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Blahopfejeme k vybéru zafizeni JASIC! Tento navod obsahuje dllezité informace o
pouzivani a udrzbé vyrobku i o bezpeéném zachazeni s nim. Technické parametry zafizeni
najdete v Casti Technické parametry. Pfed prvnim pouzitim si navod peclivé precCtéte. Pro
vlastni bezpecnost i bezpe€nost pracovniho prostfedi vénujte zvlastni pozornost
bezpe€nostnim pokynim a zafizeni pouzivejte podle nich. DalSi informace o vyrobcich
JASIC ziskate od spolecnosti JASIC Technology, autorizovaného prodejce JASIC nebo na
webu www.jasictech.com.

Prohlaseni o odpovédnosti

Shenzhen JASIC Technology Co., Ltd. slavnostné prohlasuje, Ze tento vyrobek se vyrabi podle
prislusnych domacich a mezinarodnich norem a splfiuje mezinarodni bezpe€nostni normu EN60974-1.
Konstrukéni feSeni a vyrobni technologie pouzité ve vyrobku jsou chranény patenty.

1. Pfestoze jsme vynalozili veSkeré Usili na prfesnost a Uplnost informaci v tomto navodu, neneseme
odpovédnost za chyby ani opomenuti zplisobené pouzivanim v rozporu s navodem.

2. Spole¢nost JASIC si vyhrazuje pravo navod kdykoli zménit bez pfedchoziho upozornéni.

3. Prestoze byl obsah navodu peclivé zkontrolovan, mohou se v ném vyskytnout nepresnosti. Pokud
nepresnost najdete, kontaktujte nas.

4. Bez predchoziho souhlasu spole¢nosti JASIC obsah tohoto navodu nekopirujte, nezaznamenaveijte,
nereprodukujte ani neprenasejte.

Vyrobce: 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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Pro vilastni bezpecénost si pred instalaci a pouzivanim tohoto zarizeni

JASIC peclivé prectéte navod.

Zvysenou pozornost vénujte vSemu oznacenému symbolem ,,&“.

Veskeré ukony sméji provadét pouze odborné zpusobilé osoby s

prislusnou kvalifikaci!
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1. Bezpecnostni opatreni

1.1. Obecna bezpecénost

BEZPECNOSTNI POKYNY
Neni-li uvedeno jinak, tato obecna bezpecnostni pravidla plati pro obloukové svarecky i
plazmové fezacky.

UZivatelé tohoto zafizeni museji chranit sebe i ostatni pfed urazem, pfipadné smrti.

Zatizeni pouzivejte pouze k ucelu, pro ktery bylo uréeno. Jiné pouziti muze zpUsobit
poSkozeni nebo uraz a porusuje bezpecnostni pravidla.

Zatizeni sméji pouzivat pouze fadné vyskolené a zpUsobilé osoby.

Osoby s kardiostimulatorem se pred pouzitim zafizeni museji poradit s [ékafem.

Osobni ochranné pracovni prostfedky a bezpe€nostni vybaveni pracovisté museji odpovidat
provadéné praci.
Pfed kazdym svafovanim nebo fezanim vzdy vyhodnotte rizika.

ExB

Zarizeni smi obsluhovat pouze kvalifikovany personal!

‘Vzdy pouzivejte vhodné osobni ochranné pracovni prostifedky.
‘Vzdy dbejte na bezpecnost osob v okoli pracovisté.
-Neprovadéijte udrzbu, kdyz je zafizeni pod napétim.

Zasah elektrickym proudem muze zpUsobit vazny uraz az smrt!

-Zarizeni musi instalovat kvalifikovana osoba podle platnych norem. Uzivatel
odpovida za pfipojeni k vhodnému zdroji napajeni. V pfipadé potieby se poradte
s dodavatelem elektfiny. Zafizeni nepouzivejte s odstranénymi kryty.
‘Nedotykejte se elektrickych €asti pod napétim ani elektricky nabitych soucasti.
-Pokud zafizeni nepouzivate, vSechna vypnéte.

pd

9P

Dym a plyny mohou ohrozit vase zdravi.

Zarizeni umistéte na dobre vétrané misto a hlavu drzte mimo dym.

Dym nevdechuijte.

Zajistéte dobré vétrani pracovisté a vhodné mistni odsavani dymu.

Pfi nedostatecném vétrani pouzivejte schvalenou svafovaci kuklu s pfivodem
vzduchu nebo respirator.

Prectéte si bezpectnostni listy (MSDS) a pokyny vyrobcl kovl, spotfebniho
materialu, natérd, Cisticich a odmastovacich prostfedkd a porozuméite jim.
Nepracujte v blizkosti odmastovani, Cisténi ani stiikani.

Teplo a zafeni oblouku mohou reagovat s parami a vytvaret vysoce toxické a
drazdivé plyny.
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Zareni oblouku muze poskodit oci a popalit pokozku.

Oblouk pfi v8ech procesech vytvafi intenzivni viditelné i neviditelné (ultrafialové
a infraCervené) zareni, které mize popalit o¢i a pokozku.

-Pfi praci i pozorovani chrarite obliCej a o€i schvalenou svarovaci kuklou s filtrem
vhodného stupné zatmaveni.

-Pod kuklou noste schvalené ochranné bryle s boCnimi kryty.

-‘Nikdy nepouzivejte poskozené ani vadné svarovaci kukly.

‘Vzdy zajistéte vhodné ochranné zastény nebo bariéry, které chrani ostatni pred
zablesky, osInénim a jiskrami z pracovisté.

-Na probihajici svafovani nebo fezani zfetelné upozornéte.

-Noste vhodny ochranny odév odolny proti plameni, rukavice a obuv.

Ochrana pfed pozarem a vybuchem

Zabrante pozarlim zptsobenym jiskrami, horkym odpadem nebo roztavenym
kovem.

V blizkosti svafovani a fezani zajistéte vhodné protipozarni prostfedky.

Z prostoru svafrovani, fezani i okoli odstrante vdechny hoflavé a zapalné
materialy.

Nesvafrujte ani nefezte nadoby na paliva a maziva, ani kdyZ jsou prazdné. Pred
svafovanim nebo fezanim se museji dikladné vygistit.

Svarovany nebo fezany material nechte vzdy vychladnout, nez se jej dotknete
nebo jej pfilozite k hoflavému ¢&i zdpalnému materialu.

Nepracujte v ovzdusi s vysokou koncentraci hoflavych par, zapalnych plyn(i a
prachu.

Padl hodiny po fezani vzdy zkontrolujte pracovisté, zda nevznikl pozar.
Zabrarite nahodnému dotyku elektrody s kovovymi pfedméty. Mohl by vyvolat
oblouk, vybuch, pfehfati nebo pozar.

Rizika horkého materialu

Pfi praci vznika horky kov, jiskry a kapky roztaveného kovu. Obsluha proto musi
pouzivat Uplné osobni ochranné pracovni prostfedky. Vhodné ochranné zastény
nebo bariéry museji vzdy chranit ostatni pfed zablesky, oslnénim a jiskrami z
pracovisté. Horké povrchy zpUsobuji pozar a popaleniny nechranéné pokozky.
Vzdy chrante odi i télo. Pouzivejte spravny svarovaci §tit a filtr a kompletni
osobni ochranny odév.

Horkych povrchu ani dilll se nedotykejte holyma rukama.

Pred dotykem nebo pifemisténim nechte horké povrchy a dily vzdy vychladnout.
Pokud musite horké dily pfemistit, pouzivejte vhodné nastroje a tepelné izolacni
svarovaci rukavice, abyste si nepopalili ruce a paze.
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Hluk - nadmérny hluk maze poskodit sluch.
-Chrarite si uSi muslovymi nebo jinymi chranici sluchu.
‘Upozornéte osoby v okoli, Ze hluk mize ohrozit sluch.

Rizika magnetickych poli

Magneticka pole vytvarena vysokymi proudy mohou ovlivnit ¢innost
kardiostimulatori nebo elektronicky fizenych zdravotnickych pfistroju.

Osoby pouzivajici zivotné dulezité elektronické pfistroje se pfed obloukovym
svarovanim, fezanim, drazkovanim nebo bodovym svafovanim museji poradit s
lékafem.

S citlivymi elektronickymi pfistroji se nepfiblizujte ke svafovacimu zafizeni;
magneticka pole je mohou poskodit.

Kabel hofaku a zpétny pracovni kabel vedte po celé délce co nejblize u sebe.
Pomaha to omezit vystaveni Skodlivym magnetickym polim.

Kabely si neovijejte kolem téla.

Ochrana pfed pohyblivymi ¢astmi

Za provozu se nepfiblizujte k pohyblivym ¢astem, naptiklad motordm a
ventilatoram.

Pohyblivé €asti, jako ventilator, mohou pofezat prsty a ruce a zachytit odév.
Ochranné prvky a kryty smi pfi udrzbé a kontrolach odstranovat pouze
kvalifikovany personal po odpojeni napajeciho kabelu.

Po skonceni zasahu a pfed spusténim zafizeni nasadte vSechny kryty a
ochranné prvky a zaviete vdechna dvirka.

Pfi zavadéni a podavani dratu béhem nastavovani a provozu davejte pozor, aby
vam nezachytilo prsty.

Podavany drat nesmérujte na jiné osoby ani na své télo.

Vzdy zkontrolujte, Ze jsou kryty a ochranna zafizeni funkéni.

Odstranovani poruch

Zarizeni jsou pred expedici z vyroby dukladné zkontrolovana. Do zafizeni
neodborné nezasahujte ani je neupravuijte.

Udrzbu provadsijte peclivé. Uvolnény nebo nespravné zapojeny vodié miize
ohrozit uzivatele!

Opravy smi provadét pouze odborny servisni personal!

Pfed praci na zafizeni odpojte napdjeni. Po vypnuti vzdy pockejte 5 minut,
teprve potom odstrarite kryty.

Pokud ani po pfecteni pokynud v tomto navodu problému piné nerozumite nebo
jej nedokazete vyresit, ihned poZadejte dodavatele nebo servisni stfedisko
JASIC o odbornou pomoc.
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1.2. DalSi bezpeclnostni opatfeni

Vystraha! Umisténi

Zarizeni umistéte na vhodné misto a do vhodného prostredi. Chraiite je pred
vlhkosti, prachem, parou, olejem a korozivnimi plyny. Postavte je na pevny
rovny povrch a ponechte kolem néj dostate¢ny prostor pro pfrirozené
proudéni vzduchu.

Vystraha! Rukojet’ nebo popruh jsou uréeny pouze k ruénimu zvedani
zarizeni. Pri zvedani mechanickym zarizenim, napfriklad jerabem, musi byt
zarizeni zajisténo vhodnymi zdvihacimi prostredky.

> [

Vystraha!

Pripojeni napajeni

Pred pFipojenim zkontrolujte, zda je dostupné spravné napajeni. Pozadavky
zafizeni najdete na jeho typovém stitku nebo v technickych parametrech
navodu. Pripojeni musi provést odborné zptsobila osoba s pfrisluSnou
kvalifikaci. Vzdy zajistéte radné uzemnéni zafrizeni.

Zarizeni nikdy nepfipojujte k siti s odstranénymi kryty.
1) Pokud okoli omezuje pohyb obsluhy (napfiklad musi pracovat v podfepu, naboso nebo
vleZe), obsluha musi zajistit pfiméfenou izolaci a vyhnout se pfimému dotyku s vodivymi
Castmi zafizeni.
2) Zafizeni nepouzivejte v uzavienych nadobach ani ve stisnénych prostorech, z nichz nelze
odstranit vodivé soucasti.
3) Zafizeni nepouZivejte ve vihkém prostfedi, kde obsluze hrozi zasah elektrickym proudem.

4) Zafizeni nepouzivejte na slunci ani v desti. Do zafizeni nesmi vniknout voda ani deStova
voda.

