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Dékujeme, ze jste si vybrali toto nové zarizeni JASIC!

Tento navod obsahuje dullezité informace o pouzivani a udrzbé vyrobku i o bezpetném
zachazeni s nim. Technické parametry zafizeni najdete v ¢asti Technické parametry tohoto
navodu. Pred prvnim pouzitim si navod peclivé precCtéte. Pro vlastni bezpecCnost i
bezpeénost pracovniho prostiedi vénujte zvlastni pozornost bezpecnostnim pokynim a
zarizeni pouzivejte podle nich. Dal$i informace o vyrobcich JASIC ziskate od spole¢nosti
JASIC Technology, autorizovaného prodejce JASIC nebo na webu www.jasictech.com.

Prohlaseni o odpovédnosti

Shenzhen JASIC Technology Co., Ltd. zavazné prohlasSuje, Zze tento vyrobek je vyroben podle
prislusnych domacich a mezinarodnich norem a odpovida mezinarodni bezpe€nostni normé EN60974-1.
Konstrukéni feSeni a vyrobni technologie pouzité v tomto vyrobku jsou chranény patenty.

1. Prestoze jsme vynalozili maximalni Usili, aby informace v tomto navodu byly Uplné a presné, za
pfipadné chyby nebo opomenuti neneseme odpovédnost. Vyrobky se neustale vyvijeji a mohou se

zménit bez pfedchoziho upozornéni.
2. Navzdory peclivé kontrole mize tento navod obsahovat nepresnosti. Pokud néjakou zjistite, nevahejte

nas kontaktovat.
3. Bez predchoziho souhlasu spole€nosti JASIC je zakazano obsah tohoto navodu kopirovat,
zaznamenavat, rozmnozovat nebo prenaset.

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 viastni bezpe€nost si pred instalaci a pouzivanim tohoto zarizeni
JASIC peclivé prectéte navod.
Vénujte zvlastni pozornost veskerému obsahu oznaéenému symbolem & .
Veskeré ukony sméji provadét pouze odborné zpuasobilé osoby s

prislusnou kvalifikaci!
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1. Bezpecnostni opatreni

1.1. Obecna bezpecénost

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

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

Zarizeni pouzivejte pouze k ucelu, pro ktery bylo urCeno. Jiné pouziti mize zpulsobit
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 bezpecCnostni vybaveni pracovisté museji
odpovidat provadéné praci.

Pfed kazdym svafovanim nebo fezanim vzdy vyhodnotte rizika.

E2b

Zarizeni smi obsluhovat pouze kvalifikovany personal!
‘Vzdy pouzivejte vhodné osobni ochranné pracovni prostiedky.
‘Vzdy dbejte na bezpecnost osob v okoli pracovisté.
‘Neprovadéjte udrzbu, kdyz je zafizeni pod napétim.

Zasah elektrickym proudem miize zplsobit vazny uraz az smrt!

-Zafizeni musi instalovat kvalifikovana osoba podle platnych norem. Uzivatel
odpovida za pfipojeni k vhodnému zdroji napajeni. V pfipadé potfeby 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.

9
k)

Dym a plyny mohou ohrozit vase zdravi.

Zarizeni umistéte na dobfe vétrané misto a hlavu drzte mimo svafovaci dym.
Svarovaci dym nevdechuijte.

Zajistéte dobré vétrani svafovaciho pracovisté a vhodné mistni odsavani dymu.
Pfi nedostatecném vétrani pouzivejte schvalenou svarovaci kuklu s pfivodem
vzduchu nebo respirator.

Prectéte si bezpeénostni listy (MSDS) a pokyny vyrobcu kovu, spotfebniho
materialu, natérd, cisticich a odmastovacich prostfedkd a porozuméite jim.
Nesvarujte v blizkosti odmastovani, Cisténi ani stfikani.

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

V&echny obloukové svafovaci postupy vytvareji intenzivni viditelné i neviditelné
(ultrafialové a infracervené) zareni, které mize popalit o¢i a pokozku.

-Pfi svafovani nebo jeho sledovani pouzivejte schvalenou kuklu s filtrem
vhodného stupné zatmaveni k ochrané obli¢eje a oci.

-Pod kuklou noste schvélené ochranné bryle s boCnimi kryty.

-Nikdy nepouzivejte rozbitou ani vadnou kuklu.

-Zajistéte vhodné ochranné zastény nebo bariéry k ochrané ostatnich pred
zablesky, osInénim a jiskrami ze svarovani.

-Zfetelné upozornéte na probihajici svafovani nebo fezani.

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

Ochrana pied pozarem a vybuchem

Zabrante pozarlim zpusobenym jiskrami, horkym odpadem nebo roztavenym
kovem.

V blizkosti svafovani a fezani zajistéte vhodné protipozarni prostfedky.

Z prostoru svarovani, fezani i okoli odstrarite vSechny hoflavé a zapalné
materialy.

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

Svafovany nebo fezany material nechte vzdy vychladnout, nez se jej dotknete
nebo jej pfilozite k hoflavému €i zapalnému materialu.

Nepracujte v ovzdusi s vysokou koncentraci hoflavych par, zapalnych plynli a
prachu.

Pal 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 prfed zablesky, osinénim a jiskrami z
pracovisté. Horké povrchy zpUsobuji pozar a popaleniny nechranéné pokozky.
Vzdy chrante oci i télo. Pouzivejte spravny svarovaci §tit a filtr a kompletni
osobni ochranny odév.

Horkych povrch( ani dilt se nedotykejte holyma rukama.

Pfed dotykem nebo pfemisténim nechte horké povrchy a dily vzdy vychladnout.
Pokud musite horké dily pfemistit, pouzivejte vhodné nastroje a tepelné izolaéni
svarovaci rukavice, abyste si nepopalili ruce a paze.
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Hluk - nadmérny hluk maze poskodit sluch.
-Chrante si usi muslovymi nebo jinymi chranici sluchu.
-Upozornéte osoby v okoli, Zze hluk mlze ohrozit sluch.

Rizika magnetickych poli

Magneticka pole vytvaiena vysokymi proudy mohou ovlivnit ¢innost
kardiostimulatort nebo elektronicky fizenych zdravotnickych pFistroja.

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

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

Kabel horaku 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 pied pohyblivymi ¢astmi

Za provozu se nepfiblizujte k pohyblivym ¢astem, napfiklad motorim a
ventilatoram.

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

Po skonceni zasahu a pred spusténim zafizeni nasadte vSechny kryty a
ochranné prvky a zaviete vSechna 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 funkcni.

Odstranovani zavad

Obloukové svarecky se pred odeslanim z vyroby dukladné kontroluji. Do
zafizeni nezasahujte ani je neupravuijte. Udrzbu provadéjte pedlivé. Uvolnény
nebo nespravné umistény vodi¢ mlze ohrozit uzivatele!

Zarizeni smi opravovat pouze odborny servisni personal!

Pfed praci na zafizeni odpojte napajeni. Po vypnuti vzdy pockejte 5 minut, nez
odstranite panely.

Pokud ani po pfecteni pokynl v tomto navodu problému zcela nerozumite nebo
jej neumite 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.

Varovani!

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) Nepouzivejte svareCku v uzavienych nadobach ve stisnénych prostorech, ze kterych
nelze odstranit vodivé soucasti.
3) Nepouzivejte svareCku ve vihkém prostiedi, kde obsluze hrozi uraz elektrickym proudem.

4) Nesvarujte na slunci ani v desti; do svarecky nesmi proniknout voda ani destova voda.
5) Nesvafujte v ochranné atmosféfe v prostfedi se silnym proudénim vzduchu.

6) Nesvarujte v praSném prostiedi ani 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) Svarujte v pomérné suchém prostfedi; vlhkost vzduchu nesmi pfekrocit 90%.

9) Naklon svarfovaciho zdroje nesmi prekrocit 10°.
10) Vstupni napajeci napéti nesmi prekro€it jmenovité napéti zafizeni o vice nez 15%.

11) Pfi svafovani ve vySkach dbejte na ochranu pfed padem.
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2. Popis symbol

Am Pred pouzitim si peclivé prectéte tento navod.
A Provozni vystraha
=ACD{EF=  Jednofazovy staticky ménic frekvence — transformator — usmérnovac.

=
1~soe0Hz Jednofazové stfidavé napajeni a jmenovita frekvence

E Lze pouZivat v prostfedi se zvySenym rizikem urazu elektrickym proudem

IP Stupen kryti, napfiklad IP23S.

U/ Jmenovité stfidavé vstupni napéti (tolerance £15%)

limax ~ Jmenovity maximalni vstupni proud

lest Maximalni efektivni vstupni proud

X ZatéZovatel — pomér dané doby zatiZzeni k celému cyklu

Poznamka 1: Pomér je v rozsahu 0-1 a Ize jej vyjadfit v procentech.

Poznamka 2: V této normé trva cely cyklus 10 min.

Napfiklad pfi zatéZovateli 60% je doba zatiZeni 6 min a nasledna doba chodu naprazdno 4
min.

Uo Napéti naprazdno, napéti otevieného sekundarniho obvodu

U Zatézovaci napéti
Trida izolace

Elektricky odpad nelikvidujte s béZnym odpadem. Chrante nase Zivotni prostiedi.

