenning

Ve

Med Arc Force-funksjonen kan du justere dynamikken til sveisebuen.

VARMSTART-funksjon for enklere tenning av lysbuen.

Antt stick

ANTI-STICK er en funksjon som reduserer effekten av elektrodefastklistring.

VRD-funksjonen reduserer tomgangsspenningen.

Sveising med trdd med en diameter pa 0,8 mm

Sveising med trad i diameter pd 1,0 mm

Sveising i totaktsmodus

Sveising i firetaktsmodus

Aktivering av termisk beskyttelse.

7. PARAMETERINNSTILLINGER

7.1 MMA-metoden

Etter at MMA-metoden er valgt, er det mulig & justere sveisestrgmmen og fglgende funksjoner:

A

—

C fforce

Med ARC FORCE-funksjonen kan du justere dynamikken til sveisebuen. Reduksjon av buelengden ledsages
av en gkning i sveisestrammen, noe som farer til at buen stabiliserer seg.

A redusere verdien gir en myk lysbue og en mindre inntrengningsdybde, mens & gke verdien resulterer i
dypere inntrengning og muligheten for kortbuesveising.

Nar ARC FORCE-funksjonen er satt til en hay verdi, kan du sveise samtidig som du opprettholder en
minimum buelengde og en hgy elektrodesmeltehastighet.

VARMSTART-funksjonen kalles ofte varmstart. Den aktiveres nar lysbuen tennes, noe som farer til at
sveisestrsmmen et gyeblikk gker over verdien som er satt av sveiseapparatet. VARMSTART er utformet for &
forhindre at elektroden fester seg til materialet, noe som gjer det enklere &

ned er stor
slar buen. Ved sveising av sma deler anbefales det a sld av denne funksjonen, da det kan fere til brannskader
pa det sveisede materialet.

12
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ANTI-STICK er en funksjon som reduserer effekten av en kortslutning forarsaket av at elektroden setter
seg fast. Forarsaker en kortvarig betydelig reduksjon i sveisespenning og -strem, noe som letter
gjenoppretting av normal drift.

VRD-funksjonen reduserer tomgangsspenningen. Den korrekte spenningsverdien gjenopprettes bare rett
far lysbuen tennes. Dette minimerer risikoen for elektrisk stat, men i noen tilfeller kan det gjare det
vanskeligere & tenne lysbuen.

VRD

7.2 TIG-metoden

Nar TIG-metoden er valgt, kan bare sveisestremmen justeres.

7.3 MIG/IMAG-metoden

Under MIG/MAG-sveising opererer enheten i synergistisk modus. Dette lar mindre erfarne brukere velge sveiseparametere. |
denne modusen velger enheten automatisk gjeldende

sveising og trddmatingshastighet avhengig av typen sveiset materiale og diameteren pé elektrodetrdden. Det er mulig & korrigere
sveisespenningen.

Korrigering av sveisespenning
Etter at sveisestrammen er innstilt, er det mulig & korrigere sveisespenningen. Ved a trykke pa justeringsknappen vises
sveisespenningen og kan korrigeres i omradet +5 til -5 V.

Sveisemaskinen har innebygde synergistiske programmer for utvalgte materialer, traddiametre og beskyttelsesgasser i henhold til
tabellen nedenfor:

Materiale Betegnelse Traddiameter Beskyttelsesgass -
anbefalt
CO2 0,8/1,0 Cco2
Karbonstal 0,8/1,0 Ar+CO2 (82/18)
FLUKS 0,8/1,0 -
Aluminium (ER 5356) PMIG 1.0 Argon

« Hagykvalitets argon bgr brukes: 4,8 og over anbefales

8. SVEISING AV ALUMINIUMLEGERINGER

Etter at PMIG-modus er valgt, bytter sveiseapparatet til det synergistiske programmet som muliggjgr aluminiumsveising.
Programmet er valgt for sveising med AIMg5-tr&d av typen ER 5356, som er egnet for sveising av alle typer konstruksjoner og
seksjoner.

Sveising av aluminium er ikke en enkel oppgave. Det krever at sveiseren har erfaring, kunnskap og falger visse fremgangsmater
som vil gjgre det enklere a utfare sveiser pa aluminiumselementer. | et synergistisk program velger enheten utgangsparametere
for riktig materialkvalitet og ledningstyper.

Avhengig av dine behov, juster spenningen og induktansen riktig for & oppna gnsket effekt.