5) Nesvafujte v ochranné atmosféfe v prostfedi se silnym proudénim vzduchu.

6) Vyhnéte se svafovani a fezani v praSném prostfedi nebo v prostfedi s korozivnimi chemickymi plyny.
7) Teplota okoli musi byt pfi provozu mezi -10°C a 40°C a pfi skladovani mezi -25°C a 50°C.
8) Svafovani nebo fezani provadéjte v pomérné suchém prostfedi; vihkost vzduchu nesmi
prekrocCit 90%.

9) Naklonéni zafizeni nesmi pfekrocit 10°.

10) Vstupni napajeci napéti nesmi pfekrocit jmenovité napéti zafizeni o vice nez 15%.

11) Pfi svafovani nebo fezani ve vyskach davejte pozor na pad.
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2. Vyznam symbolu

/N vystrahat Prectéte si navod

AN Vystraha pfed zasahem elektrickym proudem
E Oznaceni WEEE
A Jednotka proudu ,A"
m/min Jednotka rychlosti podavani dratu ,m/min“
3
= Tloustka svarfovaného zakladniho materialu ,mm*
V Jednotka napéti ,V*

2/M  Indukénost MIG/dynamika oblouku MMA

% Jednotka doby dohofeni dratu MIG ,ms*

Kontrolka ochrany proti pfehrati
Kontrolka nadproudové ochrany

Kontrolka funkce VRD

Rezim MIG

Rezim Lift TIG

Pfepinani rezimu svarovani

®
o
E Rezim MMA
“
1
0

Ar80% 00,20%  Svarovani uhlikové oceli ve smésném plynu (80% argon + 20% CO2)

Steel FluxCored - ., . , , . v , v ,

a80% €0,20%  Svarovani uhlikové oceli plnénym dratem ve smésném plynu (80% argon + 20% CO2)
steel FCW-ss  Svarovani uhlikové oceli s vlastni ochranou

AMg Ar100%  Svarfovani slitiny hliniku a hof¢iku ve 100% argonu

CrNi

o 0, v Vs r r . v y
AdB% C0:2%  Syatovani nerezové oceli ve smésném plynu (98% argon + 2% CO2)

9 a Vybér typu svafovani: zakladni material a plyn
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RS R SN SN SN
- oo

Prdmér svarovaciho dratu

Ovladani MIG/Lift TIG v rezimu 2T

]
e e

Ovladani MIG/Lift TIG v rezimu 4T
Bézny hofak MIG
Horak MIG s civkou dratu

Pfepinani dalSich funkci

DO %

Dalkové ovladani

w
=<
=

Synergicka funkce MIG

Funkce zavadéni dratu

=0

Zkous$ka prutoku plynu
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3. Prehled vyrobku

Rada MIG250
Tato fada digitalnich viceprocesovych invertorovych stejnosmérnych svarecek MIG vyuziva
pokrocCilou technologii a nabizi vyborné parametry. Umoznuje svarovat uhlikovou a
nizkolegovanou ocel, slitiny hliniku a hofCiku, nerezovou ocel a dalSi materialy. V rezimu
MIG Ize pfednastavit rychlost podavani dratu a svafovaci napéti. Svarecky obsahuji také
odbornou knihovnu synergickych parametru pro draty riznych praméru, ochranné plyny a
zakladni materialy. Po nastaveni priméru dratu, ochranného plynu a zakladniho materialu
na panelu obsluha nastavi svafovaci proud, rychlost dratu nebo tloustku plechu. Svarecka
automaticky vybere pfislusné svarovaci napéti k dosazeni dobrého svaru. Nastavitelna
dynamika oblouku MMA a rezim Lift TIG ovladany hofakem rozSifuji moznosti pouZiti.

Tyto invertorové svareCky podporuji rezimy DC MIG, DC MMA a Lift TIG a umoznuiji Siroké
pouziti pfi svarfovani riznych kovu. Jedine€na elektricka konstrukce a rozdélené vzduchové
kanaly v zafizeni zvySuji u€innost odvodu tepla, a tim i zatézovatel. Toto feSeni proudéni
vzduchu ucinné chrani vykonoveé soucastky a fidici obvody pfed poskozenim prachem
nasavanym ventilatorem a vyrazné zvysSuje spolehlivost zafizeni.

Hlavni funkce:

& TFi rezimy svarovani: MIG, MMA a Lift TIG.

€ V rezimu MIG lIze pfednastavit rychlost dratu, svafovaci napéti, induk&nost a dobu
dohofeni dratu.

4 Podporuje kontrolu plynu, zavadéni dratu a vybér priméru dratu.

# Synergicka funkce: po nastaveni proudu, rychlosti dratu a tloustky plechu svarecka
automaticky pfifadi parametry podle priiméru dratu, plynu a zakladniho materialu, coz
usnadriuje pouZzivani.

& Lze pripojit digitalni/analogovy bézny hofak nebo analogovy hofak s civkou.

& V rezimu MMA Ize pfednastavit proud a dynamiku oblouku, ¢imz je nastaveni proudu
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presnéjsi.
€ Funkce Anti-stick brani pfilepeni elektrody k obrobku béhem svarovani.

€ Funkce horkého startu MMA usnadriuje a zvySuje spolehlivost zapaleni oblouku MMA.
¢ Lift TIG se ovlada svarfovacim hofakem.

€ Ventilator fizeny podle potfeby: prodluzuje zZivotnost ventilatoru a omezuje hromadéni
prachu v zafizeni.

€ Parametry se pfed vypnutim automaticky ulozi a po opétovném zapnuti se nastaveni
obnovi.

4 Funkce obnoveni vyrobniho nastaveni parametru.

@ Pohotovostni funkce: v rezimu MIG a Lift TIG zafizeni po del§i ne€innosti automaticky
prejde do pohotovostniho stavu.

4 Volitelny kabelovy ru¢ni dalkovy ovladaC a bezdratovy dalkovy ovlada¢&. (Nedostupné pro
verzi Standard bez rozhrani dalkového ovladani.)
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4. Technické parametry

Polozka Jedn. Parametry MIG160/MIG200/MIG250
Model / MIG250 MIG200 MIG160
Vstupni napéti Vac AC230V+15% AC230V+15% AC230V+15%
Vstupni frekvence Hz 50/60 50/60 50/60
" . 46.3@MIG 46@MIG 46@MIG
J”:gﬂg‘z'/iyc";;g{’;)“ A 33.5@TIG 32@TIG 26@TIG
P 41.3@MMA 36@MMA 29@MMA
L 10.51@MIG 8.85@MIG 7.28@MIG
Jme(gg’z'tgo‘:}';kon KVA 9.08@TIG 7.53@TIG 5.98@TIG
10.15@MMA 8.81@MMA 7.26@MMA
Rozsah vystupniho N N N
proudu (MIG) \Y 11~30 11~28 11~26
Rozsah rychlosti dratu , - - -
(MIG) m/min 2~18 2~15 2~14
Rozsah vystupniho - - -
proudu (MIG) A 30~250 30~200 30~160
Rozsah vystupniho - - -
oroudu (Lift TIG) A 5~250 5~200 5~160
Rozsah vystupniho - N -
oroudu (MMA) A 20~220 20~180 20~140
Rozsah Arc Force A 0~60, vychozi 30 0~60, vychozi 30 0~60, vychozi 30
Rozsah proudu
horkého startu A 60 60 60
Napéti naprazdno 60 60 60
Napéti VRD \Y 10.5 10.1 10.1
o . 26.5@MIG 24@MIG 22@MIG
Jmenoxge Fiaadh Vv 20@TIG 18@TIG 16.4@TIG
P 28.8@MMA 27 2@MMA 25.6@MMA
) 85.74%@MIG 81.39%@MIG 83.6%@MIG
Ucinnost (%) / 83.67%@TIG 80.51%%@TIG 81.2% @TIG
87.44%@MMA 85.49%@MMA 85.7% @MMA
30%@MIG 30%@MIG 30%@MIG
Zatézovatel (%) / 30%@TIG 30%@TIG 30%@TIG
30%@MMA 30%@MMA 30%@MMA
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] 0.73@MIG 0.65@MIG 0.58@MIG
Ucinik / 0.66@TIG 0.59@TIG 0.54@TIG
0.72@MMA 0.65@MMA 0.58@MMA
TFida izolace / H H H
Stupen kryti / IP23S IP23S IP23S
Rozméry D*$*V mm 700*280*511 565*220%415 565*220%415
. 24@ plus 15@ plus 15@ plus
Cista hmotnost Kg
23.7@ standard 14.7@ standard 14.5@ standard
31.3@ plus 20.7@ plus 20.7@ plus
Celkova hmotnost Kg
30@ standard 19.9@ standard 19.7@ standard
Pfikon naprazdno w <50 <50 <50
Charakteristika / CC/cv Ccc/cv CCc/cv
Stupen znecisténi / Stupen 3 Stupen 3 Stupen 3
Polozka Jedn. Parametry MIG160PFC/MIG200PFC/MIG250PFC
Model / MIG250PFC MIG200PFC MIG160PFC
Vstupni napéti VAC AC230V+15% AC230V+15% AC230V+15%
Vstupni frekvence Hz 50/60 50/60 50/60
. ] 43.7@MIG 38.3@MIG 33@MIG
J";gﬂg‘ziyc"zs?fgf’;)" A 26.6@TIG 19.1@TIG 14.4@TIG
P 31.9@MMA 25@MMA 18.5@MMA
. . 38.7@MIG 41.8@MIG 37.5@MIG
J”:gﬂg‘z';yc‘ﬁgsr)" A 28.9@TIG 237@TIG 16.4@TIG
P 33@MMA 28.5@MMA 25.3@MMA
N 7.84@MIG 5.74@MIG 4.22@MIG
Jmig‘é’;%’o‘i/r;kon kVA 6.07@TIG 4.43@TIG 3.23@TIG
7.34@MMA 5.77T@MMA 4. 19@MMA
N 4.32@MIG 3.68@MIG 2.98@MIG
J me(;‘@’ﬁ’\,)‘i/r;kon KVA 331@TIG 2.79@TIG 1.79@TIG
3.75@MMA 3.28@MMA 2.26@MMA
Rozsah vystupniho Vv 11~30@230V 11~28@230V 11~26@230V
napéti (MIG) 11~25@115V 11~24@115V 11~22@115V
Rozsah rychlosti dratu m/min 2~18@230V 2~15@230V 2~14@230V
(MIG) 2~13@115V 2~13@115V 2~11@115V
Rozsah vystupniho A 30~250@230V 30~200@230V 30~160@230V

proudu (MIG)

30~160@115V

30~140@115V

30~120@115V
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Rozsah vystupniho A 5~250@230V 5~200@230V 5~160@230V
proudu (TIG) 5~160@115V 5~140@115V 5~100@115V
Rozsah vystupniho A 20~220@230V 20~180@230V 20~140@230V
proudu (MMA) 20~125@115V 20~110@115V 20~100@115V
Rozsah Arc Force A 0~100 0~100 0~100
Rozsah prouduhorkeho ) 0~60, vychozi 30 0~60, vychozi 30 | 0~60, vychozi 30
Napéti naprazdno 65 67 67
Napéti VRD \Y 10.1 10.1 10.1
o . 26.5@MIG 24@MIG 22@MIG
J menox:e o Vv 20@TIG 18@TIG 16.4@TIG
P 28.8@MMA 27 2@MMA 25.6@MMA
] 84.88@230V MIG 83.86@230V MIG 84.03@230V MIG
U¢innost (%) (230V) / 83.97@230V MMA 85.46@230V MMA 85.88@230V MMA
82.8@230V TIG 81.72@230V TIG 81.69@230V TIG
] 81.55@115V MIG 80.24@115V MIG 80.65@115V MIG
Uc¢innost (%) (115V) / 83.57@115V MMA 82.50@115V MMA 82.91@115V MMA
79.6@115V TIG 78.36@115V TIG 78.32@115V TIG
30@MIG 25@MIG 30@MIG
Zatézovatel (%) / 30@TIG 25@TIG 30@TIG
30@MMA 25@MMA 30@MMA
Uginik / 0.99 0.99 0.99
Tfida izolace / H H H
Stupen kryti / IP23S IP23S IP23S
Rozméry D*S*V mm 700*280*511 565*220*415 565*220*415
. 25.5@ plus 16@ plus 16@ plus
Cista hmotnost Kg
25.2@ standard 15.7@ standard 15.5@ standard
32.8@ plus 21.8@ plus 21.8@ plus
Celkova hmotnost Kg
31.2@ standard 21@ standard 20.8@ standard
Ptikon naprazdno w <50 <50 <50
Charakteristika / CC/cv CC/cv Ccc/cv
Stupen znecisténi / Stupen 3 Stupen 3 Stupen 3
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5. Instalace

Vystraha! Zasah elektrickym proudem muze zpusobit smrt. | po odpojeni
napajeni zUstava v zarizeni vysoké napéti; nedotykejte se ¢asti pod napétim.
Vystraha! Nespravné vstupni napéti muze poskodit zarizeni.

