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Pro Vasi bezpec€nost 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 bezpeclnostni normy se vztahuiji jak na stroje pro obloukové svarovani,
tak na stroje na fezani plazmou, pokud neni uvedeno jinak.
Je dulezité, aby uzivatelé tohoto zafizeni chranili sebe i ostatni pfed zranénim nebo
dokonce smrti.
Zarizeni smi byt pouzivano pouze k ucelu, pro ktery bylo navrzeno. Pouziti jinym zplisobem
by mohlo zpusobit poSkozeni nebo zranéni a poruseni bezpe&nostnich pravidel.
Zafizeni by mély pouzivat pouze vhodné vysSkolené a kompetentni osoby.
Uzivatelé kardiostimulatortu 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 svarfovani 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

‘Neprovadéjte Zzadnou udrzbu, pokud je stroj zapnuty

Uraz elektrickym proudem——MuiZe zpuisobit 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 potieby 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 svaretskou 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 oci a popalit kiizi.

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 vydistit.

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. plocha. Horké
povrchy zpUsobi pozary a popali jakoukoli obnazenou pokozku.

Vzdy si chranite 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, Zze pouzivate spravné
nastroje a izolované svare€ské rukavice (OOP), abyste predesli popaleninam
rukou a pazi.

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

- 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 svafovani, fezani, drazkovani nebo bodového
svarovani poradit se svym lékafem.

Nepfiblizujte se k svafovacimu zafizeni s zadnym citlivym elektronickym
zafizenim, protoze magnetické pole miize zplsobit 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 pfed 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
potencialné nebezpelné!

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 prostiedi. Je tfeba dbat na to, aby se
zabranilo vihkosti, prachu, pare, oleji nebo korozivnim plyndm. Umistéte na bezpecny
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 rucni 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 zdroj.
Podrobnosti o pozadavcich stroje naleznete na typovém Stitku stroje nebo v
technickych parametrech uvedenych v navodu. Zafizeni by méla pfipojit vhodné
kvalifikovana kompetentni osoba. Vzdy se ujistéte, Ze zafizeni ma spravné
uzemnéni.

¢ Nikdy nepfipojujte stroj k elektrické 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 zafrizeni.

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) Svafovani v ochranné atmosféfe neprovadéjte v prostiedi se silnym proudénim vzduchu.
6) Vyvarujte se svarovani nebo Fezani v praSném prostfedi 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 nepresahuje 15 % jmenovitého napéti stroje.

11) Pozor na pad pfi svafovani nebo fezani ve vyskach.



2. Popis symbolu

/AN Varovanit Preététe si prirugku

AN Upozornéni na nebezpeci urazu elektrickym proudem
E Stitek WEEE

A Aktualni jednotka "A"

m/min Jednotka rychlosti posuvu dratu "'m/min"

3

o Tloustka svarovani obecného kovu "mm "

Vv Aktualni jednotka "A"

28/ Indukénost MIG/sila oblouku MMA

i Jednotka doby zpétného vypaleni MIG "ms"
; Indikator ochrany proti prehrati
@ Indikator nadproudové ochrany
@ Indikator funkce VRD
MMA rezim
MIG rezim

Zvednéte rezim TIG

Pfepinani rezimu svarovani

O I Ix I1

Ar80% €0;20%  Svarovani uhlikové oceli smésnym plynem (80% argon + 20% CO?2).

Steel FluxCored . ., . . , , . . ,
Arg0% c0,20%  Svarovani plnéné uhlikové oceli smésnym plynem (80 % argon + 20 % CO2).
steel FCW-ss  Vlastni stinéni svafovani uhlikoveé oceli
100% argonové stinéni ze slitiny hliniku a hof€iku
AlMg Ar100%
CrNi

Ars8% B0:2%  gvafovani nerezové oceli smé&snym plynem (98% argon + 2% CO2).

9 a Vybér typu svafovani: svarovani obecnych kovl a plynu
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Prdmér svarovaciho dratu

Provoz MIG/Lift TIG 2T
Provoz MIG/Lift TIG 4T
Tlaény horak MIG

MIG civkovy hofak
Pfepinani dalSich funkci
Dalkovy ovladac

MIG synergicka funkce
Funkce posuvu dratu

Funkce kontroly plynu



3. Prehled produktu

MIG160/MIG200 SERIE
Tato fada jsou digitalni multiprocesni invertorové DC MIG svafeCky s pokrocilou
technologii s vynikajicim vykonem. Lze je pouzit ke svarfovani uhlikové oceli,
nizkolegované oceli, slitiny hliniku, hof€iku a nerezové oceli atd. MIG rezim svarecky
ma prednastavenou rychlost podavani dratu a svafovaci napéti. SvareCky maji také
vestavénou knihovnu expertnich parametrli ,Synergic® pro svarovaci draty rlznych
primérd pod rdznymi ochrannymi plyny a obecnymi kovy. Po nastaveni priméru
svarovaciho dratu, ochrannych plyna a zakladniho kovu pfes panel operator nastavi
jeden ze svarovaciho proudu, rychlosti podavani dratu a tloustky plechu a svarec
automaticky najde odpovidajici svafovaci napéti pro dosazeni dobrych vysledki
svarovani. S nastavitelnou silou oblouku v MMA a reZimech Lift TIG s ovladanim horaku
maji tyto svarecky Sirsi pouZiti.
Tyto invertorové svareCky podporuji rezimy svafovani DC MIG, DC MMA a Lift TIG a Ize
je Siroce pouzivat pro svarfovani ruznych kovu. Jedine€na elektricka struktura a
konstrukce vzduchového prichodu typu zénovani uvnitf stroje zvysuje ucinnost odvodu
tepla, ¢imz zlepSuje jeho pracovni cyklus. Stroj tézi z jedineéné konstrukce prichodu
vzduchu a ucinné zabraruje poSkozeni napajeciho zafizeni a fidicich obvodu prachem
nasavanym ventilatorem, ¢imz vyrazné zvySuje jeho spolehlivost.
Mezi hlavni funkce patfi:
(1 TFi rezimy svafovani: MIG, MMA a Lift TIG.
[0 V rezimu MIG pfednastavte rychlost podavani dratu, svafovaci napéti, svafovaci
induk&nost a dobu zpétného hofeni.
1 Podporuje vybér kontroly plynu, posuv dratu a priméru dratu.
[0 Funkce ,Synergic“: SvareCka automaticky pfizpusobuje parametry podle priméru
svafovaciho dratu, plynu a zakladniho kovu po nastaveni proudu, rychlosti podavani
dratu a tloustky plechu, coz usnadriuje pouziti.
[0 Maze byt vybaven digitalnim/analogovym tlaénym hofakem nebo analogovym



civkovym horakem.

[0V reZzimu MMA pfednastavte proud a silu oblouku, ¢imz zpfesnite nastaveni proudu.
[1 Funkce Anti-stick: Zabranuje pfilepeni svarovaci elektrody k obrobku béhem
svarovani.

1 Funkce horkého startu MMA: Usnadnuje zapalovani oblouku MMA a je spolehlivéjsi.
[ Lift TIG je ovladan svafovacim hofakem.

[1 Parametry se pfed vypnutim automaticky uloZi a po opétovném spusténi se obnovi
nastaveni.

[1 Funkce obnoveni parametrt tovarniho nastaveni.

[1 Pohotovostni funkce: V rezimu MIG a Lift TIG se stroj automaticky pfepne do
pohotovostniho stavu, pokud neni del§i dobu pouZzivan.

(1 Volitelny kabelovy ruéni dalkovy ovlada¢ a bezdratovy dalkovy ovladac. (Neni
volitelné pro standardni verzi, ktera nema rozhrani pro dalkové ovladani)



4. Technické parametry

. Jednotk
Polozka a MIG160/MIG200/MIG250 parametry
Model / MIG250 MIG200 MIG160
Vstupni napéti Vac AC230V+15% AC230V+15% AC230V+15%
Vstupni frekvence Hz 50/60 50/60 50/60
Jmenovity vstupni 46.3@MIG 46 @MIG 46 @MIG
proud (AC230V) A 33.5@TIG 32@TIG 26@TIG
41.3@MMA 36@MMA 29@MMA
Jmenovity vstupni 10.51@MIG 8.85@MIG 7.28@MIG
vykon (AC230V) kVA 9.08@TIG 7.53@TIG 5.98@TIG
10.15@MMA 8.81@MMA 7.26@MMA
Rozsah vystupniho
\% 11~30 11~28 11~26
proudu (MIG)
Rozsah rychlosti
m/min 2~18 2~15 2~14
podavani dratu (MIG)
Rozsah vystupniho
A 30~250 30~200 30~160
proudu (MIG)
Rozsah vystupniho
A 5~250 5~200 5~160
proudu (Lift TIG)
Rozsah vystupniho
A 20~220 20~180 20~140
proudu (MMA)
Rozsah sily oblouku A 0~60, 30 ve 0~60, 30 ve 0~60, 30 ve vychozim
vychozim stavu vychozim stavu stavu
Rozsah  proudu pfi
A 60 60 60
horkém startu
Napéti naprazdno \Y 60 60 60
napéti VRD \ 10.5 10.1 10.1
Jmenovité  pracovni 26.5@MIG 24@MIG 22@MIG
napéti \% 20@TIG 18@TIG 16.4@TIG
28.8@MMA 27.2@MMA 25.6@MMA




Uginnost (%)

