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Dakujeme, Ze ste si vybrali toto nové zariadenie JASIC!

Tento navod obsahuje délezité informacie o pouzivani a udrzbe vyrobku aj o bezpenom
zaobchadzani s nim. Technické parametre zariadenia najdete v Casti Technické parametre
tohto navodu. Pred prvym pouzitim si navod dokladne precitajte. Pre vlastnu bezpecCnost’ aj
bezpecCnost pracovného prostredia venujte osobitnu pozornost’ bezpecnostnym pokynom a
zariadenie pouzivajte podra nich. DalSie informacie o vyrobkoch JASIC ziskate od
spolo¢nosti JASIC Technology, autorizovaného predajcu JASIC alebo na webovej stranke
www.jasictech.com.

Vyhlasenie o zodpovednosti

Shenzhen JASIC Technology Co., Ltd. zavazne vyhlasuje, Ze tento vyrobok je vyrobeny podla
prislusnych domacich a medzinarodnych noriem a zodpoveda medzinarodnej bezpecnostnej norme
EN60974-1. Konstrukéné rieSenie a vyrobna technoldgia pouzité v tomto vyrobku su chranené patentmi.

1. Hoci sme vynalozili maximalne Usilie, aby informacie v tomto navode boli UpIné a presné, za pripadné
chyby alebo opomenutia nenesieme zodpovednost. Vyrobky sa neustale vyvijajua a mézu sa zmenit bez
predchadzajiceho upozornenia.

2. Napriek dékladnej kontrole m6ze tento navod obsahovat nepresnosti. Ak nejaku zistite, nevahajte nas
kontaktovat.

3. Bez predchadzajuceho suhlasu spolo¢nosti JASIC je zakazané obsah tohto navodu kopirovat,
zaznamenavat, rozmnozovat alebo prenasat.

Vyrobca: Shenzhen JASIC Technology Co. Ltd

Registrovana ochranna znamka: JASIC

Sidlo: No.3 Qinglan 1st Road, Pingshan District, Shenzhen, Guangdong, China

PSC: 518118

Tel.: +86 (0755) 8670 6250 Fax: +86 (0755) 27364108
Web: www.jasictech.com E-mail: sales@jasictech.com
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Pre vlastnu bezpeénost’ si pred instalaciou a pouzivanim tohto
zariadenia JASIC dékladne precitajte navod.

Venujte osobitnu pozornost’ vSetkému obsahu oznaéenému symbolom & .

VSetky ukony smu vykonavat’ iba odborne spdsobilé osoby s
prislusnou kvalifikaciou!
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1. Bezpecnostné opatrenia

1.1. VSeobecna bezpelnost

BEZPECNOSTNE POKYNY
Ak nie je uvedené inak, tieto vSeobecné bezpecnostné pravidla platia pre oblukové

zvaracCky aj plazmoveé rezacky.

Pouzivatelia tohto zariadenia musia chranit seba aj ostatnych pred urazom, pripadne

smrtou.

Zariadenie pouzivajte iba na ucel, na ktory bolo uréené. Iné pouzitie moze spbsobit
poSkodenie alebo uraz a porusuje bezpecnostné pravidla.

Zariadenie smu pouzivat iba primerane vySkolené a spésobilé osoby.

Osoby s kardiostimulatorom sa pred pouzitim zariadenia musia poradit' s lekarom.
Osobné ochranné pracovné prostriedky a bezpecnostné vybavenie pracoviska musia
zodpovedat vykonavanej praci.

Pred kazdym zvaranim alebo rezanim vzdy vyhodnotte rizika.

E3B

Zariadenie smie obsluhovat’ iba kvalifikovany personal!
‘Vzdy pouzivajte vhodné osobné ochranné pracovné prostriedky.
‘Vzdy dbajte na bezpecnost 0sbb v okoli pracoviska.
‘Nevykonavaijte udrzbu, ked je zariadenie pod napatim.

Zasah elektrickym pridom méze spésobit’ vazny uraz az smrt’!
-Zariadenie musi inStalovat’ kvalifikovana osoba podfa platnych noriem.
Pouzivatel zodpoveda za pripojenie k vhodnému zdroju napajania. V pripade
potreby sa poradte s dodavatelom elektriny. Zariadenie nepouzivajte s
odstranenymi krytmi.

‘Nedotykajte sa elektrickych €asti pod napatim ani elektricky nabitych sucasti.
-Ak zariadenia nepouzivate, vSetky vypnite.

) 4

:?

i

Dym a plyny moézu ohrozit’ vase zdravie.

Zariadenie umiestnite na dobre vetrané miesto a hlavu drzte mimo dymu.
Dym nevdychuijte.

Zaistite dobré vetranie pracoviska a vhodné miestne odsavanie dymu.

Pri nedostatoCnom vetrani pouzivajte schvalenu zvaraciu kuklu s privodom
vzduchu alebo respirator.

Precitajte si bezpe€nostné listy (MSDS) a pokyny vyrobcov kovov, spotrebného
materialu, naterov, Cistiacich a odmastovacich prostriedkov a porozumejte im.
Nepracujte v blizkosti odmastovania, €istenia ani striekania.

Teplo a Ziarenie obluka mézZu reagovat’ s parami a vytvarat vysoko toxické a
drazdivé plyny.
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Ziarenie obliika méze poskodit oéi a popalit’ pokozku.

Obluk pri vSetkych procesoch vytvara intenzivne viditelné aj neviditelné
(ultrafialové a infralervené) Ziarenie, ktoré mdze popalit o¢i a pokozku.

-Pri praci aj pozorovani chrarite tvar a oCi schvalenou zvaracou kuklou s filtrom
vhodného stupria zatmavenia.

-Pod kuklou noste schvélené ochranné okuliare s boénymi krytmi.

-Nikdy nepouzivajte poSkodené ani chybné zvaracie kukly.

-‘Vzdy zaistite vhodné ochranné zasteny alebo bariéry, ktoré chrania ostatnych
pred zableskami, oslnenim a iskrami z pracoviska.

-Na prebiehajuce zvaranie alebo rezanie zretelne upozornite.

‘Noste vhodny ochranny odev odolny proti plameriu, rukavice a obuv.

Ochrana pred poziarom a vybuchom

Zabrarte poziarom spdsobenym iskrami, horucim odpadom alebo roztavenym
kovom.

V blizkosti zvarania a rezania zabezpecte vhodné protipoziarne prostriedky.

Z priestoru zvarania, rezania aj okolia odstrarite vSetky horfavé a zapalné
materialy.

Nezvarajte ani nerezte nadoby na paliva a maziva, ani ked su prazdne. Pred
zvaranim alebo rezanim sa musia dokladne vydcistit.

Zvarany alebo rezany material nechajte vzdy vychladnut, skér nez sa ho
dotknete alebo ho prilozite k horfavému ¢i zapalnému materialu.

Nepracujte v ovzdusi s vysokou koncentraciou horlavych par, zapalnych plynov
a prachu.

Pol hodiny po rezani vzdy skontrolujte pracovisko, €i nevznikol poziar.
Zabrarte nahodnému dotyku elektrody s kovovymi predmetmi. Mohol by vyvolat
obluk, vybuch, prehriatie alebo poziar.

Rizika horuceho materialu

Pri praci vznika horuci kov, iskry a kvapky roztaveného kovu. Obsluha preto
musi pouzivat uplné osobné ochranné pracovné prostriedky. Vhodné ochranné
zasteny alebo bariéry musia vzdy chranit ostatnych pred zableskami, oslnenim
a iskrami z pracoviska. Horuce povrchy spdsobuju poziar a popaleniny
nechranenej pokozky.

Vzdy chrante o€i aj telo. Pouzivajte spravny zvaraci stit a filter a kompletny
osobny ochranny odev.

Horucich povrchov ani dielov sa nedotykajte holymi rukami.

Pred dotykom alebo premiestnenim nechaijte hortuce povrchy a diely vzdy
vychladnut.

Ak musite horuce diely premiestnit, pouzivajte vhodné nastroje a tepelne
izolatné zvaracie rukavice, aby ste si nepopalili ruky a ramena.
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Hluk - nadmerny hluk méze poskodit’ sluch.
-Chrarite si uSi musfovymi alebo inymi chrani¢mi sluchu.
-Upozornite osoby v okoli, Ze hluk mbze ohrozit' sluch.

Rizika magnetickych poli

Magnetické polia vytvarané vysokymi pradmi mézu ovplyvnit ¢innost
kardiostimulatorov alebo elektronicky riadenych zdravotnickych pristrojov.
Osoby pouzivajuce Zivotne dblezité elektronické pristroje sa pred oblukovym
zvaranim, rezanim, drazkovanim alebo bodovym zvaranim musia poradit s
lekarom.

S citlivymi elektronickymi pristrojmi sa nepriblizujte k zvaraciemu zariadeniu;
magnetické polia ich m6zu poskodit'.

Kabel horaka a spatny pracovny kabel vedte po celej dizke o najblizsie pri
sebe. Pomaha to obmedzit’ vystavenie Skodlivym magnetickym poliam.
Kable si neovijajte okolo tela.

Ochrana pred pohyblivymi €ast’ami

Pocas prevadzky sa nepribliZzujte k pohyblivym €astiam, napriklad motorom a
ventilatorom.

Pohyblivé Casti, ako ventilator, méZu porezat prsty a ruky a zachytit odev.
Ochranné prvky a kryty smie pri udrzbe a kontrolach odstraniovat iba
kvalifikovany personal po odpojeni napajacieho kabla.

Po skoneni zasahu a pred spustenim zariadenia nasadte vSetky kryty a
ochranné prvky a zatvorte v3etky dvierka.

Pri zavadzani a podavani drétu poc¢as nastavovania a prevadzky davajte pozor,
aby vam nezachytilo prsty.

Podavany drot nesmerujte na iné osoby ani na svoje telo.

Vzdy skontrolujte, Ze su kryty a ochranné zariadenia funkcéné.

Odstranovanie poruch

Zariadenia su pred expediciou z vyroby dékladne skontrolované. Do zariadenia
neodborne nezasahujte ani ho neupravujte.

Udrzbu vykonavaijte starostlivo. Uvolneny alebo nespravne zapojeny vodié moze
ohrozit' pouzivatela!

Opravy smie vykonavat iba odborny servisny personal!

Pred pracou na zariadeni odpojte napajanie. Po vypnuti vzdy poCkajte 5 minut,
az potom odstrarite kryty.

Ak ani po precitani pokynov v tomto navode problému Uplne nerozumiete alebo
ho neviete vyriesit, ihned poziadajte dodavatela alebo servisné stredisko JASIC
o odbornu pomoc.
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1.2. DalSie bezpe&nostné opatrenia

Vystraha! Umiestnenie

Zariadenie umiestnite na vhodné miesto a do vhodného prostredia. Chrante
ho pred vihkost'ou, prachom, parou, olejom a korozivnymi plynmi. Postavte
ho na pevny rovny povrch a ponechajte okolo neho dostato¢ny priestor na
prirodzené prudenie vzduchu.

Vystraha! Rukovat’ alebo popruh su uréené iba na ruéné zdvihanie
zariadenia. Pri zdvihani mechanickym zariadenim, napriklad zeriavom, musi
byt zariadenie zaistené vhodnymi zdvihacimi prostriedkami.

Varovanie!

