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Dakujeme, Ze ste si vybrali zariadenie JASIC!

Tento navod na obsluhu obsahuje délezité informacie o pouzivani a udrzbe tohto vyrobku,
ako aj o bezpecnej manipulacii s vyrobkom. Prosim, pozrite si technické parametre
zariadenia v Casti Technické parametre v tomto navode a pred prvym pouzitim zariadenia si
pozorne precitajte navod. Pre vaSu vlastnu bezpecCnost a bezpecnost vasho pracovného
prostredia venujte prosim osobitnu pozornost bezpecnostnym pokynom v navode a
obsluhujte zariadenie podla pokynov. Pre viac informacii o produktoch JASIC kontaktujte
JASIC Technology, obratte sa na autorizovaného predajcu JASIC alebo navstivte webovu
stranku JASIC na adrese www.ezvar.sk.

Vylué€enie zodpovednosti

Spoloénost’ Shenzhen JASIC Technology Co., Ltd. slavnostne sfubuje, Ze tento vyrobok je vyrobeny v
sulade s prisluSnymi domacimi a medzinarodnymi normami a Ze tento vyrobok je v sulade s
medzinarodnou bezpeénostnou normou EN60974-1. Patenty chrania prislusni schému dizajnu a vyrobnu
technologiu pouzitu v tomto produkte.

1. Aj ked bolo vynalozené maximalne Usilie, aby sa zabezpecilo, Ze informacie obsiahnuté v tejto prirucke
su uplné a presné, nenesieme zodpovednost za ziadne chyby alebo opomenutia. Upozorfiujeme, ze
produkty podliehaju neustalemu vyvoju a mézu sa zmenit bez upozornenia.

2. Hoci bol obsah tohto navodu starostlivo skontrolovany, mézu sa v iom vyskytnuat nepresnosti. V
pripade akychkolvek nepresnosti nas prosim nevahajte kontaktovat.

3. Nekopirujte, nenahravajte, nereprodukuijte ani neprenasajte obsah tohto navodu bez
predchadzajuceho suhlasu spolo¢nosti JASIC.

Vyrobca: Shenzhen JASIC Technology Co. Ltd

Registrovana ochranna znamka: JASIC

Registrovana adresa: 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

Distributor: EZVAR - zvaracia technika KUTRADE s.r.o.
Registrovana adresa: Jesenna 12, PreSov

PSC: 08005

Tel: +421 907 533 802

Web: www.ezvar.sk E-mail: ezvar@ezvar.sk
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Pre vasu bezpecnost’ si pred instalaciou a prevadzkou tohto zariadenia
JASIC pozorne precitajte tento navod.
Venujte zvySenu pozornost’ vSetkému oznacéenému obsahu" & "
VSetky operacie musia byt’ vykonavané odbornymi, vhodne
kvalifikovanymi osobami!

EZVAR.sk Strana 4
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1. Bezpecnostné opatrenia

1.1. VSeobecna bezpecnost’

BEZPECNOSTNE POKYNY
& Tieto vSeobecné bezpecnostné normy sa vztahuju na oblukové zvaracie stroje aj
plazmoveé rezacie stroje, pokial nie je uvedené inak.
Je délezité, aby pouzivatelia tohto zariadenia chranili seba a ostatnych pred zranenim alebo
dokonca smrtou.
Zariadenie sa smie pouzivat iba na ucel, na ktory bolo navrhnuté. Iné pouzitie méze
spdsobit’ poskodenie alebo zranenie a porusenie bezpecnostnych pravidiel.
Zariadenie by mali pouzivat iba vhodne vyskolené a kompetentné osoby.
Pouzivatelia kardiostimulatorov by sa mali pred pouZitim tohto zariadenia poradit so svojim
lekarom
OOP a bezpecnostné vybavenie na pracovisku musia byt kompatibilné pre danu pracu.
Pred vykonanim akejkolvek Cinnosti zvarania alebo rezania vzdy vykonajte posudenie rizika

Tento stroj by mal obsluhovat’ iba kvalifikovany personal!

- Vzdy pouzivajte vhodné osobné ochranné prostriedky.

- Vzdy dbajte na bezpecnost ostatnych oséb v okoli pracovnej zény
- Nevykonavaijte ziadnu udrzbu so zapnutym strojom

Uraz elektrickym praddom.——Méze sposobit’ vazne zranenie alebo
dokonca smrt’!

- Zariadenie by mala inStalovat kvalifikovana osoba v sulade s aktualnymi
normami v prevadzke. Je zodpovednostou uzivatela zabezpecit, aby bolo
zariadenie pripojené k vhodnému zdroju napdjania. V pripade potreby sa
poradte s dodavatefom elektrickej siete. Nepouzivajte zariadenie s

odstranenymi krytmi.
- Nedotykaijte sa elektrickych Casti alebo asti, ktoré su elektricky nabité.
- Vypnite vSetky zariadenia, ked ich nepouzivate.

Vypary a plyny——M®6zu byt nebezpecné pre vase zdravie.
- Zariadenie umiestnite do dobre vetranej polohy a hlavu drzte mimo dosahu

Q'
vyparov.
== - Nevdychujte vypary.

- Uistite sa, Ze je pracovna z6na dobre vetrana a mali by sa zabezpecit vhodné
miestne odsavacie systémy.

- Ak je vetranie slabé, noste schvalenu zvara¢sku prilbu alebo respirator s
privodom vzduchu.

- Precitajte si a pochopte karty bezpecnostnych udajov (MSDS) a pokyny
vyrobcu pre kovy, spotrebny material, natery, Cistiace prostriedky a
odmastovace.

- Nepracujte na miestach v blizkosti odmastovania, Cistenia alebo striekania.

- Uvedomte si, Ze teplo a lu€e obluka mbzu reagovat s parami a vytvarat vysoko
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toxické a drazdiveé plyny.

Luce obluka——Mo6zu poranit’ o€i a popalit’ pokozku.

Oblukové luce zo vietkych procesov produkuju intenzivne, viditelné a
neviditelné (ultrafialové a infracervené) luce, ktoré mdzu popalit oCi a pokozku.
- Pri praci alebo sledovani noste schvalenu zvara¢sku kuklu vybavenu vhodnym
odtiefiom SoSoviek filtra, aby ste si chranili tvar a oci.

- Pod prilbou noste schvalené ochranné okuliare s bo&nymi Stitmi.

-Nikdy nepouzivajte zlomené alebo chybné zvaracské kukly.

‘Vzdy zabezpecte, aby boli k dispozicii primerané ochranné clony alebo bariéry
na ochranu ostatnych pred bleskom, oslnenim a iskrami z pracovnej oblasti.
-Uistite sa, ze existuju primerané upozornenia, ze prebieha zvaranie alebo
rezanie.

- Noste vhodny ochranny ohrfiovzdorny odev, rukavice a obuv.

Preventivne opatrenia proti poziaru a vybuchu

- Zabrante vzniku poziaru v désledku iskier a horiceho odpadu alebo
roztaveného kovu.

- Zabezpecte, aby boli v blizkosti miesta zvarania a rezania k dispozicii vhodné
poziarne bezpe€nostné zariadenia.

- Odstrarite vSetky horlavé a horfavé materialy zo zvarania, rezania a okolitych
oblasti.

- Nezvarajte ani nerezte nadoby na palivo a maziva, aj ked su prazdne. Tieto
musia byt pred zvaranim alebo rezanim starostlivo vycistené.

- Pred dotykom alebo kontaktom s horfavym alebo horfavym materialom vzdy
nechajte zvarany alebo rezany material vychladnut.

- Nepracujte v atmosfére s vysokou koncentraciou horfavych vyparov, horfavych
plynov a prachu.

- Vzdy pol hodiny po rezani skontrolujte pracovnu oblast, aby ste sa uistili, ze
nevznikol poziar.

- Davajte pozor, aby ste predisli nahodnému kontaktu elektrody s kovovymi
predmetmi. Mohlo by to sp6sobit obluk, vybuch, prehriatie alebo poziar.

Rizika spdsobené horucim materialom -

- Tento proces vytvori horuci kov, iskry a kvapky roztaveného kovu, takze je
velmi dolezité zabezpecit, aby bol operator vybaveny kompletnym osobnym
ochrannym prostriedkom a aby boli vzdy k dispozicii primerané ochranné clony
alebo bariéry na ochranu ostatnych pred bleskom, oslnenim a iskrami z
pracovného priestoru. Horuce povrchy spdsobia poziare a spalia akukolvek
exponovanu pokozku.

- Vzdy si chrarite oci a telo. Pouzivajte spravnu zvarac€sku clonu a SoSovku filtra
a noste kompletny ochranny odev OOP.

- Nedotykaijte sa horucich povrchov alebo €asti holymi rukami.

- Pred dotykom alebo premiestfiovanim vzdy nechajte hortce povrchy a diely
vychladnut.

- Ak musite premiestniovat horlce Casti, uistite sa, ze pouzivate spravne nastroje
a izolované zvaracské rukavice (OOP), aby ste predisli popaleninam ruk a pazi.

EZVAR.sk
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Hluk——Nadmerny hluk méze byt Skodlivy pre sluch

- Chrarite si usi chrani€mi sluchu alebo inymi chraniémi sluchu.
- Upozornite blizkych pracovnikov, Ze méze déjst k hluku
nebezpecné pre sluch.

Rizika sposobené magnetickymi polami

Magnetické polia vytvarané vysokymi prudmi mozu ovplyvnit ¢innost
kardiostimulatorov alebo elektronicky riadenych lekarskych zariadeni.
Pouzivatelia zivotne délezitych elektronickych zariadeni by sa mali pred za¢atim
akéhokolvek oblikového zvarania, rezania, drazkovania alebo bodového
zvarania poradit’ so svojim lekarom.

Nepriblizujte sa k zvaraciemu zariadeniu so ziadnym citlivym elektronickym
zariadenim, pretoze magnetické pole moze spbsobit poskodenie.

Udrzuijte kabel horaka a pracovny kabel ¢o najblizie k sebe po celej dizke, méze
to pomoct minimalizovat vase vystavenie Skodlivym magnetickym poliam.
Neomotavaijte kable okolo tela.

Ochrana pred pohyblivymi ¢ast'ami

Ked je stroj v prevadzke, drzte sa mimo dosahu pohyblivych €asti, ako s motory
a ventilatory.

Pohyblivé €asti, ako je ventilator, mézu porezat’ prsty a ruky a zachytit odev.
Ochrany a kryty m6zu byt odstranené kvoli udrzbe a ovladaniu iba
kvalifikovanym personalom po prvom odpojeni napajacieho kabla.

Po dokon€eni zasahu a pred spustenim zariadenia vymernite kryty a ochrany a
zatvorte vsetky dvere.

Davaijte pozor, aby ste si neprivreli prsty pri vkladani a podavani drétu po¢as
nastavovania a prevadzky.

Pri podavani drétu budte opatrni a nemierte nim na inych fudi alebo na svoje
telo.

Vzdy sa uistite, Ze kryty stroja a ochranné zariadenia su v prevadzke.

RieSenie problémov

Pred odoslanim strojov z vyroby su uz dékladne skontrolované. So strojom sa
nesmie manipulovat ani ho upravovat. Udrzba sa musi vykonavat opatrne. Ak
sa niektory drét uvolni alebo je nespravne umiestneny, méze to byt pre
pouzivatela potencialne nebezpecné!