Vystraha! Vyrobek spliuje pozadavky EMC pro zarizeni tfidy A a nesmi se
pripojovat k nizkonapét'ové siti obytnych budov.

/_\ Vystraha! Veskera pripojeni provadéjte pfri vypnutém napajeni.

5.1. Popis vnéjsich rozhrani
Rada MIG160/MIG160PFC/MIG200/MIG200PFC

(Pohled na predni panel) (Pohled na zadni panel)

a. Sitovy vypinac

b. Vstupni napajeci kabel

c. Vstupni hrdlo plynového ventilu

d. Kladny pdl

e. Zaporny pol

f. Centralni zasuvka

g. Konektor pro zménu polarity

h. 9polova kruhova zasuvka (volitelnd)

i. Modul bezdratového pfijimace (volitelny)
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Rada MIG250/MIG250PFC

(Pohled na predni panel) (Pohled na zadni panel)

a. Sitovy vypinac

b. Vstupni napajeci kabel

c. Vstupni hrdlo plynového ventilu

d. Kladny pol

e. Zaporny pol

f. Centralni zasuvka

g. Konektor pro zménu polarity

h. 9pdlova kruhova zasuvka (volitelna)

i. Modul bezdratového pfijimace (volitelny)
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5.2. Pfipojeni napajeni

Vystraha! Elektrické pripojeni musi provést personal s prislusnou kvalifikaci.

Vystraha! Veskera pripojeni provadéjte po vypnuti napajeni.

Vystraha! Nespravné napéti mize zarizeni poskodit.
1) Ovérte, zda je vstupni napéti v pfedepsaném rozsahu.
2) Zkontrolujte, zda je sitovy vypina¢ vypnuty.
3) Napajeci kabel pfipojte ke vstupni svorce nebo jej zasurite do pfislusné zasuvky, je-li k
dispozici. Zajistéte dobry kontakt.
4) Napajeni fadné uzemneéte. (Jak ukazuje schéma, evropska zastrcka ma ochranny kontakt,
takze dalSi uzemnéni neni nutné.)

POZNAMKA!

Je-li treba prodlouzit vstupni kabel, pouzijte vétsi priarez, aby se snizil tGbytek napéti.
Doporucuje se 3x2.5mm2 nebo vétsi prarez.
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5.3. Pfipojeni hofaku MIG a zpétného kabelu
5.3.1 Digitalni/analogovy hofak MIG

Pfipojovaci J
skfifka U /

Uzemnéni ‘ ‘(ﬁ

Napajeci kabel

& y

(Schéma zapojeni MIG: DCEP)

Pfed svafovanim MIG vénujte pozornost polarité zapojeni. Stejnosmérna svarecka se
zpravidla zapojuje dvéma zpusoby: DCEN a DCEP.

DCEN: obrobek je pfipojen ke kladnému pdlu a konektor pro zménu polarity k zapornému
polu;

DCEP: obrobek je pfipojen k zapornému polu a konektor pro zménu polarity ke kladnému
polu.

V rezimu MIG tyto svafe€ky zpravidla pouzivaji DCEP pfi vSech druzich svafovani v ochranném
plynu kromé svarovani uhlikové oceli pinénym dratem s vlastni ochranou, které pouziva DCEN:
1) Zkontrolujte, zda je sitovy vypinac svarecCky vypnuty.

2) Zastréku hofaku zasurite do centralni zasuvky na pfednim panelu svarecky a utahnéte ve
sméru hodinovych rucicek.

3) Zastréku kabelu se zemnici svorkou zasurite do zaporné zasuvky na prednim panelu
svareCky a utahnéte ve sméru hodinovych rucicek.

4) Konektor pro zménu polarity zasunte do kladné zasuvky na pfednim panelu svarecky a
utahnéte ve sméru hodinovych rucicek.

5) Jeden konec plynové hadice pfipojte ke vstupu plynového ventilu na zadnim panelu
svareCky, druhy k vystupu regulatoru plynu a zajistéte sponou.
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5.3.2 Civkovy hofak

Pfipojovaci
skFifika L

Uzemnéni | o

Napéjeci kabel |~
|

(Schéma zapojeni hofaku s civkou: DCEP)

Pfed svafovanim MIG vénujte pozornost polarité zapojeni. Podrobnosti jsou v ¢asti 5.3.1.
Jako pfiklad slouzi DCEP:

1) Zkontrolujte, zda je sitovy vypinac svareCky vypnuty.

2) Zastréku hofaku zasurite do centralni zasuvky na pfednim panelu svarecky a utahnéte ve
sméru hodinovych rucicek.

3) 9podlovou ovladaci zastrCku hofaku zasurite do 9pdlové kruhové zasuvky na prednim
panelu svarecky a utahnéte ve sméru hodinovych rucicek.

4) ZastrCku kabelu se zemnici svorkou zasunte do zaporné zasuvky na pfednim panelu
svareCky a utahnéte ve sméru hodinovych rucicek.

5) Konektor pro zménu polarity zasurite do kladné zasuvky na pfednim panelu svarecky a
utahnéte ve sméru hodinovych rucicek.

6) Jeden konec plynové hadice pfipojte ke vstupu plynového ventilu na zadnim panelu
svareCky, druhy k vystupu regulatoru plynu a zajistéte sponou.

Poznamka! Pri svarovani uhlikové oceli plInénym dratem s vlastni ochranou pouzijte
prislusnou ryhovanou podavaci kladku a zapojeni ,,DCEN*.

Pfi svarovani slitiny hliniku a horéiku pouzijte kladku s drazkou U, kontaktni Spi¢ku a
teflonové vedeni o priiméru 2.0mm pro svarovani hliniku a zapojeni ,,DCEP*.
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5.4. Pripojeni drzaku elektrody MMA a zemniciho kabelu

PFipojovaci
skfifnka
Uzemnéni ‘ Cf

Napajeci kabel i

(Schéma zapojeni MMA: DCEP)

Pfed svafovanim MMA vénujte pozornost polarité zapojeni. Stejnosmérné svarovani
zpravidla pouziva dva zpusoby zapojeni: DCEN a DCEP.

DCEN: drzak elektrody je pfipojen k zapornému polu a obrobek ke kladnému pdlu;
DCEP: drzak elektrody je pfipojen ke kladnému pdlu a obrobek k zapornému pélu.

Obsluha mize podle zakladniho materialu a elektrody zvolit také DCEN. U bazickych elektrod
se obecné doporucuje DCEP (elektroda na kladném pélu); pro kyselé elektrody neni
stanovena zvlastni podminka.

1) Zkontrolujte, zda je sitovy vypinac svareCky vypnuty.

2) Zastréku kabelu se zemnici svorkou zasurite do pfislusné zasuvky na pfednim panelu
svareCky a utahnéte ve sméru hodinovych rucicek.

3) Zastréku kabelu se zemnici svorkou zasurite do pfislusné zasuvky na pfednim panelu
svareCky a utahnéte ve sméru hodinovych rucicek.

POZNAMKA! PFi pouziti dlouhych sekundarnich kabell (drzaku elektrody a zemniciho
kabelu) je tfreba primérené zvétsit prurez kabelu, aby se snizil ubytek napéti
zpusobeny jeho délkou.
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5.5. Pfipojeni hofaku Lift TIG a zemniciho kabelu

%

Pfipojovaci ’ ‘
skfifika \ o ‘

Uzemnéni ‘\‘ ‘

. |l

Napajeci kabel = ‘

1) Zkontrolujte, zda je sitovy vypinac vypnuty.

2) Zastréku hofaku zasurite do centralni zasuvky na pfednim panelu svarecky a utahnéte ve
sméru hodinovych rucicek.

3) Zastréku kabelu se zemnici svorkou zasurite do kladné zasuvky na pfednim panelu
svareCky a utahnéte ve sméru hodinovych rucicek.

4) Konektor pro zménu polarity zasunte do zaporné zasuvky na prfednim panelu svarecky a
utahnéte ve sméru hodinovych rucicek.

Poznamka! Kladny a zaporny pél nezaménujte; znemoznilo by to normalni svarovani.

5) Jeden konec plynové hadice pfipojte ke vstupu plynového ventilu na zadnim panelu
svareCky, druhy k vystupu regulatoru plynu a zajistéte sponou.

POZNAMKA! P¥i pouziti dlouhych sekundarnich kabell (kabelu hofaku TIG a
zemniciho kabelu) je tfreba primérené zvétsit prirez kabelu, aby se snizil ubytek napéti
zpusobeny jeho délkou.
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5.6. Pripojeni kabelového rucniho dalkového ovladace / pedalového

ovladace (volitelné)

(Schéma zapojeni kabelového dalkového ovladace)

9pdblovou kruhovou zastrcku ruéniho dalkového nebo pedalového ovladace zasunte pfimo
do pfislusné 9paolové kruhové zasuvky zafizeni.

Poznamka! Pred instalaci si u prodejce ovérte, zda hardwarova a softwarova verze
zarizeni podporuje kabelovy ruéni dalkovy ovladac.

5.7. Montaz modulu bezdratoveho pfijimace (volitelny)

(Montaz modulu bezdratového pfijimace)

1) Odstrante kryt konektoru bezdratového dalkového ovladani podle levého horniho obrazku
(a). Misto néj vlozte modul bezdratového pfijimace podle pravého horniho obrazku (b).

2) VysSroubuijte Srouby levého boéniho krytu zafizeni a sejméte boc¢ni panel.

3) Kabel bezdratového modulu pfipojte k 7P svorkovnici CN3 fidici desky PCB2 (viz c).

Poznamka! Pred koupi si u prodejce ovérte, zda hardwarova a softwarova verze
zarizeni podporuje bezdratovy dalkovy ovladac.
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6. Ovladaci panel

6.1. Prehled

a. Displej parametra A

b. Displej parametr B

c. Voli€ rezimu svarovani
d. Voli¢ typu svafovani

e. Voli¢ priméru dratu

f. Voli€ rezimu ovladani
MIG/Lift TIG

g. Voli€¢ bézného horaku /
hofaku s civkou

h. Zapnuti dalkového
ovladani

i. Synergie

j. Zavadéni dratu

k. Kontrola plynu

I. Ovladac¢ parametr A
m. Ovlada¢ parametru B
n. Kontrolka alarmu/ochrany

h l 0. Kontrolka VRD
!

J

k m

(OVLADACI PANEL)

Poznamka! Nékteré modely nepodporuiji ,,h. Funkci dalkového ovladani“ a ,,g. Voli€
bézného horaku / horaku s civkou“. Pred koupi si u prodejce ovérte, zda zarizeni
podporuje prislusné funkce.
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a. Displej parametrti A
- - - A

AN
.