Pripojenie napajania

Pred pripojenim skontrolujte, €i je dostupné spravne napajanie. Poziadavky
zariadenia najdete na jeho typovom Stitku alebo v technickych parametroch
navodu. Pripojenie musi vykonat’ odborne spdsobila osoba s prislusnou
kvalifikaciou. Vzdy zabezpecte riadne uzemnenie zariadenia.

= > =

Zariadenie nikdy nepripajajte k sieti s odstranenymi krytmi.

1) Ak okolie obmedzuje pohyb obsluhy (napriklad musi pracovat' v podrepe, naboso alebo
poleZiacky), obsluha musi zabezpedit’ primeranu izolaciu a vyhnut sa priamemu dotyku s
vodivymi ¢astami zariadenia.

2) Zariadenie nepouzivajte v uzavretych nadobach ani v stiesnenych priestoroch, z ktorych
nemozno odstranit’ vodiveé sucasti.

3) Zariadenie nepouzivajte vo vihkom prostredi, kde obsluhe hrozi zasah elektrickym
pradom.

4) Zariadenie nepouzivajte na slnku ani v dazdi. Do zariadenia nesmie vniknut voda ani
dazdova voda.

5) Nezvarajte v ochrannej atmosfére v prostredi so silnym prudenim vzduchu.

6) Nezvarajte ani nerezte v prachu Ci v prostredi s korozivnymi chemickymi plynmi.

7) Teplota okolia musi byt pri prevadzke medzi -10°C a 40°C a pri skladovani medzi -25°C
a 50°C.

8) Zvaranie alebo rezanie vykonavajte v pomerne suchom prostredi; vlhkost vzduchu
nesmie prekrocCit 90%.

9) Naklonenie zariadenia nesmie prekrocit 10°.

10) Vstupné napadjacie napatie nesmie prekroCit menovité napatie zariadenia o viac nez
15%.

11) Pri zvarani alebo rezani vo vySkach davajte pozor na pad.
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2. Opis symbolov

/NI Vystraha! Pregitajte si navod

Jednotka prudu ,A"

Oznadenie WEEE

Jednotka ¢asu ,S*

B

Kontrolka prehriatia

Percenta

Kontrolka funkcie VRD

Jednotka frekvencie ,Hz"

Vystrazna znacka

Rezim Lift TIG

- 7> Kontrolka bezdrétového
Rezim MMA o prijimacieho modulu
] Parovanie jednoduchého
Prad MMA bezdrétového dialkového ovladaca

(volitelné)

Prad Hot Start pri MMA

Tlacidlo dialkového ovladania

Prud Arc Force pri MMA

Funkcia vodného chladi¢a

X |F P e e e

Rezim HF zapalovania obluka

Otoc¢ny ovladac¢ parametrov a
potvrdzovacie tlacidlo

Rezim DC

Pulzny rezim
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3. Prehlad vyrobku

Ide o digitalny invertorovy zvaraci zdroj AC/DC s kompletnymi funkciami, vynikajucim
vykonom a pokrocilou technoldgiou. Podporuje AC TIG (s volbou pravouhlého,
trojuholnikového a sinusového priebehu), pulzny AC TIG, DC TIG, pulzny DC TIG, MMA
(DC) a bodové zvaranie TIG (DC/AC) a umoziiuje presné zvaranie Sirokej Skaly materialov.
JedinecCné elektrické usporiadanie a konstrukcia vzduchovych kanalov vo vnutri stroja
zlep$uju odvod tepla z vykonovych prvkov, a tym aj zataZovatel zvaracieho zdroja. U&inné
odvadzanie tepla vzduchovymi kanalmi zaroven pomaha zabranit’ poSkodeniu vykonovych
prvkov a riadiacich obvodov prachom nasavanym ventilatorom, ¢im vyrazne zvySuje
spolahlivost stroja.

Poznamka: Nasledujuce funkcie predstavuju iba vSeobecny prehlad; konkrétne
funkcie zavisia od modelu stroja.

Hlavné funkcie:

@ Viaceré zvaracie rezimy a volitelné rezimy ovladania horaka.

€ Prud v realnom Case: Prehladné zobrazenie vystupného stavu zvaracky.

€ Funkcia Anti-stick brani prilepeniu elektrédy k obrobku pocas zvarania.

4 Funkcia VRD: Chrani obsluhu pred zasahom elektrickym prudom s vysokym napatim,
ked stroj nezvara.

€ Funkcia horuceho Startu MMA ulahCuje a zvySuje spolahlivost zapalenia obluka MMA.

@ Inteligentné riadenie ventilatora podfa teploty: Predlzuje Zivotnost ventilatora a
obmedzuje hromadenie prachu vo vnutri stroja.

& Zvaranie TIG: Podporuje kontaktné aj bezkontaktné zapalovanie obluka. Pri bezkontaktnom
zapalovani zabezpecuje vysokonapatovy zapalovaci obvod vysoku uspesnost zapalenia.

@ Pri vypnuti stroja alebo vypadku napajania sa parametre automaticky ulozia. Po
opatovnom zapnuti zvaraci zdroj obnovi predchadzajuce parametre.

@ Volitelny kablovy rucny dialkovy ovladac a bezdrétové dialkoveé ovladace.
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4. Technické parametre

Polozka Jedn. Parametre
Model / TIG200PACDC PFC TIG200PACDC
Vstupné napatie VAC AC115+15%~230V+£15% AC230V+15%
Vstupna frekvencia Hz 50/60 50/60
Menovity vstupny prud A 20.2@TIG 31.6@TIG
(AC230V) 22 A@MMA 34.1@MMA
Menovity vstupny prad A 30.6@TIG /
(AC115V) 32.8@MMA
4.7@TIG 6.0@TIG
Menovity prikon (AC230V) kVA @ @
5.6@MMA 7.0@MMA
. 3.5@TIG
Menovity prikon (AC115V kVA /
Y prikon ( ) 3.9@MMA
R h vyst sho prad : 5~200
ozsah vystupného pradu A 230V: 5~20 5200
(TIG_DC) 115V: 5~160
R h vyst 3h id : 20~
ozsah vystupného pradu A 230V: 20~200 20~200
(TIG_AC) 115V: 20~160
Rozsah vystupného pradu 230V: 10~160
A 10~160
(MMA) 115V: 10~120
Menovité pracovné napatie v 18@TIG 18@TIG
(AC230V) 26.4@QMMA 26.4@MMA
Menovité pracovné napatie v 16.4@TIG /
(AC115V) 14.8@MMA
Rozsah Arc Force A 0~-40 0~40
Rozsah Hot Start A 0~80 0~80
Napatie naprazdno \Y 64 60
Napatie VRD V 11.5 11.5
Vystupna frekvencia AC Hz 20~250 20~250
Vyvazenie AC % 20~-60 20~60
Zakladny prud A 5~200 5~200
Frekvencia impulzov (DC) Hz 0.5~200 0.5~200
Frekvencia AC: 20Hz Frekvencia AC: 20Hz
Frekvencia impulzov: Frekvencia impulzov:
0.5-2Hz 0.5-2Hz
Frekvencia impulzov (AC) Hz

Frekvencia AC: 250Hz
Frekvencia impulzov:
0.5-25Hz

Frekvencia AC: 250Hz
Frekvencia impulzov:
0.5-25Hz
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Podiel impulzu % 10~90 10~90
Cas predfuku S 0~3 0~3
Cas dofuku plynu S 0~15 0~15
Cas nabehu pradu S 0~10 0~10
Cas poklesu pridu S 0~10 0~10
Cas bodového zvarania S 0.1-10 0.1-10
Digitalny dialkovy ovladac, |Digitalny dialkovy ovladag,
i IR o e M Wi et
dialkovy ovladac dialkovy ovladac
Sposob zapalenia oblika / HF za,lpal’o?/an?e a dotykové HF z'apaI’O\{anie .a '
zapalovanie Lift dotykoveé zapalovanie Lift
Uginnost % 80 80
Uginnik / 0.95 0.75
Izola¢na trieda / H H
Stupen krytia / IP23S IP23S
Rozmery D*S*V mm 490*165*341 490*165*341
Rozmery balenia D*S*V mm 735*230*440 735*230%440
Cista hmotnost Kg 12 12
Celkova hmotnost Kg 16.9 16.7
Charakteristika / CcC CcC
Stupen znedistenia / Stupen 3 Stupen 3
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5. Instalacia

Zasah elektrickym prudom moze sposobit’ smrt’; aj po odpojeni napajania je v
zariadeni vysoké napatie. Nedotykajte sa €asti pod napatim. Vystraha!
Nespravne vstupné napatie méze poskodit’ zariadenie.

Vystraha! Vyrobok spifa poziadavky EMC na zariadenia triedy A a nesmie sa
pripajat’ k nizkonapat’ovej sieti obytnych budov.

j Vystraha! VSetky pripojenia vykonavaijte az po vypnuti napajania. Vystrahal!

5.1. Opis vonkajSich rozhrani

[
Qo

Y
-
-]

N
d
g

(Pohlad na predny panel)  (Pohlad na zadny panel)
a. Hlavny vypinac€
b. Vstupny napajaci kabel
c. Vstupné hrdlo
d. Zasuvka vodného chladica
e. Zaporny pol
f. Plynova pripojka horaka TIG
g. Kladny pol
h. 9-pdlova kruhova zasuvka
i. Bezdrétovy prijimaci modul (volitelny)
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5.2. Pripojenie napajania

Vystraha! Elektrické pripojenie musi vykonat’ personal s prislusnou

kvalifikaciou.
Vystraha! VSetky pripojenia vykonavaijte az po vypnuti napajania. Vystrahal!
Nespravne vstupné napatie moéze poskodit’ zariadenie.

1) Zvaraci zdroj pripojte k napatiu zodpovedajucemu predpisanému vstupnému napatiu.
NEPRIPAJAJTE ho k nespravnej napatovej drovni.

2) Zaistite dobry kontakt vstupného napajacieho kabla s napajacou svorkou alebo zasuvkou.
3) Skontrolujte, €i vstupné napatie patri do predpisaného rozsahu.

4) Napajanie riadne uzemnite. (Ako ukazuje schéma, eurdpska zastr€ka ma ochranny
kontakt, takze dalSie uzemnenie nie je potrebné.)

5) Skontrolujte, Ci je sietovy vypinac vypnuty.

il

[l

—/

(Schéma zapojenia)
POZNAMKA! Ak treba predizit' vstupny kabel, pouzite kabel s viésim prierezom, aby
sa obmedazil ubytok napatia. Odporucéa sa 3x2.5mm2 alebo viac.
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5.3. Pripojenie drziaka elektrody MMA a spatného kabla

(Schéma zapojenia)

Pred zvaranim MMA venujte pozornost polarite zapojenia. Jednosmerné zvaranie spravidla
pouziva dva spOsoby zapojenia: DCEN a DCEP.

DCEN: drziak elektrédy je pripojeny k zapornému polu a obrobok ku kladnému pdlu;

DCEP: drziak elektrody je pripojeny ku kladnému pdlu a obrobok k zapornému pélu.

Obsluha méze podla zakladného materialu a pouzitého typu elektrédy zvolit aj DCEN. Pri
bazickych elektrédach sa vSeobecne odporu¢a DCEP (zvaracia elektréda pripojena na
kladny pdl); pre kyslé elektrody nie su stanovené osobitné poziadavky.

1) Skontrolujte, ¢i je sietovy vypinac¢ vypnuty.

