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Dakujeme, Ze ste si vybrali zariadenie JASIC!

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

Vylué€enie zodpovednosti

Spolocnost’ Shenzhen JASIC Technology Co., Ltd. slavnostne slubuje, Ze tento vyrobok je vyrobeny v
sulade s prisluSnymi domacimi a medzinarodnymi normami a Ze tento vyrobok je v sulade s
medzinarodnou bezpe&nostnou normou EN60974-1. Patenty chrania prisludnu schému dizajnu a vyrobnu
technoldgiu pouzitu v tomto produkte.

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

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

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

Vyrobca: Shenzhen JASIC Technology Co. Ltd
Registrovana ochranna znamka: JASIC
Registrovana adresa: No.3 Qinglan 1st Road, Pingshan District, Shenzhen, Guangdong, China

PSC: 518118
Tel: +86 (0755) 8670 6250 Fax: +86 (0755) 27364108
Web: www.jasictech.com E-mail: sales@jasictech.com
Distributor: VALTEC spol.sr. 0.
Registrovana adresa: Lieskovska cesta 13, LIESKOVEC, SLOVAKIA
PSC: 96221
Tel: +421 918 966 577
Web: www.jasictech.sk E-mail: obchod@valtec.sk
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Pre vasu bezpecnost’ si pred instalaciou a prevadzkou tohto zariadenia
JASIC pozorne precitajte tento navod.
Venujte zvySenu pozornost’ vSetkému oznaéenému obsahu” !
VSetky operacie musia byt’ vykonavané odbornymi, vhodne

kvalifikovanymi osobami!
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1. Bezpe€énostné opatrenia

1.1. VSeobecna bezpecnost’

BEZPECNOSTNE POKYNY

Tieto vSeobecné bezpecnostné normy sa vztahuju na oblukové zvaracie stroje aj
plazmové rezacie stroje, pokial nie je uvedené inak.
Je doblezité, aby pouZivatelia tohto zariadenia chranili seba a ostatnych pred zranenim alebo

dokonca smrtou.

Zariadenie sa smie pouzivat' iba na ucel, na ktory bolo navrhnuté. Iné pouzitie méze
spbsobit poSkodenie alebo zranenie a porusenie bezpecnostnych pravidiel.

Zariadenie by mali pouzivat iba vhodne vySkolené a kompetentné osoby.

Pouzivatelia kardiostimulatorov by sa mali pred pouzitim tohto zariadenia poradit so svojim

lekarom

OOP a bezpecnostné vybavenie na pracovisku musia byt kompatibilné pre danu pracu.
Pred vykonanim akejkolvek Cinnosti zvarania alebo rezania vzdy vykonajte posudenie rizika

ES3B

Tento stroj by mal obsluhovat’ iba kvalifikovany personal!

- Vzdy pouzivajte vhodné osobné ochranné prostriedky.

- Vzdy dbajte na bezpecnost ostatnych osdb v okoli pracovnej zény
- Nevykonavajte Ziadnu udrzbu so zapnutym strojom

R )

Uraz elektrickym pridom.——Moze sposobit vazne zranenie alebo
dokonca smrt’!

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

- Nedotykajte sa elektrickych Casti alebo Casti, ktoré su elektricky nabité.

- Vypnite vSetky zariadenia, ked ich nepouZzivate.

9
)

Vypary a plyny——Mo6zu byt nebezpeéné pre vase zdravie.

- Zariadenie umiestnite do dobre vetranej polohy a hlavu drzte mimo dosahu
vyparov.

- Nevdychujte vypary.

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

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

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

- Nepracujte na miestach v blizkosti odmastovania, Cistenia alebo striekania.
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Lace obluka——Mo6zu poranit’ oci a popalit’ pokozku.

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

- Pod prilbou noste schvalené ochranné okuliare s boénymi &titmi.

-Nikdy nepouzivajte zlomené alebo chybné zvaraCské kukly.

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

- Noste vhodny ochranny ohfiovzdorny odeyv, rukavice a obuv.

Preventivne opatrenia proti poziaru a vybuchu

- Zabranite vzniku poziaru v désledku iskier a horuceho odpadu alebo
roztaveného kovu.

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

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

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

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

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

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

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

Rizika sposobené horucim materialom -

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

- Vzdy si chrante oci a telo. Pouzivajte spravnu zvaraCsku clonu a SoSovku filtra
a noste kompletny ochranny odev OOP.

- Nedotykaijte sa horucich povrchov alebo €asti holymi rukami.

- Pred dotykom alebo premiesthovanim vzdy nechajte horuce povrchy a diely
vychladnut.

- Ak musite premiestriovat horuce Casti, uistite sa, ze pouzivate spravne nastroje
a izolované zvaracskeé rukavice (OOP), aby ste predisli popaleninam ruk a pazi.
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\ﬁ’:\ Hluk——Nadmerny hluk méze byt’ Skodlivy pre sluch
/’*\53//@ - Chrante si usi chraniémi sluchu alebo inymi chrani€¢mi sluchu.
:'Tga ,’\Lj// - Upozornite blizkych pracovnikov, Zze méze déjst k hluku

\\\%a / nebezpeéné pre sluch.

Rizika sposobené magnetickymi polami

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

Nepriblizujte sa k zvaraciemu zariadeniu so Ziadnym citlivym elektronickym
zariadenim, pretoZze magnetické pole moze spdsobit’ poSkodenie.

to pomoct minimalizovat vase vystavenie Skodlivym magnetickym poliam.
Neomotavajte kable okolo tela.

Ochrana pred pohyblivymi €ast'ami

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

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

Po dokonceni zasahu a pred spustenim zariadenia vymernite kryty a ochrany a
zatvorte vSetky dvere.

Davajte pozor, aby ste si neprivreli prsty pri vkladani a podavani drétu pocas
nastavovania a prevadzky.

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

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

RieSenie problémov
Pred odoslanim strojov z vyroby su uz dokladne skontrolované. So strojom sa
nesmie manipulovat ani ho upravovat. Udrzba sa musi vykonavat opatrne. Ak

sa niektory drdt uvolni alebo je nespravne umiestneny, méze to byt pre
; pouZzivatela potencialne nebezpecéné!
Stroj by mal opravovat iba odborny personal udrzby!

Pred pracou na stroji sa uistite, Ze je odpojené napdjanie. Pred odstranenim
R panelov vzdy po vypnuti po&kajte 5 minut.

Ak po precitani pokynov v tejto prirucke stale Uplne nerozumiete alebo
nemd&zete problém vyrieSit, mali by ste okamZite kontaktovat dodavatela alebo
servisné stredisko JASIC a poziadat o odbornu pomoc.
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1.2. Dal$ie preventivne opatrenia

POZOR! Poloha
& Stroj by mal byt umiestneny vo vhodnej polohe a prostredi. Je potrebné

davat’ pozor, aby ste sa vyhli vlhkosti, prachu, pare, oleju alebo korozivhym
plynom. Umiestnite na bezpe€ny rovny povrch a zabezpecte, aby bol okolo
stroja dostatoény volny priestor, aby sa zabezpecilo prirodzené prudenie
vzduchu.
POZOR! Rukovat’ alebo popruh na stroji si vhodné len na ruéné zdvihanie
stroja. Ak sa na zdvihanie stroja pouziva mechanické zariadenie, ako je
Zeriav, uistite sa, ze je stroj zabezpeceny vhodnym zdvihacim zariadenim.
POZOR! Vstupné pripojenie
Pred pripojenim stroja by ste sa mali uistit’, Zze je k dispozicii spravny zdroj.
Podrobnosti o poziadavkach na stroj najdete na typovom stitku stroja alebo
v technickych parametroch uvedenych v navode. Zariadenie by mala pripojit’
vhodne kvalifikovana kompetentna osoba. Vzdy sa uistite, ze zariadenie ma
spravne uzemnenie.
Nikdy nepripajajte stroj k elektrickej sieti s odstranenymi panelmi.
1) Ked je pohyb operatora obmedzeny okolim (napriklad operator méze poc€as prevadzky iba
pokrcit kolena, je bosy alebo lezi), musi dodrziavat spravnu izolaciu a vyhybat sa priamemu
kontaktu s vodivymi Castami na zariadeni.
2) Stroj nepouzivajte v uzavretych nadobach v uzkych priestoroch, kde sa nedaju odstranit
vodive ¢asti.
3) Stroj nepouzivajte vo vihkom prostredi, kde je operator nachylny na riziko urazu
elektrickym pradom.
4) Nepouzivaijte stroj na priamom slne¢nom svetle alebo v dazdi. Zabrarite vniknutiu
akejkofvek kvapaliny.
5) Nevykonavajte zvaranie s ochranny plynom, v prostredi so silnym pridenim vzduchu.
6) Vyhnite sa zvaraniu alebo rezaniu v praSnom prostredi alebo prostredi s korozivnym
chemickym plynom.
7) Okolita teplota musi byt poc¢as prevadzky medzi -10 °C a 40 °C a pocas skladovania
medzi -25 °C a 50 °C.
8) Zvaranie alebo rezanie sa musi vykonavat v relativne suchom prostredi a vihkost
vzduchu nesmie presiahnut 90 %.
9) Sklon stroja nesmie presiahnut 10°.
10) Uistite sa, Zze vstupné napdjacie napatie nepresahuje 15 % menovitého napatia stroja.
11) Davajte pozor na pad pri zvarani alebo rezani vo vyskach

>
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2. Popis symbolov

O I I

Ar80% C0220%

Steel FluxCored
Ar80% C0,20%

Steel FCW-SS

AlMg Ar100%

CrNi
Ar98% C0,2%

Pred pouzitim si pozorne precitajte tento navod na obsluhu
Upozornenie na nebezpecenstvo urazu elektrickym prudom

Elektroodpad je zakazané likvidovat' s inym beznym odpadom. Prosim, starajte sa
0 nasSe zivotné prostredie

Jednotka prudu "A"

Jednotka rychlosti posuvu drétu "m/min”

Hrubka zvaraného zakladného kovu "mm"

Jednotka napatia "V"

Indukénost MIG/sila obluka MMA

Jednotka ¢asu spatného horenia MIG "ms"
Indikator ochrany proti prehriatiu

Indikator ochrany proti prehriatiu

Indikator funkcie VRD

MMA rezim
MIG rezim

Lift TIG rezim
Prepinac zvaracich rezimov

Zvaranie zmesnym plynom (80% argon + 20% CO2) uhlikovej ocele

Zvaranie zmesnym plynom (80% argon + 20% CO2) uhlikovej ocele s tavivom

Zvaranie v ochrannej atmosfére uhlikovej
ocele
Zvaranie v 100% argonoveé ochrannej atmofére, zliatiny hlinika a hor¢ika

Zvaranie zmesnym plynom (98% argon + 2% CO2) nehrdzavejuca ocel
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9 e Vyber typu zvarania: zakladného kovu a plynu

® 0.6

0.8

$1.0

1.2 Priemer zvaracieho drétu
’ ‘ MIG/LIift TIG 2T rezim

‘ ‘ MIG/Lift TIG 4T rezim

MIG push horak

MIG spool horak
Prepinanie inych funkcii
Dialkovy ovladac¢

MIG synergicka funkcia

Funkcia posuvu drétu

0686804

Funkcia kontroly plynu
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3. Popis produktu

