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1. Pro Vasi bezpeénost si pred instalaci a provozem tohoto zafizeni JASIC

peclivé prectéte tento navod.

Vénujte zvySenou pozornost veSkerému obsahu oznacenému &

VSechny operace musi byt provadény odbornymi, pfislusné kvalifikovanymi

osobami!

1. Bezpeénostni opatreni

1.1. Obecna bezpecnost

Bezpec€nostni pokyny

Tyto obecné bezpec€nostni normy se vztahuiji jak na stroje pro obloukové svafovani,
tak na stroje na fezani plazmou, pokud neni uvedeno jinak.
Je dullezité, aby uzivatelé tohoto zafizeni chranili sebe i ostatni pfed zranénim nebo
dokonce smrti.
Zartizeni smi byt pouzivano pouze k ucelu, pro ktery bylo navrzeno. Pouziti jinym zplisobem
by mohlo zpusobit poSkozeni nebo zranéni a poruseni bezpe&nostnich pravidel.
Zarfizeni by mély pouzivat pouze vhodné vyskolené a kompetentni osoby.
Uzivatelé kardiostimulatord by se méli pfed pouzitim tohoto zafizeni poradit se svym
lékafem
OOP a bezpecnostni vybaveni na pracovisti musi byt kompatibilni pro provadéni dané
prace.
Pfed provadénim jakékoli Cinnosti svafovani nebo fezani vzdy provedte posouzeni rizik

Tento stroj smi obsluhovat pouze kvalifikovany personal!
| ‘Vzdy pouzivejte vhodné osobni ochranné prostredky.
f q — ' ‘ ‘VZdy dbejte na bezpecnost ostatnich osob v okoli pracovni zony

‘Neprovadeéjte zadnou udrzbu, pokud je stroj zapnuty

Uraz elektrickym proudem——MuiZe zpusobit vazné zranéni nebo dokonce
:Iﬂ ® smrt!

- Zafizeni by méla instalovat kvalifikovana osoba a v souladu s aktualnimi
normami v provozu. Je odpovédnosti uzivatele zajistit, aby bylo zafizeni
pfipojeno ke vhodnému zdroji napajeni. V pfipadé potfeby se poradte s
dodavatelem elektrické sité. NepouZivejte zafizeni s odstranénymi kryty.

- Nedotykejte se elektrickych ¢asti pod napétim nebo &asti, které jsou elektricky
nabité.
-Pokud zafizeni nepouzivate, vypnéte je.
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Vypary a plyny——Mohou byt nebezpeéné pro Vase zdravi.

Umistéte zafizeni na dobfe vétrané misto a drzte hlavu mimo dosah vyparu.
Nevdechujte vypary.

Zajistéte dobré vétrani pracovni zény a méla by byt zajisténa instalace
vhodného mistniho systému odsavani vypara.

Pokud je ventilace Spatna, pouzivejte schvalenou svarfeCskou kuklu nebo
respirator s pfivodem vzduchu.

Prectéte si a pochopte bezpecnostni listy materialu (MSDS) a pokyny vyrobce
pro kovy, spotfebni material, natéry, Cisti¢e a odmastovace.

Nepracujte na mistech v blizkosti odmastovacich, Cisticich nebo stfikacich
operaci.

Uvédomte si, Ze teplo a paprsky oblouku mohou reagovat s vypary a vytvaret
vysoce toxické a drazdivé plyny.

Obloukové paprsky——Mohou poranit o¢i a popalit kizi.

Obloukové paprsky ze vSech procest produkuji intenzivni, viditelné a
neviditelné (ultrafialové a infraCervené) paprsky, které mohou popalit odi a
pokozku.

- Pouzivejte schvalenou svarfeCskou kuklu vybavenou vhodnym odstinem
zorniku filtru, abyste si chranili obli¢ej a o€i pfi praci nebo sledovani.

- Pod helmou pouzivejte schvalené ochranné bryle s bo¢nimi Stity.

-Nikdy nepouzivejte rozbité nebo vadné svarecské kukly.

‘Vzdy se ujistéte, Ze jsou k dispozici odpovidajici ochranné zastény nebo
bariéry, které chrani ostatni pfed bleskem, osInénim a jiskrami z pracovniho
prostoru.

-Ujistéte se, ze jsou k dispozici odpovidajici varovani, ze probiha svarfovani
nebo fezani.

- Pouzivejte vhodny ochranny ohnivzdorny odév, rukavice a obuv.

Opatieni proti pozaru a vybuchu

Zabrante vzniku pozaru v disledku jisker a horkého odpadu nebo roztaveného
kovu.

Zajistéte, aby v blizkosti mista svafovani a fezani byla k dispozici vhodna
protipozarni zafizeni.

Odstrarite vSechny hoflavé materialy ze svarovani, fezani a okolnich oblasti.
Nesvarujte ani nefezte nadoby s palivem a mazivem, i kdyz jsou prazdné. Ty je
treba pred svarfovanim nebo fezanim peclivé vydcistit.

Vzdy nechte svafovany nebo fezany material vychladnout, nez se ho dotknete
nebo jej pfivedete do kontaktu s hoflavym materialem.

Nepracuijte v atmosféfe s vysokou koncentraci hoflavych vypar(, hoflavych
plynl a prachu.

Vzdy pul hodiny po fezani zkontrolujte pracovni oblast, abyste se ujistili, ze
nevznikl zadny pozar.

Dbejte na to, aby nedoslo k nahodnému kontaktu elektrody s kovovymi
predméty. Mohlo by to zplsobit elektricky oblouk, vybuch, pfehfati nebo pozar.




Rizika zpUsobena horkym materialem -

Proces bude vytvaret horky kov, jiskry a kapky roztaveného kovu, takze je velmi
dalezité zaijistit, aby byl operator vybaven kompletnim osobnim ochrannym
prostfedkem a vzdy zajistit odpovidajici ochranné clony nebo bariéry, které
chrani ostatni pfed zableskem, osInénim a jiskrami pfi praci. Horké povrchy
zpUsobi pozary a popali jakoukoli obnazenou pokozku.

Vzdy si chrante oCi a télo. PouZivejte spravnou svarfecskou clonu a ¢oCku filtru a
noste kompletni ochranny odév OOP.

Nedotykejte se horkych povrchi nebo ¢asti holyma rukama.

NezZ se dotknete nebo pfemistite, nechte horké povrchy a dily nejprve
vychladnout.

Pokud musite pfemistovat horké asti, ujistéte se, ze pouzivate spravné
nastroje a izolované svare€ské rukavice (OOP), abyste pfedesli popaleninam
rukou a pazi.

Hluk——Nadmérny hluk mize poskodit sluch
-Chrante si usi chranici sluchu.

- Varujte blizké osoby, ze mlze byt potencialné hluk
nebezpecny pro sluch.

Rizika zplsobena magnetickymi poli

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

Uzivatelé zivotné dulezitych elektronickych zafizeni by se méli pfed zahajenim
jakéhokoli obloukového svarfovani, fezani, drazkovani nebo bodového
svarovani poradit se svym lékafem.

Nepfiblizujte se k svafovacimu zafizeni s zadnym citlivym elektronickym
zafizenim, protoze magnetické pole mize zpusobit poskozeni.

Udrzujte kabel hofaku a zpétny kabel po celé délce co nejblize k sobé&, mlze to
pomoci minimalizovat vase vystaveni Skodlivym magnetickym polim.
Neomotavejte kabely kolem téla.

Ochrana pred pohyblivymi ¢astmi

Kdyz je stroj v provozu, drzte se mimo dosah pohyblivych €asti, jako jsou
motory a ventilatory.

Pohyblivé ¢asti, jako je ventilator, mohou pofezat prsty a ruce a zachytit odév.
Ochrany a kryty mohou byt odstranény za ucelem udrzby a ovladani pouze
kvalifikovanym personalem po prvnim odpojeni napajeciho kabelu.

Po dokon€eni zasahu a pred spusténim zafizeni vymeénte kryty a ochrany a
zaviete vSechny dvere.

Davejte pozor, abyste si nepfiskfipli prsty pfi zavadéni a podavani dratu b&éhem
nastavovani a provozu.

Pfi podavani dratu budte opatrni, abyste nemifili na jiné lidi nebo na své télo.
Vzdy se ujistéte, Ze kryty stroje a ochranna zafizeni jsou v provozu.




Odstranovani problém(

Pfed expedici stroju z tovarny jsou jiz diikladné zkontrolovany. Se strojem by se
nemélo manipulovat ani jej upravovat. Udrzba musi byt provadéna peglivé.
Pokud se néktery drat uvolni nebo je Spatné umistén, maze to byt pro uzivatele
STy potencialné nebezped&né!

Stroj smi opravovat pouze odborny personal udrzby!

Pfed praci na stroji se ujistéte, ze je odpojeno napajeni. Pfed sejmutim panell
vzdy po vypnuti pockejte 5 minut.

Pokud po precteni pokyn( v této pfirucce stale plné nerozumite problému nebo
jej nemuzete vyresit, méli byste okamzité kontaktovat dodavatele a pozadat o
odbornou pomoc.

1.2. DalSi opatreni

e Stroj by mél byt umistén ve vhodné poloze a prostfedi. Je tfeba dbat na to, aby se
zabranilo vihkosti, prachu, pare, oleji nebo korozivnim plynim. Umistéte na bezpeény
rovny povrch a zajistéte, aby byl kolem stroje dostatecny volny prostor pro zajisténi
pfirozeného proudéni vzduchu.

¢ Rukojet nebo popruh na stroji jsou vhodné pouze pro ru¢ni zvedani stroje. Pokud se
ke zvedani stroje pouziva mechanické zafizeni, jako je jefab, ujistéte se, Ze je stroj
zajistén vhodnym zvedacim zafizenim.

e Pred pfipojenim stroje byste se méli ujistit, Ze je k dispozici spravny zdro;j.
Podrobnosti o pozadavcich stroje naleznete na typovem Stitku stroje nebo v
technickych parametrech uvedenych v navodu. Zafizeni by méla pfipojit vhodné
kvalifikovana kompetentni osoba. Vzdy se ujistéte, Zze zafizeni ma spravné
uzemneni.

e Nikdy nepfipojujte stroj k elektricke siti s odstranénymi panely.

1) Je-li pohyb obsluhy omezen okolim (obsluha muze pfi provozu napf. pouze pokrcit
kolena, bosa nebo si lehnout), musi obsluha dodrzovat spravnou izolaci a vyhybat se
pfimému kontaktu s vodivymi ¢astmi na zafizeni.

2) Nepouzivejte stroj v uzavienych nadobach v Uzkych prostorach, kde nelze odstranit
vodiveé soucasti.

3) Nepouzivejte stroj ve vihkém prostiedi, kde je obsluha nachylna k riziku urazu elektrickym
proudem.

4) Nepouzivejte stroj na slunci nebo desti a do stroje nesmi prosakovat voda ani deStova
voda.

5) Svarfovani v ochranné atmosfére neprovadéjte v prostredi se silnym proudénim vzduchu.
6) Vyvarujte se svafovani nebo fezani v praSném prostiedi nebo prostfedi s korozivnim
chemickym plynem.

7) Okolni teplota musi byt béhem provozu mezi -10 °C a 40 °C a béhem skladovani mezi -25
°Cab50°C.

8) Svafovani nebo fezani se musi provadét v relativné suchém prostfedi a vihkost vzduchu
nesmi prekrocit 90 %.