2) ZastrCku kabla s drziakom elektrody zasunte do prislusnej zasuvky na prednom paneli
zdroja a dotiahnite v smere hodinovych ruciCiek.

3) Zastréku kabla so zemniacou svorkou zasurte do prisluSnej zasuvky na prednom paneli
zvaracky a utiahnite v smere hodinovych ruciciek.

POZNAMKA! Pri pouziti dlhych sekundarnych kablov (drziaka elektrédy a
zemniaceho kabla) treba primerane zvacsit’ prierez kabla, aby sa znizil abytok napatia
sposobeny jeho dizkou.
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5.4. Pripojenie horaka TIG a spatného kabla

1) Skontrolujte, Ci je sietovy vypinac€ vypnuty.

2) Zasunite zastrcku kabla so spatnou svorkou do kladnej zasuvky na prednom paneli
zdroja a dotiahnite ju v smere hodinovych ruciciek.

3) Zasunite zastrcku kabla horaka do prisluSnej zapornej zasuvky na prednom paneli zdroja
a dotiahnite ju v smere hodinovych ruciciek.

Poznamka! Kladny a zaporny pél nezamienajte; znemoznilo by to normalne zvaranie.

4) Plynovu pripojku horaka zasurite do plynového vystupu na prednom paneli.
5) Plynovu hadicu argénovej flase pripojte k vstupnej pripojke na zadnom paneli stroja.

A Sy

&

(Schéma zapojenia)

POZNAMKA! Pri pouziti dlhych sekundarnych kablov (kabla horaka TIG a
zemniaceho kabla) treba primerane zvaésit’ prierez kabla, aby sa znizil abytok napatia
sposobeny jeho dizkou.

6) Pri zvarani AC TIG pouzite o najkrati vykonovy kabel. Ak sa kabel musi predizit,
dodrZte toto:

e Zviazte kabel k zakladnému materialu s kablom zvaracieho horaka.

e Kabel o najviac vyrovnajte.

e Ak kabel nemozno vyrovnat, vedte kabel zvaracieho horaka naprie¢ zakladnym
materialom.
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e Ak treba prebytocny kabel zvinut, postupujte podla nasledujucich spravnych prikladov.

Nespravny postup Spravny postup
PrebytoCny kabel nenavijajte iba jednym Vytvorte rovnaky pocet zavitov v jednom aj
smerom. opac¢nom smere a ulozte ich na seba.

Strana 17




QJIASIC |

5.5. Pripojenie kablového ru¢ného ovladaca (volitelné)

(Schéma zapojenia)

9-polovu kruhovu zastréku ruéného dialkového ovladaca zasurite priamo do prislusne;j
kruhovej zasuvky stroja.

POZNAMKA: Pred montazou overte, ze stroj podporuje kablové ruéné dialkové
ovladanie.
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5.6. Montaz modulu bezdrétoveého prijimaca (volitelné)

(Montazny vykres)

Odstrante kryt zastr¢ky bezdrétového dialkového ovladania zobrazeny vlavo hore. Vlozte
bezdrétovy prijimaci modul zobrazeny vpravo hore.

1) Odstrante skrutky lavého krytu stroja.

2) Uvolnite prichytku vo vnutri predného panela stroja a vytiahnite zastr¢ku bezdrétového ovladania.
3) Vlozte bezdrétovy prijimaci modul do predného panela a jeho prepojovaci kabel pripojte
k zasuvke CN2 na riadiacej doske PK-442.

POZNAMKA! Pred montazou overte, &i stroj podporuje bezdrétovy ruény dialkovy
ovladac¢.
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6. Ovladaci panel

6.1. LCD panel

VDT OQD

©

g h

hlavného menu

6.2. Tabulka funkcii LCD obrazovky

g ﬁlg%tr,mgp ﬁ Stlagenim tlagidla ,Domov* sa vratite do hlavnej
ponukyJ/ ponuky.
1. Stlaenim ikony kontroly plynu otvorte
Skuska - podponuku a spustite kontrolu plynu. Po 20s
orietoku [] systéem konFrqu. automaticky ukoncCi a vrati sa do
b plynu predchadzajucej ponuky;

2. PoCas kontroly ju ukonCite stlacenim
[ubovolného tlacidla.
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Pamatova
funkcia

Zahlavie tabulky zobrazuje konkrétne hodnoty
parametrov;

1. Stlacenim tlacidla ,Pamat® zobrazite Kanal 1,
Kanal 2, Kanal 3 a Kanal 4. Vyberte kanal a
zobrazia sa prislusné ulozené parametre;

2. Stlacenim tlacidla kanala zobrazite tri moznosti:
Ulozit, Nacitat' a Vymazat.

Nastavenie
parametrov

=
—

Ikona €asu predfuku oznacuje ¢as ochranného
predfuku plynu.

Ikona pociato¢ného prudu oznacuje pociatocny
prud.

lkona Casu nabehu oznaCuje Cas zvySenia
pociato¢ného prudu na Spickovy prud.

Ikona Spickového prudu oznacuje zvaraci prud
pocas prevadzky.

Ikona zakladného prudu oznacduje zakladny prud
impulzov.

Ikona Casu poklesu oznacCuje Cas poklesu zo
Spickového na kraterovy prud.

Ikona kraterového prudu oznacuje kraterovy prud.

,Ef?"t?

Ikona €asu dofuku oznacuje ¢as dofuku plynu.

Tt

Ikona frekvencie AC oznacuje frekvenciu
striedavého prudu.

lkona vyvazenia AC oznacuje pomer Casu, ked je
volframova elektroda anddou, k periode AC.

Al

Ikona striedy oznaCuje pomer trvania Spickového
prudu k periéde impulzu.

Ikona frekvencie impulzov oznacuje frekvenciu
impulzov.

Ikona c¢asu bodového zvarania oznacuje Cas
bodového zvarania.

Ikona zmieSanej frekvencie oznacuje frekvenciu
striedania AC v reZime MIX TIG.

Ikona zmieSanej striedy oznacuje pomer ¢asu DC
k zmieSanej peridde.

Strana 21




QJIASIC |

Vyber
funkcii

It i

LR N

1. lkona 2T: Jej oznaCenie znamena, Ze stroj je v
rezime 2T,

2. I[kona 4T: Jej oznaCenie znamena, ze stroj je v
rezime 4T,

3. lkona opakovania: Jej oznaCenie znamena
rezim opakovania;

4. Ikona bodoveého zvarania: Rozsvietena kontrolka
znamena rezim bodového zvarania.

1. Kontrolka bez impulzov: Ked svieti, impulzy su
vypnuté.

2. Kontrolka impulzov: Ked svieti, je zapnuty
pulzny rezim;

Nizkofrekven¢né impulzy maju spravidla frekvenciu
0.5-10Hz. Striedavy ohrev a ochladzovanie znizuju
priemerny prud, a tym mézu obmedzit deformacie.
Nizkofrekvenény pulzny prud pri vhodnej rychlosti
zvarania vytvara pravidelné Supinové zvary. Pri
nizkofrekvenénych impulzoch mozno pohodine
pouzit zariadenie na podavanie pridavného drétu
na zlepSenie tvaru zvaru. Impulzy rozkmitaju
zvarovy kupel a zlepSuju mikroStrukturu zvaru.
Vysokofrekvenéné impulzy zvySuju sustredenost a
tuhost oblUka. Stabilny obluk méze zvadsit hibku
zvaroveho kupefa a rychlost zvarania;

1. Kontrolka pravouhlého priebehu: Ked svieti, je
zvoleny pravouhly priebeh; Standardny pravouhly
prieben AC umoznuje rychle prepinanie polarity,
vysoku stabilitu obluka, dobré dynamické vlastnosti a
ucinné odstranovanie vrstvy oxidu hlinitého. Je
vhodny na zvaranie Sirokej Skaly dielov z hlinika a
jeho zliatin.

2. Kontrolka trojuholnikového priebehu: Ked svieti, je
zvoleny trojuholnikovy priebeh; ten zniZuje tepelny
prikon, takze sa zvar vytvori rychlo a deformacie sa
obmedzia. Je vhodny na tenké plechy.

3. Kontrolka sinusového priebehu: Ked svieti, je
zvoleny sinusovy priebeh. Ten zniZzuje a zjemnuje
hluk obluka.

h
e

== "
T |

1. Prepinanie medzi HF a dotykovym zapalovanim Lift;
2. Vyber bodového zvarania. V tomto rezime je
podporované iba HF zapalovanie.
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1. Otacanim ovladaca nastavte zvaraci prud;
2. Otacanie doprava hodnotu zvySuje, dolava ju

Pruhovy Znizuje
ukazovatel D i % , .
3. Pri otaCani ovladaCa sa ukazovatel meni
umerne hodnote.
Opis Predvolené zobrazenie je v angliCtine. Jazyk
funkéného / mozno prepnut na Cinstinu, ktora vysvetluje
tlacidla aktualnu Cinnost.
Zvaraci Ked su Cislice zvyraznené, otaCanim ovladaca
prud / nastavte zvaraci prud.
x| 1. Pri nelUspesnom parovani sa zobrazi ikona s
E;);;rr?ﬁltte\]/ého krizlkom hore; -
spojenia 2. I.3r| uspeSnom parovani sa zobrazi ikona bez
krizika.
Frekvencia nn Rychle zobrazenie frekvencie AC ulah&uje
AC o nastavenie oto¢nym ovladacom.
Vyvazenie . Rychle zobrazenie vyvazenia AC ufahCuje
AC & nastavenie otoCnym ovladacom.
Zobrazenie Rychle zobranzenie pracovnéhp reiir’nu, pri?behu,
funkeii / impulzov, spésobu zapalovania obluka, rezimu
ovladania a spdsobu chladenia.
Ig?g'go E Stladenim tlagidla navratu o krok spat sa vratite do
krok spat predchadzajucej ponuky.
1. OtaCanim ovladaCa vyberte polozky aktualnej
ponuky;
-;;f‘;""w'w 2. OtadCanim ovladata nastavte aktudlne
Gombik I o) |parametre;
nastavenia =7 |3. Otaganie doprava hodnotu zvy$uje, dolava ju
parametrov Znizuje;
4. Pri otaCani sa nastavenie zobrazuje v oblasti
parametrov a pruhovy ukazovatel vfavo od
ovladaCa sa meni umerne hodnote.
" StlaCenim tlacidla ,Domov“ prejdete na uvodnu
'[glgrcr::gi;) obrazovku; predvolene sa zvyrazni moznost AC

TIG.
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6.3. Rezim zvarania

1) Pred zvaranim stlacte tlacidlo ,Domov* a vratte sa na uvodnu obrazovku. Ota¢anim

ovladaca vyberte DC TIG, AC TIG, MIX TIG alebo MMA a jeho stlacenim potvrdte prislusny
rezim zvarania.

2) Okrem Styroch zvaracich rezimov obsahuje Uvodna obrazovka aj Nastavenia systému a
Navod na pouzitie. Vyberte polozku a stlaCenim ovladaca otvorte prislusnu stranku.

i Ol o o i
f

& {
fu

EX - COEX - @

i

{ Navod na pouZitie W

> A=
Jas '
= L__J:Jl

Ovladanie uvodnej obrazovky

Iy
Iy
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6.4. Funkcia kontroly plynu

1) Ked sa nezvara, vyberte funkciu kontroly plynu na stranke AC TIG, DC TIG alebo MIX
TIG.