85.74%@MIG

81.39%@MIG

83.6%@MIG

/ 83.67%@TIG 80.51%%@TIG 81.2% @TIG
87.44% @MMA 85.49% @MMA 85. 7% @MMA
Pracovni cyk|us (%) 30%@M|G 30%@M|G 30%@M|G
/ 30%@TIG 30%@TIG 30%@TIG
30%@MMA 30%@MMA 30%@MMA
Faktor sily 0.73@MIG 0.65@MIG 0.58@MIG
/ 0.66@TIG 0.59@TIG 0.54@TIG
0.72@MMA 0.65@MMA 0.58@MMA
T¥ida izolace / H H H
Trida ochrany / IP23S IP23S IP23S
Rozméry d*$*v mm 700*280*511 565*220*415 565*220*415
Cista hmotnost 24@ plus 15@ plus 15@ plus
Celkova celkova Kg
23.7@ standard 14.7@ standard 14.5@ standard
hmotnost
Netinna statni moc 31.3@ plus 20.7@ plus 20.7@ plus
Kg
Charakteristika 30@ standard 19.9@ standard 19.7@ standard
Urover znedisténi w <50 <50 <50
Faktor sily / Cc/cv Cc/cv Cc/cv
Trida izolace / Grade 3 Grade 3 Grade 3
. Jednot
Polozka Ka MIG160PFC/MIG200PFC/MIG250PFC Parameters
Model / MIG250PFC MIG200PFC MIG160PFC
Vstupni napéti VAC AC230V+15% AC230V+15% AC230V+15%
Vstupni frekvence Hz 50/60 50/60 50/60
Jmenovity vstupni proud 43.7@MIG 38.3@MIG 33@MIG
(AC230V) A 26.6@TIG 19.1@TIG 14.4@TIG
31.9@MMA 25@MMA 18.5@MMA
Jmenovity vstupni proud 38.7@MIG 41.8@MIG 37.5@MIG
(AC115V) A 28.9@TIG 23.7@TIG 16.4@TIG
33@MMA 28.5@MMA 25.3@MMA




Jmenovity vstupni vykon 7.84@MIG 574@MIG 4.22@MIG
(AC230V) kVA 6.07@TIG 4.43@TIG 3.23@TIG

7.34@MMA 5.77@MMA 4.19@MMA
Jmenovity vstupni vykon 4.32@MIG 3.68@MIG 2.98@MIG
(AC115V) kVA 3.31@TIG 2.79@TIG 1.79@TIG

3.75@MMA 3.28@MMA 2.26@MMA
Rozsah vystupniho napéti v 11~30@230V 11~28@230V 11~26 @230V
(MIG) 11~25@115V 11~24@115V 11~22@115V
Rozsah rychlosti - 2~18@230V 2~15@230V 2~14@230V
podavani dratu (MIG) 2~13@115V 2~13@115V 2~11@115V
Rozsah vystupniho A 30~250@230V 30~200@230V 30~160@230V
proudu (MIG) 30~160@115V 30~140@115V 30~120@115V
Rozsah vystupniho A 5~250@230V 5~200@230V 5~160@230V
proudu (TIG) 5~160@115V 5~140@115V 5~100@115V
Rozsah vystupniho A 20~220@230V 20~180@230V 20~140@230V
proudu (MMA) 20~125@115V 20~110@115V 20~100@115V
Rozsah sily oblouku A 0~100 0~100 0~100
Rozsah proudu pfi

A 0~60, 30 by default 0~60, 30 by default | 0~60, 30 by default

horkém startu
Napéti naprazdno V 65 67 67
napéti VRD \Y 10.1 10.1 10.1
Jmenovité pracovni 26.5@MIG 24@MIG 22@MIG
napéti \Y; 20@TIG 18@TIG 16.4@TIG

28.8@MMA 27.2@MMA 25.6@MMA

Uginnost (%) (230 V)

84.88@230V MIG
83.97@230V MMA
82.8@230V TIG

83.86@230V MIG
85.46@230V MMA
81.72@230V TIG

84.03@230V MIG
85.88@230V MMA
81.69@230V TIG

Uginnost (%) (115 V)

81.55@115V MIG
83.57@115V MMA
79.6@115V TIG

80.24@115V MIG
82.50@115V MMA
78.36@115V TIG

80.65@115V MIG
82.91@115V MMA
78.32@115V TIG

Pracovni cyklus (%) 30@MIG 25@MIG 30@MIG
/ 30@TIG 25@TIG 30@TIG
30@MMA 25@MMA 30@MMA

Faktor sily / 0.99 0.99 0.99




Trida izolace / H H H
Ttida ochrany / IP23S IP23S IP23S
Rozméry d*$*v mm 700*280*511 565*220*415 565*220*415
Cistd hmotnost 25.5@ plus 16@ plus 16@ plus

" 25.2@ standard 15.7@ standard 15.5@ standard
Celkova celkové 32.8@ plus 21.8@ plus 21.8@ plus
hmotnost Kg

31.2@ standard 21@ standard 20.8@ standard

Vykon W <50 <50 <50
Charakteristika / ccicv cc/cv cc/cv
Uroveri znetisténi / Grade 3 Grade 3 Grade 3




5. Instalace

Varovani! VSechna pfipojeni musi byt provedena s vypnutym napajenim.

Varovani! Uraz elektrickym proudem muize zpGsobit smrt; po vypadku proudu je na
zarizeni stale vysoké napéti, nedotykejte se zivych €asti na zafizeni.

Varovani! Nespravné vstupni napéti mize poskodit zarizeni.

Varovani! Tento produkt spliiuje pozadavky na zarizeni tfidy A v pozadavcich EMC a
nesmi byt pfipojen k domovni nizkonapét'ové napajeci siti.

5.1. Popis externiho rozhrani
MIG160/MIG160PFC/MIG200/MIG200PFC série
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(Pohled na predni panel)

a. Vypinac

b.Vstupni napajeci kabel

c.Vstupni tryska plynoveého ventilu

d. Pozitivni polarita

e. Zaporna polarita

f. Centralni zasuvka

g. Konektor pro pfepinani polarity

h. 9kolikova zasuvka (volitelné)

i. Modul bezdratového pfijimace (volitelny)




5.2. Elektroinstalace

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

1) Ujistéte se, ze hodnota vstupniho napéti je ve specifikovaném rozsahu vstupniho
napéti.

2) Ujistéte se, Ze je vypinaC vypnuty.

3) P¥ipojte vstupni napajeci kabel ke vstupni svorce nebo zapojte napajeci kabel do
prislusné zasuvky (pokud existuje) a zajistéte dobry kontakt.

4) Dobfe uzemnéte napajeci zdroj. (Jak je znazornéno na obrazku, evropska zastréka
ma zemnici svorku, takze neni nutné zadné dalsi uzemnéni.)

POZNAMKA!
Pokud je tieba prodlouzit vstupni kabel, pouzijte kabel s vétSim prurezem pro snizeni
ubytku napéti, doporucuje se 3x2,5 mm2 nebo vice.



5.3. Pfipojeni svarovaciho hofaku MIG a zemniciho kabelu

5.3.1 Digitalni/analogovy svafovaci hofak MIG

Junction box r

< U

Grounding | ) cﬂ

i Nl Y/
Power cord || 74
|

Y

(Schéma zapojeni MIG: DCEP)
Pfed MIG vénujte pozornost polarité vedeni. Obecné existuji dva zplsoby pfipojeni DC
svareCky: DCEN a DCEP.
DCEN: Obrobek je pfipojen ke kladné polarité a konektor pro zménu polarity je pfipojen k
zaporné polarité;
DCEP: Obrobek je pfipojen k zaporné polarité a konektor pro zménu polarity je pfipojen ke
kladné polarité.
Je-li zvoleno MIG, s vyjimkou svarovani uhlikovou oceli s dutinkou s vlastnim stinénim, které
pouziva DCEN, tito svareci obecné pouzivaji DCEP pro jiné typy svarovani v ochranné
atmosfére:
1) Ujistéte se, Ze hlavni vypina€ samotné svarecky je vypnuty.
2) Zasunte zastr¢ku horaku do centralni zasuvky na pfednim panelu svarecky a utahnéte ji
ve sméru hodinovych rucicek.
3) Zasunte zastrCku kabelu s uzemnovaci svorkou do zdifky se zapornou polaritou na
pfednim panelu svareCky a utahnéte ji ve sméru hodinovych rucicek.
4) Vlozte konektor pro zménu polarity do zdirky kladné polarity na pfednim panelu svarecky a
utahnéte jej ve sméru hodinovych ruciCek.
5) PFipojte jeden konec plynové hadice ke vstupu plynového ventilu na zadnim panelu
svareCky a druhy konec k vystupu regulatoru plynu a zajistéte jej svorkou.



Junction box

Grounding\:ﬁ
Power cord }

|
|
|
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(Schéma zapojeni civkového hofaku: DCEP)




Pfed MIG vénujte pozornost polarité vedeni. Podrobnosti naleznete v ¢asti 5.3.1. Vezméte
DCEP jako pfiklad:

1) Ujistéte se, ze hlavni vypina€ samotné svarecky je vypnuty.

2) Zasunte zastrc¢ku hofaku do centralni zasuvky na prednim panelu svarfecky a utahnéte ji
ve sméru hodinovych ruciCek.

3) Zasurite 9pdlovou ovladaci zastréku svarovaciho horaku do 9pdlové letecké zasuvky na
pfednim panelu svarfeCky a utahnéte ji ve sméru hodinovych rucicek.

4) Zasunte zastr¢ku kabelu s uzemnovaci svorkou do zdifky se zapornou polaritou na
prednim panelu svarfeCky a utahnéte ji ve sméru hodinovych rucicek.

5) Zasunte konektor pro zménu polarity do zdifky kladné polarity na pfednim panelu svarecky
a utahnéte jej ve sméru hodinovych rucicek.

6) Pfipojte jeden konec plynové hadice ke vstupu plynového ventilu na zadnim panelu
svareCky a druhy konec k vystupu regulatoru plynu a zajistéte jej svorkou.

Poznamka! Pfi provadéni svafovani s tavidlem z uhlikové oceli s vlastnim stinénim jej
vymeénte za specialni valeCek pro podavani ryhovaného dratu a pouzijte ,DCEN®.