9) Sklon stroje nesmi pfekroc€it 10°.
10) Ujistéte se, Ze vstupni napajeci napéti nepfesahuje 15 % jmenovitého napéti stroje.
11) Pozor na pad pfi svafovani nebo fezani ve vyskach.
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3. Prehled produktu

Jedna se o digitalni invertorovou AC/DC svarecku s kompletnimi funkcemi, vynikajicim
vykonem a pokroc€ilou technologii. Podporuje AC TIG (s volitelnou obdélnikovou vinou,
trojuhelnikovou vinou a sinusovou vinou), AC pulzni TIG, DC TIG, DC pulzni TIG, MMA
(DC) a bodové svarovani TIG (DC/AC) a Ize jej Siroce pouzivat pro pfesné svafovani
Siroké Skaly materiald. Jedine€na elektricka struktura a konstrukce prichodu vzduchu
uvnitf stroje zvySuji rozptyl tepla generovaného energetickymi zafizenimi, ¢imz se
zlepsSuje pracovni cyklus stroje. Diky jedine¢né ucinnosti odvodu tepla prichodu vzduchu
muze ucinné zabranit poSkozeni napajecich zafizeni a fidicich obvodu zpisobenému
vdechovanim prachu ventilatoru, ¢imz se vyrazné zvySuje spolehlivost stroje. Poznamka:
Nize popsané funkce jsou pouze obecnym prehledem a konkrétni funkce jsou zavislé na
modelu stroje. Mezi hlavni funkce patfi: v Vice rezim0 svafovani a volitelné rezimy
ovladani hofaku. v Zobrazeni vystupniho proudu v redlném Case: Snadné zobrazeni
stavu svarecského vystupu. v Funkce Anti-stick: Zabranuje pfilepeni svafovaci elektrody
k obrobku béhem svafovani. v Funkce VRD: Chrani obsluhu pfed urazem elektrickym
proudem vysokym napétim, kdyz stroj neni v provozu. v Funkce horkého startu MMA:
Usnadnuje zapalovani oblouku MMA a je spolehlivéjsi. v Inteligentni fizeni teploty
ventilatoru: Prodluzuje Zivotnost ventilatoru a sniZzuje hromadéni vnitfniho prachu. v TIG
svafovani: Podporuje kontaktni i bezkontaktni zapalovani oblouku. Bezkontaktni
zapalovani oblouku zahrnuje vysokonapétovy obvod zapalovani oblouku pro vysokou
uspésnost zapaleni oblouku. v Parametry se automaticky uloZzi pfi vypnuti stroje nebo pfi
vypadku proudu, po restartu svarfeC obnovi pfedchozi parametry. v Volitelny kabelovy
ruéni dalkovy ovladaC a bezdratové dalkové ovladace.



4. Technické parametry

Polozka Jednotka Parametry
Model / TIG200PACDC PFC TIG200PACDC
AC115£15%~230Vt1
Vstupni napéti VAC 50/° AC230V+15%
0
Vstupni frekvence Hz 50/60 50/60
Jmenovity vstupni proud A 20.2@TIG 31.6@TIG
(AC230V) 22.4@MMA 34.1@MMA
Jmenovity vstupni proud A 30.6@TIG /
(AC115V) 32.8@MMA
, 4.7@TIG 6.0@TIG
Jmenovity pfikon (AC230V kVA
yp ( ) 5.6@MMA 7.0@MMA
3.5@TIG
Jmenovity pfikon (AC115V kVA /
vity prikon ( ) 3.9@MMA
Rozsah vystupniho proudu 230V: 5~200
A 5~200
(TIG_DC) 115V: 5~160
Rozsah vystupniho proudu 230V: 20~200
A 20~200
(TIG_AC) 115V: 20~160
230V: 10~160
MMA) A 10~160
115V: 10~120
Rozsah vystupniho proudu 18@TIG
ystup P \Y @ 18@TIG  26.4@MMA
(AC230V) 26.4@MMA
Jmenovité provozni napéti vV 16.4@TIG /
(AC115V) 14.8@MMA
Rozsah sily oblouku A 0~-40 0~40
Rozsah horkého startu A 0~80 0~80
Napéti naprazdno \% 64 60
napéti VRD \% 11.5 11.5
Vystupni frekvence AC Hz 20~250 20~250
AC rovnovaha % 20~-60 20~60
Zakladni proud A 5~200 5~200
Pulzni frekvence (DC) Hz 0.5~200 0.5~200
Frekvence stfidavého Frekvence stfidavého
roudu: 20Hz roudu: 20Hz
Pulzni frekvence (AC) Hz P P

Pulzni frekvence:
0,5-2Hz

Pulzni frekvence:
0,5-2Hz




Frekvence stfidavého Frekvence stfidavého
proudu: 250Hz proudu: 250Hz
Pulzni frekvence: Pulzni frekvence:
0,5-25Hz 0,5-25Hz
Pulzni ginitel zatiZeni % 10~90 10~90
PfedbéZny Cas S 0~3 0~3
Doba po toku S 0~15 0~15
Doba vzestupu S 0~10 0~10
Doba sestupu S 0~10 0~10
Doba bodového svarovani S 0.1-10 0.1-10
Dalkovy ovladad Digitalni dalkovy Digitalni dalkovy
ovladag, analogovy ovladac, analogovy
- dalkovy ovladag, dalkovy ovladag,
bezdratovy dalkovy bezdratovy dalkovy
ovladac ovladac
ReZim spousténi oblouku Zapaleni Zapaleni
/ vysokofrekvenéniho vysokofrekvenéniho
oblouku a zapaleni oblouku a zapaleni
vytahového oblouku vytahového oblouku
Pracovni cyklus % TIG: 25% TIG: 25%
° MMA: 30% MMA: 20%
Uginnost % 80 80
Faktor sily / 0.95 0.75
Ttida izolace / H H
Trida ochrany / IP23S IP23S
Rozméry d*$*v mm 490*165*341 490%165*341
Rozméry baleni d*$*v mm 735*230*440 735*230%440
Cista hmotnost Kg 12 12
Celkova celkova hmotnost Kg 16.9 16.7
Charakteristika / CcC CC
Uroveri znecisténi / Level 3 Level 3
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5. Instalace

Varovani! VSechna pfipojeni musi byt provedena po vypnuti napajeni.

Varovani! Uraz elektrickym proudem m(ze zpUsobit smrt; po vypadku proudu je na zafizeni
stale vysoké napéti, nedotykejte se zivych Casti na zafizeni.

Varovani! Nespravné vstupni napéti muze poskodit zafizeni.

Varovani! Tento produkt splfiuje pozadavky na zafizeni tfidy A v pozadavcich EMC a nesmi
byt pfipojen k domovni nizkonapétové napajeci siti.

5.1. Popis externiho rozhrani

(Predni panel) (Zadni panel)

a.Vypinac

b.Vstupni napajeci kabel

c.Vstupni tryska

d.Zasuvka vodniho chladi¢e

e.Zaporna polarita

f.Konektor plynu pro svarovaci horak TIG
g.Pozitivni polarita

h.9pinova letecka zasuvka

i.iModul bezdratového pfijimace (volitelny)

5.2 Elektroinstalace

Varovani! Elektrické pfipojeni zafizeni musi provadét vhodné kvalifikovany personal.
Varovani! VSechna pfipojeni musi byt provedena po vypnuti napajeni.
Varovani! Nespravné vstupni napéti muze poskodit zafizeni.

Pfipojte svarecku k odpovidajici tfidé napéti podle jejiho specifikovaného vstupniho napéti.
NEPRIPOJUJTE k nespravné tfidé napéti.
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Ujistéte se, Ze je vstupni napajeci kabel v dobrém kontaktu s napajeci svorkou nebo
zasuvkou.

2) Ujistéte se, ze hodnota vstupniho napéti je ve specifikovaném rozsahu vstupniho napéti.
3) Dobfe uzemnéte napajeci zdroj. (Jak je znazornéno na obrazku, Euro zastrcka ma
zemnici svorku, neni potfeba Zadné dalSi uzemnéni.)

4) Ujistéte se, Ze je vypinac svarecky vypnuty.

POZNAMKA! Pokud je tfeba prodlouzit vstupni kabel, pouzijte kabel s vétsim
prarezem pro snizeni Ubytku napéti, doporucuje se 3x2,5 mmz2 nebo vice.

5.3. Drzak elektrody MMA a pfipojeni zemniciho kabelu

)\

I

U

_— & |

/

)

=

Pfed MMA vénujte pozornost polarité kabelaze. Obecné existuji dva zpUsoby pfipojeni pro
DC svarecku: DCEN a DCEP.

DCEN: Drzak elektrody je pfipojen k zaporné polarité a obrobek je pfipojen ke kladné
polarité;
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DCEP: Drzak elektrody je pfipojen ke kladné polarité a obrobek je pfipojen k zaporné
polarité.

Operator si také mize vybrat DCEN podle pouzitého zakladniho kovu a typu elektrody.
Obecné fe€eno, je doporuceno pouzit DCEP pro bazickou elektrodu (tj. svafovaci elektrodu
pfipojenou ke kladné polarité), zatimco pro kyselou elektrodu nejsou uc€inéna zadna zvlastni
opatreni.

1) Ujistéte se, Ze je vypinac svarecky vypnuty.

2) Zasunte zastrcku kabelu s drzakem elektrody do pfislusné zasuvky na pfednim panelu
svareCky a utahnéte ji ve sméru hodinovych rucicek.

3) Zasurite zastrCku kabelu s uzemnovaci svorkou do odpovidajici zasuvky na pfednim
panelu svarecky a utahnéte ji ve sméru hodinovych rucicek.

POZNAMKA! Pokud chcete pouzit dlouhé sekundarni kabely (kabel drzaku elektrody a
zemnici kabel), musite zajistit, aby se plocha prifezu kabelu pfiméfené zvétsila, aby se snizil
ubytek napéti v disledku délky kabelu.

5.4. Pripojeni svafovaciho hofaku TIG a zemniciho kabelu

1) Ujistéte se, Ze je vypinac svarecky vypnuty.

2) Zasunite zastrcku kabelu s uzemnovaci svorkou do kladné zasuvky na pfednim panelu
svareCky a utahnéte ji ve sméru hodinovych rucicek.

3) Zasunte zastrcku kabelu svarovaciho hofaku do odpovidajici zaporné zasuvky na pfednim
panelu svareCky a utahnéte ji ve sméru hodinovych rucicek.

POZNAMKA! Kladna a zaporna polarita by neméla byt prevracena, protoZe to zabrani
normalnimu svafovacimu provozu.

4) Zasunte konektor plynu svafovaciho hofaku do plynového otvoru na pfednim panelu.

5) Pfipojte plynovou hadici argonové lahve ke vstupni trysce na zadnim panelu stroje.

POZNAMKA! Pokud chcete pouzit dlouhé sekundarni kabely (kabel hofaku a zemnici kabel),
13



musite zajistit, aby byla plocha priafezu kabelu pfiméfené zvétSena, aby se sniZil pokles
napéti v dusledku délky kabelu.

6) V rezimu svarovani AC TIG co nejvice zkratte napajeci kabel. Pokud je nutné prodlouzit
kabel, vénujte prosim pozornost nasledujicimu:

e Spojte kabely zakladniho kovu a svafovaciho hofaku dohromady.

e Narovnejte kabel co nejvice.

e Pokud kabel nelze narovnat, umistéte kabel svafovaciho hofaku pfes zakladni kov.

2 o |

il

/.

)/

7

e Pokud je nutné navinout nadmérny kabel, postupujte podle nasledujicich
osvédcenych postupu

Spatna praxe Spravna praxe
Nenavijejte prebyteCny kabel ve stejném | Navinte stejny pocet zavitd ve sméru vinuti
smeéru. kabelu a v opaném sméru a sloZte je
dohromady.
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(Elektrické schéma)

Zasunite 9kolikovou leteckou zastrcku ruéniho dalkového ovladace pfimo do pfislusné
letecké zasuvky na stroji.