Stroj by mal opravovat iba odborny personal udrzby!

Pred pracou na stroji sa uistite, Ze je odpojené napajanie. Pred odstranenim
panelov vzdy po vypnuti pockajte 5 minut.

Ak po precitani pokynov v tejto prirucke stale Uplne nerozumiete alebo
nemdzete problém vyriesit, mali by ste okamzite kontaktovat dodavatela alebo
servisné stredisko JASIC a poziadat o odborni pomoc.

Strana 7
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1.2. Dal$ie preventivne opatrenia

POZOR! Poloha
Stroj by mal byt umiestneny vo vhodnej polohe a prostredi. Je potrebné davat’
pozor, aby ste sa vyhli vlhkosti, prachu, pare, oleju alebo korozivhym plynom.
Umiestnite na bezpe€ny rovny povrch a zabezpecte, aby bol okolo stroja
dostatoény vol'ny priestor, aby sa zabezpecilo prirodzené prudenie vzduchu.
POZOR! Rukovat’ alebo popruh na stroji si vhodné len na ruéné zdvihanie
stroja. Ak sa na zdvihanie stroja pouziva mechanické zariadenie, ako je zeriav,
uistite sa, ze je stroj zabezpeceny vhodnym zdvihacim zariadenim.
POZOR! Vstupné pripojenie
Pred pripojenim stroja by ste sa mali uistit’, ze je k dispozicii spravny zdroj.
Podrobnosti o poziadavkach na stroj najdete na typovom stitku stroja alebo v
technickych parametroch uvedenych v navode. Zariadenie by mala pripojit’
vhodne kvalifikovana kompetentna osoba. Vzdy sa uistite, ze zariadenie ma
spravne uzemnenie.

Nikdy nepripajajte stroj k elektrickej sieti s odstranenymi krytmi.

1) Ked je pohyb operatora obmedzeny okolim (napriklad operator mdze pocas prevadzky iba

pokrcit kolena, je bosy alebo lezi), musi dodrziavat’ spravnu izolaciu a vyhybat sa priamemu

kontaktu s vodivymi Castami na zariadeni.

2) Stroj nepouzivajte v uzavretych nadobach v uzkych priestoroch, kde sa nedaju odstranit

vodivé Casti.

3) Stroj nepouzivajte vo vihkom prostredi, kde je operator nachylny na riziko urazu

elektrickym prudom.

4) Nepouzivaijte stroj na priamom slne¢nom svetle alebo v dazdi. Zabrante vniknutiu

akejkolvek kvapaliny.

5) Nevykonavaijte zvaranie s ochranny plynom, v prostredi so silnym priadenim vzduchu.

6) Vyhnite sa zvaraniu alebo rezaniu v praSnom prostredi alebo prostredi s korozivnym

chemickym plynom.

7) Okolita teplota musi byt poc¢as prevadzky medzi -10 °C a 40 °C a pocas skladovania

medzi -25 °C a 50 °C.

8) Zvaranie alebo rezanie sa musi vykonavat v relativhe suchom prostredi a vihkost

vzduchu nesmie presiahnut 90 %.

9) Sklon stroja nesmie presiahnut 10°.

10) Uistite sa, Ze vstupné napajacie napatie nepresahuje 15 % menovitého napatia stroja.

11) Davaijte pozor na pad pri zvarani alebo rezani vo vysSkach

2. Popis symbolov

POZOR! Preditajte si navod na
PN ) A

obsluhu Jednotka prudu "A

5 &titok WEEE s Jednotka ¢éasu "S"
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Indikator prehriatia

Percento

'/.\'
\ n‘
-

Indikator nadprudu

Jednotka frekvencie "Hz"

Indikator funkcie VRD

Lift TIG rezim

Varovny stitok

Indikator bezdrotového
dialkového ovladania

MMA rezim

Parovanie bezdrotového
dialkového ovladaca (volitel'né)

MMA prad

Dialkové ovladanie

Hot start prad MMA

Smart gas

Arc force MMA

Waler

Funkcia vodného chladenia

Prepinanie inych funkcii

Nastavenie parametrov a
potvrdzovacie tlacidlo

Prepinanie zvaracich rezimov

DC rezim

o o IEREEINIEIC

Rezim spust'ania HF obluka

Rezim pulzu
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3. Popis produktu

Ide o digitalnu invertorovu AC/DC zvaracku s pokroc€ilou technoldgiou, ktora poskytuje Siroku
Skalu funkcii a vynikajuci vykon. Podporuje TIG AC (volitelné stvorcové, trojuholnikové
a sinusové viny), TIG AC pulz, TIG DC, TIG DC pulz, SMAW (DC) a TIG bodové
zvaranie (DC/AC) v kombinacii so Sirokou Skalou zvaracich materialov. Jedine¢na
Struktura a dizajn priechodu vzduchu vo vnutri stroja zvySuje rozptyl tepla generovaného
energetickymi zariadeniami, €im sa zlepSuje pracovny cyklus stroja. Vdaka jedineCnému
priechodu vzduchu méze zariadenie ucinne zabranit poSkodeniu napajacich zariadeni a
riadiacich obvodov prachom nasavanym ventilatorom, ¢im sa vyrazne zvySi spofahlivost
zariadenia.

Poznamka: Funkcie popisané nizsie su len prehfadom série. Specifické funkcie mozu
zavisiet’ od modelu.

Hlavné funkcie su:

€ Viacero rezimov zvarania a volitelny rezim ovladania horaka.

€ Zobrazenie vystupného prudu v realnom ¢ase: Lahko zobrazuje vystupny stav
zvaracky.

4 Dynamické LED zobrazenie prevadzkového stavu: Okamzite zobrazuje aktualny
prevadzkovy stav.

€ Funkcia Anti-stick: Zabrariuje prilepeniu zvaracej elektrody k obrobku po¢as zvarania.
€ Funkcia VRD: Chrani obsluhu pred urazom elektrickym pridom vysokym napatim, ked
je zvaracka v ne€innom stave.

€ Funkcia hortuceho startu MMA: Umozriuje jednoduchS$ie a spolahlivejSie spustenie
obluka MMA.

€ [ Inteligentné ovladanie ventilatora: PredlZuje Zivotnost ventilatora a zniZzuje hromadenie
prachu vo vnutri stroja.

€ [ TIG zvaranie: Podporuje kontaktné aj bezkontaktné spustenie obluka. Bezkontaktné
spustanie obluka zahffia obvod spustania vysokonapatoveho obluka pre vysoku uspesnost
spustania obluka.

€ [ Parametre sa pred vypnutim automaticky uloZia a po opatovnom spusteni sa
nastavenia obnovia.

€ Kompatibilné s réznymi typmi dialkového ovladania: Verzia plus podporuje
analdgové/digitalne dialkové ovladanie na baterky, kablovy/bezdroétovy nozny pedalovy
ovladac a bezdrotovy ru€ny dialkovy ovladac v rezime TIG a podporuje kablovy/bezdrétovy
rucny dialkovy ovladac v rezime MMA; a Standardna verzia podporuje analégové dialkove
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ovladanie na baterky, kablovy nozny pedalovy ovlada¢ a kablovy ru¢ny dialkovy ovladac.
Bezdrotové dialkové ovladanie samozrejme vyzaduje samostatny Specialny modul prijimaca

a dialkovy ovladac.

4. Technické parametre

Polozka M;. Parametre
Model / TIG200PACDC PFC TIG200PACDC
Vstupné napétie VAC AC115£15%~230V£15% AC230V+15%
Vstupna frekvencia Hz 50/60 50/60
Menovity vstupny prud
A 21.1@TIG 22.7T@MMA 25@TIG 27T@MMA
(AC230V) @ @ @ @
Menovity vstupny prud
A 32.2@TIG 34.1@MMA /
(AC115V)
Menovity prikon kVA 4.7@TIG 5.6@MMA 6.0@TIG 7.0@MMA
(AC230V) ' ' ' '
Menovity prikon
yP kVA 35@TIG  3.9@MMA /
(AC115V)
Rozsah vystupného 230V: 5~200
) A 5~200
prudu (TIG) 115V: 5~160
Rozsah vystupného 230V: 10~160
, A 10~160
pradu (MMA) 115V: 10~120
Menovité pracovné
. P Y 18@TIG  26.4@MMA 18@TIG  26.4@MMA
napatie (AC230V)
Menovité pracovné
VI P Y \Y 16.4@TIG  14.8@MMA /
napéatie (AC115V)
Rozsah sily pradu
. A 0~40 0~40
obluka
Rozsah prudu pri
] . A 0~80 0~80
horacom Starte
Napéatie naprazdno \Y 65 60
Napatie VRD Y 115 115
Vystupna frekvencia
) ) ) Hz 20~250 20~250
striedavého prudu
AC bilancia % 20~60 20~60
Zakladny prud A 5~200 5~200
Frekvencia Pulzu (DC)| Hz 0.5~200 0.5~200
) Frekvencia AC: 20Hz Frekvencia AC: 20Hz
Frekvencia Pulzu (AC)| Hz

Frekvencia Pulzu: 0.5-2Hz

Frekvencia Pulzu: 0.5-2Hz
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Frekvencia AC: 250Hz
Frekvencia Pulzu: 0.5-25Hz

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

Pracovny faktor Pulzu % 10~90 10~90
Cas predfuku S 0~3 0~3
Cas dofuku S 0~15 0~15
Cas vzostupu S 0~10 0~10
Cas zostupu S 0~10 0~10
Cas bodového
e S 0.1-10 0.1-10
zvarania
.. en HF TIG (vysokofrekvencné HF TIG (vysokofrekvencné
Rezim spustania . . . . , . . .
oblika / zapalovanie) a TIG lift (spustenie zapalovanie) a TIG lift (spustenie
Skrtom) Skrtom)
. TIG: 25% TIG: 25%
Zatazovatel %
MMA: 30% MMA: 20%
Efektivita % 80 80
Uginnik / 0.95 0.75
Trieda izolacie / H H
Trieda ochrany / IP23S IP23S
Rozmery L*W*H mm 490*165*341 490*165*341
Rozmery balenia
mm 735*230*440 735*230*440
L*W+H
Cista hmotnost Kg 11.8 11.7
Celkova hmotnost Kg 16.8 16.8
Charakteristika / CcC CcC
Uroveri znegistenia / Stupen 3 Stupen 3

EZVAR.sk
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5. InsStalacia

POZOR! Uraz elektrickym pridom méze spdsobit’ smrt’; po vypadku pradu je
- na zariadeni stale vysoké napatie, nedotykajte sa zivych €asti na zariadeni.

POZOR! Nespravne vstupné napatie méze poskodit’ zariadenie.

POZOR! Tento produkt spifa poziadavky na zariadenia triedy A v

poziadavkach EMC a nesmie byt pripojeny k domacej nizkonapat'ovej

napajacej sieti.

i POZOR! Vsetky pripojenia musia byt’ vykonané s vypnutym napajanim.