Pfi svafovani slitiny hliniku a hofCiku nahradte valeCkem pro podavani dratu s drazkou U,
kontaktnim hrotem a teflonovou viozkou o priméru 2,0 mm pro svafovani hliniku a pouzijte
,DCEP*

5.4. Drzak elektrody MMA a pfipojeni zemniciho

kabelu' |

(Schéma zapojeni MMA: DCEP)
Pred MMA vénuijte pozornost polarité kabelaze. Obecné existuji dva zpUlsoby pfipojeni
stejnosmérného svarfovani: DCEN a DCEP.
DCEN: Drzak elektrody je pfipojen k zaporné polarité a obrobek je pfipojen ke kladné
polarité;
DCEP: Drzak elektrody je pfipojen ke kladné polarité a obrobek je pfipojen k zaporné
polarité.
Operator si také maze vybrat DCEN na zakladé zakladniho kovu a elektrody. Obecné feceno,
DCEP se doporucuje pro bazické elektrody (ij. elektrody pfipojené ke kladné polarité),
zatimco pro kyselé elektrody nejsou ucinéna zadna zvlastni opatreni.
1) Ujistéte se, Ze hlavni vypina¢ samotné svarecky je vypnuty.



2) Zasunte zastrCku kabelu s uzemrovaci svorkou do odpovidajici zasuvky na pfednim
panelu svarecky a utahnéte ji ve sméru hodinovych rucicek.

3) Zasunte zastrcku kabelu s uzemrovaci svorkou do odpovidajici zasuvky na pfednim
panelu svarecky a utahnéte ji ve sméru hodinovych rucicek.

POZNAMKA! Pokud chcete pouzit dlouhé sekundarni kabely (drzak elektrody a
zemnici kabel), musite zajistit, aby byla plocha priifezu kabelu pfimérené zvétSena,
aby se snizil ubytek napéti v disledku délky kabelu.

5.5. Lift TIG horak a pfipojeni uzemnovaciho kabelu

Junction box { ’

Grounding\

o f

Power cord T 4 ‘

(Schéma zapojeni Lift TIG: DCEN)



1) Ujistéte se, ze je hlavni vypinaC vypnuty.

2) Zasunite zastrcku horaku do centralni zasuvky na pfednim panelu svarecky a utahnéte ji
ve sméru hodinovych rucicek.

3) Zasunite zastréku kabelu s uzemnovaci svorkou do zdifky s kladnou polaritou na pfednim
panelu svareCky a utahnéte ji ve sméru hodinovych rucicek.

4) Zasunte konektor pro zménu polarity do zdifky zaporné polarity na pfednim panelu
svareCky a utahnéte jej ve smeéru hodinovych rucicek.

Poznamka! Kladna a zaporna polarita by neméla byt pfehozena, protoze to zabrani
normalnimu svarovani.

5) Pfipojte jeden konec plynové hadice ke vstupu plynového ventilu na zadnim panelu
svareCky a druhy konec k vystupu regulatoru plynu a zajistéte jej svorkou.

POZNAMKA! Pokud chcete pouzit dlouhé sekundarni kabely (kabel hofaku TIG a zemnici
kabel), musite zajistit, aby byla plocha priafezu kabelu pfiméfené zvétsena, aby se snizil
ubytek napéti v disledku délky kabelu.

5.6. Pripojeni kabelového ru¢niho dalkového ovladace / nozniho

pedalu (volitelné)

TS

(Schéma zapojeni kabelového dalkového ovladace)



Zasurnite 9kolikovou leteckou zastréku ru€niho dalkového ovladace/nozniho pedalu pfimo do
odpovidajici 9kolikove letecké zasuvky na stroji.

Poznamka! Pfed instalaci si prosim u prodejce ovéfte, zda verze hardwaru a softwaru stroje
podporuji kabelovy ru¢ni dalkovy ovladac.

5.7. Instalace modulu bezdratového pfijimacCe

(volitelné)

(Instalace modulu bezdratového pfijimace)
1) Odstrante kryt zastrCky bezdratového dalkového ovladace zobrazeny na obrazku vlevo
nahofe (a). Namontujte zpét do modulu bezdratového pfijimace zobrazeného na obrazku
vpravo nahore (b).
2) Odstrante Srouby na levém bocnim krytu stroje a sejméte boc¢ni panel.
3) Pripojte kabel bezdratového modulu k 7P svorkovnici CN3 fidici desky PCB2 (viz c).
Poznamka! Pfed nakupem si u prodejce ovéfte, zda verze hardwaru a softwaru stroje
podporuji bezdratove dalkové ovladani.



6. Ovladaci panel

6.1. Prehled

a.Zobrazeni parametri A
b.Zobrazeni parametrt B
c. Voli€ rezimu svafovani
Voli€ typu svarovani

d. Voli¢ priiméru
svarovaciho dratu

e. Voli¢ provozniho rezimu
MIG/Lift TIG

f.voli¢ hofaku stlacit/spool
g. Povolte dalkové ovladani
h.Synergic

I. nastavovano parametru
j-Kontrola plynu

k.Knoflik pro nastaveni
parametri A

|.Knoflik pro nastaveni
parametri B

m. Indikator
alarmu/ochrany
n.indikator 0.VRD

(OVLADACI PANEL)
Poznamka! Nékteré modely nepodporuji "h. Funkce dalkového ovladani" a "g. Voli¢
horaku Push/Spool". Pfed zakoupenim si prosim u prodejce ovéite, zda stroj
podporuje prislusné funkce.



a. Zobrazeni parametra A
o/ o/ -y A

.
.

Zobrazeni parametr A se pouziva k zobrazeni parametrl proudu, rychlosti podavani dratu a
tloustky plechu a chybového kodu.

1) Kdyz nesvafujete, zobrazi se pfednastavena hodnota aktualniho parametru. Pokud neni
po dlouhou dobu provedena Zadna operace, zobrazi se vychozi parametry.

2) P¥i svafovani se zobrazuje aktualni hodnota vystupniho proudu.

3) Po obnoveni tovarniho nastaveni se zobrazi odpocitavani.

4) Pfi dotazu na carovy koéd se zobrazi ¢arovy kod stroje.

5) Pokud produkt nefunguje spravné, zobrazi se chybovy kéd.

V rezimu MIG Synergic, MMA nebo Lift TIG se standardné& zobrazuje proud. Pokud je
Synergic v rezimu MIG zakazan, rychlost podavani dratu se zobrazuje ve vychozim
nastaveni.

b. Zobrazeni parametrt B
- - - |/
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Zobrazeni parametri B se pouziva k zobrazeni napéti, induk&nosti/sily oblouku a doby
dohofeni.

1) Pokud nesvarujete, zobrazi se pfednastavena hodnota aktualniho parametru. Pokud neni
po dlouhou dobu provedena Zadna operace, zobrazi se vychozi parametry.

2) Pfi svafovani se zobrazuje aktualni vystupni napéti.

Napéti se standardné zobrazuje ve vSech rezimech svarfovani.

c. Volba svarovaciho rezimu

2

=
14
o

Pfed svafovanim stisknéte tlacitko "Vybér rezimu svafovani". e pfepinat mezi svafovanim
MIG, MMA a Lift TIG a zvolit odpovidajici rezim na zakladé pozadavkl svafovaciho procesu..

1) Pokud indikator i sviti, znamena to, Ze byl zvolen rezim MIG.

2) Pokud indikator E sviti, znamena to, Ze byl zvolen rezim MMA.3) Pokud indikator %

sviti, znamena to, Ze byl zvolen rezim Lift TIG.
Poznamka! Kdyz stroj svaruje nebo je stisknuto tlacitko horaku, prepinani funkce je
nedostupna.



d. MIG vybér typu

Steel
Ar80% C0,20%

Steel FluxCored _
Ar80% €0,20%  CrNi
Ar98% C0,2%

Steel FCW-SS  AlMg Ar100%

1) V reZzimu MIG stisknéte tlaCitka vybéru typu svafovani e a pro pfepnuti typu
svarovani.
2) Pokud sviti odpovidajici indikator typu svafovani, znamena to, ze byl zvolen typ svafovani.

e. Vybér praméru svarovaciho dratu MIG

® 0.6
0.8
$1.0
$1.2

1) V reZimu MIG stisknéte pfislusné tlacitko pro prepinani funkci e pro vybér voliteIného

pruméru svarovaciho dratu pro typ svafovani.
2) Pokud sviti odpovidajici indikator priméru svarovaciho dratu, znamena to, ze byl zvolen
pramér svarovaciho dratu.

f. Volba provozniho rezimu 2T/4T

i

H
o

1) V reZimu MIG nebo Lift TIG stisknéte pfisludné tlagitko pro pfepinani funkci e pro vybér
provozniho rezimu 2T nebo 4T.

2) Pokud indikator ’ ‘ sviti, znamena to, Ze stroj je v provoznim rezimu 2T.

3) Pokud indikator ‘ ‘ sviti, znamena to, Ze stroj je v provoznim rezimu 4T..



g. Vybér tlaéného/civkového horaku

A

o JT

V rezimu MIG stisknéte pfislusné tlaCitko pro pfepinani funkci e pro vybér tlacného
hofaku nebo civkového hofaku.

1) Pokud indikator % sviti, znamena to, Ze MIG je ve stavu tlacného horaku.

2) Pokud indikator ﬁ sviti, znamena to, Ze MIG je ve stavu civkového horaku.

h. Vybér funkce dalkového ovladani

-

Kabelovy dalkovy ovladaé
1) Vstupte do rezimu Welding Engineer (podrobnosti viz ¢ast 6.4), nastavte parametr "F09"
na "1", ulozte nastaveni a opustte rezim.

2) Pred svarovanim stisknéte funkcni tlaCitko dalkového ovladani pro zapnuti/vypnuti
funkce dalkového ovladani.

3) Pokud indikator 0 sviti, znamena to, ze funkce dalkového ovladani byla povolena. Pokud
nesviti, znamena to, Ze funkce dalkového ovladani byla deaktivovana.

Bezdratovy dalkovy ovladaé

1) Nastavte rezim dalkového ovladani na bezdratovy dalkovy ovladac

Vstupte do reZzimu Welding Engineer Mode (podrobnosti viz ¢ast 6.4), nastavte hodnotu
parametru "F09" na "0", ulozte nastaveni a opustte rezim.