Displej parametrl A zobrazuje proud, rychlost podavani dratu, tloustku plechu a chybovy
kod.

1) Kdyz se nesvaruje, zobrazuje se pfednastavena hodnota proudu. Po delSi ne€innosti se
zobrazi vychozi parametry.

2) Béhem svarovani se zobrazuje skute¢ny vystupni proud.

3) Pfi obnoveni vyrobniho nastaveni se zobrazuje odpocitavani.

4) Pfi vyvolani ¢arového kddu se zobrazi ¢arovy kod zafizeni.

5) Pokud vyrobek nepracuje spravné, zobrazi se chybovy kéd.

V synergickém rezimu MIG, v rezimu MMA nebo Lift TIG se ve vychozim stavu zobrazuje
proud. Je-li v rezimu MIG synergie vypnuta, zobrazuje se ve vychozim stavu rychlost dratu.

b. Displej parametra B

A’ e -

Lt
i,

4l ¢ 4 ¢ a4 o i
Displej parametrl B zobrazuje napéti, indukénost/dynamiku oblouku a dobu dohofeni dratu.

1) Kdyz se nesvaruje, zobrazuje se pfednastavena hodnota proudu. Po delSi nec€innosti se
zobrazi vychozi parametry.

2) Béhem svarovani se zobrazuje skute¢né vystupni napéti.

Ve vSech reZimech svarovani se ve vychozim stavu zobrazuje napéti.

c. Vybér rezimu svarovani

|

A
v

Pfed svafovanim stisknéte tlacitko vybéru rezimu svafovani e pro prepinani mezi MIG,
MMA a Lift TIG. Vyberte rezim podle pozadavku svafovaciho procesu.
1) Svitici kontrolka ﬁ znamena, ze byl vybran rezim MIG.

2) Svitici kontrolka _/_ znamena, Ze byl vybran rezim MMA.

3) Svitici kontrolka % znamena, ze byl vybran rezim Lift TIG.

Poznamka! Kdyz zafizeni svaruje nebo je stisknuté tlacitko horaku, funkce prepinani
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neni dostupna.
d. Vybér typu svarovani MIG

Steel
Ar80% C0,20%

Steel FluxCored _
Ar80% C0,20%  CrNi
Ar98% C0,2%

Steel FCW-88  AlMg Ar100%

1) V rezimu MIG stisknutim tlaCitek vybéru typu svarovani 9 a prepinate typ
svarovani.

2) Svitici kontrolka pfislusného typu svafovani znamena, zZe tento typ byl vybran.

e. Vybér praméru svarovaciho dratu MIG

$0.6
$0.8
$1.0
$1.2

1) V rezimu MIG stisknutim pfislusného funkéniho tlacitka e vyberte dostupny prameér
dratu pro dany typ svarovani.

2) Svitici kontrolka pfislusného priméru dratu znamena, Ze tento pramér byl vybran.

f. Vybér rezimu ovladani 2T/4T

i

i
o

1) V rezimu MIG nebo Lift TIG stisknutim pfislusného funkéniho tlacitka e vyberte rezim
ovladani 2T nebo 4T.

2) Svitici kontrolka . f znamena, ze zafizeni je v rezimu 2T.

3) Svitici kontrolka . ‘ znamena, Ze zafizeni je v rezimu 4T.
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r bézného horaku / hoiraku s civkou
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V rezimu MIG stisknutim pfislusného funkéniho tlacitka e vyberte bézny hofak nebo hofrak
S civkou.

1) Svitici kontrolka f znamena, ze MIG pouziva bézny horak.

2) Svitici kontrolka “‘_ﬂ® znamena, ze MIG pouziva hofak s civkou.

h. Vybér funkce dalkového ovladani

|

Kabelovy dalkovy ovladaé¢
1) Vstupte do technického rezimu svarovani (podrobnosti v ¢asti 6.4), nastavte parametr
,F09“ na ,1% ulozte nastaveni a ukoncete rezim.

2) Pfed svarovanim stisknutim tlacitka dalkového ovladani zapnéte/vypnéte tuto funkci.

3) Svitici kontrolka | znamena, Ze dalkové ovladani je zapnuté. Zhasnuta kontrolka
znamena, Ze je vypnuté.

Bezdratovy dalkovy ovladac¢

1) Nastavte rezim dalkového ovladani na bezdratovy oviladac¢

Vstupte do technického rezimu svafovani (podrobnosti v ¢asti 6.4), nastavte hodnotu
parametru ,FO9“ na , 0% ulozte nastaveni a ukoncete rezim.

2) Bezdratové parovani

KdyZ se nesvafuje, souCasné podrzte tlaCitko dalkového ovladani na panelu a parovaci
tlaCitko na bezdratovém ovladaci. Ovladac se sparuje za 2 sekundy. BEhem parovani
blika modra kontrolka modulu bezdratového pfijimace Z* . Po Uspé&$ném sparovani se

ryr v P . soyr P i ’ Dy
rozsviti kontrolka rezimu dalkového oviadani [, modra kontrolka prijimaciho modulu &

bude trvale svitit a displej svarecky zobrazi ,OK".

Po uspésném sparovani lze parametry nastavovat bezdratovym dalkovym ovladaem.

3) Zruseni bezdratového spojeni

Po uspésném sparovani podrzte 2 sekundy tlaCitko dalkového ovladani na panelu nebo
parovaci tlacitko na bezdratovem ovladaci. Bezdratové spojeni s ovladacem se zrusi.
Displej svareCky poté zobrazi ,FAL® a zelena kontrolka modulu bezdratového pfijimace =4
bude trvale svitit.
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Poznamka: Podle typu dalkového ovladace se muze ikona parovaciho tlacitka lisit od
skute¢né. Konkrétni postup najdete v navodu dalkového oviadace.

i. Pfepinani synergické funkce MIG

|

1) V rezimu MIG stisknutim tlaCitka synergické funkce gl tuto funkci zapnete nebo vypnete.

2) Svitici kontrolka I znamena, ze synergicka funkce je zapnuta. Zhasnuta kontrolka
znamena, Ze je vypnuta.

3) V synergickém rezimu zafizeni automaticky pfifadi svafovaci parametry podle nastaveni
proudu/rychlosti dratu/tloustky plechu + typu svafovani + priméru dratu.

j- Prepinani funkce zavadéni dratu

]

1) V rezimu MIG stisknutim tlaCitka zavadéni dratu funkci zapnete a uvolnénim tlacitka ji
vypnete.

2) Svitici kontrolka Iznamené, Ze zavadéni dratu je zapnuté a drat se podava
pfednastavenou rychlosti.

k. Prepinani kontroly plynu

1) V rezimu MIG stisknutim tla€itka kontroly plynu tuto funkci zapnete nebo vypnete.
2) Svitici kontrolka l znamena, Ze kontrola plynu je zapnuta a plynovy ventil je otevieny.

Poznamka: Kontrola plynu se automaticky zastavi po 20s, aby se zabranilo plytvani
plynem.

I. Ovladac¢ nastaveni parametri A

1) V rezimu MIG Ize pfi vypnuté synergické funkci nastavit rychlost podavani dratu.
Je-li funkce zapnuta, ota€enim ovladace prepinejte zobrazeni proudu, rychlosti dratu a
tloustky plechu pro nastaveni.
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2) V rezimu MMA nebo Lift TIG Ize nastavit proud.

3) Otacenim ovladace nastavte parametry.

4) Otaceni ovladace ve sméru hodinovych ruc€i¢ek zvySuje hodnotu parametru, otaceni proti
sméru hodinovych ruc€icek ji snizuje.

5) Pfi otaCeni ovladace se nastavovany parametr zobrazuje v oblasti zobrazeni parametru.

m. Ovlada¢ nastaveni parametri B

-
Smm

1) V rezimu MIG otacenim ovladace prepinejte zobrazeni napéti, svafovaci indukénosti a
doby dohofeni dratu pro nastaveni.

2) V rezimu MMA otacenim ovladace nastavte dynamiku oblouku MMA.

3) Otacenim ovladace nastavte parametry.

4) Otaceni ovladace ve sméru hodinovych ruc€i¢ek zvySuje hodnotu parametru, otaceni proti
sméru hodinovych rucCicek ji snizuje.

5) Pfi otaCeni ovladace se nastavovany parametr zobrazuje v oblasti zobrazeni parametru.

n. Kontrolky ochrany/alarmu

Svitici kontrolka pFehfati [ znamend, Ze se aktivovala ochrana proti piehiati a svarecka
zastavila vystup.

Zarizeni nevypinejte. Chvili pockejte a po zhasnuti kontrolky prehrati pokracujte ve
svarovani.

Svitici kontrolka nadproudu @ znamena, ze se aktivovala nadproudova ochrana a
svareCka zastavila vystup.

Zarizeni vypnéte a znovu zapnéte. Pokud jev pretrvava, obrat'te se na odborny servis
spolec¢nosti.

o. Kontrolka funkce VRD
1) Neni-li funkce VRD zapnuta, kontrolka VRD nesviti.

2) Je-li VRD zapnuté, nesvaruje se a kontrolka VRD
spravneé.

) sviti zelen&, funkce VRD pracuje
3) Je-li VRD zapnuté, nesvaruje se a kontrolka VRD @ sviti Cervené, funkce VRD

nepracuje spravneé.

4) Pfi zapnuté funkci VRD kontrolka béhem svafovani nesviti.
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6.2. Zobrazeni ¢arového kodu

1) Pfed svafovanim souc€asné podrzte tlaCitko vybéru rezimu svarovani e a ovladac

parametra A . na 3s. Zobrazi se ¢arovy kod zafizeni.

2) Zobrazeni ¢arového koédu ukondite stisknutim libovolného tlacitka nebo vy&kanim 20s.
3) Carovy kdd se zobrazuje v deviti skupinach udajd na displeji parametrda A: ,1.XY*,
W2. XY az ,9.XY“ Xa jsou Cislice 0-9. Podrobnosti uvadi tabulka:

Zobrazené udaje Vyznam
1.XY X aY predstavuji 1. a 2. Cislici/pismeno digitalniho ¢aroveho kodu.
2 XY XY predstavuje 3. Cislici/pismeno digitalniho ¢arového kédu. YX ma
' rozsah 11-45, odpovida znakim D-Z a oznacuje rok.
XY predstavuje 4. Cislici/pismeno digitalniho ¢arového kédu. YX ma
3.XY . ; .o
rozsah 01-12, odpovida znakim 0-C a oznaCuje meésic.
4.XY XY predstavuje 5. Cislici/pismeno digitalniho ¢arového kédu. YX ma
' rozsah 01-31, odpovida znakum 0-V a oznacuje den.
5.XY X aY predstavuji 6. a 7. Cislici/pismeno digitalniho arového kédu.
6.XY X aY predstavuji 8. a 9. Cislici/pismeno digitalniho arového kédu.
7.XY X aY predstavuji 10. a 11. Cislici/pismeno digitalniho ¢arového kédu.
8.XY X aY predstavuji 20. a 21. Cislici/pismeno digitalniho ¢arového koédu.
9.XY X aY predstavuji 22. a 23. Cislici/pismeno digitalniho arového koédu.

12.-19. Cislice digitalniho ¢arového kodu tvofi pevna interni Cisla spoleCnosti, ktera se na
displeji nezobrazuiji.

Prectéte devét skupin udajli a sefadte je zleva doprava, pfi¢emz vynechte 12.-19. €islici. Tak
ziskate carovy kéd zafizeni.

6.3. Obnoveni vyrobniho nastaveni

1) Pfed svafovanim podrzte tiagitko vybéru rezimu svarovani [ na 5 sekund, &imz
obnovite vyrobni nastaveni.