Farst og fremst bar du huske noen viktige ting som pavirker sveisens utseende betydelig og pavirker riktig forlgp av sveiseprosessen.
Far sveisearbeid pa aluminiumskomponenter pabegynnes, ma falgende trinn utfares:

Enhet:

« Sgrg for at matevalsene er konstruert for & fungere med aluminium: sporet er U-formet og designet for riktig sveisetraddiameter.
Bruk av feil ruller vil fere til deformasjon av trdden og problemer i sveiseprosessen.

« Sgrg for at matevalsene ikke er satt for stramt. For hgy trddspenning kan
forarsake et féringsproblem.
« Sgrg for at holderen er utstyrt med en teflonfgringsinnsats beregnet for aluminium.
Bruk av stdlkomponenter som brukes til & mate staltrad vil fare til matingsproblemer.
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« Sgrg for at kontaktraret har riktig starrelse og er konstruert for aluminiumstrad.
« Det er verdt & bytte ut en del av tradfagringsinnsatsen i materen med en teflonversjon, noe som forbedrer trddmatingen, akkurat
som i tilfellet med en sveisebrenner.

Arbeidsstilling:
« Det bar legges vekt pa riktig forberedelse av sveisestedet: hallen bgr veaere ren, godt ventilert og luftfuktigheten bgr holdes
lav. Tilstedeveerelse av jernoksidstav eller stav fra bueluftmejsling av stal er ikke tillatt.

« Sveisestasjoner i aluminium bgr stgvsuges med industristavsugere én gang daglig,
ferdigstillelse av arbeidet.

« Sveisekleerne skal veere rene, hanskene ma ikke veere fete.

Forberedelse av materiale:
« Sveisestedet bgr rengjgres og avfettes umiddelbart far sveising,
« Avfett aluminiumselementer ved & tarke dem med en ren klut dynket i et avfettingsmiddel, f.eks. aceton (Alkohol er ikke et godt
avfettingsmiddel, og vi anbefaler ikke bruk av det ved rengjgring av aluminium).

« Fjern tunge oksidrester fer sveising. Vanligvis gjgres dette manuelt eller mekanisk ved hjelp av en stalbgrste. Hvis materialet er
sterkt forurenset, kan det vaere ngdvendig & bruke en kvern.

« Etter riktig overflatebehandling bar sveiseprosessen utfgres sa raskt som mulig.
« Hvis delen ma forbli uten sveising over lengre tid, beskytt den med brunt innpakningspapir og tape.

Riktig oppbevaring av sveisetrad

« Sveisetrad av aluminium bgr oppbevares i et rent og tart miljg, helst
i originalemballasje.

« Ledning trenger ikke & oppbevares i rom med klimaanlegg, det er best & oppbevare den under forhold med lav luftfuktighet.
Ikke blgtlegg ledningen i vann.

« Hvis en ledning som er relativt kald bringes inn i et rom pa en varm og fuktig dag og umiddelbart pnes, er det mulig at den
fuktige luften kan forurense ledningen. Hvis ledningen oppbevares i et rom med klimaanlegg, ma du derfor huske & ikke
pakke den ut fgr den har varmet seg opp og tilpasset seg omgivelsestemperaturen.

« Etter at arbeidet er ferdig, ber trdden tas ut av materen og oppbevares i en plastpose.
neste bruk.

For sveising av aluminiumslegeringer bgr ren argon av hgy kvalitet, anbefalt minst 4,8, brukes som beskyttelsesgass. Gassstrgmmen
bar velges i henhold til tykkelsen og sveisehastigheten. Gode sveiseresultater oppnas nar prosessretningen er til venstre.
9. ARC-INITIERING

9.1 MMA-metoden

1. Bergr elektroden mot arbeidsstykket, gni kort og fiern den.
2. Ved tenning av lysbuen med elektroder der belegget danner en ikke-ledende slagg etter stgrkning, forrengjer elektrodespissen
ved 4 sla den flere ganger mot en hard overflate til det oppnas metallisk kontakt med det sveisede materialet.

9.2 TIG-metoden

1. Apne ventilen p& TIG-brenneren slik at dekkgassen kan stramme inn.

2. Berar arbeidsstykket lett med elektroden, fiern elektroden fra arbeidsstykket ved a vippe handtaket slik at gassdysen bergrer
materialet.