MIG160/MIG200 séria MIG250 séria
Tato séria tvori digitalne multiprocesné invertorové DC MIG zvaracky s pokrocilou
technolodgiou s vynikajucim vykonom. M6Zu sa pouzit' na zvaranie uhlikovej ocele,
nizkolegovanej ocele, zliatiny hlinika, horCika a nehrdzavejucej ocele atd. Rezim MIG
zvaraCky ma prednastavenu rychlost podavania drétu a zvaracie napatie. Zvaracky maju
tiez zabudovanu kniznicu expertnych parametrov ,Synergic“ pre zvaracie dréty réznych
priemerov pod réznymi ochrannymi plynmi a zakladnymi kovmi. Po nastaveni priemeru
zvaracieho drétu, ochrannych plynov a zakladného kovu cez panel operator nastavi jeden
zo zvaracieho prudu, rychlosti podavania drétu a hrabky plechu a zvara¢ automaticky najde
zodpovedajuce zvaracie napatie, aby dosiahol dobré vysledky zvarania. Vdaka nastavitelnej
sile obluka v MMA a rezimoch Lift TIG s ovladanim horaka maju tieto zvaracky SirSie
vyuZitie.
Tieto invertorové zvaracky podporuju rezimy zvarania DC MIG, DC MMA a Lift TIG a mézu
byt Siroko pouzivané na zvaranie réznych druhov kovov. Jedine¢na Struktura a dizajn
vzduchového priechodu typu zénovania vo vnutri stroja zvySuje uc€innost odvadzania tepla,
¢im zlepSuje jeho pracovny cyklus. Vdaka unikatnej konstrukcii priechodu vzduchu stroj
ucinne zabranuje poskodeniu vykonového zariadenia a riadiacich obvodov prachom
nasavanym ventilatorom, ¢im vyrazne zvySuje jeho spolahlivost.
Medzi hlavné funkcie patri:
@ Tri rezimy zvarania: MIG, MMA a Lift TIG.
€ V rezime MIG prednastavte rychlost podavania drétu, zvaracie napatie, indukénost
zvarania a C¢as spatného horenia.
€ Podporuje vyber kontroly plynu, posuv drétu a priemer drétu
€ " Funkcia Synergic“: Zvaracka automaticky prispdsobuje parametre podla priemeru
zvaracieho drétu, plynu a zakladného kovu po nastaveni prudu, rychlosti podavania drétu a
hrabky plechu, ¢o ufahCuje pouzivanie.
€ Mobéze byt vybaveny digitalnym/analégovym horakom alebo analégovym cievkovym
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horakom.

€ V rezime MMA prednastavte priud a silu oblika, ¢im bude nastavenie prudu presnejsie.
€ Funkcia proti prilepeniu: Zabranuje prilepeniu zvaracej elektrody k obrobku pocas
zvarania.MMA: Umoznuje jednoduchSie a spolahlivejSie zapalenie obluka MMA.

@ Lift TIG je ovladany zvaracim horakom.

€ Ventilator podla potreby: PredlZuje Zivotnost ventilatora a znizuje hromadenie prachu vo
vnutri stroja.

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

€ Funkcia obnovenia parametrov z vyroby.

€ Funkcia pohotovostného rezimu: V rezime MIG a Lift TIG sa stroj automaticky prepne do
pohotovostného stavu, ak sa dIhSi ¢as nepouZziva

€ \olitelny kablovy ru¢ny dialkovy ovladac a bezdrétovy dialkovy ovladac. (Nie je volitelny
pre Standardnu verziu, ktora nema rozhranie dialkového ovladania)
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4. Technické parametre

Polozka M. MIG160/MIG200/MIG250 Parametre
Model / MIG250 MIG200 MIG160
Vstupné napétie Vac AC230V+15% AC230V+15% AC230V+15%
Vstupna frekvencia Hz 50/60 50/60 50/60
. i 46.3@MIG 46 @MIG 46 @MIG
Menovity vstupny
rid (AC230V) A 33.5@TIG 32@TIG 26@TIG
P 41.3@MMA 36@MMA 29@MMA
L 10.51@MIG 8.85@MIG 7.28@MIG
Menovity prikon
kVA 9.08@TIG 7.53@TIG 5.98@TIG
(AC230V)
10.15@MMA 8.81@MMA 7.26 @MMA
Rozsah vystupného
. \% 11~30 11~28 11~26
pradu (MIG)
Rozsah rychlosti
podavania drotu m/min 2~18 2~15 2~14
(MIG)
Rozsah vystupného
i A 30~250 30~200 30~160
pradu (MIG)
Rozsah vystupného
, . A 5~250 5~200 5~160
prudu (Lift TIG)
Rozsah vystupného
. A 20~220 20~180 20~140
pradu (MMA)
Rozsah sily obluka A 0~60, 30 by default | 0~60, 30 by default 0~60, 30 by default
Rozsah prudu pri
] . A 60 60 60
horucom Starte
Napéatie naprazdno Y 60 60 60
Napéatie VRD 10.5 10.1 10.1
. ) 26.5@MIG 24@MIG 22@MIG
Menovité pracovné
napétie \Y 20@TIG 18@TIG 16.4@TIG
P 28.8@MMA 27.2@MMA 25.6@MMA
85.74%@MIG 81.39%@MIG 83.6%@MIG
Efektivita (%) / 83.67%@TIG 80.51%%@TIG 81.2% @TIG
87.44%@MMA 85.49% @MMA 85.7%@MMA
30%@MIG 30%@MIG 30%@MIG
Zatazovatel (%) / 30%@TIG 30%@TIG 30%@TIG
30%@MMA 30%@MMA 30%@MMA
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0.73@MIG 0.65@MIG 0.58@MIG
Uginnik / 0.66@TIG 0.59@TIG 0.54@TIG
0.72@MMA 0.65@MMA 0.58@MMA
Trieda izolacie / H H H
Trieda ochrany / IP23S IP23S IP23S
Rozmery L*W*H mm 700*280*511 565*220*415 565*220*415
. 24@ plus 15@ plus 15@ plus
Cista hmotnost Kg
23.7@ standard 14.7@ Standard 14.5@ Standard
31.3@ plus 20.7@ plus 20.7@ plus
Celkova hmotnost Kg
30@ sStandard 19.9@ Standard 19.7@ Standard
Napajanie
.. w <50 <50 <50
VvV necinnom stave
Charakteristika / Ccc/cv cc/cv Ccc/cv
Uroven znegistenia / Stupen 3 Stupen 3 Stupen 3
Polozka M. MIG160PFC/MIG200PFC/MIG250PFC Parametre
Model / MIG250PFC MIG200PFC MIG160PFC
Vstupné napétie VAC AC230V+15% AC230V+15% AC230V+15%
Vstupna frekvencia Hz 50/60 50/60 50/60
" L 43.7@MIG 38.3@MIG 33@MIG
Menovity vstupny prud
(AC230V) A 26.6@TIG 19.1@TIG 14.4@TIG
31.9@MMA 25@MMA 18.5@MMA
" L 38.7@MIG 41.8@MIG 37.5@MIG
Menovity vstupny prud
(AC115V) A 28.9@TIG 23.7@TIG 16.4@TIG
33@MMA 28.5@MMA 25.3@MMA
. 7.84@MIG 574@MIG 4.22@MIG
Menovity prikon
kVA 6.07@TIG 4.43@TIG 3.23@TIG
(AC230V)
7.34@MMA 5.77@MMA 4.19@MMA
L 4.32@MIG 3.68@MIG 2.98@MIG
Menovity prikon
(AC115V) kVA 3.31@TIG 2.79@TIG 1.79@TIG
3.75@MMA 3.28@MMA 2.26 @MMA
Rozsah vystupného v 11~30@230V 11~28@230V 11~26@230V
napatia (MIG) 11~25@115V 11~24@115V 11~22@115V
Rozsah rychlosti m/min 2~18@230V 2~15@230V 2~14@230V
podavania drotu (MIG)) 2~13@115V 2~13@115V 2~11@115V
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Rozsah vystupného

30~250@230V

30~200@230V

30~160@230V

A
prudu (MIG) 30~160@115V 30~140@115V 30~120@115V
Rozsah vystupného A 5~250@230V 5~200@230V 5~160@230V
prudu (TIG) 5~160@115V 5~140@115V 5~100@115V
Rozsah vystupného A 20~220@230V 20~180@230V 20~140@230V
prudu (MMA) 20~125@115V 20~110@115Vv 20~100@115V
Rozsah sily obluka A 0~100 0~100 0~100
Rozsah pradu pri
] . A 0~60, 30 by default 0~60, 30 by default | 0~60, 30 by default
hordcom Starte
Napatie naprazdno 65 67 67
VRD napétie V 10.1 10.1 10.1
L , 26.5@MIG 24@MIG 22@MIG
Menovité pracovné
napétie V 20@TIG 18@TIG 16.4@TIG
P 28.8@MMA 27.2@MMA 25.6@MMA
. 84.88@230V MIG 83.86@230V MIG 84.03@230V MIG
Efektivita (%)
(230V) / 83.97@230V MMA 85.46@230V MMA 85.88@230V MMA
82.8@230V TIG 81.72@230V TIG 81.69@230V TIG
. 81.55@115V MIG 80.24@115V MIG 80.65@115V MIG
Efektivita (%)
(115V) / 83.57@115V MMA 82.50@115V MMA 82.91@115V MMA
79.6@115V TIG 78.36@115V TIG 78.32@115V TIG
30@MIG 25@MIG 30@MIG
Zatazovatel (%) / 30@TIG 25@TIG 30@TIG
30@MMA 25@MMA 30@MMA
Uginnik / 0.99 0.99 0.99
Trieda izolacie / H H H
Trieda ochrany / IP23S IP23S IP23S
Rozmery L*W*H mm 700*280*511 565*220*415 565*220*415
. 25.5@ plus 16@ plus 16@ plus
Cista hmotnost Kg
25.2@ Standard 15.7@ Standard 15.5@ Standard
32.8@ plus 21.8@ plus 21.8@ plus
Celkova hmotnost Kg
31.2@ Standard 21@ Standard 20.8@ Standard
Napajanie v ne¢innom
W <50 <50 <50
stave
Charakteristika / ccicv ccicv ccicv
Uroveri znegistenia / Stupen 3 Stupen 3 Stupen 3
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5. InStalacia

POZOR! Uraz elektrickym pridom méze spdsobit’ smrt’; po vypadku prudu je
na zariadeni stale vysoké napatie, nedotykajte sa zivych €asti na zariadeni.
POZOR! Nespravne vstupné napatie moze poskodit’ zariadenie.

POZOR! Tento produkt spifa poziadavky na zariadenia triedy A v
poziadavkach EMC a nesmie byt’ pripojeny k domacej nizkonapat'ovej
napajacej sieti

f POZOR! VSetky pripojenia musia byt’ vykonané s vypnutym napajanim.

5.1. Popis externého rozhrania

MIG160/MIG160PFC/MIG200/MIG200PFC séria

(Pohlad na predny panel)

a. Vypina¢

b. Vstupny napajaci kabel

c. Vstupna dyza plynového ventilu

d. Kladna polarita

e. Zaporna polarita

f. Centralna zasuvka

g. Konektor na zmenu polarity

h. 9-pin zasuvka (volitefné)

i. Modul bezdrétového prijimaca (volitefné)
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MIG250/MIG250PFC séria

(Pohlad na predny panel)

Vypinac

Vstupny napajaci kabel

Vstupna dyza plynového ventilu

Kladna polarita

Zaporna polarita

Centralna zasuvka

Konektor na zmenu polarity

9-pin zasuvka (volitelné)

Modul bezdrétoveho prijimaca (volitelné)
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5.2. Instalacia napajania

POZOR! Elektrické pripojenie zariadenia musi vykonat’ vhodne kvalifikovany
personal.
POZOR! Vsetky pripojenia sa musia vykonat’ po vypnuti napajania.
POZOR! Nespravne napatie méze poskodit’ zariadenie
1) Uistite sa, Ze hodnota vstupného napatia je v ramci Specifikovaného rozsahu vstupného
napatia.
2) Uistite sa, zZe je vypinac vypnuty.
3) Pripojte vstupny napéjaci kabel k vstupnej svorke alebo zapojte napajaci kabel do
prislusnej zasuvky (ak existuje) a zabezpecte dobry kontakt.
4) Dobre uzemnite napajaci zdroj. (Ako je znazornené na obrazku, eurdpska zastrcka ma
uzemnovaciu svorku, takze nie je potrebné Ziadne dalSie uzemnenie.)

