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Gratuluji k vybéru vybaveni JASIC!Tento provozni manual obsahuje dulezité informace o
pouzivani a udrzbé tohoto produktu, stejné jako o bezpecné manipulaci s produktem.
Prosim, podivejte se na technické parametry zafizeni v sekci Technicky parametr v tomto
manualu a peclivé si preCtéte manual prfed prvnim pouZitim zafizeni. Pro vasi vlastni
bezpecnost i bezpecnost vaseho pracovniho prostfedi prosim vénujte zvlaStni pozornost
bezpelnostnim pokynidm v manualu a obsluhujte zafizeni podle téchto pokynu. Pro vice
informaci o produktech JASIC kontaktujte prosim JASIC Technology, konzultujte
autorizovaného prodejce JASIC nebo navstivte webové stranky JASIC
nawww.jasictech.com.

Prohlaseni

Shenzhen JASIC Technology Co., Ltd. Slavnostné slibuje, ze tento produkt je vyrabén podle
prislusnych domacich i mezinarodnich norem a Ze bude v souladu s Mezinarodni bezpeénostni normou
EN60974-1. Pfislusné konstrukéni schéma a vyrobni technologie pouzité v tomto produktu jsou chranény

patenty.

1. Ackoli bylo vynalozeno veskeré usili na to, aby informace obsazené v tomto manualu byly pfesné a
Uplné, nebude pfijimana odpovédnost za chyby nebo opomenuti zplsobené provozem neodpovidajicim
tomuto manualu.

2. JASIC si vyhrazuje pravo kdykoli manual zmeénit bez pfedchoziho oznameni.

3. Ackoliv byl obsah tohoto manualu peclivé zkontrolovan, mohou se vyskytnout nepfesnosti. V pfipadé
nepiresnosti nas prosim kontaktujte.

4.Do nekopirovat, nahravat, reprodukovat ani pfenaset obsah tohoto manualu bez predchoziho povoleni
JASIC.

Vyrobce: Shenzhen JASIC Technology Co.Ltd

Registrovana ochranné znamka: JASIC

Registrovana adresa: ¢. 3 Qinglan 1st Road, okres Pingshan, Shenzhen, Guangdong, Cina
PSC:518118

Tel:+86(0755)8670 6250 Fax:+86(0755)27364108

Website:www:.jasictech.com E-mail:sales@jasictech.com
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Pro vasi bezpecnost si prosim peclivé prectéte tento manual pred
instalaci a provozem tohoto zarizeni JASIC.

Vénujte zvlastni pozornost veSkerému obsahu oznaée&emu

VSechny operace musi provadét profesionalni, vhodné kvalifikovani lidé!
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1. Bezpecnostni opatreni

1.1. Obecna bezpeénost

Varovani! Béhem svarovani miaze oblouk a kouf usSkodit vam i ostatnim. Proto
byste méli pfi svarovani prijmout ochranna opatreni. Pro podrobnosti se podivejte na
bezpeénostni pokyny pro provozovatele, ktefi spliuji pozadavky vyrobce na prevenci

nehod.

EXB

Tento stroj by méli obsluhovat pouze kvalifikovani pracovnici!

- Vzdy pouzivejte vhodné osobni ochranné prostiedky.

- Obsluha musi byt operatorem specialniho zafizeni s platnym osvédcenim o
provozu na kovoveé svafovani (fezani plynem)!

- Neprovadéjte Zadnou udrzbu pfi napajeni stroje

Elektricky Sok——Miize zplsobit vazné zranéni nebo dokonce smrt!

- Instalujte uzemnovaci zafizeni podle aplika¢nich standarda.

- Nedotykejte se zivych ¢asti s odhalenou klzi, mokrymi rukavicemi nebo
mokrym oble€enim.

- Ujistéte se, ze jste izolovani od zemé a obrobku.

- Ujistéte se, Ze pracovni stanice je bezpecna.

Vypary a plyny — — mohou byt nebezpeéné pro vase zdravi.

- Umistéte zafizeni na dobrfe vétrané misto a drzte hlavu mimo vypary. Nedychej
vypar.

- PFi svafovani pouzivejte ventilaCni nebo odsavaci zafizeni pro udrzeni
kvalitniho pracovniho prostiedi.

Obloukové paprsky——mohou poskodit oci a spalit klzi.

- Pouzivejte vhodnou svare€skou rousku a noste ochranné oble€eni pro ochranu
oCi a téla.

- Chrante kolemjdouci pfed nebezpec€im vhodnymi rouskami nebo stinicimi
zavésy.

Nespravné pouzivani a provoz muze vést k pozaru nebo vybuchu

- Svarovaci jiskry mohou zpUsobit pozar. Prosim, ujistéte se, Ze v blizkosti
svareCky nejsou zadné hoflavé materialy a vénujte pozornost bezpecénosti a
poZarni prevenci.

- Hasici zafizeni musi byt umisténa v blizkosti a k dispozici vySkoleny personal,
ktery je ovlada.

- Nesvafujte Zadné uzaviené nadoby.

- Je zakazano pouzivat stroj pro rozmrazovani potrubi.
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Horké obrobky mohou zptisobit vazné popaleniny

- Nedotykejte se horkych obrobkl holyma rukama.
- PFi nepfetrzitém pouZzivani svafovaciho hofaku by méla byt doba chlazeni.

Hluk——Nadmeérny hluk mize byt $kodlivy pro sluch

- Chrarite si usi pomoci chrani¢t sluchu nebo jinych sluchovych chraniéu.

- Pfipomente blizkému personalu, Ze hluk mliZze byt potencialné nebezpecény pro
sluch.

Magnetické pole ovliviuje kardiostimulator
- Pfed konzultaci s Iékafem by se uZivatelé kardiostimulatoru méli vyhybat mistu

svarovani.

Pohyblivé ¢asti mohou zplisobit osobni zranéni

- Vyhybejte se pohyblivym ¢astem, jako jsou ventilatory.

- RUzna ochranna zafizeni, jako jsou dvefe, panely, kryty a pfepazky apod., by
méla byt pevné uzaviena a umisténa.

Chyba — P¥i potizich vyhledejte pomoc odborniku.

- PFi potizich pfi instalaci a provozu prosim postupujte podle pfislusného obsahu
tohoto manualu pro feSeni problém.

- Pokud po pfeéteni stale plné nepochopite obsah tohoto manualu nebo
nedokazete problém vyfesit podle navodu, ihned kontaktujte svého dodavatele
nebo servisni centrum JASIC a vyhledejte odbornou pomoc.

Dalsi opatieni — Proti pfevraceni svare¢ky
- Pokud je svare¢ umistén na Sikmé ploSe, je tfeba pfijmout opatfeni proti

pfevraceni.
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1.2. Opatreni

Varovani! Pokud se zafizeni prevrati nebo spadne, mize dojit k poSkozeni
& nebo k osobnimu zranéni. Proto se odvolejte na metody manipulace a

umisténi uvedené na vnéjsSim obalu a pouzivejte vozik nebo podobné

manipulaéni zarizeni s dostatecnou nosnosti pro manipulaci s timto

zarizenim.

& Varovani! Drzetka nebo popruh na svareci je vhodna pouze pro noseni
svarece v ruce. Pri zvedani svarecky pomoci jefabu nebo jinych strojl viozte
svare¢ku do kontejneru s dostatecnou nosnosti a poté svarecku zvednéte

spolu s kontejnerem.
Varovani! Svare€ ma ochranné obvody proti pretizeni, nadproudéni a
prehrati. Svarecka tedy prestane pracovat, kdyz sitové napéti, vystupni
proud nebo vnitini teplota prekro€i nastavenou hodnotu. Pokud je vSak
rezacka stale pouzivana za podminek presahujicich nastavenou hodnotu
(napriklad pri pretizeni), maze byt svarecka poskozena.
1) Kdyz je pohyb operatora omezen okolim (napfiklad muze béhem provozu pouze pokrcit
kolena, chodit naboso nebo lezet), musi dodrzovat spravnou izolaci a vyhybat se
primy kontakt s vodivymi ¢astmi na zafizeni.
2) Nepouzivejte svarfeCku v uzavienych nadobach v uzkych prostorech, kde nelze odstranit
vodivé sloZky.
3) Nepouzivejte svareCku ve vlhkych podminkach, kde je obsluha nachylna k riziku
elektrického urazu.
4) Nesvarujte na slunci nebo desti a do svareCe nesmi proniknout voda ani destova voda.
5) Neprovadéjte svarovani s ochranou proti plynu v prostfedi s silnym proudénim vzduchu.
6) Vyhnéte se pouzivani svafecky v prasnych oblastech nebo prostfedi s korozivnim
chemickym plynem.
7) Teplota okoli by méla byt mezi 10°C a 40°C béhem provozu a mezi 25°C a 50°C béhem
skladovani.
8) Svarfovani by mélo byt provadéno v relativné suchém prostfedi s vihkosti nejvySe 90 %.
9) Sklon svafecCe nesmi pfesahnout 10°.
10) Ujistéte se, Ze vstupni napéti nepfekroCit 15 % jmenovitého napéti stroje.
11) Budte opatrni, aby svare€ béhem svafovani nespadl| z vysokého mista.
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2. Popis symbol
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Varovani! Prectéte si vysvétleni

Varovani pred vysokym napétim

WEEE tag

Soucasna jednotka "A"

Rychlost podavani dratu (m/min)

Tloustka zakladniho kovu (jednotka:mm)
Casova jednotka (jednotka:sekundy)
Napéti (jednotka:V)

MIG "Indukénost"/MMA "obloukovy proud™

Cas zpétného vypaleni MIG (unit:ms)

Indikator kanalu (10 skupin pro kazdy rezim
svarovani)

Parametry svaiovani MIG
Parametry svarovani kraterem MIG
Indikace ochrany proti prehrati
Indikace "Fault"

Indikace funkce VRD

MMA reZzim

Rezim MIG

TIG rezim

Volba svarovacich rezimu
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100% CO2 pro svarovani uhlikové oceli

Smés plynt obsahujici 80 % argonu a 20 %
CO02 pro svarovani uhlikové oceli

100% argon pro svarovani hliniku

Smés plynd obsahujici 93 % argonu, 5 % CO2 a
2 % kysliku pro svarovani uhlikové oceli

Smés plynl obsahujici 98 % argonu a 2 % CO2
pro svarovani nerezové oceli

Smés plynt obsahujici 80 % argonu a 20 %
CO2 pro svarovani uhlikové oceli s jadrem
tavidla

Obloukové svafovani s uhlikovou oceli a
jddrem tavidla

Vybér typu svarovani: funkce vybéru
zakladnich kovt a plynt pro svarovani

Prameér dratu

MIG dvoukrokovy rezim

MIG ¢&tyrkrokovy rezim

RezZim opakovani MIG

Rezim bodového svarovani MIG

Funkce dalkového ovladani
Synergicka funkce MIG

Funkce ukladani

Volaci funkce

Funkce kontroly vodice

Kontrola plynt
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3. Prehled produktu

Série MIG350/500

Tato fada svarecek je digitalni multifunkéni GMAW invertorova svarecCka s vynikajicim
vykonem a pokrocilou technologii, ktera ma tfi rezimy svafovani, jako jsou DC MIG, DC
MMA a Lift-TIG.It Ize Siroce pouzivat pro svafovani rliznych kovovych materiald, jako je
uhlikova ocel, nizkolegovana ocel, hlinikovo-hof¢ikova slitina a nerezova ocel. V rezimu DC
MIG Ize pfednastavit parametry jako svarovaci napéti, svafovaci proud, rychlost podavani
dratu a tloustku plechu. Vestavéna databaze expertnich parametrt "Synergic" je k dispozici
pro svafovaci draty riznych materiald a primért. Obsluha musi nastavit svafovaci proud,
rychlost podavani dratu nebo tloustku plechu az po vybéru typu svafovaciho dratu,
ochranného plynu a priméru svarovaciho dratu pfes panel. Svare€ muze automaticky
prizpUsobit vhodné svafovaci napéti, aby dosahl vynikajiciho svafovaciho efektu. Oba
rezimy, MMA i lift-TIG, také Cini svafeCku pouzitelnou v aplikacnich situacich.