X
| AcTic § Skista sy | AcTic § skt iy

P
5“ Hz D l-i-:E:E'E‘E
_M | Skuska plynu® ® *

Zélm i

Ovladanie funkcie kontroly plynu
2) Prehravanie animacie kontroly plynu znamena, ze stroj presiel do rezimu Kontrola plynu.

3) Opatovnym stlacenim tlacidla Kontrola plynu alebo po uplynuti 20s sa animacia zatvori a
rezim kontroly plynu ukonci.

6.5. Ukladanie do kanalov

1) Ked sa nezvara, vyberte funkciu Pamat na stranke AC TIG, DC TIG, MIX TIG alebo
MMA.

2) Vyberom ,M1%, ,M2°, M3“ alebo ,M4“ zobrazite ulozené zvaracie parametre. Stlacenim
ovladaca zobrazite a otvorite operacie pamate. K dispozicii su tri moznosti; pri otvoreni
stranky je predvolene zobrazené ,Ulozit“. Otacanim ovladaca vyberajte moznosti v poradi
Ulozit' — Nacitat — Vymazat.

X

mn = M2 M3 M4
a0+ D uf 055 |s 20A /055 |, 100A
A HF ‘M <\ 055 | 20  He20s AR2.0Hz

o0 (0 | BJ 20% #R2.0Hz BJ 20%
o ) oo = 4 1l
M4

Ny 2

M

T 4

o X

Ovladanie funkcie kanalov
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6.6. Nastavenie parametrov

1) Ked sa nezvara, vyberte Nastavenie parametrov na stranke AC TIG, DC TIG, MIX TIG

alebo MMA.

2) Stlacenim ovladaca zobrazite rad zvaracich parametrov. Ota¢anim vyberajte parametre;
ich hodnoty sa zobrazuju pod nimi. Rad poloziek mozno otacanim ovladacCa posuvat, az
kym sa nezobrazia vSetky moznosti.
3) Vyberte Cas predfuku a stlaéte ovladag; hodnota sa zobrazi zelenou. Teraz ju mbZete
menit otaCanim ovladaca. Jeho stlaCenim sa systém vrati do predchadzajucej ponuky.

Nastavenie parametrov

Cas predfuku

—

P w s 7 I

AW [+ »

Cas predfuku

Pm A

-M .
-~ 20.
A

AN

Cas predfuku

P ”ﬁ s v Ip

M I
. — 20
a n&P S

AW [+ »

Ovladanie nastavenia parametrov
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6.7. Nastavenie funkcii
1) Ked sa nezvara, vyberte Nastavenie funkcii na stranke AC TIG, DC TIG alebo MIX TIG.

Nastavenie funkcii m m< Nastavenie funkcii

Ovladanie nastavenia funkcii
2) Stlagenim ovladacga zobrazite rad funkcii. Otacanim vyberajte funkcie; ich moznosti sa
zobrazia pod nimi.
3) Po vybere pracovného rezimu a stlaeni ovladaca vyberte jeho ota€anim 2T, 4T,
opakovanie alebo bodové zvaranie. Dal$im stladenim vyber dokongite a vratite sa do
predchadzajucej ponuky.
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6.8. DalSie funkcie

6.8.1 Zobrazenie informacii o systéme
Otvorte stranku Nastavenia, ota€anim ovladaca vyberte Informacie o systéme a stlacenim
ich zobrazte. Udaje sa zobrazuju v poradi: Menovity prud, Verzia softvéru, Verzia LCD a

Sériové Cislo stroja.

Nastavenia ( Informacie o systéme m Nastavenia ( Informacie o systéme m

Menovity prad 160A
D”} D’l’ Verzia softvéru 1.00
ver: Ver. 4 Verzia LCD 1.00
') €3 sériové tislostroja 13C1C001427510010430001

Zobrazenie informacii o systéme

6.8.2 Vyber jazyka

X
( Anglictina m ( Zjednodusena ¢instina

Angli¢tina V Angli¢tina
R«

R <

Zjednodusena ¢instina Zjednodusena cinstina \/

Vyber jazyka
Otvorte Nastavenia, ota€anim ovladaca vyberte Informacie o systéme a jeho stlacenim
otvorte Vyber jazyka. Ota€anim prepinajte medzi angli¢tinou a zjednodusenou ¢€instinou.
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6.8.3 Ochrana proti vstupnému prepatiu/podpatiu

X
( Pouzivatelské nastavenia (‘l’) ( Prepinac ochrany napatia m

e
[}l) [})} Nastavenie Casu spanku

Ver. Ver. ReZim ovladania

ﬁ ﬁ Zapnut parovanie bezdrétového ovlddaca

X
v (T e .
R G «

Vyp.

[ [

Ver. Ver.
Zap.

1A A

Prepinac ochrany proti prepatiu/podpatiu
1) Vyberte Pouzivatelské nastavenia a stlatenim ovladaca otvorte vyberovu ponuku.
Predvolene je vybrany Prepinac ochrany proti prepatiu/podpatiu;
2) Stlacenim ovladaca otvorte volbu ,ZAP./VYP.*,
3) Otacanim ovladaca vyberte pozadovanu moznost. Jeho stlaenim nastavenie dokoncite
a vratite sa do predchadzajucej ponuky.

6.8.4 Nastavenie Casu uspania

1) Vyberte Pouzivatelské nastavenia, stlaenim ovladaca otvorte vyberovu ponuku a jeho
otaCanim vyberte Nastavenie Casu uspania;

2) Stlacenim ovladaca otvorte ,Parameter ¢asu uspania“. Otacanim nastavte oneskorenie
uspania: doprava ho zvysujete, dolava znizujete. (Cas ma $tyri urovne: 0, 5, 10 a 15.
Hodnota 0 funkciu vypina; ostatné Cisla ur€uju oneskorenie. Jednotka: minuty; predvolene:
5.)

3) Po nastaveni ¢asu uspania stlaenim ovladaca uloZte aktualne nastavenie;

4) Stlacenim lubovolného tlagidla ukoncite nastavovanie ¢asu uspania.

5) Uspanie je dostupné iba v rezime TIG. Ak sa stroj nepouzije po€as nastaveného €asu,
prejde do rezimu spanku a LCD zobrazi Setri¢ obrazovky. Stlacenim spuste horaka alebo
pouzitim panela Ci dialkového ovladaca sa stroj okamzite prebudi.
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X X
( Nastavenie ¢asu spanku < Nastavenie ¢asu spanku

< Prepina¢ ochrany proti prepatiu/podpétiu 4

Ver. Rezim ovlddania Ver.

min
G} Zapnut parovanie bezdrétového ovlddada ﬁ

Nastavenie Casu uspania

6.8.5 Rezim ovladania

1) Vyberte Pouzivatelské nastavenia, stlaenim ovladaca otvorte vyberovu ponuku a jeho
otaCanim vyberte Rezim ovladania;

2) Stlacenim ovladaca zobrazite moznosti ,Miestne ovladanie” a ,Dialkové ovladanie®;

3) Otacanim ovladaca vyberte pozadovanu moznost. Jeho stlaenim nastavenie dokoncite
a vratite sa do predchadzajucej ponuky.

X X
< ReZim ovladania ( Miestne ovladanie

4 Prepinac ochrany proti prepatiu/podpatiu ﬁ <
Miestne ovladanie \/
[}J Nastavenie ¢asu spanku D’l’
Dialkové ovlddanie
ﬁ Zapnut parovanie bezdrétového ovladaca G}

X
< Dialkové ovladanie
)

Miestne ovladanie

Dialkové ovladanie \/

Vyber rezimu ovladania
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6.8.6 Bezdrotoveé dialkové ovladanie

X X

A Prepina¢ ochrany proti prepatiu/podpétiu Ay

D”/ Nastavenie ¢asu spanku D”/ Parovanie, cakajte...

Ver. ReZim ovladania Ver.

a a

X
| esaveri (RN | estaveni (NI

< \ Prepinac ochrany proti prepatiu/podpatiu
. e g ]

D’l} Pdrovanie Uspesnél &l) Nastavenie ¢asu spanku

Ver. Ver. ReZim ovladania

ﬁ Vypnut parovanie bezdrétového ovlddata Zapnut parovanie bezdrétového ovladaca

PrepinaC parovania bezdrotového dialkového ovladania

1) Parovanie bezdrétového dialkového ovladania: Ked sa nezvara, vyberte
PouZivatel'ské nastavenia. Stlaenim ovladaca otvorte vyberovu ponuku a otacanim
vyberte Zapnut parovanie bezdrétového dialkového ovladania. Stla¢enim ovladaca zapnite
parovanie a na jednoduchom bezdrétovom ovladaci podrzte parovacie tlacidlo 2s. PocCas
parovania sa zobrazi zelené pole ,Prebieha parovanie, Cakajte...“. Po sparovani sa zobrazi
.Parovanie uspesné!“, kontrolka bezdrétového spojenia bude mat podobu @ a systém sa

vrati do predchadzajucej ponuky.

2) Odpojenie bezdrotového spojenia: Po Uuspesnom sparovani podrzte parovacie tlacidlo
dialkového ovladaca alebo pouZzite volbu parovania bezdrétového oviadania. Bezdrétoveé
spojenie sa prerusi a jeho kontrolka zobrazi @ .

6.8.7 Kablové dialkové ovladanie

Postup ovladania je rovnaky ako pri bezdrétovom ovladani. Po zasunuti 9-pdlovej kruhove;j
zastrcky kabloveho dialkového ovladaca do prislusnej zasuvky mozno zvaraci prud
nastavovat dialkovym ovladacom.
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6.8.8 Modely volitelnych dialkovych ovladacov

nozny ovladac

Prijimaci
T Nazov Model | modulna | Rezim Obrazok
yp ode strane zvarania
stroja
Analdgové Potenciometer
dialkové 10K ,
ovladanie na Analdégovy Nie TG /
horaku horak
Digitalne
dialkové Digitalny :
ovladanie na |zvaraci horak Nie TIG /
Kablové [oraku
Kablovy nozny .
avOVY NOZY | FRc-01(P1S3) | Nie TIG
ovladac¢
Kablovy ruény ,
aviovy Ueny | irc-o1(P1s1) | Nie MMA
ovladac¢
.. .| Bezdrdtovy ‘
Bezdrotove ruEny oviadad HRC-02(P1S2) Ano TIGIMMA d lnnuov
Bezdrotovy ;
ZArotovy . | Erc-02(P1s4) | Ano TIG
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6.8.9 Obnovenie vyrobnych nastaveni

1) Vyberte Pouzivatelské nastavenia, stlaenim ovladaca otvorte vyberovu ponuku a
otaCanim vyberte Obnovit vyrobné nastavenia;

2) Stlagenim ovladaca otvorte volbu ,Potvrdit/Zrusit*;

3) Otacganim vyberte pozadovanu moznost a stlacte ovladac. Zobrazi sa zelené pole
,Cakajte na obnovenie vyrobnych nastaveni. Priblizne po 10s systém obnovu dokon&i a
vrati sa na uvodnu obrazovku.

 estvenis (RCRRTRRRRR (i) [ vioveric roue [

\ ReZim ovladania y

Naozaj chcete obnovit tovarenské
[}J/ ZapnUt parovanie bezdrétového ovladaca [}1/ nastavenia zariadenia?
Ver. Obnovit parametre Ver.

X
s (D e (TP

‘
Naozaj chcete obnovit tovarenské
[})} nastavenia zariadenia?