Tpre Predfuk

Is Pocatecni proud

TUD Doba nabéhu proudu
Ip Spi¢kovy proud

Ib  Zzakiadni proud
Tdown Doba poklesu proudu
I Koncovy proud

Thost Gas dofuku plynu

T"' Doba bodového svarovani
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Frekvence impulzu

Podil pulzu

Rezim DC TIG

Rezim pulzniho DC TIG

Rezim MMA

Rezim HF zapalovani oblouku
RezZim dotykoveého zapalovani Lift
Proud MMA

Proud Hot Start pfi MMA
Arc Force pfi MMA
Pfepinani rezimu svarovani
Pfepinani dalSich funkci
Dalkové ovladani

Inteligentni Fizeni plynu Smart gas

Kontrolka funkce VRD
Kontrolka nadproudové ochrany

Kontrolka ochrany proti pfehrati

Jednotka proudu ,A"

Jednotka ¢asu ,S*

Jednotka frekvence impulzu ,Hz*

Jednotka podilu impulzu , %"
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Kontrolka bezdratového spojeni

Parovani jednoduchého bezdratového ovladace

AN Vystraha pfed zasahem elektrickym proudem
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3. Prehled vyrobku

Tento digitalné Fizeny invertorovy stejnosmérny svarovaci zdroj nabizi uUplnou funkéni
vybavu, vynikajici vykon a pokrocilou technologii. Podporuje DC TIG, pulzni DC TIG, bodové
svarfovani TIG a SMAW. Je vhodny ke svafovani béznych kovu kromé hliniku a jeho slitin.
Jedinecna elektricka konstrukce a feSeni proudéni vzduchu ve stroji zlepSuji odvod tepla z
vykonovych prvkl a tim i zatéZovatel. Oddéleny vzduchovy kanal uc¢inné brani pronikani
vody a prachu, ¢imz vyrazné zvySuje spolehlivost.

Ovladaci rozhrani je jednoduché a snadno se pouziva. Tvar stroje je plynuly zepfedu

dozadu; velky oblouk pfirozené spojuje pfedni a zadni panel do jednoho celku. Pfedni a

zadni plastovy panel maji jemny povrch pfijemny na dotek. Stroj nabizi vynikajici svafovaci

vlastnosti, mnoho funkci, vysokou ucinnost, malé rozméry, nizkou hmotnost a nizké naklady

a splfiuje vSechny pozadavky na svafovani.

Poznamka: Uvedené funkce jsou pouze prehledem modelové fady. Konkrétni funkce

zaviseji na skuteéném stroji.

Hlavni funkce:

& Svarovaci rezimy: TIG200P PFC/TIG200P podporuje DC TIG, pulzni DC TIG a MMA,;
TIG200PFC/T1G200 podporuje DC TIG a MMA.

¢ VSechny svarovaci parametry Ize nastavovat na displeji, coz umoznuje presnéjsi
nastaveni proudu a ¢asu.

¢ Funkce Anti-stick: MMA i TIG brani dlouhodobému pfilepeni svafovaci nebo wolframové
elektrody ke svarenci, které by zpUsobilo zkrat a propaleni.

¢ Funkce Smart gas automaticky pfizptsobi dobu dofuku poZzadavkim svarovani
uZivatele, ¢imz ucinné Setfi argon.
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¢ Inteligentni fizeni ventilatoru: Setfi energii, snizuje hluk a pronikani prachu a prodluzuje
Zivotnost ventilatoru.

& Zapalovani oblouku TIG: podporuje spolehlivé HF i dotykové zapalovani Lift.

¢ Vice pracovnich rezima TIG: 2T, 4T, opakovani a bodové svarovani.

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

¢ Kompatibilita s riznymi zpusoby dalkového ovladani: verze plus v rezimu TIG podporuje
horak s analogovym/digitalnim ovladanim, kabelovy/bezdratovy nozni ovladac a
bezdratovy rucni ovladac; v rezimu MMA podporuje kabelovy/bezdratovy runi ovladac.
Standardni verze podporuje hofak s analogovym ovladanim, kabelovy nozni a kabelovy
rucni ovladac. Bezdratove ovladani vyzaduje samostatny specialni pfijimaci modul a
ovladac.

¢ Podpora vice uzivatelskych rezimu. Uzivatel mize obnovit vyrobni nastaveni, zobrazit
carovy kéd stroje, zapnout pohotovostni rezim, nastavit dobu jeho aktivace a zapnout
ochranu pfed vstupnim prepétim a podpétim.

4. Technické parametry

Polozka Jedn. Parametry
Model / TIG200P PFC TIG200 PFC TIG200P TIG200
Vstupni napéti VAC AC95~265V AC95~265V AC230Vt15% | AC230V+15%
Vstupni frekvence Hz 50/60 50/60 50/60 50/60
Jmenovity vstupni A 19.5@TIG 19.5@TIG 27@TIG 27@TIG
proud (AC230V) 25.6@MMA 25.6@MMA 29@MMA 29@MMA
Jmenovity vstupni A 29.7@TIG 29.7@TIG / /
proud (AC115V) 31.6@MMA 31.6@MMA
Jmenovity pfikon KVA 4.5@TIG 4.5@TIG 6.2@TIG 6.2@TIG
(AC230V) 5.9@MMA 5.9@MMA 6.7@MMA 6.7@MMA
Jmenovity pfikon KVA 3.4@TIG 3.4@TIG / /
(AC115V) 3. 7@MMA 3.7@MMA
Napéti naprazdno \% 68 68 62 62
Napéti VRD \Y 10.5 10.5 10.5 10.5
Svarovaci proud B B 5 _
(AC230V) A 5~200 5~200 5~200 5~200
Svarfovaci proud - -
(AC115V) A 5~160 5~160 / /
TIG
Svarovaci
napéti (AC230V) \Y 10.2~18 10.2~18 10.2~18 10.2~18
Svarovaci
napéti (AC115V) \Y 10.2~16.4 10.2~16.4 / /
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Cas predfuku

plynu S 0~3 0~3 0~3 0~3
Pocate¢ni proud - - N -
(AC230V) A 5~200 5~200 5~200 5~200
Pocatec€ni proud B -
(AC115V) A 5~160 5~160 / /
Doba nabéhu
proudu s 0~10 0~10 0~10 0~10
Doba poklesu _ N - -
proudu s 0~10 0~10 0~10 0~10
Koncovy proud - - N -
(AC230V) A 5~200 5~200 5~200 5~200
Koncovy proud - -
(AC115V) A 5~160 5~160 / /
Cas dofuku plynu| s 0~15 0~15 0~15 0~15
Zakladni proud B N
(AC230V) A 5~200 / 5~200 /
Zakladni proud -
(AC115V) A 5~160 / / /
Frekvence
impulza Hz 0.5~200 / 0.5~200 /
Podil impulzu % 10~90 / 10~90 /
Doba bodového
svafovani s 0.1~10 0.1~10 0.1~10 0.1~10
2T, 4T, oT 4T 2T, 4T, 2T, 4T,
zowsobovstuny | | T | opaiuan, | opakovi | opslovan
svarovani bodové svafovani svafrovani svafovani
. flani HF zapalovani HF zapalovani HF zapalovani HF zapalovani
Zpusob? Zakpa'e”' Dotykové Dotykové Dotykové Dotykoveé
Oblouku zapalovani Lift zapalovani Lift zapalovani Lift zapalovani Lift
Zatézovatel 25% 25% 25% 25%
Svafovaci proud - 5 - -
(AC230V) A 10~180 10~180 10~160 10~160
Svarovaci proud A 10~120 10~120 / /
(AC115V)
Svarovaci
napéti \Y, 20.4~27.2 20.4~27.2 20.4~26.4 20.4~26.4
MMA (AC230V)
Svarovaci
napéti (AC115V) \Y, 20.4~24.8 20.4~24.8 / /
Proud Hot Start A 0~60 0~60 0~60 0~60
Proud dynamiky [ 0~60 0~60 0~60 0~60

oblouku
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Zatézovatel 25% 25% 20% 20%
Uginik 0.99 0.99 0.68 0.68
Izolaéni trida H H H H
Stupen kryti IP23S IP23S IP23S IP23S
Rozméry D*S$*V mm 453*150*313 453*150*313 413*150*311 413*150*311
Sista Plus K 8.97 8.97 7.92 7.92
hmotnost|  standard 8.37 8.37 7.51 7.51
. Plus 13.63 13.63 12.55 12.55
Celkova Kg
hmotnost | gtangard 12.97 12.97 12.02 12.02
Uginnost zdroje
(pfi maximalnim % 84 84 86 86
vstupnim proudu)
Pfikon naprazdno w 44 44 25 25
Charakteristika CcC CcC CcC CcC
Stupen znedisténi Stupen 3 Stupen 3 Stupen 3 Stupen 3
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5. Instalace

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

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

i Vystraha! Veskera pripojeni provadéjte pri vypnutém napajeni.

5.1. Popis vnéjsich rozhrani

Obrazek 5-1 (Pohled na predni Obrazek 5-2 (Pohled na zadni panel)
panel)

a. Sitovy vypinac

b. Napajeci kabel

c. Vstupni pfipojka plynu

d. Zaporny pol

e. Plynova pfipojka horaku TIG

f. Kladny pol

g. 9polova kruhova zasuvka (plus)/7pdlova kruhova zasuvka (standard)

h. Bezdratovy pfijimaci modul (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 muze poskodit zarizeni.
1) Zkontrolujte, zda vstupni napéti patfi do pfedepsaného rozsahu.
2) Ovérte, zda je vypinac napajeni svafovaciho zdroje vypnuty.
3) Napajeci kabel pfipojte ke vstupni svorce nebo jej zasurite do pfislusné zasuvky, je-li k
dispozici. Zajistéte dobry kontakt.
4) Napdjeni rfadné uzemnéte. (Jak ukazuje schéma, evropska zastrcka ma ochranny
kontakt, takze dalSi uzemnéni neni nutné.)

Obrazek 5-3 Napajeci zasuvka
POZNAMKA!

Je-li treba prodlouzit vstupni kabel, pouzijte vétsi priarez, aby se snizil Gbytek napéti.
Doporucuje se 3x2.5mm2 nebo vétsi prarez.
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5.3. Pripojeni drzaku elektrody MMA a zpétného kabelu

a

Pfed svafovanim MMA zkontrolujte polaritu zapojeni. Stejnosmérny svarovaci zdroj ma
zpravidla 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 maze podle zakladniho materialu a elektrody zvolit také DCEN.