Unikatni elektricka konstrukce a zonovany design odklonénych vzduchovych cest uvnitf
stroje zvySuji u€innost odvodu tepla a vyrovnavaji narust teploty energetickych zafizeni,
¢imz se zlepSuje provozni cyklus stroje. Diky jedineénému uzavienému vzduchovému
priuchodu muze stroj uinné zabranit tomu, aby prach nasavany ventilatorem poskodil
napajeci zafizeni a fidici obvody, ¢imz vyrazné zvysSuje spolehlivost stroje.

Hlavni funkce jsou nasledujici:

@ Existuji tfi rezimy obloukového svarfovani, véetné MIG, MMA a Lift-TIG.

€ V rezimu MIG Ize prednastavit napéti svafovani, svafovaci proud, rychlost podavani
dratu, tloustku plechu a indukénost svarovani.

€ Funkce kontroly plynu a vodicu

€ "Synergicka" funkce: Je nutné zvolit typ svafovaciho dratu, ochranny plyn a priimér dratu.
StaCi nastavit svarfovaci proud, rychlost podavani dratu nebo tloustku plechu. Svare¢

9
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automaticky sladi svafovaci napéti.

€ Vice moznosti hofakl MIG zahrnuje: bézny standardni horak, digitalni standardni horak,
hofak push-pull a hofak s civkou.

€ V rezimu MMA Ize prednastavit svarovaci proud, obloukovy proud a proud pfi startu
za tepla.

€ Funkce VRD snizuje napéti bez zatéze vydané svareckou pod bezpecnou uroven napéti,
€ Funkce proti pfilnuti: Zabrariuje nadmérnému spaleni elektrody a zakladniho materialu pfi
svarovani tyCi na elektrodu.

€ Ovladani ventilatoru na vyzadani : Tato funkce mlze Setfit elektfinu, prodlouzit Zivotnost
ventilatoru a snizovat hromadéni prachu uvnitf stroje.

€ Funkce automatického ukladani parametr(i: Po vypnuti data nebudou ztracena. Po
opétovném spusténi svareCky se zachovaji parametry nastavené pred vypnutim.

€ Funkce obnovy parametru do tovarniho nastaveni .

€ Zalozni funkce: V rezimu MIG nebo lift-TIG mlze svarec prejit do pohotovostniho stavu,
pokud neni dlouho pouzivan.

€ Funkce dalkového ovladani: Svare¢ muze byt vybaven funkcemi jako bezdratové ruéni
ovladani, bezdratové ovladani nozniho pedalu, dratové ovladani nohou, bezdratové
ovladani helmy a mobilni aplikace.

10
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4. Technické parametry

) Jednot
Popisy Ka Parametry MIG350/MIG500
Model produktu / MIG350 MIG500
Napajeci napéti VAC 3~AC400V+15% 3~AC400V+15%
na vstupu 50/60Hz 50/60Hz
Jmenovity 21@MIG 38.9@MIG
vstupni proud A 16@TIG 27.2@TIG
(AC400V) 22@MMA 34.9@MMA
Jmenovity 14.55@MIG 26.95@MIG
vstupni vykon kVA 11.08@TIG 18.84@TIG
(AC400V) 15.24@MMA 24.18@MMA
Rozsah
nastaveni
vystupniho \% 10~40 10~48
napéti
(MIG)
Rozsah rychlosti
podavani dratu m/min 2~24 2~24
(MIG)
Rozsah
vystupniho A 30~350 30~500
proudu
(MIG)
Rozsah
nastaveni
vystupniho A 20~350 20~500
proudu
(TIG)
Rozsah
vystupniho A 20~350 20~500
proudu (MMA)
Rozsa,h i 0~200, vychozi nastaveni | 0~200, vychozi nastaveni
obloukové sily A
40 40
proudu
Rozsah proudu A 0~200, vychozi nastaveni | 0~200, vychozi nastaveni
za horka 100 100
Nap’eilvbez v 78 78
zatéze
VRD napéti \% 14.5 14.5

11
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350A/31.5V@MIG

500A/39V@MIG

znedisténi

12

Jmenovity vykon A-V 350A/34V@MMA 500A/40V@MMA
350A/24V@TIG 500A/30V@TIG
91.03@MIG 90.9@MIG
Efektivita(%o) / @ @
88.19@TIG 90.78@MMA 89.8@TIG 91.3@MMA
Pracovni / 50 40
cyklus(%)
0.92@MIG 0.94@MIG
Uginik / 0.91@TIG 0.93@TIG
0.92@MMA 0.94@MMA
Izolaéni tfida / H H
Tfida s ozvuénici / IP23S IP23S
Rozméry L*W*H mm 660*280*570 660*280*570
Cista hmotnost Kg 27.2 30
Vzletova
zietova Kg 305 33.2
hmotnost
v .
Spo vr.eba, energie W <50 <50
v ne¢inném stavu
Statickeé SjSi
alicke avnest -, cciev ccicv
charakteristiky
Uroven , ,
v / Uroven 3 Uroven 3
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5. Instalace

Varovani! VSechna pripojeni musi byt provadéna s vypnutym napajenim.
L j S Varovani! Elektricky Sok muze zpUsobit smrt; Po vypadku proudu je na

zarizeni stale vysoké napéti, nedotykejte se zivych ¢asti zafizeni.

Varovani! Nespravné napéti miize zarizeni poskodit.

Varovani! Tento produkt splnuje pozadavky zarizeni tridy A v EMC

pozadavcich a nesmi byt pripojen k domaci nizkonapét'ové napajeci siti.

1. Vypina€ napajeni rozvodné skfiriky

2. PouZijte pojistku s jmenovitym proudem nejméné 60 A.

3. Napajeci kabel svareCky MIG500 by mél byt 44 mm2 nebo
vySSi.

SvareCka MIG350 by méla pouzivat napajeci kabel o tloustce

4*2 5 mm2 nebo vice.

4. Zluto-zeleny zemnici vodi¢ (je uzemnény misto pfipojeni k

nulovému vodici!).

DN —

Pfipojte napajeci kabel podle metody zobrazené na obrazku

4 -3 nebo jinymi spravnymi zplasoby.

Varovani: Nepouzivejte elektfinu!
Schéma zapojeni trifazové rozvodné

i ® Zapojeni stroje mohou provést pouze profesionalni
krabice

elektrikari.
® Nepripojujte dvé svarecky ke stejné krabici vypinace.

® Pokud je pouzdro uzemnéné, vodi¢ 4 nemusi byt uzemnén

13
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5.1. Popis externiho rozhrani

Série MIG350 a MIG500

(Pohled na predni panel)

O -~ Do O

(Pohled ze zadniho panelu)

SIN Nazev materialu SIN Nazev materialu
a Rotaéni spinac g Rozhrani napajeni vodniho chladi¢e
Vystupni pozitivni rychlospojovaci zasuvka
b Vstupni napéjeci kabel h ystpnip i . Pl
(zadni ¢ast)
o ] 3 ] Vystupni pozitivni rychlospojovaci zasuvka
c Topna zasuvka (volitelné) i
(pfedni)
q Rozhrani typu C (pro aktualizaci softwaru nebo ] Rozhrani ovladaciho kabelu pfedniho
nabijeni) : podavace dratu
e Rozhrani pro fizeni skupiny (volitelné) k Vystupni pozitivni zasuvka pro rychlé pfipojeni
Rozhrani ovlddaciho kabelu pro podavac drati o )
f Bezdratovy Bluetooth transceiver modul
(zadni ¢ast)

14
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5.2. Instalace napajeni

Varovani! Elektrické pripojeni stroje musi provést elektrikari s kvalifikacnimi
certifikaty.
Varovani! VSechna pripojeni musi byt provadéna s vypnutym napajenim.
Varovani! Nespravné napéti mize zarizeni poskodit.
1) Ujistéte se, Ze hodnota vstupniho napéti je v ramci stanoveného rozsahu vstupniho
napéti.
2) Ujistéte se, zZe je vypinaC svarecCky vypnuty.
3) Pfipojte napajeci kabel ke vstupnimu terminalu nebo zapojte napajeci kabel do pfislusné
zasuvky (pokud tam je) a zajistéte dobry kontakt.
4) Ujistéte se, Ze napajeci zdroj je spravné uzemnén. (Jak je znazornéno na schématu,

Poznamka! Pri prodlouzeni vstupniho napajeciho kabelu pouzijte kabel s vétsi
prarezovou plochou, abyste snizili pokles napéti. Doporuceny prirez kabell je 4x2,5
mm2 pro svareCku MIG350 a 4x4 mm2 nebo vétsi pro svarecku MIG500.

15
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5.3. Spojeni svareciho horaku a zemniho kabelu MIG

Pfed provedenim svafovani MIGem vénujte pozornost polarité zapojeni. Obecné existuji
dva zpusoby pfipojeni pro DC svare¢: DCEN a DCEP.

DCEP: Svarovaci horak je pfipojen k pozitivni polarité a obrobek k zaporné polarité;

DCEN: Drzak elektrody je pfipojen k zaporné polarité a obrobek je pfipojen k kladné polarité;
Kdyz tato série svarecek pracuje v rezimu MIG, DCEN se obvykle pouZziva pro jiné typy MIG,
kromé svarovani s jadrem z uhlikové oceli a samostiténi, které vyuziva DCEP.

5.3.1 DCEP

(Rozbité pfipojeni) (Kombinované spojeni)
1) Ujistéte se, Ze je vypinac svarecky vypnuty.
2) Vlozite zastrCku svareciho hofaku do centralniho rozhrani zasuvky ve spodni Casti
prfedniho panelu podavace dratu a pevné ji utahnéte ve sméru hodinovych rucicek.
3) Vlozte zastrcku kabelu zemnici svorkou do zaporné vystupni zasuvky v dolni ¢asti
pfedniho panelu svarecky a pevné ji utahnéte ve sméru hodinovych rucicek.
4) Vlozte zastrcku svarovaciho kabelu s uzemriovaci svorkou do kladné vystupni zasuvky v
dolni ¢asti pfedniho panelu svafecCky a pevné ji utahnéte ve sméru hodinovych rucicek.
PFipojte jeden konec kabelu k rychlému pfipojeni na zadnim panelu podavace dratl a pak
ho pevné uzamknéte matici.
5)Jeden konec plynoveé hadice pfipojte k nasavané tryski na zadnim panelu dratového
privadéce a druhy konec pfipojte k vystupnimu rozhrani regulatoru ochrannych plynu; Obé
spoje pevné upevnéte svorkami.

16



5.3.2 DCEN

1) Ujistéte se, Ze je vypinac svarecky vypnuty.

2) Vlozite zastrCku svareciho hofaku do centralniho rozhrani zasuvky ve spodni ¢asti
prfedniho panelu podavace dratu a pevné ji utahnéte ve sméru hodinovych rucicek.

3) Vlozte kabelovou zastrCku s uzemnovaci svorkou do kladné vystupni zasuvky v dolni
Casti pfedniho nebo zadniho panelu svarecky a pevné ji utahnéte ve sméru hodinovych
rucicek.

4) Vlozte zastrCku svafovaciho kabelu s uzemnovaci svorkou do zaporné vystupni zasuvky
ve spodni ¢asti pfedniho panelu svareCky a pevné ji utahnéte ve sméru hodinovych rucicek.
PFipojte jeden konec kabelu k rychlému pfipojeni na zadnim panelu podavace dratl a pak
ho pevné uzamknéte matici.

5)Jeden konec plynové hadice pfipojte k nasavané tryski na zadnim panelu dratového
privadéce a druhy konec pfipojte k vystupnimu rozhrani regulatoru ochrannych plynu; Obé
spoje pevné upevnéte svorkami.

Poznamka! Pfi svarovani s uhlikovym jadrem tavidlem a samostitem by mél byt pouzit
specialni rybkovany vale¢ek pro podavani dratu. Navic by se mélo pouzivat DCEN. Pri
svarovani hlinikovo-horéikovymi slitiny by mél byt pouzit specialni vale¢ek pro
podavani dratu s drazkou ve tvaru pismene U, kontaktni hrot pro hlinikovy drét a
dratova viozka o priiméru 2,0. Dale by se mélo pouzivat "DCEP".
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5.4. MMA drzak elektrody a spojeni zemniciho kabelu

Pfed zahajenim MMA svafovani vénujte pozornost polarité zapojeni. Obecné existuji dvé
metody pfipojeni DC svarecky: DCEN a DCEP.