2) Po podrzeni na 5 sekund displej za¢ne odpocitavat od 3.

Po skonceni odpocitavani se obnovi vyrobni nastaveni. Pokud tlaitko uvolnite dfive,

vyrobni nastaveni se neobnovi.
3) Vyrobni nastaveni uvadi nasledujici tabulka:
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Obnovena Obnovena Obnovena
. Nazev hodnota hodnota hodnota
Polozka Pozn.
parametru 3 parametru _ parametru 3 parametru
Rada MIG160 | Rada MIG200 | Rada MIG250
Doba dohoreni 0.2S 0.2S 0.2S
Napéti dohoreni 13V 13V 13V
Indukénost 0 0 0
Doba predfuku 0.1S 0.1S 0.1S
Parametry Doba dofuku 0.5S 0.5S 0.5S
MIG Svafovaci napéti 19.0V 19.0V 19.0V
F\quhl,OSt, 5m/min 5m/min 5m/min
podavani dratu
Napéti krateru 19.0V 19.0V 19.0V
Rychlovst'dré’tu pri 5m/min 5m/min 5m/min
vypInéni krateru
Proudbldynkamlky 40A 40A 40A
Parametry oblouku
MMA Proud Hot Start 30A 30A 30A
Svarovaci proud 130A 130A 130A
Doba poklesu
Parametry Lift proucrl)u TIG 0.5S 0.5S 0.5S
TIG
Svarovaci proud 100A 100A 100A
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6.4. Funkce technického rezimu svarovani

Technicky rezim svafovani umozriuje nastavit/upravit vychozi parametry a funkce takto:

1) Pfi zapnutém zafizeni podrzte ovladac parametri A na 5s.

2) Po podrzeni ovladace parametrl na 2s za¢ne zafizeni odpocitavat od 3s. Po skonceni
displej parametru A zobrazi Cislo parametru, napf. ,FO1“. Displej parametri B zobrazi
hodnotu odpovidajici tomuto Cislu.

3) Otacenim ovladace parametri A vyberte Cislo rozSifeného parametru/funkce, ktery chcete

nastavit.

4) Otacenim ovladace parametrd B nastavte hodnotu zvoleného Cisla parametru.

5) Stisknutim ovladace parametrl A ulozte novou hodnotu.

6) Po nastaveni hodnoty stisknéte tlacitko vybéru metody svafovani pro ukonceni
technického rezimu svarovani.
7) Cisla parametrti, definice funkci a nastavitelné hodnoty uvadi nasleduijici tabulka.

RozSifeny x, . .
Cislo Vychozi -
]E)uar:le(a(r:r;etr/ parametru | hodnota Definice funkce
Lze nastavit ,0%, ,5% ,10“ nebo ,15%.
1) ,0“ vypne pohotovostni funkci; zafizeni neprejde
Doba do pohotovostniho stavu.
aktivace FO1 10 2) ,5% ,10 a ,15“ zapnou funkci; zafizeni pfejde do
pohotovostni pohotovostniho stavu po pfisludné dobé (v
funkce minutach).
Lze nastavit ,,0“ nebo ,1°.
Ochrana proti Plus:0 1) ,0“ vypne ochranu proti. prepéti/podpéti.
vstupnimu : _|2) ,1" zapne ochranu proti pfepéti/podpéti.
prepé&ti/ FO2 Standard : | poznamka: Verze Standard poskytuje pouze
podpéti 1 ochranu proti vstupnimu prepéti.
V technickém rezimu nastavte parametry MIG/Lift
TIG podle rezimu svarovani.
1) Pfi rezimu MIG nastavte dobu pfedfuku MIG:
MIG: 0.1 |rozsah 0-2.0, krok 0.1, jednotka sekundy.
Doba F03 Lift TIG: Pfi rezimu Lift TIG nastavte dobu predfuku Lift TIG:
predfuku 05 rozsah 0-5.0, krok 0.5, jednotka sekundy.
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V technickém rezimu nastavte parametry MIG/TIG
podle rezimu svarovani.

1) Pfi rezimu MIG nastavte dobu dofuku MIG:
rozsah 0-5.0, krok 0.5, jednotka sekundy.

Doba dofuku | F04 MIG: 0.5 |2) Prirezimu Lift TIG nastavte dobu dofuku Lift TIG:
Lift TIG: 5 |rozsah 0-10.0, krok 0.5, jednotka sekundy.
E%Z%S?_ﬂtesu FO5 05 Nastavte dobu poklesu proudu Lift TIG: rozsah 0-5,
TIG : krok 0.5, jednotka sekundy.
Napéti FO6 13 Nastavte napéti dohofeni dratu MIG: rozsah 10-20,
dohofeni krok 0.1, jednotka volt.
Proud Hot FO7 30 Nastavte proud horkého startu MMA: rozsah 0-60,
Start krok 1, jednotka amper.
Nastavte pomalé podavani dratu MIG na ,0%, ,1%, ,2°
nebo ,3"
1) ,0“ vypne pomalé podavani dratu.
Rychlost FO8 1 2) 1%, ,2“ nebo ,3“ nastavi pomalou rychlost na 1/3,
pomalého 1/2 nebo 2/3 aktualné nastavené rychlosti.
podavani
dratu
Nastavenim ,0 nebo ,1“ vyberte bezdratovy nebo
ReZim kabelovy dalkovy ovladac.
dalkového F09 0 1) ,0“ bezdratovy ovladac.
ovladani 2) ,1“ kabelovy ovladac.

Poznamka! P¥i vstupu do technického rezimu z riznych rezimu svarovani se mohou
lisit definice rozsifenych parametra a funkci. Napriklad pfi vstupu z rezimu MIG se
nastavované doby predfuku a dofuku vztahuji na rezim MIG.

Poznamka! Nékteré modely nepodporuji F09. Pred koupi si u prodejce ovérte, zda
zarizeni podporuje tuto funkci.
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7. Obsluha svarovacich funkci

Vystraha! Pred zapnutim napajeni zkontrolujte, zda je zarizeni odpojeno od
vystupu. Jinak se po zapnuti mliize neCekané zapalit oblouk, ktery muize
poskodit obrobek a zpusobit Uraz.

Vystraha! Pri svarovani nebo rezani vzdy pouzivejte vhodné ochranné
prostiredky. Oblouk, rozstrik, dym a vysoké teploty vznikajici pfi praci
mohou zpusobit Graz.

Vystraha! Po vypnuti napajeni miize vystupni napéti chvili pretrvavat a poté
pomalu klesat. Dokud panel nezhasne, nedotykejte se vodivych ¢asti
vystupu.

7.1. Obsluha MIG

POZNAMKA! Nékteré modely maji inteligentni ventilator. Po uréité dobé od zapnuti
napajeni bez svarovani nebo fezani se ventilator automaticky zastavi. Pfi zahajeni
svarovani nebo fezani se automaticky rozbéhne.

7.1.1 Zapnéte hlavni vypinac

Sitovy vypinac je na zadnim panelu zafizeni. Pfepnéte jej do polohy ,ON*; rozsviti se
kontrolka na panelu, ventilator se za¢ne otacCet a svareCka zacne normalné pracovat.
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7.1.2 Vyberte rezim MIG

v—
(Rezim MIG: synergie zapnuta)

1) Tla€itkem vybéru rezimu svarovani vyberte MIG.

2) Pfislusnym funk&nim tlacitkem vyberte typ svafovani, primér dratu, zpusob ovladani a typ
hofaku.

3) Zapnéte/vypnéte synergickou funkci.

4) Ovlada¢em parametrd A/B nastavte svafovaci parametry.

(i
Ly

7.1.3 Nastaveni parametrl pfi vypnuté synergii

Y o N2V, —)
(Nastaveni rychlosti dratu a napéti) (Nastaveni indukénosti) (Nastaveni dohofeni dratu)
1) Ovladagem parametrll A nastavte rychlost podavani dratu.

2) Ovlada¢em parametru B nastavte svafovaci napéti.

3) Stisknutim ovladace parametrli B pfepinejte zobrazeni svafovaciho napéti, indukénosti a
doby dohoreni dratu a nastavte jejich hodnoty.

4) Parametry nastavitelné na panelu a jejich rozsahy:

NZzev Moznosti nebo rozsah parametru (vstup 230V AC)
o MIG250P MIG200P MIG160P
parametru s MIG250 s MIG200 C MIG160
1 | Rychlostdratu |, _ o | 5 _4g 2~15 | 2~15 | 2~14 2~14
(m/min)
2 Svarovaci 11~30 | 11~30 | 11~28 | 11~28 | 11~26 | 11~26
napéti (V)
3 Indukénost | -10~10 | -10~10 | -10~10 | -10~10 | -10~10 | -10~10
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4 | Dobadohoreni | o an9 | 0~g800 | 0~800 | 0~800 | 0~800 | 0~800
dratu (ms)
NZzev Moznosti nebo rozsah parametru (vstup 115V AC)
. MIG250P MIG200P MIG160P
parametru s MIG250 o MIG200 C MIG160
1 | Rychlostdratu |, _,4 / 2~13 / 2~11 /
(m/min)
2 Svafovaci 11~25 / 11~24 / 11~22 /
napéti (V)
3 Indukénost | -10~10 ] 210~10 ] 210~10 ]
4 | Dobadohofeni | 4 _gqq / 0~800 / 0~800 /
dratu (ms)

7.1.4 Nastaveni parametr( pfi zapnuté synergii

v
(Nastaveni svafovaciho proudu) (Nastaveni rychlosti dratu) (Nastaveni tloustky plechu)
1) Stisknutim ovladace parametrl A pfepinejte zobrazeni svarovaciho proudu, rychlosti
dratu a tloustky plechu a nastavte jejich hodnoty.
2) SvarecCka automaticky pfifadi ostatni parametry podle vestavéné synergické odborné
knihovny, aby dosahla dobrych vysledku svafovani.
3) Stisknutim ovladace parametrli B pfepinejte zobrazeni svafovaciho napéti, indukénosti a
doby dohofeni dratu a upravte jejich hodnoty.

i |

"
A
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7.1.5 Pouziti digitalniho hofaku nebo hofaku s civkou (volitelné)

Kromé bézného horaku tyto invertorové svarecky podporuji digitalni hofak MIG a hofak s
civkou. Parametry se nastavuiji tlaCitky digitalniho hofaku nebo ovladacem na hofraku s
civkou.

1) Digitalni horak

ch

a. Zvyseni rychlosti dratu/svafovaciho proudu.

b. Snizeni rychlosti dratu/svarovaciho proudu.

Tlacitko rychlosti dratu/svafovaciho proudu nastavuje pfi vypnuté synergii rychlost dratu a pfi
zapnuté synergii svarovaci proud.

c. Zvyseni svarovaciho napéti.

d. Snizeni svafovaciho napéti.

1) Po pfipojeni digitalniho hofaku ke svarecce vyberte typ ,bézny horak".

2) Zapnéte funkci dalkového ovladani.

3) Tlacitky digitalniho hofaku nastavte rychlost dratu/svarfovaci proud a svafovaci napéti.
Podrobnosti o ovladani panelu najdete v Castech 7.12-7.14.

Poznamka! Pri pouziti digitalniho horaku vyberte typ ,,bézny horak“. Parametry lze
nastavovat ovladaci na panelu i tla€itky digitalniho horaku.

Poznamka! Nékteré modely nepodporuji horak s civkou. Pred koupi si u prodejce
ovérite, zda zarizeni podporuje tuto funkci.

2) Horak s civkou

I =37 e

a. Potenciometr rychlosti dratu: otacenim ve smeéru hodinovych rucicek rychlost zvySujete,
otaCenim proti sméru hodinovych rucicek ji snizujete.
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(Vybér horaku s civkou)
1) Po pfipojeni hofaku s civkou ke svarecce vyberte typ ,hofak s civkou®.