Cakajte na obnovenie tovarenskych

nastaveni...
Ver.

ﬁ ot V

Obnovenie vyrobnych nastaveni

6.8.10 Obnovenie parametrov
Postup je rovnaky ako pri obnoveni vyrobnych nastaveni. Po obnoveni parametrov sa viak
systém vrati do predchadzajucej ponuky namiesto uvodnej obrazovky.
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6.8.11 Funkcia VRD

Vystraha! Elektrické pripojenie musi vykonat’ personal s prislusnou
kvalifikaciou.
Vystraha! Zasah elektrickym pridom méze spésobit’ smrt’. Aj po odpojeni
napajania je v zariadeni vysoké napatie; nedotykajte sa ¢asti pod napatim.
Rezim MMA VRD je vo vyrobnych nastaveniach zapnuty; pouzivatel ho mdze podla
potreby vypnut.
1) Po vypnuti stroja otvorte jeho pravy kryt;
2) Na riadiacej doske PK-442 prepnite prepina¢ SW1 do polohy ,12% ¢im vypnete VRD;
3) Namontujte spat kryt stroja a zapnite napajanie. Prepnite do rezimu MMA; kontrolka
VRD bude svietit. Napatie naprazdno je vtedy 11.5V.
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kad X
m( Spat do hlavného menu Spat do hlavného menu

-M -M s
Ell ! a0
A h
& 5m & - 50,
Zapnut VRD Vypnut VRD

6.9. Navod na pouzitie

1) Na uvodnej obrazovke vyberte otacanim ovlada¢a Navod na pouzitie a stlacenim otvorte
jeho stranku;

2) Su tu tri moznosti: ,Obsluha“, ,Nahradné diely* a ,Udrzba“. ,Obsluha“ obsahuje
Ovladanie panela, Pripojenia predného panela, Ovladanie zadného panela a Sprievodcu
zvaranim. ,Nahradné diely“ obsahuju Zvaraci horak, Opotrebitelné diely, Spatny kabel a
dalSie diely. ,Udrzba“ obsahuje Alarmy a ich rieSenia, Diely na opravy a Odstrafiovanie
beznych problémov;

3) Napriklad stlacenim tla€idla Ovladanie panela zobrazite zva¢3eny obrazok. Niektoré
zvacsené obrazky sa nemusia celé zmestit na obrazovku; posuvat ich mézete otaCanim
ovladaca. Jeho stlaCenim sa vratite do predchadzajucej ponuky.

e (RO (I ... .. (TS

X

aﬂ@

Navod na pouZitie ( Obsluha panela @

® = -

;‘ K {{“E £ i @15 i
w 1 @;( }“rg_ z ‘(T:i =
03 E—— 1 ] Y 2

Zobrazenie obsluhy
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6.10. Funkcia alarmu

1) Pri poruche zvaracieho zdroja po€as prevadzky sa nad aktualnym zobrazenim objavi
vystrazny symbol podla obrazka;

2) K dispozicii je sedem typov alarmov: ,Ochrana proti prepatiu“, ,Ochrana proti podpatiu,
,Ochrana proti prehriatiu 1%, ,Ochrana proti prehriatiu 2“, ,Ochrana proti nadpradu®, ,Chyba
udajov“ a ,Nedostatok vody*.

AN

Prehriatie (E60)

Zobrazenie alarmu prehriatia

6.11. Funkcia SetriCa obrazovky

1) Ak sa LCD obrazovka nepouziva a €as necinnosti dosiahne nastavenu hranicu, zvaraci
zdroj prejde do rezimu spanku a zobrazi Setri¢ obrazovky;

2) Pouzitim spuste horaka, ovladacieho panela alebo dialkového ovladaca sa stroj
okamzite prebudi. Setri¢ zmizne a obrazovka sa vrati do predchadzajuceho stavu.

Obrazok SetriCa obrazovky
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7. Obsluha zvaracich funkcii

Pozor! Pred zapnutim napajania skontrolujte, ¢i je drziak elektrédy alebo
zvaraci horak pripojeny k vystupu a nedotyka sa obrobku ani zemniacej
svorky. Inak méze pri zapnuti napajania v predvolenom rezime MMA
neocakavane vzniknut’ obluk. To moéze poskodit’ obrobok a poranit’ osoby.

Varovanie! Pri zvarani vzdy pouzivajte vhodné ochranné prostriedky. Obluk,
rozstrek, dym a vysoké teploty vznikajuce pri zvarani mézu sposobit’
zranenie osob.

Varovanie! Po vypnuti napajania méze vystupné napatie zvaracky este
urcity ¢as pretrvavat’ a potom pomaly klesat’. Nedotykajte sa vodivej Casti
vystupu, kym panel nezhasne.

7.1. Tabulka funkcii

Otacanim enkodéra vyberte pozadované zvaracie parametre. Parametre mozno vyberat' a
nastavovat naprazdno aj po¢as zvarania bez ovplyvnenia zvarania. Rezim prepnite
posuvanim. ,e“ znamena, ze parameter mozno zvolit, ,x“ znamena, ze ho nemozno zvolit.

.. L Rezim spinaca . . .
Rezim zvarania ’p Prad MMA Prud Hot Start Prud Arc Force
horaka
MMA Nie ° ° °
- | B 3 >
©
2| @ 22| 2| 383/3 |2 3|52 29| |38
© >(g S o o fu [l o E. = No) © _ > S
i S o 2 . a a S > .3 © o) © 0o o
© o v © > 3 > > 2 > = o c o D c N
R | °s | 2|8 G| | 2| 8| g S|z 2| §|¢5| E
Eo s | 2| o 2 i ~ o o | 8| ¢ N | 22| o
g N = (7] ] ‘© O = o Q9 ® ﬁ § ‘® o e °
'3 o Sl S| a2l w 2l ® | O |8 o | = || @
o Y Q D? % %) N g 2 QO L > E/b)
QO O
2T ° ° ° ° x ° ° x x x x x
4T [ [ ] [ ] [ ] X [ ] [ ] [ ] X X X X X
DC ook
TIG vapnei‘eo- . . . . x . . . x x x x x
Bodové
Zvéranie [ X X ) X X X [ ] [ ] X X X b 4
2T ° ° ° ° ° ° ° ° x x x ° °
Pulzny
DC 4T ° ° ° ° ° ° ° ° x x x ° °
TIG Opako- . o o o o o o o x x x o o
vanie
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1. Ih (prud Hot Start) = IAh (zapalovaci prud)+ Ia (zvaraci prud); ¢as Hot Start je pevne
urceny ako th, ¢o ufahcCuje zapalenie obluka a znizZuje prilepenie elektrody k obrobku pri
zapalovani. Velkost prudu Hot Start sa spravidla urCuje podla typu, Specifikacie a
zvaracieho prudu elektrody. Pri elektrodach s dobrymi zapalovacimi vlastnostami a malym
priemerom sa spravidla voli mensi prad Hot Start; ani velky zvaraci prud nevyzZaduje
vysoky prud Hot Start.

Cas Hot Start suvisi s pridom Hot Start — &m vy3$si je prad, tym kratsi je as Hot Start.

2. If (prud so zvySenim Arc Force) = IAf (prud Arc Force)+|a (zvaraci prud). Prud Arc Force
urCite podla priemeru elektrody, nastaveného prudu a poZiadaviek postupu. Vysoké
nastavenie Arc Force urychluje prenos kovu a brani lepeniu elektrody, méze vSak spdsobit’
rozstrek. Nizke nastavenie poskytuje pokojny obluk s mensim rozstrekom a dobrym
tvarovanim zvaru, ale niekedy je obluk makky alebo sa elektroda lepi. Arc Force treba
zvysSit najma pri zvarani hrubymi elektrodami s niz§im pradom.

Arc Force sa spravidla nastavuje na 20~40A.

3. Ked Cas skratu prekroCi Tp, aktivuje sa prud proti lepeniu elektrody, ktory udrziava maly
prud az do oddelenia elektrody od obrobku.

4. U0 je napatie naprazdno a UW pracovneé napatie. Ked sa nezvara metédou MMA,
zvaracCka poskytuje napatie naprazdno U0 alebo napatie VRD.

7.3. Funkcia TIG

7.3.1DCTIG
A
I
13
12 4
I1 Is5
0 F - = - 3 5 -
to | t1 i to t3 Y T ots o te
Priebeh pradu DC TIG
t0-Cas predfuku
I1-Pociato¢ny prud t1-Trvanie pociato¢ného prudu
I2-Prud pocCas nabehu t2-Cas nabehu prudu
I3-Spi¢kovy prud t3-Trvanie SpiCkového prudu
|4-Prud pocas poklesu t4-Cas poklesu prudu
I5-Kraterovy prud t5-Trvanie kraterového prudu
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t6-Cas dofuku
e Pociato¢ny prud (I11): Prad po stlaeni spinaa horaka na zapalenie obluka sa urcuje
podla poziadaviek postupu. Velky pociatocny prud ufahCuje zapalenie, pri tenkych plechoch
v8ak nesmie byt prilis velky, inak mbze prepalit obrobok. V niektorych rezimoch zostava po
zapaleni obluka prud na pocCiatocnej hodnote na predhrev obrobku alebo osvetlenie.

e Cas nabehu prudu (t2): Cas, za ktory prud postupne vzrastie z pogiatoéného na $pickovy
prud. UrcCite ho podla pouZzitia a poziadaviek postupu.

e Spickovy prud (I13): Pouzivatel ho nastavuje podla aktualnych poZiadaviek postupu.
e Cas poklesu prudu (t4): Cas, za ktory prud klesne zo $pi¢kovej hodnoty na kraterovy
prud; urCuje sa podla pouzitia a poziadaviek postupu.

e Kraterovy prud (I15): V niektorych rezimoch obluk po poklese prudu nezhasne, ale nadalej
hori. Pri zvarani nevypinajte vystup okamzite, inak mézu vzniknut chyby alebo velké
vyklenutie. Prud urcite podfa poziadaviek postupu.

e Cas predfuku (t0): Cas od stladenia spinaca horaka cez privod argénu po zapalenie
obluka. Spravidla ma byt dlhSi nez 0.5s, aby pri zapalovacom vyboji uz do horaka prudil
plyn normalnym prietokom. PrediZte ho podla dizky plynovej hadice.

e Cas dofuku (t6): Cas od vypnutia zvaracieho prudu po zatvorenie plynového ventilu vo

zvaracke. Prilis dlhy ¢as plytva argénom, prili§ kratky spésobuje oxidaciu zvaru. Pri AC TIG
a zvarani Specialnych materialov pouzite dlhSi Cas.
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7.3.2 Pulzny DC TIG