2) Bezdratové parovaci pfipojeni

Kdyz nesvafujete, stisknéte a podrzte funkcni tlagitko na panelu dalkového ovladani a

tlacitko parovani bezdratového dalkového ovladani, sparovani bezdratového

dalkového ovladace za 2 sekundy. BEhem parovani se rozsviti modry indikator © modulu

bezdratového pfijimace bude blikat. Po uspéSném sparovani se rozsviti indikator rezimu

dalkového ovladani ! bude svitit a modry indikator © na modulu bezdratoveého pfijimace
zUstane zapnuty a na displeji svarecCe se zobrazi "OK".
Po uspésném sparovani Ize parametry upravit pomoci bezdratového dalkového ovladace.



3) Odpojovani bezdratového pripojeni
Po uspésném sparovani dalkového ovladace stisknéte a podrzte funkcni tlaCitko dalkového

. e . , - o . . ..
ovladace na panelu nebo parovacim Klici na bezdratovém dalkovém ovladaci

po dobu 2 sekund a bezdratové pfipojeni dalkového ovladace se odpoji. Po odpojeni se na
displeji svareCe zobrazi ,FAL" a zeleny indikator

=

=

o modulu bezdratového pfijimace zUstane zapnuty.

Poznamka: lkona parovaciho klice se mtize liSit od skuteéné ikony kvili riiznym
typim dalkového ovladace. Konkrétni ovladani viz popis dalkového ovladace.

j.Pfepinani synergickych funkci MIG

SYN |

1) V rezimu MIG stisknéte funkéni tlacitko ,Synergicky®. pro zapnuti nebo vypnuti
funkce.

2) Pokud indikator I sviti, znamena to, Ze je povolena funkce ,Synergicky“. Pokud nesuviti,

znamena to, Ze funkce je deaktivovana.
3) V rezimu ,Synergic“ stroj automaticky pfizplisobuje parametry svafovani podle nastaveni
proudu/rychlosti posuvu dratu/tloustky plechu + typu svafovani + priméru svarovaciho dratu.

|. PFepinani funkce posuvného podavani

)

1) V reZzimu MIG stisknéte tlaCitko posuvného podavani pro aktivaci funkce a uvolnénim
tlaCitka ji deaktivujete.

2) Pokud indikator I sviti, znamena to, Ze je povoleno posuvné podavani pro zahajeni
podavani dratu a rychlost podavani dratu zavisi na pfednastavené hodnoté.

k. Pfepinani funkce kontroly plynu
0

1) V reZzimu MIG stisknéte funkéni tlacitko kontroly plynu ﬂ pro zapnuti nebo vypnuti
funkce.

2) Pokud indikator I sviti, znamena to, Ze funkce kontroly plynu je povolena a plynovy ventil

je otevieny. Poznamka: Funkce kontroly plynu se automaticky zastavi po 20
sekundach, aby se zabranilo plytvani plynem.



[. Knoflik pro nastaveni parametra A

1) Pokud je v rezimu MIG deaktivovana funkce ,Synergicky®, Ize nastavit rychlost podavani
dratu.

Pokud je funkce povolena, ota€enim ovladace pfepnete zobrazeni proudu, rychlosti
podavani dratu a tloustky plechu pro konfiguraci.

2) V rezimu MMA nebo Lift TIG |ze konfigurovat aktualni parametr.

3) Otacenim nastavovaciho knofliku upravte parametry.

4) Otacenim nastavovaciho knofliku ve sméru hodinovych ruci¢ek hodnotu parametru
zvysSujete a otaCenim proti sméru hodinovych rucicek hodnotu snizuje.

5) Kdyz otocCite nastavovacim knoflikem, nastaveny parametr se zobrazi v oblasti zobrazeni
parametru.

m. Knoflik pro nastaveni parametrt B

. 1) V rezimu MIG otaCenim knofliku pfepnete zobrazeni napéti, svafovaci
indukénosti a doby dohofeni pro konfiguraci.

2) V rezimu MMA otacenim knofliku nastavte silu oblouku pro svafovani MMA.

3) Otacenim nastavovaciho knofliku upravte parametry.

4) Otacenim knofliku ve sméru hodinovych ru€i¢ek hodnotu parametru zvySujete, ota€enim

proti sméru hodinovych ruci¢ek hodnotu snizujete.

5) Kdyz otocCite nastavovacim knoflikem, nastaveny parametr se zobrazi v oblasti zobrazeni
parametru.

n. Indikatory ochrany/poplachu

Pokud indikator prehrati ; sviti, znamena to, ze svarecka je v ochrané proti prehrati

a ma zastaveny vystup.
Nevypinejte stroj. Chvili pockejte a poté pokracujte ve svarovani poté, co zhasne
indikator prehrati.

Pokud indikator nadproudu @ sviti, znamena to, ze svarecka je v nadproudové

ochrané a ma zastaveny vystup.
Vypnéte a restartujte stroj. Pokud tento jev pretrvava, kontaktujte prosim odborny
personal udrzby spoleénosti.

0. Indikator funkce VRD
1) Kdyz neni funkce VRD povolena, kontrolka VRD nesviti.



2) Pokud je povolena funkce VRD a neprobiha Zadné svarovani a kontrolka VRD sviti zelené

S
@ indikuje, Zze funkce VRD je normalni.

3)Pokud je aktivovana funkce VRD a neprobiha zadné svafovani a kontrolka VRD sviti

Cervené @ znamena to, ze funkce VRD je abnormalni.
4) Kdyz je funkce VRD povolena, indikator VRD béhem svafovani nesviti.



6.2. Zobrazeni ¢carového kodu

1)Pfed svafovanim stisknéte a podrzte tlaCitko "Vybér reZimu svarovani". e a "Knoflik pro

nastaveni parametru A" . po dobu 3 sekund sou€asné a zobrazi se ¢arovy kod stroje.

2) Stisknéte libovolnou klavesu nebo pockejte 20 sekund, nez opustite zobrazeni ¢arového

kodu.

3) Carovy kod se zobrazuje v deviti skupinach dat v oblasti "Zobrazeni parametri A", véetné

n 1 _XY"’ "2 .XY"

tabulce:

az "9.XY", kde X a Y jsou Cisla od 0-9. Podrobnosti naleznete v nasledujici

Zobrazena data

Vyznam

1.XY X a'Y predstavuji 1. a 2. Cislici/pismena digitalniho ¢arového kddu

2.XY XY predstavuje 3. Cislici/pismeno digitalniho ¢arového kédu a YX je od 11 do 45, coz
odpovida ¢arovému kédu D-Z a predstavuje rok

3.XY XY predstavuje 4. Cislici/pismeno digitalniho ¢arového kédu a YX je od 01 do 12, cozZ
odpovida ¢arovému kédu 0-C a predstavuje mésic

4.XY XY predstavuje 5. Cislici/pismeno digitalniho ¢arového kédu a YX je od 01 do 31, coz
odpovida ¢arovému kdédu 0-V a predstavuje datum

5.XY X a Y predstavuji 6. a 7. Cislici/pismena digitalniho ¢arového kédu

6.XY X a'Y predstavuji 8. a 9. Cislici/pismena digitalniho ¢arového kédu

7.XY X a'Y predstavuji 10. a 11. ¢islici/pismeno digitalniho ¢arového kédu

8.XY X a Y predstavuji 20. a 21. Cislici/pismeno digitalniho ¢arového kodu

9.XY X a'Y predstavuji 22. a 23. Cislici/pismeno digitalniho ¢arového kodu

12.-19. Cislice v digitalnim ¢arovém kodu jsou interni pevna Cisla spolecnosti, ktera se v okné

nezobrazuji.

Prectéte si devét skupin dat a usporadejte je v poradi zleva doprava, vynechejte 12. az 19.
Cislici, abyste ziskali ¢arovy kdd stroje.

6.3. Obnova tovarniho nastaveni

1) Pfed svafovanim stisknéte a podrzte tlacitko "Vybér rezimu svafovani" po dobu 5 sekund
pro obnoveni tovarniho nastaveni.

2) Po stisknuti a podrzeni po dobu 5 sekund se na displeji zaCne odpocitavat od 3. Po
skonCeni odpocitavani se obnovi tovarni nastaveni. Pokud tlacitko uvolnite pfed koncem
odpocitavani, obnoveni tovarniho nastaveni neprobéhne.

3) Tovarni nastaveni jsou uvedena v nasleduijici tabulce:




Nazev parametru Obnovena Obnovena Obnovena
Volba hodnota hodnota hodnota Poznamky
parametru parametru parametru
Vratte &as Rada MIG160 Rada MIG200 Rada MIG250
Vratit zpét napéti 0,2S 0,2S 0,2S
Indukénost 13v 13v 13v
Predbéiny cas 0 0 0
Doba po toku 0,1s 0,1s 0,1s
MIG parametry
Svarovaci napéti 0,5S 0,5S 0,5S
Rychlost  podéavdni|19,0V 19,0V 19,0V
dratu
Napéti krateru 5 m/min 5 m/min 5 m/min
Rychlost podavani 19,0V 19,0V 19,0V
Arc-force proud 5 m/min 5 m/min 5 m/min
Proud horkého | 40A 40A 40A
MMA parametry
startu
Svarovaci proud 30A 30A 30A
Doba poklesu TIG 130A 130A 130A
Lift TIG parametry
Svarovaci proud 0,5S 0,5S 0,5S




6.4. Funkce rezimu svareCskeho inzenyra

Funkce Welding Engineer Mode umozniuje uzivatelim nastavit/upravit vychozi
parametry/funkce nasledovné:

1) Stisknéte a podrzte "Knoflik pro nastaveni parametri A" po dobu 5s ve stavu spusténi.

2) Po stisknuti a podrzeni ,Knofliku nastaveni parametri“ po dobu 2 s bude stroj odpocitavat
od 3 s; na konci odpocitavani se na displeji "Parameter Display A" zobrazi €islo parametru,
napfiklad "FO1". "Parameter Display B" na displeji zobrazi hodnotu odpovidajici tomuto €islu.
3) Otacejte knoflikem pro Upravu parametri A" pro vybér Cisla parametru pro nastaveni
koncového parametru/funkce.