2) Pfi zapnutém dalkovém ovladani se rychlost dratu nastavuje potenciometrem hofaku s
civkou.

3) Pfi vypnutém dalkovém ovladani se rychlost dratu nastavuje ovladatem parametrd A na
panelu svarecky.

4) Podrobnosti o dalSim ovladani panelu jsou v ¢astech 7.12-7.14.

Poznamka! P¥i pouziti rezimu horaku s civkou je synergicka funkce vypnuta.

Pokud horak s civkou nema potenciometr, je vybran rezim horaku s civkou a dalkové
ovladani je zapnuté, proud nebude mozné nastavovat.

Poznamka! Nékteré modely nepodporuji horak s civkou. Pred koupi si u prodejce
ovérite, zda zarizeni podporuje tuto funkci.

7.1.6 ZaCnéte svarovat
Popis ovladani MIG 2T/4T

Rezim ovladani 2T Rezim ovladani 4T
Krok 1: Stisknutim tlacitka horfaku Krok 1: Prvnim stisknutim tlacitka horfaku zaénéte
zacnéte svarovat. svarovat.
Krok 2: Uvolnénim tlaCitka ukoncete Krok 2: Prvnim uvolnénim tlaCitka pokracCujte ve
svarovani. svarovani.
Krok 3: Druhym stisknutim tlaCitka obnovte
svarovani.
Krok 4: Druhym uvolnénim tlacCitka ukoncCete
svarovani.
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Prubéh svarovani MIG v rezimu 2T/4T

Rezim Schéma prabéhu
ZAP.
- - Predfuk VYP.
Tlacitko hofaku L \ ‘
i T
| | | | | |
L 1 ! !
I Napééi } |
naprazdno |
Pfivod plynu —_— i " P D(‘owa proti
! rllepepl ‘
| |
| | ! Doba dofuku
i L.E >
Vystupni napéti ! i ‘
|
Do |
_ \
|
:Podavani | |
. A P
dratu D
. Pomalé |
' podavani dratu !
Svarovaci proud — \
| |
i |
|
1 |
| Svarovani |
| |
ZAP. ZAP.
VYP. VYP.
Tlacitko hofaku } Prediuk | } . |
l(—)," | } | | !
| .
b Napééi T
o [ naprazdno [
Pfivod plynu — lr-—p ‘Ez)?ﬁeap%rr%tg
[V I
| i }E i: £l Doba dofuku
| |
Vystupni napéti ! ] } i
| | |
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Lo L
| i
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Podavani | i \
dratu ﬁ Proud vyplnéni
: Pomalé | ¢« | krateru
1
|
Svarovaci proud | ! }
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| |
Svarovani ViypInéni krateru
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7.1.7 Po svarovani vypnéte napajeni

Sitovy vypinac na zadnim panelu zafizeni pfepnéte do polohy ,OFF“. Po kratkém zpozdéni
kontrolka na panelu zhasne a svareCka prestane pracovat.

7.2. Obsluha MMA

7.2.1 Zapnéte sitovy vypinac
(Stejné jako 7.1.1)

7.2.2 Vyberte rezim svarovani

(i
Ly

(Nastaveni proudu MMA) (Nastaveni dynamiky oblouku)
TlaCitkem vybéru rezimu svarovani vyberte MMA.

7.2.3 Nastavte parametry MMA

1) Ovladagem parametrll A nastavte svarovaci proud.

2) Ovladac¢em parametru B nastavte dynamiku oblouku.

Svarovaci proud: uzivatel jej nastavuje podle typu a pruméru elektrody a pozadavku
procesu. Viz nasledujici tabulka:

& Pramér elektrody Pramér Svarovaci
) (mm) elektrody (mm) proud (A)
1 1.6 1.6 25~40
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2.0 40~65
2 2.0~3.2 25 50~80
3.2 100~130
3.2 100~130
3 3.2~4.0 4.0 160~210
. . 5.0 200~270
6.0 220~300

POZNAMKA! Obsluha musi nastavit funkce podle pozadavkii svaifovani. Nespravny
vybér milize zpusobit nestabilni oblouk, rozstfik nebo pfrilepeni elektrody k obrobku.

Dynamika oblouku: hodnotu urete podle priméru elektrody, nastaveného proudu a
pozadavku procesu. Pfi vysokém proudu dynamiky se kov pfenasi rychle a kapky se
nepfilepuji, ale nadmérna dynamika zvysuje rozstfik. Nizka dynamika omezuje rozstfik a
podporuje dobry tvar svaru, ale nékdy je oblouk mékky nebo se kapky pfilepuji. Zejména
silné elektrody pfi nizkém proudu vyzaduji vy$Si dynamiku. Pfi svafovani je hodnota
dynamiky zpravidla 0-40.

Proud horkého startu: vy$8i hodnota usnadnuje zapaleni oblouku a omezuje pfilepeni
elektrody k obrobku pfi zapalovani. Vychozi hodnota je 30A.

NZzev Rozsah nastaveni dynamiky oblouku a proudu horkého startu
C.
parametru MIG250PF MIG250 MIG200P MIG200 MIG160P MIG160
C FC FC
1 Arc Force 0~100A
2 ProSutgrtHot Pfednastaveno 30A (v uzivatelském menu 0-60A)

Pfi stejnosmérném svarovani se teplo na kladném a zaporném polu oblouku lisi. U
stejnosmérného zdroje se pouzivaji zapojeni DCEN a DCEP. DCEN znamena pfipojeni
elektrody k zapornému pélu zdroje a obrobku ke kladnému pélu. Obrobek tak pfijima vice
tepla, dosahuje vyssi teploty a hlubSiho zavaru a snaze se provari; zapojeni je vhodné pro
silné dily. DCEP znamena pfipojeni elektrody ke kladnému pdlu a obrobku k zapornému polu
zdroje. Obrobek tak pfijima méné tepla, ma nizsi teplotu, mélCi lazeri a mensi zavar. Je to
vhodné pro tenké dily.

7.2.4 ZaCnéte svarovat

POZNAMKA! Zafizeni ma standardné funkci Anti-stick. Pokud béhem svarovani trva
zkrat 1s, automaticky se aktivuje: svarovaci proud klesne na 20A, aby bylo mozné
zkrat odstranit. Po odstranéni zkratu se proud automaticky vrati na nastavenou
hodnotu.
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7.2.5 Po svarovani vypnéte napajeni

(Stejné jako v Casti 7.1.7)

Sitovy vypinac na zadnim panelu zafizeni pfepnéte do polohy ,OFF“. Po kratkém zpozdéni
kontrolka na panelu zhasne a svareCka prestane pracovat.

7.3. Svarovani Lift TIG

7.3.1 Zapnéte sitovy vypinac

(Stejné jako v Casti 7.1.1)

7.3.2 Vyberte rezim svarovani Lift TIG

]

(Reim Lift TIG)

TlaCitkem vybéru rezimu svarovani vyberte Lift TIG.

7.3.3 Nastavte svarovaci parametry
Ovladagem parametrll A nastavte svarfovaci proud.
Podle skute¢nych podminek vyberte vhodny svafovaci proud, wolframovou elektrodu a

prutok ochranného plynu. Podrobnosti uvadéji nasleduijici udaje.

Vybér parametru ruéniho svafovani TIG — nerezovy plech

Primér Tloustka L TSV
. Maximalni proud | Maximalni pratok
wolframu nerezoveho (A) argonu (/min)
(mm) plechu (mm) 9
50 5
1~2 1~3
50~80 6
80~120 7
121~160 8
2~4 3~6
161~200 9
201~300 10
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7.3.4 ZaCnéte svarovat
Popis ovladani MIG 2T/4T

Rezim ovladani 2T Rezim ovladani 4T
Krok 1: Stisknutim tlacitka horfaku Krok 1: Prvnim stisknutim tlacitka horfaku zaénéte
zacnéte svarovat. svarovat.
Krok 2: Uvolnénim tlaCitka ukoncete Krok 2: Prvnim uvolnénim tlaCitka pokracCujte ve
svarovani. svarovani.
Krok 3: Druhym stisknutim tlaCitka obnovte
svarovani.
Krok 4: Druhym uvolnénim tlacCitka ukoncCete
svarovani.

Zkrat Hofeni oblouku
A
e Us
Uvro™—]

v

(Prabéh Lift TIG)
Poznamka! Pokud pfi zapalovani oblouku trva zkrat déle nez 2s, svarecka vypne
vystupni proud. Pred dalSim zapalenim je treba zvednout hoiak a znovu zkratovat
wolframovou elektrodu s obrobkem.
Poznamka! Pokud se béhem svarovani wolframova elektroda zkratuje s obrobkem,
svarec¢ka okamzité snizi vystupni proud. Pokud zkrat trva déle nez 1s, proud vypne.
Pro opétovné zapaleni oblouku je tfreba zvednout horak.

7.3.4 Po svarovani vypnéte napajeni
(Stejné jako v Casti 7.1.7)
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7.4. Pohotovostni rezim

4]
(Zobrazeni v pohotovostnim stavu)

1) Vstup do pohotovostniho stavu: v rezimech MIG a Lift TIG zafizeni po delSi dobé bez
svarfovani nebo ovladani panelu prejde do pohotovostniho stavu a vypne displej. Vychozi
doba aktivace je 10 minut.

2) Ukonceni pohotovostniho stavu: jakykoli ukon na svarecce jej ukonc¢i, napfiklad
svarovani, pouziti tla€itka/ovladace, stisknuti tlaCitka hofaku nebo pouziti sparovaného
platného dalkového ovladace.

3) Z bezpecnostnich a praktickych duvodu zafizeni v rezimu MMA nepfechazi do
pohotovostniho stavu.

(i
At

7.5. Funkce a pouziti bezdratového/kabelového dalkového ovladace

Pokud zafizeni podporuje dalkové ovladani a ma ovladac s prislusenstvim, po zakladnim
nastaveni na panelu Ize ruénim dalkovym ovladacem nebo pedalem jednoduse upravovat
svafovaci parametry na dalku.

Podrobnosti najdete v navodu dalkového ovladace.
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8. Udrzba

Vystrahal!

Nasledujici ukony vyzaduji dostateéné odborné elektrotechnické a
komplexni bezpeénostni znalosti. Pfred sejmutim kryti odpojte vstupni kabel
zarizeni od elektrické sité a pockejte 5 minut.

Upozornéni: Nasledujici ukony smi provadét pouze opravnény
elektrotechnik.

8.1. Udrzba napajeciho zdroje

Pravidelna udrzba zajistuje ucinny a bezpecny provoz zafizeni. Obsluha musi znat postupy
a prostfedky udrzby a provozu. Tento navod umoznuje uzivatelim samostatné provadét
jednoduché kontroly a ochranna opatfeni s cilem sniZit poruchovost a pocet oprav a
prodlouzit Zivotnost zafizeni.

Interval

’

Ukon udrzb

Denni kontrola

Zkontrolujte stav zafizeni, sitovych kabelU, svafovacich nebo Fezacich
kabell a spoju.
Zkontrolujte vystrazné LED kontrolky a ¢innost zafizeni.

Mésicéni kontrola

Odpojte zarizeni od sité a pfed odstranénim krytu pockejte nejméné 5
minut. Zkontrolujte vnitfni spoje a podle potieby je dotahnéte. Vnitfek
vyCistéte mékkym kartaem a vysavacem. Davejte pozor, abyste
neodpojili kabely ani neposkodili soucastky. Vétraci mfizky museji byt
prichodné. Opatrné nasadte kryty a zafizeni vyzkouSejte.

Praci musi provést odborné zpusobila osoba s pfislusnou kvalifikaci.