A
N
A

I2 i tp 14
11 = I5

10 t1 t2 t3 t4 t5 i t6

v
ry
Y
A
y
\

Priebeh pradu pulzného DC TIG

11-Pogiatogny prud t0-Cas predfuku

I2-Prud pocCas nabehu t1-Trvanie pociato¢ného prudu
I3-Nastaveny pulzny prud t2-Cas nabehu pradu

|4-Prud pocas poklesu t3-Trvanie Spickového prudu
I5-Kraterovy prud t4-Cas poklesu pradu
IP-Spickovy prud impulzu t5-Trvanie kraterového pradu
Ib-Zakladny prud impulzu t6-Cas dofuku

tb-Trvanie zakladného prudu impulzu
tp-Trvanie Spickového prudu impulzu
T-Peridéda impulzu
Pulzny TIG zahfia vSetky parametre DC TIG, ale ich nastavenie sa liSi. Opakujuce sa
parametre tu znova nevysvetlujeme. Navyse su tu 4 nastavitelné parametre, ktoré
vysvetfujeme samostatne spolu s obrazkom:
e Spickovy prud (Ip): Nastavuje sa podla poziadaviek postupu.
e Zakladny prud (Ib): Nastavuje sa podfla poziadaviek postupu.
e Frekvencia impulzov (1/T): T=tp+tb; nastavuje sa podla poZiadaviek postupu.
e Podiel impulzu (100%*tp/T): Trvanie $pickoveého prudu ako percento periddy impulzu;
nastavuje sa podfa poziadaviek postupu.
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7.3.3ACTIG

r

I

il s

11

-+ =i l— i*

e

Priebeh prudu AC TIG
I1-Pociato¢ny prud
t2-Cas nabehu prudu
I3-Nastaveny Spickovy striedavy prud
t4-Cas poklesu pradu
I5-Kraterovy prud
tc-Trvanie Cistiaceho prudu
T-Periéda AC
AC TIG podporuje obdiznikovy, trojuholnikovy a sinusovy vystupny priebeh. AC a DC TIG
maju rovnaky ¢as predfuku a dofuku; ostatné parametre vysvetlujeme samostatne spolu s
obrazkom:
e Pociato¢ny prud (11), Spickovy prud (I13) a kraterovy prud (15): Tieto tri parametre sa
nastavuju priblizne na efektivne hodnoty skutoéného zvaracieho prudu a mozno ich
upravovat podla potreby.
e Frekvencia AC (1/T): Nastavuje sa podla potreby.
e VVyvazenie AC (100%*tc/T): Pri zvarani striedavym prudom sa prud poc&as kladnej polarity
volframovej elektrody spravidla nazyva Cistiaci prud. Jeho hlavnou ulohou je narusit suvislu
oxidovu vrstvu obrobku. Vyvazenie AC vyjadruje podiel Cistiaceho prudu, spravidla 10-40%.
Pri malej hodnote je obluk sustredeny, zavar hlboky a Sirka natavenia mala; pri velkej
hodnote je to naopak.
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7.3.4 Pulzny AC TIG

“ (]
I

oL 1]

i =

t2

Tp

Priebeh prudu pulzného AC TIG

tc-Trvanie Cistiaceho prudu

Tc-Perioda AC

tp-Trvanie SpiCky impulzu

Tp-Periéda impulzu

t2-Cas nabehu prudu

t4-Cas poklesu pradu

Ip-Spickovy prad

Ib-Zakladny prud

e Frekvencia AC (1/Tc): Nastavuje sa podla poziadaviek postupu.

e Frekvencia impulzov (1/Tp): Nastavuje sa podla poziadaviek postupu.

e Podiel impulzu (100%*tp/Tp): Nastavuje sa podla pozZiadaviek postupu.

e VVyvazenie AC (100%*tc/Tc): Nastavuje sa podla poziadaviek postupu.

e Pulzné AC TIG zvaranie podporuje obdiZnikovy, trojuholnikovy a sinusovy vystupny
priebeh. V zasade je rovnaké ako AC TIG s obdiznikovym priebehom, ale zvaraci prud riadi
nizkofrekvenény impulz. Prud sa preto meni podfa hodnoty impulzu a vytvara Spi¢kovy a
zakladny prud, ktoré predstavuju (priemernu) Spickovu a (priemernu) zakladnu hodnotu
nizkofrekven&ného impulzu.
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e V pulznom rezime AC ovplyviuje rozsah frekvencie impulzov frekvencia AC a deliaci
pomer frekvencie. Minimalny deliaci pomer je 10-nasobok a maximalny je 2-nasobok
frekvencie AC. Rozsah frekvencie impulzov je preto od 0.5Hz po frekvenciu AC/10Hz;
pouzivatel si méze zvolit fTubovolnu frekvenciu v tomto rozsahu. Ked sa frekvencia AC
zmeni, pomer frekvencie AC ku skuto¢nej frekvencii aktualneho impulzu sa rovna
deliacemu pomeru a aktualizuje sa. Po urCeni deliaceho pomeru sa jeho hodnota nastavi
na skuto¢nu frekvenciu aktualneho impulzu a ulozi, takZe frekvencia impulzov sa nemeni.
Po nastaveni frekvencie AC a frekvencie impulzov sa urci deliaci pomer ako frekvencia
AC/frekvencia impulzov. Priklad: Ak je frekvencia AC nastavena na 100Hz, rozsah
frekvencie impulzov je 0.5-10Hz. Pri prvom nastaveni frekvencie AC na 100Hz a
naslednom prvom nastaveni frekvencie impulzov na 5Hz je aktualny deliaci pomer
100/5=20. Ak sa frekvencia AC zmeni na 70Hz, deliaci pomer je 70/5=14; deliaci pomer je
teda premenlivy, ale frekvencia impulzov konstantna. Inymi slovami, frekvencia AC

ovplyvinuje rozsah frekvencie impulzov, po nastaveni frekvencie impulzov ju vSak uz
frekvencia AC neovplyvnuje.

7.3.5MIXTIG

]
—

AN =
YAY,

SN VA

Priebeh prudu MIX TIG
Poznamka: tc-Trvanie Cistiaceho prudu
tp-Perioda AC
tp-Cas prevadzky DC
T-ZmieSany cyklus
tu-Cas nabehu prudu
td-Cas poklesu pradu
Ip-Nastaveny Spi¢kovy prud
e Frekvencia AC (1/tp): Nastavuje sa podla poziadaviek postupu.
e Frekvencia zmieSaného cyklu (1/T): Nastavuje sa podla poziadaviek postupu.
e Podiel impulzu (100%*Tp/T): Nastavuje sa podla poziadaviek postupu.
e VVyvazenie AC (100%*tc/tp): Nastavuje sa podfla poziadaviek postupu.
e MIX TIG podporuje kombinaciu obdiZnikového, trojuholnikového a sinusového priebehu s
jednosmernym prudom.

= 3
ga.g
{
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e V rezime MIX TIG ovplyvriuje rozsah frekvencie MIX TIG frekvencia AC a deliaci pomer
frekvencie. Minimalny deliaci pomer je 10 a maximalne vyvazenie AC sa rovna frekvencii
AC. Rozsah frekvencie zvarania MIX TIG je preto od 1Hz po frekvenciu AC/10Hz a
pouzivatel si méze zvolit fTubovolnu frekvenciu v tomto rozsahu. Ked sa frekvencia AC
zmeni, pomer frekvencie AC ku skutoénej aktualnej frekvencii zvarania MIX TIG sa rovna
deliacemu pomeru a aktualizuje sa. Po ur€eni deliaceho pomeru sa aktualna frekvencia
AC/deliaci pomer rovna skuto¢nej aktualnej frekvencii zvarania MIX TIG a ulozi sa, takze sa
nemeni. Po nastaveni frekvencie AC a frekvencie MIX TIG sa deliaci pomer ur¢i ako
frekvencia AC/frekvencia MIX TIG. Priklad: Ak je frekvencia AC nastavena na 100Hz,
rozsah frekvencie je 1-10Hz. Pri prvom nastaveni frekvencie AC na 100Hz a naslednom
prvom nastaveni frekvencie MIX TIG na 5Hz je aktualny deliaci pomer 100/5=20. Ak sa
frekvencia AC zmeni na 70Hz, deliaci pomer je 70/5=14; deliaci pomer je teda premenlivy,
ale frekvencia MIX TIG konstantna. Inymi

slovami, frekvencia AC ovplyvnuje rozsah frekvencie zvarania MIX TIG, ale po uréeni
frekvencie MIX TIG ju uz frekvencia AC neovplyviiuje.

7.3.6 Opis rezimov ovladania zvaracieho horaka TIG

Rezimy TIG maju osobitné pravidla, ktoré urCuju spdsob riadenia zmien zvaracieho prudu
réznymi ukonmi spinac¢a horaka pri zvarani TIG (DC, pulznom, AC TIG alebo MIX TIG).
Tieto rezimy rozSiruju vyuzitie dialkového ovladania spinacom horaka, takze pouzivatel
ziska praktické dialkové ovladanie zvaracky bez dalSich investicii.

Rezim TIG sa voli podla poziadaviek postupu a preferencii obsluhy. Symboly v schéme
Znamenaju:

Legenda beznych ukonov spinaca horaka

v Stlacte spinac horaka 1 Uvolnite spina€ horaka
Cislo . Obsluha spinaca horaka a typicky
rezimu Pracovny postup priebeh pradu DC TIG
ReZim bodovania:
1. Stlacenim spinaca horaka zapalte

1 obluk na nastavenej hodnote; l
2. Po uplynuti nastaveného Casu
bodovania obluk zhasne.
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Rezim 2T:

1. StlaCenim spinaCa horaka zvyste
prud obluka na urCeny Spickovy prud; l
2. Uvolnenim spinaca nechajte obluk

postupne zhasnut;

3. Ak pred zhasnutim obluka spinac
znova stlacite, prad sa postupne zvysi
na Spi¢kovu hodnotu.

Rezim 4T:

1. StlaCenim spinaca horaka zapalte
obluk na pociato¢nej hodnote; l T 1 T
2. Uvofnenim spinaca postupne
zvyéte prad na $pickovd hodnotu; J—/_¥L
3. Stla¢enim spinacga postupne znizte

prud na kraterovy prud;

4. Uvolnenim spinaCa zhasnite obluk.

Cyklicky rezim:

1. StlaCenim spinaca horaka zapalte

obluk na pociatocCnej

2. Uvolnenim spinaca postupne zvyste
prud na Spi¢kovu hodnotu;

3. Stlacenim spinaga postupne znizte
prud na kraterovy prud;

4. Uvolnenim spinaca postupne zvyste
prud na Spi¢kovu hodnotu;

5. Opakujte kroky 3 a 4, kym obluk

nezhasnete dvojitym

horaka v priebehu 300ms.

hodnote;

stlaCenim spinaca

7.3.7 Kruhovy konektor spinaca horaka

1. Koliky 1, 2 a 3 sluzia na nastavenie prudu analégového
horaka.

2. Koliky 4, 5 a 6 sluzia na nastavenie prudu digitalneho
horaka. Kolik 4 prud znizuje, kolik 5 ho zvySuje a kolik 6 sluzi
pre 2T/4T.

3. Vstup na koliku 7 rozliSuje typ ovladania: vysoka
uroven znamena digitalne, nizka analégové.

4. Koliky 8 a 9 su urcené pre spinac horaka (kolik 9 je GND).
5. Ku kruhovému konektoru spina¢a horaka sa pripaja
digitalny alebo analégovy horak, pripadne nozny pedal.

6. Kolik 2 je spolo¢ny vyvod potenciometra. Ak je hodnota
oto¢ného ovladaca horaka 0 a prud je minimalny, odpor
medzi kolikmi 1 a 2 je 10kQ a medzi kolikmi 2 a 3 je 0Q); pri
maximalnej hodnote ovladaa a maximalnom prude je odpor
medzi kolikmi 1 a 2 0Q a medzi
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kolikmi 2 a 3 je 10kQ.
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7.3.8 Pouzitie nozného pedala

Kruhovy konektor
nozného pedala

1. Nozny pedal obsahuje spinac a potenciometer, ako
znazornuje obrazok.

2. Ur€enym kablom pripojte dialkovy ovladac ku kolikom 1, 2,
3, 8 a 9 kruhového konektora spinaca horaka na prednom
paneli zvaracky.