POZNAMKA!
Ak je potrebné predizit’ vstupny kabel, pouzite kabel s vaésim prierezom na znizenie
ubytku napatia, odporuca sa 3 x 2,5 mm2 alebo viac.
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5.3. Pripojenie MIG zvaracieho horaka a pripojenie uzemnovacieho kabla

5.3.1 Digitalny/analégovy zvaraci horak MIG

Spojovacia skrinka

Uzemnenie | b iﬂ

Napajaci kabel ||

- A
(Schéma zapojenia MIG: DCEP)

Pri MIG zvarani dbajte na polaritu vodiCov. Vo vSeobecnosti existuju dva spdsoby pripojenia
DC zvaracky: DCEN a DCEP.
DCEN: Obrobok je pripojeny ku kladnej polarite a konektor na zmenu polarity je pripojeny ku
zapornej polarite;
DCEP: Obrobok je pripojeny ku zapornej polarite a konektor na zmenu polarity je pripojeny
ku kladnej polarite.
Pri zvarani MIG, okrem zvarania s tavivom z uhlikovej ocele, ktoré pouziva DCEN, sa vo
vSeobecnosti pouziva DCEP pre iné typy zvarania v ochrannej atmosfére:
1) Uistite sa, ze hlavny vypina¢ zvaracky je vypnuty.
2) Zasunite zastréku horaka do centralnej zasuvky na prednom paneli zvaracky a utiahnite ju
v smere hodinovych ruciciek.
3) Zasunite zastrcku kabla s uzemrnovacou svorkou do zasuvky so zapornou polaritou na
prednom paneli zvaracky a utiahnite ju v smere hodinovych ruciciek.
4) Konektor na zmenu polarity zasurite do kladnej polarity na prednom paneli zvaracky a
utiahnite ho v smere hodinovych ruciciek.
5) Pripojte jeden koniec plynovej hadice k vstupu plynového ventilu na zadnom paneli
zvaracky a druhy koniec k vystupu plynového regulatora a zaistite ho svorkou.

Strana 20



& JASIC |

5.3.2 Spool horak

Spojovacia skrinka

Uzemnenie

Napajaci kabel

(Schéma zapojenia cievkového horaka: DCEP)
Pred zvaranim MIG dbajte na polaritu vodi€ov. Podrobnosti najdete v ¢asti 5.3.1. Vezmite
DCEP ako priklad:
1) Uistite sa, Ze hlavny vypinac zvaracky je vypnuty.
2) Zasunte zastréku horaka do centralnej zasuvky na prednom paneli zvaracky a utiahnite ju
v smere hodinovych ruciCiek.
3) Zasunte 9-pinovu riadiacu zastrCku zvaracieho horaka do 9-pinovej zasuvky na prednom
paneli zvaracky a utiahnite ju v smere hodinovych ruciCiek.
4) Zasunte zastrCku kabla s uzemnovacou svorkou do zasuvky so zapornou polaritou na
prednom paneli zvaracky a utiahnite ju v smere hodinovych ruciciek.
5) Konektor na zmenu polarity zasunte do kladnej polarity na prednom paneli zvaracky a
utiahnite ho v smere hodinovych ruciCiek.
6) Pripojte jeden koniec plynovej hadice k vstupu plynového ventilu na zadnom paneli
zvaracky a druhy koniec k vystupu plynového regulatora a zaistite ho svorkou.
Poznamka! Ked’ vykonavate zvaranie s tavivom z uhlikovej ocele s vlasthnym
ochrannym plynom, vymeinte ho za Specialny podavaci valéek vribkovaného drétu a
pouzite ,,DCEN*.
Pri zvarani zliatiny hlinika a hor€ika vymente kladku na podavanie drétu s U-drazkou,
kontaktny hrot a teflénovu vlozku s priemerom 2,0 mm na zvaranie hlinika a pouzite
»DCEP*“.
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5.4. Pripojenie drziaku elektrody MMA a pripojenie uzemnovacieho kabla

Spojovacia skrinka

Uzemnenie [ ﬁ’

Napajaci kabel |1
7 |

(Schéma zapojenia MMA: DCEP)
Pred zvaranim MMA davaijte pozor na polaritu vodi€ov. Vo véeobecnosti existuju dva spésoby
pripojenia DC zvarania: DCEN a DCEP.
DCEN: Drziak elektrody je pripojeny k zapornej polarite a obrobok je pripojeny k kladnej
polarite;
DCEP: Drziak elektrody je pripojeny k kladnej polarite a obrobok je pripojeny k zapornej
polarite.
Operator si tiez moze zvolit DCEN na zaklade zakladného kovu a elektrody. VSeobecne
povedané, DCEP sa odporuca pre zasadité elektrody (t. j. elektréda pripojena na kladnu
polaritu), zatial €o pre kyslé elektrédy sa nerobia Ziadne Specialne opatrenia.
1) Uistite sa, ze hlavny vypina¢ zvaracky je vypnuty.
2) Zasunte zastr¢ku kabla s uzemnovacou svorkou do prislusnej zasuvky na prednom paneli
zvaracky a utiahnite ju v smere hodinovych ruciciek.
3) Zasunte zastr¢ku kabla s uzemnovacou svorkou do prislusnej zasuvky na prednom paneli
zvaracky a utiahnite ju v smere hodinovych ruciciek.
POZNAMKA! Ak chcete pouzit’ dlhé sekundarne kable (drziak elektrédy a uzemnovaci
kabel), musite zabezpedit’, aby sa plocha prierezu kabla primerane zvacsila, aby sa
znizil pokles napitia v désledku dizky kabla.
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5.5. Pripojenie Lift TIG zvaracieho horaka a uzemnovacieho kabla

Spojovacia skrinka { ’

Uzemnenie\L

—

Napajaci kabel 1 /

(Schéma zapojenia Lift TIG: DCEN)
1) Uistite sa, Ze je vypinac vypnuty.
2) Zasunte zastréku horaka do centralnej zasuvky na prednom paneli zvaracky a utiahnite ju
v smere hodinovych ruciciek.
3) Zasurite zastrcku kabla s uzemrnovacou svorkou do zasuvky s kladnou polaritou na
prednom paneli zvaracky a utiahnite ju v smere hodinovych ruciciek.
4) Konektor na zmenu polarity zasunte do zasuvky so zapornou polaritou na prednom paneli
zvaracky a utiahnite ho v smere hodinovych ruciciek.
Poznamka! Kladna a zaporna polarita by sa nemala prehodit’, pretoze to zabrani
normalnej prevadzke zvarania.
5) Pripojte jeden koniec plynovej hadice k vstupu plynového ventilu na zadnom paneli
zvaracky a druhy koniec k vystupu plynového regulatora a zaistite ho svorkou.
POZNAMKA! Ak chcete pouzit’ dlhé sekundarne kable (kabel horaka TIG a zemniaci
kabel), musite zabezpecit’, aby sa plocha prierezu kabla primerane zvacsila, aby sa
znizil pokles napitia v désledku dizky kabla.
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5.6. Pripojenie kablového ruéného dialkového ovladaéa / ovladaca

nozného pedalu (volitel'né)

(Schéma zapojenia kablového dialkového ovladaca)
Zasunte 9-pinovu zastréku ruéného dialkového ovladaca/nozného pedalového ovladaca
priamo do zodpovedajucej 9-pinovej zasuvky na stroiji.
Poznamka! Pred instalaciou si u predajcu overte, ¢i verzie hardvéru a softvéru stroja
podporuju kablovy ruény dialkovy ovladac.

5.7. Instalacia modulu bezdrétového prijimaca (volite'né)

(InStalacia modulu bezdrétového prijimaca)
1) Odstrante kryt zastrCky bezdrotového dialkového ovladaca zobrazeny na obrazku viavo
hore (a). Namontujte spat’ do modulu bezdrétového prijimaca znazorneného na obrazku
vpravo hore (b).
2) Odstrante skrutky na favom bo&nom kryte stroja a odstrarite bo¢ny panel.
3) Pripojte kabel bezdrétového modulu k 7P svorkovnici CN3 riadiacej dosky PCB2 (pozri
bod c).
Poznamka! Pred kupou si overte u predajcu, €i verzie hardvéru a softvéru stroja
podporuju bezdrétovy dialkovy ovladacg.
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6. Ovladaci panel

6.1. Prehlad

a.Zobrazenie parametrov A
b.Zobrazenie parametrov B
c.Prepinac rezimu zvarania
d.Voli¢ typu zvaracieho drotu a
voli¢ plynu

e.Vyber priemeru zvaracieho
drétu

f.MIG/Lift TIG voli¢
prevadzkového rezimu
g.Push/spool voli¢ horaka
h.Povolte dialkové ovladanie
I.Synergia

j.Podavanie drétu

k.Kontrola plynu
|.Potenciometer nastavenia
parametrov A
m.Potenciometer nastavenia
| parametrov B

n.Indikator alarmu/ochrany
0.VRD indikator

X ——=

(OVLADACI PANEL)
Poznamka! Niektoré modely nepodporuju "h. Funkciu dialkového ovladania™ a "g.
Prepina¢ horaka Push/Spool". Pred zakupenim si prosim overte u predajcu, i stroj
podporuje prislusné funkcie.
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a. Displej parametrov A
- = - A

.
LN

Displej parametrov A sa pouziva na zobrazenie parametrov prudu, rychlosti podavania drétu
a hrubky plechu a chybového kédu.

1) Ked nezvarate, zobrazi sa prednastavena hodnota aktualneho parametra. Ak sa dlhsi Cas
nevykona Ziadna operacia, zobrazia sa predvolené parametre.

2) Pri zvarani sa zobrazuje aktualna hodnota vystupného prudu.

3) Po obnoveni vyrobnych nastaveni sa zobrazi odpocitavanie.

4) Pri dotaze na Ciarovy kod sa zobrazi Ciarovy kod stroja.

5) Ked produkt nefunguje spravne, zobrazi sa chybovy kod.

V rezime MIG Synergic, MMA alebo Lift TIG sa Standardne zobrazuje prud. Ak je v rezime
MIG vypnuta funkcia Synergic, Standardne sa zobrazuje rychlost podavania drétu.

b. Displej parametrov B
L) (== - \/

oLt
Lo,

dlb" e 4l a4l e

Displej parametrov B sa pouZziva na zobrazenie napatia, indukcie/sily obluka a ¢asu
spatného horenia.

1) Ak nezvarate, zobrazi sa prednastavena hodnota aktualneho parametra. Ak sa dIhSi ¢as
nevykona Ziadna operacia, zobrazia sa predvolené parametre.

2) Pri zvarani sa zobrazuje aktualne vystupné napatie.

Napatie sa Standardne zobrazuje vo vSetkych rezimoch zvarania.

c. Vyber rezimu zvarania

2

=
14
o

Pred zvaranim stlacte tlacidlo "Vyber reZimu zvarania e aby ste prepinali medzi

rezimami zvarania MIG, MMA a Lift TIG a vyberte zodpovedajuci rezim na zaklade
poziadaviek zvaracieho procesu.

1) Ak indikator i svieti, znamena to, Ze bol zvoleny rezim zvarania MIG.