4) Otacejte knoflikem pro Upravu parametrd B" pro nastaveni hodnoty odpovidajici danému
Cislu parametru.

5) Stisknéte "Knoflik pro upravu parametrtl A" pro uloZeni nové hodnoty.

6) Po nastaveni hodnoty stisknéte klavesu pro vybér metody svarovani pro ukonéeni rezimu
Welding Engineer.

7) Cisla parametri, definice funkci a konfiguraéni hodnoty naleznete v nasleduijici tabulce

Back-end Cislo
Vychozi hodnota | Definice funkce
parametr/funkce |Parametru

Doba odezvy Lze nastavit na Ctyfi hodnoty: "0", "5", "10" nebo "15".

funkee "0" znameng, Ze funkce pohotovostniho rezimu je
deaktivovana a stroj neprejde do pohotovostniho stavu.

i FO1 10
pohotovostniho "5","10" a "15" znamenaji, ze je aktivovana funkce
rezimu pohotovostniho rezimu a stroj prejde do pohotovostniho

stavu po odpovidajici dobé (jednotka: minuty).

Vstupni Lze nastavit na "0" nebo "1".

pFepétova/podpé "0" znamena, ze funkce ochrany proti prepéti/podpéti je
Plus:0 deaktivovana.
tova ochrana F02 Standard : 1 "1" znameng3, Ze je aktivovana funkce

prepétové/podpétové ochrany. Poznamka: Standardni stroj

poskytuje pouze funkci vstupniho prepéti.

PredbéZny ¢as V rezimu Welding Engineer nastavte parametry svarovani
MIG/Lift TIG na zakladé "reZimu svafovani".

MIG: 0.1 Pokud je "rezim svafovani" MIG, nastavte ¢as predtoku MIG
Lift TIG: 0.5 v rozsahu 0-2,0, presnost 0,1 a jednotky sekund.

Pokud je "rezim svatovani" Lift TIG, nastavte dobu predtoku

FO3

Lift TIG v rozsahu 0-5,0, pfesnost 0,5 a jednotku sekund.

Doba po toku V rezimu Welding Engineer nastavte parametry svarovani
MIG/TIG podle "rezimu svafovani".

MIG: 0.5 1) Pokud je "reZim svafovani" MIG, nastavte dobu dofuku
Lift TIG: 5 MIG v rozsahu 0-5,0, pfesnost 0,5 a jednotku sekund.

2) Pokud je "rezim svarovani" Lift TIG, nastavte dobu dofuku
Lift TIG v rozsahu 0-10,0, pfesnost 0,5 a jednotku sekund.

FO4

Zvednéte TIG Nastavte dobu sestupu Lift TIG s rozsahem 0-5, presnosti 0,5
FO5 0.5

a jednotkou sekund.




doba sestupu Fo6 13 Nastavte zpétné napéti MIG s rozsahem 10-20, presnosti 0,1
a jednotkou napéti.

Zpét napéti F07 30 Nastavte proud MMA pfi horkém startu s rozsahem 0-60,
presnosti 1 a jednotkou ampér.

Proud horkého Nastavte pomalou rychlost podavani dratu MIG; Ize nastavit
na "O”’ "1"’ I|2ll nebo I|3ll.

startu

Fo8 1 1) "0" znamena, Ze funkce pomalého podavani dratu je

deaktivovana.
2) ,1% ,2“ nebo ,3“ znadi, Ze rychlost pomalého podavani
dratu je 1/3, 1/2 nebo 2/3 aktualné nastavené rychlosti.

Pomald rychlost Lze nastavit na "0" nebo "1" pro pouziti bezdratového nebo

s kabelového dalkového ovladace.
poddvani dratu | Fo9 0

1) ,0“ oznacuje bezdratovy dalkovy ovladac.

2) ,1“ oznacuje kabelovy dalkovy ovladac.

Poznamka! Pokud vstupujete do rezimu Welding Engineering Mode z riiznych stavu
"Welding Mode", funkéni definice odpovidajici parametrim/funkcim pozadi se muze
také lisit! Napriklad: Pokud vstoupite do pozadi Welding Engineering Mode z rezimu
MIG svarovani, nastaveny ¢as pred tokem/po toku je doba pred tokem/po toku v
rezimu MIG.

Poznamka! Nékteré modely nepodporuji F09. Pfed zakoupenim si prosim u prodejce
oveérite, zda stroj tuto funkci podporuje.




7.0bsluha svarovaci funkce

Varovani! Pfed zapnutim napdjeni se ujistéte, Ze je zafizeni odpojeno od vystupu. V
opacném pfipadé muize pfi zapnuti napajeni vzniknout neo¢ekavany oblouk. To muze
zpusobit posSkozeni obrobku a personalu.

Varovani! Ujistéte se, Ze béhem svafovani nebo fezani nosite vhodné ochranné prostfedky.
Oblouky, rozstfik, kouf a vysokeé teploty vznikajici pfi procesu mohou zpusobit zranéni
personalu.

Varovani! Po vypnuti napajeni mize vystupni napéti stroje néjakou dobu pokraCovat a pak
pomalu klesat. Nedotykejte se prosim vodivé ¢asti vystupu, dokud panel nezhasne..

7.1. MIG

POZNAMKA! Nékteré modely jsou vybaveny funkci inteligentniho ventilatoru. Po
zapnuti napajeni na urcitou dobu pred svarovanim nebo fezanim se ventilator
automaticky zastavi. Po zahajeni svarovani nebo fezani se spusti automaticky..

Vypina€ je umistén na zadnim panelu stroje; nastavte jej do polohy "ON"; poté se rozsviti
indikator panelu, ventilator se zaCne otacet a svareCka zaCne normalné pracovat.



7.1.2 Vyberte rezim MIG

7l N

(Rezim MIG: Synergicky povolen)

1) Stisknutim tlacitka "Vybér rezimu svafovani" vyberte rezim MIG.

2) Pomoci prislusného tlacitka prepinani funkci vyberte typ svafovani, primér dratu, zpisob
provozu a typ svafovaciho hofaku.

3) Aktivujte/deaktivujte funkci "Synergic".

4) Pouzijte "Knoflik pro nastaveni parametrti A/B" pro nastaveni parametri svarovani.

7.1.3 Parametry svarovani nastavte pfi vypnutém "Synergickém".

(Nastaveni rychlosti podavani dratu a napéti)  (Nastaveni indukénosti)  (Nastaveni
zpétného vypaleni)
1) Pouzijte "Knoflik pro nastaveni parametri A" pro nastaveni "Rychlost podavani dratu”.
2) Pouzijte "Knoflik pro nastaveni parametri B" pro nastaveni "Svarovaci napéti".
3) Stisknutim tlacitka "Parameter Adjustment Knob B" pfepnete zobrazeni "Svafovaci
napéti", "Svarovaci indukénost" a "Doba zpétného vypaleni" a nastavite hodnoty
parametru.



4) Parametry, které Ize nastavit na panelu a jejich rozsahy jsou nasledujici:

Nazey Moznosti parametrt nebo rozsah (Input 230Vac)
Cislo . MIG250P MIG200P MIG160P
parametru EC MIG250 EC MIG200 EC MIG160
Rychlost
1 posUVU 2~18 | 2~18 | 2~15 | 2~15 | 2~14 | 2-~14
dratu
(m/min)
Svarovaci
2 11~30 11~30 11~28 11~28 11~26 11~26
napéti (V)
3 Indukénost -10~10 -10~10 -10~10 -10~10 -10~10 -10~10
Doba zpétného
4 0~800 0~800 0~800 0~800 0~800 0~800
vypaleni (ms)
Nazev Moznosti parametrt nebo rozsah (Input 115Vac)
No. parametru MIG250P MIG200P MIG160P
FC MIG250 FC MIG200 FC MIG160
Rychlost
1 posuvu  dratu 2~13 / 2~13 / 2~11 /
(m/min)
Svarovaci
2 11~25 / 11~24 / 11~22 /
napéti (V)
3 Indukénost -10~10 / -10~10 / -10~10 /
Doba zpétného
4 0~800 / 0~800 / 0~800 /
vypaleni (ms)

I

A

S

.

7.1.4 Nastavte svarfovaci parametry se zapnutym Synergic

A

(Nastaveni svafovaciho proudu)
tloustky desky

(Nastaveni rychlosti podavani dratu)

(Nastaveni

1) Stisknutim tlacitka "Nastaveni parametru A" pfepnete zobrazeni "Svarovaci proud",




"Rychlost podavani dratu" a "Tloustka plechu" a nastavite hodnoty parametru.

1) Svarecka automaticky pfizplsobuje ostatni parametry svafovani podle vestavéné odborné
knihovny Synergic, aby bylo dosazeno dobrych vysledkl svafovani.

2) Stisknéte "Knoflik pro nastaveni parametrd B" pro pfepnuti zobrazeni "Svarovaci napéti",
"Svarovaci indukénost" a "Doba zpétného dopaleni" a upravte hodnoty parametru.

7.1.5 Pouziti digitalniho horaku nebo civkového horaku (volitelné)

1) Kromé bézného tlaéného hofaku podporuiji tyto invertorové svarecky také digitalni MIG

horak a civkovy hofak. Parametry se nastavuji pomoci tlaCitek na digitalnim hofaku nebo
nastavovacim knoflikem na civkovém hofaku.

Digitalni horak

A. Zvyste "Rychlost podavani dratu"/"Svarovaci proud".

b. Snizte "Rychlost podavani dratu"/"Svafovaci proud".

Tlacitko nastaveni "Rychlost podavani dratu"/"Svafovaci proud” upravuje "Rychlost
podavani dratu”, kdyz je "Synergicky" vypnuty, a "Svafovaci proud", kdyzZ je povolen.

C. Zvyste "svafovaci napéti".

d. Snizte "svafovaci napéti".