Pro bazické elektrody se obecné doporucuje DCEP (elektroda pfipojena ke kladnému pélu);
pro kyselé elektrody nejsou stanoveny zvlastni pozadavky.

1) Zkontrolujte, zda je sitovy vypinac svarecCky vypnuty.

2) ZastrCku kabelu s drzakem elektrody zasunte do pfislusné zasuvky na prfednim panelu
zdroje a dotahnéte ve sméru hodinovych ruciCek.

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

POZNAMKA! P¥i pouziti dlouhych sekundarnich kabell (kabelu hofaku TIG a
zemniciho kabelu) je tfreba primérené zvétsit prirez kabelu, aby se snizil ubytek
napéti zplisobeny jeho délkou.

Strana 18



QJIASIC |

5.4. Pfipojeni horaku TIG a zpétného kabelu

1) Zkontrolujte, zda je sitovy vypinac vypnuty.

2) Zasunte zastrCku kabelu se zpétnou svorkou do kladné zasuvky na pfednim panelu
zdroje a dotahnéte ji ve sméru hodinovych rucicek.

3) Zasurite zastr¢ku kabelu hofaku do pfislusné zaporné zasuvky na pfednim panelu zdroje
a dotahnéte ji ve sméru hodinovych rucicek.

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

4) Plynovou pfipojku hofaku zasurite do plynového vystupu na pfednim panelu.
5) Plynovou hadici argonové lahve pfipojte ke vstupni pfipojce na zadnim panelu stroje.

Obrazek 5-5 Pripojeni hofaku, zpétného kabelu a plynové lahve
POZNAMKA! P¥i pouziti dlouhych sekundarnich kabell (kabelu hofaku TIG a
zemniciho kabelu) je tfreba primérené zvétsit prirez kabelu, aby se snizil ubytek
napéti zplisobeny jeho délkou.
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5.5. Pripojeni kabelového ru¢niho ovladace (volitelné)

Obrazek 5-6 Pripojeni kabelového ruéniho ovladace
Kruhovou zastr¢ku rucniho dalkového ovladaCe zasunte pfimo do pfislusné kruhové
zasuvky stroje.
POZNAMKA: Pfed montazi ovéfte, ze stroj podporuje kabelové ruéni dalkové
ovladani.

5.6. Montaz modulu bezdratového pfijimace (volitelné)

Obrazek 5-7 Vyjméte zaslepku Obrazek 5-8 Nainstalujte bezdratovy pfijimaci modul
Vyjméte zaslepku podle obrazku 5-7 a nahradte ji bezdratovym pfijimacim modulem podle
obrazku 5-8:
1) Odstrante Srouby levého krytu stroje.
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2) Uvolnéte zapadku na vnitfni strané pfedniho panelu a vytahnéte kryt konektoru
bezdratového modulu.

3) Vlozte bezdratovy pfijimaci modul do pfedniho panelu a jeho pfipojovaci kabel zapojte do
zasuvky CN10 na hlavni desce.

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

6. Ovladaci panel

6.1. Digitalni HD panel TIG200/TIG200PFC

o b~ WN

.
=
B
sl
P
v

Obrazek 6-1 Digitalni HD panel

. Zobrazeni parametrt TIG

. Zobrazeni parametrt a chybovych kéd
. Kontrolka ochrany

. Voli€ rezimu svafovani

. Voli¢ zpUsobu zapalovani

. Zapnuti dalkového ovladani

. Inteligentni fizeni plynu Smart gas

. Knoflik nastaveni parametrd

. Kontrolka funkce VRD

© 00N O, WN -
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10. Voli¢ parametrd MMA
11. Voli€ pracovniho rezimu

6.1.1 Zobrazeni parametrt TIG

Tup

Is
Tsss '
TI"P- Tpnst

Obrazek 6-2 Zobrazeni parametra TIG

1) Tpre Kontrolka doby pfedfuku. Kdyz sviti, oznacuje dobu ochranného predfuku.

2) | s Kontrolka pogate&niho proudu. Kdyz sviti, oznaCuje pocate¢ni proud.

3) Tup Kontrolka doby nabéhu. Kdyz sviti, oznacCuje dobu, za kterou poc¢atecni proud
dosahne Spickového proudu.

4) |p Kontrolka Spi¢koveho proudu. Kdyz sviti, oznaCuje svafovaci proud.

5) Tl:lown Kontrolka doby poklesu. KdyZ sviti, oznaCuje dobu poklesu $pi¢kového proudu
na koncovy proud.

6) I 1 Kontrolka koncového proudu. Kdyz sviti, oznaCuje koncovy proud.

7) Tposl Kontrolka doby dofuku. Kdyz sviti, oznacuje dobu dofuku plynu.

8) T-++ Kontrolka doby bodového svafovani. Kdyz sviti, oznacuje dobu bodového

svarovani.

Po zapnuti stroje, ve stavu necinnosti (hofak se nepouziva, panel neni obsluhovan déle nez
5s a stroj nesvaruje) nebo pfi pfepnuti rezimu ukazatel parametrd TIG zobrazuje Spickovy
proud. Ten lze upravit otaCenim enkodéru. Kontrolka béhem nastavovani blika; pred
nastavenim a po ném neblika.
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6.1.2 Zobrazeni parametrl a chybovych kédu
a - - A

Lt Ll
L0 Ll

4am’ e a4 e am e Hz
Obrazek 6-3 Zobrazeni hodnoty
1) Méfici pristroj zobrazuje hodnotu parametru.
2) ,A“ je kontrolka jednotky proudu. Pfi pfepnuti na proudovy parametr se rozsviti ,A“.

3) ,.S* je kontrolka jednotky Casu. Pfi pfepnuti na Casovy parametr se rozsviti ,S*.
4) ,%" je kontrolka podilu impulzu. Pfi pfepnuti na tento parametr se rozsviti ,%".
5) ,Hz" je kontrolka jednotky frekvence. P¥i pfepnuti na frekvenci se rozsviti.

6) Pfi poruSe vyrobku se zobrazi chybovy kéd.

6.1.3 Kontrolky ochrany
1) Svitici kontrolka prehrati | znamena aktivovanou tepelnou ochranu zdroje a vypnuty
vystup.

2) Svitici nadproudova kontrolka @ znamena aktivovanou nadproudovou ochranu zdroje
a vypnuty vystup.

6.1.4 Volba rezimu svarovani

1) Pfed svafovanim tlaCitkem rezimu a prepinejte mezi MMA a DC TIG a zvolte rezim
podle pozadavkl postupu.

2) Svitici kontrolka é znamena zvoleny rezim DC TIG.

3) Svitici kontrolka E znamena zvoleny rezim MMA.
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6.1.5 Volba zplsobu zapalovani

¥
14
&

1) Pfed svarovanim tlaCitkem rezimu a prepinejte mezi dotykovym zapalovanim Lift a HF
zapalovanim a zvolte zpUsob podle pozadavku postupu.

2) Svitici kontrolka l;é znamena zvoleny rezim HF zapalovani oblouku.

3) Svitici kontrolka 1‘# znamena zvoleny rezim dotykového zapalovani Lift.

6.1.6 Zapnuti dalkového ovladani

| ®

1) Pfed svafovanim stisknéte funkéni tlaCitko dalkového ovladani , abyste je zapnuli.

2) Svitici kontrolka ' znamena zapnuté dalkové ovladani. Pfipojeny ovladac fidi svarovaci
proud. Neni-li pfipojen, svafovaci proud se nastavuje ovladatem na panelu.

3) Zhasnuta kontrolka ' znamena vypnuté dalkové ovladani; svafovaci proud se nastavuje
ovladaCem na panelu.

6.1.7 Inteligentni Fizeni plynu Smart gas

SMART
GAS

SMART

TlaCitkem g8l zapnete funkci Smart gas. Svitici kontrolka' znamena rezim Smart gas.

Funkce automaticky pfizplsobi dobu dofuku pozadavkim svafovani uzivatele, ¢imz ucinné
Setfi argon.

6.1.8 Knoflik nastaveni parametru
1) Otacenim nastavovaciho knofliku upravte parametr.
2) Otacenim ve sméru hodinovych ruci¢ek hodnotu zvysite, proti sméru snizite.
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3) Pfi otaCeni knofliku se nastaveni zobrazuje v oblasti parametrt. Sloupcovy ukazatel vievo
od knofliku se méni umérné hodnoté.

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

2) Pfi zapnuté funkci VRD mimo svarovani sviti kontrolka VRD zelené f
spravnou funkci VRD.

|, c0Z znamena

3) Pfi zapnuté funkci VRD mimo svarovani sviti kontrolka VRD ¢ervené @ , pokud funkce
VRD nepracuje spravné.

4) Pfi zapnuté funkci VRD kontrolka béhem svafovani nesviti.

6.1.10 Volba parametrd MMA

OFF

1) TlaCitkem e zvolte parametr MMA a otacenim knofliku upravte jeho hodnotu.

2) Svitici kontrolka @. oznacuje svarovaci proud MMA.

3) Svitici kontrolka l\: oznacuje proud Hot Start MMA.

4) Svitici kontrolka D oznacuje proud Arc Force MMA.

6.1.11 Volba pracovniho rezimu
H
HO

1) TlaCitkem e zvolte pracovni rezim TIG.

2) Svitici kontrolka ‘ ' znamena zvoleny rezim 2T.
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(V rezimu 2T po stisknuti spinae hofraku stroj po uplynuti pfedfuku zapali oblouk vysokou
frekvenci a béhem nastavené doby nabéhu zvysi po€atecni proud na Spic¢kovy. Po uvolnéni
spinacCe snizi Spickovy proud na koncovy béhem nastavené doby poklesu, potom oblouk
zhasne a po dofuku se cyklus ukondgi.)