POZNAMKA! Pted instalaci zkontrolujte, zda stroj podporuje kabelovy ruéni dalkovy ovladag.
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5.6. Instalace modulu bezdratového pfijimacCe

{1y

©
S
L2
Q \ 3\
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G
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(volitelné)
Odstrante kryt zastr¢ky bezdratového dalkového ovladace zobrazeny na obrazku vlevo
nahore. Vlozte do modulu bezdratového pfijimace zobrazeného na obrazku vpravo nahofe. 1)
Odstrante Srouby na levém krytu stroje. 2) Odstrante pfezku na pfednim panelu stroje a
vytahnéte bezdratovou zastr¢ku. 3) Vlozte modul bezdratového pfijimace do predniho
panelu a poté pfipojte propojovaci vedeni modulu pfijimace do zdifky CN2 na ovladacim
panelu PK-442. POZNAMKA! Pred instalaci zkontrolujte, zda zafizeni podporuje bezdratovy
rucni dalkovy ovladac.

6. Kontrolni panel

6.1. LCD panel
f 9 h

o—— Kk

[ 11]1]

o [7]

©
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Back to Main Menu

6.2. LCD tabulka funkci obrazovky

Zpét do hlavni

Stisknutim tladitka "DomuU" se vratite do rozhrani hlavni

a nabidky ﬁ nabidky.
Funkce Stisknutim ikony kontroly plynu oteviete podnabidku a
b kontroly plynu - prejdéte do stavu kontroly plynu; po 20 s systém automaticky
n opusti funkci kontroly plynu a vrati se do predchozi nabidky;
Funkce paméti - Béhem kontroly plynu stisknéte libovolnou klavesu pro
¢ uzavreni funkce kontroly plynu.
Nastaveni “55 V zahlavi tabulky je uvedena konkrétni hodnota parametrd;
parametrd Stisknéte tlacitko "Memory" a zobrazi se Kanal 1, Kanal 2, Kanal
| 3 a Kanal 4; vyberte kanal a zobrazi se odpovidajici uloZzené
parametry;
Stisknutim tla¢itka kanalu zobrazite tfi moZznosti ovlddani:
S UloZit, Nacist a Smazat.
lkona Spickového proudu indikuje svarovaci proud béhem
lp provozu.
d | |-. Ikona zakladniho proudu oznacuje zékladni pulzni proud.

Ikona doby sestupu, oznacuje ¢as od Spickového proudu do
proudu krateru.

Ikona proudu krateru oznacuje proud krateru.
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Ikona post-flow time, oznacuje dobu post-flow.

lkona frekvence stfidavého proudu oznaduje frekvenci
sttidavého proudu.

Ikona AC vyvaZeni oznacuje pomér doby wolframové anody k
cyklu AC.

Ikona Duty-ratio oznacuje pomér doby Spickového proudu k
periodé pulzu.

Ikona pulzni frekvence oznaduje pulzni frekvenci.

Ikona doby bodového svarovani oznacuje dobu bodového

svarovani.

Ikona smiSené frekvence oznacuje smiSenou frekvenci AC v
rezimu MIX TIG.

lkona smiseného pracovniho cyklu oznaduje pomér
stejnosmérného ¢asu ke smisenému obdobi.

Volba funkce

-—

|

ikona 2T. Pokud je zaskrtnuto, znamena to, Ze stroj je v rezimu
2T,
ikona 4T. Pokud je zaskrtnuto, znamena to, Ze stroj je v rezimu
4T,
Ikona opakovani. Pokud je zaskrtnuto, znamena to, Ze stroj je v
rezimu opakovani;

Ikona bodového svarovéni. Kdyz indikator sviti, znamena to,

Ze stroj je v rezimu bodového svarovani.

JUL

Indikator bez pulzu. Kdyz indikator sviti, znamena to, ze neni
puls.

Indikator pulzu. Kdyz indikator sviti, indikuje stav pulzu;
Obecné je frekvence LF pulzl 0,5-10Hz. Interaktivni efekt
ohtevu a chlazeni muze snizit deformaci snizenim priimérného
proudu. LF pulzni proud ve spojeni se spravnou rychlosti
svafovani muize vytvaret svary rybich Supin. Kromé toho je
vhodné pouZzit plnici zatizeni dratu pod nizkofrekvenénim
pulzem pro optimalizaci tvorby svaru. Puls m{iZe rozkmitat
roztavenou lazen a zlepsit mikrostrukturu svaru.
Vysokofrekvenéni pulz mliZe zvysit koncentraci a tuhost
oblouku. Stabilni oblouk muze zvysit hloubku roztavené lazné a

rychlost svarovani;
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1. Indikator ¢tvercového pribéhu. Kdyz indikator sviti,
znamena to, Ze je vybran obdélnikovy pribéh; Standardni AC
obdélnikova vina mlze dosahnout rychlého prepinani polarity,
vysoké stability oblouku, dobrych dynamickych vlastnosti a
silné schopnosti Cistit film oxidu hliniku. Je vhodny pro
svarovani Siroké skaly dil( z hliniku a slitin hliniku.

2. Indikator trojuhelnikové viny. KdyzZ indikator sviti, znamena
to, Ze je vybrana trojuhelnikova vina;

Trojuhelnikova vina sniZuje privod tepla, takZe svar se mize
rychle vytvorit, ¢imzZ se snizi deformace svarovani. Je vhodny
pro svarovani tenkych plechd.

3. Indikator sinusového priabéhu. Kdyz indikator sviti, znamena
to, Ze je vybrana sinusovka. Sinusovy pribéh dosahuje
snizeného a mék¢iho Sumu oblouku.

"

1. Pfepnéte mezi zapalenim vysokofrekvenéniho oblouku a
zapalenim oblouku zdvihu;

2. Zvolte rezim bodového svarovani. Pokud je zvolen tento
rezim, podporuje pouze vysokofrekvencni zapaleni oblouku.

Ukazatel
prabéhu

1. Otacenim nastavovaciho knofliku nastavte svarovaci proud;
2. Otacejte knoflikem ve sméru hodinovych rucic¢ek pro zvyseni
hodnoty a proti sméru hodinovych rucicek pro snizeni hodnoty.
3. Pfi otaceni ovladace se ukazatel pribéhu nastavuje
proporcionalné k hodnoté.

Popis funkéni

Vychozi zobrazeni v anglictiné. Jazyk Ize pfepnout na ¢insky

klavesy displej pro vysvétleni aktudini operace.
Svarovaci / Kdyz jsou Cisla zvyraznéna, ota¢enim knofliku upravte svarovaci
proud proud.
Indikdtor | e 1.V pripadé neuspésného parovani se zobrazi ikona s kfizkem v
bezdratového horni ¢3sti;
pfipojeni 2. Pro Uspésné sparovani se zobrazi ikona bez kFizku.
Frekvence o L

o Rychle zobrazte frekvenci stfidavého proudu pro usnadnéni
stfidavého Tord , , )

nastaveni pomoci kodéru.

proudu

AC rovhovaha

Rychle zobrazte AC rovnovahu pro usnadnéni nastaveni pomoci
kodéru.

Funkéni displej

Rychle zobrazte provozni rezim, vybér tvaru viny, vybér pulzu,
zpUsob zapaleni oblouku, rezim fizeni a zplsob chlazeni.

Jednokrokovy
navratovy kli¢

Stisknutim jednokrokového tlaCitka navratu se
vratite do prfedchozi nabidky.
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Knoflik
nastaveni

parametr(

1. Otacenim nastavovaciho knofliku upravte aktualni moznosti
nabidky;

2. Otacenim nastavovaciho knofliku upravte aktudlni
parametry;

3. Otacejte knoflikem ve sméru hodinovych rucicek pro zvyseni
hodnoty a proti sméru hodinovych rucicek pro snizeni
hodnoty;

4. Pri otaceni ovladacem se nastaveni zobrazi v oblasti
zobrazeni parametru a ukazatel priibéhu na levé strané
ovladace se nastavi proporcionalné k hodnoteé.

Navratovy kli¢

Stisknutim tlacitka "Home" prejdéte do domdciho rozhrani a ve
vychozim nastaveni bude zvyraznéna moznost AC TIG.
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6.3. Svarovaci rezim

1) Pfed svafovanim stisknéte tlaCitko "Home" pro navrat na domovskou stranku; otacenim
ovladace vyberte DC TIG, AC TIG, MIX TIG a MMA,; a stisknutim knofliku vyberte
odpovidajici rezim svafovani.

2) Kromé &tyf rezimu svarovani jsou na domovské strance dvé dal$i moznosti, tj. Nastaveni
systému a Uzivatelska priruCka. Vyberte moznost a stisknutim knofliku prejdéte na
odpovidajici stranku.

DCTIG m( ACTIG m

L&l
b

Sher

N

>
Sl
&

&

A V|
( MIXTIG MMA

o

-

&'
i

i
&

e = s

g

A
( System Setting ( User Guide

s = e e
=L g - g
b A

Operace na domovskeé strance
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6.4. Funkce kontroly plynu

1) V nesvarovacim stavu vyberte funkci kontroly plynu na strance AC TIG, DC TIG nebo MIX

m< Gas Check m< Gas Check W
P m | | P
D al:. D P
‘M A ‘I:!F ‘Nl | Gas Check « « »
ek 50 i
| = 7l &
116 @ | i o E 3

Provoz funkce kontroly plynu
1) Pokud se pfehraje animace kontroly plynu, znamena to, Ze stroj vstoupil do rezimu
kontroly plynu.
2) Stisknéte znovu klavesu Gas Check nebo pockejte 20 sekund, aby se animace zaviela a
rezim Gas Check opustil.

6.5. Ukladani kanalt

1) V nesvarovacim stavu vyberte na strance AC TIG, DC TIG, MIX TIG nebo MMA funkci
Memory.

2) Zvolte "M1", "M2", "M3" nebo "M4" pro zobrazeni parametrt svafovani uloZzenych v
archivu. Stisknéte ovlada€ pro zobrazeni a vstup do operace paméti. Moznosti jsou tfi a pfi
vstupu na stranku se standardné zobrazuje moznost ,Ulozit*. Otacenim ovladace vyberte
dalSi moznosti v pofadi Ulozit - Nacist - Smazat.

'vc i (TR hc i (S
P » nn ) P M1 M2 M3 M4
m4 p EF M 1

f 50 f

G| U o = 4 o A X
m< Chanel 1

P M2 M3 M4

D uf 05s | 204 /055 |, 100A

‘M <\ 055 |; 204 He20s AR2.0Hz

0 | A 20% AR2.0Hz BJ 20%

G L oA = =

Provoz funkce kanalu
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6.6. Nastaveni parametru

1) Ve stavu bez svafovani vyberte funkci Nastaveni parametrd na strance AC TIG, DC TIG,
MIX TIG nebo MMA.
2) Stisknutim knofliku zobrazite fadu parametri svafovani; ota€enim ovladace vyberte rizné
parametry a odpovidajici hodnoty se zobrazi nize. Pfi ota€eni ovladaCem |ze posouvat
moznosti parametrd, dokud se nezobrazi vSechny moznosti.
3) Zvolte Pre-flow Time a stisknéte knoflik, hodnota se zobrazi zelené; v tomto okamziku Ize
hodnotu upravit ota€enim knofliku; stisknéte knoflik a systém se vrati do predchozi nabidky.

m< Pre-flow Time a
P 15 s va lo AW [ »
D
n)
A}
m< Pre-flow Time m< Pre-flow Time
P m N T i - A N R N R N
D «
AM ”M
04 2 “ DA 2 n
) 03 m S
M( Parameter Setting
P | m |
' D | ol
-M , F
(r ol
G| U e = g
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6.7. Nastaveni funkci

1) V nesvafovacim stavu vyberte Function Setting na strance AC TIG, DC TIG

MIX

a

Function Setting

P«L = &
D
M !

r e

ﬁ T

ﬂ< It i AR e .
D
M
i
A
m Operation Mode

o -
[N

it

lo

= |

funkce, moznosti odpovidajicich funkci jsou zobrazeny nize.