1) Po pfipojeni digitalniho hofaku ke svareci vyberte typ svafovaciho hofaku "Push Torch".
2) Aktivujte funkci dalkového ovladani.

3) Pomoci tlacitek na digitalnim hofaku nastavte "Rychlost podavani dratu"/"Svarovaci
proud" a "Svarovaci napéti". Podrobnosti o ovladani panelu viz sekce 7.12-7.14.
Poznamka! Je-li pouzit digitalni hofak, vyberte typ svafovaciho hofaku "Push torch".
Parametry Ize upravit jak nastavovacimi knofliky na ovladacim panelu, tak nastavovacimi
tlaCitky na digitalni svitilné.

Poznamka! Nékteré modely nepodporuji funkci civkového hofaku. Pfed zakoupenim si
prosim u prodejce ovéfte, zda stroj tuto funkci podporuje.



2) Horak
T 1

A. Potenciometr nastaveni "Rychlost podavani dratu": Otacejte potenciometrem ve sméru
hodinovych ruci¢ek pro zvySeni "Rychlost podavani dratu" a proti sméru hodinovych rucicek
pro snizeni rychlosti.

N

Vyberte civkovy hofak)

1) Po pfipojeni civkového horfaku ke svarec€ce zvolte rezim "Spool Torch" typu svafovaciho
horaku.

2) Kdyz je aktivovana funkce dalkoveho ovladani, "Rychlost podavani dratu" se nastavuje
potenciometrem civkového hofaku.

3) Kdyz je funkce dalkového ovladani deaktivovana, "Rychlost podavani dratu” se nastavuje
"Knoflikem pro nastaveni parametrii A" na ovladacim panelu svarecky.

4) Podrobnosti o dalSich operacich panelu viz sekce 7.12-7.14.

Poznamka! Funkce "Synergic" je deaktivovana pfi pouZiti rezimu "Spool Torch".

Pokud na civkovém hofaku neni zadny potenciometr, je zvoleno "Spool Torch" a je povolena
funkce dalkového ovladani, proud nebude mozné nastavit.

Poznamka! Nékteré modely nepodporuji funkci civkového hofaku. Pfed zakoupenim si
prosim u prodejce ovéfte, zda stroj tuto funkci podporuje.

7.1.6 Zacatek svarovani
Popis provozu MIG 2T/4T

Provozni rezim 2T Provozni rezim 4T

Krok 1: Stisknéte tladitko hordku pro zahdjeni | Krok 1: Prvnim stisknutim tladitka horaku zahajite svarovani.
svarovani.
Krok 2: Uvolnénim spousté se svarovani zastavi. Krok 2: Pro pokracovani ve svafovani poprvé uvolnéte spoust.
Krok 3: Stisknéte spoust podruhé pro obnoveni svafovani.

Krok 4: Uvolnéte spoust podruhé, aby se svarovani zastavilo.




Svarovaci sekvence provozu MIG 2T/4T

Rezim Schematicky diagram
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7.1.7 Po svafovani vypnéte napajeni

Sitovy vypina€ se nachazi na zadnim panelu stroje a nastavte jej do polohy "OFF". Po
Casové prodleveé indikator panelu zhasne a svarecka pfestane pracovat.

7.2. MMA
7.2.1 Zapnéte hlavni vypina¢ (stejné jako 7.1.1)

7.2.2 Zvolte rezim svarovani

N

VAL 4 :
Y s 7 : : 7// //J h]

(Nastaveni svafovaciho proudu MMA)  (Nastaveni sily oblouku)
Stisknutim tlagitka "Vybér rezimu svarovani" vyberte rezim MMA

7.2.3 Nastavte parametry MMA

1) Pouzijte "Knoflik pro nastaveni parametra A" pro nastaveni "Svarovaci proud".

2) Pouzijte "Knoflik pro nastaveni parametra B" pro nastaveni "Arc Force".

Svarovaci proud: nastavuje uzivatel na zakladé typu a praméru svarovaci elektrody a
pozadavku procesu. Podivejte se na nasledujici tabulku:



No. | Pramér elektrody Primér Svarovaci
(mm) elektrody (mm) proud (A)
1 1.6 1.6 25~40
2.0 40~65
2 2.0~3.2 2.5 50~80
3.2 100~130
3.2 100~130
3 3.274.0 4.0 160~210
4 55 5.0 200~270
6.0 220~300

POZNAMKA! Obsluha by méla nastavit funkce, které splfiuji pozadavky svarovani.
Pokud jsou volby nespravné, mize to vést k problémum, jako je nestabilni oblouk,
rozstirik nebo prilepeni elektrody k obrobku.

Sila oblouku: Hodnota sily oblouku by méla byt uréena podle priaméru elektrody,
nastaveni proudu a pozadavku procesu. Pii velkém proudu obloukové sily se kov
rychle prenasi a kapicky se nelepi, ale nadmérna sila zvysuje rozstrik; nizka sila
oblouku vede k malému rozstfiku a dobré tvorbé svarového Svu, ale nékdy je oblouk
mékky nebo zplsobuje ulpivani kapek. Zejména tlusté elektrody se svarovanim
nizkym proudem vyzaduji zvySenou silu oblouku. Obecné je sila oblouku pfi
svarovani 0-40.

Proud horkého startu: Silnéjsi proud horkého startu prispiva ke spusténi oblouku a
snizuje pfilnuti mezi svarovaci elektrodou a obrobkem béhem startu oblouku.
Standardné nastaveno na 30A.

Nazev Rozsah nastaveni "Arc Force" a "Hot Start Current"
No- parametru MIG250PFC MIG250 MIG200PFC | MIG200 MIG160PFC | MIG160
1 Sila oblouku | 0~100A

Proud
2 horkého Prednastaveno na 30A (0-60A k dispozici v uzivatelské nabidce)

startu

Pfi stejnosmérném svarovani je teplo na kladné a zaporné polarité svarovaciho oblouku
odlidné. Pfi svafovani pomoci stejnosmérného napajeni existuji pfipojeni DCEN a DCEP.
Zapojeni DCEN se vztahuje ke svafovaci elektrodé pfipojené k zaporné polarité napajeciho
zdroje a k obrobku pfipojenému ke kladné polarité napajeciho zdroje. V tomto reZzimu
obrobek pfijima vice tepla, coz ma za nasledek vysokou teplotu, hluboky pravar, snadné
provareni, vhodné pro svafovani silnych dilt. Zapojeni DCEP se tyka svarovaci elektrody
pfipojené ke kladné polarité napajeciho zdroje a obrobku pfipojeného k zaporné polarité
napajeciho zdroje. V tomto reZimu obrobek pfijima méné tepla, coZ ma za nasledek nizkou
teplotu, mélkou nadrz a mensi prinik. To je vhodné pro svarfovani tenkych dilU.



7.2.4 Zacatek svarovani

POZNAMKA! Tato jednotka ma ve vychozim nastaveni funkci proti pfilepeni. Pokud v
procesu svarovani dojde ke zkratu po dobu 1 s, automaticky prejde do funkce proti
prilepeni. To znamena, ze svarovaci proud automaticky klesne na 20A, aby bylo
mozné odstranit zkrat. Po odstranéni zkratu se svarovaci proud automaticky vrati na

nastaveny proud.

7.2.5 Po svafovani vypnéte napajeni
(Stejné jako v Casti 7.1.7)

Sitovy vypina€ se nachazi na zadnim panelu stroje a nastavte jej do polohy "OFF". Po

Casové prodleveé indikator panelu zhasne a svareCka pfestane pracovat.

7.3. Lift TIG rezim

7.3.1 Zapnéte hlavni vypinac
(Stejné jako v Casti 7.1.1)

7.3.2 Zvolte rezim svarovani TIG Lift

& NYam X
p} N 7

(Lift TIG rezim)

4 ‘

S|

Stisknutim tlacitka "Vybér rezimu svafovani" vyberte rezim Lift TIG.

7.3.3 Nastaveni parametr( svarovani
Pouzijte "Knoflik pro nastaveni parametri A" pro nastaveni "Svarovaci proud".

Zvolte vhodny svafovaci proud, wolframovou elektrodu a proud ochranného plynu podle
aktualni situace. Podrobnosti naleznete v nasledujicich udajich.

Volba parametr( pro ruc¢ni TIG svafovani — nerezovy plech

Pramér Tloustka o TV
. Maximalni proud | Maximalni prutok
wolframu nerezoveho A) argonu (I/min)
(mm) plechu (mm) g
50
1~2 1~3
50~80
2~4 3~6 80~120




121~160

161~200

201~300 10
7.3.4 Zacatek svarovani
Popis provozu MIG 2T/4T
Provozni rezim 2T Provozni rezim 4T

Krok 1: Stisknéte tlacitko hofdku pro zahdjeni | Krok 1: Prvnim stisknutim tladitka hordku zahdjite svarovani.
svarovani.
Krok 2: Uvolnénim spousté se svafovani zastavi. Krok 2: Pro pokracovani ve svafovani poprvé uvolnéte spoust.
Krok 3: Stisknéte spoust podruhé pro obnoveni svafovani.

Krok 4: Uvolnéte spoust podruhé, aby se svarovani zastavilo.

v

Zkrat Arcing
A

Ut g

Uvro [ —]

v

(Lift TIG proces)
Poznamka! Pri spusténi oblouku prekroc¢i doba zkratu 2s, svare€ vypne vystupni
proud a pred opétovnym spusténim oblouku je nutné zvednout svarovaci horak a
znovu zkratovat wolframovou elektrodu a obrobek.
Poznamka! Pokud pfi svafovacim procesu dojde ke zkratu mezi wolframovou
elektrodou a obrobkem, svare¢ okamzité snizi vystupni proud; pokud doba zkratu
presahne 1 s, svare€ vypne vystupni proud a svarovaci horak je treba zvednout, aby
se oblouk znovu rozjel.”