5.1. Popis externého rozhrania

D N4 B
J 3 ——t 2 he—d
) ‘;_-—- ~.~f~;- —_— b

=

—
—

(Pohlad na predny panel) (Pohlad na zadny panel)
a. Vypinac
b. Vstupny napajaci kabel
c. Vstupna tryska
d. Zasuvka vodného chladenia (iba verzia plus)
e. Zaporna polarita
f. Konektor plynu pre zvaraci horak TIG
g. Kladna polarita
h. 9-pin zasuvka (plus)/7-pin zasuvka (Standard)
i. Modul bezdrétového prijimaca (plus: volitelny; Standard: N/A)
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5.2. Instalacia napajania

POZOR! Elektrické pripojenie zariadenia musi vykonat’ vhodne kvalifikovany
personal.
POZOR! Vsetky pripojenia sa musia vykonat’ po vypnuti napajania.
POZOR! Nespravne napatie moze poskodit’ zariadenie.
1) Pripojte zvaracku k napatiu zodpovedajucemu jej vstupnému napatiu. Nepripajajte ho k
nespravnej triede
2) Uistite sa, Ze vstupny napajaci kabel je v dobrom kontakte s napajacou svorkou alebo
zasuvkou.
3) Uistite sa, Ze hodnota vstupného napatia je v ramci Specifikovaného rozsahu vstupného
napatia.
4) Dobre uzemnite napajaci zdroj. (Ako je znazornené na obrazku, eurépska zastréka ma
uzemnovaciu svorku, takze nie je potrebné Ziadne dalSie uzemnenie.)
5) Uistite sa, Ze hlavny vypina¢ zvaracky je vypnuty.

(Schéma zapojenia)
POZNAMKA!
Ak je potrebné predizit’ vstupny kabel, pouzite kabel s vaé$im prierezom na znizenie
ubytku napatia, odporuc€a sa 3 x 2,5 mmz2 alebo viac.
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5.3. Drziak elektrédy MMA a pripojenie uzemnovacieho kabla

(Schéma zapojenia)
Pred zvaranim MMA dbaijte na polaritu vodiCov. Vo vSeobecnosti existuju dva spdsoby
pripojenia DC zvaracky: DCEN a DCEP.
DCEN: Drziak elektrody je pripojeny k zapornej polarite a obrobok je pripojeny ku kladnej
polarite;
DCEP: Drziak elektrédy je pripojeny ku kladnej polarite a obrobok je pripojeny k zapornej
polarite.
Operator si tiez méze zvolit DCEN na zaklade zakladného kovu a elektrody. VSeobecne
povedané, DCEP sa odporuca pre zasadité elektrody (. j. elektréda pripojena na kladnu
polaritu), zatial €o pre kyslé elektrédy sa nerobia Ziadne Specialne opatrenia.

1) Uistite sa, Ze hlavny vypinac zvaracky je vypnuty.

2) Zasunte zastrcku kabla s drziakom elektrody do prislusnej zasuvky na prednom paneli
zvaracky a utiahnite ju v smere hodinovych ruciciek.

3) Zasunte zastr¢ku kabla s uzemnovacou svorkou do prislusnej zasuvky na prednom paneli
zvaracky a utiahnite ju v smere hodinovych ruciciek.

POZNAMKA! Ak chcete pouzit’ dihé sekundarne kable (kabel drziaka elektrody a
uzemnovaci kabel), musite zabezpedit’, aby sa plocha prierezu kabla primerane
zvaésila, aby sa znizil pokles napitia v dosledku dizky kabla.
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5.4. Pripojenie zvaracieho horaka TIG a uzemnovacieho kabla

1) Uistite sa, Ze je vypinac vypnuty.

2) Zasunite zastrcku kabla s uzemrnovacou svorkou do kladnej zasuvky na prednom paneli

zvaracky a utiahnite ju v smere hodinovych ruciciek.

3) Zasunite zastréku kabla zvaracieho horaka do zodpovedajlcej zapornej zasuvky na

prednom paneli zvaracky a utiahnite ju v smere hodinovych ruciciek.

Poznamka! Kladna a zaporna polarita by sa nemala prehodit’, pretoze to zabrani

normalnej prevadzke zvarania.

4) Zasurite plynovu pripojku zvaracieho horaka do vystupu plynu na prednom paneli.

5) Pripojte plynovu hadicu argénovej flase k vstupnej tryske na zadnom paneli stroja.
1

s

NI
C

P
e
Y

(Schéma zapojenia)
POZNAMKA! Ak chcete pouzit’ dlhé sekundarne kable (kabel horaka TIG a zemniaci
kabel), musite zabezpedit’, aby sa plocha prierezu kabla primerane zvacsila, aby sa
znizil pokles napitia v désledku dizky kabla.
6) V rezime zvarania AC TIG &o najviac skratte napajaci kabel. Ak je potrebné predizit kabel,
venujte pozornost nasledujucemu:
e Spojte kable zakladného kovu a zvaracieho horaka.
e Kabel o najviac narovnajte.
e Ak sa kabel neda narovnat, polozte kabel zvaracieho horaka cez zakladny kov.
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e Ak je potrebné navinut nadmerny kabel, pozrite si nasledujuce osvedcené postupy

Zly postup Dobry postup
Nadbytocny kabel nenavijajte rovnakym | Navinte rovnaky poCet zavitov v smere
smerom. vinutia kabla v opacnom smere a naskladajte
ich na seba.
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5.5. Kablové pripojenie ruéného dialkového ovladaca (volitel'né)

(schéma zapojenia)
Zasunte zasuvku ruéného dialkového ovladaca priamo do prisluSnej zasuvky na zvaracke.
POZNAMKA: Pred instalaciou skontrolujte, &i stroj podporuje kablovy ruény dialkovy
ovladag.

5.6. Instalacia modulu bezdroétového prijimaca (volite'né)

(Schéma zapojenia)
Vytiahnite zaslepku ako je znazornené na obrazku vlavo vyssie a zasurte modul
bezdrotového prijimaca ako je znazornené na obrazku vyssie:
1) Odstrarite skrutky na Favom kryte stroja.
2) Odstrante sponu na prednom paneli a vytiahnite kryt bezdrdtovej zastrcky.
3) Zasurite bezdrétovy prijimaci modul do predného panela a potom pripojte spojovacie
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vedenie modulu prijimaca do zasuvky CN10 na zakladnej doske.
Poznamka! Pred kupou si overte u predajcu, ¢i verzie hardvéru a softvéru stroja
podporuju bezdrotovy dialkovy oviadaé

6. Ovladaci panel

6.1. HD digitalny displej

200PACDC
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6.2. Tabul'ka kontroliek displeja

1. Pred zvaranim stlacte tlaéidlo dialkového ovladania

, aby ste aktivovali funkciu dialkového ovladania;

2. Ak indikator ' svieti, znamena to, zZe funkcia

dialkového ovladania je aktivovana. Ak je pripojeny

Povolit : dialkovy ovladag, dialkovy ovladag ovlada zvaraci
dialkové P . D o
ovladanie prud. Ak nie je pripojeny Ziadny dialkovy ovladac,
zvaraci prud je riadeny potenciometrom na prednom
panely zvaracky.
3. Ak indikator ' nesvieti, znamena to, ze funkcia
dialkového ovladania je vypnuta; a zvaraci prud je
riadeny potenciometrom na prednom panely zvaracky.
Ak svieti indikator prehriatia, znamena to, Zze zvaracka
I je v ochrane proti prehriatiu a ma vypnuty vystup.
Indikatory ® Ked svieti indikator nadprudu, znamena to, Ze zvarag je
ochrany v nadprudovej ochrane a zastavil vystup.
@ Ak indikator VRD svieti, znamena to, ze funkcia VRD je
- aktivovana.
MeraC ukazuje hodnotu parametra;
"A" je indikator aktualnej jednotky. Indikator ,A“ bude
Zobrazenie blikat, ked sa prepne na aktualny parameter.
"S" je indikator Casovej jednotky. Indikator ,S* sa
parametro - , N
rozsvieti, ked’ sa prepne na parameter Casu.
V a . t 3 A4 H H L4 n n
. "%" je ukazovatel pomeru zatazenia. Indikator "%
chybového e ,
Kodu bude svietit, ked' sa prepne na parametre pomeru
vykonu.
"Hz" je indikator jednotky frekvencie. Indikator sa
rozsvieti po prepnuti na frekvenciu.
Ak indikator ' svieti, znamena to, Ze stroj je v reZime
Smart gas Smart gas. Tato funkcia automaticky prispdsobi

vhodny €as dofuku podla Specifikacii zvarania
pouzivatela, ¢o mbze efektivne usetrit mnozstvo
argonu.

EZVAR.sk
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Ovladanie
vodného

e | chladenia
(iba verzia

plus)

Water

Waler

StlaCenim ovladacieho tlacidla vodného
chladenia zapnete alebo vypnete rezim chladenia
vodou.

2. Ak indikator svieti, znamena to, zZe je aktivovany
rezim chladenia vodou. Ak sa zvara, voda vo vodnom
chladici bude cirkulovat; ak nie je vystup prudu, voda
prestane cirkulovat po 5 minutach.

3. Pri pouziti vodou chladeného horaka sa odporuca
rezim vodou chladeny; inak sa zvaraci horak fahko
poskodi.

TIG
parametre

Indikator ¢asu predfuku. Ked indikator svieti, indikuje
Cas predfuku.

Indikator Startovacieho prudu. Ked indikator svieti,
indikuje Startovaci prud.

Indikator Casu stupania. Ked je indikator zapnuty,
indikuje €as, kym pociato¢ny prud dosiahne Spickovy
prud.

Indikator SpiCkového prudu. Ked indikator svieti,
indikuje zvaraci prud.

Indikator zakladného prudu. Ked' indikator svieti,
indikuje pulzny zakladny prud.

Indikator €asu zostupu. Ked je indikator zapnuty,
ukazuje Cas, kym Spickovy prud klesne na ciefovy prud.

Indikator ukonCovacieho prudu. Ked indikator svieti,
indikuje koncovy prud.

Indikator ¢asu dofuku. Ked je indikator zapnuty,
indikuje ¢as dofuku.

Indikator frekvencie striedavého prudu. Ked indikator

Hz svieti, indikuje frekvenciu striedavého pruadu.
Indikator AC vyvazenia. Ked indikator svieti, indikuje
-E pomer ¢asu volframovej anddy k cyklu striedavého
prudu.
Indikator pracovného pomeru. Ked je indikator
-E—[ zapnuty, indikuje pomer Casu Spi¢koveého prudu k
* periode impulzu.
ﬂﬂ Indikator pulznej frekvencie. Ked indikator svieti,
Hz indikuje frekvenciu impulzov.

Indikator ¢asu bodového zvarania. Ked indikator svieti,
indikuje ¢as bodového zvarania.

Indikator zmieSanej frekvencie. Ked indikator svieti,
indikuje zmieSanu frekvenciu striedavého prudu.

Strana 21

EZVAR.sk




@ JASIC |

= Mixed duty-cycle indicator. When the indicator is on, it
% indicates the ratio of DC time to the mixture period.

1. Otacanim nastavovacieho potenciometra upravte

parametre.
Potenciom AR TR 2. Otacanim potenciometra v smere hodinovych
eter na 3\’7 «%\ ruciCiek zvysite hodnotu a proti smeru hodinovych
nastavenie ;>}* }V}f ruciCiek hodnotu znizite.
parametro BT “J 3. Ked otocCite potenciometer, nastavenie sa zobrazi v
Y il oblasti zobrazenia parametrov. Ukazovatel priebehu na

lavej strane ovladaCa sa nastavuje proporcionalne k
hodnote.

Vyber rezimu

Stlacenim tlacidla rezimu zvarania prepnete rezim
zvarania.