Nastaveni funkci
1) Stisknutim knofliku zobrazite fadu moznosti funkci; ota€enim knofliku vyberte rdzné

2) Po vybéru provozniho rezimu a stisknuti knofliku ota¢enim knofliku vyberte rezim 2T, 4T,
opakovani nebo bodové svarovani, poté stisknutim knofliku dokoncete vybér a vratte se do

predchozi nabidky.
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6.8. Ostatni funkce

6.8.1 Zobrazeni informaci o systému

Vstupte na stranku Nastaveni, otaCenim ovladace vyberte Systémové informace a
stisknutim ovladacCe zobrazte systémové informace, které se zobrazuji v pofadi od:
Jmenovity proud, Cislo verze softwaru, Cislo verze LCD a Sériové &islo stroje.

M( System Information (';’) Settings ( System Information m

Rated Current 160A
[}»y Software Version No. 1.00 Dw
Ver 4« LCDVersionNo. 1.00
ﬁ Machine Serial No. 13C1C001427510010430001 ﬁ

Ostatni funkce

6.8.2 Vybér jazyka

English (';’) Ay (:;3)
| Settings § 3 B «

English v English
R <« R
Ver Ver
BRR Y Eikpx Vv
) )
Vybér jazyka

Pfejdéte na stranku Nastaveni, otaCenim ovladace vyberte Systémové informace, stisknutim
ovladace prejdéte do Vybéru jazyka a otaCenim ovladace prepinejte mezi angli¢tinou a
zjednodusenou ¢instinou.
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6.8.3 Funkce ochrany proti pfepéti/podpéti na vstupu

M( User’s Background m m Voltage Protection Switch m

.
(3

Ver

A

. L| Overvoltage / Undervoltage Protection Swich

Sleep Time Adjustment
Ver Control Mode

ﬁ Turn on Wireless Remote Cantrol Pairing

 Settings § orF [ settings { on [

EK
[

Ver

)

5 -
By

Ver

)

Off

Prepétovy/podpétovy ochranny spinac

1) Vyberte moznost UzZivatelské pozadi, stisknéte knoflik pro vstup do rozhrani vybéru a ve

vychozim nastaveni je vybran ochranny spina¢ prepéti/podpéti;
2) Stisknéte knoflik pro vstup do rozhrani vybéru "ON/OFF";

3) Otacenim ovladace vyberte pozadovanou moznost, stisknutim ovladace dokoncete

nastaveni a vratte se do pfedchozi nabidky.
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6.8.4 Nastaveni doby spanku
1) Vyberte moznost UZivatelské pozadi, stisknutim knofliku vstupte do rozhrani vybéru a
otaéenim knofliku vyberte moznost Uprava doby spanku;

2) Stisknéte knoflik pro vstup do rozhrani ,Sleep Time Parameter®, otaCenim knofliku upravte
dobu odezvy spanku, zvysSujte po sméru hodinovych rucicek a snizujte proti sméru
hodinovych ruci¢ek. (Doba odezvy v pohotovostnim rezimu je rozdélena do ¢tyf urovni: 0, 5,
10 a 15, z nichZz 0 znamena nezapnuto a ostatni Cisla odpovidaji dobé odezvy. Jednotka:
minuty; Vychozi: 5.)

3) Po nastaveni doby odezvy spanku stisknéte knoflik pro uloZzeni aktualniho nastaveni;
4) Stisknutim libovolné klavesy ukoncite nastaveni doby odezvy spanku.

5) Funkce spanku je dostupna pouze v rezimu TIG. Pokud se zafizeni nepouziva béhem
nastavené doby odezvy, pfejde do rezimu spanku a na LCD obrazovce se zobrazi ochranny
obrazek. Pfi pouziti spousté horaku, ovladaciho panelu nebo dalkového ovladace se stroj
okamzité probudi.

M( Sleep Time Adjustment (‘I‘) Settings ( Sleep Time Adjustment

4 4 Overvoltage / Undervoltage Protection Switch
[_}1) [};) Sleep Time Adjustment
Ver Ver Control Mode
min
'A) 03 Turn on Wireless Remote Control Pairing

Nastaveni doby spanku
6.8.5 Rezim ovladani
1) Vyberte moznost Uzivatelské pozadi, stisknutim knofliku vstupte do rozhrani vybéru a
otaCenim knofliku vyberte moznost Rezim ovladani;
2) Stisknéte knoflik pro vstup do moznosti ,Mistni rezim“ a ,Vzdaleny rezim®
3) Otacenim ovladace vyberte pozadovanou moznost, stisknutim ovladaCe dokoncete
nastaveni a vratte se do pfedchozi nabidky.

4 QOvervoltage / Undervoltage Protection Swtich 4
Local Mode
Dyj Sleep Time Adjustment Dyj
Ver Control Mode Ver
Remote Control
ﬁ Turn on Wireless Remote Control Pairing ﬁ
X
( Remote Control «p
[F «
Local Mode
[

Ver

A

Remote Control v
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6.8.6 Bezdratové dalkové ovladani

m< Turn on the Pairing m< Turn off the Pairing

4 QOvervoltage / Undervoltage Protection Switch 4
B’l‘ Sleep Time Adjustment B’l‘ Pairing, please wait...
Ver Control Mode Ver

s a
ko X
m< Turn off the Pairing m< Turn on the Pairing

ﬁ 4 4 Qvervoltage / Undervoltage Protection Switch
iri |

[}w Pairing successful [}w Sleep Time Adjustment

Ver Ver Control Mode

{.-E Turn off Wireless Remote Control Pairing {.-E Turn on Wireless Remote Control Pairing

Bezdratovy spina€ pro parovani dalkového ovladani

1) Parovani bezdratového dalkového ovladani: Kdyz nesvarujete, vyberte mozZnost
Uzivatelské pozadi; stisknéte knoflik pro vstup do rozhrani vybéru; otacenim knofliku vyberte
Zapnout parovani bezdratového dalkového ovladani; stisknutim knofliku zapnéte parovaci
spinac¢ a parovaci kli¢ bezdratového jednoduchého dalkového ovladace na 2 s pro sparovani
bezdratového dalkového ovladani. BEhem parovani se zobrazi zeleny ramecek indikujici
,Pairing, please wait...“ (Parovani, Cekejte prosim...) Po sparovani se na boxu zobrazi
.Pairing success!“ a zobrazi se ikona indikatoru bezdratového pfipojeni a vrati se do
predchozi nabidky.

2) Odpojeni bezdratového pfipojeni: Po Uspésném sparovani dalkového ovladace stisknéte
a podrzte tlaCitko parovani dalkového ovladaCe nebo mozZnost parovani bezdratoveho
dalkového ovladaCe a bezdratoveé pfipojeni se odpoji. Po odpojeni se zobrazi ikona
indikatoru bezdratoveého pfipojeni.

6.8.7 Kabeloveé dalkové ovladani

Proces ovladani je stejny jako u bezdratového dalkového ovladani. Po zasunuti 9kolikové
letecké zastrCky kabelového dalkového ovladace do letecké zasuvky Ize svafovaci proud
upravit pomoci dalkového ovladace.
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6.8.8 Volitelny model dalkového ovladace

Typ

nazev

Model

Hostitelska
strana
modul

prijimace

Rezim

svarovani

Obrazek

Kabelové

Dalkovy
ovladac pro
analogové

ovladani

horaku

10K potenciometr

No

TIG

Dalkovy
ovladac pro
digitalni
ovladani

svitilny

Analogovy

svarovaci horak

No

TIG

Dratovy
ovladac
nozniho

pedalu

Digitalni svarovaci

horak

No

TIG

Kabelovy
rucni
dalkovy

ovladac

FRC-01(P153)

No

MMA

Bezdratovy

Bezdratovy
rucni
dalkovy

ovladac

HRC-01(P1S1)

Yes

TIG/MMA

Bezdratovy
nozni

ovladac

HRC-02(P152)

Yes

TIG
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6.8.9 Funkce obnoveni tovarniho nastaveni

1) Vyberte moznost Uzivatelské pozadi, stisknéte knoflik pro vstup do rozhrani vybéru a
otacenim knofliku vyberte moznost Factory Reset;

2) Stisknéte knoflik pro vstup do rozhrani vybéru "Sure/Cancel’;

3) Otacenim ovladace vyberte pozadovanou moznost nastaveni; stisknéte knoflik a zobrazi
se zeleny rameé&ek oznaduijici ,Cekani na tovarni reset”; po cca. 10s, systém dokonéi reset a
vrati se na domovskou stranku..

M( Factory Reset m M( Sure m

4 Control Mode ]
Are you sure you want to restore

[;}w Turn on Wireless Remote Control Pairing [;}w the device to factory settings?

Ver Parameter Reset Ver

'Sorung: (R i [ s-runo: (TR

‘
Are you sure you want to restore
[;}»y the device to factory settings?

X

Waiting for factory reset ...

Ver

o Sure & Cancel

Obnoveni tovarniho nastaveni
6.8.10 Funkce resetovani parametr(

Operacni proces je stejny jako pfi obnoveni tovarniho nastaveni. Po resetovani parametrt se
systém vrati zpét do pfedchozi nabidky misto navratu na domovskou stranku.
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6.8.11 Funkce VRD

Varovani! Elektrické pfipojeni zafizeni musi provadét vhodné kvalifikovany personal.
Varovani! Uraz elektrickym proudem m(ize zpGsobit smrt; po vypadku proudu je na zafizeni
stale vysoké napéti, nedotykejte se zivych €asti na zafizeni.

Rezim MMA VRD je ve vychozim nastaveni v tovarnim nastaveni povolen a uzivatel jej mize
podle potfeby deaktivovat.

1) Po vypnuti stroje oteviete pravy kryt stroje;

2) Otocte prepina¢ SW1 na "12" na ovladacim panelu PK-442 pro deaktivaci VRD;

3) Nainstalujte zpét kryt stroje a zapnéte napajeni; pfepnéte do rezimu MMA a indikator VRD

se rozsviti. V  tuto chvili  je napéti svarecCky naprazdno 11,5V.
( Back to Main Menu m m< Back to Main Menu m
-M ln M Lo
a0 a0
i @ i
A b A b
ﬁ 4 5“ A ﬁ. 4 5“ A

Zapnuti VRD VRD Vypnuti VRD
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6.9. UZivatelsky manual

1) Na domovské strance otacenim knofliku vyberte uzivatelskou pfiru¢ku a stisknutim
knofliku pfejdéte na stranku uzivatelské pfirucky; 2) Existuji tfi moznosti, tj. "Provoz",
"Nahradni dily" a "Udrzba". "Provoz" zahrnuje ovladani panelu, pfipojeni pfedniho
panelu, ovladani zadniho panelu a privodce svafovanim; "Nahradni dily" zahrnuji
svarovaci hofak, nositelné dily, zemnici kabel a dal$i dily; "Udrzba" zahrnuje alarmy a
feSeni, dily pro opravy a odstranovani obecnych problému; 3) Napfiklad stisknéte
klavesu Panel Operation a zobrazi se zvétSeny obrazek. Nékteré zvétSené obrazky
mohou byt prili§ velké a Ize je posouvat otacenim knofliku; stisknutim knofliku se
vratite do prfedchozi nabidky
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6.10. Funkce alarmu

1) Pokud svarecka béhem provozu nefunguje spravné, nad aktualnim rozhranim se zobrazi
vystrazny znak, jak je znazornéno na nasledujicim obrazku; 2) Existuje sedm typa alarmu, t;.
"Ochrana proti prepéti”, "Ochrana proti podpéti", "Ochrana proti pfehfati 1", "Ochrana proti

prehrati 2", "Ochrana nad proudem", "Chyba dat" a "Nedostatek vody".