2) Ak indikator E svieti, znamena to, Ze bol zvoleny rezim zvarania MMA.

3) Ak indikator ﬁ svieti, znamena to, Ze bol zvoleny rezim Lift TIG.
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Poznamka! Ked' stroj zvara alebo je stlacené tla¢idlo horaka, funkcia prepinania nie je
k dispozicii.

d. MIG vyber typu zvaracieho drétu a plynu

Steel
Ar80% C0,20%

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

Steel FCW-SS  AlMg Ar100%

1) V rezime MIG stlacanim tlacidiel vyberu typu zvarania prepnite e a typ zvarania.

2) Ak svieti prislusny indikator typu zvarania, znamena to, Ze bol zvoleny typ zvarania.

e. Vyber priemeru zvaracieho drotu MIG

® 0.6
$0.8
$1.0
$1.2

1) V reZime zvarania MIG stlacte prislusné tlacidlo prepinania funkcii e na vyber
volitelného priemeru zvaracieho drotu pre typ zvarania.

2) Ak svieti prislusny indikator priemeru zvaracieho drétu, znamena to, Ze bol zvoleny
priemer zvaracieho drétu.

f. Vyber prevadzkového rezimu 2T/4T

H

H
o

1) V reZzime MIG alebo Lift TIG stlacte prislusné tlacidlo e prepinania funkcii a vyberte
prevadzkovy rezim 2T alebo 4T.

2) Ak indikator ’ ‘ svieti, znamena to, Ze stroj je v prevadzkovom rezime 2T.

3) Ak indikator ‘ ‘ svieti, znamena to, Ze stroj je v prevadzkovom rezime 4T.
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g. Vyber push/ spool horak
s

P
o

V rezime MIG stla¢te prislusné tlacidlo e prepinania funkcii na vyber tlatného horaka
alebo cievkového horaka.

1) Ak indikator §C svieti, znamena to, ze MIG je v stave tlacného horaka

2) Ak indikator ﬁ svieti, znamena to, Ze MIG je v stave cievkového horaka.

h. Vyber funkcie dialkového ovladania

-

Kablovy dialkovy ovladaé
1) Vstupte do reZimu ,zvaracieho inziniera® (podrobnosti najdete v Casti 6.4), nastavte
parameter ,FO9“ na , 1% uloZte nastavenia a opustite rezim.

2) Pred zvaranim stlacte funkéné tlacCidlo dialkového ovladania, aby ste
aktivovali/deaktivovali funkciu dialkového ovladania.

3) Ak indikator ' svieti, znamena to, ze funkcia dialkového ovladania bola aktivovana. Ak
nesvieti, znamena to, ze funkcia dialkového ovladania bola deaktivovana

Bezdroétovy dialkovy ovladaé

1) Nastavte rezim dialkového ovladania na bezdrétovy dialkovy oviadaé¢

Vstupte do rezimu ,zvaracieho inZiniera“ (podrobnosti najdete v Casti 6.4), nastavte hodnotu
parametra ,F09“ na ,0% ulozte nastavenia a opustite rezim

2) Bezdrétové parovacie pripojenie

4 7 b4 A% A4 e H H U 7 7 b4 /’
Ked nezvarate, stlaCte a podrzte sucasne tlacidlo funkcie dialkového ovladaca na

paneli a tlaCidlo parovania na bezdrétovom dialkovom ovladaci, ¢im sparujete

bezdrétovy dialkovy ovladac za 2 sekundy. PocCas parovania bude modry indikator modulu
bezdrétového prijimaca blikat. Po uspeSnom sparovani sa rozsvieti indikator rezimu

=
N

o P . . , 0os = N P W
dialkového ovladania a modry indikator © na module bezdrétového prijimaca zostane

svietit a na displeji zvaraCa sa zobrazi ,OK".

Po uspesnom sparovani je mozné parametre upravit pomocou bezdrétového dialkového
ovladaca.

3) Odpojenie bezdrétového pripojenia

Po uspesSnom sparovani dialkového ovladaca stlacte a podrzte funkéné tlacidlo dialkového
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ovladaca na paneli alebo tlacidlo parovania na bezdrétovom dialkovom
ovladaci na 2 sekundy a bezdrétové pripojenie dialkového ovladaca sa odpoji. Po odpojeni

sa na displeji zvaracky zobrazi ,FAL" a zeleny indikator < modulu bezdrétového

prijimaca zostane svietit.

Poznamka: lkona parovacieho kl'u€a sa méze liSit’ od skuto€nej v désledku réznych
typov dialkového ovladaéa. PodrobnejsSie a presnejsSie Specifikovany navod na
obsluhu najdete v popise dialkového ovladaca

i. Aktivacia a deaktivacia MIG synergickych funkcii

SYN |

1) V rezime MIG stlacte funkéné tlacidlo "Synergic" pre aktivaciu alebo deaktivaciu
funkcie.

2) Ak indikator I svieti, znamena to, Ze funkcia ,Synergic” je aktivovana. Ak nesvieti,

znamena to, Ze funkcia je vypnuta.
3) V rezime ,Synergic” stroj automaticky prispdsobuje zvaracie parametre podla nastavenia
prudu/rychlosti posuvu drétu/hrabky plechu + typu zvarania + priemeru zvaracieho drétu.

J. Aktivacia a deaktivacia funkcie krokového podavania
:

1) V rezime MIG stlacte tlacidlo krokového podavania pre aktivaciu funkcie a uvolnenim
tlaCidla ju deaktivujte.

2) Ak indikator I svieti, znamena to, ze krokové podavanie drotu je povolené na spustenie
podavania drotu a rychlost podavania drdtu zavisi od prednastavenej hodnoty.

k. Aktivacia a deaktivacia funkcie kontroly plynu
0
1) V reZzime MIG stlacte tlacidlo ﬂ kontroly plynu pre aktivaciu alebo deaktivaciu funkcie.

2) Ak indikator I
je otvoreny.
Poznamka: Funkcia kontroly plynu sa automaticky zastavi po 20 sekundach, aby sa

predislo plytvaniu plynom.

svieti, znamena to, ze funkcia kontroly plynu je aktivovana a plynovy ventil
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|. Potenciometer nastavenia parametrov A

1) V rezime MIG, ak je funkcia ,Synergic” vypnuta, je mozné nastavit rychlost podavania
drétu.

Ak je funkcia povolena, otacanim gombika prepnete zobrazenie prudu, rychlosti podavania
drétu a konfiguraciu hrabky plechu.

2) V rezime MMA alebo Lift TIG je mozné nakonfigurovat’ aktualny parameter.

3) Otacanim potenciometra upravte parametre.

4) Otacanim potenciometra v smere hodinovych ruciciek zvySujete hodnotu parametra a
otaCanim proti smeru hodinovych ruciiek hodnotu zniZujete.

5) Ked otocite potenciometrom, nastaveny parameter sa zobrazi v oblasti zobrazenia
parametrov.

m. Potenciometer nastavenia parametrov B

1) V rezime MIG ota€anim potenciometra prepinate zobrazenie napatia, indukcie zvarania
a doby dohorenia obluka.

2) V rezime MMA otacanim potenciometra nastavte silu obluka pre zvaranie MMA.

3) Otacanim potenciometra upravte parametre.

4) Otacanim potenciometra v smere hodinovych ruciCiek zvySujete hodnotu parametra,
otacanim proti smeru hodinovych ru€iCiek hodnotu znizujete.

5) Ked otoCite potenciometrom, nastaveny parameter sa zobrazi v oblasti zobrazenia
parametrov.

n. Indikatory ochrany/poplachu
I

Ak svieti indikator prehriatia
vypnuty vystup.
Nevypinajte zvarac¢ku. Chvilu pockajte a po zhasnuti indikatora prehriatia pokracujte
VO zvarani.

, Znamena to, Ze zvaracka je v ochrane proti prehriatiu a ma

Ak svieti indikator nadprudu @ znamena to, Ze zvarac je v nadprudovej ochrane a zastauvil

vystup.
Vypnite a resStartujte zvaracku. Ak tento jav pretrvava, obrat'te sa na profesionalnych
pracovnikov udrzby.

0. VRD funkcia
1) Ked nie je funkcia VRD aktivovana, indikator VRD nesvieti.
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2) Ak je aktivovana funkcia VRD a neprebieha zZiadne zvaranie a kontrolka VRD svieti

N
nazeleno @ znamena to, ze funkcia VRD funguje v poriadku.
3) Ak je aktivovana funkcia VRD a neprebieha Ziadne zvaranie a kontrolka VRD svieti na

cerveno @ znamena to, Ze funkcia VRD je abnormalna.
4) Ked je funkcia VRD zapnuta, indikator VRD poc€as zvarania nesvieti.
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6.2. Zobrazenie vyrobného ¢isla

1) Pred zvaranim stlacte a podrzte sucasne tlacidlo "Vyber reZzimu zvarania” e a " tlacidlo

potenciometra” ’ na 3 sekundy, nasledne sa zobrazi vyrobné Cislo zariadenia.

2) Stlacte fubovolné tlacidlo alebo pockajte 20 sekund, aby ste ukoncili zobrazenie
vyrobného Cisla.

3) Vyrobné Cislo sa zobrazuje v deviatich skupinach udajov v oblasti "Zobrazenie parametrov
A", vratane "1.XY", "2.XY"...... az "9.XY", kde X a Y su Cisla z 0-9. Podrobnosti najdete v
nasledujucej tabufke:

Zobrazené udaje | Vyznam

1.XY X aY predstavuju 1. a 2. Cislicu/pismena digitalneho vyrobného Cisla

2.XY XY predstavuje 3. Cislicu/pismeno digitalneho vyrobného Cislaa YX je od
11 do 45, ¢o zodpoveda vyrobnému Cislu D-Z a predstavuje rok

3.XY XY predstavuje 4. Cislicu/pismeno digitalneho vyrobného Cislaa YX je od
01 do 12, o zodpoveda vyrobnému Cislu 0-C a predstavuje mesiac

4.XY XY predstavuje 5. Cislicu/pismeno digitalneho vyrobného €isla a YX je od
01 do 31, ¢o zodpoveda vyrobnému Cislu 0-V a predstavuje datum

5.XY X a'Y predstavuju 6. a 7. Cislicu/pismeno digitalneho vyrobného Cisla

6.XY X aY predstavuju 8. a 9. Cislicu/pismeno digitalneho vyrobného Cisla

7.XY X aY predstavuju 10. a 11. Cislicu/pismeno digitalneho vyrobného Cisla

8.XY X aY predstavuju 20. a 21. Cislicu/pismeno digitalneho vyrobného Cisla

9.XY X a'Y predstavuju 22. a 23. Cislicu/pismeno digitalneho vyrobného Cisla

12. — 19. Cislica v digitalnom Ciarovom kode su interné pevné Cisla spolo¢nosti, ktoré sa
nezobrazuju v okne.

Precitajte si devat skupin udajov a usporiadajte ich v poradi zlava doprava, preskocte 12. az
19. Cislicu, aby ste ziskali vyrobné Cislo stroja.

6.3. Obnovte vyrobné nastavenia

1) Pred zvaranim stla¢te a podrzte tlacidlo e "Vyber reZimu zvarania" na 5 sekund, aby

ste obnovili vyrobné nastavenia.

2) Po stlaCeni a podrzani na 5 sekund sa na displeji zacne odpocitavat od 3. Po skonc&eni
odpocitavania sa obnovia vyrobné nastavenia. Ak tla€idlo uvolnite pred koncom
odpocitavania, obnovenie tovarenskych nastaveni sa neuskutocni.