3. Nar lysbuen er tent, rett ut brenneren og begynn & sveise.
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9.3 MIG-metoden

1. Far brenneren naermere de sveisede elementene slik at avstanden mellom dysen og de sveisede elementene

var omtrent 10 mm.

2. Trykk pa knappen pa sveisebrenneren og start sveisingen.

10. FGR DU RINGER ETTER SERVICE

Hvis apparatet ikke fungerer som det skal, bgr du sjekke listen over grunnleggende feil og prave & fikse dem selv fgr du sender

sveisemaskinen til servicesenteret.

Reparasjoner p& apparatet ma kun utfares etter at stgpselet er trukket ut av stikkontakten.
Oppmerksomhet! Enheten er ikke forseglet, og brukeren kan fierne sveisemaskinens hus for & reparere mindre feil.

Symptomer

Forarsake

Prosedyre

Ingen strgm, feilsignal eller
enhetsfeil

Ingen tilkobling eller I@s plugg inne i enheten

Kontroller og korriger tilkoblingene til alle
elektriske stgpsler inne i apparatet

Innsiden av enheten er skitten

Fjern dekselet og rengjer innsiden av
enheten ved & blase trykkluft gjennom det
for & fierne stav og metallspon fra
kontrollkortene og elektriske ledninger og
tilkoblinger.

Ingen elektrodetradmating
(matermotoren gar)

Rulletrykket er for svakt

Still inn riktig trykk

Feil diameter pa faringsrullens spor

Installer riktig faringsrulle

Skitten tradfaring i holderen

Rengjar elektrodetradfagringen

Elektrodetrad blokkert i stramspissen

Bytt ut kontaktrgret

Uregelmessig
elektrodetraddmating

Skadet strgmterminal

Bytt ut kontaktraret

Matervalsens spor er skittent eller
skadet.

Rengjgr valsesporet eller skift ut valsen

Trédspolen gnir mot veggene pa
sveisemaskindekselet

Fest tradspolen riktig

Buen tenner ikke

Mangel pa riktig kontakt med jordledningens terminal

Forbedre kontakten til jordterminalen

Skadet bryter i MIG-brenneren

Bytt ut bryteren

Feil tilkobling av MIG-pistolen til enheten

Sjekk tilstanden til de elektriske
tilkoblingene til holderen, sjekk om pinnene i
kontakten ikke er gdelagte eller har satt seg fast

Buen er for lang og uregelmessig

Sveisespenningen er for hgy

Reduser sveisespenningen

Trédmatingshastigheten er for lav

@k trddmatingshastigheten

Buen er for kort

Sveisespenningen er for lav

@K sveisespenningen

Tréddmatingshastigheten er for hgy

Reduser trddmatingshastigheten

Etter at stremmen er slatt pa, lyser
ikke displayet

Ingen stremforsyningsspenning

Sjekk sikringene ved netttilkoblingen

Viften fungerer ikke

Viften var blokkert av et bgyd deksel

Rett ut viftedekselet

Utilfredsstillende sveisekvalitet
ved sveising med MIG-metoden

Upassende eller darlig kvalitet pa
materialer eller forbruksvarer brukt,

Skift ut forbruksdeler. Bytt sveisetraden eller
gassflasken til passende eller av hgyere
kvalitet

Beskyttelsesgassen strgmmer med
upassende hastighet.

Kontroller gassslangen, forbedre

slangens tilkobling til koblingene og tilstanden
til hurtigkoblingene.

Sjekk sylinderreduksjonsgiret

Utilfredsstillende sveisekvalitet ved
sveising med MMA-metoden,

elektroden fester seg til det sveisede
materialet

Feil polaritet pa sveisekabeltilkoblingen

Koble sveisekablene riktig

Vat elektrode.

Bytt ut elektroden

Sveiseapparatet drives av en
generator eller av en lang
skjgteledning med for lite kabeltverrsnitt.

Koble enheten direkte til stramnettet

Utilfredsstillende sveisekvalitet
ved TIG-sveising

Kontroller kvaliteten pa materialene og
forbruksartiklene som brukes, spesielt
wolframelektroden og beskyttelsesgassen.