1. Indikator AC TIG. Ked indikator svieti, znamena to,
Ze stroj je v rezime AC TIG. AC vystup je vhodny na
zvaranie hlinika a horcika a ich zliatin.

2. Indikator DC TIG. Ked indikator svieti, znamena to,
Ze stroj je v rezime DC TIG.

DC vystup je vhodny na zvaranie uhlikovej ocele, medi
a nehrdzavejucej ocele.

3. ZmieSany indikator AC-DC. Ked indikator svieti,
znamena to, Ze zariadenie je v rezime Mix AC_DC.
ZmieSany AC-DC vystup je vhodny na zvaranie
hrubsSieho hlinika a horcika a ich zliatin.
4.Ukazovatel MMA. Ked indikator svieti, znamena to,
Ze stroj je v rezime MMA.

[
{

Stlacenim tlaCidla prevadzkového rezimu prepnete
prevadzkovy rezim.

1. Indikator 2T. Ked indikator svieti, znamena to, ze
stroj je v reZime 2T.

2. Indikator 4T. Ked indikator svieti, znamena to, Ze
stroj je v reZime 4T.

3. Indikator rezimu opakovania. Ked indikator svieti,
znamena to, Ze stroj je v rezime cyklu.

1. 4. Indikator bodového zvarania. Ked indikator svieti,
znamena to, Ze stroj je v rezime bodového zvarania.

EZVAR.sk
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Stlacenim tlacidla volby pulzu prepinate medzi pulzom
a Ziadnym pulzom.

1. Indikator bez pulzu. Ked indikator svieti, znamena to,
Ze nie je pulz.

2. Indikator pulzu. Ked indikator svieti, indikuje pulzny
rezim.

Vo vS§eobecnosti je frekvencia nizkofrekvenénych
impulzov 0,5-10Hz. Interakcia medzi ohrevom a
chladenim méze znizit deformaciu znizenim
priemerného prudu. Nizkofrekvenény pulzny prad v
spojeni so spravnou rychlostou zvarania méze vytvarat
zvary vo forme rybich Supin. Na optimalizaciu tvorby
zvaru je tiez vhodné pouzit’ zariadenie na plnenie drétu
s nizkofrekven¢nymi impulzmi. Impulzy rozkmitaju
taveninu a zlepSuju mikroStruktaru zvaru.
Vysokofrekvenéné impulzy mézu zvySit koncentraciu a
tuhost obluka. Stabilné obluky mézu zvadésit hibku
roztaveného kupela a zlepSit rychlost’ zvarania.

¢ ¥ g

Stlacenim tlacidla vyberu tvaru krivky prepnete
vystupny tvar krivky v rezime AC.

1. Indikator Stvorcovych kriviek. Ked indikator svieti,
znamena to, Ze zvaracka je v rezime Stvorcove;j krivky.
Standardné striedavé $tvorcové krivky rychlo prepinaju
polaritu, teSia sa vysokej stabilite obluka, dobrym
dynamickym vlastnostiam a silnej schopnosti Cistit' film
oxidu hlinitého. Tento rezim je vhodny na zvaranie
Sirokej Skaly hlinika a hlinikovych zliatin.

2. Indikator trojuholnikovej krivky. Ked' indikator svieti,
znamena to, Ze je zvoleny rezim trojuholnikovej krivky.
Trojuholnikové krivky znizuju privod tepla, takze zvar
sa mdze rychlo vytvorit, ¢im sa znizi deformacia
zvarania. Tento rezim je vhodny na zvaranie tenkych
plechov.

3. Indikator sinusoidy. Ked' tento indikator svieti,
znamena to, ze bol zvoleny rezim sinusového
priebehu. Sinusové krivky maju mensi oblukovy Sum a
su maksie
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1. Pre prepnutie funkcie stlacte tlacidlo parametra

MMA.

2. Indikator zvaracieho prudu. Ked indikator svieti,

znamena to, Ze bol zvoleny zvaraci prud MMA.

Indikator hortuiceho Startu. Ked indikator svieti,

znamena to, Ze bol zvoleny prud horuceho $tartu

MMA.

4. Indikator pradu oblukovej sily. Ked indikator svieti,
znamena to, Ze bol zvoleny prud arc-force MMA.

F [ I

6.3. Pouzitie dialkového ovladaca

6.3.1 Bezdrétovy dialkovy ovliadaé
1) Bezdrotové parovanie: Pred zvaranim stlacte a podrzte funkéné tlacidlo dialkového

ovladaca na paneli a parovaci klu¢ bezdrétového jednoduchého dialkového ovladaca
sucasne na dve sekundy, aby sa sparoval bezdrétovy dialkovy ovladac. PoCas parovania

_ s s N . R . . . ,
blika modry indikator modulu bezdrétového prijimaca © ; po uspeSnom sparovani sa

rozsvieti indikator rezimu dialkového ovladaca ' Zaroven zostane svietit modry indikator

=

G

modulu bezdrbtového prijima¢a © a na displeji zvaraca sa zobrazi ,OK".

2) Odpojenie bezdroétového pripojenia: Po UspeSnom sparovani dialkového ovladaca

stlacte a podrzte parovacie tlacidlo bezdrétového dialkového ovladaca alebo funkéné
tlacidlo dialkového ovladacCa na paneli a bezdrétoveé pripojenie sa prerusi. Po odpojeni sa na

S5

displeji zvaracky zobrazi ,FAL" a zeleny indikator © modulu bezdrétového prijimaca

zostane svietit'.
6.3.2 Kablovy dialkovy ovladac¢

Stlacte tlacidlo dialkového ovladaca a indikator dialkového ovladaca ' sa rozsvieti;
zasunte zastrcku kablového dialkového ovladaca do zasuvky, aby ste nastavili zvaraci prud
cez dialkovy ovladac.
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6.3.3 Volitelné modely s dialkovym ovladanim

i Modul Zvaraci ,
Typ Nazov Model e . Obrazok
prijimaca mod
10K
Analé A spust | potenciomete .
naogoYaspus p |’m 'r Ziadny TG /
horaka Analégovy
zvaraci horak
Digitalna spust | Digitalny ’zvéraci Ziadny TIG /
baterky horak
Kablovy , L.,
Kablové nozné
dialkové FRC-01(P1S3)| Ziadny TIG
ovladanie
'.‘.)"l’v
Kablovy ruény .. ;
- Ziad
dialkovy oviadac HRC-01(P1S1) iadny MMA
Bezdrbtovy
: , . TIG/MM
ru¢ny dialkovy |HRC-02(P1S2) Ano A
ovladac
Bezdrétovy L |
Bezdrotovy ’
nozny diatkovy |FRC-02(P1S4)| Ano TIG “\,;?‘%_
ovladag N

6.4. Dal$ie funkcie

6.4.1 Pohotovostny rezim

1) Stlacte na 2 sekundy tlacidlo ,Kédovac¢ aktualneho nastavenia®, ¢im spustite
odpocitavanie. Po uplynuti 3s odpocitavania sa na paneli zobrazi ,FO1“;, opatovnym
stlaCenim klavesu vstupite do nastaveni doby odozvy v pohotovostnom rezime.

2) Otacanim "Potenciometera nastavenia parametrov" nastavte ¢as odozvy v
pohotovostnom rezime, zvySovanim v smere hodinovych ruciCiek a znizovanim proti smeru
hodinovych rugigiek. (Cas odozvy v pohotovostnom reZime zahffia $tyri Grovne: 0, 5, 10, 15,
kde 0 znamena vypnuté a ostatné Cisla zodpovedaju ¢asu odozvy v minutach. Predvolena
hodnota je 10.)

3) Po uprave Casu odozvy v pohotovostnom rezime stlacte tlaidlo ,Potenciometer
nastavenia parametrov®, aby ste ulozili aktualne nastavenia.

4) Stlacte tlaCidlo rezimu zvarania e na dokoncéenie operacie a ukoncenie.

5) Funkcia pohotovostného rezimu je dostupna len v rezime TIG. Ak sa stroj nepouziva v
ramci nastaveného ¢asu odozvy, prejde do pohotovostného stavu a na paneli displeja bude
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blikat' iba stredny pruh prvej Cislice s frekvenciou 1 Hz. Stroj sa okamzite prebudi, ked
pouzijete spust horaka, ovladaci panel alebo dialkovy ovladac.

sssss

o
v

200PACDC

\J%I il

Indikator pohotovostného rezimu

6.4.2 Vstupna prepat'ova a podpat'ova ochrana

O0ORPACD

N I

Vstupte do reZzimu zvaracieho inziniera

1) Stlacenim a podrzanim tla¢idla ,Potenciometra® na 2 sekundy spustite odpocitavanie. Po
uplynuti 3s odpocitavania sa na paneli zobrazi ,FO1“. Otacanim tlacidla "Potenciometra"
v smere hodinovych ruciCiek nastavte parameter na "F02" a opatovnym stlacenim
tlaCidla zadajte nastavenia vstupnej prepatovej a podpatovej ochrany.

2) Otacanim tlacidla "Potenciometra" upravte stav prepatovej a podpatovej ochrany,
zvySovanim v smere hodinovych ruci€iek a znizovanim proti smeru hodinovych ruciCiek
(0: neaktivované; 1: aktivované).

3) Po uprave ¢asu odozvy v pohotovostnom rezime stlacte tlacidlo ,Potenciometra®, aby ste
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ulozili aktualne nastavenia

4) Stlacte tlacidlo rezimu zvarania e na dokoncenie operacie a ukoncenie.

(Standardny zdroj podporuje iba funkciu ochrany proti prepétiu a tato funkcia je
predvolene povolena.)

6.4.3 Obnovte vyrobné nastavenia

Stlacenim a podrzanim tlacidla e vyberu rezimu zvarania na 5 sekund obnovite vyrobné

nastavenia. Po pridrzani na 1s sa na displeji zacne odpocitavat’ od 3. Po skonceni
odpocitavania sa obnovia vyrobné nastavenia. Ak tlacidlo uvolnite pred koncom
odpocitavania, obnovenie sa neuskutocni. Vyrobné nastavenia su uvedené v tabulke 6-8
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TIG 0.5 20 0.5 100 | 50 0.5 20 2 _— 50 50
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MMA 100 | 30 30
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Na zobrazenie vyrobného Cisla stroja suasne stlacte a podrzte na 3 sekundy tlacidla
,Potenciometer nastavenia parametrov“ a ,Rezim zvarania“. Stlacenim fubovolného tlac¢idla
alebo stlacenim potenciometra okamzite opustite zobrazenie vyrobného Cisla. Ak na paneli
nevykonate zZiadnu operaciu, vyrobné €islo sa po 20 sekundach automaticky ukon¢i.

6.4.5 VRD funkcia

POZOR! Elektrické zapojenie stroja musia vykonat’ elektrikari s osvedéenim o
kvalifikacii.
POZOR! Uraz elektrickym prudom méze spdsobit’ smrt’; po vypadku pradu
bude mat’ stroj stale vysoké napatie, preto sa nedotykajte zivych casti.
Rezim MMA VRD je v predvolenom nastaveni od vyrobcu povoleny a pouzivatel ho méze
podla potreby vypnut.
1) Otvorte pravy kryt stroja, ked je stroj vypnuty;
2) Oto€enim prepinaca DIP SW1 na "12" na ovladacom paneli PK-442 deaktivujete VRD;

3) Nasadte kryt spat’ a zapnite napajanie; prepnite do rezimu MMA a indikator @ VRD sa

rozsvieti. V tomto €ase je napatie zvaracky naprazdno 11,5V.