Roc¢ni kontrola

Provedte kazdoroCni servis v€etné bezpecnostni kontroly podle normy
vyrobce (EN 60974-1).
Praci musi provést odborné zpusobila osoba s pfislusnou kvalifikaci.
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9. Odstranovani poruch

Vystraha! Pred expedici z vyroby jsou zafizeni diikladné zkontrolovana.
Neodborné do nich nezasahujte ani je neupravujte. Udrzbu provadéijte peélivé.
Uvolnény nebo nespravné zapojeny vodi¢ mize ohrozit uzivatele! Opravy smi
provadét pouze odborny servisni personal!

Pred praci na zarizeni odpojte napajeni. Po vypnuti vzdy pockejte 5 minut,
teprve potom odstrante kryty.

9.1. Analyza a odstranéni béznych poruch

Uvedené priznaky mohou souviset s pouzitym prislusenstvim, plynem,
prostiredim nebo napajenim. Pokuste se zlepsSit provozni podminky a
takovym situacim predchazet.

Odstranovani béznych problémua MIG

Priznak

PFiginy

Odstranéni poruchy

Po zapnuti se ventilator
neotaci nebo rychlost
dratu neni normalni

Prilis nizka teplota okoli
nebo poskozeny
ventilator

Pfi pfiliS nizké teploté nechte zafizeni
chvili pracovat. Teplota v
pohotovostnim stavu stoupne a
ventilator se bude otacet normalneé.
Pokud stale nefunguje, vymérite jej.

Svarecka

a nezobrazuje
chybovy kéd

nedodava proud

- Porucha svarovaciho
obvodu

- Porucha vnitrni
soucastky svarecky

- Zkontrolujte a opravte svarovaci
obvod.

- Obratte se na zakaznicky servis a
vyzadejte si odbornou pomoc.

MIG Po stisknuti
tlaCitka hofaku
proudi plyn a je
vystupni proud,
ale drat se
nepodava

- Zaseknuty podavac
dratu

- Porucha motoru
podavani dratu

- Porucha fidici desky
svarecky

- Uvolnéte podavac dratu.
- Vymérite motor podavani dratu.
- Vymeénte fidici desku.
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Svarovaci proud
je nestabilni a
kolisa

- Nespravné nastaveny
pritlak podavace dratu
- Podavaci kladka
neodpovida dratu

- Silné opotfebena
kontaktni Spicka

- Silné opotfebené
vedeni dratu v hofaku

- Nekvalitni svarovaci
drat

- Spravné nastavte pritlak podavace
dratu.

- Pouzijte kladku odpovidajici dratu.
- Vymeénte kontaktni SpiCku horaku.
- Vymérite vedeni dratu v horaku.

- Pouzijte kvalitni svafovaci drat.

Jiné poruchy

Obratte se na servisni personal
JASIC Technology Co. Ltd

Odstranovani béznych problémia MMA

Priznak

PFiginy

Odstranéni poruchy

Po zapnuti se ventilator
neotaci nebo ma
abnormalni otacky

Prilis nizka teplota
vzduchu nebo
poskozeny ventilator

Pfi pFilis nizké teploté nechte zafizeni
chvili pracovat. Teplota v
pohotovostnim stavu stoupne a
ventilator obnovi normalni ¢innost.
Pokud stale nefunguije, je tieba jej
vymeénit.

Oblouk nelze Nespravné pfipojeny — e .
Fadné zapalit | napajeci kabel Pripojte napajeci kabel
Struska se
obtizné Nizka dynamika oblouku |Zvy$te dynamiku oblouku
odstranuje
MMA — y,
Horky drsak Jmenovity proud drzaku . »
orky drza elektrody je prili nizky Vyvrrlentfa drzak_ e’Iektrody zatyps
elektrody vySSim jmenovitym proudem
Oblouk se LA ety w PouzZivejte aZ po obnoveni
« -« . | Nizké sitové napéti ! P
snhadno prerusuje P normalniho napajeni

Jiné poruchy

Obratte se na servisni personal
JASIC Technology Co. Ltd
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Odstranovani béznych problému Lift TIG

Priznak

PFiciny

Odstranéni poruchy

Po zapnuti se ventilator
neotaci nebo ma
abnormalni otacky

PFilis nizka teplota okoli
nebo poskozeny
ventilator

Pfi pfilis nizké teploté nechte zafizeni
chvili pracovat. Teplota v pohotovostnim
stavu stoupne a ventilator obnovi
normaini ¢innost. Pokud stale nefunguije,
je tfeba jej vymenit.

Po stisknuti
tlaCitka hofaku
neni vystupni

V nékterych rezimech
Lift TIG se svarovani
ukondi stisknutim
tlaCitka horaku

Uvolnéte tlacditko hofaku a zaénéte
znovu

proud Pferuseny svarovaci Zkontrolujte svafovaci obvod a znovu jej
obvod pripojte

Rychlé o

odhofivani Hofak je pfipojen k

wolframoveé nespravnému polu Zameénte polohy obou zastréek

elektrody

TIG

Cernani svarti

Svary nejsou
dostateCné chranény a
oxiduji

(1) Zkontrolujte, zda je ventil argonové
lahve otevieny a tlak dostatecny. Je-li
tlak v lahvi nizsi nez 0.5 MPa, zpravidla ji
je tfeba doplnit.

(2) Zkontrolujte pratok argonu. Zvolte jej
podle svarovaciho proudu; pfFili§ nizky
prutok nemusi dostateéné chranit
vSechny svary. Doporucuje se alespon
5L/min bez ohledu na to, jak nizky je
proud.

(3) Zkontrolujte uniky v plynové trase a
Cistotu plynu.

(4) Zkontrolujte, zda v okoli neni silné
proudéni vzduchu.

Oblouk se _ . ) o
obtizné Nizka kvalita nebo silna | - Pouzijte kvalitn&jsi wolframovou
zapaluje a oxidace wolframové elektrodu.

snadno elektrody - Obruste oxidickou vrstvu z wolframu.
prerusuje
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Nestabilni
proud béhem
svarovani

Sitové napéti silné
kolisa nebo je sitovy
pfipojovaci spoj
nekvalitni. Silné ruseni
od jinych elektrickych
zarizeni.

- Zkontrolujte stav elektrické sité a
pfipojte napajeci konektor.

- Zafizeni, ktera mohou silné rusit
svarecCku, pfipojte samostatnymi
napajecimi kabely.

Jiné poruchy

Obratte se na servisni personal JASIC
Technology Co. Ltd
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9.2. Alarmy a jejich feSeni

Egg bovy Kategorie e Pl Napravné opatreni
Trvaly vystup | Restartujte svarecku. Pokud nadproudova ochrana
maximalniho | zGstane aktivni, obratte se na poprodejni servis
£10 Nadproudova | proudu spole¢nosti.
ochrana svarecky
Vypnéte a znovu zapnéte zafizeni. Pokud alarm
e pfetrvava a sitové napéti zustava nizke,
Podpétova Prilis nizké | 7kontrolujte jej a se svafovanim pogkejte na
E31 ochrana vstupni sitove | ghnoveni normalniho stavu sité. Je-li napéti
napeti normalni, ale alarm trva, obratte se na odborny
servis.
Vypnéte a znovu zapnéte zafizeni. Pokud alarm
s . |nezmizi a sitové napéti je stale pfilis vysoké,
Prepétova Prilis vysoké | zkontrolujte je a pred svafovanim pockejte na jeho
E32 ochrana vstupni sitove | nayrat do normalu. Je-li napéti normaini a alarm
napeti pretrvava, kontaktujte odborny servis.
v . i Vypnéte a znovu zapnéte zafizeni. Pokud alarm
E34 Egﬁrr;itsva Egglglertrl] Y nelze odstranit, obratte se na odborny servis.
obvodu
Prilis vysoka | Zafizeni nevypinejte. Chvili pockeijte a po zhasnuti
E60 Prehrati teplota IGBT | kontrolky pokracuijte ve svarovani.
invertoru
Pilis horka Zafizeni nevypinejte. Chvili pockeijte a po zhasnuti
E61 Prehrati \d/;'/osctjl?pnl'ho kontrolky pokracujte ve svafovani.
usmériiovace
p h Prilis vysoké | Vypnéte a znovu zapnéte zafizeni. Pokud alarm
@ orucha napéti nelze odstranit, obratte se na odborny servis.
& VRD .
naprazdno

Poznamka! Pokud alarm po uvedenych opatrenich nelze odstranit nebo se po
odstranéni opakuje, obrat'te se na odborny servis.
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9.3. Bézné problémy pfi svarfovani MIG

Pokud svafovaci podminky nesplnuji poZzadavky, mohou nastat jevy popsané v nasledujici

tabulce:
Tabulka 9.3 Bézné problémy pfi svarovani MIG
Nevhodné Nevhodné
svaFoyaci Nasledek svarovaci Nasledek
podminky podminky
Nestabilni oblouk Oblouk je pfilis dlouhy a
zpusobuje rozstfik. rozstfik taveniny se
o ] zvySuje.
P,”“S dlguhy Svarova housenka se | P¥ili§ vysoké Svarova housenka se
vylet dratu . . e i
ZuzZuje napéti oblouku rozsifuje.
Ochrana plynem Oblouk je nestabilni.
slabne a vznikaji
plynové pory.
Ucpana hubice Oblouk se prerusuje, drat
zpusobuje plynové vybocCuje a vznika rozstrik.
pory.
Prilis kratky ZhorSuje se vyhled a PFili& nizké sti Housenka se zuzuje a
vylet dratu zavar se obtizné {)'I IS E'Z © Napell 1 gjektroda se netavi.
sleduje. oblouku
Tenky zakladni material VySSi prevysSeni a
se snadno propali. preteCené okraje svaru.
Rozstfik se zvysSuje. Svarova housenka se
Zuzuje.
Zavar a prevySeni Zavar a prevyseni svaru se
PFilis vysoky svaru se zvétSujiatvar| . zmensuji.
svafovaci svaru je $patny. Prilis vysoka
rychlost podavani
proud dratu
Zakladni material se
snadno propali.
Vylet dratu: vzdalenost mezi kontaktni Spickou svarovaciho hofaku a svafovanym
obrobkem.
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10. Baleni, preprava, skladovani a likvidace

10.1. Pozadavky na prepravu

Se zafizenim manipulujte opatrné, nepoustéjte je na zem ani je nevystavujte prudkym
narazum. Béhem prepravy je chrarite pred vihkosti a destém.

10.2. Podminky skladovani

Skladovaci teplota: -25 °C ~ +50 °C

Skladovaci vihkost: relativni vihkost <90%

Doba skladovani: 12 mésicu

Misto: vnitini prostor bez korozivnich plyna, s cirkulaci vzduchu

10.3. Likvidace odpadu

Likvidace

Zarizeni je vyrobeno z materiald, které neobsahuiji toxické ani jedovaté latky nebezpecné pro
obsluhu.
Pfi vyfazeni zafizeni rozeberte a soucastky roztfidte podle druhu materialu.

Zarfizeni nevyhazujte do bézného odpadu. Evropska smérnice 2002/96/EC o odpadnich
elektrickych a elektronickych zafizenich stanovuje, ze elektricka zafizeni po skonceni
Zivotnosti se museji sbirat oddélené a predat ekologicky vhodnému recyklacnimu zafizeni.

O dodrzeni predpist WEEE ve vas$i zemi se poradte s dodavatelem.

Prohlaseni o shodé s RoHS
Timto potvrzujeme, Ze uvedeny vyrobek neobsahuje zadnou z omezenych latek podle
smérnice EU 2011/65/EC v koncentracich nad stanovenymi limity.

Prohlaseni o odpovédnosti: Toto potvrzeni poskytujeme podle naSeho soucasného
nejlepsiho védomi a pfesveédceni. Nic v ném nepredstavuje ani se nesmi vykladat jako
zaruka podle platnych zaru¢nich predpisu.
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11. Poprodejni servis

11.1. Zarucni list

Ke kazdé svarecce se dodava zarucni list. Vyplite pfislusné udaje.
Zarucni list si pozorné prectéte a uschovejte.