Bytt ut forbruksvarer, bytt ut beskyttelsesgassen
med en av hgyere kvalitet

Beskyttelsesgassen strammer ikke eller
strgmmer med utilstrekkelig intensitet

Sjekk gassylinderens reduksjonskobling,
gasstilferselsslangen, forbedre slangeforbindelsen
med koblingene og tilstanden til hurtigkoblingene.
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Liste over feil som vises pa displayet

Feilkode Besirieise
Overopphetingsbeskyttelse. Vent noen minutter til enheten er avkjglt til en temperatur som gjgr at den kan sla seg pa
igjen automatisk. lkke koble fra stramforsyningen i Igpet av denne tiden, da den kontinuerlig kjgrende viften kjaler ned
EO1 de interne radiatorene i enheten for & senke temperaturen raskere. Etter omstart, husk & begrense sveiseparametrene
for & fortsette kontinuerlig drift av enheten.

11. BRUKSANVISNING

DIGIMIG 200 CHROME-sveisemaskinen skal brukes i en atmosfaere fri for korrosive komponenter og hgye
stgvnivaer. Ikke plasser apparatet pa stgvete steder, i neerheten av slipemaskiner i drift osv. Stgv og forurensning
med metallspon fra kontrollkort, kabler og tilkoblinger inne i apparatet kan fare til elektrisk kortslutning og dermed
skade pa sveisemaskinen.

Unnga bruk i miljger med hay Iuftfuktighet, spesielt der dugg dannes pa metalldeler.

Hvis det kommer dugg pa metalldeler, f.eks. Etter at du har tatt en kald enhet inn i et varmt rom, vent til duggen terker helt og enheten
varmes opp til romtemperatur. A starte en kald sveisemaskin under disse forholdene kan skade den. Hvis sveiseapparatet skal brukes
utenders, anbefales det & plassere det under tak for & beskytte det mot ugunstige veerforhold.

DIGIMIG 200 CHROME-enheten skal brukes under falgende forhold: - endringer i den effektive
verdien av forsyningsspenningen ma ikke veere stgrre enn 10 %
- omgivelsestemperatur fra -10 °C til +40 °C
- atmosfeeretrykk 860 til 1060 hPa
- relativ luftfuktighet som ikke overstiger 80 %
- hayde over havet opptil 1000 m

Liste over forbruksdeler:

Ingen. For staltrader For aluminiumstrader
1 Materulle 25x8mm (7x7mm) Materulle Al 25x8mm (7x{mm)
2 Kpntakttupp TW-15 M6x25 Kontakttupp Al TW-15 M6x25

3 TW-15 strgmbryter
4 Gassdyse TW-15
5 Stalinnsats 3m | Tefloninnsats 3m

En fullstendig liste over forbruksvarer og reservedeler er tilgjengelig pa nettstedet www.tecweld.pl og fra TECWELD.
Det er mulig & kjgpe disse delene direkte.

12. VEDLIKEHOLDSINSTRUKSER

Som en del av det daglige vedlikeholdet bgr du holde sveisemaskinen ren, kontrollere tilstanden til eksterne
tilkoblinger og tilstanden til elektriske ledninger og kabler.

Skift ut slitedeler regelmessig.

Fjern dekselet med jevne mellomrom (avhengig av driftsforholdene) og rengjer innsiden av enheten ved & blase den
med trykkluft for & fierne stav og metallspon fra kontrollkortene og elektriske ledninger og tilkoblinger.

Minst én gang hvert halvar bar det utfares en generell inspeksjon og tilstandskontroll av elektriske tilkoblinger,
spesielt:

- tilstanden til beskyttelse mot elektrisk stgt -

tilstanden til isolasjonen

- statusen til sikkerhetssystemet

- korrekt drift av kjglesystemet

Skader som fglge av bruk av sveisemaskinen under feil forhold eller manglende overholdelse av
vedlikeholdsanbefalinger dekkes ikke av garantireparasjoner.
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13. OPPBEVARINGS- OG TRANSPORTINSTRUKSJONER

Enheten skal oppbevares ved en temperatur pa -10 °C til +40 °C og en relativ fuktighet pa opptil 80 %, fritt for
etsende gasser og stgv. Transport av emballerte apparater skal utfgres i tildekkede transportmidler. Under
transport ma den pakkede enheten sikres mot 8 skli og vaere i riktig posisjon.

14. FULLSTENDIG SPESIFIKASJON

1. DIGIMIG 200 CHROME-kilde 2. 1 stk.
TW-15 sveisebrenner 3. 1 stk.
Jordkabel med klemme 4. Elektrodekabel 5. 1 stk.
Gasslange 6. 1 stk.
Tefloninnsats 4. 1 stk.
Bruksanvisning 5. 1 stk.
Emballasje 1 stk.