AN

Overheat(E60)

6.11. Funkce ochrany obrazovky

1) Pokud se LCD obrazovka nepracuje a pohotovostni doba dosahla nastaveného limitu,
svarec prejde do rezimu spanku a zobrazi ochranny obrazek obrazovky; 2) Pfi pouziti
spousté hofaku, ovladaciho panelu nebo dalkového ovladacde se stroj okamzité probudi a

ochranny obrazek obrazovky zmizi a vrati se do pfedchoziho stavu.
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7. Provoz svarovaci funkce

Varovani! Pfed zapnutim napajeni se ujistéte, Ze je k vystupu pfipojen drzak elektrody nebo
svarovaci horak, nedotykejte se obrobku a zemnici svorky. V opacném pfipadé se mize pfi
vychozim nastaveni MMA spustit neoCekavany oblouk pfi zapnuti napajeni. To mize zpusobit
poskozeni obrobku a personalu.
Varovani! Ujistéte se, ze béhem svafovani nosite vhodné ochranné prostredky. Oblouky, rozstfik,
kourf a vysokeé teploty vznikajici pfi procesu svarovani mohou zpUsobit zranéni personalu.
Varovani! Po vypnuti napajeni mlze vystupni napéti svarfecky néjakou dobu pokracovat a pak
pomalu klesat. Nedotykejte se prosim vodivé ¢asti vystupu, dokud panel nezhasne.

7.1. Tabulka funkci

Otacejte enkodérem pro vybér rliznych svarovacich parametrt podle potfeby. Bez ohledu na
rezim bez zatéze nebo svarovani Ize vybér parametrt a nastaveni provadét bez ovlivnéni
svarovani. Pfepnéte rezim rolovanim. ,e“ znamena, ze parametr je volitelny, a ,x“ znamena,

Ze neni volitelny.

Svarovaci rezim ReZzim spousténi Proud MMA Proud horkého Proud sily oblouku
hotaku startu
MMA No ° ° °
c c ° S e bo] ° ] @
S 2 2|13/ 2| 2| 2| 2| 3| 2 |% 2| 2| s
= N pust 5 o o S e O =0 O © o) =
o 5 5 e’ o b s 5 = ¥ e 3&lec g 3 > cc
e 3 = 5 = 0 o o 7] O ®|Cc © 3 3 < <
g Q 9] c g > — 4] > o |B26>9 2 < |50
i w O N S [ ;) S o O 0|> ® = o — N
@ ® °5 a | '8 > o o) o S s | 28xxc Y 3 S c =
£ = o |l m| 8| S| 8| 83| 8| &8 | w229 = | ¢ |NF
N N © | Q8| 8| B | X o | =& o |2dILHB | O N |3
[} Q O | o 8 a | ®© a o Q| o b s | a
4 04 o W0 N 2 a) a
2T ° ° ° ° x ° ° ° x x x x x
4T [ J [ J [} [ X [} [} [ ] X X X X X
DC
TIG |Opakovani| e ° ° ° x ° ° ° x x x x x
ss;’% OV\;,?", ° x x ° x x x ° ° x x x x
DC 2T ° ° ° ° ° ° ° ° x x x ° °
pulse 47 ° ° ° ° ° ° ° ° x x x ° °
TG Opakovani| e ° ° ° ° ° ° ° x x x ° °
2T ° ° ° ° x ° ° ° x ° ° x x
AC
TG 4T ° ° ° ° x ° ° ° x ° ° x x
Opakovani| e ° ° ° x ° ° ° x ° ° x x
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AC 2T ° ° ° ° ° ° ° ° x ° ° ° °
pulse 47 ° ° ° ° ° ° ° ° x ° ° ° °
TG Opakovani| e ° ° ° ° ° ° ° x ° ° ° °
— — o S > 8 ‘E
= c > g} gl - ° 2 o ©
5 s | € | 3| 8| 2| 3| 8| 8| §|%-|wa &| €3
o G S - s 2 = o 2 5 8| 25l o5 O 2|8
e 5 = [} 5 . 0 o o 7] S O \@© c (@] 3 > L v
g o ®| ®©S c o > = Q > T > 0o 8 |53
) »os| 0 B O N > c N 2 °o | 99 =< £ Nl ™
ol 6| @ > o| © > o e8| a5l gl 3| w |23
= £ < ol = © ~ © © S [T bt c g
o 5 S < o c | o> 2 S | o
N N » ol 8] 3| | 8| ®| 2|8 LJ ol @ |©
(0] (0] ] @] a N N a e - < = g
[a) (| Pre
o o Q) o X = (IE) 5
2T ° ° ° ° x ° ° ° x ° ° ° °
MIX TIG 47 ° ° ° ° x ° ° ° x ° ° ° °
Cycle ° ° ° ° x ° ° ° x ° ° ° °
7.2. MMA rezim
'y It
1 Ih
—th— — > N

1. Proces svafovani elektrodou MMA 1. |h (proud pfi horkém startu) = IAh (proud
zapalovani oblouku)+ la (svafovaci proud); ¢as horkého startu je pevné nastaven na th,
coz pfispiva k zapaleni oblouku a snizuje pfilnavost mezi svarovaci elektrodou a
obrobkem béhem zapaleni oblouku. Velikost proudu horkého startu je obecné uréeno na
zakladé typu, specifikace a svafovaciho proudu svafovaci elektrody. Pro svafovaci
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elektrody se zvukovym startem oblouku a malym primérem obecné volte menSi proud
horkého startu; velky svafovaci proud také nevyzaduje velky proud horkého startu.
Doba horkého startu koreluje s proudem horkého startu — ¢im vétsi proud, tim kratsi je
doba horkého startu.

2. Jestlize (plus proud sily oblouku) = IAf (proud sily oblouku)+la (svafovaci proud). K
ur€eni proudu sily oblouku pouzijte primér elektrody, nastavte proud a pozadavky na
proces. Nastaveni vysoké sily oblouku vede k rychlejSimu pfenosu kovu a nepfilnavé
elektrodé, ale mize dojit k rozstfiku. Nastaveni nizké sily oblouku poskytuje hladky
oblouk s menSim rozstfikem a dobrou tvorbou svarového Svu, ale nékdy je oblouk mékky
nebo se svarovaci elektroda muze pfilepit. Sila oblouku by méla byt zvySena zejména pfi
svarovani tlustych elektrod mensSim proudem. Obecné by sila oblouku méla byt
nastavena na 20]40A.

3. Poté, co doba zkratu prekroCi Tp, vstoupi do proudu antiadhezivni elektrody, ktery
udrzuje maly proud, dokud neni elektroda oddélena od obrobku.

4. U0 je napéti naprazdno a Uw je pracovni napéti. Kdyz svare€ neprovadi svafovani
MMA, na vystupu je napéti naprazdno U0 nebo napéti VRD.

7.3. TIG rezim
7.3.1 DCTIG

A

I

13
12 4
I1 I5
0 < - N - >t
to | t1 | to t3 t4 ts | te

Prabéh proudu DC TIG

t0-Predtokovy Cas
I1-Pocateéni proud t1-Pocatelni perioda proudu
I2-Proud odpovidajici dobé upslope t2-Upslope time
13-Spickovy proud t3-Doba $pickového proudu
14-Proud odpovidajici dobé poklesu t4-Doba poklesu
I5-Proud krateru t5-Proud krateru
t6-Doba po toku
e Pocatecni proud (11): Pocatec¢ni proud je proud po stisknuti spousté hofaku pro spusténi oblouku, ktery
by mél byt uréen podle pozadavku procesu. Velky po¢ate¢ni proud usnadfiuje spusténi oblouku, ale pfi
svarovani tenkych plechd by nemél byt pfilis velky, jinak miZze propalit obrobek. Po spusténi oblouku v
nékterych operacich zustava proud na pocate¢nim proudu, aby bylo dosazeno Ucelu pfedehrati obrobku
nebo osvétleni.
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e Doba vzestupného sklonu (t2): Vztahuje se k dobé, kdy proud pomalu narlista z po¢atec¢niho proudu na
Spickovy proud, ktery Ize urcit podle pouziti a pozadavk(i procesu.

e Spickovy proud (13): Nastavuje uzivatel podle aktualnich pozadavkil procesu.

e Doba sestupu (t4): Doba sestupu se vztahuje k dobé, kdy proud klesne ze $picky na proud v krateru,
ktery Ize ur€it podle pouziti a pozadavkl procesu.

e Kraterovy proud (15): V nékterych provoznich rezimech oblouk nezhasne po sestupu proudu a zustava
ve stavu nepfetrzitého oblouku. Pfi svafovani se vyhnéte okamzitému odFfiznuti vystupu, jinak maze dojit k
defektim nebo velkému vyklenuti. Proud se uréi podle pozadavkil procesu.

e Doba pred proudénim (t0): Vztahuje se k dobé od stisknuti spousté hofaku do odeslani argonu a
zapaleni oblouku. Obecné by méla byt vétsi nez 0,5 s, aby bylo zajiSténo, ze plyn byl poslan do
svarovaciho hofaku pfi normalnim pratoku pfi iniciaci oblouku. Méla by byt zvySena podle délky plynového
potrubi.

e Doba po pratoku (t6): Vztahuje se k dobé od pferuseni svarovaciho proudu do uzavfeni plynového
ventilu ve svareci. DelSi doba zpUsobi plytvani plynem argonu, ale pfili§ kratka doba zplsobi oxidaci svaru.
Delsi ¢asové obdobi by mélo byt pouzito pro AC TIG a svafovani specialnich materiald.

7.3.2 DC Pulsni TIG

A
v
A

I2 th i tp I4
T1 T 15

10 t1 t2 3 t4 t5 i 16

<
v
-

v
A
y

A
Y
'y

A
A
A
\

Stejnosmérny pulzni prabéh proudu TIG

I1-Pocgatecni proud t0-Doba predbézného pritoku

I2-Proud odpovidajici dobé vzestupu proudu t1-Poc¢atecni perioda proudu
I3-Nastavit pulzni proud t2-Doba upslope

14-Proud odpovidajici dobé& sestupu t3-Spickové aktualni obdobi

I5-Proud krateru t4-Doba poklesu

IP-Pulsni $pic¢kovy proud t5-Proudové obdobi krateru

Ib-Pulsni zakladni proud t6-Doba po pritoku

tb-Pulsni zakladni ¢as

tp - SpiCkovy Cas pulzu

Obdobi T-pulsu

Pulzni TIG zahrnuje vSechny parametry DC TIG, kromé toho, Ze parametry jsou nastaveny
jinak. Opakované parametry zde nebudou znovu vysveétlovany. Kromé toho existuji 4
nastavitelné parametry, které jsou vysvétleny samostatné ve spojeni s obrazkem:

e Spickovy proud (Ip): Lze upravit podle pozadavk( procesu.
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e Zakladni proud (Ib): Lze upravit podle pozadavkl procesu.

e Pulzni frekvence (1/T): T=tp+tb, Ize upravit podle pozZadavku procesu.

e Pracovni cyklus (100%*tp/T): Pracovni cyklus je doba trvani Spi¢kového proudu jako
procento periody pulzu, upravena podle pozadavkl procesu.
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7.3.3ACTIG

»

I

Or@”lﬂ Wﬁ -

1L e

t2 ] td
g »te! !