3) Vyrobné nastavenia su uvedené v nasledujucej tabulke:

Obnovena Obnovena Obnovena
. , Nazov hodnota hodnota hodnota .
Moznost Poznamky
parametra parametra parametra parametra
Séria MIG160 | Séria MIG200 | Séria MIG250
MIG Cas dohorenia 0.2S 0.2S 0.2S
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parametre obluka
Napatie
dohorenia 13V 13V 13V
obluka
Indukcia 0 0 0
Cas predfuku 0.1S 0.1S 0.1S
Cas dofuku 0.5S 0.5S 0.5S
Zn‘;a;:,ﬁf 19.0V 19.0V 19.0V
b0 dlé?\)//::ilgst;rétu 5m/min 5m/min 5m/min
Napatie kratera 19.0V 19.0v 19.0v
Rychlost
podavania 5m/min 5m/min 5m/min
kratera
Arc-force prud 40A 40A 40A
pagmgtre Hot start prud 30A 30A 30A
Zvaraci prud 130A 130A 130A
Lift TIG TIG ¢as zostupu 0.5S 0.5S 0.5S
parametre Zvaraci prud 100A 100A 100A
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6.4. Funkcie rezimu zvaracieho inziniera

Funkcia rezimu zvaracieho inziniera umoznuje pouzivatelom nastavit/upravit predvolené
parametre/funkcie nasledovne:
1) V stave spustenia stlacte a na 5 sekund podrzte tlaCidlo ,Nastavenie parametrov A“.
2) Po stlaCeni a podrzani tlacidla "Potenciometra" na 2 sekundy bude stroj odpocitavat od 3
S; na konci odpocitavania " Displej parametrov A" sa na displeji zobrazi Cislo parametra, ako
napriklad "FO1". " Displej parametrov B" sa na displeji zobrazi hodnota zodpovedajuca

tomuto dislu.

3) Otacanim "Potenciometra parametrov A" vyberte Cislo parametra na nastavenie
koncového parametra/funkcie.
4) Otacanim "Potenciometra parametrov B" nastavte hodnotu zodpovedajucu tomuto €islu

parametra.

5) Stlacte tlacidlo " Potenciometra A" na uloZenie novej hodnoty.

6) Po nastaveni hodnoty stlacte tlacidlo vyberu metédy zvarania, aby ste ukon ili rezim
zvaracieho inZiniera.
7) V nasledujucej tabulke najdete Cisla parametrov, definicie funkcii a konfiguraéné hodnoty

Pozadie

parameter/fun IVDarameter If’redvolen Definicia funkcie
. a hodnota

kcia
Mozno nastavit na Styri hodnoty: "0", "5", "10" alebo
"15",

Doba odozvy 1) ,0“ znamena, Ze funkcia pohotovostného rezimu je

funkcie Fo1 10 vypnuta a stroj neprejde do pohotovostného rezimu.

pohotovostné 2)"5","10" a "15" oznacuju, Ze funkcia

ho rezimu pohotovostného rezimu je aktivovana a stroj prejde
do pohotovostného stavu po zodpovedajucom Case
(jednotka: minuty).
Da sa nastavit na "0" alebo "1".

. 1) ,0“ znamena, Ze funkcia ochrany proti
Vstupna s pr .
repatova/no Plus:0 prepatiu/podpatiu je vypnuta.

Prepatovaipo | ko2 Standard : [2) ,1“ znamena, Ze funkcia ochrany proti

dpatova s pr . . .

ochrana 1 prepatiu/podpatiu je aktivovana. Poznamka:
Standardny stroj poskytuje iba funkciu prepétia na
vstupe.
V reZime Zvaracieho inZiniera nastavte parametre
zvarania MIG/Lift TIG na zaklade ,reZimu zvarania®“.

_ 1) AK je "rezim zvarania" MIG, nastavte Cas predfuku
MIG: 0.1 MIG v rozsahu 0-2,0, presnost 0,1 a jednotku
Gas predfuku |FO3 Lift TIG: , P el
05 sekund.

Ak je ,rezim zvarania“ Lift TIG, nastavte ¢as predfuku
Lift TIG v rozsahu 0-5,0, presnost 0,5 a jednotku
sekund.
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V rezime zvaracieho inziniera nastavte parametre
zvarania MIG/TIG podla ,rezimu zvarania“.
1) Ak je ,rezim zvarania“ MIG, nastavte ¢as po MIG v

Cas dofuku  |F04 t/:;tGTlc()BsS rozsahu 0-5,0, presnost’ 0,5 a jednotku sekund.
"~ |2) Ak je ,rezim zvarania® Lift TIG, nastavte Cas
dofuku Lift TIG s rozsahom 0-10,0, presnostou 0,5 a
jednotkou sekund.
Lift TIG Nastavte €as zostupu Lift TIG s rozsahom 0-5,
. FO5 0.5 : . .
Cas zostupu presnostou 0,5 a jednotkou sekund.
Napatia Nastavte napatie ukonCovacieho obluku MIG s
koncového FO6 13 rozsahom 10-20, presnostou 0,1 a jednotkou
obluku napatia.
Hot start prad |FO7 30 Nastavte prud’horuce.ho Startu MMA’s rozsahom
0-60, presnostou 1 a jednotkou ampérov.
Nastavte pomalu rychlost podavania drotu MIG;
, mozno nastavit na "0", "1", "2" alebo "3".
Pomala « L s : . o
. , 1) ,0“ znamena, Ze funkcia pomalého podavania
rychlost ap .
. , FO8 1 drétu je vypnuta.
podavania < e « Y e , )
drétu 2) 1% ,2“ alebo ,3" oznacuju, ze rychlost pomalého
podavania drotu je 1/3, 1/2 alebo 2/3 aktualne
nastavenej rychlosti.
Resim Da sa nastavit na "0" alebo "1" na pouzivanie
. , bezdrétového alebo kablového dialkového ovladaca.
dialkového FO9 0 « Y IR C
ovladania 1) ,0“ oznacuje bezdrétovy dialkovy ovladac.

2) ,1“ oznacCuje kablovy dialkovy ovladac.

Poznamka! Ak vstupujete do rezimu zvaracieho inziniera z r6znych stavov "rezimu
zvarania", funkéna definicia zodpovedajuce pozadia k parametrom/funkciam moze
byt tiez odliSna! Napriklad: Ak vstupite do pozadia rezimu zvarania z rezimu zvarania
MIG, nastaveny ¢as predfuku/dofuku je €as predfuku/dofuku v rezime MIG.
Poznamka! Niektoré modely nepodporuju F09. Pred zakupenim si prosim overte u
predajcu, ¢i stroj tuto funkciu podporuje.
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7. Prevadzka funkcie zvarania

POZOR! Pred zapnutim napajania sa uistite, ze je zariadenie odpojené od
vystupu. V opaénom pripade sa moze pri zapnuti napajania spustit’
neocakavany obluk. To méze sposobit’ poSkodenie obrobku a zranenie
personalu.

POZOR! Pocas zvarania alebo rezania pouzivajte vhodné ochranné
prostriedky. Obluky, rozstrek, dym a vysoké teploty vznikajuce pri tomto
procese mozu sposobit’ zranenie personalu.

POZOR! Po vypnuti napajania méze vystupné napatie stroja urcity ¢as
pokracovat’ a potom pomaly klesat. Nedotykajte sa vodivej ¢asti vystupu,
kym panel nezhasne

7.1. MIG zvaranie
POZNAMKA! Niektoré modely su vybavené funkciou inteligentného ventilatora. Ked'
je napajanie zapnuté na urcity ¢as pred zvaranim alebo rezanim, ventilator sa

automaticky zastavi. Po spusteni zvarania alebo rezania sa spusti automaticky.

7.1.1 Zapnite hlavny vypinac

Sietovy vypina¢ sa nachadza na zadnom paneli stroja; nastavte ho do polohy "ON"; potom
sa rozsvieti indikator panelu, ventilator sa za¢ne otacat’ a zvaracka zacne normalne pracovat.
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7.1.2 Vyber rezimu MIG

(MIG rezim: Synergia aktivovana)

1) Stlacenim tlacidla "Vyber rezimu zvarania" vyberte rezim MIG.

2) Pomocou prislusného tlacidla prepinania funkcii vyberte typ zvarania, priemer drétu,
spbsob prevadzky a typ zvaracieho horaka.

3) Zapnutie/vypnutie funkcie ,Synergia“.

4) Na nastavenie parametrov zvarania pouzite "Tlacidlo Potenciometra A/B nastavenia
parametrov".

7.1.3 Parametre zvarania nastavovatelné s deaktivovanou ,,Synergiou®.

(Nastavenie rychlosti (Nastavenie indukcie) (Nastavenie koncového obluka)
podavania drotu a napatia)

1) Na nastavenie "Rychlosti podavania drétu” pouzite "Potenciometer na nastavenie
parametrov A".

2) Na nastavenie zvaracieho napatia pouZite ,Potenciometer na nastavenie parametrov B*.
3) Stlacte tlacidlo "Nastavenie parametrov B" na prepnutie zobrazenia "Zvaracie napatie",
"Zvéracia indukcia" a "Cas koncového obluka" a nastavte hodnoty parametrov.

4) Parametre, ktoré je mozné nastavit' na paneli a ich rozsahy su nasledovné:

N&ZOV Moznosti parametrov alebo rozsah (vstup 230VAC)
No. MIG250P MIG200P MIG160P
parametra FC MIG250 FC MIG200 FC MIG160
Rychlost
1 podavania 2~18 2~18 2~15 2~15 2~14 2~14
drétu (m/min)
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p | “varace 11~30 | 11~30 | 11~28 | 11~28 | 11~26 | 11~26
napatie (V)
3 Indukcia -10~10 | -10~10 | -10~10 | -10~10 | -10~10 | -10~10
Cas
4 koncového 0~800 0~800 0~800 0~800 0~800 0~800
obluka (ms)
\ N&ZOV MIGZS(I;/ILOZnosti param;;c(r}o;o?)lgbo rozsah (vsl\t/luli)3 iég\éAC)
0.
parametra FC MIG250 FC MIG200 FC MIG160
Rychlost
1 podavania 2~13 / 2~13 / 2~11 /
drétu (m/min)
p | “varacie 11~25 / 11~24 / 11~22 /
napatie (V)
3 Indukcia -10~10 / -10~10 / -10~10 /
Cas
4 koncového 0~800 / 0~800 / 0~800 /
obluka (ms)

7.1.4 Parametre zvarania nastavovatelné s aktivovanou ,,.Synergiou®.

= =
v.\: )I

=

(Nastavenie
zvaracieho prudu)

) \\:;.1

o N
S

TS

(Nastavenie rychlosti
podavania drbtu)

&y Y
&

7

(Nastavenie hrubky plechu)

Stlacte tlacidlo "Nastavenie parametrov A" pre prepnutie zobrazenia "Zvaraci prud",
"Rychlost podavania drétu" a "Hrubka plechu" a nastavte hodnoty parametrov.
1) Zvéarac automaticky prispésobuje ostatné parametre zvarania podla vstavanej kniZznice
Synergickych programov, aby sa dosiahli dobré vysledky zvarania.
2) Stlacte tlacidlo "Nastavenie parametrov B" na prepnutie zobrazenia "Zvaracie napatie",
"Zvéracia indukcia" a "Cas koncového obluka" a upravte hodnoty parametrov.
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7.1.5 Pouzitie digitalneho zvaracieho horaka a spool horaka (volitené)

Okrem bezného push horaka tieto invertorové zvaracky podporuju aj digitalny MIG horak
a cievkovy (spool) horak. Parametre sa nastavuju pomocou tla€idiel na digitalnom horaku
alebo nastavovacieho gombika na cievkovom (spool) horaku.