7.3.4 Po svarovani vypnéte napajeni (Stejné jako sekce 7.1.7)



7.4. Pohotovostni rezim

e

(Rozhrani pohotovostniho stavu)

1) Vstup do pohotovostniho stavu: V obou rezimech MIG a Lift TIG pfejde stroj do
pohotovostniho stavu a zavie okno displeje na ovladacim panelu, pokud po dlouhou dobu
neprobiha zadné svafovani nebo operace na panelu. Vychozi doba odezvy v pohotovostnim
rezimu je 10 minut.

2) Ukonceni pohotovostniho stavu: V pohotovostnim stavu zpUsobi opusténi pohotovostniho
stavu jakakoliv operace na svarovacim stroji v€etné svarovani, ovladani klice/knofliku,
stisknuti spousté hofaku nebo ovladani sparovaného a platného dalkového ovladace atd.

3) Z dlivodu bezpecnosti a pohodli nepfejde stroj v rezimu MMA do pohotovostniho stavu.

7.5. Funkce a pouziti bezdratového/dratového dalkového ovladace

Stroj podporuje funkci dalkového ovladani a je vybaven dalkovym ovladaCem a
prislusenstvim, uzivatel mize po zakladni konfiguraci na ovladacim panelu stroje pouzit
ruéni dalkovy ovlada¢ nebo nozni pedal k jednoduchému nastaveni parametrt svafovani na
dalku.

Podrobnosti naleznete v pokynech k dalkovému ovladadi.



8. Udrzba

Varovani!

Nasledujici operace vyzaduje dostatecné odborné znalosti o elektrickych aspektech
a komplexni bezpe€nostni znalosti. Ujistéte se, Ze je vstupni kabel stroje odpojen od
elektrické sité a pred sejmutim krytu stroje pockejte 5 minut.

Upozornéni: 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
pfirucka by méla zakaznikim 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

Denni udriba Zkontrolujte stav stroje, sitovych kabell, svafovacich nebo fezacich
kabell a spoju.
Zkontrolujte vSechny vystrazné LED a provoz stroje.

Mé&sieni udrzba Pred sejmutim krytu odpojte od sité a pocCkejte alespon 5 minut.
Zkontrolujte vnitfni spoje a v pfipadé potfeby je dotahnéte. Vycistéte
vnitfek stroje mékkym kartaCem a vysavacem. Davejte pozor, abyste
neodpojili zadné kabely a neposkodili soucasti. Ujistéte se, Ze jsou
vétraci mfizky Cisté. Opatrné nasadte kryty a otestujte jednotku.
Tyto prace by méla provadét prislusné kvalifikovana kompetentni
osoba.

Roéni zkougka Provedte ro¢ni servis zahrnujici bezpecnostni kontrolu v souladu s
normou vyrobce (EN 60974-1).

Tyto prace by méla provadét pfislusné kvalifikovana kompetentni
osoba.




9. Odstranovani problému

Varovani! Pred expedici stroji z tovarny jsou jiz diikladné zkontrolovany. Se strojem
by se nemélo manipulovat ani jej upravovat. Udrzba musi byt provadéna peélivé.
Pokud se néktery drat uvolni nebo je Spatné umistén, miize 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 panelli vzdy po

vypnuti pockejte 5 minut.

9.1. Analyza a feSeni béznych poruch

Zde uvedené pfiznaky mohou souviset s pfislusenstvim, plynem, faktory prostiedi a
napajecim zdrojem, ktery pouzivate. Snazte se prosim zlepsit prostfedi a takovym situacim se

vyvarujte.

Odstranéni obecnych problémui v MIG

Davody

Odstranovani probléma

Pfiznak
Po spusténi se ventildtor
neotd¢i nebo je rychlost

podavani dratu abnormalni

Okolni teplota je pfilis nizka

nebo je poskozen ventilator

Pokud je teplota pfilis nizka, nechte stroj po

uréitou  dobu  pracovat, teplota v

pohotovostnim rezimu se zvysi a stroj se bude
normalné otacet. Pokud stale nefunguje,

vyménte ventilator

Svéarecka nema
proudovy vystup a
nema zobrazeni
chybového kédu

- Svarovaci okruh selhal
- Soucdst uvnitf svarecky
selhala

- Zkontrolujte svarovaci obvod a opravte jej
- Kontaktujte pracovniky zakaznického servisu
a vyhledejte odbornou pomoc

MIG Po stisknuti spousté
horaku pro pfivod
plynu je vystup
proudu, ale Zzadné

podavani dratu

Podavac dratu je zaseknuty

- Selhal motor podavani dratu
- Selhala fidici deska uvnit¥
svarecky

- Uvolnéte podavac dratu
- Vyménte motor podavani dratu -
- Vymérnte fidici desku




- Momentovy knoflik
podavace dratu neni - Spravné sefidte momentovy knoflik
spravné nastaven podavace dratu
- Valec podavani dratu a
y , svafovaci drat jsou - Posouvejte valec pro podavani
Svarovaci , . I . . , .
. konfigurovany odlisné dratu se svarovacim dratem
proud je . e - s v ix
o - Kontaktni hrot je vazné | - Vyménte kontaktni Spicku
nestabilni a . . . . s
e opotfebeny svarovaciho horaku
proud kolisa . Y , . N . .
- Vlozka ve svafovacim | - Vyménte vlozku ve svafovacim
horaku je vazné horaku
opotfebena - Vyménte za kvalifikovany svafovaci
- Svarovaci drat je drat
nekvalitni
Jiné zavady Kontaktujte prosim personal udrzby
Odstranéni obecnych problém( v MMA
Ptiznak Davody Odstranovani probléma
Po spusténi se ventildtor | Teplota vzduchu je pfilis nizka | Kdyz je teplota pfilis nizka, nechte stroj chvili
neotd¢i nebo jsou otacky | nebo je poskozen ventilator pracovat. Teplota v pohotovostnim rezimu
abnormalni zvysi ventildtor a obnovi normalni provoz.
Pokud stdle nefunguje, je nutné vymeénit
ventilator.
Nelze spustit | Napajeci kabel neni spravné | Pfipojte napajeci kabel
normalni oblouk pfipojen
Struska ze svarovani | Nizka sila oblouku Zvyste silu oblouku
se obtiiné
MMA | odstranuje
Drzak horké | Jmenovity  proud  drzdku | Vyménte drzak elektrody za drzdk s vyssim
elektrody elektrody je pfilis nizky proudem
Oblouk se snadno | Nizké sitové napéti Pouzivejte po normalnim napajeni ze sité
prerusi
Jiné zavady Kontaktujte prosim personal udrzby




Odstranéni obecnych problému pfi Lift TIG

Priznak

Dlvody

Odstranovani problém

Po spusténi se ventilator

neotaci nebo jsou otacky

Okolni teplota je pfilis nizka

nebo je poskozen ventilator

Kdyz je teplota pfili§ nizkd, nechte stroj chvili
pracovat. Teplota v pohotovostnim reZimu zvysi

ventilator a obnovi normalni provoz. Pokud stale

abnormalni
nefunguje, je nutné vyménit ventilator.
Nékteré rezimy Lift TIG
Zadny proudovy | ymozuji ukonéeni svafovani | Uvolnéte spoust hofaku a zaénéte znovu
vystup pri po stisknuti tlaéitka hoFaku
stisknuti spousté . . , . . , e
P Zkontrolujte svarovaci obvod |Zkontrolujte svafovaci obvod a znovu jej pfipojte
horaku
a znovu jej pfipojte
Rychlé vyhoteni
. Svafovaci hofak je zapojense | ., . Y A
wolframové N . Je zapo] Pfepnéte dvé polohy zastrcky
Spatnou polaritou
elektrody
1) Ujistéte se, Ze ventil argonové lahve je otevieny
a Ze je dostatecny tlak. Obecné plati, Ze pokud je
tlak v 1ahvi nizsi nez 0,5 MPa, je nutné ji znovu
naplnit.
(2) Zkontrolujte, zda je pratok argonu normalni.
o . e Pritok muzete zvolit podle podminek svafovaciho
TIG Cernéni pajenych |Svary nejsou ucéinné chranény

spojl

a oxidovany

proudu, ale pfilis nizky pratok maze vést k
nedostate¢nému ochrannému plynu k pokryti
vsech svarovych spojd. Doporucuje se, aby pritok
argonu nebyl mensi nez 5 |/min, bez ohledu na to,
jak maly je proud.

(3) Zkontrolujte, zda cesta plynu netece nebo zda

neni Cistota plynu pfilis nizka.

Oblouk se obtizné
spousti a snadno
se prerusuje

Spatnd kvalita nebo zévazna
oxidace wolframové elektrody

- Vyménte tfidu wolframu za lepsi kvalitu.

- Obruste vrstvu oxidu wolframu.

Nestabilni proud v

procesu svarovani

Napéti v rozvodné siti vazné
kolisd nebo je Spatny spolecny
kontakt s rozvodnou siti.
Vainé ruseni od jinych
elektrickych zafizeni.

- Zkontrolujte, zda je elektricka sit normalni a
pripojte napajeci konektor.
- K pripojeni zafizeni, které by mohlo vazné rusit
svarecku, pouzijte rdzné napajeci kabely.