3) Svitici kontrolka “ znamena zvoleny rezim 4T.

(V rezimu 4T po stisknuti spinaCe hofaku stroj po pfedfuku zapali oblouk vysokou frekvenci
a dodava pocatecni proud. Po uvolnéni spinace jej béhem nastavené doby nabéhu zvysi na
Spickovy proud. Po dalSim stisknuti snizi Spickovy proud na koncovy béhem nastavené doby
poklesu. Po opétovném uvolnéni oblouk zhasne a po dofuku se cyklus ukonci.)

4) Svitici kontrolka “ (L—_'l) znamena rezim opakovani.

(V rezimu opakovani po stisknuti spinae hofaku stroj po pfedfuku zapali oblouk vysokou
frekvenci a béhem nastavené doby nabéhu zvysi pocateéni proud na Spic¢kovy. Po uvolnéni
spinaCe béhem nastavené doby poklesu snizi Spickovy proud na koncovy; po dalSim
stisknuti jej béhem doby nabéhu zvysi na SpiCkovy a po opétovném uvolnéni béhem doby
poklesu snizi na koncovy, a tak dale. Pfi rychlém dvojim stisknuti spina¢e do 300ms oblouk
zhasne a po dofuku se cyklus ukongi.)

5) Svitici kontrolka ® ® ® znamena rezim bodového svarovani.

(V rezimu bodového svarovani po stisknuti spinage hofaku stroj po predfuku zapali oblouk
vysokou frekvenci a dodava svarovaci proud. Po opakovaném stisknuti spinace oblouk
automaticky zhasne po uplynuti nastavené doby bodového svarfovani. K novému zapaleni
opét stisknéte spinac. Pokud jej uvolnite pfed uplynutim nastavené doby, oblouk zhasne
ihned.)

6.1.12 Pouziti dalkového ovladace
6.1.12.1 Bezdratovy dalkovy ovladac

1) Bezdratové parovani: Pfed svafovanim sou€asné podrzte funkéni tladitko dalkového
ovladani na panelu a parovaci tla€itko jednoduchého bezdratového ovladace na 2
sekundy. BEhem parovani modra kontrolka pfijimaciho modulu S blika. Po uspésném
sparovani se rozsviti kontrolka rezimu dalkového ovladani l , modra kontrolka pfijimaciho

modulu %Z* sviti trvale a na displeji zdroje se zobrazi ,OK".
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2) ZruSeni bezdratového spojeni: Po UspéSném sparovani podrzte parovaci tlacitko
bezdratového ovladaCe nebo funkéni tlaCitko dalkového ovladani na panelu. Spojeni se
=

zrusSi, displej zdroje zobrazi ,FAL® a zelena kontrolka pfijimaciho modulu 2 bude svitit
trvale.

6.1.12.2 Kabelovy dalkovy ovladac
Stisknéte tlagitko dalkového oviadani [ : kontrolka l se rozsviti. Zasuite kruhovou

zastrcku kabelového ovladacCe do kruhové zasuvky a nastavujte svarovaci proud
ovladacem.

6.1.12.3 VoliteIné modely dalkovych ovladacu

PFijimaci Rezim
Typ Nazev Model modul M Obrazek
stroje svafovani
Potenciometr

Analogové 10K S

ovladani hofaku Analogovy Zadny TG
horak
o f s Digitalni .
Dlgltarllnlvs)lllladanl svarovaci Zadny TIG
oraku horak
Kabelové

Kabelovy nozni .
ovladad FRC-01(P1S3) Zadny TIG
Kabelovy rueni | oc 61(p1s1y|  Zadny MMA

ovladac
Bezdratovy ruéni
ovladad HRC-02(P1S2) TIGIMMA | {4 .nunuﬂﬂ
Bezdratové
Bezdratovy nozni| epc_ga(p1s4) TIG
ovladac
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6.2. Digitalni HD panel TIG200P/TIG200P PFC

0ONO O, WN -

9

o ~WN

Obrazek 6-4 Digitalni HD panel

. Zobrazeni parametrt TIG

. Zobrazeni parametru a chybového koédu
. Kontrolka ochrany

. Voli€ rezimu svarovani

. Voli¢ zplasobu zapalovani

. Zapnuti dalkového ovladani (volitelné)

. Inteligentni fizeni plynu Smart gas

. Knoflik nastaveni parametru

Kontrolka funkce VRD

10. Voli¢ parametrd MMA
11. Voli€ pracovniho rezimu
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6.2.1 Zobrazeni parametrt TIG

Tpre “Hz Tpnst '
Obrazek 6-5 Digitalni HD panel TIG200P

1) Tpre Kontrolka doby pfedfuku. Kdyz sviti, oznacuje dobu ochranného predfuku.

2) | s Kontrolka pocatecniho proudu. Kdyz sviti, oznaCuje poc€atecni proud.

3) TUIJ Kontrolka doby nabéhu. Kdyz sviti, oznacuje dobu, za kterou poc¢atecni proud
dosahne Spickového proudu.

4) | P Kontrolka Spickového proudu. Kdyz sviti, oznacuje svafovaci proud.
5) | h Kontrolka zakladniho proudu. Kdyz sviti, oznacuje zakladni proud impulzu.

6) Tdown Kontrolka doby poklesu. KdyZ sviti, oznaCuje dobu poklesu $pi¢kového proudu
na koncovy proud.

7) |§ Kontrolka koncového proudu. Kdyz sviti, oznacuje koncovy proud.
8) Tpost Kontrolka doby dofuku. Kdyz sviti, oznacuje dobu dofuku plynu.

9) T. «« Kontrolka doby bodového svarovani. Kdyz sviti, oznacuje dobu bodového
svarovani.

10) J-nuz-l Kontrolka frekvence impulzl. Kdyz sviti, oznacuje frekvenci impulzu.

11) ET/[ Kontrolka podilu impulzu. Kdyz sviti, oznacuje pomér doby Spickoveho proudu k
periodé impulzu.

6.2.2~6.2.3
(Stejné jako 6.1.2-6.1.3)
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6.2.4 Volba rezimu svarovani

1) Pfed svafovanim tlaCitkem rezimu a prepinejte mezi MMA, DC TIG a pulznim DC TIG
a zvolte rezim podle pozadavkui postupu.

2) Svitici kontrolka éi znamena zvoleny rezim DC TIG.

3) Svitici kontrolka ﬁ znamena zvoleny rezim pulzniho DC TIG.

4) Svitici kontrolka ?: znamena zvoleny rezim MMA.

6.2.5~6.2.12
(Stejné jako 6.1.5-6.1.12)

6.3. DalSi funkce

6.3.1 Pohotovostni rezim

1) Podrzte ,enkodér nastaveni proudu“ na 2s, ¢imz spustite odpocitavani. Po odpocitani 3s
panel zobrazi ,FO1“. DalSim stisknutim vstoupite do nastaveni doby aktivace
pohotovostniho rezimu.

2) Otacenim ,enkodéru nastaveni proudu“ nastavte dobu aktivace pohotovostniho rezimu:
ve sméru hodinovych ruciCek ji zvySujete, proti sméru snizujete. (K dispozici jsou Ctyfi
urovné: 0, 5, 10, 15. Hodnota 0 funkci vypina, ostatni Cisla ur€uji dobu v minutach. Vychozi
nastaveni je 10.)

3) Po nastaveni doby aktivace pohotovostniho rezimu stisknéte ,enkodér nastaveni
proudu®, aby se aktualni nastaveni ulozilo.

4) TlacCitkem rezimu svarovani e operaci dokoncCete a ukonCete nastaveni.

5) Pohotovostni funkce je dostupna pouze v rezimu TIG. Pokud se stroj béhem nastavené
doby nepouziva, pfejde do pohotovostniho stavu a na displeji blika frekvenci 1Hz pouze
prostfedni segment prvni Cislice. Pouzitim spinaCe hofaku, ovladaciho panelu nebo
dalkového ovladace se stroj okamzité probudi.
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¢ 3

N T 1

Obrazek 6-6 Indikace pohotovostni funkce

6.3.2 Ochrana pfed vstupnim piepétim a podpétim

Obrazek 6-7 Vstup do rozSifenych nastaveni
1) Podrzte ,enkodér nastaveni proudu“ na 2s a spustte odpocitavani. Po odpoditani 3s
panel zobrazi ,FO1¢. OtaCenim enkodéru ve sméru hodinovych ruciCek zvolte ,F02“ a
dalSim stisknutim vstupte do nastaveni ochrany pfed vstupnim pfepétim a podpétim.

2) Otacenim ,enkodéru nastaveni proudu“ nastavte stav ochrany pfed prepétim a podpétim.
Ve sméru hodinovych ruci¢ek hodnotu zvySujete, proti sméru snizujete (0: vypnuta; 1:
zapnuta).

3) Po nastaveni doby aktivace pohotovostniho rezimu stisknéte ,enkodér nastaveni
proudu®, aby se aktualni nastaveni ulozilo.

4) TlacCitkem rezimu svarovani e operaci dokoncCete a ukonCete nastaveni.
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(Standardni verze podporuje pouze ochranu pfed prepétim. Tato funkce je ve vychozim
nastaveni zapnuta.)

6.3.3 Obnoveni vyrobnich nastaveni
Pro obnoveni vyrobnich nastaveni podrzte tlaCitko rezimu svarovani e na 5s. Po

podrzeni na 1s za¢ne displej odpocitavat od 3. Po skon€eni odpocCitavani se obnovi vyrobni
nastaveni. Pokud tlaCitko uvolnite pfed koncem odpoditavani, obnoveni se neprovede.
Vyrobni nastaveni uvadi tabulka 6-1.