DCEP: Drzak elektrody je pfipojen k pozitivni polarité a obrobek k zaporné polarité;

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

Operator si mize také zvolit DCEN podle zakladniho kovu a elektrody. Obecné se DCEP
doporucuje pro zakladni elektrody (tj. elektrody pfipojené k pozitivni polarité€), zatimco pro
kyselé elektrody nejsou Zadna zvlastni opatfeni.

1) Ujistéte se, Ze je vypinac svarecky vypnuty.

2) Vlozte kabelovou zastréku s drzakem elektrody do pfislusného objimky na pfednim
panelu svarecky a pevné ji utahnéte ve sméru hodinovych rucicek.

3) Vlozte kabelovou zastréku zemnici svorkou do pfislusné zasuvky na prednim panelu
svareCky a pevné ji utahnéte ve sméru hodinovych rucicek.

Poznamka! Pokud je obrobek daleko od svarovace a pouzité sekundarni kabely (kabel
drzici elektrody a zemnici kabel) jsou dlouhé, doporu¢ena prurezova plocha kabelu by
méla byt vhodné vétsi, aby se snizil pokles napéti kabelu.
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5.5. TIG spojeni horaku a zemniciho kabelu

(Schéma pfipojeni TIG mezi TIG: DCEN)
1) Ujistéte se, Ze je vypinac svarecky vypnuty.
2) Vlozte zastréku svarovaciho hofaku do zaporné vystupni zasuvky v dolni ¢asti pfedniho
panelu svarecky a pevné ji utdhnéte ve sméru hodinovych rucicek.
3) Vlozte zastréku kabelu se zemnici svorkou do kladné vystupni zasuvky v dolni ¢asti
pfedniho panelu svarecky a pevné ji utdhnéte ve sméru hodinovych rucicek.
Poznamka! Kladna a zaporna polarita by neméla byt obracena, protoze by to zabranilo
normalnimu svarovani.
4)Jeden konec plynové hadice pfipojte k vystupnimu rozhrani regulatoru ochrannych plynu
a pevné jej upevnéte svorkou.
Poznamka! Pokud je obrobek daleko od svarovace a pouzité sekundarni kabely (kabel
drzici elektrody a zemnici kabel) jsou dlouhé, doporuc¢ena prirezova plocha kabell by
méla byt vhodné vétsi, aby se snizil pokles napéti kabelu.
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5.6. Instalace bezdratového Bluetooth transceiverového modulu

CN-19

1) Sundej levy kryt stroje odSroubovanim Sroub.

2) Vlozite Bluetooth modul, ktery je znazornén na obrazku vySe, do otvoru pro Bluetooth
modul na pfednim panelu svarecky.

3) Vlozte pfipojovaci kabel Bluetooth modulu do 7P svorkovnice CN19 na ovladacim panelu
PK-530, jak je znazornéno na obrazku vpravo nahofe.

5.7.APP instalace transceiverového modulu (volitelné)

CN-12

1) Sundat levy a pravy kryt stroje odSroubovanim jejich pfislusnych Sroubu.

2) Vlozte APP modul b na levé strané stroje, jak je zobrazen na obrazku vysSe, do
upevnovaciho drzaku APP na pfednim panelu a pevné jej upevnéte.

3) VloZzte spojovaci kabel modulu APP do 6P svorkovnice CN12 ovladaciho panelu PK-530,
jak je znazornéno na obrazku vpravo nahofe.

Poznamka! Pred nakupem si prosim ovérte u prodejce, zda hardwarové a softwarové
verze stroje podporuji funkci modulu APP.
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5.8. Instalace modulu typu C

&)

ANANANANAM

LA

CN-26

1) Sundej levy kryt stroje odSroubovanim Sroub.
2) Vlozte modul ¢ na levé strané stroje, jak je znazornén na obrazku vyse, do slotu modulu

Type-C na zadnim panelu.
3) Vlozte spojovaci kabel modulu Type-C do 5P svorkovnice CN26 ovladaciho panelu

PK-530, jak je znazornéno na obrazku vpravo nahofe
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6. Ovladaci panel

6.1. Prehled

a.Zobrazeni parametrd a
b.Zobrazeni parametrd b
c.Volba svaiovacich rezimua
d.Vybér svarovaciho dratu a
ochrannych plynt

e.Volba rezimu provozu
f.Vybér primeéru dratu
g.Volba funkci dalkového

€| ovladani

f h. Vyber synergickych funkci
MIG

i.Funkce ukladani kanali
j.Funkce volani kanalu

p k.Pfepinani mezi parametry
hlavnich svarovacich sekci/kr

aterovych svarovacich sekci

' ' ,_' J T N q |.Kontrola dratu

" ', L’ ' . m.Kontrola plynd

n.Indikator ochrany/alarmu
o.Indikator funkce VRD
p.Pfepinac parametr( a
nastavovaci knoflik A

g.Prepinac parametr( a

nastavovaci knoflik B

(Operaéni panel MIG350)
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a. Zobrazeni parametru a
2002120
L Ly

"Zobrazeni parametrd a" se pouziva k zobrazeni parametru proudu, rychlosti podavani
dratu, tloustky plechu, Casovych parametrd a chybového kodu.

1) Pfed svafovanim se zobrazi aktualni nastaveni parametru. Pokud se dlouho neprovadi
Zadna operace, automaticky se zobrazi vychozi parametr.

2) Béhem svarovani se zobrazuje skutec¢na hodnota vystupniho proudu.

3) Po dokoncCeni svafovani se zobrazi skute€na hodnota proudu usetfena pfed koncem
svarovani.

4) Kdyz stroj vstoupi do menu strojvedouciho rezimu nebo se jeho tovarni nastaveni
resetuje, zobrazi se odpocet.

5) Béhem dotazu na ¢arovy kod se zobrazi ¢arovy kod stroje.

6) Kdyz produkt nefunguje spravné, zobrazi se chybovy kod.

7)Kdyz je synergicka funkce povolena v rezimu MIG, synergicky ampérmetr nastaveny
Cislem parametru "F12" v menu inZenyra (podrobnosti viz sekce 6.4) zobrazi vychozi
nastaveni parametri ve vychozi moznosti zobrazeni, v€etné proudu, rychlosti posuvu dratu
a tloustky plechu. Kdyz je synergicka funkce v rezimu MIG vypnuta, zobrazi se nastaveni
rychlosti podavani vodiCe.

8) V rezimu MMA nebo lift-TIG jsou aktualni nastaveni parametrii zobrazena ve vychozim
nastaveni.

b. Parametrovy displej b

- -, -, \/
20001000
UL O N
"Parametrovy displej b" slouzi k zobrazeni parametru napéti, indukénosti nebo obloukové
sily, proudu zpétného hofeni a Uspory parametru kanalu.
1) Pfed svafovanim se zobrazi aktualni nastaveni parametru. Pokud se dlouho neprovadi
Zzadna operace, automaticky se zobrazi vychozi parametr.
2) Béhem svarovani se zobrazuje skute€¢na hodnota vystupniho napéti.
3) Po dokonc&eni svafovani se zobrazi skute€na hodnota proudu usetfena pfed koncem
svarovani.
4) V rezimu MIG se nastaveni napéti zobrazuje ve vychozim nastaveni. V rezimu MMA
zobrazuje napéti VRD ve vychozim nastaveni pfi zapnuti VRD a napéti bez zatéze, kdyz je

VRD vypnuty. V rezimu lift-TIG zobrazuje napéti VRD ve vychozim nastaveni.
C. Volba rezimu svarovani

O BES RS
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Pred svarovanim stisknéte klavesu pro vybér rezim svafovéni,eabyste prepnuli mezi

rezimy MIG, MMA a lift-TIG. Uzivatel si muze podle potfeby zvolit pozadovany rezim
svarovani.

1)._’§;Indikétor je zapnuty, coZz znamena, Ze stroj pracuje v rezimu MIG/MAG,;

Z)Elndikétor je zapnuty, coZz znamena, Ze stroj pracuje v rezimu MMA.

B)ﬁlndikétor je zapnuty, coZz znamena, Ze stroj pracuje v rezimu Lift-TIG;

Poznamka! Kdyz je svare¢ ve stavu svarovani nebo je stisknuta spoust’ horaku,
funkce vybéru rezimu svarovani je deaktivovana.
d. Vybér svarovaciho dratu MIG a ochrannych plynt

Steel
£0,100%

Steel
Arg0% C0;20% CrNi
Ar98% C0,2%

Al Ar100% Steel FluxCored

Ar80% €0,20%
Steel
Ar93% C0,5% 0:2%  Steel FCW-SS

1)V rezimu MIG stisknéte klavesu pro vybér typu svafovéni,e aabyste pFepnuli typ

svarovaciho dratu a ochranny plyn.

2) Rozsviti se odpovidajici indikator typu svafovani, coz znamena, ze byl zvolen aktualni typ
svarovaciho dratu a ochranny plyn.

e. Vybér priméru dratu

¢ 0.8

$1.0
®1.2

1)V rezimu MIG stisknéte pfislusné tlacitko pro prepnuti funkmepro vybér volitelného
pruméru svarovaciho dratu pro pfislusny typ svafovani.

2) Odpovidajici indikator priméru svafovaciho dratu se rozsviti, coz znamena, ze byl zvolen
prumér svarovaciho dratu.

f. Volba rezimu provozu
H

i
He)

see
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1)V reit tnu MIG stisknéte odpovidajici klavesu proevybér reziml 2T, 4T, opakovani nebo
bodovéh@isvarovani.

2) Indil' fn je zapnuty, coZz znamena, Ze pracuje v rezimu 2T;

3) Indikator je zapnuty, coZ znamena, Ze pracuje v rezimu 4T,

4) Indikator je zapnuty, coZ znamena, Ze pracuje v rezimu opakovani;

5) Indikator je zapnuty, coz znamena, Ze funguje v rezimu bodového svarovani;

d. Vybér funkci dalkového ovladani

|

Dratové dalkové ovladani
1) Vstupte do menu rezimu inZzenyra (podrobnosti viz sekce 6.4) a nastavte parametr
oznaceny seriovym Cislem "F09"to"1". Pak ulozte nastaveni a ukonCete inzenyrsky rezim.

2)Pfed svarovanim stisknéte klavesu dalkového ovladaéepro zapnuti nebo vypnuti
dalkového ovladani;

3)Pokud je indikéator lzapnuty, znamena to, Ze funkce dalkového ovladani je zapnuta.
Pokud indikator neni zapnuty, znamena to, Ze funkce dalkového ovladani je deaktivovana.
Bezdratové dalkové ovladani
1) Nastavte rezim dalkového ovladani na rezim bezdratového ovladani
Vstupte do menu rezimu strojvedouciho (podrobnosti viz sekce 6.4) a nastavte parametr
oznaceny seriovym Cislem "F09"na"0". Pak ulozte nastaveni a ukonCete inzenyrsky rezim.
2) Bezdratové parovani

, Y o . . i . . . .
Pfed svarovanim stisknéte a drzte funkéni klavesu panelového ovladacea parovaci

klévesu\@bezdrétového ovladacCe souc€asné po dobu 2 sekund, abyste bezdratovy

ovladac€ sparovali. BEhem parovani blika modry indikator bezdratového pfijimaciho modulu
; Po UspéSném sparovani se rozsviti indikator reZzimu dalkového ovladani ~. Souasné

modry indikator " “ na modulu bezdratového pfijimace zustane svitit a okno svarecky zobrazi

"OK".
Po uspésném parovani je mozné upravit parametry pomoci bezdratového dalkového
ovladace.
3)Bezdratové pripojeni vypnuto
Po uspésném pfipojeni dalkového ovladace stisknéte a podrzte funkci dalkového ovladani

na panelunebo parovaci klavesu na bezdratovém ovladaci po €% dobu 2 sekund,
abyste ovladaC odpojili. Po odpojeni se v okné svaieCky zobrazuje symbol "FAL". Mezitim

zustava indikator bezdratového transceiverového modulu zeleny
Poznamka: U riiznych typtl ovladaci se mize symbol parovaciho klic¢e lisit. Proto by
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mél mit prednost skute€ny symbol. Pro konkrétni zplisob ovladani se podivejte na
pokyny dalkového ovladace.
vybér synergickych spinaci h.MIG

SYN |

.. o . : SYN . o
1)V rezimu MIG stisknéte klavesu one-in-all pro.povolenl nebo deaktivaci funkce
one-in-all;

2)Pokud se rozsviti indikator l znamena to, Ze funkce jeden v celku je zapnuta. Pokud

indikator lvypne, znamena to, Ze synergicka funkce je deaktivovana.