11.2. Udrzba

Provedte pfedbé&znou diagnostiku nebo zaznamenejte poruchy podle pfehledu béznych chyb
a jejich feSeni. O opravu nebo vyménu zafizeni pozadejte mistniho prodejce. Pouzivejte
pfisluSenstvi a spotfebni dily dodané spole¢nosti Shenzhen JASIC Technology Co., Ltd.
Zaruka zarizeni se Fidi datem prodeje v zaru€nim listu nebo kupni smlouvé. Poruchy
zpusobené nespravnym nebo nepfiméfenym pouzivanim zaruka nepokryva a oprava je
zpoplatnéna.
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Poznamka! Nékteré modely nepodporuji PCB2 a 9pdlovou kruhovou zasuvku. Pfied koupi si

dporuje tuto funkci.
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9podlova kruhova zasuvka
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Poznamka! Nékteré modely nepodporuji PCB2 a 9pdlovou kruhovou zasuvku. Pied koupi si
u prodejce ovéite, zda zafizeni podporuje tuto funkci.
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Pfiloha 2: Seznam béznych nahradnich dil(
Seznam béznych nahradnich dila 1 - MIG160/MIG200
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Seznam nahradnich dila

(Plus)
Koéd . . Kaéd . .
SN materialu Nazev Podet SN materialu Nazev Pocet
2 110021855 | Rychlozasuvka 2 39 | 51000695 | Podavac dratu 1
3 | 51000684 | Rychlospojka 1 41 | 51000824 | Centralni zasuvka 1
9pdblova kruhova
8 | 51000875 |Displejovy panel 1 43 | 51000686 zasuvka s 1
kabelem
10 | 10083484 | Oto¢ny ovladac 2 47 | 51000780 Ventilator 1
Deska osvétleni ,
16 | 51001033 podavace dratu 1 48 | 51001005 | Hlavni deska 1
20 | 51001002 | Hiavni Fldict 1 49 | 51000704 | Termistor IGBT 1
eska
Termistor
22 | 51000711 | Plynovy ventil 1 51 | 51000703 | sekundarniho 1
usmérnovace
27 | 51000471 | Hlavni vypinaé
33 | 51000691 | Hallav snimaé
(Standard)
Koéd . . Kaéd . .
SN materialu Nazev Podet SN materialu Nazev Pocet
2 110021855 | Rychlozasuvka 2 39 | 51000695 | Podavac dratu 1
3 | 51000684 | Rychlospojka 1 41 | 51000824 | Centralni zasuvka 1
8 |51000875 | Displejovy panel 1 43 | 10042529 Plastovy kryt 1
10 | 10083484 | Oto¢ny ovladac 2 47 | 51000780 | Ventilator@MIG200 1
Deska osvétleni o
16 | 51001033 podavade dratu 1 48 | 51001816 | Ventilator@MIG160 1
20 | 51001863 | Hiavni Fldicl 1 | 4948 | 51001005 | Hlavni deska 1
eska
Termistor
22 | 51000711 | Plynovy ventil 1 49 | 51000704 | sekundarniho 1
usmeérnovace
27 | 51000471 | Hlavni vypinac 1 51 |51000703 | Termistor IGBT

33 | 51000691

HallGv snimac¢
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Seznam béznych nahradnich dilti 2 - MIG160PFC/MIG200PFC
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Seznam nahradnich dila

(Plus)
Kod . y Kod . .
SN materialu Nazev Pocet | SN materialu Nazev Pocet
2 | 10021855 | Rychlozasuvka 2 39 | 51000824 Podavac dratu 1
3 | 51000684 | Rychlospojka 1 41 | 51000944 | Centralni zasuvka 1
Displejovy 9podlova kruhova
8 |51000875 panel 1 43 | 51000686 sasuvka s kabelem 1
10 | 10083484 | Otoc¢ny ovladac 1 45 | 51000778 Ventilator 1
Deska osvétleni Hlavni
16 | 51001033 podavade dratu 1 s 51001006 deska@MIG160PFC 1
Hlavni Fidici Hlavni
20 | 51001014 deska 1 51001007 deska@MIG200PFC 1
22 | 51000711 | Plynovy ventil 48 | 51000706 Termistor 1
27 | 51000471 | Hlavni vypinac
33 | 51000691 |HallGv snimac
(Standard)
Kod . . Kod . .
SN materialu Nazev Pocet | SN materialu Nazev Pocet
2 | 10021855 | Rychlozasuvka 2 39 | 51000824 Podavac dratu 1
3 | 51000684 | Rychlospojka 1 41 | 51000944 | Centralni zasuvka 1
8 | 51000875 D‘;ﬂﬁ{j"y 1 | 43 |10042529 |  Plastovy kryt 1
10 | 10083484 | Oto¢ny ovladad 1 45 | 51001816 | Ventilator@MIG160 1
Deska osvétleni .
16 | 51001033 podavade dratu 1 48 | 51000778 | Ventilator@MIG200 1
Hlavni Fidici Hlavni
20 | 51001854 deska 1 s 51001006 deska@MIG160PFC 1
. . Hlavni
22 | 51000711 | Plynovy ventil 1 51001007 deska@MIG200PFC 1
27 | 51000471 | Hlavni vypina¢ 48 | 51000706 Termistor 1

33 | 51000691

HallGv snimad
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Seznam béznych nahradnich dilt 3 - MIG250
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Seznam nahradnich dila

(Plus)
Kod . . Kod . .
SN materialu Nazev Pocet | SN materialu Nazev Pocet
7 110084286 | OtoCny vypinaC 1 31 | 10021855 | Rychlozasuvka 2
Hlavni fidici Deska osvétleni
12 | 51001027 deska 1 33 | 51001033 podavace dratu 1
14 | 51001816 | Ventilator (maly) 37 | 51000966 | Centralni zasuvka 1
15 | 51000778 | Ventilator (velky) 38 | 51000967 | Podavac dratu 1
16 | 51001003 | Hlavni deska 44 | 51000962 | Plynovy ventil 1
21 | 10084574 | Hallav snimac 1 55 | 51000703 | Termistor IGBT 1
Termistor
22 | 10084265 | Otoc¢ny ovladacé 2 62 | 51000704 | sekundarniho 1
usmeérnovace
27 | 51001029 | Displejovy panel
29 | 51000968 | Rychlospojka
9pdblova kruhova
30 | 10084575 zasuvka s 1
kabelem
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(Standard)
Kaéd . . Koéd . .

SN | aterialu Nazev Pocet | SN | |\ Sterialu Nazev Pocet

7 110084286 | Otocny vypinac 1 31 | 10021855 | Rychlozasuvka 2

Hlavni fidici Deska osvétleni

12 | 51002079 deska 1 33 | 51001033 podavace dratu 1
14 | 51001816 | Ventilator (maly) 37 | 51000966 | Centralni zasuvka 1
15 | 51000778 | Ventilator (velky) 38 51000967 | Podavac dratu 1
16 | 51001003 Hlavni deska 51000962 | Plynovy ventil 1
21 | 10084574 | Hallav snimac 1 55 51000703 | Termistor IGBT 1

Termistor
22 | 10084265 | Oto¢ny ovladac 2 62 | 51000704 | sekundarniho 1
usmérnovace

27 | 51001029 | Displejovy panel

29 [ 51000968 | Rychlospojka

30 | 10042529 | Plastovy kryt
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Seznam béznych nahradnich dilt 4 - MIG250PFC
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G

Seznam nahradnich dila

(Plus)
Kod . . Kod . y
SN materialu Nazev Pocet SN materialu Nazev Pocet
7 110084286 | Otocny vypinac 1 31 | 10021855 | Rychlozasuvka 2
Hlavni Fidici Deska osvétleni
12 | 51001022 deska 1 33 | 51001033 podavade dratu 1
14 | 51001816 | Ventilator (maly) 1 37 | 51000975 | Centralni zasuvka 1
15 | 51000778 | Ventilator (velky) 1 38 | 51000974 | Podavac dratu 1
16 | 51001013 | Hlavni deska 1 44 | 51000962 | Plynovy ventil 1
Termistor
21 | 10084574 | Hallav snimac 1 54 | 51000708 | sekundarniho 1
usmérnovace
22 | 10084265 | Oto¢ny ovladac 2 56 | 51000707 | Termistor IGBT 1
27 | 51001029 | Displejovy panel 1
29 | 51000968 | Rychlospojka 1
9pdlova kruhova
30 | 10084575 zasuvka s 1
kabelem
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(Standard)

Kéd

Kéd

SN materialu Nazev Pocet SN materialu Nazev Pocet
7 | 10084286 | Otocny vypinac 1 31 | 10021855 | Rychlozasuvka 2
Hlavni fidici Deska osvétleni
12 | 51001812 deska 1 33 | 51001033 podavade dratu 1
14 | 51001816 | Ventilator (maly) 1 37 | 51000966 | Centralni zasuvka
15 | 51000778 | Ventilator (velky) 1 38 | 51000967 | Podavac dratu
16 | 51001013 | Hlavni deska 1 44 | 51000962 | Plynovy ventil
Termistor
21 | 10084574 | Hallav snimac 1 54 | 51000708 | sekundarniho 1
usmeérriovace
22 | 10084265 | Otocny ovladac 2 56 | 51000707 | Termistor IGBT 1
27 | 51001029 | Displejovy panel 1
29 | 51000968 | Rychlospojka 1

30 | 10042529

Plastovy kryt
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Priloha 3 Baleni a dily

SN Nazev Jedn. Pocet
1 Certifikat vyrobku Vytisk 1
2 Zarucni list Vytisk 1
3 VysousSedlo ks 2
4 PrisluSenstvi ks 1
5 Svarecka ks 1
Vseobecné baleni
Dily MIG160/MIG160PFC/MIG200/MIG200PFC (plus)
: . Kod x
SN Kategorie Nazev materialu Jedn. | Pocet
1 Zpétna svorka 300A-16mm2-KDP70A(3M) 10021496 | ks 1
2 | Svarovaci hotak MIG MB-15(3M) BINZEL 10019692 | ks 1
3 Hadicova spona 9-16mm 10057339 | ks 2
Vodotésna ®6.5x3 (bez upevnovaci matice a
4 zasuvka podlozky) 10038768 | ks 1
Dily MIG160/MIG160PFC/MIG200/MIG200PFC (standard)
. . Kéd x
SN Kategorie Nazev materialu Jedn. | Pocet
1 Zpétna svorka 300A-16mm2-KDP70A(3M) 10085594 | ks 1
2 | Svarovaci hofak MIG MB-15(3M) BINZEL 10019692 | ks 1
3 Hadicova spona 9-16mm bez olova 10057339 | ks 2
Dily MIG250/MIG250PFC (plus)
, . Kod x
SN Kategorie Nazev materialu Jedn.| Pocet
1 Zpétna svorka 300A-16mm2-DKJ35-50(3M) 10043956 | Sada 1
2 | Svarovaci horak MIG MB-24(3M) 51000536 | Sada 1
, . Hadicova spona amerického typu:
3 Hadicova spona 9-16mm, bez olova 10057339 | ks 2
. Vodotésna zasuvka: ©6.5x3 (bez
4 Zasuvka upevinovaci matice a podlozky) 51000445 ks 1
Dily MIG250/MIG250PFC (standard)
, . Kéd x
SN Kategorie Nazev materialu Jedn.| Pocet
1 Zpétna svorka 300A-16mm2-DKJ35-50(2.5M) 10085594 | Sada 1
2 | Svarovaci hofak MIG MB-24(3M) 51000536 | Sada 1
3 | Hadicova spona | Hadicova sponaamerickeho typu: | 40057339 | ks 2
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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

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