Fr———n

Obrazek 6-8 Obnoveni vyrobnich nastaveni

Tabulka 6-1 Vyrobni nastaveni

£ | 5| &3 < <3 <| 5| o | B sl £ < 2
. = c T > ~
S1S| 3/ s8 | 38| 3g|ls8| 3 &|leea| S| 3| 5| ¢
= | = el 5 o o | = <} e | 5| E_| B o &5 o
© = o c —~ s N~ s > ho] > Q n L
> Sw —| ow® o Q| o Q = oC| oN a — =
7 O = 8~ > — —_ = > S a > oI o @] 8
e | 2 S| @ > c | 35 S = o €= E ® T <
Ela |38/ e | 8| 3|8 ) 8| 8|88 ¢|=| 2| 3|3
D | @ T | ®© S| x| o 2 s | ©a| = ° 2 = S
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a o a N N A (DD L N o o
DC
05| 10 0.5 100 | — | 05 10 2 1
TIG
Pulzni
05| 10 0.5 100 50 0.5 10 2 — | 50 50
TIG
MMA 80 30 30

Poznamka: TIG200 a TIG200 PFC nemaji vyrobni nastaveni pulzniho TIG.
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6.3.4 Zobrazeni ¢arového koédu

Obrazek 6-9 Zobrazeni ¢arového kdédu
Pro zobrazeni ¢arového kodu stroje podrzte soucasné ,enkodér nastaveni proudu” a
tladitko ,rezimu svarovani* a na 3s. Stisknutim libovolného tladitka nebo enkodéru

zobrazeni ihned ukonc¢ite. Pokud na panelu neprovedete zadny ukon, zobrazeni ¢arového
kédu se automaticky ukonéi po 20s.

6.3.5 Funkce VRD
Vystraha! Elektrické pripojeni zafizeni smi provést pouze elektrikar s
prislusnym osvédéenim o kvalifikaci.
Vystraha! Uraz elektrickym proudem miuize zpusobit smrt. Po odpojeni
napajeni zastava ve stroji vysoké napéti; nedotykejte se ¢asti pod napétim.
Rezim MMA VRD je ve vyrobnich nastavenich zapnuty; uzivatel jej mize podle potieby
vypnout.
1) Pfi vypnutém napajeni oteviete levy kryt stroje.
2) Pro vypnuti VRD nastavte DIP prepina¢ SW1 do polohy ,12“ na desce PN-212 (TIG200P
PFC/TIG200PFC) nebo PN-213 (TIG200P/TIG200).

3) Nasadte kryt a zapnéte napajeni. Pfepnéte do MMA; kontrolka VRD 10 se rozsviti.
Napéti naprazdno zdroje je nyni 11.5V.
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7. Obsluha svarovacich funkci

Varovani! Pred zapnutim napajeni se ujistéte, ze drzak elektrody nebo
svarovaci horak je pripojen k vystupu a nedotyka se obrobku ani zemnici
svorky. Jinak se pfi vychozim rezimu MMA miuize po zapnuti napajeni
neocekavané zapalit oblouk. Mize to poskodit obrobek a zranit osoby.

Varovani! Pri svarovani vzdy pouzivejte vhodné ochranné prostredky.
Oblouk, rozstrik, dym a vysoké teploty vznikajici pfi svarovani mohou
zpusobit zranéni osob.

Varovani! Po vypnuti napajeni miize vystupni napéti svarecky jesté urcitou
dobu pretrvavat a potom pomalu klesat. Nedotykejte se vodivé ¢asti vystupu,
dokud panel nezhasne.

7.1. Svarovani MMA

7.1.1 Zapnéte hlavni vypinaé

Obrazek 7-1 Poloha sitového vypinace
Sitovy vypina¢ 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.

Poznamka! Nékteré modely maji inteligentni fizeni ventilatoru. Je-li napajeni urcéitou

dobu zapnuté bez svarovani, ventilator se automaticky zastavi. Pfi svarovani se
automaticky spusti.
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7.1.2 Zvolte rezim ru¢niho svarovani

Obrazek 7-2 Zobrazeni panelu MMA
Oto¢nym enkodérem lze nastavit svafovaci proud, proud horkého startu a proud dynamiky
oblouku Arc Force.
Svarovaci proud: Proud béhem hofeni oblouku pfi svafovani, ktery uzivatel nastavuje podle
typu a praméru svarovaci elektrody a pozadavku postupu. Viz tabulka 7-1:

Tabulka 7-1 Volba pruméru elektrody a svarovaciho proudu

¢ Tloustka Rozsah priméru Pramér svarovaci | Svarovaci
) svafence (mm) elektrod (mm) elektrody (mm) proud (A)
1 1.6 25~40
2.0 40~65
2 <4 2.0~3.2 25 50~80
3.2 100~130
3.2 100~130
3 4~12 3.2~4.0
4.0 160~210
5.0 200~270
4 >12 24
6.0 220~300

Arc Force: Hodnotu dynamiky oblouku urete podle priméru svarovaci elektrody,
nastaveného proudu a pozadavku postupu. Pfi velkém proudu Arc Force se kov pfenasi
rychle a kapky se nelepi, ale nadmérny proud zvySuje rozstfik. Maly proud pfinasi maly
rozstfik a dobré tvarovani svaru, nékdy je vSak oblouk mékky nebo se kapky lepi. Zejména
silné elektrody pfi svafovani malym proudem vyzaduji zvySeni Arc Force. Proud je zpravidla
0-40.
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Proud horkého startu: Vyssi proud horkého startu usnadruje zapaleni oblouku a omezuje
prilepeni elektrody k obrobku pfi zapalovani. Jeho velikost se zpravidla urCuje podle typu,
specifikace a svarovaciho proudu elektrody. U elektrod s dobrymi zapalovacimi vlastnostmi
a malym pramérem se obvykle voli maly proud horkého startu; i pfi velkém svarfovacim
proudu je potfeba horkého startu mala.

POZNAMKA! Obsluha musi funkce nastavit podle pozadavkii svafovani. Nespravna
volba muize vést k nestabilnimu oblouku, rozstiiku nebo prilepeni elektrody ke
svarenci.

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 polu zdroje a obrobku ke kladnému polu. Obrobek tak pfijima vice
tepla, dosahuje vysSi teploty a hlubSiho zavaru a snaze se provafi; 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, mél&i lazen a mensi zavar. Je to
vhodné pro tenké dily.

POZNAMKA! Tento vyrobek ma standardné funkci proti pfilepeni elektrody. P¥i
zapnutém VRD, pokud zkrat béhem svarovani trva 2 sekundy, stroj automaticky
aktivuje tuto funkci a svarovaci proud klesne na 10A. Pii vypnutém VRD, pokud zkrat
béhem svarovani trva 2 sekundy, stroj automaticky aktivuje funkci proti prilepeni a
vystupni proud bude 0.

7.1.3 Po svarovani vypnéte napajeni

Obrazek 7-3 Poloha sitového vypinace
Hlavni vypina€ na zadnim panelu nastavte do polohy ,off*. Po prodlevé kontrolka panelu
zhasne a zdroj prestane pracovat.
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7.2. Svarovani DC TIG

7.2.1 Zapnéte sitovy vypinac
(Stejné jako 7.1.1)

7.2.2 Zvolte rezim DC TIG

Obrazek 7-4 Rezim DC TIG

7.2.3 Zvolte zpusob zapaleni oblouku
Na vybér je dotykové zapalovani Lift a vysokofrekvenéni zapalovani HF. Zvolte je podle
aktualnich podminek.

7.2.4 Zvolte zpusob svarovani

Podle aktualnich podminek Ize zvolit bodové svarovani, 2T, 4T nebo opakované svarovani.
Podrobnosti jsou v tabulce 7-2.
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Tabulka 7-2 Popis zpusobl svarovani

Legenda béznych ukonu spinace horaku

Stisknéte spinac hofaku

) Uvolnéte spinac horaku

Cislo
rezimu

Pracovni postup

Obsluha spinace hofaku a typicky pribéh

proudu DC TIG

Rezim bodového svarovani:
1. Stisknutim spousté horaku
zapalte oblouk na nastavené
hodnoté;
2. Po uplynuti nastavené doby
bodoveho svarovani oblouk
zhasne.

Stisknéte spinac
horaku

S
£ o

g

Cas zapéleni
oblouku

Rezim 2T:

1. Stisknutim spousté horaku
zvySte proud oblouku na urceny
Spickovy proud
2. Uvolnénim spousté oblouk
postupné zhasne
3. Stisknete-li spoust’ znovu pfed
zhasnutim oblouku, proud
postupné vzroste na Spickovy
proud

RezZim 4T:

1. Stisknutim spousté hofaku
zapalte oblouk na pocatecni
hodnoté
2. Uvolnénim spousté proud
postupné vzroste na Spickovy
proud
3. Stisknutim spousté proud
postupné klesne na koncovy proud
4. Uvolnénim spousté oblouk
zhasne
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Rezim opakovaného svarovani:
1. Stisknutim spousté hofaku
zapalte oblouk na pocate¢ni

hodnoté
2. Uvolnénim spousté proud
postupné vzroste na Spickovy
proud
3. Stisknutim spousté proud
postupné klesne na koncovy proud
4. Uvolnénim spousté proud
postupné vzroste na Spickovy
proud
5. Opakujte kroky 3 a 4, dokud
oblouk nezhasnete dvojim
stisknutim spousté béhem 300ms.

7.2.5 Nastavte parametry svafovani

Parametry svarovani DC TIG jsou znazornény na obrazku 7-5.