3)V synergickém rezimu svaieC automaticky porovnava parametry svafovani na zakladé
nastaveného parametru proudu, rychlosti podavani dratu, tloustky plechu, typu svafovani a
pruméru svarovaciho dratu.

i. Funkce ukladani

1)V jakémkoli "rezimu svafovani" jemné stisknéte klavesu "Ulozit" pro vstup do rezimu
"Ukladani". V tomto pfipadé se zapnou "Indikator uspor" a "JOB" a odpovidajici digitalni
displej "JOB indicator" ukazuje aktualni "JOB number". Cisla skupin parametrd jsou
reprezentovana jako "n01", "n02", "n03"......"n10". Kazdy "rezim svafovani" ma deset Cisel
JOB (kanaly skupin parametr();

2) Odpovidajici enkodér "JOB indicator" Ize otocit pro pfepnuti "JOB number". Stisknutim
klavesy na enkodéru se zobrazi dalSi parametry na pfislusné digitalni trubici "JOB indicator";
3) Po vybéru "JOB number" jemné stisknéte klavesu "Ulozit" pro uloZzeni parametrd a
ukoncete "Ukladani v rezimu"; v tomto pfipadé se "Indikator uspor" a "JOB" vypnou a
odpovidajici digitalni trubice "JOB indikatoru" zobrazi prvni parametr.
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j.Call funkce

=
a l

1) Jemné stisknéte klavesu "Call" pro vstup do rezimu "Call". V tomto pfipadé se rozsviti jak
indikator hovoru", tak "JOB" a digitalni trubice "JOB indicator" zobrazi "JOB number";

2) Odpovidajici enkodér "JOB indicator" Ize otocit pro pfepnuti "JOB number". Stisknutim
klavesy na enkodéru se zobrazi dalSi parametry na pfislusné digitalni trubici "JOB
indikatoru". Digitalni lampa muaze zobrazit parametr odpovidajici "JOB number" pfepnutim
"JOB number", ale parametry nelze upravit;

3) Po vybéru "JOB number" jemné stisknéte "Call key" pro volani parametrti a ukoncete
"Call mode"; v tomto pfipadé se vypnou "Indikator volani" a "JOB" a odpovidajici digitalni
trubice "JOB indikatoru" zobrazi prvni parametr. V tuto chvili Ize parametr normalné upravit.
k. Prepinani mezi parametry hlavnich svarovacich sekci/kraterovych svarovacich
sekci

i L

1)Jemné stisknéte klavesu pro pfepinani mezi hlavni svafovaci ¢astia sekci kraterového
svarovani. Hlavni svafovaci sekce je zvolena automaticky.

2) Podminka odezvy klavesy: Kli¢ reaguje v rezimech MIG"4-krok" a "Opakovat".

3)PFi pfechodu na sekci kraterového svafovani Ize parametry svafovani kraterového
svarovani upravit.

L. Prepina¢ funkce kontroly vodice

]

1)V rezimu MIG stisknéte klavesu wire check prospuéténi funkce wire check a uvolnéte
klavesu pro deaktivaci funkce.

2)Pokud je odpovidajici indikator lzapnut;’/, znamena to, Ze funkce kontroly vodi¢u zacala
podavat vodic.
m. Spinaé funkce kontroly plynu

1) V rezimu MIG stisknéte funkéni klavesu pro kontrolu plynu pro povoleni nebo vypnuti
funkce kontroly plynu.

2)Kdyz se rozsviti indikator, l znamena to, Ze je zapnuta funkce kontroly plynu a plynovy

ventil je otevieny. Kdyz se indikator lvypne, signalizuje to, Ze je deaktivovana funkce
kontroly plynu a plynovy ventil je zavieny.

VsSimnéte si, ze funkce kontroly plynu se automaticky zastavi za 20 sekund, aby se
predeslo plytvani palivem.
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n. Indikator ochrany/alarmu

; Pokud se rozsviti indikator prehfati, znamena to, ze svarec€ pfesel do rezimu ochrany
proti pfehrati a ukoncil vystup.
V takovém pripadé svare€ku nevypinejte, ale chvili pockejte po ukon€eni svarovani.
Po sundani indikatoru prehrati mlize svarovani pokracovat.

Y
Q‘Pokud se rozsviti alarmovy indikator, znamena to, Ze svarec presel do rezimu ochrany

proti abnormalitam a ukoncCil vystup.

V tomto pripadé znovu svare¢ku. Pokud je alarm stale pritomny, kontaktujte prosim
poprodejni servis vyrobce.

0.VRD indikator funkce

1) Pokud je funkce VRD béhem svarovani vypnuta, indikator VRD nesviti.

2)Kdyz neni provedeno zadné svarovani a funkce VRD je zapnuta, indikator VRD je zeleny,

' coz znamena, ze funkce VRD zustava normalni.
3)Kdyz je funkce VRD aktivovana a neni provedeno svarovani, indikator VRD je Cerveny,

_
@' Cc0Z znamena, Ze funkce VRD je abnormalini.

4) Kdyz je funkce VRD bé&hem svarovani aktivovana, indikator VRD nesviti.

Poznamka: VRD prepina¢ se nachazi na "SW1-1" na hlavni fidici desce (PK-530) v
|~ - - : B =]

stroji. ON" “'[ Bznamenad, Ze funkce VRD je povolena, a "OFF" znamena 1S

Ze funkce VRD je deaktivovana.

p.- Ovlada€ parametru A

1)V rezimu MIG, kdyZ je zapnuta funkce "Synergic", nastavte rychlost podavani dratu;
Stisknéte knoflik pro zménu a zobrazeni parametru, jako je proud, rychlost podavani dratu,
tloustka plechu a doba bodového svafovani, a nastavte je.

2) V rezimu MMA nebo lift-TIG je moZné nastavit parametr proudu.

3) Otocte ovladacem pro nastaveni parametru.

4) Otocte knoflik ve sméru hodinovych ruci¢ek pro zvySeni hodnoty parametru a proti sméru
hodinovych ruciCek ji snizujete.

5) Kdyz se otocCi ovladaCem nastaveni, upraveny parametr se zobrazi v oblasti zobrazeni
parametru.

g. Ovlada¢ nastaveni parametrti B
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1)V rezimu MIG stisknéte knoflik pro zménu a zobrazeni parametrl jako napéti, €as
vypaleni a ukladani kanalu, a pak je nastavite.

2)V rezimu MIG stisknéte knoflik pro nastaveni obloukove sily.

3) Otocte ovladacem pro nastaveni parametru.

4) Otocit knoflik ve sméru hodinovych rucicek pro zvySeni hodnoty parametru a proti sméru
hodinovych ruciCek snizit hodnotu parametru;

5) Kdyz se otocCi ovladaCem nastaveni, upraveny parametr se zobrazi v oblasti zobrazeni
parametru.

6.2. Zobrazeni ¢arovych koédu
1)Pokud neni svafovani provedeno, stisknéte a podrzte klavesy "Vybér reZzimu svarfovani”

ea "Ovlada¢ parametru A" .po dobu 3 sekund, abyste zobrazili Carovy kod stroje v
okné displeje.

2) Stisknéte libovolné tlaCitko nebo pockejte 20 sekund, nez se zobrazi ¢arovy kéd stroje.
3) Carovy kdd je zobrazen v deviti datovych skupinach vedle "Parametr display a" v okné

zobrazeni, které zahrnuji "1.XY", "2.XY"......"9.XY", kde X a Y jsou Cislice v rozmezi od 0 do
9. Carovy kod Ize interpretovat podle nasleduijici tabulky:
Zobrazovana Vyznam dat
data
1.XY X a'Y oznacuji prvni a druhé Cislo nebo pismeno ¢arového kodu.
2.XY XY oznaduje tieti Cislo/pismeno ¢arového kodu, které se pohybuje od 11 do 45. Odpovidajici

¢aroveé znaky jsou D~Z, coz predstavuje roky.

3.XY XY oznacuje ¢Etvrté €islo nebo pismeno ¢arového kddu, které se pohybuje od 01 do 12.

Odpovidajici ¢arové znaky jsou 0~Z, coz predstavuje mésice.

4.XY XY oznacuje paté Cislo nebo pismeno ¢arového kddu, které se pohybuje od 01 do 31.

Odpovidajici znak ¢arového kodu je 0~V, coz pfedstavuje data.

5.XY X a'Y oznacuji Sesté a sedmé Cislice nebo pismena ¢arového kodu.

6.XY X a'Y oznacuji osmé a devaté Cislo, respektive pismeno ¢arového kédu.

7.XY X a'Y oznacuji desaté a jedenacté pismeno ¢arového kodu.

8.XY X a'Y oznacuji dvacaté a jednadvacaté Cislo, respektive pismena ¢arového kodu.
9.XY X a'Y oznacuji dvaadvacata a dvacata treti Cisla nebo pismena ¢arového kodu.

Cisla od dvanacté do devatenacté gislice arového kédu jsou interni &isla uréena firmou a
zobrazi se ve vylohovém okné.

Carovy kod stroje Ize ziskat &tenim a usporadanim deviti datovych skupin, stejné jako
preskocenim Cisel od dvanacté Cislice k devatenacté Cislici Carového kodu.

6.3. Obnoveni na tovarni nastaveni

1)Pokud neni svafovani provedeno, stisknéte a drzte klavesu "Vybér rezimu svafovéni"e
po dobu 5 sekund, abyste obnovili tovarni nastaveni.
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2) Po stisknuti a drzeni klavesy po dobu 5 sekund se okno displeje odpocitava od 3. Po
skonCeni odpocitavani se fezacC resetuje na tovarni nastaveni. Pokud tlacitko pustite
uprostfed odpocitavani, svareC nelze resetovat na tovarni nastaveni.

3. Tovarni nastaveni jsou nasledujici:

Resetovat hodnoty Resetovat hodnoty
MoZnost Popis parametr( parametr( Poznamky
Rada MIG350 Rada MIG500
Doba vypaleni 200 ms 200 ms
Zpétné napéti spaleni 13V 13V
Indukce 0 0
Predprutokovy Cas 0.1s 0.1s
Doba po toku 0,58 0,58
Parametry MIG Svarovaci napéti 9.0V 9.0V
Rychlost svafovani 5 m/min 5 m/min
Napéti kraterového
9.0V 19.0V
svarovani
Rychlost podavani ) )
5 m/min 5 m/min
kraterového dratu
Proud obloukové sily 40A 40A
Parametry MMA Proud pfi startu za horka 100A 100A
Svarovaci proud 130A 130A
Parametry
) Svarovaci proud 100A 100A
Lift-TIG

6.4. Funkce menu v rezimu inZenyra

Tato fada svafeCek ma funkci v menu rezimu inZenyra, ktera umozriuje uzivatelim nastavit
a ménit vychozi parametry a funkce na pozadi nasledovné:

1) Kdyz svareCka bézi, stisknéte a podrzte "Ovladac¢ parametrd A" po dobu 5 sekund.

2) Stisknéte knoflik "Current parameter adjustment” po dobu 2 sekund a spustite
3sekundovy odpocet. Po skon€eni odpoctu se sériové Cislo parametru, napf. "FO1", zobrazi
vedle "Parametr zobrazit a" v okné displeje. Zobrazit nastavenou hodnotu odpovidajici
aktualnimu sériovému Cislu parametru vedle "Parametr display b".

3) Oto€enim knofliku "Parameter A" vyberte sériové Cislo parametru nebo funkci, kterou je
tfreba nastavit v back-endu.

4) OtoCenim "Regulator knobem B" se zméni nastavena hodnota odpovidajici zobrazenému
sériovému Cislu parametru.

5) Stisknéte knoflik "Parameter Adjust knob A" pro ulozeni aktualné nastaveného sériového
Cisla parametru.

6)Po nastaveni nastavené hodnoty sériového Cisla parametru stisknéte klavesu "Vybér
rezimu svarovani" pro opusténi menu rezimu inZenyra.

7) Pro sériové Cislo parametru, definici funkce a hodnotu sady viz tabulka nize.