6. Prevadzka funkcie zvarania

POZOR! Pred zapnutim napajania sa uistite, ze drziak elektrédy alebo zvaraci
horak je pripojeny k vystupu, nedotykajte sa obrobku a uzemnovacej svorky.
V opaénom pripade sa méze pri Standardnom zapnuti MMA spustit’
neocakavany obluk. To méze sposobit’ poskodenie obrobku a personalu.

POZOR! Po€as zvarania nezabudnite nosit’' vhodné ochranné prostriedky.
Obluky, rozstrek, dym a vysoké teploty vznikajuce pri procese zvarania moézu
spOsobit’ zranenie personalu.

POZOR! Po vypnuti napajania méze vystupné napatie zvaracky chvil'u
pokracovat’ a potom pomaly klesat. Nedotykajte sa vodivej ¢asti vystupu,
kym panel nezhasne.

7.1. Tabulka funkcii

Otacanim enkodéra vyberte r6zne parametre zvarania podla potreby. Bez ohladu na rezim
bez zataZenia alebo zvarania je mozné vyber a nastavenie parametrov vykonat bez
ovplyvnenia zvarania. Prepnite reZim rolovanim. ,e“ znamena, Zze parameter je volitelny a
»X“ Znamena, Ze nie je volitelny.

Rezim zvarania Rezim §puste MMA prud Hot start prud Arc-force prud
horaka
MMA Ziadny o o .
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7.2. MMA prevadzka

1]

MMA proces zvarania

1. In (prud horuceho Startu) = Ian (prud spustenia horaka) + la (zvaraci prud); ¢as horuceho
Startu je pevne stanoveny na th, o pomaha pri Starte obluka a zniZzuje tendenciu lepenia
zvaracej elektrédy a obrobku pocas spustania obluka. Velkost pradu horuceho Startu sa
vSeobecne uréuje na zaklade typu, Specifikacie a zvaracieho prudu zvaracej elektrody. Pre
zvaracie elektrody so zvukovym Startom obluka a malym priemerom vo v8eobecnosti zvolte
maly prud horuceho $tartu; velky zvaraci prud ma tiez malu poZiadavku na prud horuceho
Startu. Cas horuceho $tartu koreluje so Startovacim pridom oblika — éim va&si je prad, tym
kratSi je Cas spustenia obluka.

2. It (plus sila obluka) = Iaf (prud sily obluka) + la (zvaraci prud). Na urCenie prudu sily obluka
pouzite priemer elektrody, nastavte prud a poziadavky na proces. Nastavenie vysokej sily
obluka vedie k rychlejSiemu prenosu kovu a nelepivej elektrode, ale s urcitym rozstrekom.
NizSie nastavenia sily obluka poskytuju hladky obluk s menSim rozstrekom a dobrou tvorbou
zvarového Svu, ale niekedy je obluk makky alebo sa zvaracia elektréda mdze prilepit. Sila
obluka by sa mala zvySit najma pri zvarani hrubych elektréd pod malym pradom. Vo
vSeobecnosti by sila obluka mala byt nastavena na 20-40A.

3. Po prekroCeni ¢asu skratu Tp vstupuje do elektrodového prudu, ktory je mensi, az kym sa
elektréda neoddeli od obrobku.

4. U0 je napatie naprazdno a Uw je pracovné napatie. Ak nevykonavate zvaranie MMA,
zvarac€ vydava napatie naprazdno U0 alebo napatie VRD.

7.3. TIG zvaranie

7.3.1TIG DC
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Priebeh zvarania DC TIG
t0-Cas predfuku
11- Startovaci prud t1-Trvanie pociatoCné prudu
I2- Prad zodpovedajuci dobe stupania t2-Cas stupania
13- Spi¢kovy prud t3-Trvanie Spickového prudu
|4- Prad zodpovedajuci dobe zostupu t4- Cas zostupu
I5-Ukonc€ovaci prud t5-Trvanie ukonCovacieho prudu

t6-Cas dofuku
e Startovaci prud (11): Startovaci prud je prud po stlageni spuste horaka pouzity na spustenie
obluka, ktory by sa mal urcit podla poziadaviek procesu. Velky Startovaci prud ulahcuje
spustenie obluka, ale pri zvarani tenkych plechov by nemal byt prilis velky, inak méze
prepalit obrobok. Po spusteni obluka v prevadzke 4T zostava prud na pocCiatoChom prude,
aby sa dosiahol ucel predhriatia obrobku alebo osvetlenia.
e Cas stupania (t2): Vztahuje sa na &as, ked prud pomaly stipa z poéiatoéného prudu na
Spickovy prud, ktory mozno urcit podla pouZzitia a poziadaviek procesu.
e Spickovy prud (I13): Nastavuje uzivatel podla aktualnych poziadaviek procesu.
e Cas zostupu (t4): Cas zostupu sa vztahuje na éas, ked prud klesne zo $pickového na
koncovy prud, ktory mozno urcit podfa pouzitia a poziadaviek procesu.
e UkoncCovaci prud (15): V prevadzkovom rezime 4T obluk nezhasne po zostupe prudu a
zostava v stave nepretrzitého obluka, €o mbéze zabranit chybam zvaru alebo velkym
kraterom spésobenym okamzitym prerusenim vystupu. Prevadzkovy prud v tomto stave sa
nazyva koncovy prud, ktory by sa mal urcit podla poziadaviek procesu.
e Cas predfuku (t0): Vztahuje sa na &as od stladenia spuste horaka po odoslanie plynu
argonu do spustenia obluka. Vo vSeobecnosti by mala byt vacsia ako 0,5 s, aby sa
zabezpecilo, ze plyn bol odoslany do zvaracieho horaka pri normalnom prietoku pri iniciacii
obluka. Mala by sa zvysit, ked je plynové potrubie dihé.
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e Doba dofuku (t6): Vztahuje sa na €as od prerusenia zvaracieho prudu po uzavretie ventilu
plynu vo zvaracke. Malo by sa urcit podla podmienok pouzivania a poziadaviek na proces;
prili§ dihy spbsobi plytvanie plynnym argénom, ale prili$ kratky spdsobi oxidaciu zvaru. Pri
AC TIG a zvarani Specialnych materialov bude €as dIhsi.

7.3.2TIG DC pulz

TIG DC pulz priebeh zvaracieho prudu

11- Startovaci prud t0-Cas predfuku

I2- Prad zodpovedajuci dobe stupania t1-Cas $tartovacieho prudu
I3- Nastaveny pulzny prud t2- Cas stupania

|4- Prad zodpovedajuci dobe poklesu t3- Cas vrcholového pradu
I5- UkoncCovaci prud t4- Cas vzostupu pradu
IP-Spigkovy prad pulzu t5- Cas ukon&ovacieho prudu
Ib- Zakladny prad pulzu t6-Cas dofuku

tb-Cas zakladného pradu pulzu

tp- Cas $pickového pradu pulzu

T- Cas pulzu
TIG Pulz zahffia vSetky parametre TIG DC, okrem toho, Ze parametre su nastavené inak.
Parametre tu uz nebudeme vysvetlovat. Okrem toho existuju 4 nastavitelné parametre, ktoré
su vysvetlené samostatne v spojeni s obrazkom:
e Spickovy prud (Ip): Maximalny prud pulzu, upraveny podia poziadaviek procesu.
e Zakladny prud (Ib): Minimalny prud pulzu, upraveny podfa poziadaviek procesu.
e Frekvencia impulzov (1/T): T=tp+tb, upravena podla poZiadaviek procesu.
e Pracovny cyklus (100%*tp/T): percento trvania Spi¢kového pradu v pulznom cykle,
upravené podla poziadaviek procesu.
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7.3.3TIGAC
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TIG AC priebeh zvaracieho prudu
11-Startovaci prud
t2- Cas stupania
I3- Nastaveny Spi¢kovy prud AC
t4- Cas zostupu
I5- UkoncCovaci prud
tc- Aktualny Cas Cistenia
T-AC Cas
AC TIG podporuje Stvorcové, trojuholnikové a sinusoveé vystupné krivky. TIG AC a DC maju
rovnaky Cas predfuku a €as dofuku, ale ostatné parametre su vysvetlené samostatne v
spojeni s obrazkom:
e Pociato¢ny prud (11), Spickovy prud (13) a koncovy prud (I15): Tieto tri parametre su
nastavené priblizne rovnako ako efektivne hodnoty skutoéného zvaracieho prudu a mozno
ich podla potreby upravit.
e frekvencia AC (1/T): Da sa upravit podfa potreby.
e Rovnovaha AC (100%*tc/T): Vo v8eobecnosti sa prud kladnej volframovej elektroédy pri
zvarani striedavym pradom nazyva Cistiaci prud. Jeho hlavnou funkciou je rozbit hustu
oxidovu vrstvu obrobku a AC rovnovaha predstavuje Cast Cistiaceho prudu, zvy€ajne 10-40%.
Ked je hodnota mald, oblik je koncentrovany, hibka zvarania je velka a $irka zvarania je
mala a naopak.
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7.3.4 TIG AC pulz zvaranie

Lol M\IHHH
0

Tp

TIG AC pulz priebeh zvarania

tc-Cas &istiaceho pradu

Tc-AC doba

tp-Cas $pickového pulzu

Tp-Doba pulzu

t2- Cas stupania

t4- Cas zostupu

Ip- Spickovy prud

Ib- Zakladny prud

e frekvencia AC (1/Tc): Mozno upravit podla poziadaviek procesu.

e Frekvencia pulzu (1/Tp): Mozno upravit podla poziadaviek procesu.

e Zatazovatel (100%*tp/Tp): Mozno upravit podla poziadaviek procesu.

e Rovnovaha AC (100%*tc/Tc): Mozno upravit podla poZiadaviek procesu.

e TIG AC pulz zvaranie podporuje Stvorcove, trojuholnikoveé a sinusové vystupné krivky.
Impulzné striedavé TIG zvaranie je v podstate to isté ako striedavé TIG zvaranie pravouhlou
vinou, ale jeho zvaraci prud je riadeny nizkofrekvenénym impulzom, a preto sa meni s
hodnotou impulzu za vzniku Spi¢kového a zakladného pradu, ktoré su (priemerné) Spickové a
(priemerné) zakladné hodnoty nizkofrekvenéného impulzu.
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e V rezime impulzov striedavého prudu je rozsah frekvencie impulzov ovplyvneny
frekvenciou striedavého prudu a faktorom delenia frekvencie. Minimalny faktor delenia
frekvencie je 10 a maximum je 2-nasobok frekvencie striedavého prudu. Preto je rozsah
frekvencie impulzov 0,5 Hz az frekvencia striedavého prudu/10 Hz; uzivatel si méze vybrat
akukolvek frekvenciu v tomto rozsahu. Ked sa frekvencia striedavého prudu zmeni,
frekvencia striedavého prudu/skutoéna frekvencia aktualneho impulzu sa rovna
frekvenénému deliacemu faktoru a aktualizuje sa. Po urceni faktora rozdelenia frekvencie sa
aktualna frekvencia striedavého prudu / faktor rozdelenia nastavi na rovnaku hodnotu ako
skuto€na frekvencia aktualneho impulzu a ulozi sa, takze frekvencia impulzov sa nezmeni.
Po nastaveni frekvencie striedavého prudu a frekvencie impulzov sa ur€i frekvenény deliaci
faktor, ktory sa rovna frekvencii striedavého prudu/frekvencii impulzov. Priklad: ak je
frekvencia striedavého prudu nastavena na 100 Hz, rozsah pulznej frekvencie je 0,5-10 Hz.
Prvykrat nastavte frekvenciu striedavého pradu na 100 Hz, potom sa frekvencia impulzov
prvykrat nastavi na 5 Hz, aktualny faktor delenia frekvencie je 100/5=20. Ak sa frekvencia
striedavého prudu aktualizuje na 70 Hz, frekvenény deliaci faktor je 70/5=14; to znamena, Ze
faktor delenia frekvencie je premenlivy, ale frekvencia impulzov je konstantna.