A
I
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h

t1 T2 t3

Obrazek 7-5 Prabéh proudu DC TIG

I1-Pocatecni proud
|2-Proud béhem nabéhu
13-Spickovy proud
|4-Proud béhem poklesu

I5-Koncovy

proud

nebo osvétleni.
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t0-Doba predfuku

t1-Trvani pocatecniho proudu
t2-Doba nabéhu proudu
t3-Trvani Spickoveho proudu
t4-Doba poklesu proudu
t5-Trvani koncového proudu
t6-Doba dofuku

e Pocate¢ni proud (11): Proud po stisknuti spousté hofaku k zapaleni oblouku; urCete jej
podle pozadavku postupu. Velky pocateCni proud usnadnuje zapaleni oblouku, pfi
svarovani tenkych plecht vS8ak nesmi byt pfilis velky, jinak mdze propalit obrobek. Po
zapaleni oblouku v rezimu 4T zuUstava proud na pocatecni hodnoté k pfedehfati obrobku
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e Doba nabéhu proudu (t2): Doba, za kterou proud postupné vzroste z pocatecniho na
Spickovy proud. Urcete ji podle pouziti a pozadavku postupu.

e Spickovy proud (13): UzZivatel jej nastavuje podle aktualnich pozadavk( postupu.
e Doba poklesu proudu (t4): Doba, za kterou proud klesne ze $pi¢kového na koncovy
proud. UrCete ji podle pouziti a pozadavku postupu.

e Koncovy proud (15): V rezimu 4T oblouk po poklesu proudu nezhasne a dale souvisle hofi.
Tim lze zabranit vaddm svaru nebo velkym kraterdm zplsobenym okamzitym vypnutim
vystupu. Proud v tomto stavu se nazyva koncovy proud; urCete jej podle pozadavku postupu.

e Doba predfuku (t0): Doba od stisknuti spousté hofaku a spusténi pfivodu argonu po
zapaleni oblouku. Zpravidla ma byt delSi nez 0.5s, aby pfi zapalovacim vyboiji jiz do horaku
proudil plyn s normalnim prutokem. P¥i dlouhé plynové hadici ji prodluzte.

e Doba dofuku (t6): Doba od vypnuti svafovaciho proudu po uzavieni plynového ventilu ve
svarecce. UrCete ji podle podminek pouziti a pozadavkl postupu. P¥ili§ dlouha doba plytva
argonem, pfili§ kratka zpusobuje oxidaci svaru.

Parametry nastavte takto:

Prejdéte do rezimu DC TIG a stisknutim enkodéru zvolte nastavovany parametr svarovani.
Svitici kontrolka parametru znamena, Ze je parametr vybran.

Jednou stisknéte enkodér. Svitici kontrolka znamena, Ze je parametr vybran k nastaveni.
Otacenim doprava hodnotu zvysite, doleva ji snizite.

Po nastaveni parametru znovu stisknéte enkodér, ¢imz ulozite aktualni nastaveni.
Kontrolka parametru zacCne svitit trvale.
Podle uvedenych krokl nastavte vSechny parametry svarovani.
Podle pozadavkl svafovani vyberte vhodny svarovaci proud, wolframovou elektrodu a
prutok ochranného plynu. Podrobnosti jsou v tabulce 7-3.

Tabulka 7-3 Nerezovy plech — volba parametrd ruéniho obloukového svarovani TIG

WF(’)rIlerrer]]riru nerez-g\(/)gksm(t)kalechu Maximalni proud | Maximalni prutok
P (A) argonu (I/min)

(mm) (mm)
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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7.2.6 Svarfovani DC TIG

Otevrete ventil plynové lahve, nastavte pratok argonu a svafujte TIG s dotykovym
zapalovanim Lift nebo HF zapalovanim.

Béhem svarovani:

1) Ukazatel parametrt TIG se méni podle stavu svafovani

2) Pokud ukazatel parametri zobrazuje pocCatecni, Spi¢kovy nebo koncovy proud, pfimo
stisknéte enkodér a upravte hodnotu. Kontrolka parametru bude blikat

3) Pokud ukazatel parametrd zobrazuje dobu predfuku, nabéhu nebo poklesu proudu,
hodnotu nelze upravit a ovladani enkodéru nema ucinek.

Po svafovani uvolnéte spoust horaku, aby oblouk zhasl.

Poznamka! Pokud pfi zapalovani oblouku trva zkrat déle nez 2 sekundy, svarecka
vypne vystupni proud. Zvednéte horak a znovu zapalte oblouk.

Poznamka! Dojde-li pii svarovani ke zkratu mezi wolframovou elektrodou a
obrobkem, svarecka okamzité snizi vystupni proud. Trva-li zkrat déle nez 1 sekundu,
vystupni proud vypne. V takovém piipadé zvednéte horak a znovu zapalte oblouk.

7.2.7 Po svarovani vypnéte napajeni
(Stejné jako v 7.1.4)

7.3 Pulzni svarovani DC TIG

7.3.1 Zapnéte hlavni vypinaé
(Stejné jako v 7.1.1)

7.3.2 Zvolte rezim pulzniho DC TIG

Obrazek 7-6 Rezim pulzniho svafovani DC TIG
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7.3.4 Zvolte zpusob svarovani
(Stejné jako v 7.2.4)

7.3.5 Nastavte parametry svarovani
Parametry pulzniho svafovani DC TIG jsou znazornény na obrazku 7-7.

o
v
—

10 t1 t2 t3 t4 t5 i t6

Obrazek 7-7 Prabéh proudu pulzniho DC TIG

[1-Pocatecni proud t0-Doba predfuku

I2-Proud béhem nabéhu t1-Trvani pocatecniho proudu
|3-Pfednastaveny pulzni proud t2-Doba nabéhu proudu

|4-Proud béhem poklesu t3-Trvani Spickového/zakladniho proudu
I5-Koncovy proud t4-Doba poklesu proudu

IP-Spickovy proud pulzu t5-Trvani koncového proudu
Ib-Zakladni proud pulzu t6-Doba dofuku

tb-Trvani zakladniho proudu pulzu
tp-Trvani Spickoveho proudu pulzu
T-Perioda pulzu
Pulzni TIG obsahuje v8echny parametry DC TIG, li§i se vS8ak jejich nastaveni. Tyto
parametry zde jiZ znovu nevysvétlujeme. Navic jsou k dispozici 4 nastavitelné parametry,
které vysvétlujeme samostatné spolu s obrazkem:
e Spickovy proud (Ip): Maximalni proud pulzu; nastavte jej podle pozadavkl postupu.

e Zakladni proud (Ib): Minimalni proud pulzu; nastavte jej podle poZzadavkl postupu.

e Frekvence pulzl (1/T): T=tp+tb; nastavte ji podle pozadavku postupu.

e Podil pulzu (100%*tp/T): Procentualni podil trvani Spi¢kového proudu v periodé pulzu;
nastavte jej podle pozadavku postupu.

Parametry nastavte takto:

Prejdéte do rezimu DC TIG a stisknutim enkodéru zvolte nastavované parametry svafovani.
Svitici kontrolka parametru znamena, Ze je parametr vybran.

Jednou stisknéte enkodér. Svitici kontrolka znamena, Ze je parametr vybran. Otacenim
enkodéru doprava hodnotu zvysite, doleva ji snizite.

Po nastaveni parametru znovu stisknéte enkodeér, ¢imz ulozite aktualni nastaveni.
Kontrolka
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parametru zacne svitit trvale.

Podle uvedenych krokl nastavte vSechny parametry svarovani.

Podle pozadavkl svafovani vyberte vhodny svarfovaci proud, wolframovou elektrodu a
prutok ochranného plynu. Podrobnosti jsou v tabulce 7-3.

7.3.6 Pulzni svafovani DC TIG

Oteviete ventil plynové lahve, nastavte pritok argonu a svafujte TIG s dotykovym
zapalovanim Lift nebo HF zapalovanim.

Béhem svarovani:

1) Ukazatel parametrt TIG se méni podle stavu svafovani

2) Pokud ukazatel parametri zobrazuje pocatec¢ni, SpiCkovy, zakladni nebo koncovy proud,
pfimo stisknéte enkodér a upravte hodnotu. Kontrolka parametru bude blikat

3) Pokud ukazatel parametriu zobrazuje dobu predfuku, nabéhu nebo poklesu proudu,
hodnotu nelze upravit a ovladani enkodéru nema ucinek

Po svafovani uvolnéte spoust horaku, aby oblouk zhasl.

7.3.7 Po svarovani vypnéte napajeni
(Stejné jako v 7.1.4)
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8. Udrzba

Varovani!
Nasledujici ukony vyzaduji dostateéné odborné elektrotechnické i

bezpecénostni znalosti. Pfred odstranénim kryti zkontrolujte, zda je napajeci
kabel odpojen 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 bezpeény provoz zafizeni. Obsluha musi znat postupy
a prostfedky udrzby a provozu. Tento navod umozrfiuje uzivatelim samostatné provadét
jednoduché kontroly a ochranna opatfeni s cilem snizit poruchovost a pocet oprav a
prodlouzit Zivotnost zafizeni.

Interval Ukon udrzby

, Zkontrolujte stav stroje, napajecich a svarovacich kabell a spoju.
Dl lReritel Zkontrolujte vystrazné LED kontrolky a €innost stroje.

Odpojte zafizeni od sité a pfed odstranénim krytu poCkejte nejméné 5
minut. Zkontrolujte vnitini spoje a podle potieby je dotahnéte. Vnitiek
vyCistéte mékkym kartdem a vysavacem. Davejte pozor, abyste
Mésicni kontrola | neodpoaijili kabely ani neposkodili sou€astky. Vétraci mfizky museji byt
prichodné. Opatrné nasadte kryty a zafizeni vyzkousejte.
Praci musi provést odborné zpusobila osoba s prislusnou
kvalifikaci.

Provedte kazdoroCni servis vCetné bezpecnostni kontroly podle normy
- vyrobce (EN 60974-1).

el LEmieE Praci musi provést odborné zptisobila osoba s prisluSnou
kvalifikaci.
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8.2 Udrzba svarovaciho horaku

V rezimu Lift TIG slouzi svafovaci hofak TIG k upnuti elektrody, vedeni elektrického proudu
a pfivodu argonu.