AC TIG aktualni prabéh
I1-Pocatecni proud
t2-Doba vzestupu
I3-Nastavit Spi¢kovy proud stfidavého proudu
t4-Doba poklesu
I5-kraterovy proud
tc-Vymazani aktualniho ¢asu
Obdobi T-AC
AC TIG podporuje Ctvercové, trojuhelnikové a sinusové vystupni kfivky. AC a DC TIG maji
stejnou dobu pfed tokem a dobu dotoku, ale ostatni parametry jsou vysvétleny samostatné
ve spojeni s obrazkem:
e PocateCni proud (I1), SpiCkovy proud (13) a kraterovy proud (I15): Tyto tfi parametry jsou
nastaveny pfiblizné stejné jako efektivni hodnoty skute€ného svafovaciho proudu a lze je
upravit podle potfeby.
e Frekvence stfidavého proudu (1/T): Lze upravit podle potieby.
e \/yvazeni stfidavého proudu (100%*tc/T): Obecné se proud kladné wolframové elektrody
pfi svafovani stfidavym proudem nazyva distici proud. Jeho hlavni funkci je rozbit hustou
oxidovou vrstvu obrobku a AC rovnovaha predstavuje ¢ast Cisticiho proudu, obecné 10-40%.
Kdyz je hodnota mala, oblouk je koncentrovany, hloubka pruniku je velka a Sifka taveni je
mala; kdyz je hodnota velka, plati opak.
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7.3.4 AC Pulse TIG

“ (5]
I

oL 1]

i i

/
— = — = t4
>N e .
- R o -
i tp ' "Te

Pribéh proudu stfidavého pulzu TIG

tc-Vymazani aktualniho ¢asu

Obdobi Tc-AC

tp - SpiCkovy Cas pulzu

Tp-pulzni perioda

t2-Doba vzestupu

t4-Doba poklesu

Ip-Spickovy proud

Ib-Zakladni proud

e Frekvence stfidavého proudu (1/Tc): Lze upravit podle pozadavku procesu.

e Pulzni frekvence (1/Tp): Lze upravit podle pozadavkl procesu.

e Pracovni cyklus (100%*tp/Tp): Lze upravit podle pozadavku procesu.

e AC rovnovaha (100%*tc/Tc): Lze upravit podle pozadavku procesu.

e Pulzni svafovani TIG stfidavym proudem podporuje ¢tvercove, trojuhelnikové a sinusové
vystupni kfivky. Stfidavé pulzni TIG svafovani je v podstaté totéz jako AC obdélnikové TIG
svarovani, ale jeho svafovaci proud je fizen nizkofrekvenénim pulzem, a proto se méni s
hodnotou pulzu a tvofi Spi¢kovy a zakladni proud, které jsou (primérné) Spickové a
(pramérné) zakladni hodnoty nizkofrekvenéniho pulzu.e V rezimu stfidavého pulsu je rozsah
pulsni frekvence ovlivnén stfidavou frekvenci a faktorem déleni frekvence. Minimalni faktor
déleni frekvence je 10nasobek a maximum je 2nasobek frekvence stfidavého proudu. Proto
je rozsah pulzni frekvence 0,5 Hz az AC frekvence/10 Hz; uzivatel si mize vybrat jakoukoli
frekvenci v tomto rozsahu. KdyZ se frekvence stfidavého proudu zméni, stfidava frekvence /
skute¢na frekvence aktualniho pulzu se rovna faktoru déleni frekvence a aktualizuje se. Po
uréeni faktoru déleni frekvence se faktor déleni nastavi na hodnotu rovnajici se skute¢né
frekvenci aktualniho impulsu a ulozi se, takze se frekvence impulsti neméni. Po nastaveni
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frekvence stfidavého proudu a frekvence pulzu se urci faktor déleni frekvence, ktera se
rovna stfidavému kmito¢tu/pulsnimu kmitoctu. Pfiklad: Pokud je frekvence stfidavého
proudu nastavena na 100 Hz, rozsah pulzni frekvence je 0,5-10 Hz. Nejprve nastavte
frekvenci stfidavého proudu na 100 Hz, poté se frekvence pulzl poprvé nastavi na 5 Hz,
aktualni faktor déleni frekvence je 100/5=20. Pokud je frekvence stfidavého proudu
aktualizovana na 70 Hz, faktor déleni frekvence je 70/5=14; to znamena, Ze faktor déleni
frekvence je proménny, ale frekvence pulzl je konstantni. Jinymi slovy, frekvence stfidavého
proudu ovliviiuje rozsah frekvence pulz(, ale po nastaveni frekvence pulzu jiz neni ovlivnéna
frekvenci stfidavého proudu.

7.3.5 MIXTIG

/\/\/—\/\r LRI =T

A |

tc Tp

Prabéh proudu MIX TIG

Poznamka: tc-Vymazani aktualniho ¢asu
obdobi tp-AC

provozni doba tp-DC

T-smiSeny cyklus

tu-Doba vzestupu

td-Doba poklesu

Ip-Spicka nastaveného proudu

e Frekvence stfidavého proudu (1/tp): Lze upravit podle pozadavkl procesu.

e SmiSeny frekvenc&ni cyklus (1/T): Lze upravit podle pozadavkl procesu.

e Pracovni cyklus (100%*Tp/T): Lze upravit podle poZadavkl procesu.

e AC balance (100%*tc/tp): Lze upravit podle poZzadavkl procesu.

e MIX TIG podporuje kombinaci ¢tvercovych, trojuhelnikovych a sinusovych prubéht s DC.e

V rezimu MIX TIG je frekven&ni rozsah MIX TIG ovlivnén frekvenci stfidavého proudu a

faktorem déleni frekvence. Minimalni faktor déleni frekvence je 10 a maximalni vyvazeni

stfidavého proudu se rovna frekvenci stfidavého proudu. Proto je frekvenéni rozsah

svarovani MIX TIG 1Hz az frekvence stfidavého proudu/10Hz a uzivatel si muze vybrat

jakoukoli frekvenci v rozsahu. Kdyz se frekvence stfidavého proudu zméni, stfidava

frekvence / skutecna frekvence aktualniho svarovani MIX TIG se rovna faktoru déleni

frekvence a aktualizuje se. Po urCeni frekvenéniho déliciho faktoru se aktualni stfidava
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frekvence/frekvencni délici faktor rovna skutec¢né frekvenci aktualniho MIX TIG svafovani a
je ulozen, takze se neméni. Po nastaveni frekvence AC a frekvence MIX TIG je faktor déleni
frekvence ur€en jako frekvence AC/frekvence MIX TIG. Pfiklad: Pokud je frekvence
stfidavého proudu nastavena na 100 Hz, frekvencni rozsah je 1-10 Hz. Nejprve nastavte
frekvenci stfidavého proudu na 100 Hz a poté se frekvence MIX TIG poprvé nastavi na 5 Hz,
aktualni faktor déleni frekvence je 100/5=20. Pokud je frekvence stfidavého proudu
aktualizovana na 70 Hz, faktor déleni frekvence je 70/5=14; to znamena, Ze faktor déleni
frekvence je proménny, ale frekvence MIX TIG je konstantni. Jinymi slovy, frekvence
stfidavého proudu ovlivhuje frekvencni rozsah svarfovani MIX TIG, ale po ur€eni smiSené
frekvence TIG jiz neni ovlivihovana frekvenci stfidavého proudu.

7.3.6 Popis svafovaciho rezimu svarovaciho hofaku TIG

Provozni rezim TIG ma specialni konvenci, ktera specifikuje rezim nebo zplsob ovladani
zmeény svarovaciho proudu rliznymi operacemi spousté hofaku béhem svarovani TIG (DC,
pulzni, AC TIG nebo MIX TIG). Zavedeni provozu TIG posiluje pouziti funkce dalkového
ovladani spousté horaku, takze uzivatel muze ziskat prakticky dalkovy ovlada¢ svarece bez
dalSich investic.

Rezim TIG je ur€en podle pozadavkl procesu a preferenci operatora. Symboly ve schématu
jsou nasleduijici:

Legenda pro bézné pouzivané operace spousté horaku

v Stisknéte spoust horaku ! Uvolnéte spoust horaku
Cislo g Provoz spousté hofaku a typicka
rezimu Provozni fad kfivka proudu DC TIG
Rezim bodového svafovani:
1. Stisknutim spousté horaku spustite
1 oblouk na nastavenou hodnotu; l
2. Po uplynuti nastavené doby
bodového svarovani oblouk zhasne.
2T rezim:
1. Stisknutim spousté hofaku zvysite
oblouk az na ur€eny Spickovy proud; l T

2. Uvolnénim spousté oblouk pomalu

2 .
uhasite; J_/_\
3. Pokud znovu stisknete spoust pred

zhasnutim oblouku, pomalu se zvysi
na Spickovy proud.

4T rezim:

1. Stisknutim spousté hofaku spustite
oblouk na po&ateéni hodnotu; l T l T
2. Uvolnénim spousté se pomalu

3 zvysi na Spickovy proud; _I_/_¥L
3. Stisknéte spoust, abyste pomalu

klesli na proud v krateru;
4. Uvolnénim spous$té oblouk uhasite.
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Rezim cyklu:

1. Stisknutim spousté hofaku spustite
oblouk na poc€ate¢ni hodnotu;

2. Uvolnénim spousté se pomalu
zvysi na Spickovy proud;

3. Stisknéte spoust, abyste pomalu
klesli na proud v krateru;

4. Uvolnéte spoust’ a pomalu se
zvysSujte az na Spi¢kovy proud;

5. Opakujte kroky 3 a 4, dokud oblouk
nezhasne, stisknutim spousté hofaku
dvakrat béhem 300 ms.

7.3.7 Letecka objimka spousté horaku

1. Koliky 1, 2 a 3 se pouZzivaji k nastaveni proudu
analogového horaku.

2. Koliky 4, 5 a 6 se pouzivaji k nastaveni proudu digitalni
hofaku. Pin 4 snizuje proud, pin 5 zvySuje proud a pin 6 je
2T/AT.

3. Pin 7 je digitalni/analogovy identifikacni port. Vysoka
uroven je digitalni a nizka uroven je analogova.

4. Koliky 8 a 9 jsou spoustéfem horfaku (Kolik 9 je GND).
5. Letecka zasuvka spousté horaku se pfipojuje k digitalni,
analogovému hofaku nebo ovladaci nozniho pedalu.

6. Pin 2 je spole¢ny port potenciometru. Pokud je hodnota
valeCku ovladani hofaku 0 a hodnota proudu je minimalni,
odpor kolikd 1 a 2 je 10 kQ a kolikGi 2 a 3 je 0 Q; kdyzZ je
hodnota valeCku maximalni a hodnota proudu je
maximalni, odpor kolikii 1 a 2 je 0 Q a kolik( 2 a 3 je 10
kQ.
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7.3.8 Pouziti nozniho pedalového ovladace

Letecka zasuvka
nozniho
pedalového

1. Nozni pedalovy ovladac€ se vnitiné sklada ze spinacCe a
potenciometru, jak je znazornéno na obrazku.

2. Pomoci vyhrazeného kabelu pfipojte dalkovy ovladac ke
kolikiim 1, 2, 3, 8 a 9 letecké zasuvky spousté hofaku na
prfednim panelu svarecky.

3. Bez zatizeni stisknéte klavesu a nozni pedal prejde do
rezimu ovladani noznim pedalem.

4. Nastavte maximalni svarovaci proud na panelu pro
zahajeni svarovani.

5. Seslapnéte pedal nozniho pedalu, abyste zapalili oblouk,
obvykle pomoci rezimu bezkontaktniho zapaleni oblouku. Po
uspésném zapaleni bude svarovaci proud fizen noznim
pedalem s vyuzitim maximalniho vykonu aktualniho
nastaveni.

6. Pin 2 je spolecCny port potenciometru. Kdyz je proud
ovladace nozniho pedalu na minimu, odpor koliki 1 a 2 je 10
kQ a odpor kolikl 2 a 3 je 0 Q; kdyzZ je proud na maximu, odpor
kolikii 1 a 2 je 0Q a koliku 2 a 3 je 10kQ.

Poznamka: Nozni pedalovy ovladac je volitelny. V pfipadé
potfeby prosim specifikujte pfed zadanim objednavky.
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7.3.9 Pouziti svarfovaciho horaku

Potenciometr pro
Spoust  nastaveni proudu
hofaku

i

Analogova svafovaci

hArala

Zvyseni Nastaveni
parametr( parametr(

Spust Snizeni
hofaku parametru
10K

Schéma zapojeni analogového
hofaku
Digital torch control

g

1 2
" /3 ) 4 _
e 5 7~
|| )
4-—6, 5 ) +
LA 8 9
Parameter * - ®
selection _ 7
1 ——-"Pin9is GND
Switch

Schéma zapojeni digitalni hofaku

1. Kabelovy svafovaci hofak zahrnuje digitalni a
analogové typy, jak je znazornéno na nasledujicim
obrazku.

2. Pomoci vyhrazeného kabelu pfipojte analogovy
svarovaci hofak ke kolikiim 1, 2, 3, 8 a 9 letecké zasuvky
spousté horaku na pfednim panelu svarecky; pfipojte kolik
7 svitilny ke koliku 9.