1 stk.
15. GARANTI

Garantien gis i en periode pa 12 maneder for bedrifter, men ekskluderer garantikrav, eller 24 maneder for
forbrukere fra salgsdatoen.

Garantien vil bli gyldig nar den som gjar krav pa produktet fremlegger kjgpsbevis (faktura eller kvittering)
og et garantikort med produktnavn, serienummer, salgsdato og stempel fra salgsstedet.

For & bestille en garantireparasjon, vennligst fyll ut skjemaet som er tilgjengelig pd www.tecweld.pl

i SERVICE-fanen. Basert pa varselet vil enheten bli transportert til servicesenteret av et budfirma. Enheter
som sendes pa annen mate for TECWELDSs regning vil ikke bli akseptert!

Sveisemaskinen ma utstyres med sveisebrenner. Klager pa apparatet uten sveisebrenner vil ikke bli
vurdert.

Enheten som sendes inn for reklamasjon ma pakkes i den originale pappesken som er forseglet med de
originale polystyrenformene. TECWELD er ikke ansvarlig for skader pa sveiseapparatet som oppstar
under transport.

Hvis du har tenkt & kaste dette produktet, ma du ikke kaste det i vanlig husholdningsavfall.

I henhold til WEEE-direktivet (direktiv 2012/19/EU) som gjelder i EU, ma det brukes separate

avhendingsmetoder for brukt elektrisk og elektronisk utstyr.

| Polen er det, i samsvar med bestemmelsene i lov av 11. september 2015 om avfall fra elektrisk og

elektronisk utstyr, forbudt & kaste brukt utstyr merket med symbolet med en overkrysset sgppelbgtte
I sammen med annet avfall.

Brukeren som har til hensikt & kvitte seg med dette produktet, er forpliktet til & levere brukt elektrisk og elektronisk utstyr til et
innsamlingssted for brukt utstyr. Innsamlingspunktene drives blant annet av grossister og forhandlere av dette utstyret og av
kommunale organisasjoner som driver med avfallsinnsamling.

De ovennevnte lovpalagte forpliktelsene ble innfart for & begrense mengden avfall som genereres fra brukt elektrisk og
elektronisk utstyr, og for & sikre et passende niva av innsamling, gjenvinning og resirkulering av brukt utstyr. Korrekt
implementering av disse forpliktelsene er spesielt viktig nr brukt utstyr inneholder farlige komponenter som har en saerlig
negativ innvirkning p& miljget og menneskers helse.

TECWELD Piotr Polak gren:
41-943 Piekary ylyskie ul. Smaragd 21/3/6 41-909 Bytom ul. Krzyzowa 1G TIf. +48
32386 94 28

e-post: info@tecweld.pl, www.tecweld.pl
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16. ELEKTRISK SKJEMA
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SAMSVARSERKLZAERING
01/DIGIMIG200CHROME/2025

Autorisert produsentrepresentant:
TECWELD Piotr Polak

41-943 Piekary ylyskie
st. Smaragd 21/3/6
filial:

41-909 Bytom

st. Krzyzowa 1G
POLEN

Vi erkleerer at produktet som er oppfart nedenfor:

Inverter sveiser

Handelsnavn: DIGIMIG 200 KROM

Type: PMIG-160
Sherman -

Produsentens varemerke: digitec—

som denne erkleeringen gjelder, oppfyller kravene i fglgende EU-direktiver og

nasjonale bestemmelser som implementerer disse direktivene:

Lavspenningsdirektivet LVD 2014/35/EU
EMC-direktiv 2014/30/EU om elektromagnetisk kompatibilitet

RoHS ll-direktivene 2011/65/EU

og overholder fglgende standarder:
PN-EN IEC 60974-1:2018-11+A1:2019-06 Buesveiseutstyr - Del 1: Sveising
energikilder,

PN-EN IEC 60974-10:2022-07 Utstyr for lysbuesveising - Del 10: Krav til elektromagnetisk kompatibilitet (EMC),

PN-EN IEC 63000:2019-01 Teknisk dokumentasjon for vurdering av elektriske og elektroniske produkter

elektronisk i forbindelse med begrensning av farlige stoffer.

Ar for CE-merking pa enheten: 2022

Bytom, d. 31.01.2025 Peter Polen
(signatur fra autorisert person)