Mg vriv s

spravné cinnosti a prodlouzeni zZivotnosti. Pro béznou udrzbu méjte nahradni opotfebitelné
dily hofaku vCetné drzaku elektrody, hubice, tésniciho sitka, izola¢ni podlozky apod. Bézné
poruchy hofaku zahrnuji pfehfivani, unik plynu Ci vody, nedostateCnou plynovou ochranu,
unik elektrického proudu, propaleni hubice a praskliny. PFi€iny a zpUsoby odstranéni téchto
poruch uvadi nasledujici tabulka:

Pfiznak PFiginy Reseni poruch
Proudova zatiZitelnost hofaku je Pouzijte hofak s vysSi proudovou
prilis mala zatizitelnosti
Ucpana hadice chladici vody Ucpani odstrante profouknutim

Horak se prehfiva zastavuje nebo snizuje jeji pratok | chladici hadice stlaéenym vzduchem

Klestina nedrzi wolframovou Vymeérite klestinu nebo kryt elektrody

elektrodu
Tésnici krouzek je zestarly Vymérite tésnici krouzek
Pfipojka vodni hadice je Vodni hadici znovu pfipojte a
poskozena nebo nedotazena dotahnéte

Unik vody

Svar mezi hofakem a pfivodni

vodni trubkou netésni Rozeberte spoj a opravte svar

Tésnici krouzek zestarl Vymeénte tésnici krouzek

Zavitovy spoj je uvolnény Dotahnéte jej

Odfiznéte poskozeny spoj, znovu
Unik plynu Pfipojka plynové hadice je pfipojte a dotahnéte vyménénou
poskozena nebo nedotazena privodni hadici plynu nebo spolehlivé
obalte poskozené misto

Pfivodni plynova hadice je

poskozena teplem nebo starnutim Vymente privodni plynovou hadici

Drzak elektrody v horaku je vinky | Najdéte pfiCinu uniku vody a drzak

, kvuli uniku vody nebo jiné pficiné elektrody zcela vysuste
Unik elektrického
proudu Drzéak elektrody je poskozeny Vymérite drzak elektrody nebo
nebo je odkryta kovova €ast pod | odkrytou kovovou Cast pod napétim
napétim obalte lepici paskou
L Horak netésni Odstrarite netésnost
Nedostatecna
plynova ochrana Pramér hubice je pfilis maly Pouzijte hubici s v&t§im pramérem
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Hubice je poSkozena nebo praskla

Vymeérnte hubici za novou

Plynova cesta v hofaku je ucpana

Cestu profouknéte stlatenym
vzduchem a odstrarite ucpani

Plynové sitko se pfi demontazi
nebo montazi poskodilo ¢&i ztratilo

Namontujte nové plynoveé sitko

Argon je znecistény

PouZijte argon predepsané kvality

Prutok plynu je pfili§ velky nebo maly

Spravné nastavte prutok plynu

Oblouk vznika
mezi kleStinou a
wolframovou
elektrodou nebo
horakem

KleStina ma Spatny kontakt s
wolframovou elektrodou nebo
oblouk vznika pfi dotyku elektrody
se zakladnim materialem

Vyménte nebo opravte klestinu

KleStina ma Spatny kontakt s
hofakem

Spravné spojte klestinu s hofakem

9. Odstranovani poruch

Varovani! Obloukové svarovaci stroje jsou pred expedici z vyroby duakladné
zkontrolovany. Do stroje neopravnéné nezasahujte ani jej neupravujte. Udrzbu
provadéjte peclivé. Uvolnény nebo nespravné umistény vodi¢ muze ohrozit
uzivatele! Stroj smi opravovat pouze odborny servisni personal!

Pred praci na zarizeni odpojte napajeni. Po vypnuti vzdy pockejte 5 minut,
teprve potom odstrarite 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 problému MMA

Priznak

PFiciny

Reseni poruch

Po zapnuti se ventilator

Pfi pfiliS nizké teploté nechte stroj chuvili

neotaci nebo rychlost
dratu neni normalni

PFili§ nizka teplota
vzduchu nebo
poskozeny ventilator

zapnuty. Po zvySeni vnitfni teploty v
pohotovostnim stavu se ventilator
rozbéhne a obnovi normalni provoz.
Pokud stale nefunguje, vyménte jej.
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nadmérny pravar
pfi zapalovani

proud nebo dlouha
doba zapalovani

Obtizné Nizky proud Hot « ,
zapalovani Start nebo kratka Zvyste zapal;;‘/agllop\)lg)#id nebo dobu
oblouku doba Hot Start P
Nestabilni . .
oblouk nebo Vysoky zapalovaci Pfiméfené snizte zapalovaci proud nebo

dobu zapalovani

Nelze normalné

Nespravné pfipojeny

MMA | zapaiit oblouk | napajeci kabel Pripojte napajeci kabel
Struska se L .
obtizné Nizka dynamika Zvyste dynamiku oblouku
L oblouku
odstranuje
S Jmenovity proud - . -
Horky drzak . . Vymeénte drzak elektrody za typ s vySSi
elektrody drzaky’ l(-,:lelftro’dy je proudovou zatiZitelnosti
pfilis nizky
Oblouk se Pouzivejte az po obnoveni normalniho

snadno prerusuje

Nizké sitové napéti

napajeni

Jiné poruchy

Obratte se na servisni pracovniky
spole¢nosti Shenzhen JASIC
Technology Co., Ltd.

Odstranéni béznych zavad TIG

Priznak

Pri€iny

Reseni poruch

Po stisknuti spinace
hofaku neni vystupni
proud

Pferuseny svarovaci
obvod

Zkontrolujte svafovaci obvod a znovu jej
pripojte

Pfi HF zapalovani po
stisknuti spinace
hofaku nevznika vyboj

Spinac hofaku neni
zapojeny

Zapojte spinaC hofaku

Jiskfisté na
zapalovaci desce ma
prilis velkou mezeru
nebo je zcela
uzaviené

Nastavte jiskfisté na zapalovaci desce
(pfiblizné 1mm)

Rychlé odhofivani
wolframové elektrody

Hofak je pfipojen k
nespravnému polu

Vyménte polohy obou konektord.
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Svary nejsou u¢inné

Cernani svarti 7 S
chranény a oxiduiji

(1) Zkontrolujte, zda je ventil argonové
lahve otevieny a tlak dostateCny. Je-li tlak
v lahvi niz8i nez 0.5 MPa, zpravidla ji je
treba doplnit.

(2) Zkontrolujte prutok argonu. Zvolte jej
podle svafovaciho proudu; pfili§ nizky
pritok nemusi dostatecné chranit vSechny
svary. Doporucuje se alesporn 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.

Nekvalitni nebo silné
zoxidovana
wolframova elektroda

Obtizné zapalovani,
oblouk se snadno
prerusuje

(1) Pouzijte kvalitn&jsi wolframovou
elektrodu.

(2) Odbruste oxidovou vrstvu z wolframu.
(3) Prodluzte dobu dofuku, aby wolfram
neoxidoval.

(4) Nastavte jiskfisté na vybojové desce
(pfiblizné 1mm)

Sitové napéti silné
kolisa nebo je sitovy
pfipojovaci spoj
nekvalitni. Silné
ruSeni od jinych
elektrickych zafizeni.

Nestabilni proud pfi
svarovani

(1) Zkontrolujte, zda je napajeci sit' v
pofadku, a pfipojte napajeci konektor.
(2) Zafizeni, ktera mohou silné rusit
svarecCku, pfipojte samostatnymi
napajecimi kabely.

Jiné poruchy

Obratte se na servisni pracovniky
spole€nosti Shenzhen JASIC Technology
Co., Ltd.
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9.2. Alarmy a jejich odstranéni

Chls((ggvy Kategorie Mozna pfricina Napravné opatreni
. Trvaly vystup Restartujte svarfovaci zdroj. Pokud se
E10 Nacc)icr;);cr);rc]igva maximalniho nadproudova ochrana znovu aktivuje,
proudu svarecky kontaktujte poprodejni servis spolecnosti.
Vypnéte zafizeni a znovu je spustte. Pokud
alarm nezmizi a sitové napéti zUstava prilis
Podpétova | P¥ili§ nizké vstupni nizké, zkontrolujte je a pfed svarfovanim
E31 o o . : oM ) v
ochrana sitové napéti poCkejte na jeho normalizaci. Pokud je napéti
normalni a alarm pfetrvava, obratte se na
odborny servis.
Vypnéte zafizeni a znovu je spustte. Pokud
o PFli vysoké alarm nezmizi a sqov.e napvetl zust?va’pfllls
Prepétova A vysoké, zkontrolujte je a pfed svafovanim
E32 vstupni sitove 2 . e . v s
ochrana napati pockejte na jeho normalizaci. Pokud je napéti
P normalni a alarm pretrvava, obratte se na
odborny servis.
E34 Podpétova Podpéti budiciho | Vypnéte zafizeni a znovu je spustte. Pokud
ochrana obvodu alarm nezmizi, obratte se na odborny servis.
PFiliS vysoka

Ochrana pred

Zafizeni nevypinejte. Chvili poCkejte a po

E6G0 N teplota vystupni . Y S v
prehfatim usmérfiovaci diody zhasnuti kontrolky pokracCujte ve svarovani.

Ochrana pfed PHIIS vysoka Zafizeni nevypinejte. Chvili poCkejte a po

E61 teplota IGBT
prehfatim b zhasnuti kontrolky pokracujte ve svafrovani.
invertoru

Prilis vysoké nebo | Vypnéte zafizeni a znovu je spustte. Pokud

@ Porucha VRD nizké napéti VRD | alarm nezmizi, obratte se na odborny servis.

Poznamka! Pokud alarm po uvedenych opatienich nelze odstranit nebo se po
odstranéni opakuje, obrat'te se na odborny servis.
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10. Baleni, preprava, skladovani a likvidace

10.1. Pozadavky na prepravu

Se zafizenim manipulujte opatrné. Nesmi spadnout ani byt vystaveno silnym narazdm. Pfi
prepravé je chrante pred vihkosti a destém.