Jiné zavady

Kontaktujte prosim personal udrzby




9.2. Alarm a reseni

Koéd : Mozna : "
chyby Kategorie pFiginy Protiopatreni
Nadproudova | NepfetrZity Restartujte svarecku. Pokud je stdle v nadproudové ochrang,
ochrana vystup kontaktujte poprodejni oddéleni spole¢nosti.
E10 maximalniho
kapacitniho
proudu svarecky
Podpétova Vstupni sitové | Vypnéte a znovu zapnéte. Pokud tento alarm nelze odstranit a
ochrana napéti je prilis | sitové napéti zGstava prilis nizké, zkontrolujte sitové napéti a
E31 nizké pfed svafovanim pockejte, az bude sit normalni. Pokud je
sitové napéti normalni a alarm pfetrvavd, obratte se na
odborny personal udrzby.
Ochrana pred | Vstupni sitové | Vypnéte a znovu zapnéte. Pokud alarm nelze odstranit a napéti
vysokym napéti je pfrilis | sité zGstava pfrilis vysoké, zkontrolujte napéti elektrické sité a
E32 napétim vysoké pfed svafovanim pockejte, az bude sit normalni. Pokud je
sitové napéti normalni a alarm pretrvavd, obratte se na
odborny personal udrzby.
Podpétova Podpéti v ovladaci | Vypnéte a znovu zapnéte. Pokud alarm nelze odstranit,
w4 ochrana kontaktujte odborny personal udrzby.
Prehrati Teplota IGBT | Nevypinejte stroj. Chvili pockejte a poté pokracujte ve
E60 ménice je prilis | svarovani poté, co indikator zhasne.
vysoka
Prehrati Vystupni Nevypinejte stroj. Chvili pockejte a poté pokracujte ve
usmérnovaci svarovani poté, co indikator zhasne.
ot dioda je prilis
horka

®

Abnormalni

VRD

Napéti naprazdno

je prilis vysoké

Vypnéte a znovu zapnéte. Pokud alarm nelze odstranit,

kontaktujte odborny personal udrzby.

Poznamka! Po pouziti vySe uvedenych protiopatieni alarm stale nelze zrusit nebo se po zvednuti
znovu objevi. Kontaktujte prosim odborny personal udrzby.




9.3. Bézna porucha MIG

Pokud podminky svarovani nespliuji pozadavky, nastanou jevy popsané v nasledujici

tabulce:

Table 9.3 Bézna porucha MIG

Nevhodné
svarovaci

podminky

Vysledek

Nevhodné svarovaci

podminky

Vysledek

Vyénivajici drdt je

pfilis dlouhy

Oblouk je nestabilni, coz
vede k rozstfiku  pfi

svarovani.

Kapky jsou tenké.

Vysledek  ochrany pred
plynem je snizen, coz ma za
nasledek vznik plynovych

pord.

Napéti oblouku je pfilis

vysoké

Oblouk je ptilis dlouhy a fazni

rozsttik se zvysuje.

Svarovaci housenka se rozsifi.

Oblouk je nestabilni.

Vycénélek dratu je

Tryska je ucpand, coZz ma za

Napéti oblouku je pfilis

Oblouk je pfilis dlouhy a fazni

Zvétsuje se hloubka privaru
a prebytek svarového kovu

a tvorba svaru je $patna.

Zékladni kov lze snadno

propalit.

prilis kratky nasledek vznik plynovych | nizké rozstfik se zvySuje.
pord.
Ovliviiuje zornou linii a Svarovaci housenka se rozsiti.
ztéZuje pozorovani prlniku.
Tenky zakladni kov se Oblouk je nestabilni.
snadno propali.
Svafovaci proud je | ZvySuje se rozstfik pfi | Rychlost podavani | Oblouk se prerusi, drat se tould a
pfilis vysoky svarovani. dratu je pfilis vysoka vznika rozstfik pfi svarovani.

Svarova housenka se zUzZi a

elektroda se neroztavi.

ProdlouzZeni dratu: oznacuje vzdalenost mezi kontaktni Spi¢kou svafovaciho horaku a
svafovanym obrobkem




10. Baleni, preprava, skladovani a likvidace odpadu

10.1. Pozadavky pro prepravu

Pfi manipulaci se zafizenim by se mélo zachazet opatrné a nemélo by spadnout na zem a
nemélo by byt vazné poskozeno. BEhem pFepravy se vyvaruijte 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 plynu a vzduchu

10.3. Nakladani s odpady

Likvidace

Zarizeni je vyrobeno z materiall, které neobsahuji Zadné toxické nebo jedovaté latky
nebezpecné pro obsluhu.

Kdyz je zafizeni seSrotovano, mélo by byt demontovano oddélujicimi komponenty podle typu
materiald.

Nevyhazujte zafizeni do bézného odpadu. Evropska smérnice 2002/96/EC o odpadnich
elektrickych a elektronickych zafizenich uvadi, ze elektricka zafizeni, ktera dosahla konce
sve zivotnosti, musi byt shromazdovana oddélené a vracena do recyklacniho zafizeni
kompatibilniho s Zivotnim prostfedim.

Abyste vyhovéli pfedpisiim WEEE ve vasi 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 pfesvéd&eni. Nic v tomto dokumentu nepfedstavuje a/nebo nemulze
byt vykladano jako zaruka ve smyslu platného zaru¢niho zakona.



11. Poprodejni servis

11.1. zaruéni list

Soucasti kazdé svarecky je zarucni list. Vyplrite prosim pfislusné informace.
Peclivé si prectéte a uschovejte zaruéni list.

11.2 Udrzba

Provedte predbézné odstrafiovani zavad nebo zaznamenejte zavady podle bézné analyzy
poruch a kontrolniho seznamu feSeni. Chcete-li zafizeni opravit nebo vyménit, kontaktujte
mistniho prodejce..

Zaruka na tento stroj se fidi datem prodeje uvedenym na zarucnim listu nebo kupni smlouveé.
Na jakékoli zavady zplsobené nepravidelnym nebo nepfiméfenym pouzivanim se
nevztahuje zaruka a bude uctovana oprav
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List béznych nahradnich dila

(Plus)

SN Kéd nazev Pocet SN Kéd Nazev Pocet

2 10021855 Rychlospojka 2 39 51000695 Podavac dratu 1

3 51000684 Rychlospojka 1 41 51000824 Centrdlni zasuvka 1

Zobrazovaci panel 9pinova letecka

8 51000875 1 43 51000686 1

zasuvka a kabel
10 10083484 Knoflik 2 47 51000780 Fanousek 1
Svételna tabule Hlavni deska

16 51001033 1 48 51001005 1
podavace dratu
Hlavni ovladaci IGBT tepelny odpor

20 51001002 1 49 51000704 1
deska
Plynovy ventil Tepelny odpor

22 51000711 1 51 51000703 sekundarniho 1

usmérnovace

27 51000471 Vypinac 1

33 51000691 Hall(v senzor 1

(Standard)

SN Kod Nazev Pocet SN Material Nazev Pocet
10021855 | Rychla zasuvka 2 39 51000695 | Podava¢ dratu 1
51000684 | Rychlospojka 1 41 51000824 | Centrélni zasuvka 1
51000875 | Zobrazovaci panel 1 43 10042529 | Plastovy obal 1

Knoflik Ventilator@MIG2
10 | 10083484 2 47 51000780 00 1
Svételna tabule Ventilator@MIG1
16 | 51001033 1 48 51001816 1
podavace dratu 60
Hlavni ovladaci Hlavni deska
20 | 51001863 1 4948 | 51001005 1
deska
Plynovy ventil Tepelny odpor
22 | 51000711 1 49 51000704 | sekundérniho 1
usmérnovace
Vypinac IGBT tepelny
27 | 51000471 1 51 51000703
odpor
33 | 51000691 | Halltv senzor 1




List béznych nahradnich dilti 2 - MIG160PFC/MIG200PFC

N (1 NG D) ) 6 () (23) (1) (25) (26) (-
(W B @ @ @ @0 &6
\\ \




List nahradnich dilt

(Plus)

SN Kéd nazev Pocet SN Kéd Nazev Pocet

2 10021855 Rychlospojka 2 39 51000824 Podavac dratu 1

3 51000684 Rychlospojka 1 41 51000944 Centrdlni zasuvka 1
Zobrazovaci 9pinova letecka zasuvka a

8 51000875 1 43 51000686 1
panel kabel

10 10083484 Knoflik 1 45 51000778 Fanousek 1
Svételnd tabule Zakladni deska

16 | 51001033 1 51001006 1
podavace dratu @MIG160PFC

53

Hlavni ovladaci Zakladni deska

20 51001014 1 51001007 1
deska @MIG200PFC

22 51000711 Plynovy ventil 1 48 51000706 Tepelny odpor 1

27 | 51000471 | Vypinaé 1

33 51000691 Hall(iv senzor 1

(Standard)

SN Kéd nazev Pocet SN Kéd Nazev Podet

2 10021855 Rychld zasuvka 2 39 51000824 Podavac dratu

3 51000684 Rychlospojka 1 41 | 51000944 Centralni zasuvka 1
Zobrazovaci Plastovy obal

8 51000875 1 43 10042529 1
panel

10 10083484 Knoflik 1 45 51001816 Ventilator@MIG160 1
Svételnd tabule Fan@MIG200

16 | 51001033 1 48 | 51000778 1
podavace dratu
Hlavni ovladaci Zakladni deska

20 51001854 1 51001006 1
deska @MIG160PFC

53

Plynovy ventil Zakladni deska

22 51000711 1 51001007 1

@MIG200PFC
27 51000471 Vypinac 1 48 51000706 Tepelny odpor 1
33 51000691 Halllv senzor 1




Dodatek 3 Baleni a ¢asti

SN nazev Jednotka Quantity
1 Certifikat produktu Copy 1
2 Zaruéni list Copy 1
3 Vysousedlo Pcs 2
4 Pfislusenstvi Pcs 1
5 Svarel Pcs 1




ES PROHLASENI O SHODE

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

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

Typy:

MIG 160 N2S12

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



Osvédcéeni o JKV a zarucni list

Osvédceni o jakosti a kompletnosti vyrobku

Dovozce

AEK Svarovaci technika s.r.o.

Nazev a typ vyrobku

MIG160 N2512

Vyrobni &islo stroje

Datum vystupni kontroly:

Kontroloval:

Razitko OTK

Zarucni list

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

Datum prodeje

Razitko a podpis prodejce

Zdznam o provedeném servisnim zdakroku

Datum prevzeti Datum provedeni opravy Cislo reklamaéniho Podpis pracovnika

servisem

protokolu




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 pouZzitého elektrozafizeni.
Pouzité zafizeni nevhazujte do bézného odpadu. Spole¢nost je zapsana do kolektivniho systému
ASEKOL (pod eviden¢nim cislem vyrobce AK-051706) a sama zajiStuje financovani nakladani s
elektroodpady.



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
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WELDING STORE
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