Inymi slovami, frekvencia striedavého prudu ovplyvnuje rozsah frekvencie impulzov,
ale po urcéeni frekvencie impulzov uz nie je ovplyvnena frekvenciou striedavého
prudu.

7.3.5 TIG ACDC zvaranie
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TIG ACDC priebeh zvarania

Poznamka: tc-Cas gistiaceho prudu

tp-AC doba

tp-DC doba

T-ACDC cyklus

tu-Cas stupania

td-Cas zostupu

Ip-Nastaveny Spi¢kovy prud
e Frekvencia AC (1/tp): Mozno upravit podla poziadaviek procesu.
e Cyklus frekvencie ACDC (1/T): Mozno upravit podla poziadaviek procesu.
e Zatazovatel (100%*Tp/T): Mozno upravit podla poZiadaviek procesu.
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e Rovnovaha AC (100%?*tc/tp): MozZno upravit podla poziadaviek procesu.

e TIG ACDC podporuje kombinaciu Stvorcovych, trojuholnikovych a sinusovych priebehov s
jednosmernym prudom.

e V rezime TIG ACDC je frekvencny rozsah zvarania ovplyvneny striedavou frekvenciou a
frekvenénym deliacim faktorom. Minimalny faktor delenia frekvencie je 10 a maximalna
rovnovaha striedavého prudu sa rovna frekvencii striedavého prudu. Preto je frekvenény
rozsah zmieSaného zvarania TIG 1Hz az frekvencia striedavého pradu/10Hz a pouzivatel si
modze vybrat akukolvek frekvenciu v ramci rozsahu. Ked sa frekvencia striedavého prudu
zmeni, frekvencia striedavého pradu/skuto€na frekvencia su¢asného zmieSaného zvarania
TIG sa rovna frekvenénému deliacemu faktoru a aktualizuje sa. Po ur€eni frekvenéného
deliaceho faktora sa aktualna striedava frekvencia/frekvenény deliaci faktor rovna skuto¢nej
frekvencii aktualneho zmieSaného TIG zvarania a uloZi sa, takZze sa nemeni. Po nastaveni
frekvencie striedavého prudu a zmiesanej frekvencie TIG sa frekvenény deliaci faktor urci
ako frekvencia striedavého prudu/zmie$ana frekvencia TIG. Priklad: Ak je frekvencia
striedavého prudu nastavena na 100 Hz, zmieSany frekvencny rozsah TIG je 1-10 Hz.
Prvykrat nastavte frekvenciu striedavého pradu na 100 Hz a potom sa zmieSana frekvencia
TIG prvykrat nastavi na 5 Hz, aktualny faktor delenia frekvencie je 100/5=20. Ak sa
frekvencia striedavého prudu aktualizuje na 70 Hz, frekven&ny deliaci faktor je 70/5=14; to
znamena, ze frekvenény deliaci faktor je premenlivy, ale ACDC frekvencia TIG je konstantna.
Inymi slovami, frekvencia striedavého prudu ovplyviuje frekvenény rozsah zvarania
TIG ACDC, ale po uréeni ACDC frekvencie TIG uz nie je ovplyvnena frekvenciou
striedavého prudu.

7.3.6 Popis rezimu zvarania zvaracieho horaka TIG

Prevadzkovy rezim TIG ma Specialnu konvenciu, ktora Specifikuje rezim alebo spésob
ovladania zmeny zvaracieho prudu réznymi operaciami spuste horaka pocas zvarania TIG
(DC, pulz, AC TIG alebo ACDC TIG). Zavedenie prevadzky TIG posilfiuje aplikaciu funkcie
dialkového ovladania spuste horaka, takze pouzivatel méze ziskat prakticky dialkovy
ovladac zvarac€a bez dalSich investicii.

RezZim TIG je urCeny podla poZiadaviek procesu a preferencii operatora. Symboly v
diagrame su nasledovné:

Legenda pre bezne pouzivané operacie spuste horaka

v Stlacte spust horaka ! Uvolnite spust horaka
Rezim . — Cinnost spuste horaka a typicka prudova
& Prevadzkovy plan krivka TIG DC

Rezim bodového zvarania:
1. StlaCenim spuste horaka spustite

1 oblik na nastavenu hodnotu; l
2. Obluk zhasne, ked bodové zvaranie I
skonci poCas nastaveného Casu.

an
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2T rezim:

1. Stlacte spust horaka, aby ste zvysili
obluk az na urCeny Spickovy prud

2. Uvolnite spust, aby ste obluk
pomaly uhasili

3. Ak spust’ stlaCite znova pred
zhasnutim obluka, pomaly sa zvySi na
Spi¢kovy prud

4T rezim:

1. Stla¢enim spuste horaka spustite
obluk na pociatocnu hodnotu

2. Uvolnite spust, aby sa pomaly
zvySil na $pickovy prud

3. Stlagenim spuste pomaly klesnete
na koncovy prud

4. Uvolnite spust, aby ste uhasili obluk

Opakovaci rezim:

1. Stlacenim spuste horaka spustite
obluk na Startovaciu hodnotu

2. Uvolnite spust, aby sa pomaly
zvysil na Spickovy prud

3. StlaCenim spuste pomaly klesnete
na koncovy prud

4. Uvolnenim spuste pomaly stupajte
na Spickovy prud

5. Opakuijte kroky 3 a 4, kym obluk
nezhasne dvojitym stlacenim spuste
horaka do 300 ms.

EZVAR.sk
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7.3.7 Pouzitie nozného pedalového ovladaca

10K

A
o
|' 6 H 5 4 "|
N

9-pin zasuvka nozného
pedalového ovladaca

7-pinova zasuvka nozného
pedalového ovladaca

10K

1. Nozny dialkovy ovladac sa vnutorne sklada zo spinaca a
potenciometra, ako je znazornené na obrazku.

2. Pomocou $pecialneho kabla pripojte dialkovy ovladac¢ ku
pinom 1, 2, 3, 8 a 9 zasuvky spuste horaka na prednom
paneli zvaracky.

3. Ked je zariadenie mimo prevadzky stlacte tlacidlo

dialkového ovladaca . Indikator ' sa rozsvieti bez. V

tomto Case je nozny pedal v reZzime dialkového ovladania.
4. Na spustenie zvarania nastavte maximalny zvaraci prud
na paneli.

5. Stupnite na nozny dialkovy ovladac, aby ste spustili
obluk, vo vSeobecnosti pomocou reZzimu bezkontaktného
spustania obluka. Po jeho spusteni bude zvaraci prud
riadeny noznym dialkovym ovladacom s pouzitim
maximalneho vykonu aktualneho nastavenia.

6. Pin 2 je spolo¢ny port potenciometra. Ked je prud
nozného dialkového ovladaca na minime, odpor pinov 1 a 2
je 10 kQ a pinov 2 a 3 je 0 Q; ked je prud na maxime, odpor
pinov 1 a 2 je 0Q a pinov 2 a 3 je 10 kQ.

Poznamka: Nozny pedalovy ovladac je volitelny. V pripade
potreby si ho vyberte pred zadanim objednavky.
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7.3.8 Pouzitie zvaracieho horaka s ovladanim

{ | Potenciometer

| spust nastavenia prudu

| | horaka

[ /

| i e
‘bf — :‘-.L‘E%.‘_" i
T
\

Analogovy zvaraci horak
| Tlagidlo Vyber

/| zvySovania parametrov

W2 —

,(‘

Spust Tlagidlo
horaka zniZovania

Digitalny zvaraci
horak

10K

/ "\

4

9-pinovéa zasuvka analégového hordka

10K

7-pinovéa zasuvka analégového hordka

1. Kablové zvaracie horaky zahfraju digitalne a
analégové typy, ako je znazornené na nasledujucich
obrazkoch.

2. Pomocou Specialneho kabla pripojte analégovy
zvaraci horak ku pinom 1, 2, 3, 8 a 9 zasuvky horaka na
prednom paneli zvaracky; pripojte pin 7 horaka na pin 9.
Pin 2 je spoloCny port potenciometra. Ked je hodnota
ovladania horaka 0 a aktualna hodnota je minimalna,
odpor pinov 1 a 2 je 10 kQ a kolikov 2 a 3 je 0 Q; ked je
hodnota potenciometra na maxime a aktualna hodnota
na maxime, odpor pinov1a2je 0 Qapinov2a3jel0
kQ.

3. Pomocou Specialneho kabla pripojte digitalny zvaraci
horak ku pinom 4, 5, 6, 8 a 9 zasuvky spuste horaka na
prednom paneli zvaracky. Pin 4 znizuje hodnotu, pin 5
zvySuje hodnotu a pin 6 je 2T/4T. Pin 7 digitalneho
horaka je rezervovany.

4. Ked je zariadenie mimo prevadzky stlacte tlacidlo

dialkového ovladaca . Indikator ' sa rozsvieti bez.

V tomto Case je zvaraci horak v reZzime dialkového
ovladania

5. Ak pouzivate analégovy zvaraci horak, nastavte
parametre zvarania na paneli, aby ste mohli za¢at
zvarat. PoCas zvarania je mozné pomocou
potenciometra nastavit’ zvaraci prud od minima po
nastavenu hodnotu.

6. Pri pouzivani digitalneho zvaracieho horaka je mozné
pouzit' tlaCidlo vyberu parametrov na horaku na
prepnutie parametra nastavenia; ZvySenie parametra a
Znizenie parametra mozno pouZit' na upravu hodnoty
parametra; a Spust horaka na zvaracom horaku mozno
pouzit na ovladanie vystupného rezimu.

6.1 Spdsob zapojenia:

Spust horaka: Piny 8-9; +: Piny 5-9; -: Piny 4-9

Vyber funkénych parametrov: Piny 6-9 (Pin 9 je GND)
Poznamka: Analégové a digitalne zvaracie horaky
su volitelné. V pripade potreby Specifikujte pred
zadanim objednavky.
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Digital torch control

3 4 —
s o
-
»6 7 +
8 9
Parameter ® o
selection
Pin9is GND
Switch

Schéma zapojenia digitalneho horaka

7.3.9 Konektor vodného chladenia (len pre verziu Plus)

- 1. Piny 1 a 2 su napdjacie vystupné porty pre chladenie
: vody a piny 3 a 4 su pre abnormalne vstupy signalu.
2. Ked je zariadenie mimo prevadzky stlacte tlacidlo

SR

Waler

indikator aktivovania vodného chladenia ' sa

rozsvieti.