1) Digitalny horak

a. Zvyste "Rychlost podavania drétu"/"Zvaraci prad".

b. Znizte "Rychlost podavania drétu"/"Zvaraci prud".

c. Tlaidlo nastavenia ,Rychlost’ podavania drétu®/,Zvaraci prud® upravuje ,Rychlost
podavania drotu”, ked je ,Synergia“ deaktivovana, a ,Zvaraci prud®, ked je aktivovana.

c. ZvySovanie "zvaracieho napatia".

d. ZniZovanie "zvaracieho napatia ".

1) Po pripojeni digitalneho horaka k zvaracke vyberte typ zvaracieho horaka ,Push horak®.
2) Zapnite funkciu dialkového ovladania.

3) Pomocou tlacidiel na digitdlnom horaku nastavte "Rychlost podavania drétu"/"Zvaraci
prud" a "Zvaracie napatie". Podrobnosti o ovladani panela najdete v ¢astiach 7.12-7.14.
Poznamka! Ak sa pouziva digitalny horak, vyberte typ zvaracieho horaka "Push
horak". Parametre je mozné nastavit’' pomocou potenciometrov na ovladacom paneli a
nastavovacich tlac€idiel na digitalnom horaku.

Poznamka! Niektoré modely nepodporuju funkciu cievkového (spool) horaka. Pred
zakupenim si prosim overte u predajcu, €i stroj tuto funkciu podporuje.

2) Cievkovy (Spool) horak

Il =S B 5E

==}

T,
e~  H
\‘ o I

a. " Potenciometer nastavenia rychlosti posuvu drétu: Ota€anim potenciometra v smere
hodinovych ruciCiek zvysite rychlost posuvu drdtu a oto€enim proti smeru hodinovych
ruciCiek rychlost’ zniZite.
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(Vyberte cievkovy horak)

1) Po pripojeni cievkového horaka k zvaracke zvolte rezim ,Spool Torch® typu zvaracieho
horaka.

2) Ked je aktivovana funkcia dialkového ovladania, "Rychlost’ podavania drétu” sa nastavuje
potenciometrom cievkového horaka.

3) Ked je funkcia dialkového ovladania deaktivovana, "Rychlost podavania drétu” sa
nastavuje pomocou "Tlacidla potenciometra na nastavenie parametrov A" na ovladacom
paneli zvaracky.

4) Podrobnosti o dalSich operaciach panela najdete v ¢astiach 7.12-7.14.

Poznamka! Funkcia ,,Synergic“ je deaktivovana pri pouziti rezimu ,,Spool Torch®.

Ak na cievkovom horaku nie je ziadny potenciometer, je zvoleny ,,Spool Torch“ a je
aktivovana funkcia dialkového ovladania, prad nebude mozné nastavit'.

Poznamka! Niektoré modely nepodporuju funkciu cievkového horaka. Pred
zakupenim si prosim overte u predajcu, €i stroj tuto funkciu podporuje.

7.1.6 ZacCiatok zvarania
Popis prevadzky MIG 2T/4T

2T reZim zvarania 4T reZim zvarania

Krok 1: StlaCenim tlacidla horaka Krok 1: Prvykrat stlacte tlacidlo horaka, aby ste
spustite zvaranie. zacali zvaranie.

Krok 2: Uvolnenim spuste zastavite

zvaranie.

Krok 2: Prvykrat uvolnite spust, aby ste mohli
pokracCovat' vo zvarani.

Krok 3: Druhykrat stlaCte spust pre obnovenie
zvarania.

Krok 4: Druhykrat uvolnite spust, aby sa zvaranie
zastavilo.
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Postupnost’ zvarania prevadzky MIG 2T/4T
Rezim Schematicky diagram
ON
. i predfuk OFF
Spust horaka o | ‘
|
i I
I I
N R
. —1 | !Napatie bez zataze ‘
Dodavka plynu o Anti-stick Gas |
I I 1
‘ H Cas dofuku
i |_'.E 2
Vystupné napatie ! i I
|
21 5 |
Do |
_ \
Posuv drétu o i
I'k_Pomalé podavanie qr()tu
| |
| |
Zvaraci prud ‘ \
| |
I |
|
] |
i Zvaranie i
ON ON
OFF OFF
Spust horaka | predfuk | | |
Le | | ! |
i N
| | | | ;
| Bez napéatie : | } |
Dodavka plynu — L c I [ !
Py 4 Anti-stick ¢as
! ! :E" , C?s dofuku
‘ ; | s |
| ‘ € )‘
Vystupné napétie 1 ! ! |
| | |
4T L b
o L
’ B
Posuv drétu Pa i \
! N_Pomalé podavanie Prud kratera
Tdrétu |
! - ?
B
Zvéraci prud | : !
| N
|
| v
| Zvaranie Zvaranie kratera
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7.1.7 Vypnutie napajania po zvarani

Vypina€ sa nachadza na zadnom paneli stroja. Prepnite ho do polohy ,,OFF*. Po Casovom
oneskoreni indikator na paneli zhasne a zvaracka prestane pracovat.

7.2. MMA Zvaranie

7.2.1 Zapnite hlavny vypinac¢
(Rovnaké ako 7.1.1)

7.2.2 Zvolte rezim zvarania

2 \\;i\\;l

l

(Nastavenie zvaracieho pradu MMA)  (Nastavenie sily obluka)
Stlacenim tlacidla "Vyber rezimu zvarania" vyberte rezim MMA.

7.2.3 Nastavenie MMA parametrov

1) Na nastavenie "Zvaracieho prudu" pouzite "Potenciometer na nastavenie parametrov A".
2) Pouzite " Potenciometer na nastavenie parametrov B" na nastavenie "Arc Force".
Zvaraci prud: nastaveny pouzivatelom na zaklade typu a priemeru zvaracej elektrody a
poZiadaviek procesu. Pozrite si nasledujucu tabulku:

C. | Priemer elektrody Priemer Zvaraci prud
(mm) elektrody (mm) (A)
1 1.6 1.6 25~40
2.0 40~65
2 2.0~3.2 >c 50-80

Strana 42



& JASIC |

3.2 100~130
3.2 100~130
3 3.2-4.0 4.0 160~210
A o5 5.0 200~270
6.0 220~300

POZNAMKA! Operator by mal nastavit’ funkcie, ktoré spifiaju poziadavky na zvaranie.
Ak je vyber nespravny, moze to viest’ k problémom, ako je nestabilny obluk,
rozstrekovanie alebo prilepenie elektrédy k obrobku.

Arc force (sila obluka): Hodnota sily obluka by sa mala ur€it podla priemeru elektrédy,
nastavenia prudu a poziadaviek procesu. Pri velkom prude oblukovej sily sa kov rychlo
prenasa a kvapocky sa nelepia, ale nadmerna sila zvySuje rozstrekovanie; nizka sila obluka
vedie k malému rozstreku a dobrej tvorbe zvarového Svu, ale niekedy je obluk makky alebo
spbsobuje prilepenie kvapiek. Najma hrubé elektrédy pri zvarani nizkym pradom vyzaduju
zvySenu silu obluka. Vo vSeobecnosti je sila obluka pri zvarani 0-40.

Prud horuceho $tartu: SilnejSi prad horuceho Startu prispieva k spusteniu obluka a znizuje
lepenie medzi zvaracou elektrédou a obrobkom poé&as $tartu obluka. Standardne nastavené
na 30A.

Nazov Rozsah nastavenia prudu "Arc Force" a "Hot Start”. "
C.
parametra | MIGZS0PF | ) o0 | MIG200P 16000 | MIGLEOP | G160
¢ FC FC
1 Arc force 0~100A
2 Hc;)trz;art Prednastaveny na 30A (0-60A k dispozicii v pouzivatelskej ponuke)

Pocas DC zvarania je teplo na kladnej a zapornej polarite zvaracieho obluka rozdielne. Pri
zvarani pomocou DC existuju pripojenia DCEN a DCEP. Zapojenie DCEN sa tyka zvaracej
elektrody pripojenej k zapornej polarite napajacieho zdroja a obrobku pripojeného ku kladnej
polarite napajacieho zdroja. V tomto reZzime obrobok dostava viac tepla, vysledkom €oho je
vysoka teplota, hlboky prienik, lahko sa zvara, vhodny na zvaranie hrubych dielov. Zapojenie
DCEP sa tyka zvaracej elektrody pripojenej ku kladnej polarite napdjacieho zdroja a obrobku
pripojeného k zapornej polarite napajacieho zdroja. V tomto reZime obrobok dostava mene;j
tepla, €o ma za nasledok nizku teplotu, plytky bazén a menSiu penetraciu. To je vhodné na
zvaranie tenkych dielov.

7.2.4 Zaciatok zvarania

POZNAMKA! Toto zariadenie ma $tandardne funkciu proti prilepeniu. Ak v procese
zvarania dojde ku skratu- na 1 s, automaticky sa aktivuje funkcia proti prilepeniu. To
znamena, ze zvaraci prud automaticky klesne na 20 A, aby bolo mozné odstranit’ skrat.
Po odstraneni skratu sa zvaraci prad automaticky vrati na nastaveny prud.

7.2.5 Po zvarani vypnite napajanie
(Rovnaké ako 7.1.7)
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Vypina€ sa nachadza na zadnom paneli stroja. Prepnite ho do polohy ,OFF“. Po ¢asovom
oneskoreni indikator na paneli zhasne a zvaracka prestane pracovat.

7.3. Lift TIG rezim

7.3.1 Zapnite hlavny vypinaé

(Rovnaké ako 7.1.1)

7.3.2 Zvolte rezim zvarania Lift TIG

L2}

(Lift TIG rezim)

e //—/{

A

Stlacenim tlacidla "Vyber rezimu zvarania" vyberte rezim Lift TIG.

7.3.3 Nastavte parametre zvarania
Na nastavenie "Zvaracieho prudu" pouzite "Potenciometer na nastavenie parametrov A".
Vyberte si vhodny zvaraci prud, volframovu elektrédu a prietok ochranného plynu na zaklade

skutoCnej situacie. Podrobnosti najdete v nasledujucich udajoch.

Vyber parametrov pre ruéné zvaranie TIG — nerezovy plech

Priemer Hrabka o . .y ,
. — Maximalny prad | Maximalny prietok
volframu nehrdzavejucej A) argénu (imin)
(mm) ocele (mm) 9
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

7.3.4 Zacdiatok zvarania

Popis MIG 2T/4T zvarania
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2T rezim zvarania 4T rezim zvarania

Krok 1: Stlatenim tlacidla horaka zacnite | Krok 1: Prvykrat stlacte tladidlo horaka, aby ste zacali
zvaranie. zvaranie.

Krok 2: Uvolnenim spuste zastavite zvaranie. | Krok 2: Prvykrat uvolnite spust, aby ste mohli
pokraCovat vo zvarani.

Krok 3: Druhykrat stlacte spust pre obnovenie zvarania.

Krok 4: Druhykrat uvolnite spust, aby sa zvaranie

zastavilo.
|
A
Skrat Iskrenie
A
3] SEELRLEEEE Us

v

(Lift TIG proces)
Poznamka! Pri spusteni obluka presiahne ¢as skratu 2s, zvarac¢ vypne vystupny prud
a pred opatovnym spustenim obluka je potrebné zdvihnut’ zvaraci horak a znova
skratovat’ volframovu elektrédu a obrobok.
Poznamka! Ak v procese zvarania déjde ku skratu medzi volframovou elektrédou a
obrobkom, zvaracka okamzite znizi vystupny prud; ak ¢as skratu presiahne 1 s,
zvaracka vypne vystupny prud a zvaraci horak musi byt’ zdvihnuty, aby sa obluk
znova spustil.