3. Naprazdno stlagte tlagidlo | /| ; nozny pedal prejde do

rezimu pedalového ovladania.

4. Na paneli nastavte maximalny zvaraci prud a zacCnite
zvarat.

5. ZoSliapnutim nozného pedala zapalte obluk, spravidla
bezdotykovym zapalovanim. Po uspeSnom zapaleni riadi
zvaraci prud pedal, priCom maximalny vystup zodpoveda
nastavenej hodnote prudu.

6. Kolik 2 je spolocny vyvod potenciometra. Pri minimalnom
prude nozného pedala je odpor medzi kolikmi 1 a 2 10kQ a
medzi kolikmi 2 a 3 0Q; pri maximalnom prude je odpor
medzi kolikmi 1 a 2 0Q a medzi kolikmi 2 a 3 10kQ.

Poznamka: Nozny pedal je volitelné prislusenstvo. Ak ho
pozadujete, uvedte to pred objednanim.
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7.3.9 Pouzitie kablového zvaracieho horaka

Spina¢
horaka

Potenciometer
nastavenia prudu

ZvySenie
parametra

Volba

parametra

Znizen

P

ie

horaka parametra

10K

[ I

Schéma zapojenia analégového horaka

Digitalne ovladanie horaka

PN
SO0 O NN
/ / 3 4\ \ —_
/ /O 5 @Hi
| 6 @“—Hi7
—\\’P'@ O ) -I'
\\ \\\ 8 9 7 //
Vyber N\ N L4 P s
L

parametra A

Spinac

~ Pin9je GND

1. Kablové zvaracie horaky su digitalne a analégové, ako
znazorfiiuje nasledujuci obrazok.

2. Uréenym kablom pripojte analégovy zvaraci horak ku
kolikom 1, 2, 3, 8 a 9 kruhového konektora spina¢a horaka na
prednom paneli zvaracky; kolik 7 horaka prepojte s kolikom 9.

Kolik 2 je spolo€ny vyvod potenciometra. Ak je hodnota
ovladaca horaka 0 a prud je minimalny, odpor medzi kolikmi 1
a 2 je 10kQ a medzi kolikmi 2 a 3 je 0Q; pri maximalnej
hodnote otoéného ovladaca a maximalnom prude je odpor
medzi kolikmi 1 a 2 0Q a medzi kolikmi 2 a 3 10kQ.

3. Uréenym kablom pripojte digitalny zvaraci horak ku kolikom
4,5, 6, 8 a9 kruhového konektora spinaa horaka na
prednom paneli zvaraéky. Kolik 4 hodnotu znizuje, kolik 5 ju
zvySuje a kolik 6 sluzi pre 2T/4T. Kolik 7 digitalneho horaka je
rezervovany.

4. Naprazdno stlacte tlacidlo ; zvaraci horak prejde do
reZimu ovladania horakom.

5. Pri analégovom zvaracom hordku nastavte na paneli
parametre a zaCnite zvarat. PoCas zvarania mozno
potenciometrom nastavovat zvéaraci prad od minima po
nastavenu hodnotu.

6. Pri digitdlnom horaku tlacidlom Volba parametra na horaku
prepinate nastavovany parameter; tlaCidlami Zvy3enie
parametra a ZniZenie parametra upravujete jeho hodnotu a
spinaCom horaka ovladate rezim vystupu.

6.1 Spdsob zapojenia:

Spinac horaka: koliky 8-9; +: koliky 5-9; -: koliky 4-9

Volba funkéného parametra: koliky 6-9 (kolik 9 je GND)
Poznamka: Analégovy a digitalny zvaraci horak su volitelné
prislusenstvo. Ak ich pozadujete, uvedte to pred objednanim.

Schéma zapojenia digitalneho horaka
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7.3.10 Konektor vodného chladenia (volitelné)

1. Koliky 1 a 2 su napajacie vystupy vodného chladenia,
koliky 3 a 4 su vstupy poruchového signalu.

2. Naprazdno stlacte tlacidlo I%I ; zvaracCka prejde pri
zvarani do rezimu vodného chladenia.

3. Po zvarani vodné chladenie pracuje eSte 5 minut. Ak
sa poc€as 5 minut nezvara, rezim vodného chladenia sa
Konektor vodného chladenia automaticky vypne.

Poznamka: ZvaraCka sa smie pouzivat iba s originalnou
urcenou vodnou chladiacou jednotkou. Nepouzivajte
chladiace jednotky inych vyrobcov.

8. Udrzba

Varovanie!

Nasledujuce ukony vyzaduju dostatoéné odborné elektrotechnické aj
bezpeénostné znalosti. Pred odstranenim krytov skontrolujte, ¢i je napajaci
kabel odpojeny od elektrickej siete, a pockajte 5 minut.

Pozor! Nasledujuce ukony smie vykonavat’ iba opravneny elektrotechnik.

8.1. Udrzba napajacieho zdroja

Pravidelna udrzba zaistuje u€innu a bezpeénu prevadzku zariadenia. Obsluha musi poznat
postupy a prostriedky udrzby a prevadzky. Tento navod umozriuje pouzivatefom
samostatne vykonavat jednoduché kontroly a ochranné opatrenia s ciefom znizit
poruchovost a po&et oprav a prediZit Zivotnost zariadenia.

Interval Ukon udrzby

Skontrolujte stav zariadenia, sietovych kablov, zvaracich alebo rezacich
Denna kontrola |kablov a spojov.
Skontrolujte vystrazné LED kontrolky a ¢innost' zariadenia.
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Mesaéna
kontrola

Odpoijte zariadenie od siete a pred odstranenim krytu poc€kajte najmenej 5
minut. Skontrolujte vnutorné spoje a podla potreby ich dotiahnite. Vnutro
vyCistite makkou kefou a vysavacom. Davajte pozor, aby ste neodpojili
kable ani neposkodili sucCiastky. Vetracie mriezky musia byt priechodné.
Opatrne nasadte kryty a zariadenie vyskusajte.

Pracu musi vykonat' odborne spoésobila osoba s prisluSnou
kvalifikaciou.

Rocéna kontrola

Vykonajte kazdoro€ny servis vratane bezpeénostnej kontroly podfa normy
vyrobcu (EN 60974-1).

Pracu musi vykonat’ odborne spésobilda osoba s prisluSnou
kvalifikaciou.

8.2 Udrzba zvaracieho horaka

V rezime TIG sluzi zvaraci horak TIG na upnutie elektrody, vedenie elektrického pradu a

privod argonu.

Pravidelna udrzba horaka patri medzi najddlezitejSie opatrenia na zaistenie jeho spravnej
prevadzky a prediZenie Zivotnosti. Na beznu udrzbu majte nahradné spotrebné diely horaka,
napriklad klieStinu, hubicu, tesniace sitko, izolacnu podlozku atd. Bezné poruchy horaka
zahfnaju prehrievanie, unik plynu a vody, nedostato¢nu plynovu ochranu, unikajuci elektricky
prud, prepalenie hubice a praskliny. Pri€iny a spésoby odstranenia tychto poruch uvadza
nasledujuca tabulka:

Priznak Pri€iny RieSenie portch
Pradova zatazitelnost hordka je | Pouzite horak s vyS$Sou prudovou
prilis mala zatazitelnostou
Upchata hadica chladiacej vody Upchatie odstrante prefuknutim

Horak sa prehrieva |zastavuje alebo znizuje jej chladiacej hadice stlatenym
prietok vzduchom

Kliestina nezovrie volframovu | Vymerite kliestinu alebo kryt

elektrodu elektrody

Tesniaci kruzok je zostarnuty Vymente tesniaci kruzok

Pripojka vodnej hadice je Vodnu hadicu znova pripojte a
Unik vody poskodena alebo nedotiahnuta dotiahnite
Zvar medzi horakom a privodnou
. , Rozoberte a opravte zvar
vodnou rurkou netesni
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Unik plynu

Tesniaci kruzok je zostarnuty

Vymente tesniaci kruzok

Zavitovy spoj je uvofneny

Dotiahnite ho

Pripojka plynovej hadice je
poskodena alebo nedotiahnuta

OdreZte poskodenu pripojku, novu
privodnu plynovu hadicu znova
pripojte a dotiahnite alebo ovinte
poskodené miesto

Privodna plynova hadica je
poskodena teplom alebo starnutim

Vymerite privodnu plynovu hadicu

Unik elektrického

Rukovat’ horaka je mokra pre
unik vody alebo z iného dévodu

Najdite priinu uniku vody a
rukovat horaka uplne vysuste

Rukovat horaka je poSkodena

pradu Vymerite rukovat horaka alebo
alebo je odkryta kovova Cast pod | obnazenu kovovu €ast pod
napatim napatim omotajte lepiacou paskou
Horak netesni Najdite miesto netesnosti
, o . Pouzite hubicu s vacsim
Priemer hubice je prilis maly .
priemerom
Hubica je poskod?na alebo Vymenite hubicu za novu
prasknuta
Nedostatoéna Plynova cesta v horaku je Cestu prefuknite stlaenym
plynova ochrana upchata vzduchom a odstrante upchatie

Plynové sitko sa pri demontazi
alebo montazi poskodilo Ci
stratilo

Namontujte nové plynové sitko

Argon je znecisteny

Pouzite argon predpisanej Cistoty

Prietok plynu je prilis velky alebo
maly

Spravne nastavte prietok plynu

Obluk medzi
klieStinou a
volframovou
elektrédou alebo
horakom

KlieStina a volframova elektréda
maju zly kontakt alebo sa obluk
zapali pri dotyku elektrody so
zakladnym materialom

Vymente klieStinu alebo ju opravte

KlieStina a horak maju zly
kontakt

Spravne spoijte kliestinu s horakom
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9. Odstranovanie poruch

Varovanie! Oblukové zvaracie stroje su pred expediciou z vyroby dokladne
skontrolované. Do stroja neopravnene nezasahujte ani ho neupravujte.
Udrzbu vykonavaijte starostlivo. Uvolneny alebo nespravne umiestneny vodié
moze ohrozit’ pouzivatel'a! Stroj smie opravovat’ len odborny servisny

personal!

Pred pracou na zariadeni odpojte napajanie. Po vypnuti vzdy pockajte 5
minut, az potom odstrarite kryty.

9.1. Analyza a odstranenie beznych poruch

Uvedené priznaky mézu suvisiet’ s pouzitym prislusenstvom, plynom,
prostredim alebo napajanim. Pokuste sa zlepsit’ prevadzkové podmienky a
takymto situaciam predchadzat’.

Odstranovanie beznych problémov MMA

Priznak

Pri€iny

RiesSenie poruch

Po zapnuti sa ventilator
neotaca alebo sa otaca
nepravidelne

Teplota méze byt
priliS nizka alebo je
poskodeny ventilator

Pri priliS nizkej teplote nechajte pristroj
chvifu zapnuty. Vnutorna teplota stupne
a ventilator obnovi normalnu prevadzku.
Ak stale nefunguje, vymerite ventilator.