3. Po zvarani bude chladenie vody pokraovat v

prevadzke 5 minut. Ak do 5 minut neddjde k Ziadnej

Konektor vodného chladenia zvaracej operacii, rezim chladenia sa automaticky vypne.
Poznamka: Zvara¢ mdze pouzit iba originalne podporné
chladenie vody. NepouZivajte vodné chladenie zakupené
od inych vyrobcov.
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8. Udrzba

POZOR!

Nasledujuca prevadzka vyzaduje dostatoéné odborné znalosti o elektrickych
aspektoch a rozsiahle bezpeénostné znalosti. Uistite sa, ze vstupny kabel
stroja je odpojeny od elektrickej siete a pred odstranenim krytov stroja
pockajte 5 minut.

Poznamka: Nasledujuce ukony by mal vykonavat’ iba autorizovany
elektrotechnik.

8.1. Udrzba napajania

Aby bola zaru€ena efektivna a bezpecna prevadzka oblukového zvaracieho stroja, je
potrebné ho pravidelne udrzZiavat. Operatori by mali rozumiet metdédam udrzby a
prostriedkom prevadzky oblukového zvaracieho stroja. Tato prirucka by mala umoznit

zakaznikom vykonat jednoduchu kontrolu a zabezpecenie svojpomocne, pokusit sa znizit

poruchovost a &asy oprav oblukového zvéaracieho stroja tak, aby sa predizila Zivotnost

oblukovych zvaraciek.

Doba

Polozka udrzby

Denna udrzba

Skontrolujte stav stroja, sietovy kabel, zvaracie kable a spoje.
Skontrolujte vSetky vystrazné LED diédy a prevadzku stroja.

Mesacna udrzba

Pred odstranenim krytu odpojte napajanie zo siete a poCkajte aspor 5
minut. Skontrolujte vnutorné spojenia a v pripade potreby ich
dotiahnite. Vycistite vnutro stroja makkou kefou a vysavacom. Davajte
pozor, aby ste neodstranili ziadne kable a neposkodili komponenty.
Uistite sa, Ze vetracie mriezky su Cisté. Opatrne nasadte kryty a
otestujte jednotku.

Tuato pracu by mala vykonavat’ vhodne kvalifikovana a
kompetentna osoba.

Rodna udrzba

Vykonajte roCny servis, ktory zahffia bezpecnostnu kontrolu v sulade s
normou vyrobcu (EN 60974-1).

Tuato pracu by mala vykonavat’ vhodne kvalifikovana a
kompetentna osoba.

EZVAR.sk
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8.2. Udrzba zvaracieho horaka

V rezime TIG sa zvaraci horak TIG pouziva na upnutie elektrody, vedenie elektriny a
transport argénového plynu.
Pravidelna udrzba zvaracieho horaka je jednym z najdélezitejSich opatreni na zabezpecenie
jeho normalnej prevadzky a prediZenia jeho Zivotnosti. Aby bola zabezpe&ena bezna udrzba,
mali by mat’ opotrebitefné €asti horaka nahradné diely, vratane kliestiny, trysky, tesniacej
sietky, izola¢nej podlozky atd. Medzi bezné poruchy zvaracieho horaka patri prehrievanie,
unik plynu, unik vody, zla ochrana plynu, unik energie, vyhorenie trysky a prasknutie. PriCiny
tychto poruch a spbésoby rieSenia problémov su uvedené v nasledujucej tabulke:

Symptém

Dovody

RieSenie

Zvaraci horak je

Prudova kapacita zvaracieho
horaka je prilis mala

Vymente zvaraci horak za zvaraci
horak s velkou kapacitou

Potrubie chladiacej kvapaliny je
zablokované, ¢o ma za nasledok

Prefuknite chladiace potrubie
stlaCenym vzduchom, aby ste

prehriaty zablokovgnle alepo nizky prietok odstranili upchatie
chladiacej kvapaliny
Drziak elektrody nedokaze upnut | Vymente drziak elektrody alebo kryt
volframovu elektrédu elektrody
Tesniaci kruzok je stary Vymerite tesniaci krazok
Spoj vodovodného potrubia je Znovu pripojte vodovodné potrubie a
Unik vody poSkodeny alebo nie je upevneny | utiahnite ho

Zvar medzi zvaracim horakom a
privodnym potrubim vody je
netesny

Otvorte ho a opravte zatesnite

Unik vzduchu

Tesniaci kruzok zostarol

Vymente tesniaci kruzok

Spojovaci zavit je uvolneny

Utiahnite ho

Spoj privodného potrubia plynu je
poskodeny alebo nie je upevneny

Odrezte poskodeny spoj, znovu
pripojte a utiahnite vymenenu
privodnu hadicu plynu alebo
spolahlivo zatesnite poSkodené
miesto

Privodné potrubie plynu bolo
poskodené teplom alebo
starnutim

Vymerite privodné potrubie plynu

Elektricky unik

Zvaracia rukovat drziaka
elektrody je mokra z dévodu
netesnosti alebo z inych dévodov

Najdite pri€inu uniku vody a uplne
vysuste drziak elektrody
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Drziak elektrédy je poSkodeny
alebo je odkryta kovova cCast pod
napatim

Vymente drziak elektrody alebo
oblepte odkrytu kovovu Cast
elektrikarskou lepiacou paskou

Ochrana slabého
prietoku plynu

Zvaraci horak ma unik

Odstrante unik

Priemer trysky je prilis maly

Vymente za trysku s vacsim
priemerom

Tryska je poSkodena alebo
prasknuta

Vymente za novu trysku

Plynovy okruh vo zvaracom
horaku je zablokovany

Prefuknite okruh stlacenym
vzduchom, aby ste odstranili
upchatie

Plynova clona sa poskodila alebo
stratila poCas demontaze a
montaze

Vymente za novu plynovu clonu

Plynny argon je necisty

Vymente za kvalitny argonovy plyn

Prietok plynu je prilis velky alebo
maly

Spravne nastavte prietok plynu

Obluk sa spusti
medzi drziakom
elektrédy a
volframovou
elektrédou alebo
zvaracim
horakom

Drziak elektrody a volframova
elektroda maju slaby kontakt
alebo sa obluk spusti, ked' sa
volframova elektroda dotkne
zakladného kovu

Vymente drziak elektrody alebo
opravte

Drziak elektrédy a zvaraci horak
maju slaby kontakt

Spravne pripojte drziak elektrédy a
zvaraci horak

9. RieSenie problémov

POZOR! Pred odoslanim zvaracich zdrojov z vyroby su uz dékladne
skontrolované. So strojom sa nesmie manipulovat ani ho upravovat’. Udrzba
sa musi vykonavat’ opatrne. Ak sa niektory drot uvolni alebo je nespravne
umiestneny, méze to byt’ pre pouzivatela potencialne nebezpecné! Stroj by
mal opravovat’ iba odborny personal udrzby!

Pred pracou na stroji sa uistite, ze je odpojené napajanie. Pred odstranenim

panelov vzdy po vypnuti poc¢kajte 5 minut.

9.1. Bezna analyza a rieSenie poruch

Tu uvedené priznaky moézu suvisiet’ s prislusenstvom, plynom,
environmentalnymi faktormi a zdrojom napajania, ktory pouzivate. Pokuste
sa, prosim, zlepsit’ zivotné prostredie a vyhnut' sa takymto situaciam.
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Odstranenie vseobecnych problémov v MMA

Priznaky

Dévody

RiesSenie

Ventilator sa po zapnuti
netoCi alebo sa otaca

Teplota vzduchu
moze byt prilis
nizka alebo méze

Ak je teplota prili§ nizka, nechajte stroj
chvilu pracovat. Teplota v pohotovostnom
rezime zvysi ventilator a obnovi normalnu

abnormalne byt poskodeny prevadzku. Ak stale nefunguje, je potrebné
ventilator vymenit ventilator.
Pruad horuceho
3 startu obluka je
Tazko sa nizky Zvyste prud spustenia obluka alebo Cas
zapaluje obluk |Alebo je Cas spustenia obluka
horuceho Startu
kratky
Nestabilny obluk |Prud spustania
alebo nadmerny X?;léléaj éeé\;);soky Znizte zodpovedajucim spésobom prud
prlg?lk ppcas | spustenia oblaka spustenia obluka alebo Cas spustenia
spustania obluka dihy
MMA " INeda sa spustit |Napajaci kabel nie | . . L
, ; , . .— .~ |Pripojte napdjaci kabel
normalny oblik |je spravne pripojeny
Zvaracia troska
sa tazko Nizka sila obluka |Zvyste silu obluka
odstranuje
Hordci drsiak | Menovity prad - =y, 1o te drziak elektrody za
elektrod drziaka elekirody je vysoko-prudovy
y prili& nizky ySOxo-prudovy
Obluk sa lahko [Nizke sietové o . ce ,
- vy Pouzivajte po normalnom napajani zo siete
prerusi napatie
. Obratte sa na personal udrzby spolocnosti
Iné poruchy

Shenzhen JASIC Technology Co., Ltd.

Odstranenie vseobecnych problémov pri TIG

Priznaky

Dovody

RieSenie

Ventilator sa po zapnuti
netoCi alebo sa otaca

Teplota vzduchu
je prilis nizka
alebo je ventilator

Ak je teplota prili$ nizka, nechaijte stroj
urcCity ¢as pracovat’ a teplota v
pohotovostnom rezime sa zvysi, potom sa

abnormailne . . ventilator bude otacat normalne. Ak stale
poskodeny : . o
nefunguje, vymerite ventilator
Niektoré rezimy
. TIG umozriuju
Po stlaceni o e . . . -
TIG ukondit zvaranie |Uvolnite spina€ horaka a zacnite odznova

zvarani
e

spinaca horaka
nevychadza ziadny
prud

po stlaceni
spinaca

Zvaraci okruh je
zablokovany

Skontrolujte zvaraci okruh a znova ho
pripojte

Strana 45

EZVAR.sk




@ JASIC |

Ziadny vyboj po
stlaCeni spinaca
horaka na
spustenie obluka
pri spusteni obluka
pri vysokej
frekvencii

Spinac¢ horaka nie
je zapojeny

Zapojte vypinac horaka

Prilis velké
iskrenie na
vytlaCnej doske

Upravte medzeru na vytlacnej doske (asi
0,8 mm)

Rychle vyhorenie

Zvaraci horak je

volframovej prlpOJe’ny k Prepnite dve polohy zastréky
. nespravnej
elektrody .
polarite
(1) Uistite sa, Ze ventil argonovej ffase je
otvoreny a Ze je dostato¢ny tlak. Vo
vSeobecnosti plati, ze ak je tlak vo flasi
niz8i ako 0,5 MPa, musi sa znovu naplnit.
(2) Skontrolujte, €i je prietok argonu
normalny. Prietok m&zete zvolit podla
y . ., podmienok zvaracieho prudu, ale prili$
Scernenie Zvary nie su . , av e .y
iy . . \ . |nizky prietok méze viest k nedostatoénému
spajkovanych ucinne chranené . e
; o ochrannému plynu na pokrytie vSetkych
spojov a oxiduju sa . : . x
zvarovych spojov. Odporuca sa, aby
prietok argénu nebol mensi ako 5 I/min,
bez ohladu na to, aky maly je prud.
(3) Skontrolujte, ¢i cesta plynu neunika
alebo Ci nie je Cistota plynu prili$ nizka.
(4) Skontrolujte, Ci je v prostredi dostatocné
prudenie okolitého vzduchu.
Nizka kvalita (1) Vymente triedu volframu za lepSiu
Tazko zadat obluk |alebo zavazna kvalitu.
Obluk sa lahko oxidacia (2) Zbruste vrstvu oxidu volframu.
prerusi volframovej (3) Zvyste Cas oneskorenia dofuku, aby ste
elektrédy zabranili oxidacii volframu.
Napatie

Nestabilny prud pri
zvarani

elektrickej siete
vazne kolise
alebo je zly
spolo¢ny kontakt
s rozvodnou
sietou.