7.3.4 Po zvarani vypnite napajanie
(Rovnaké ako 7.1.7)
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7.4. Pohotovostny rezim

)
(Rozhranie pohotovostného rezimu)

1) Vstup do pohotovostného rezimu: V oboch rezimoch MIG a Lift TIG sa stroj prepne do
pohotovostného rezimu a displej zhasne, ak sa dlhSi ¢as nevykona Ziadna operacia zvarania
alebo panela. Predvolena doba odozvy v pohotovostnom rezime je 10 minut.

2) Ukoncite pohotovostny rezim: V pohotovostnom rezime sposobi akakolvek operacia na
zvaracke jeho ukoncenie, vratane zvarania, ovladania potenciometer/tlacidlo, stlaenia
spuste horaka alebo ovladania sparovaného dialkového ovladaca atd.

3) Kvéli bezpec€nosti a pohodliu stroj neprejde do pohotovostného stavu v rezime MMA.

7.5. Funkcie a pouzitie bezdréotového/kablového dialkového ovladaca

Ak stroj podporuje funkciu dialkového ovladania a je vybaveny dialkovym ovladacom a
prislusenstvom, pouzivatel mdze pouzit ruény diafkovy ovladac alebo nozny pedalovy
ovladac na vykonavanie jednoduchych uprav parametrov zvarania na dialku po zakladnej
konfiguracii na ovladacom paneli stroja.

Podrobnosti najdete v pokynoch pre dialkovy ovladac.
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8. Udrzba

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

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

8.1. Udrzba napajania

Aby bola zaru€ena efektivna a bezpecna prevadzka oblukového zvaracieho stroja, je
potrebné ho pravidelne udrzZiavat. Operatori by mali rozumiet metddam udrzby a
prostriedkom prevadzky oblukového zvaracieho stroja. Tato priru¢ka by mala umoznit
zakaznikom vykonat jednoduchu kontrolu a zabezpec€enie svojpomocne, pokusit’ sa znizit
poruchovost a ¢asy oprav oblukového zvaracieho stroja tak, aby sa prediZila Zivotnost
oblukovych zvaraciek

Doba

Polozka udrzby

Denna udrzba

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

Mesaéna udrzba

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

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

Rodna udrzba

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

Tuto pracu by mala vykonavat’ vhodne kvalifikovana a
kompetentna osoba
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9. Riesenie problémov

POZOR! Pred odoslanim zvaracich zdrojov z vyroby su uz dékladne
skontrolované. So strojom sa nesmie manipulovat’ ani ho upravovat’. Udrzba
sa musi vykonavat’ opatrne. Ak sa niektory drot uvol'ni alebo je nespravne
umiestneny, méze to byt’ pre pouzivatela potencialne nebezpeéné! Stroj by

mal opravovat’ iba odborny personal udrzby!

Pred pracou na stroji sa uistite, ze je odpojené napajanie. Pred odstranenim
panelov vzdy po vypnuti poc¢kajte 5 minut

9.1. Bezna analyza a rieSenie poruch

Tu uvedené priznaky mézu suvisiet’ s prislusenstvom, plynom,
environmentalnymi faktormi a zdrojom napajania, ktory pouzivate. Pokuste sa,
prosim, zlepsit’ zivotné prostredie a vyhnut' sa takymto situaciam.

Odstranenie vSeobecnych problémov v MIG

Priznaky

Dévody

RieSenie

Po spusteni sa ventilator
neotaca alebo rychlost
podavania drotu je
abnormalna

Teplota vzduchu méze
byt prili$ nizka alebo
moze byt poSkodeny
ventilator

Ak je teplota prili§ nizka, nechajte
stroj chvilu pracovat. Teplota v
pohotovostnom rezime zvysi
ventilator a obnovi normalnu
prevadzku. Ak stale nefunguje, je
potrebné vymenit' ventilator.

Zvaracka nema

- Skontrolujte zvaraci okruh a opravte

spuste horaka
na privod plynu
je vystup prudu,
ale nie je
podavany drét

zaseknuty

- Zlyhal motor podavania
drétu

- Zlyhala riadiaca doska
vO zvaracke

ngssg WSIUP | 7\ araci okruh zlyhal | ho
. - Zlyhal komponent vo - Obratte sa na personal
zobrazenie O . . . o
; zvaracke zakaznickeho servisu a vyhfadajte
chybového .
. odbornu pomoc
MIG kodu
Po stlaceni - Podavac drétu je

- Uvolnite podavac drotu
- Vymerite motor podavania drétu -
- Vymerite riadiacu dosku
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- Momentovy gombik
podavaca drbtu nie je
spravne nastaveny

- Kladka podavania
drotu a zvaraci drét su
Zvaraci prud je | konfigurované odliSne
nestabilny a - Kontaktna Spicka je
prud kolise vazne opotrebovana

- VloZka zvaracieho
horaka je vazne

- Spravne nastavte momentovy
gombik podavaca drotu

- Kladku podavania drétu zarovnaijte
SO zvaracim drotom

- Vymerite kontaktnu Spicku
zvaracieho horaka

- Vymerite vlozku vo zvaracom
horaku

?;(\)/gre:gvjrg?je - Vymernite za kvalitny zvaraci drét
nekvalitny
Obratte sa na personal udrzby
Iné poruchy spolo¢nosti JASIC Technology Co.

Ltd

Odstranenie vseobecnych problémov v MMA

Priznaky Dévody RiesSenie

Ak je teplota prili§ nizka, nechajte
Po spusteni sa ventilator | Teplota vzduchu méze | stroj chvilu pracovat. Teplota v

neotaca alebo rychlost byt priliS nizka alebo pohotovostnom rezime zvysi
podavania drétu je moze byt poSkodeny ventilator a obnovi normalnu
abnormalna ventilator prevadzku. Ak stale nefunguje, je

potrebné vymenit ventilator.

Neda sa spustit | Napajaci kabel nie je

normalny obluk | spravne pripojeny Pripojte napajaci kabel

Zvaracia troska
sa tazko Nizka sila obluka Zvyste silu obluka
MMA | odstraruje

Drziak elektrédy | Menovity prud drziaka Vymerite drziak elektrody za drziak

je horuci elektrody je prilis nizky | s vySSou pradovou kapacitou
Obluk sa lahko , e - Pouzivajte normalne napajanie zo
.. Nizke sietové napatie .
prerusi siete
Obratte sa na personal udrzby
Iné poruchy spolo¢nosti JASIC Technology Co.
Ltd
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Odstranenie vseobecnych problémov v TIG

Priznaky

Doévody

RieSenie

Po spusteni sa ventilator
neotaca alebo rychlost
podavania drétu je

Teplota vzduchu méze
byt priliS nizka alebo
moze byt poSkodeny

Ak je teplota prilis nizka, nechajte stroj
chvifu pracovat. Teplota v
pohotovostnom rezime zvysi ventilator a
obnovi normalnu prevadzku. Ak stale

abnormaina ventilator nefunguije, je potrebné vymenit ventilator.
.. Niektoré rezimy Lift TIG
Ziadny vy -
, , umozniuju ukoncit - ‘v . -
prudovy . . Uvornite spust horaka a zacCnite odznova
vystup pri zvaranie po stlaceni
Y . spuste horaka
stlaCeni — : , Y
i . Zvaraci okruh je Skontrolujte zvaraci okruh a znova ho
spuste horaka . o
otvoreny pripojte
Rychle Svaract hordk i
- varaci horak je
vyho’r enie . pripojeny k nespravnej |Prepnite dve polohy zastréky
volframovej .
) polarite
elektrody
(1) Uistite sa, Ze ventil argénovej ffase je
otvoreny a Ze je dostatoCny tlak. Vo
vSeobecnosti plati, Zze ak je tlak vo flasi
nizsi ako 0,5 MPa, musi sa znovu naplnit’.
TIG (2) Skontrolujte, Ci je prietok argonu
normalny. Prietok mézete zvolit' podla
podmienok zvaracieho prudu, ale prilis
Scernenie Zvary nie su ucinne nizky prietok méze viest k
spajkovanych |[chranené a su nedostatoénému ochrannému plynu na
spojov oxidované pokrytie vSetkych zvarovych spojov.
Odporuca sa, aby prietok argénu nebol
mensi ako 5 I/min, bez ohladu na to, aky
maly je prud.
(3) Skontrolujte, ¢i cesta plynu neunika
alebo Ci nie je Cistota plynu prili$ nizka.
(4) Skontrolujte, Ci je v prostredi silné
prudenie okolitého vzduchu.
Obluk sa tazko|Nizka kvalita alebo - Vymenite triedu volframu za lepS$iu
spusta a lahko|zavazna oxidacia kvalitu.
sa preruSuje |volframovej elektrody - Zbruste vrstvu oxidu volframu.

Strana 50




& JASIC |

N’a vpatle e!?ktrlckej §|ete’ - Skontrolujte, Ci je elektricka siet v
vazne kolise alebo je zly . . ce .
. - normalnom stave a pripojte napajaci
Nestabilny spolocny kontakt s
, - konektor.
prud v procese |rozvodnou sietou. o . , . ,
s s . - Na pripojenie zariadeni, ktoré by mohli
zvarania Vazne ruSenie inymi . v f e
L vazne rusit pracu zvaracky, pouzite rézne
elektrickymi e
: . napajacie kable.
zariadeniami.
Iné voruch Obratte sa na personal udrzby
P y spolo¢nosti JASIC Technology Co. Ltd
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9.2. Alarm a rieSenia

Kaéd Error kéd Error kéd Error kéd
chyby
Nepretrzity Restartujte zvaracku. Ak je alarm nadprudove;j
) ) vystgp ochrany stale aktivny, kontaktujte popredajné
£10 Nadprudova maxmélr,]eho oddelenie.
ochrana kapacitného
prudu
zvaracky
Vypnite stroj a reStartujte ho. Ak sa alarm neda
; odstranit’ a sietové napatie zostava priliS nizke,
v s Vstupné o e vy .
Podpatova N skontrolujte sietové napatie a pred zvaranim
E31 napatie siete . . L . e
ochrana . die pocCkajte, kym bude siet v normale. Ak je sietove
je prilis nizke vyl . . -
napatie normalne a alarm pretrvava, obratte sa na
odborny personal udrzby.
Vypnite stroj a restartujte ho. Ak sa alarm neda
] odstranit’ a sietové napatie zostava prilis vysoke,
o Vstupné e vy L
Prepatova e skontrolujte sietové napatie a pred zvaranim
E32 napatie siete . . o . e
ochrana . S . | poCkajte, kym bude siet v normale. Ak je sietové
je prilis vysoké o . . Ly
napatie normalne a alarm pretrvava, obratte sa na
odborny personal udrzby.
Podpatova Podpatie v Vypnite ho a znova zapnite. Ak sa alarm neda
E34 o - - . g
ochrana ovladaci odstranit, obratte sa na odborny personal udrzby.
Teplota _ Nevypinajte stroj. Chvilu poCkajte a potom
Ochrana vystupnej pokracujte vo zvarani, ked indikator zhasne.
E60 proti usmernovace;j
prehriatiu diody je prilis
vysoka
Ochrana Teplota IGBT | Nevypinaijte stroj. Chvilu poCkajte a potom
E61 proti menica je pokracujte vo zvarani, ked indikator zhasne.
prehriatiu prili§ vysoka
. Napatie Vypnite ho a znova zapnite. Ak sa alarm neda
@ Abnormalne . . e o . o
Q/ VRD naprazdno je | odstranit, obratte sa na odborny personal udrzby.
priliS vysoké

Poznamka! Po pouziti vysSie uvedenych protiopatreni sa chybové hlasenie stale
nevypina alebo sa po zapnuti stroja znova objavi. Obrat'te sa na odborny personal

udrzby.
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9.3. Bezné poruchy MIG

Ak zvéranie nespifia poziadavky, nastanu javy opisané v nasledujucej tabulke:

Tabulka 9.3 Beznych poruch MIG

Nevhodné
zvaracie
podmienky

Vysledok

Nevhodné
zvaracie
podmienky

Vysledok

Vy¢€nelok drétu
je prilis dihy

Obluk je nestabilny, ¢o
vedie k rozstreku pri
zvarani.