MMA

Tazké
zapalovanie
obluka

Nizky prad Hot Start
alebo kratky ¢as Hot
Start

Zvyste zapalovaci prud alebo ¢as
zapalovania

Nestabilny obluk
alebo prilis velky
zvarovy kupel pri
zapalovani

Vysoky zapalovaci
prud alebo dlhy ¢as
zapalovania

Primerane znizte zapalovaci prud alebo
Cas zapalovania

Nemozno normalne
zapalit’ obluk

Nespravne pripojeny
napajaci kabel

Pripojte napajaci kabel

Lepenie elektrody

Nizka dynamika obluka

Zvyste dynamiku obluka

Horuci drziak
elektrody

Menovity prud drziaka
elektrody je prilis
nizky

Vymerite drziak elektrody za typ s
vySSou prudovou zatazitefnostou

Obluk sa lahko
prerusuje

Nizke sietové napatie

Pouzivajte az po obnoveni normalneho
napajania

Ina porucha

Obratte sa na servisnych pracovnikov
spolo¢nosti Shenzhen JASIC
Technology Co., Ltd.
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Odstranenie beznych poruch TIG

Priznak

Pri€iny

RieSenie poruch

Po zapnuti sa ventilator
neotaca alebo sa otaca
nepravidelne

Teplota méze byt prilis
nizka alebo je poSkodeny
ventilator

Pri priliS nizkej teplote nechajte pristroj
chvifu zapnuty. Vnutorna teplota stupne
a ventilator obnovi normalnu prevadzku.
Ak stale nefunguje, vymerite ventilator.

Po stlaceni
spinaCa horaka

Niektoré rezimy TIG
umoznuju ukoncenie
zvarania stlaéenim

Uvolnite tladidlo horaka a zadnite znovu

spina€a horaka
pri HF zapalovani
nevznikne vyboj
ani sa nezapali
obluk

pripojeny

C .| spinaca
t
e le \;ﬁz Hpny Zvaraci obvod je Skontrolujte zvaraci obvod a znovu ho
P preruseny pripojte
Po stlaceni Spina¢ horaka nie je

Pripojte spina€ horaka

Prili§ velka iskrova
medzera zapalovace;j
dosky

Nastavte iskrovu medzeru zapalovacej
dosky (priblizne na 0.8 mm)

Rychle
odhorievanie
volframovej
elektrody

Zvaraci horak a zemniaci
kabel su pripojené s
opacnou polaritou

Vymerite polohy oboch konektorov.

TIG

Cernanie zvarov

Zvary nie su uc€inne
chranené a oxiduju

(1) Skontrolujte, &i je ventil argbnovej
ffaSe otvoreny a tlak dostato¢ny. Ak je
tlak vo flasi nizSi nez 0.5 MPa, spravidla
ju treba doplnit..

(2) Skontrolujte, ¢i je prietok argéonu
normalny. Volte ho podla zvaracieho
prudu, no prilis§ maly prietok nemusi
zabezpec it dostatok ochranného plynu
pre vSetky zvary. Odporuca sa najmene;j
5L/min bez ohladu na to, aky maly je
prud.

(3) Skontrolujte tesnost plynovej cesty a
dostatocnu Cistotu plynu.

(4) Skontrolujte, ¢i v okoli nie je silné
prudenie vzduchu.
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Tazké
zapalovanie,
obluk sa lahko
prerusuje

Nekvalitna alebo silno
zoxidovana volframova

elektréda

(1) Pouzite kvalitnejSiu volframovu
elektrédu.

(2) Zbruste oxidovu vrstvu volframu.
(3) Predizte as dofuku, aby ste
zabranili oxidacii volframu.

Nestabilny prud
pri zvarani

Sietové napatie silne

koliSe alebo je sietovy

pripojovaci spoj

nekvalitny. Silné ruSenie

od inych elektrickych
zariadeni.

(1) Skontrolujte spravnu funkciu siete a
pripojte napdjaci konektor.

(2) Zariadenia, ktoré moZzu silno rusit
zvaracku, pripojte samostatnymi
napajacimi kablami.

Ina porucha

Obratte sa na servisnych pracovnikov
spolo¢nosti Shenzhen JASIC
Technology Co., Ltd.

9.2. Alarmy a ich rieSenie

Ch::gvy Kategoéria Mozna pric¢ina Napravné opatrenie
. , Zvaracka trvalo Restartujte zvaracku. Ak ochrana proti
Nadprudova . ., . e o
E10 ochrana dodava maximalny nadprudu nadalej hlasi alarm, obratte sa
prud na popredajny servis.
Vypnite a znova zapnite pristroj. Ak alarm
nemozno odstranit a sietové napatie
E31 Podpatova Prili$ nizke vstupné zostava prili§ nizke, skontrolujte ho a
ochrana sietové napatie pred zvaranim pockajte na normalizaciu
siete. Ak je napatie normalne a alarm
pretrvava, obratte sa na odborny servis.
Vypnite a znova zapnite pristroj. Ak alarm
nemozno odstranit’ a sietové napatie
E32 Prepatova Prilis vysoké vstupné |zostava prili§ vysoké, skontrolujte ho a
ochrana sietové napatie pred zvaranim pockajte na normalizaciu
siete. Ak je napatie normalne a alarm
pretrvava, obratte sa na odborny servis.
Alarm chyby |Problém paméatového Vypnitve @ znova' ;e?pnite’p?ristroj - Ak alarm
E55 . - nemozno odstranit, obratte sa na
udajov Cipu , ,
odborny servis.
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£60 Ochrana pred | Prili§ vysoka teplota anziies:ljtinsc\)/:te ;r;sjte'oi:]avéhgtszzkajte a
prehriatim IGBT invertora ) o yp J
zvarani.
Ochrana pred P[‘I|IS vyspka teplota |Zariadenie ,nevyplnajte. Chvvllg pocCkajte a
E61 . vystupnej po zhasnuti kontrolky pokracujte vo
prehriatim . s s
usmernovacej diody | zvarani.
Alarm Vypnite a znova zapnite pristroj. Ak alarm
E71 |vodného Nedostatok vody nemozno odstranit, obratte sa na
chladenia odborny servis.

POZNAMKA! Ak alarm po uvedenych opatreniach pretrvava alebo sa po zruseni
objavi znova, kontaktujte odborny servisny personal.

10. Balenie, preprava, skladovanie a likvidacia

10.1. Poziadavky na prepravu

So zariadenim manipulujte opatrne. Nesmie spadnut ani byt vystavené silnym narazom. Pri
preprave ho chrarnte pred vihkostou a dazdom.

10.2. Podmienky skladovania

Skladovacia teplota: -25 °C ~ +50 °C

Skladovacia vilhkost': relativna vihkost <90%

Doba skladovania: 12 mesiacov

Miesto: vnutorny priestor bez korozivnych plynov, s cirkulaciou vzduchu

10.3. Likvidacia odpadu

Likvidacia
Zariadenie je vyrobené z materialov, ktoré neobsahuju toxické ani jedovaté latky

nebezpecéné pre obsluhu.
Pri vyradeni zariadenie rozoberte a suciastky roztriedte podla druhu materialu.

Zariadenie nevyhadzujte do bezného odpadu. Eurépska smernica 2002/96/EC o odpade z
elektrickych a elektronickych zariadeni stanovuje, Ze elektrické zariadenia po skonc¢eni
Zivotnosti sa musia zbierat oddelene a odovzdat ekologicky vhodnému recyklaénému
zariadeniu.

O dodrzani predpisov WEEE vo vasej krajine sa poradte s dodavatefom.

Vyhlasenie o zhode s RoHS
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Tymto potvrdzujeme, Ze uvedeny vyrobok neobsahuje Ziadnu z obmedzenych latok podla
smernice EU 2011/65/EC v koncentraciach presahujucich limity stanovené touto smernicou.

Vyhlasenie o zodpovednosti: Toto potvrdenie poskytujeme podfa nasho suc¢asného

najlepSieho vedomia a presvedcenia. Ni¢ v hom nepredstavuje ani sa nesmie vykladat’ ako
zaruka podfa platnych zaru¢nych predpisov.
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Priloha 2: Zoznam beznych nahradnych dielov 1

Zoznam nahradnych dielov

C. | Kéd dielu Nazov Pocet |C. | K&d dielu Nazov Pocet
1 [ 10084166 Rukovat 1 |21] 10084192 | P43k oviadacieho|
panela
2 | 10084064 | 04 CaSt kytu 1 |22|51000884 | VEIky oviadaci 1
pristroja panel
3 | 10084160 Priecnik 1 |23]10056163 |  Maladoska 1
stabilizacie obluka
4 | 10084068 Bocny kryt 1 24151000821 |Hlavny transformator 1
5 110084195 Vetracia mriezka 1 25110084383 Sasi 1
6 | 10084066 Drz'aga‘:gg”eho 1 |26/10084196 | Drziak ventildtora | 1
7 | 51000881 | Maly ovladaci panel 1 27 151000956 Ventilator DC 1
8 | 10084289 | Silikbnové tlacidlo 1 28110084109 Zadny panel 1
9 | 10084231 Oto¢ny gombik 1 2910084163 |Drziak zadného panela 1
10 | 10084389 | Akrylovy predny panel 1 3010071118 | Hlavny vypina¢ 1
11 | 10084058 | Drziak panela displeja 1 31151000659 Napdjaci kabel 1
12 | 51000718 Panel displeja 1 32151000658 |Elektromagneticky ventil 1
) Z3 k dnéh
13]10084193|  Predny panel 1 |33|51000857 | <3SUV@vodneno
chladenia

14| 10081143 Vystupna dyza 1 34110084057 |Drziak zadného panela 1
151 10021855 |Rychloupinacia zasuvka 1

16 | 51000660 Zasuvka’dlallfoveho ’

ovladania
17 | 10083487 | Zastrcka Bluetooth 1
18| 10051952 Zapalovaci 1
transformator
19 | 51000847 |Doska stabilizacie obluka 1
20| 10084264 Plastovy drziak dosky 1

stabilizacie obluka
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Priloha 3: Zoznam beznych nahradnych dielov 2

Zoznam nahradnych dielov

C. | Kod dielu Nazov Podet C. | Kéd dielu Nazov Podet

1 51000093 FET 1 12 | 10064645 |Usmernovacia dioda 2 1
Hlavna doska Hlavna doska

2 151000872| sekundarneho 1 13 | 51000858 primarneho 1

menica menica
Usmernovacia TImivka PFC (len

3 10081176 diéda 1 1 14 51000456 pre pristroj PFC) 1

4 |51000854 |Doska usmeriiovaca 1 15 10050418 Chladic¢ 4 1
Snimac prudu Hlinikovy

5 110084373 P 1 16 (10084138 spojovaci diel 1

6 |10084338 Chladi¢ 1 1 17 (51000852 Chladi¢ 5 1

7 51000796 | Termistor 1
Usmernovad

8 10084197 vzduchu menica 1

9 110084337 Chladi¢ 2 1

10 |10084340 Chladi¢ 3 1

11 | 51000601 IGBT 1
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@ JASIC | s vasiiou pre vade zvéranie

SHENZHEN JASIC TECHNOLOGY CO., LTD.
Adresa: No. 3, Qinglan 1st Road, Pingshan District, Shenzhen, Guangdong, China

PSC: 518118
Tel: +86 (0755) 8670 6250 Fax: +86 (0755) 2736 4108
Web: Www_jasictech_com E-mail: Sales@jasictech.com

@ @JASICTechWelding @ JASIC Technology Co., Ltd. @jasictech_official
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