Pin 2 je spole¢ny port potenciometru. Kdyz je hodnota
ovladani hofaku 0 a aktualni hodnota je minimalni, odpor
kolikd 1 a 2 je 10 kQ a kolik(l 2 a 3 je 0 Q; kdyZz je hodnota
valeCku na maximu a aktualni hodnota na maximu, odpor
kolikii 1 a 2 je 0 Q a koliki 2 a 3 je 10 kQ.

3. Pomoci vyhrazeného kabelu pfipojte digitalni svarovaci
hofak ke kolikim 4, 5, 6, 8 a 9 letecké zasuvky spousté
hofdku na pFfednim panelu svafeCky. Pin 4 snizuje
hodnotu, pin 5 zvySuje hodnotu a pin 6 je 2T/4T. Pin7
digitalni svitilny je vyhrazen.

4. Bez zatizeni stisknéte tlaitko a svafovaci hofak prejde
do rezimu ovladani hofaku.

5. Pfi pouziti analogového svafovaciho hofaku nastavte
parametry svafovani na panelu pro zahajeni svarovani.
Béhem svafovani Ize potenciometrem upravit svafovaci
proud od minima po nastavenou hodnotu.

6. Prfi pouziti digitalniho svarovaciho hofaku lze pomoci
tlagitka pro vybér parametri na hofaku prepinat parametr
nastaveni; Parametr ZvySeni a Snizeni parametru Ize
pouzit k upravé hodnoty parametru; a Torch Trigger na
svafovacim hofaku lze pouzit k ovladani vystupniho
rezimu.

6.1 Zpusob zapojeni:
Spoust hofaku: Piny 8-9; +: Piny 5-9; -: Piny 4-9

Volba funk&nich parametrd: Piny 6-9 (Pin 9 je GND)
Poznamka: Analogové a digitalni svafovaci hofaky jsou
volitelné. V pfipadé potfeby prosim specifikujte pred
zadanim objednavky.
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7.3.10 Konektor vodniho chladiCe (volitelné)

Konektor vodniho chladi¢e

1. Koliky 1 a 2 jsou vystupni porty pro vodni chladi¢ a
koliky 3 a 4 jsou abnormalni signalové vstupy.

2. Ve stavu bez zatizeni stisknéte tlaCitko a svareC
béhem svarovani pfejde do rezimu chlazeni vodou.
3. Po svarovani bude vodni chladi€ pokracovat v
provozu po dobu 5 minut. Pokud do 5 minut nedojde
ke svarovani, rezim chlazeni vodou se automaticky
vypne.

Poznamka: Svarecku je povoleno pouzivat pouze s
originalnim podpuirnym vodnim chladi¢em.
Nepouzivejte vodni chladice zakoupené od jinych
vyrobcu.

8. Udrzba

Varovani!

Nasledujici operace vyzaduje dostateCné odborné znalosti o elektrickych aspektech a komplexni
bezpecnostni znalosti. Ujistéte se, Ze je vstupni kabel stroje odpojen od elektrické sité a pred sejmutim

krytl stroje pocCkejte 5 minut.

Poznamka! Nasledujici by mél provadét pouze autorizovany elektrotechnik.

8.1. Udrzba napajeni

Aby bylo zaru€eno, Ze stroj bude fungovat efektivné a bezpecné, musi byt pravidelné
udrzovan. Operatofi by méli rozumét metodam udrzby a prostfedkim provozu stroje. Tato
prirucka by méla zakaznikiim umoznit provadét jednoduché kontroly a zabezpeceni
vlastnimi silami, snazit se snizit poruchovost a dobu oprav stroje tak, aby se prodlouZila

zivotnost stroju.

Doba Predmét udrzby

Dennivydetfeni | Zkontrolujte stav stroje, sitovych kabell, svafovacich nebo fezacich kabell

a spoju.

Zkontrolujte vSechny vystrazné LED a provoz stroje.

Mésicni vysetfeni | Pfed sejmutim krytu odpojte od sité a poCkejte alespon 5 minut. Zkontrolujte

vnitini spoje a v pfipadé potfeby je dotahnéte. VycCistéte vnitfek stroje
meékkym kartaCem a vysavacem. Davejte pozor, abyste neodpojili zadné
kabely a neposkodili soucasti. Ujistéte se, Ze jsou vétraci mrizky Cisté.
Opatrné nasadte kryty a otestujte jednotku.

Tyto prace by méla provadét pfislusné kvalifikovana kompetentni osoba.
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Rocni zkouska

Provedte rocni servis zahrnujici bezpecnostni kontrolu v souladu s normou
vyrobce (EN 60974-1).
Tyto prace by méla provadét pfislusné kvalifikovana kompetentni osoba.

8.2. Udrzba svarovaciho horaku

V rezimu TIG se svafovaci hofak TIG pouziva k upnuti elektrody, vedeni elektfiny a pfepravé

plynu argonu.

normalniho provozu a prodlouzeni zivotnosti. Aby byla zajiSténa bézna udrzba, mély by mit
opotrebitelné ¢asti hofaku nahradni dily, v€etné klestiny, trysky, tésnici sitky, izolacni
podlozky atd. Mezi bézné zavady svarovaciho hofaku patfi pfehfivani, unik plynu, unik vody,
Spatna ochrana plynu, unik proudu, vyhofeni trysky a prasknuti. Pficiny téchto poruch a
zpusoby odstrafiovani problému jsou uvedeny v nasledujici tabulce:

Priznak Duvody Odstranovani probléml

Svarovaci hofdk  je | Kapacita svafovaciho hordku je pfFilis | Vyménte za svarovaci hofdk s velkou

prehraty mala kapacitou
Potrubi chladici vody je ucpané, coz ma | Profouknéte chladici trubku stla¢enym
za nasledek zablokovani nebo nizky | vzduchem, abyste odstranili ucpani
pratok chladici vody
Klestina nedokaze upnout wolframovou | Vyménte klestinu nebo kryt elektrody
elektrodu

Unik vody Tésnici krouzek je stary Vymeérite tésnici krouzek

Spoj vodovodniho potrubi je poskozeny
nebo neni upevnén

Znovu pfipojte vodovodni potrubi a

utahnéte jej

Svar mezi svarovacim hordkem a

privodnim potrubim vody je netésny

Otevrete a opravte svareni

Unik vzduchu

Tésnici krouzZek je stary

Vyménte tésnici krouzek

Spojovaci zavit je uvolnény

Utdhnéte to

Spoj pfivodniho plynového potrubi je
poskozeny nebo neni upevnén

Odfiznéte poskozeny spoj, znovu pfipojte a
utdhnéte vymeénéné privodni potrubi plynu
nebo poskozené misto zabalte

Privodni potrubi plynu bylo poskozeno
teplem nebo starnutim

Vyménte privodni plynové potrubi

Unik elektrického proudu

Svafovaci rukojet je mokra kvl

netésnosti nebo z jinych davodu

Najdéte pricinu Uniku vody a zcela vysuste
svarovaci rukojet
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Svafovaci rukojet je poskozena nebo je
odkryta kovova ¢ast pod napétim

Vyménte svafovaci rukojet nebo oblepte
odkrytou elektrifikovanou kovovou cast
lepici paskou

Spatna ochrana plynu

Svarovaci horak netésni

Najdéte unik

Primeér trysky je pfilis maly

Vyménte za trysku s vétSim primérem

Tryska je poskozend nebo praskla

Vymeénite za novou trysku

Okruh plynu ve svafovacim hotdku je
zablokovan

Profouknéte okruh stlacenym vzduchem,
abyste odstranili ucpani

Plynovd clona byla poskozena nebo
ztracena béhem demontdze a montaze

Vymérite za novou plynovou clonu

Argonovy plyn je necisty

Vyménte za standardni argonovy plyn

Proud plynu je pfilis velky nebo maly

Spravné nastavte pratok plynu

Mezi
wolframovou elektrodou

klestinou a
nebo svafovacim
hotdkem se  spustil

oblouk

Klestina a wolframova elektroda maji
Spatny kontakt nebo se oblouk zapali,
kdyz se wolframova elektroda dotkne
zakladniho kovu

Vymérnte klestinu nebo opravte

KleStina a svarovaci hofdk maji Spatny
kontakt

Spravné pfipojte kleStinu a svafovaci horak
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9. Odstranovani problému &

Varovani! Pred expedici stroji pro obloukové svarovani z vyroby jsou jiz dikladné
zkontrolovany. Se strojem by se nemélo manipulovat ani jej upravovat. Udrzba musi
byt provadéna peclivé. Pokud se néktery drat uvolni nebo je Spatné umistén, muze to
byt pro uzivatele potencialné nebezpeéné! Stroj smi opravovat pouze odborny
personal udrzby!

Pred praci na stroji se ujistéte, ze je odpojeno napajeni. Pred sejmutim panell vzdy po
vypnuti pockejte 5 minut.

9.1. Analyza a feSeni béznych poruch

Zde uvedené priznaky mohou souviset s prislusenstvim, plynem, faktory
prostiredi a napajecim zdrojem, ktery pouzivate. Snazte se prosim zlepsit
prostredi a takovym situacim se vyvarujte

Odstranéni obecnych problémi v MMA

Symptom

Duvod

Reseni

Ventilator se po zapnuti
neotaci nebo se otaci

Teplota maze byt pfilis
nizka nebo muze byt

Kdyz je teplota pfilis nizka, nechte
stroj chvili pracovat. Teplota ve stroji
se zvysi a ventilator se vrati do

MMA

oblouku dlouha

abnormalné poskozen ventilator normalniho provozu. Pokud stale
nefunguije, je nutné vymeénit ventilator.
Spoustéci proud
Obtizny zaCatek | oblouku je vysoky Zvyste proud rozbéhu oblouku nebo
oblouku Nebo je doba spusténi | ¢as rozbéhu oblouku

Nestabilni oblouk
nebo nadmérna
roztavena lazen
béhem zapaleni
oblouku

Spoustéci proud
oblouku je vysoky
Nebo je doba spusténi
oblouku dlouha

Snizte odpovidajicim zplsobem proud
nebo dobu rozbéhu oblouku

Nelze spustit
normalni oblouk

Napajeci kabel neni
spravné pfipojen

Pfipojte napajeci kabel

Prilepeni elektrody

Nizka sila oblouku

Zvyste silu oblouku

Drzak horké elektrody

Jmenovity proud
drzaku elektrody je
prilis nizky

Vyménte drzak elektrody za
vysokoproudy

Oblouk se snadno

prerusi

Nizké sitové napéti

Pouzivejte po normalnim napajeni ze
sité

Jina porucha

Kontaktujte prosim personal udrzby
spolecnosti
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Odstranéni obecnych problému v TIG

Pfiznak Davody Odstranovani problém{

Ventilator se po zapnuti o KdyZ je teplota pfilis nizkd, nechte stroj chvili
.. ... | Teplota muze byt pfilis nizka . .. i

neotd¢i nebo se otadi pracovat. Teplota ve stroji se zvysi a ventilator se

abnormalné

nebo muzZe byt poskozen
ventilator

Pokud
nefunguje, je nutné vyménit ventilator.

vrati do normalniho provozu. stale

TIG

PFi stisknuti spousté

Nékteré rezimy TIG umoznuji
ukonceni svarovani po stisknuti

Uvolnéte spoust horaku a zaénéte znovu

hotaku nevychazi | spinace
Zadny proud Svarovaci obvod je ) . , o
. Zkontrolujte svafovaci obvod a znovu jej pfipojte
zablokovany
Zadny wyboj a L ) _ _ L
L Spoust hofaku neni zapojena Zapojte spoust horaku
zapaleni oblouku po
stisknuti spousté
horaku béhem

vysokofrekvencniho
zapaleni oblouku

PFilisné jiskristé vytlaéné desky

Nastavte jiskfisté na vytlacné desce (asi 0,8 mm)

Rychlé vyhoteni
wolframové

elektrody

Svarovaci hordk a zemnici

kabel jsou zapojeny opacné

Prepnéte dvé polohy zastrcky

Cernéni  pajenych

spojl

Svary nejsou Ucinné chranény
a dochazi k jejich oxidaci

Ujistéte se, Ze ventil argonové lahve je otevieny a
Ze je dostatecny tlak. Obecné plati, Zze pokud je
tlak v lahvi nizsi nez 0,5 MPa, je nutné ji znovu
naplnit.