Parametr/funkce na SIN Vychozi Definice
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pozadi parametry
Lze nastavit Ctyfi parametry, véetné "0", "5", "10" a "15".
1)"0" oznacduje, Zze pohotovostni funkce je deaktivovana a stroj neni v
Nastaveni doby
pohotovostnim stavu.
odezvy pohotovostni FO1 10
2)"5", "10", a"15" oznaduji, ze pohotovostni funkce je povolena, a stroj
funkce
prechazi do pohotovostniho stavu po uplynuti asu reprezentovaného
odpovidajicim Cislem (jednotka:minuty).
Parametry MIG a lift-TIG jsou nastaveny na zakladé stavu "Svarovaci
rezim" poté, co svare¢ prejde do strojniho rezimu.
1) Pokud je rezim "Svarovani" nastaven na MIG, nastavte Cas predtoku
MIG, ktery je nastavitelny v rozmezi 0 az 2,0 sekundy s presnosti 0,1
Nastaveni ¢asu pred
FO02 | VYPNOUT | sekundy.
pritokem
2)Pokud je rezim "Svafovani" nastaven na lift-TIG, nastavte dobu po
pratoku lift-TIG, ktera je nastavitelna v rozmezi 0 az 5,0 sekundy s
presnosti 0,5 sekundy. Doba predtoku lift-TIG neni nastavitelna.
(nenastavitelné)
Parametry MIG a lift-TIG jsou nastaveny na zakladé stavu "Svarovaci
rezim" poté, co svare¢ prejde do strojniho rezimu.
1)Pokud je stav "rezimu svafovani" MIG, nastavte MIG post-flow ¢as,
Nastaveni ¢asu po ktery Ize nastavit na 0 az 5,0 sekundy s presnosti 0,5 sekundy.
FO3 | VYPNOUT
prutoku 2)Pokud je stav "rezim svarovani" zvedavy-TIG, nastavte dobu po
pratoku zdvihu a TIG, ktera je nastavitelnd, s pfesnosti 0,5 s, vyjadfenou
v sekundach. Doba pfedtoku lift-TIG je neménné. To plati pouze pro
stejnou fadu integrovanych modelu stroj(.
Lift-TIG Nastavte Cas sjezdu lift-TIG, ktery Ize nastavit s pfesnosti 0 az 5 sekund
Nastaveni ¢asu pfi FO4 | VYPNOUT | s pfesnosti 0,5 sekundy. (Pfesné to plati pouze pro model integrovaného
sjezdu stroje stejné série).
Nastavte ¢as MIG vypaleni , ktery Ize nastavit béhem 10 az 20 sekund s
Nastaveni zpétného
FO5 | VYPNOUT | presnosti 0,1 sekundy. Vychozi hodnota je 11,0 V pro
napéti
hlinikovo-hof¢ikovou slitinu a 13,0 V pro jiné materialy.
MMA horky zacatek Nastavte MMA proud pfi startu pfi horku, ktery Ize nastavit v rozmezi 0
FO06 100
Soucasné prostiedi az 200, s pfesnosti 1, vyjadfenou v ampérech.
Nastavte pomalou rychlost podavani dratu MIG, ktera je nastavitelna v
Nastaveni pomalé
rozmezi 1,4 az 18 m/minut, s pfesnosti 0,1 m/minut. Jeho vychozi
rychlosti podavani FO7 | VYPNOUT
hodnota se lisi podle rlznych procesu a je znazornéna jako
dratu
"VYPNUTO".
Cas mékkého startu Nastavte pomalou rychlost podavani dratu MIG, ktera je nastavitelna v
FO8 | VYPNOUT

svarovani

rozmezi 1-200 ms, s pfesnosti 1 ms.

31




@ JASIC | P

Volba rezimu

Dalkovy ovlada¢ Ize nastavit bud’ do dratového nebo bezdratového

rezimu dalkového ovladani.

F09
dalkového ovladani 1> "0" oznaduje rezim bezdratového dalkového ovladani.
2) "1" oznacCuje rezim dratového dalkového ovladani.
Svarovaci hofak a Svafovaci hofék lze nastavit na rezim vodniho nebo vzduchového
chlazeni vodou chlazeni.
F10
Volba vzduchového 1)"0" znamena, Ze je zvoleno chlazeni vzduchem.
chlazeni 2)"1" znamena, ze je zvoleno vodni chlazeni.
Chytré tlacitko na usporu plynu Ize nastauvit,
Chytry vypinac Setfici
F11 1)"0" znamena, Ze chytry plynovy spinac je vypnuty.
plyn
2)"1" znamena, zZe chytry plynovy spinac je zapnuty.
Vychozi moznost Vychozi zobrazeni synergického ampérmetru Ize nastavit.
zobrazeni 1)"1" znamena, Ze proud je zobrazen ve vychozim nastaveni.
F12
synergického 2)"2" znamena, ze rychlost je zobrazena ve vychozim nastaveni.
ampérmetru 3)"3" znamena, Ze tloustka plechu je zobrazena ve vychozim nastaveni.
80:Ar80 % CO2 20 %
93:Ar93 % CO2 5% 02 2 %
Vybér plynu F13 86:Ar86 % C0O212 % 02 2 %
78:Ar78 % CO2 20 % 022 %
90:Ar90 % CO2 10 %
Cislo verze softwaru
F14 Pocatecni verze je 1.00, pozdé&jsi verze jsou 1.01, 1.02 a tak dale.
fidici desky
Priitokové ¢islo Pouze pro uzivatele, aby si mohli zobrazit €islo verze softwaru Fidici
F15
softwaru Fidici desky desky.
Cislo verze softwarové
F16 Pocatecni verze je 1.00, pozdé&jsi verze jsou 1.01, 1.02 a tak dale.
desky
Priitokové ¢islo
F17 Pouze pro uzivatele, aby vidéli ¢islo toku na zobrazovaci desce.

displejové desky

Poznamka! Svare¢ muize vstoupit do rezimu svare€ského inzenyra v riznych stavech
"Svarovaciho rezimu", kde se definice funkci odpovidajicich parametram/funkcim

mohou liSit!
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7. Provoz funkce svarovani

Varovani! Pred zapnutim napajeni se ujistéte, ze je zarizeni odpojeno od

vystupu. Jinak mlze pri zapnuti napajeni vzniknout ne¢ekany oblouk. To

muze zplisobit poskozeni obrobku i personalu.
Varovani! Béhem svarovani nebo rezani nezapomernte nosit vhodné
ochranné pomticky. Oblouky, rozstriky, kour a vysoké teploty
vznikajici pri svarovani mohou zpusobit zranéni personalu.
Varovani! Po vypnuti napajeni mize vystupni napéti svarecky
pokracovat jesté néjakou dobu a poté pomalu klesat. Prosim,
nedotykejte se vodivé €asti vystupu pred zhasnutim panelu.

7.1. Provoz MIG

Poznamka! Tento model ma funkci ventilatoru na vyzadani, takze ventilator maze
automaticky prestat fungovat, pokud se svarovani neprovadi béhem urcitého obdobi
po zapnuti svarecky, a poté miize znovu fungovat, kdyz svarovani pokracuje.

7.1.1. Zapnéte vypina€ napajeni.

Vypina€ napajeni je na zadnim panelu stroje. Po nastaveni do polohy "ZAPNUTO" se
rozsviti indikator panelu. Pak se ventilator v stroji zaCne otacet a svareCka zacne normalné
fungovat.
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7.1.2. Vyberte rezim MIG,

(MIG rezim: synergicky start)

1)Pouzijte klavesu "Vybér reZzimu svafovani" pro vybér rezimu MIG.

2)Pouzijte pfislusny klavesovy spinac€ k vybéru typu svarfovaciho dratu, ochranného plynu,
pruméru dratu a zpUsobu provozu.

3)Zapnéte nebo vypnéte funkci "Synergic".

4)Pouzijte "Regulator A" a "Parametr adjustment knob B" pro nastaveni parametr(
svarovani.

7.1.3. Nastavte parametry svarovani, kdyz je funkce "Synergic"

vypnuta

(Nastaveni rychlosti a napéti vodi¢e) (Nastaveni indukénosti) (Nastaveni doby zpétného horeni)
1)Pouzijte "Parameter Agob A" pro nastaveni "rychlosti podavani dratu".

2)Pouzijte "Parameter Adjustment knob B" pro nastaveni "Svarovaciho napéti".
3)Stisknéte "Regulator Regulatory knob" B" pro pfepnuti a zobrazeni parametrl jako
"Svarovaci napéti”, "Indukénost svafovani" nebo "Doba zpétného hofeni " a nastavte je.
4)Parametry a rozsah Ize na panelu nastavit nasledovné:

Parametrova volba nebo rozsah (vstup 400VAC)

SIN Popis

MIG350 MIG500
Rychlost podavani dratu
1 ) 2~24 2~24
(m/min)
Svarovaci napéti (V) 10~40 10~48
Induk&nost -10~10 -10~10
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| 4 | Doba vypaleni (ms) ‘ 0~800 ‘ 0-800 ‘

7.1.4. Nastavte parametry svarovani pfi vybéru synergického

rezimu

(Nastaveni svafovaciho proudu) (Nastaveni rychlosti podavani dratu) (Nastaveni tloustky plechu)

1)Stisknéte "Regulator A" pro pfepnuti a zobrazeni parametrl jako "Rychlost svafovani”,
"Rychlost podavani dratu" nebo "Tloustka plechu" a vyberte jeden parametr pro nastaveni.
2)Svare¢ mlze na zakladé vestavéné synergické expertni databaze sladit dal$i parametry
svafovani, aby dosahl optimalniho vykonu svarovani.

3)Stisknéte "Regulator Regulatory knob" B" pro prfepnuti a zobrazeni parametr( jako
"Rychlost svarovani", "Rychlost podavani dratu" nebo "Tloustka plechu" a ladéni téchto
parametru.
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7.1.5. Pouziti digitalni horaku a civkové horaku (volitelné)

Tato fada invertorovych svarfeCek pouziva konven&ni standardni hofak a podporuje digitalni
MIG hofak a civkovy hofak. Jednoduché nastaveni parametrd je mozné pomoci klavesy na
digitalni hofaku nebo nastavovaciho knofliku na hofaku civky.

1. digitalni pochoderi

a d

a. "Rychlost podavani dratu"/"Svarovaci proud" klavesa nahoru

b. "Rychlost podavani dratu"/"Svarovaci proud" dolni kli¢

Nastavovaci klavesa "Rychlost podavani dratu"/"Svarovaci proud" se pouZziva k nastaveni
"Rychlosti podavani dratu”, kdyZ je "synergic" deaktivovana, a "Svarovaciho proudu", kdyz
je aktivovana "Synergic" funkce.

c. "TlacCitko nahoru pro svafovani napéti”

d. "Svarovaci napéti" klavesa dolu

1) Po pfipojeni digitalniho hofaku k svareci se vybere "Push horak".

2) Kdyz je rezim dalkového ovladani zapnuty,

3) KIli¢ na digitalnim horaku Ize pouzit k nastaveni "Rychlosti podavani dratu"/"Svafovaciho
proudu" a "Svafovaciho napéti". Pro informace o tom, jak pracovat na panelu, viz sekce
7.1.2az7.1.4.

Poznamka! Po pouziti digitalni hofaku by méla byt zvolena "Push torch". Nastavovaci
knoflik na operac¢nim panelu a nastavovaci tlacitko na digitalnim horaku lze pouzit
soucasné k nastaveni parametru.

Poznamka! Nékteré verze nebo modely nepodporuji funkci horaku civky. Pred
nakupem si prosim ovérte u prodejce, zda stroj tuto funkci podporuje.

2. Horak na civce

&l B e
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a." Rychlost podavani dratu"Nastavovaci potenciometr: Oto¢te potenciometr po sméru
hodinovych rucicek pro zvysSeni "Rychlosti podavani dratu”. Otacejte potenciometr proti
sméru hodinovych ruciCek, abyste snizili "Rychlost podavani dratu" — "Rychlost posuvu
dratu”.

(Je vybran hofak na civce)

1)Po pfipojeni hofaku na civku se na panelu podavace dratu vybere "civkovy hofak".
2)KdyZ je rezim dalkového ovladani zapnut, "rychlost podavani dratu” se nastavuje pomoci
potenciometru hofaku civky.