Vazne rusenie
inymi elektrickymi
zariadeniami.

(1) Skontrolujte, ¢i je elektricka siet
normalna a pripojte napajaci konektor.

(2) Na pripojenie zariadeni, ktoré by mohli
vazne rusit pracu zvaraca, pouzite rézne
napajacie kable.

Iné poruchy

Obratte sa na personal udrzby spoloCnosti
JASIC Technology Co. Ltd
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9.2. Chybové hlasenia a ich rieSenia

Kéd

chyby Kategoéria | Mozna pric¢ina RiesSenie
Nepretrzity Restartujte zvaracku. Ak je alarm nadprudovej
Nadpradova vystup ochrany stale aktivny, kontaktujte popredajné
E10 h maximalneho oddelenie.
ochrana kapacitného
prudu zvaracky
Vypnite stroj a restartujte ho. Ak sa alarm neda
, ... |odstranit a sietové napatie zostava prilis nizke,
e Vstupné napatie e s i
Podpatova e skontrolujte sietové napatie a pred zvaranim
E31 siete je prilis “r . o . e
ochrana nizke pocCkajte, kym bude siet v normale. Ak je sietové
napatie normalne a alarm pretrvava, obratte sa
na odborny personal udrzby.
Vypnite stroj a restartujte ho. Ak sa alarm neda
. ... |odstranit’ a sietové napatie zostava prilis vysoké,
o Vstupné napatie e s .
Prepatova . . ex skontrolujte sietové napatie a pred zvaranim
E32 siete je prilis . . o . e
ochrana ) pocCkajte, kym bude siet v normale. Ak je sietové
vysoké s . . o
napatie normalne a alarm pretrvava, obratte sa
na odborny personal udrzby.
Problém s Vypnite a restartujte zvaracku. Ak sa alarm neda
Alarm chyby o - o . .
E55 dat pamatovym odstranit, obratte sa na odborny personal
Cipom udrzby.
| Teplota vystupnej| Nevypinaijte stroj. Chvilu pockaijte a potom
E60 Ochrana proti usmeriovacej | pokradujte vo zvarani, ked indikator zhasne.
prehriatiu diédy je prilis
vysoka
Ochrana proti Teplt_)vta !GB'I:_V Nevypl'n.ajte stroj. Chvilu pgc’:kgjte a potom
E61 rehriatiu menica je priliS | pokradujte vo zvarani, ked indikator zhasne.
P vysoka
Alarm nadrse Vypnite stroj a restartujte ho. Ak sa alarm neda
E71 Nedostatok vody |odstranit, obratte sa na odborny personal

na vodu

udrzby.

POZNAMKA! Po pouziti vy$sie uvedenych protiopatreni alarm stale pretrvava alebo sa
po zdvihnuti znova objavi. Obrat'te sa na odborny personal udrzby.
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10. Balenie, preprava, skladovanie a likvidacia odpadu

10.1. Poziadavky na prepravu

Pri manipulacii so zariadenim by sa malo s nim zaobchadzat opatrne a nemalo by spadnut
na zem alebo do neho silno narazit. PoCas prepravy sa vyhybajte vihkosti a dazdu.

10.2. Podmienky skladovania

Skladovacia teplota:-25 °C ~ + 50 °C

Skladovacia vihkost': relativna vihkost < 90 %

Doba skladovania: 12 mesiacov

Miesto skladovania: v interiéri bez cirkulacie korozivnych plynov a vzduchu

10.3. Likvidacia odpadu

hid

Dispozicia

Zariadenie je vyrobené z materialov, ktoré neobsahuju ziadne toxické alebo jedovaté latky
nebezpecné pre obsluhu.

Ked je zariadenie zoSrotovaneé, malo by sa demontovat oddelenim komponentov podfa typu
materialov.

Zariadenie nelikvidujte s beznym odpadom. Eurdpska smernica 2002/96/EC o odpade z
elektrickych a elektronickych zariadeni uvadza, ze elektrické zariadenia, ktoré dosiahli
koniec svojej zivotnosti, sa musia zbierat oddelene a vratit' do recyklacného zariadenia
kompatibilného so zivotnym prostredim.

Aby ste dosiahli sulad s predpismi WEEE vo vaSej krajine, mali by ste kontaktovat’ svojho
dodavatela.

RoHS Vyhlasenie o zhode

Tymto potvrdzujeme, Ze vySSie uvedeny vyrobok neobsahuje Ziadnu zo zakazanych latok
uvedenych v Smernici EU 2011/65/EC v koncentraciach nad limity v nej uvedené.
Zrieknutie sa zodpovednosti: Upozorfiujeme, Ze toto potvrdenie sa vydava na zaklade
nasho najlepsieho su¢asného vedomia a presvedcéenia. Ni€¢ v tomto dokumente
nepredstavuje a/alebo neméze byt interpretované ako zaruka v zmysle platného zakona o
zaruke.

EZVAR.sk Strana 48



@ IASIC | Passionate About Your We lding

Prisnary ifraarier baand
PR-1ET

EZVAR.sk

200

Dhespl &y Doand
PX-8E
EZ522-25

—

) D " !
_ i
' ' [ [
LY o o e e e e i ' 1
+ PR-242 L _ _ E2522.33 r

« E2822-21 CH1 L L | I e ——

= = = = EERRRIET - - - - - - - —— -
=

Priloha 1: Schéma zapojenia (plus)

Strana 49



@ JASIC | Passionate About Your Welding

Priloha 2: Schéma zapojenia (Standard)
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Priloha 3: Zoznam beznych nahradnych dielov 1

Zoznam nahradnych dielov

SN Kovd N&ZOV Mnozstv SN KoEj N&ZOV Mnozstv
polozky 0 polozky 0
1 |10084166 1 21 110084192 Upevnenie 1
Rukovat ovladacieho
panela
2 110084064 | Horna Cast krytu 1 22 151000884 | Velky ovladaci 1
stroja panel
3 110084160 1 23 10056163 Doska na 1
Spojnica stabilizaciu
malého obluka
4 110084068 1 51000821 Hlavny 1
Bocny kryt transformator (s
24 PFC)
5 110084195 1 51000820 Hlavny 1
Louver .
transformator
6 |10084066| Drziak predného 1 25 110084383 Podvozok 1
panelu
7 |51000881| Maly ovladaci 1 26 |10084196| Drziak ventilatora 1
panel
8 [10084430| Akrylovy predny 1 27 51000956 DC ventilator 1
panel
9 110083484 Tlacidlo 28 10084109 Zadny panel
10 |10084650| .., . f 29 |10084163| Nosna doska
Silikbnové tlacidlo .
zadného panelu
11 |10084392| Upevnenie na 1 30 |10071118 Vypinac 1
panela displeja
12 51000844 | Zobrazovaci panel 1 31 |51000659| Napajaci kabel 1
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13 10084193 Predny panel 32 |51000658| Solenoidovy ventil
14 110081143 Vystupna tryska 33 |51000657 Zésuvka_vodného
chladenia (plus)
15 10021855 Rychla zasuvka 1 34 110084057 | Podpora zadného 1
panelu
16 51001819| 7-pin zasuvka 1
51000660| 9-pin zasuvka 1
17 110083487 | Bluetooth konektor 1
18 10051952 | Oblukovy spustaci 1
transformator
19 51000847 | Doska stabilizacie 1
obluka
20 |10084264| Plastovy drziak 1
dosky stabilizujucej
obluk
Priloha 4: Zoznam beznych nahradnych dielov 2
f.k?‘” :
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Zoznam nahradnych dielov

SN polfc?;ky Nazov Mn%zstv SN po}Tc?;ky Nazov Mnozstvo
1 | 51000093 Mosfet 1 12 |10064645| Usmernovacia 1
diéda 2
2 | 51000872 Hlavna doska 1 13 |51000858| Hlavna doska 1
sekundarneho primarneho
menica menica (s PFC)
3 | 10081176 | Usmernovacia 1 51001066 Hlavna doska 1
dioda 1 primarneho
menica
4 | 51000854 | Usmernovacia 1 14 |51000456 | PFC induktor (pre 1
doska PFC)
5 110084373 | Snimac prudu 1 15 (10050418 Chladi¢ 4
6 | 10084338 Chladic 1 1 16 [10084138 |Hlinikovy konektor
7 | 51000796 | Tepelny odpor 1 17 {51000852 Chladi¢ 5
8 | 10084197 | Ochrana invertora 1
proti vetru
9 | 10084337 Chladi¢ 2
10 | 10084340 Chladi¢ 3
11 | 51000601 IGBT
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Poznamky
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ZARUCNY LIST

Na vyrobok sa poskytuje zaruka po dobu 24 mesiacov odo dna predaja, ak boli splnené
nasledovné podmienky :

1. Po dobu trvania zaru€nej lehoty budu bezplatne odstranené zavady, ktoré maju svoj
povod v skrytych vadach materialu z ktorého je vyrobok zhotoveny, alebo v chybnom
postupe pri vyrobe zariadenia. Reklamujuci subjekt je povinny k reklamacii pripojit riadne
potvrdeny zarucny list, popripade overenu kopiu.

2. Zaruka sa nevztahuje na poruchy spésobené :

_ Nedbalym, alebo neodbornym zaobchadzanim

__Jeho poskodenim pri akejkofvek zivelnej udalosti

_ Nedodrzanim navodu na obsluhu

_ Nedodrzanim prevadzkovych podmienok

_ Zasahom do technického prevedenia a vybavenia vyrobku, jeho prislusenstva alebo jeho
nespravnemu, normam nezodpovedajucemu pripojeniu na elektricku siet

3. Uzivatel (majitel — vlastnik) vyrobku je povinny uplatnit’ reklamaciu na adrese obchodnej
spolo¢nosti v zahlavi tohto zarucného listu a dopravit vyrobok do servisného strediska v
Lieskovci.

4. Pri predaji vyrobku inou obchodnou organizaciou je zaru€na oprava vykonana na tarchu
do 18 mesiacov od vyskladnenia. Po uvedenej dobe je oprava vykonana na tarchu
prislusnej obchodnej organizacie, ktora vyrobok predala konecnému spotrebitelovi.

TIG JASIC 200 Pulse AC/DC PFC

Nazov — meno kupujuceho Typ vyrobku

Vyrobné Cislo s

Datum predaja pecCiatka osoby
poverenej predajom
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EZUNR

Distributor pre slovensku republiku:

EZVAR - zvaracia technika
KUTRADE s.r.o.
Jesenna 12, 08005 PreSov

Predaj: Servis:

E-mail: ezvar@ezvar.sk E-mail: ezvar@ezvar.sk
Mobil: +421 907 533 802 Mobil: +421 907 533 802
Web: www.ezvar.sk Web: www.ezvar.sk
EZVAR.sk
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