10.2. Podminky skladovani

Teplota skladovani: -25 °C ~ + 50 °C

Vlhkost pfi skladovani: relativni vihkost < 90%
Doba skladovani: 12 mésicu
Misto skladovani: uvnitf, bez korozivnich plyn(, s cirkulaci vzduchu

10.3. Likvidace odpadu

Likvidace

Zafizeni je vyrobeno z materialu, které neobsahuji toxické ani jedovaté latky nebezpecné pro
obsluhu.
Pfi vyfazeni zafizeni rozeberte a soucCastky roztfidte podle druhu materialu.

Zafizeni 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 presvédcCeni. Nic v ném nepfredstavuje ani se nesmi vykladat jako
zaruka podle platnych zaru¢nich predpisu.
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ojeni TIG200P PFC/TIG200PFC

Schéma zap

Priloha 1

AG115V/AC230V

Napajeci kabel

Hlavni vypina¢

Uzemnéni

Deska displeje

Ventilator  Elektromagneticky
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B — P |
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f
f
\\\\\\\\\\\ L
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5 5 No2o |
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CN14 CN15 CN9 CN8 CN10
a
w N0O8 9pdlova zasuvka
O ALl o s
O AC2 ol e
Hiavni deska 2| @+ 28 0
= Modr:
PN-212 SO A
@\ ern.
—— |nNowo L
— ® *Rychloupinaci zasuvka
NO18 O Chladi¢ Cs
ﬁ SC1
N0 L Hlavni Zapalovaci
ﬁ Ste transformator ransformaton
Chladi¢
dm M NO11 _ o
) Rychloupinaci zasuvka
CNS CN6 CN1L cNE
F % loel pes] [eel || [ 9 Wl
- |
HER :
NO16 NO14
NO17 S mﬁc CWZE%W
T
Le] o] [o o] o
w )
il CN4 CN1
ﬁ ene NoL2
Snimac Snima¢ Deska HF w
teploty teploty PH-303
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ojeni TIG200P/TIG200

V 4

éma zap

Sch

Priloha 2

Hlavni vypina¢

AC230V

Napajeci kabel

Uzemnéni

L P Deska displeje
Ventilator  Elektromagneticky _ux;mm_
ventil
CN1
NO21
— 6] O
| SOL | 7 Sl
NOOS | NOOS NOO7 Eﬂ
5 3 NO20
3 3 ZlutaiZelend
[ @)
[@e]  [0o]  [——=0] [a 5] [d | s
CN14 CN1S CN9 CN8 CN10
(@)
w NOOS 9pdlova zasuvka
O ACI o <
w@ }ﬁm e muw?J
Hlavni deska 2| @+ NE.& NOOS
PN-213 5| @ Modr
[ Cern.
—— [nowo
— @ Rychloupinaci zasuvka
L] Chladi¢ cs
N
SC4
Hlavni Zapalovaci
transformator ransformator
Chladi¢
i
M1 NO1L D+ .
Rychloupinaci zasuvka
CNS CN6 CN1 cNe
Lq. M2 7 mi 7 @»7 Kwi 3 /\&%
2 0E 2 £
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NOL7 NO16 323 3| 03
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5@
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Priloha 3: Seznam béznych nahradnich dilt
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1.TIG200/TIG200P

C. | Kaddilu Nazev Pocet C. | Kod dilu Nazev Pocet
Silikonové Elektromagneticky
1 51000375 HaGitko 1 N 51000022 ventil (plus) 1
. . . Elektromagneticky
2 110083484 | Otocny knoflik 1 10056884 ventil (standard)
3 151000648 | Silikonové tlacitko 1 22 | 10071118 | Hlavni vypinac 1
Nalepka
10083917 | digitalniho HD 1 23 | 51000485 | Napajeci kabel 1
4 panelu (T1G200)
Nalepka
10083915 | digitalniho HD 1 24 110083651 Pravy kryt 1
panelu (TIG200P)
5 110083487 Zaslepka 1 25 (10083650 Levy kryt 1
Rychloupinaci ,
6 |10021855 sasuvka 2 s 10083649 | Horni kryt (plus) 1
Vystup plynu Horni kryt
, 51002140 (standard) 1 51002017 (standard) 1
10016391 Ryc?r')‘l’jsf’)"]ka 1 Chladic
90010vA Kruhov2 27 10050418 | usmeérnovaciho 2
polova kruhova mustku
10041400 zasuvka (plus)
8 7pdlova kruhova 1
51001819 zasuvka 28 | 10083671 | Vétraci mfizka 1
(standard)
10083816 Pfedni panel 20 | 10069289 Elektrolyti’cky 2
9 (plus) ’ kondenzator
51002121 | Fredni panel 30 |10083629| Chladic IGBT 1
(standard)
10 |10083812| Hlinikovy 1 31 [10083690|  Rukojet 1
vystupni spoj
11 |10083810| _ Medeny 1 N/A | Neni(standard) | N/A
vystupni spoj 32
10083648 Sasi (plus) 10075625 |Vystupni tlumivka 2
Sasi (TIG200P i
51002020 standard) 33 | 10083655 PFicnik 2
12 1
51002021 | Sas! (T1G200 34 |1008363g| _Hiinkovy 1
standard) spojovaci dil
13 110083646 Montazni deska 1 35 | 51000542 Deska ploSnych 1

ventilatoru

spoju HF

Strana 54




QJIASIC |

Drzak zadniho

14 | 10083654 1 36 (10083769 | Kryci deska HF
panelu
51000583 H'a(‘gl‘lijgps 1 Usmriovad
15 T 37 | 10083770 fgg&';ﬁ‘fc
avni
51001868 (standard) 1
Drzak pfedniho Civka zapalovaciho
16 | 10083653 panelu 1 51001879 | /1o uku (standard)
N/A Neni (standard) N/A 38 Civka
17 Zastréka 51000715 | zapalovaciho
10083486 | rychlospojky 2 oblouku (plus)
(plus)
DPS displeje s
51000631 (TIG200P) 39 | 10083628 Chladi¢ diod
18 1
DPS displeje Hlavni
51000630 (T1G200) 40 110083636 transformator
19 | 10083807 | ©Ocelovy plech 1 41 |10083625| Chladi& IGBT
displeje
20 |10083670| Zadni panel 1 42 | 10056858 Ventilator

Strana 55




VJI\SIC* | Vasen pro vase svarovani

Strana 56



QJIASIC |

2.TIG200 PFC/TIG200P PFC

C. Kéd dilu Nazev Pocet C. Kéd dilu Nazev Pocet
1 51000375 | Silikonové tlacitko 1 22 110071118 | Hlavni vypinac
2 110083484 | Otocny knoflik 1 23 | 51001928 | Napajeci kabel
3 [51000648 | Silikonové tlacitko 1 24 | 10083933 Pravy kryt
Nalepka digitalniho
10083940 HD panelu 1 25 110083930 Levy kryt 1
(TIG200P PFC)
4 Nalepka
digitalniho HD ,
10083916 | 0 . (16200 1 10083805 | Horni kryt (plus)
PFC) 26 1
5 |10083487|  Zaslepka 1 51002016 |  Homi kiyt
(standard)
6 | 10021855 [Rychloupinaci zasuvka 2 27 110083671 | Vétraci mfizka 1
Vystup plynu Chladic |
51002140 1 28 110050418 h 2
- (standard) ”Sm;rg‘;’tﬁﬂ“ ©
Rychlospojka Elektrolyticky
10016391 (plus) 1 29 110069289 kondenzator 2
9pdlova kruhova
10041400 | *2 ssuvka (plus) | ! .
8 W — 30 |10083625| Chladit IGBT 2
polova Kruhova
51001819 zasuvka (standard) 1
10083816 | Predni panel (plus) 1 31 (10083768 Rukojet 1
9 v , , ’
51002121| redni panel 1 10075625 | |, vystupni 2
(standard) 32 tlumivka (plus)
10 |10083812|  Hiinikovy 1 N/A | Neni(standard) | N/A
vystupni spoj
11 10083811 Mede”g’p‘c’)JYSt“p”' 1| 33 | 10083808 Pricnik 2
5 . Hlinikovy
10083806 Sasi (plus) 34 (10083638 spojovaci dil 1
Sasi Deska plosnych
12 51002014 | (TIG200PPFC 1 35 |51000542 spoit HF 1
standard) POl
51002015 | 588! (TIG200PFC 36 | 10083769 | Kryci deska HF 1
standard)
Montazni deska Usmérnovac
13 | 10083646 ventilatoru 1 37 (10083689 vzduchu 1
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Drzak zadniho

Civka zapalovaciho

14 | 10083654 panelu 1 - 51000715 | ™ 5 ouku (plus) 1
Hlavni DPS Civka zapalovaciho
. 51000547 (plus) 1 51001879 | 1\ ouku (standard)
51001872 Hlavni DPS 1
(standard) -
Dr¥ak orednih 39 110083628 Chladi¢ diod 2
rzak predniho
16 | 10083653 panelu 1
Zastrcka Hlavni
17 10083486 rychlospojky (plus) 2 40 | 10083635 transformator 1
N/A Neni (standard) N/A 41 (10083629 | Chladi¢ IGBT 1
DPS displeje
510008311 11G200P PFC) e dock
umivka desky
18 A 1 42 51000456 plognych spoijtl 1
ispleje
510006301 115200 PFC)
Ocelovy plech Chladi¢ IGBT
19 10083807 displeje 1 43 | 10083626 obvodu PEC 1
20 10083670 Zadni panel 1 44 | 10056858 Ventilator 1
Elektromagneticky
o1 51000022 ventil (plus) ’
10056884 Elektromagneticky

ventil (standard)
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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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