3) KdyZ je rezim dalkoveho ovladani vypnuty, "Rychlost podavani dratu” se upravuje pomoci
"Ovladace parametrd A" na ovladacim panelu svarovace.

4) Pro informace o tom, jak pracovat v panelu, viz sekce 7.1.2 az 7.1.4.

Poznamka! Kdyz je vybran horak na civce, funkce "Synergic" neni dostupna.

Pokud na horaku neni Zadny potenciometr, je zvolen rezim "Spool torch™ a rezim
dalkového ovladani je zapnut, proud nelze nastavit.

3. Push-pull hofak

(LnAns

Push-pull hofak lze vybrat na ovladacim panelu podavace dratu. Parametry hofaku
push-pull vSak nelze nastavit.
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(Je vybrana hofak push-pull)
Push-pull hofak Ize nastavit, kdyz je svareC v rezimu "Nesynergic" nebo "Synergic"MIG.
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7.1.6. Zacnéte svarovat

Struény popis provoznich rezimi MIT, jako jsou "2T", "4T", "Repeat" a "Bodové

svarovani”

Rezim provozu "2T"

Krok 1: Stisknéte spoust svareciho hofaku a

zaCnéte svarovat

Krok 2: Uvolnéte spoust svaieciho hofaku a

prestante svarovat.

Rezim "opakovaného kraterového
svarovani"

Krok 1: Stisknéte spoust svareciho horaku a

zacnéte svarovat
Krok 2: Poprvé uvolnéte spoust svareciho
hofaku a pokracdujte ve svafovani.

Krok 3: Stisknéte spoust svareéského horaku

podruhé a pokraCujte ve svafovani.

Krok 4: Uvolnéte spoust svareciho hofaku
podruhé a pfestarite svarovat.

Krok 5: Pokud do 2 sekund po uvolnéni

svareciho hofaku neni provedena Zadna akce,

ukondete svarovani.

Krok 6: Pokud je spoust hofaku stisknuta do 2
sekund, provedte druhy proces svafovani

kréateru.

Rezim "4T"

Krok 1: Poprvé stisknéte spoust
svareciho hofaku a za¢néte svafovat.
Krok 2: Poprvé uvolnéte spoust
svafeciho hofaku a pokraCujte ve
svafrovani.

Krok 3: Stisknéte spoust svarecéského
hofdku podruhé a pokracCujte ve
svafrovani.

Krok 4: Uvolnéte spoust svareciho
hofaku podruhé a prestante svarovat.
Rezim bodového svarovani

V  rezimu MIG stiskni spoust
svareciho hofaku. Po uspéSném zabiti
oblouku a uplynuti horkého startu
zacnéte s bodovym svafovanim. Kdyz
Cas dosahne nastaveni "Cas
bodového svarfovani", svarfovani se
automaticky zastavi a druhé Useky
oblouku se zahajuji po uvolnéni a
opétovném stisknuti hofaku. Pokud
C¢as nedosahne nastaveni bodového
svafovani, spoust hofaku se uvolni.
Jinak je svafovani  okamzité
zastaveno.
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Diagram ¢asové sekvence rezimt MIG jako "2T", "4T", "Repeat" a "Bodové svarovani
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7.17. Po svarovani vypnéte napajeci zdroj svarecky.

Vypina¢ napajeni se nachazi na zadnim panelu stroje. Kdyz je vypinac prepnuty do polohy
"VYPNUTOQ", indikator panelu se brzy zhasne. Pak svafecka prestane fungovat.

42



@ JASIC |

Provoz 7.2.MMA

7.2.1. Zapnéte vypinac.
(Stejné jako 7.1.1)

7.2.2. Vyberte rezim MMA

(MMA aktualni nastaveni) (Nastaveni obloukové sily)

PouZzijte klavesu "Vybér reZimu svarovani" pro vybér rezimu MMA.

7.2.3 Nastaveni parametri MMA

1) Pouzijte "ovladac nastaveni parametrli A" pro nastaveni "svarfovaciho proudu"”.
2)Pouzijte "Regulator Settings knob B" k nastaveni "obloukového proudu®.
Svarovaci proud nastavuje uzivatel na zakladé typu svarovaci elektrody, priméru a
pozadavkl na proces. Podivejte se na nasledujici tabulku:

S/N Pramér svarovaci Pramér svarovaci Svarovaci
elektrody (mm) elektrody (mm) proud(A)
1 1.6 25~40
2.0 40~65
2 2.0~-3.2 25 50~80
3.2 100~130
3.2 100~130
3 3.2~4.0
4.0 160~210
5.0 200~270
4 >4
6.0 220~300

Poznamka! Obsluha by méla vybirat funkce svarovani, které splnuji pozadavky na
svarovani. Béhem svarovani vybirejte vhodné parametry svarovani podle skuteénych
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podminek. Pokud zvolena metoda neni vhodna, muize byt oblouk nepravidelny, coz
vede k rozstfikovani nebo zaseknuti elektrody.

Obloukové sila: Hodnota obloukové sily by méla byt nastavena na zakladé praméru
elektrody, nastaveni proudu a pozadavkul procesu. Nastaveni vysokého obloukového
proudu vede k rychlejSimu pfenosu kovu a nepfilnaveé elektrodé, ale s urcitym rozstfikem.
NizSi nastaveni obloukove sily zajiStuje hladky oblouk s mensim rozstfikem a dobrou
tvorbou svarovych spoja, ale nékdy vede k slabému oblouku nebo zaseknuti elektrody.
Zvlasté se musi zvysSit obloukovy proud, kdyz je svafovani provadéno s velkou svarovaci
elektrodou pfi nizkém proudu. Obecné by mél byt obloukovy proud 30 na ~50.

Proud horkého startu pomaha pfi tderu oblouku a snizuje zaseknuti svarovaci elektrody a
obrobek béhem obloukového uderu. Parametr je nastaven na 100 A.

"Nastaveni obloukové sily" a "Proud horkého startu "
SIN Popis
MIG350 MIG500
1 Obloukova sila 0~200A
] Vychozi nastaveni je 100 A (nastavitelné v ramci 0~200A v uzivatelském
2 Proud pfi startu za horka )
menu

V rezimu DC MMA se rozlozZeni tepla mezi kladnym a zapornym polem svarfovaciho oblouku
liSi, takze stejnosmérny zdroj je pfipojen metodou DECP nebo DECN. DECP znamena
pfipojeni elektrody k zapornému polu napajeciho zdroje a obrobku k kladnému pélu. Tato
metoda umozriuje obrobku pfijimat vice tepla pfi vysoké teploté, ¢imz vznika hluboka
roztavena svarova jezirka a dosahuje plného proniknuti, coz jej €ini vhodnym pro svafovani
silnych dilt. DECN oznacuje pfipojeni elektrody k kladnému pélu napajeciho zdroje a
obrobku k zapornému pélu. Tato metoda umoziuje obrobku pfijimat méné tepla pfi nizsi
teploté, ¢imz vznika mélka roztavena svarova jezirka, a nedosahuje plného praniku, coz jej
¢ini vhodnou pro svarovani tenkych dilG.

7.2.4. Zacnéte svarovat

Poznamka! Tato série svarecek ma ve vychozim nastaveni funkci proti prilnavosti.
1)Funkce VRD aktivovana: Pokud napéti vystupniho portu svarecky zlstava béhem
svarovaciho procesu po dobu 2 sekund trvale pod 10-12 V, svarec¢ prechazi do stavu proti
pfilnavani. Nasledné by mél byt vystup vypnut, aby se zabranilo dlouhodobému zkratu
elektrody k obrobku, coz by mohlo zpUsobit jeji poSkozeni prehfatim.

2)Funkce VRD zakazana: Pokud napéti vystupniho portu svarecky zGstava béhem
svarovaciho procesu trvale pod 10-12 V po dobu 2 sekund, svareC prechazi do stavu proti
pfilnavani. Nasledné vystupni proud klesne na pfiblizné 20 A, aby se zabranilo
dlouhodobému zkratu elektrody k obrobku, coz by mohlo zplsobit poSkozeni elektrody kvuli
prehrati elektrody.

7.2.5. Po svarovani vypneéte napajeci zdroj
(Stejné jako 7.1.7)
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Vypina€ napajeni se nachazi na zadnim panelu stroje. Kdyz je vypinac pfepnuty do polohy

"VYPNUTOQ", indikator panelu se brzy zhasne. Pak svafeCka prestane fungovat.

7.3. Provoz Lift-TIG

7.3.1. Zapnout vypinaé
(Stejné jako 7.1.1)

7.3.2. Vyberte rezim Lift-TIG

(Rezim Lift-TIG)

Pouzijte klavesu "Vybér rezimu svafovani" pro vybér rezimu zvedani TIG.

7.3.3. Nastavit parametry svarovani

Pouzijte "Regulator Regulatory knob A" pro nastaveni "svafovaciho proudu”
Vyberte vhodny svafovaci proud, wolframovou elektrodu a proudéni ochranného plynu

podle skutecnych podminek. Pro konkrétni informace se podivejte na nasledujici udaje.

Vybér ruénich parametrt TIG svarovani ---- nerezové ocelové plechy

Maximalni
Primér wolframové Tloustka nerezového Maximalni
pritok argonu
elektrody (mm) panelu (mm) proud(A)
(min)
50 5
1~2 1~-3
50~80 6
80~120 7
121~160 8
2~4 3~6 161~200 9
201~300 10
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7.3.4. Zacnéte svarovat

7.3.5. Po svarovani vypnout napajeci zdroj (stejné jako 7.1.7)
Vypina€ napajeni se nachazi na zadnim panelu stroje. Kdyz je vypinac pfepnuty do polohy
"VYPNUTOQ", indikator panelu se brzy zhasne. Pak svafeCka prestane fungovat.

7.4. Zalozni funkce

(Rozhrani pro stav zaloZnosti)

1) Vstup do pohotovostniho stavu: V rezimu MIG nebo lift-TIG svarec prejde do
pohotovostniho stavu, pokud se dlouho neprovadi svarfovani nebo obsluha panelu. Poté
svare€ zavie okno displeje operaéniho panelu a pfejde do pohotovostniho stavu. Vychozi
doba pfed vstupem do pohotovostniho stavu je 10 minut.

2) Opusténi pohotovostniho stavu: V pohotovostnim stavu svare€ opusténim
pohotovostniho stavu. Operace zahrnuje vstup do stavu svarovani, stisknuti spousté
svareciho hofaku, stisknuti nebo otaceni jakéhokoliv klavesy €i knofliku na ovladacim
panelu a ovladani sparovaného a efektivniho dalkového ovladace.

3) S ohledem na bezpecnost a pohodli svarece nepfejde do pohotovostniho stavu v rezimu
MMA.

7.5. Funkce a vyuziti bezdratového nebo dalkového ovladace

Pokud svareC podporuje funkci dalkového ovladani a je vybaven dalkovym ovladanim a
nahradnimi dily, mGze uzivatel pouzit ru¢ni dalkovy ovlada¢ nebo nozni pedal k
jednoduchému nastaveni parametrt svafovani po zakladnim nastaveni na ovladacim
panelu svarfovace.

Pro konkrétni obsah viz instrukce k dalkovému ovladaci.

7.6. Funkce aktualizace softwaru

1) Vstup do rezimu aktualizace softwaru: Svare€ zkontroluje, zda je USB flash disk zapojen
do svareCky do 1,5 sekundy po spusténi svarecky. Pokud je identifikovan U flash disk,
aktualni digitalni elektronka zobrazi "USB" a zbyvajici indikatory jsou vypnuté, a svarec
zahajuje proces aktualizace softwaru. Pokud neni identifikovan zadny USB flash disk,
svarecC prfechazi do bézného pracovniho rozhrani.