Zkontrolujte, zda je pritok argonu normalni.
Pruatok

svarovaciho proudu, ale pfilis nizky pratok mdze

muZete zvolit podle podminek
vést k nedostatecnému ochrannému plynu k
pokryti vSech svarovych spoji. Doporucuje se,
aby pratok argonu nebyl mensi nez 5 |/min, bez
ohledu na to, jak maly je proud. Zkontrolujte, zda
cesta plynu netece nebo zda neni Cistota plynu
prilis nizka.

Zkontrolujte, zda dochazi k silnému proudéni
okolniho vzduchu.

Obtizny zacatek
oblouku
Oblouk se snadno

prerusi

Spatnd kvalita nebo zavaina

oxidace wolframové elektrody

Vymeérnte tridu wolframu za kvalitnéjsi.

Odbruste vrstvu oxidu wolframu.

Zvyste dobu zpozdéni po toku, abyste zabranili
oxidaci wolframu.

Nestabilni proud pfi

svarovani

Napéti v rozvodné siti vainé
kolisa nebo je Spatny spolecny
kontakt s rozvodnou siti.

jinych

Vainé ruSeni od

elektrickych zafizeni.

Zkontrolujte, zda je elektrickd sit normalni a
pfipojte napdjeci konektor.
Pro pfipojeni zafizeni, které by mohlo vdiné rusit

svarecku, pouZijte rizné napajeci kabely.
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Jind porucha

Kontaktujte prosim personal udrzby spolecnosti

9.2. Alarm a resSeni

Kéd . Mozna . _
Kategorie . Protiopatreni
chyby pficina
Nadproudova ochrana Nepretrzity Restart the welder. If the overcurrent protection
vystup alarm is still active, contact the after-sales
£10 maximalniho | department.
kapacitniho
proudu
svarece
Podpétova ochrana Vstupni sitové | Vypnéte a restartujte stroj. Pokud tento alarm nelze
napéti je | odstranit a sitové napéti zlstava prilis nizké,
E31 pfilis nizké zkontrolujte sitové napéti a pred svafovanim
pockejte, aZ se sit vrati do normalu. Pokud je sitové
napéti normalni a alarm pretrvava, obratte se na
odborny personal udrzby.
Ochrana pred vysokym | Vstupni sitové | Vypnéte a restartujte stroj. Pokud alarm nelze
napétim napéti je | odstranit a napéti sité zlOstava pfriliS vysoké,
£32 pfilis vysoké zkontrolujte napéti elektrické sité a pred
svafovanim pockejte, az se sit vrati do normalu.
Pokud je sitové napéti normalni a alarm pretrvava,
obratte se na odborny personal udrzby.
Alarm chyby dat Problém s | Vypnéte a restartujte stroj. Pokud alarm nelze
E55 pamétovym odstranit, kontaktujte odborny personal udrzby.
cipem
Ochrana proti prehrati Teplota IGBT | Nevypinejte stroj. Chvili pockejte a poté pokracujte
E60 ménice je | ve svafovani poté, co indikator zhasne.
pfilis vysoka
Ochrana proti prehrati Teplota Nevypinejte stroj. Chvili pockejte a poté pokracujte
vystupni ve svarovani poté, co indikator zhasne.
E61 usmérnovaci
diody je pfilis
vysoka
71 Alarm chladice vody Nedostatek Vypnéte a restartujte stroj. Pokud alarm nelze
vody odstranit, kontaktujte odborny personal udrzby.
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POZNAMKA! Po pouziti vy$e uvedenych protiopatieni alarm stale pretrvava nebo se
po zvednuti znovu objevi. Kontaktujte prosim odborny personal udrzby.

10. Baleni, doprava, skladovani a likvidace odpadu

10.1. Pozadavky na pfepravu

Pfi manipulaci se zafizenim by se mélo zachazet opatrné a nemélo by spadnout na zem a
nemélo by s nim byt vazné poskozeno. BE€hem prepravy se vyvarujte vihkosti a desté.

10.2. Podminky skladovani Skladovaci teplota:-25 °C ~ + 50 °C Skladovaci vihkost: relativni
vihkost < 90 % Doba skladovani: 12 mésicu Misto skladovani: uvnitf bez cirkulace
korozivnich plyna a vzduchu

10.3. Nakladani s odpady

Likvidace Zafizeni je vyrobeno z materialQ, které neobsahuji Zadné toxické nebo jedovaté
latky nebezpecné pro obsluhu. Kdyz je zafizeni seSrotovano, mélo by byt demontovano
oddélujicimi komponenty podle typu material(. Nevyhazujte zafizeni do bézného odpadu.
Evropska smérnice 2002/96/EC o odpadnich elektrickych a elektronickych zafizenich uvadi,
Ze elektricka zafizeni, ktera dosahla konce své Zivotnosti, musi byt shromazdovana
oddélené a vracena do recyklaéniho zafizeni kompatibilniho s Zivotnim prostfedim. Abyste
vyhovéli pfedpisim WEEE ve vas$i zemi, méli byste kontaktovat svého dodavatele.
Prohlaseni o shodé RoHS Timto potvrzujeme, Ze vySe uvedeny vyrobek neobsahuje zadnou
z omezenych latek uvedenych ve smérnici EU 2011/65/EC v koncentracich nad limity v ni
uvedené. Upozornéni: Vezméte prosim na védomi, Ze toto potvrzeni je dano podle nasich
nejlepSich soucasnych znalosti a pfesvédceni. Nic v tomto dokumentu nepfedstavuje a/nebo
nemuze byt vykladano jako zaruka ve smyslu platného zaru¢niho zakona.
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Dodatek 2: Seznam béznych nahradnich dili 1

Seznam nahadnich dild

SN Kéd Nazev Podet |SN Kéd Nazev Poget
Rukojet Drzak ovladaciho
1 | 10084166 1 2110084192 panelu 1
2 | 10084064 | Horni ¢ést krytu stroje 1 22151000884 | Velky ovladaci panel 1
3 | 10084160 Paprsek 1 23110056163 Deskalpro stabilizaci 1
malého oblouku
4 | 10084068 Bocni kryt 1 24151000821 | Hlavnitransformétor 1
5 110084195 Zaluzie 1 |25/10084383 Podvozek 1
6 10084066 Drzak pFEdniho pane“‘l 1 26 10084196 Drzak ventilatoru 1
7 | 51000881 Maly ovladaci panel 1 27 151000956 DC ventilator 1
8 110084289 | _Silikonove tiaitko 1 |28[10084109 | Panel zadniho panelu 1
9 | 10084231 Knoflik 1 |29(10084163 Zadni drzék 1
10 | 10084389 | Akrylovy pfedni panel 1 30 (10071118 Vypinaé 1
11 | 10084058 | Upevnéni panelu displeje 1 31 /51000659 Napajeci kabel 1
12 | 51000718 Zobrazovaci panel 1 32151000658 Magneticky ventil 1
13| 10084193 Predni panel 1 [33]51000657 | e vodniho 1
14| 10081143 Vystupni tryska 1 34 (10084057 | Driék zadniho panelu 1
15| 10021855 Rychla zdsuvka 1
16 | 51000660 Zasuvka fjéI’kavého 1
ovladani
17| 10083487 Bluetooth konektor 1
18 | 10051952 Obloukovy sp9u§téci 1
transformator
19 | 51000847 Deska pro stabilizaci 1
oblouku
20 | 10084264 Plastovy drzak desky 1

stabilizujici oblouk
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Dodatek 3: Seznam béznych nahradnich dilt

Seznam nahradnich dilG

SN Kéd Nazev Pocet | SN Kod Nazev Pocet
1 (51000093 FET 1 12 | 10064645 | Usmérfiovaci dioda 2 1
Hlavni deska Hlavni deska primarniho
2 151000872 sekundarniho 1 13 | 51000858 invertoru 1
invertoru
3 10081176 Usmérnovaci dioda 1 1 14 151000456 PFC induktor (pouze pro 1
PFC stroj)
4 151000854 | Usmérfiovaci deska 1 15 (10050418 Chladi¢ 4
5 110084373 Snimac¢ proudu 1 16 (10084138 Hlinikovy konektor
6 |10084338 Chladi¢ 1 1 17 |51000852 Chladi¢ 5
7 151000796 Tepelny odpor 1
8 110084197 | Invertorovy vétrny stit 1
9 (10084337 Chladig¢ 2 1
10 |10084340 Chladi¢ 3 1
11 | 51000601 IGBT 1
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ES PROHLASENI O SHODE

My, firma AEK svafovaci technika s.r.o.
Prazska 410/11
674 01, Ceska Republika
IC: 26264421

prohlasujeme na svou vylu¢nou odpovédnost, Ze vyrobky nize uvedené spliuji poZzadavky zdkona ¢.
22/1997 Sh. v poslednim znéni a nafizeni vlady ¢. 118/2016, ¢.117/2016 Sh.

Typy:

TIG 200P ACDC LCD E2S13

Svarovaci invertory

Smérnice o strojnich zafizenich (2011/65/EU)
Smérnice pro nizké napéti (2014/35/EU)
Smérnice EMC (2014/30/EU)

Odkaz na harmonizované normy:

Posledni dvojcisli roku, v némz bylo na vyrobky umisténo oznaceni CE:

Misto vydani: Trebic
Datum vydani: 21.4.2023
Jméno: Daniel Keliar

Funkce: jednatel spole¢nosti
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Osvédcéeni o JKV a zarucni list

Osvédceni o jakosti a kompletnosti vyrobku

Dovozce

AEK Svarovaci technika s.r.o.

Nazev a typ vyrobku

TIG 200P ACDC LCD E2513

Vyrobni &islo stroje

Datum vystupni kontroly:

Kontroloval:

Razitko OTK

Zarucni list

Podminky zaruky jsou uvedeny v navodu k pouziti a udrzbé v kapitole 16

Datum prodeje

Razitko a podpis prodejce

Zaznam o provedeném servisnim zdkroku

Datum prevzeti Datum provedeni opravy Cislo reklamaéniho Podpis pracovnika

servisem

protokolu
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LIKVIDACE ELEKTROODPADU

Tyto stroje jsou postaveny z materiall, které neobsahuji toxické nebo jedovaté latky pro uzivatele. Pro
likvidaci vyfazeného zafizeni vyuzijte sbérnych mist uréenych k odbéru pouzitého elektrozafizeni.
Pouzité zafizeni nevhazujte do bézného odpadu. Spole¢nost je zapsana do kolektivnhiho systému
ASEKOL (pod eviden¢nim cislem vyrobce AK-051706) a sama zajiStuje financovani nakladani s
elektroodpady.
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AEK Svarovaci Technika s.r.o.

Prazska 410/11
674 01, Ttebic
Ceska Republika

Tel/Fax: + 420 606 037 264
Email: asistent@aeksvarovani.cz
www.aekwelding.cz

0]
WELDING STORE
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