2)Proces aktualizace softwaru: Stisknéte oranzové tlacitko "Rezim svarovani" do 5 sekund.
To umoznuje systému automaticky identifikovat soubory pro upgrade ARM a zahdjit proces
upgradu, béhem kterého aktualni digitalni elektronka zobrazuje velikost zbyvajicich soubort
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pro upgrade. Po uspésné modernizaci se aktualni digitalni trubice zobrazi "OK" po dobu 2
sekund, nez svareC automaticky vstoupi do pracovniho rozhrani. Pokud svare€ nerozpozna
zadné upgradovaci soubory nebo pokud oranzové tlagitko "Svarovaci rezim" neni stisknuto
do 5 sekund, svare€ automaticky vstoupi do pracovniho rozhrani. Kdyz USB flash disk
obsahuje DSP a ARM upgradujici soubory odpovidajici svare€ce, nejprve se upgraduje
ARM software, nasledovany DSP softwarem.Béhem upgradu neodpojujte USB flash disk,
abyste predesli neuspéchu upgradu nebo jinym zavadam!
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8. Udrzba a péce

Varovani! Nasledujici operace musi provadét operator s odbornymi znalostmi
elektriny a bezpecnosti. Operator by mél mit platné kvalifikaéni certifikaty,
které prokazuji jehol/jeji schopnosti a znalostni zazemi.

Varovani! Pred otevienim pouzdra se prosim ujistéte, ze vstupni kabel
svarecky je odpojeny od elektrické sité.

1) Pravidelné kontrolujte vnitfni obvod svarecky, abyste potvrdili, Ze jsou spoje
spravné a konektory pevné (zejména u viozenych konektorl nebo soucastek).
Pokud se objevi rez nebo uvolnéni, je vhodné pouzit brusny papir k odstranéni rzi nebo
oxidové vrstvy, poté ji znovu pfipojit a pevné utdhnout.
2) Béhem udrzby nedavejte ruce, vlasy, naradi apod. k Zzivym zafizenim ve stroji, jako jsou
ventilatory, aby se pfedeslo osobnimu zranéni nebo poskozeni stroje.
3)K pravidelnému odfoukani prachu by se mél pouzivat suchy a Cisty stlaceny vzduch.
Pokud je svafecka pouzivana v prostfedi s hustym koufem a silnym znecisténim ovzdusi,
méla by byt mési¢né odprasovana.
Tlak stlaéeného vzduchu by mél zlstat na rozumné urovni, aby se zabranilo poSkozeni
malych soucastek ve svarecce.
4)Vyhnéte se vstupu vody nebo vlihkosti do vnitfku svarecky. Pokud k tomu dojde, vnitfni
Cast svareCky by méla byt vysuSena. Nasledné pouzijte megohmmetr k méfeni izolacniho
stavu svarecky (v€etné mezi spojovymi uzly a mezi mistem spojeni a krytem).
Nepokracujte ve svarfovani, pokud si nejste jisté, Ze nejde o zadny abnormaini stav.
5) Pravidelné kontrolujte vS§echny izolacni vrstvy kabelu svarecky na poskozeni. Pokud jsou
poskozené, opravte nebo vymeénte podle potfeby.
6) Svarecka, ktera se dlouho nepouziva, by méla byt vracena zpét do pavodni obalové
krabice a skladovana v suchém prostredi.
7) Je nutné pravidelné kontrolovat vypina¢, uzemnovaci zafizeni, svareci hofak a vystupni
spojovaci zarizeni. Pokud je rezave, povolena nebo Spatné pfipojena, odstrarite rez nebo
utahnéte povolené a Spatné pfipojené Casti.
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A4

9. ResSeni problému

Varovani! Nasledujici operace musi provadét operator s odbornymi
znalostmi elektriny a bezpecénosti. Operator by mél mit platné kvalifikaéni
certifikaty, které prokazuji jehol/jeji schopnosti a znalostni zazemi. Pred
otevienim pouzdra se prosim ujistéte, ze vstupni kabel svarecky je
odpojeny od elektrické sité.
Varovani! Po odpojeni nékterych modell od vstupniho zdroje mize mit
kondenzator v stroji béhem urcité doby vysoké napéti. Prosim, vypust’te

pred testovanim.

9.1. Reseni béznych problému

Varovani: Svare¢ muze byt béhem pouzivani poskozen. Jakmile potvrdite, ze
svarecka je poskozena, méla by byt svarecka opravena co nejdrive. Svare¢
muze byt opraven pouze personalem, ktery absolvoval odborné skoleni.
Nenechte svare€ opravovat neprofesionalnim personalem; jinak mize byt
rozsah poruchy dale rozsiren nebo mohou byt poskozeny cennéjsi dily.

VysSe uvedené zavady mohou souviset s prislusenstvim, plynem, environmentalnimi
faktory a zdrojem energie, ktery pouzivate. Prosim, snazte se zlepSit pracovni
prostredi, abyste se témto chybam vyhnuli.

Reseni béznych problémii v rezimu MIG

Symptomy

PFiginy

Reseni

Ventilator se po zapnuti

Okolni teplota je pfilis

Kdyz je teplota pfilis nizka, nechte stroj

pracovat néjakou dobu, dokud teplota ve

neotaci nebo je rychlost nizka, nebo je ventilator | stroji nevzroste a ventilator se nezacne
abnormalni poskozeny. normalné otacet. Pokud ventilator stéle
nefunguje, vymeérite ho za novy.
Svarec nema
zadny proudovy ; ) _ B )
et - Svarovaci obvod selhal. | - Zkontrolujte svafovaci obvod a opravte ho.
Vystup a o . : . o . .
MIG _ Vnitini zarizeni | - Kontaktujte zakaznicky servis a vyhledejte
nezobrazuje .
L .| svarecky selhalo. odbornou pomoc.
Zadné oznaceni
chybového kédu.
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Po  stisknuti Dratovy podavac je
spousté svareciho | zasekly. L
. B _ | - Povolte podavac dratq.
hofaku pro pfivod Motor na podavani . o .
_ i . - Vyménte motor podavace dratd.
plynu je wvystup | vodicu selhal. . o
o L - Vyménite ovladaci desku.
proudu, ale Zadny Vnitfni  Fidici deska
privod dratu. svarecky selhala.
Otocny moment
mechanismu podavace
dratu  neni  spravné _
- Oto€ny moment mechanismu podavaciho
nastaven. _ o
L | dratu je spravné nastaven.
ValeCek podavace
Svafovaci proud | dratu neodpovida o o ] o
_ o 5 ’ ] ValeCek pro podava¢ dratu odpovida
je nestabilni. svafovacimu dratu. y ,
y oL | svafovaci.
Proud Casto Kontaktni Spi¢ka je . ) . ] ..
o . ; ] - Vyméiite kontaktni hrot svafovaciho hofaku.
kolisa. vazné opotfebovana. . ] . L ..
o . - Vyménite dratovou vloZzku svafeciho hofaku.
Dratova vlozka _
N . . Vyméiite svafovaci drat, ktery spliuje
svareCského hofaku je 5 .
. ; ] pozadavky na kvalitu.
vazné opotfebovana.
Kvalita svafovaciho
dratu neni dobra.
Kontaktujte prosim udrzbafsky personal
DalSi vady spole¢nosti Shenzhen JASIC Technology
Co., Ltd.
Reseni béznych problému v rezimu MMA
Symptomy PFiginy Reseni

Ventilator se po zapnuti

neotaci nebo je rychlost

Okolni teplota je pfilis

nizka, nebo je ventilator

Kdyz je teplota pfili§ nizka, nechte stroj
pracovat néjakou dobu, dokud teplota ve

stroji nevzroste a ventilator se nezacne

abnormalni poskozeny. normalné otacet. Pokud ventilator stale
nefunguje, vyménte ho za novy.
Normalni oblouk | Napajeci kabel neni| _ o L
L Pfipojte napajeci kabel spravné.
nelze zahgjit. spravné pfipojeny.
Elektroda se Obloukova sila je . i
MMA ] Zvyste obloukovy proud.
zasekla. slaba.

Drzak elektrody je

horky.

Jmenovity proud drzéaku

elektrody je pfilis nizky.

Pouzijte drzak elektrody, ktery zvladne vyssi
proud.
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Déjova linka je

SvareCka se pouziva poté, co sitové

nachylna k Sitové napéti je nizké. o ] e
L napajeni obnovi normalni provoz.
preruseni.
Kontaktujte prosim udrzbarsky personal
Dalsi vady spole¢nosti Shenzhen JASIC Technology
Co., Ltd.

Reseni béznych problémii v rezimu lift-TIG

Symptomy

PFiginy

Reseni

Ventilator se po zapnuti
neotaci nebo je rychlost

Okolni teplota je pfilis
nizka, nebo je ventilator

Kdyz je teplota pfili§ nizka, nechte stroj
pracovat né&jakou dobu, dokud teplota ve
stroji nevzroste a ventildtor se nezacCne

abnormalni poskozeny. normalné otacet. Pokud ventilator stale
nefunguje, vymérite ho za novy.
Nékteré rezimy Lift-TIG
Pri stisknuti umoznuji ukoncCeni | Uvolnéte spoustéé hofaku a pak operaci
spousté horaku svafovani po stisknuti | restartujte.
neni zadny hofaku.
vystupni proud. Svafovaci obvod je | Zkontrolujte svafovaci obvod a znovu ho
otevieny. pfipojte.
Svarovaci hofak a
Rychlé vyhofeni o .
i zemnici kabel jsou | . . . L.
wolframové o N Pfepnéte dvé polohy zastrcky.
pfipojeny s opacnou
elektrody. i
polaritou.
Argon - Ujistéte se, ze ventil argonové valce je
Ark otevieny a je tam dostate¢ny tlak. Obecné,
Svarov pokud je tlak v valci niz&i nez 0,5 MPa, musi
ani byt doplnén.
- Zkontrolujte, zda je pratok argonu normaini.
Pritok mizete zvolit podle podminek
. ) i . svarovaciho proudu, ale pfili§ nizky pratok
. L Svafovaci mista jsou . i L. i
Svarovaci misto je . . ... | mbze vést k nedostate€nému ochrannému
oxidovana kvuli

z€ernalé.

nedostate¢né ochrané.

plynu na pokryti v8ech svarenych spojl.
Doporucuje se, aby pratok argonu nebyl
mensi nez 5 litrd za minutu, bez ohledu na to,
jak maly je proud.

- Zkontrolujte, zda plynna cesta neunik@,
nebo zda neni Cistota plynu pfilis nizka.

- Zkontrolujte, zda je v okoli silny proudéni
okolniho vzduchu.
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TéZko zaCatkovy
oblouk
Déjova linka je
nachylna k
preruseni.

elektroda
nesplfiuje pozadavky na
kvalitu  nebo  proSla
vaznou oxidaci.

Wolframova

- Vymérite puvodni wolframovou elektrodu za
kvalitné;si.
- Qdstranite vrstvu oxidu wolframu.

Nestabilni proud
pfi svarovani.

Napéti v elektrické siti
vyrazné kolisa nebo je
spoleény  kontakt s
elektrickou siti Spatny.
Vé&zné ruSeni od jinych
elektrickych zafizeni.

- Zkontrolujte, zda je napajeci sit normalni, a
pfipojte napajeci zdroj spravné.

- Pripojte svarfeCku k napajecimu kabelu,
ktery neni pfipojen k zafizeni, coz muze
zpusobovat vazné ruseni.

DalSi vady

Kontaktujte prosim udrzbarsky personal
spoleCnosti Shenzhen JASIC Technology
Co., Ltd.
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9.2 Poruchové alarmy a resSeni

Chybov

Klasifikace Mozné pric€in Protiopatreni
y kod Y y P
Ochrana proti Svare€ nepretrzité Znovu svare€ spust. Pokud je stale v ochrané
E10 nadproudu na vydava maximalni proti nadproudu, kontaktujte poprodejni oddéleni
primarni strané proud. spole¢nosti.
Zkontrolujte, zda je svafovaci hofak sto¢eny nebo
1. Odpor podavace ohnuty s malym priimérem, pokud je svafovaci
dratd je prili§ vysoky. | drat , S
Ochrana proti 2. Obvod podavace 1€ prlleper_1y na C'Vku. nebo syst’e m Rodgvanl dratu,
E20 T o a zda je mechanismus podavani dratu
pfetizeni dratu dratd selhal. zablokované nadmérnym mnozstvim cizich téles.
3. Motor podavace Pokud pretrvava pretrvavajici problém i po
drata selhal. odstrafiovani problémd, kontaktujte firmu
Poprodejni servis.
Pripojte tfifazovy napajeci kabel, aby svarecka
- ) o mohla fungovat, jakmile se sitové napéti vrati do
3 Trifazovy napajeci , . o T
Alarm ztraty ) oo normalu. Pokud alarm pfetrvava i po vyfreSeni
E30 3 kabel neni spravné L . o )
faze v problémda, kontaktujte poprodejni servis
pfipojen B )
spoleénosti.
Vypnéte pocitac a restartujte ho. Pokud tento
alarm nelze odstranit a sitové napéti ztstava pfilis
£31 Ochrana proti | Vstupni sitové napéti | nizké, zkontrolujte napéti v siti a pockejte, az se
podnapéti je pfilis nizké sit vrati do normy, nez zacnete svarovat. Pokud je
napéti v siti normalni a alarm pfetrvava,
kontaktujte profesionalni udrzbare.
Vypnéte pocitaC a restartujte ho. Pokud nelze
alarm odstranit a sitové napéti zlstava pfilis
. o, ... | vysoké nebo vyrazné kolisa, zkontrolujte napéti v
Ochrana proti Vstupni sitové napéti | . . L , .
E32 . . h siti a pocCkejte, az se sit' vrati do normalu, nez
prepéti je prilis vysoké . Y . s iy
pokraCujete ve svafovani. Pokud je napéti v siti
normalni a alarm pfetrvava, kontaktujte
profesionalni udrzbare.
o 1. Vypnéte stroj a restartujte ho. Pokud se alarm
1. Vstupni sitové ] . o et
L i neda odstranit a stale je zde alarm podnapéti,
Abnormalni napéti je pfilis ) il
E34 L oo kontaktujte profesionalni udrzbare, aby
napéti pohonu nizké.2. Obvod . ) o .
zkontrolovali, zda je napéti v siti normaini.
pohonu selhal. - S
2. Vymeénit hlavni fidici desku (PK-530).
Abnormalni Po vypnuti zkontrolujte, Ze spojovaci kabel mezi
komunikace Porucha komunikace | LCD a fidici deskou je v pofadku. Pokud alarm po
E50 mezi LCD mezi LCD a fidici odstranéni stale existuje, kontaktujte poprodejni

deskou a Fidici
deskou

deskou

servis spolec¢nosti. (Kéd alarmu je vyhrazen pro
svareCe s LCD funkce)
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Alarm na Po vypnuti zkontrolujte, Ze dvandctipinovy
abnormalni , . | ovladaci kabel mezi strojem a podava¢em dratu je
o Komunikace mezi . L.
komunikaci oL i v normé&. Pokud alarm po odstranéni stale
E52 ) podavacem dratu a o . o . . .
mezi , existuje, kontaktujte poprodejni servis spole¢nosti.
L strojem selhala.
pfivadéem
dratu a strojem.
Alarm pro Vyménit hlavni fidici desku (PK-530).
p’ i Porucha komunikace y ( )
abnormalni )
ES57 L mezi DSP a ARM
komunikaci s Eipem
Fidici desci P
3 , 1. Zkontrolujte, zda ventilator funguje normainé.
Teplota vystupni ] L. . .
o L. oo . 2.Do nevypinat svarfeCku, ale chvili pockat. Po
E60 Alarm pfehfati | usmérhovaci diody je R v . .
_ i sundani indikatoru pFehfati muze svafovani
pFili§ vysoka. .
pokracovat.
- ) 1. Zkontrolujte, zda ventilator funguje normalné.
Teplota tfifazového ] . b
. L. e . v... | 2.D0 nevypinat svarecku, ale chvili pockat. Po
E61 Alarm pfehfati usmeérnovace je pfilis L Y ean, . L,
, sundani indikatoru prehfati muadze svarovani
vysoka. .
pokracovat.
1. Zkontrolujte, zda ventilator funguje normainé.
Teplota invertoru je | 2.Do nevypinat svarecku, ale chvili pockat. Po
E62 | Alarm prehati . ) nevypinas K, ale eVl pockal 7o
pFili§ vysoka. sundani indikatoru pfehfati muze svafovani
pokracovat.
Vypnéte svareCku, zkontrolujte, jestli je vodni
3 . . .... | okruh zablokovany nebo jestli je hladina vody v
Alarm ztraty Hladina vody je pfilis . o, .
E71 vod nizké chladi¢i na spravné pozici. Pokud alarm po
y ’ diagnostice stéle existuje, kontaktujte
profesionalni udrzbare.
Po svafovani se indikator VRD okamzité rozsviti
Cervené a pak zelené, coz znaci, Ze svareC je v
(\ Abnormalita pofadku. Pokud zUstane indikator VRD dlouho po
., Funkce VRD selhala. Y , . iy x -
= VRD. svafovani Cerveny, vypnéte svareCku a poté ji

znovu spustte; Pokud to problém nevyfesi,
kontaktujte profesionalni udrzbare.

Poznamka! Po aplikaci vysSe uvedenych opatreni alarm stale pretrvava nebo se po
zvednuti znovu objevi. Prosim, kontaktujte profesionalni udrzbare.

54




@ JASIC |

9.3. Bézné problémy v rezimu MIG

Jevy uvedené v nasledujici tabulce mohou nastat, pokud jsou podminky svarovani

nevhodné.
Tabulka 9.3. Bézné problémy v rezimu MIG
Nevhodne Nevhodné podmink
podminky Dopad . p' ] Y Dopad
L svarovani.
svarovani.

Délka vyCnivajici

Oblouk je nepravidelny,
coz vede k rozstfik(im.

Svarovy prichod je

Obloukové napéti je

Oblouk je pfilis dlouhy a
vznika vice srlstajicich
rozstrikd.

Svarovy prichod byl rozsifen.

vyCnivajiciho
dratu je pfilis
kratka.

viditelnost, coz ztézuje
pozorovani roztaveného
svarového bazénu.

Tenky zakladni kov je
nachylny k proniknuti.

Napéti oblouku je
pFilis nizké.

dratuje prilis | seny. pili& vysoké.
dlouha.
Efekt stinéni proti plynu Dé&jova linka je nevyrovnana.
se zhorSuje a vede k
puchyfiim.
Tryska je ucpana, coz Muze dojit k pferuseni
vede k puchyfuam. obloukem, vybuchu dratu
nebo rozstfiku .
Délka Je ovlivnéna pfima Svafovaci prichod je ztzeny

a svarovaci drat nelze spojit.

Pfebytecny svarovy kov se
zvétsuje, coz zplsobuje
vystoupnuti svarového spoje.

Svarovaci proud
je prilis vysoky.

Rozstfiky jsou silngjsi.

Penetrace se zvySuje a
vysSka svarovaciho spoje
se zveda, coz zpusobuje
Spatny svafovaci spo;.

Rychlost svafovani je
pfili§ vysoka.

Svarovy prlichod je zGzeny.

Prinik a vySka svafovaciho
spoje jsou snizeny.

Zakladni kov ma tendenci

prohofit

Délka vyCnivajici dratu: oznacuje vzdalenost od konce svafovaciho dratu ke konci kontaktniho konce.
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10. Baleni, preprava, skladovani a likvidace odpadu

10.1. Dopravni pozadavky

PFi manipulaci s vybavenim by se mélo zachazet opatrné a nesmi byt upusténo ani vazné
poskozeno. Vyhnéte se vlihkosti a desti béhem prepravy.

10.2. Podminky skladovani

Teplota skladovani: -25 °C az +50 °C
Vlhkost pfi skladovani: relativni vihkost<90 %
Doba skladovani: 12 mésicua

Skladovaci misto: vnitfni prostor bez korozivniho plynu a cirkulace

vzduchu

10.3. Likvidace odpadu

h5{

I
Nehazujte vybaveni s béZznym odpadem.
Elektricka zafizeni, ktera dosahla konce své Zivotnosti s odkazem na Smérnici 2012/19/EU
o plytvani elektrickymi a elektronickymi zafizenimi (WEEE), Smérnice 2011/65/EU o
omezeni pouzivani urcitych nebezpelnych latek v elektrickych a elektronickych zafizenich,
a narodnich zakon(, musi byt shromazdovana samostatné a pfepravovana pfisluSnému
organu pro ochranu a obnovu zivotniho prostfedi. Uzivatel zafizeni musi byt podle pokyn(
mistni samospravy odeslan do mistniho recyklaéniho centra. Dodrzovani téchto predpis(
pomaha chranit zivotni prostfedi a lidské zdravi.
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11. Poprodejni servis

11.1. Zarucni karta

Kazdému svareci je dodavana zarucni karta, prosim, peclivé ji vyplnte.
Peclivé si pre¢téte a uchovejte zarucni kartu.

11.2. Opravy

Prosim, provedte pfedbézné feSeni problémul nebo si vejte zaznam na zakladé obsahu
feSeni pro bézné problémy. Pro opravu nebo vymeénu zafizeni kontaktujte svého mistniho
prodejce. PouZzivejte pfisluSenstvi nebo spotfebni material poskytnuty spolecnosti
Shenzhen JASIC Technology Co.,Ltd.

Zaruka na tento stroj je zalozena na datu prodeje uvedeném na zarucni karté nebo kupni
smlouveé. Jakakoli porucha stroje zpusobena neobvyklym nebo nepfiméfenym pouzitim neni
kryta zarukou a takova udrzba vyZaduje poplatky.
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Priloha 2: Seznam béznych nahradnich dilt
Seznam béznych nahradnich dilt 1--MIG350

B ®® G ®®®@®® Bn
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Seznam nahradnich dilid — MIG350

Materialov ) Mno Materialov ) Mnozs
SIN o Popis . | SIN | Popis i
y kéd Zstvi y kéd tvi
Dvanactipinova
2 51006782 | leteck&a zasuvka a 1 32 | 51006944 | DC ventilator 1
kabel 1
Sekundarni
3 51006843 | Rychly néstavec 3 35 | 51007654 o ) 2
usmérfiovaci deska
Bluetooth pfijimac¢
4 51006817 1 43 | 51007844 | Reaktor 1
modulu
Modul pfijimace APP
6 51006818 ) 1 44 | 51007845 | Hlavni transforméator 1
pro mobilni telefon
11 | 51007660 | Ridici deska 1 47 | 51006765 | Soucasna hala 1
Deska proudového
12 | 51007665 | Pohonna deska 1 49 | 51007598 ) 1
transformatoru
17 | 51006071 | Usmérnovaci mistky 1 51 | 51005746 | Filmovy kondenzéator 2
18 | 51007656 | Deska EMC 1 55 | 51007663 | Invertorova deska 1
21 | 10108733 | Knobovy spina¢ 1
23 | 51006816 | Modul Type-C 1
CtyFpinova letecka
27 | 51006934 1
zasuvka a kabel
Dvanactipinova
28 | 51006781 | leteck&a zasuvka a 1

kabel 2
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Seznam béznych nahradnich dilt 2--MIG500
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Seznam nahradnich dilid — MIG500

Materialov ) Mno Materialov ) Mnozs
SIN o Popis . | SIN | Popis i
y kéd Zstvi y kéd tvi
Dvanactipinova
Sekundarni
2 51006782 | leteck&a zasuvka a 1 37 | 51007654 3
usmérfiovaci deska
kabel 1
3 51006881 | Rychly nastavec 3 45 51007844 | Reaktor 1
Bluetooth pfijimac¢
4 51006817 1 46 | 51007846 | Hlavni transformator 1
modulu
Modul pfijimace APP Deska proudového
6 51006818 _ 1 51 | 51007598 1
pro mobilni telefon transformatoru
11 | 51007658 | Ridici deska 1 53 | 51005746 | Filmovy kondenzéator 2
12 | 51007665 | Pohonna deska 1 57 | 51006788 | Indukce 1
17 | 51006070 | Usmeérnovaci mistky 1 58 | 51007653 | Invertorova deska 1
20 | 51007657 | Deska EMC 1 60 | 51006765 | Souc€asna hala 1
25 | 51006816 | Modul Type-C 1
CtyFpinova letecka
29 | 51006934 1
zasuvka a kabel
Dvanactipinova
30 | 51006781 | letecka zasuvka a 1
kabel 2
34 | 51006943 | DC ventilator 1
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Priloha 3: Obal a nahradni dily

SIN Popis Jednotka MnoZstvi
1 Certifikat produktu Dilo 1
2 Zaruéni karta Dilo 1
3 VysouSovaci latka Pack 2
4 Svafovaci stroj Scéna 1

Tento produkt je neustale zlepSovan. Vase pochopeni pfipadnych nesrovnalosti s
timto manualem bude velmi ocenéno.
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