Zvaracia husenica je
uzka

Vysledok ochrany
pred plynom je
zniZzeny a vysledkom
su plynové poéry.

Napatie obluka je
priliS vysoké

Obluk je prilis dihy a
rozstrek sa zvysuje.

Zvaracia husenica sa
rozsiri.

Obluk je nestabilny.

Vy¢€nelok drétu

Hubica je
zablokovana, ¢o ma
za nasledok vznik
plynovych pérov.

Ovplyvriuje zornu liniu,

Napatie obluka je

Obluk je preruseny, drét
putuje a vznika
rozstrekovanie zvarania.

Zvar sa zUzi a elektroda sa

tvorba zvaru je slaba.

Zakladny kov sa da
lahko prepalit.

je prilis kratky | Co stazuje priliS nizke neroztavi.
pozorovanie prieniku.
Tenky zakladny kov sa Viac prebyto¢ného
lahko prepali. zvaroveho kovu a
preplachovania zvaru.
ZvySuje sa Zvaracia husenica sa zuZi.
rozstrekovanie
zvarania.
. . ... | Hibka prieniku a Rychlost Znizuje sa hibka prieniku a
Zvaraci prud je . o e .
few . prebytok zvarového podavania drotu je | prebytok zvarového kovu.
priliS vysoky v . .
kovu sa zvacsuju a prili§ vysoka

PrediZenie drétu: oznaduje vzdialenost medzi kontaktnou $pickou zvaracieho horaka a
zvaranym obrobkom
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10. Balenie, preprava, skladovanie a likvidacia odpadu

10.1.Poziadavky na prepravu

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

10.2.Podmienky skladovania

Skladovacia teplota:-25 °C ~ + 50 °C

Skladovacia vilhkost': relativna vihkost < 90 %

Doba skladovania: 12 mesiacov

Miesto skladovania: v interiéri bez cirkulacie korozivnych plynov a vzduchu

10.3.Likvidacia odpadu

h5{

I
Dispozicia
Zariadenie je vyrobené z materialov, ktoré neobsahuju Ziadne toxické alebo jedovaté latky
nebezpecné pre obsluhu.
Ked je zariadenie zoSrotované, malo by sa demontovat oddelenim komponentov podla typu
materialov.
Zariadenie nelikvidujte s beznym odpadom. Europska smernica 2002/96/EC o odpade z
elektrickych a elektronickych zariadeni uvadza, Ze elektrické zariadenia, ktoré dosiahli
koniec Zivotnosti, sa musia zbierat oddelene a vratit do recyklacného zariadenia
kompatibilného so Zivotnym prostredim.
Aby ste dosiahli sulad s predpismi WEEE vo vaS$ej krajine, mali by ste kontaktovat svojho
dodavatefa.

Vyhlasenie o zhode so smernicou RoHS

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

11.1.Zarucny list

Sucastou kazdej zvaracky je zarucny list. Vypliite prosim prislusné informacie.
Pozorne si precitajte a uschovajte zarucny list.

11.2.Udrzba

Vykonajte predbezné rieSenie problémov alebo zaznamenajte chyby podla beznej analyzy
poruch a kontrolného zoznamu rieSeni. Ak chcete zariadenie opravit alebo vymenit,
kontaktujte miestneho predajcu. Pouzivajte prisluSenstvo alebo spotrebny material od
spolo¢nosti Shenzhen JASIC Technology Co., Ltd.

Zaruka na tento stroj sa riadi datumom predaja uvedenym na zaru¢nom liste alebo kupnej
zmluve. Akékolvek chyby spésobené nepravidelnym alebo neprimeranym pouzivanim nie su
kryté zarukou a budu uctované za opravu.
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Schéma zapojenia 2 - MIG160PFC/MIG200PFC
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Schéma zapojenia 3 - MIG250
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Schéma zapojenia 4 - MIG250PFC
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Priloha 2: Zoznam beznych nahradnych dielov

Zoznam beznych nahradnych dielov 1 - MIG160/MIG200
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Zoznam nahradnych dielov

(Plus)
Kéd Kaéd
SN Nazov Mnozstvo SN Nazov Mnozstvo
polozky polozky
2 110021855 | Rychla zasuvka 2 39 | 51000695 | Podavac drotu 1
3 | 51000684 | Rychlospojka 1 41 | 51000824 | CeNtrana 1
zasuvka
Zobrazovaci 9-pin zasuvka a
8 | 51000875 1 43 | 51000686 , 1
panel kabel
10 | 10083484 Tlacidlo 2 47 | 51000780 Ventilator 1
Doska
16 | 51001033 kontroliek 1 48 | 51001005 | Hlavna tabula 1
podavaca drotu
20 | 51001002 Hlavna riadiaca 1 49 | 51000704 IGBT tepelny 1
doska odpor
Tepelny odpor
22 | 51000711 | Plynovy ventil 1 51 | 51000703 | sekundarneho 1
usmernovaca
27 | 51000471 Vypinaé 1
33 | 51000691 | Hallov senzor 1
(Standard)
Kaéd Kéd
SN Nazov Mnozstvo SN Nazov Mnozstvo
polozky polozky
2 ]10021855 | Rychla zasuvka 2 39 | 51000695 | Podavac drétu 1
3 | 51000684 | Rychlospojka 1 41 |s51000824 | CENraina 1
zasuvka
8 | 51000875 ZObF:Zf]Z‘l’aC' 1 43 | 10042529 | Plastova krytka | 1
10 | 10083484 |  Tiagidlo 2 47 | 51000780 Ve”t"aztgg@'\"'e 1
Doska Ventilator
16 | 51001033 kontroliek 1 48 |51001816 1
L . @MIG160
podavaca drétu
20 | 51001863 H'a‘”(;i;f;'aca 1 | 4948 | 51001005 | Zakladna doska | 1
Tepelny odpor
22 | 51000711 | Plynovy ventil 1 49 | 51000704 | sekundarneho 1
usmernovaca
27 | 51000471 |  Vypinaé 1 51 | 51000703 | 'CE! tepeiny
odpor
33 | 51000691 | Hallov senzor 1
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Zoznam beznych nahradnych dielov 2 - MIG160PFC/MIG200PFC
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Zoznam nahradnych dielov

(Plus)
SN | Kod polozky Nazov MnozZstvo SN Kéd polozky Nazov Mnozstvo
2 | 10021855 Ryehla 2 39 | 51000824 | Podavaé drotu 1
zasuvka
3 | 51000684 RyCh';’Spojk 1 41 | 51000944 | Centralna zasuvka 1
s | 51000875 Zobrazovaci 1 43 | 51000686 9-p|nova’zasuvkaa 1
panel kabel
10 | 10083484 | Tlacidlo 1 45 | 51000778 Ventilator 1
omroei Zékladna
16 | 51001033 TOle 1 51001006 | doska@MIG160PE 1
podavacCa
) 53 C
drotu
Zakladna Zakladna doska
20 | 51001014 | P 1 51001007 | ‘0l OPRG 1
22 | 51000711 P\'/i”n‘:i‘l’y 1 | 4851000706 | Tepelny odpor 1
27 | 51000471 | Vypinad 1
33 | 51000601 | Hallov 1
senzor
(Standard)
SN | Kod polozky Nazov Mnozstvo | SN | Kod polozky Nazov Mnozstvo
2 | 10021855 Ryehla 2 39 | 51000824 | Podavaé drotu 1
zasuvka
3 | 51000684 RyCh';’SpOJk 1 41 | 51000944 | Centralna zasuvka 1
8 | 51000875 ZObF:Zf]Z‘I’aC' 1 | 43 | 10042529 | Plastova krytka 1
10 | 10083484 | Tlacidlo 1 45 | 51001816 | Fan@MIG160 1
Doska
16 | 51001033 | Kontroliek 1 48 | 51000778 | Fan@MIG200 1
podavacCa
drotu
Zakladna Zakladna doska
20 | 51001854 | 7P 1 51001006 | ‘0 OPRC 1
Plynovy 53 Zakladna doska
22 | 51000711 o 1 51001007 | ‘Ol oPRG 1
27 | 51000471 Vypinac 1 48 | 51000706 Tepelny odpor 1
33 | 51000601 | Hallov 1
sSenzor
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h dielov 3 - MIG250
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Zoznam nahradnych dielov

(Plus)
SN Kéd polozky Nazov Mnozstvo SN Kod polozky Nazov Mnozstvo
7 |10084286 Tlacidlo 1 31 | 10021855 | Rychla zasuvka 2
12 | 51001027 Hlavna riadiaca 1 33 | 51001033 Dosk’ak(v)ntroliek 1
doska podavaca drbtu
14 | 51001816 | Ventilator (maly) | 1 | 37 | 51000066 | Contraina 1
zasuvka
15 | 51000778 | Ventilator (velky) 1 38 [ 51000967 | Podavac drétu 1
16 | 51001003 | Zakladna doska 1 44 | 51000962 | Plynovy ventil 1
21 | 10084574 |  Hall senzor 1 | 55 | 51000703 | 'CGBT tepelny 1
odpor
Tepelny odpor
22 | 10084265 Tlacidlo 2 62 | 51000704 | sekundarneho 1
usmernovaca
27 | 51001029 Displej 1
29 | 51000968 | Rychlospojka 1
30 | 10084575 | PNZasuvkaa |,
kabel
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(Standard)
SN Kéd polozky Nazov MnozZstvo SN Kod polozky Nazov Mnozstvo
7 | 10084286 Tlagdidlo 1 31 | 10021855 | Rychla zasuvka 2
Hlavna riadiaca Doska
12 | 51002079 1 33 [ 51001033 kontroliek 1
doska . .
podavaca drbtu
14 | 51001816 | Ventilator (maly) | 1 37 | 51000066 | Centraina 1
zasuvka
15 | 51000778 | Ventilator 1 51000967 | Podavac drétu 1
(velky) 38
16 | 51001003 | Zakladna doska 1 51000962 | Plynovy ventil 1
21 | 10084574 | Hall senzor 1 55 | 51000703 | 'CB! epelny 1
odpor
Tepelny odpor
22 | 10084265 Tlacdidlo 2 62 | 51000704 | sekundarneho 1
usmernovaca
27 | 51001029 Displej 1
29 | 51000968 | Rychlospojka 1
30 | 10042529 | Plastova krytka 1
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h dielov 4 - MIG250PFC
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|
(71)
A

Zoznam nahradnych dielov

(Plus)
SN | Kad polozky Nazov Mnozstvo SN Kod polozky Nazov Mnozstvo
7 | 10084286 Tlacidlo 1 31 | 10021855 | Rychla zasuvka 2
Hlavna riadiaca Doska
12 | 51001022 1 33 |51001033 kontroliek 1
doska i R
podavaca drbtu
14 | 51001816 |  Ventilator 1 37 |51000075| Centaina 1
(maly) zasuvka
15 | 51000778 |  ventilator 1 38 | 51000974 | Podavaé drdtu 1
(velky)
16 | 51001013 | Zakladna doska 1 44 | 51000962 | Plynovy ventil 1
Tepelny odpor
21 | 10084574 Hall senzor 1 54 | 51000708 | sekundarneho 1
usmernovaca
22 | 10084265 |  Tlagidlo 2 56 | 51000707 | 'CBT tepeiny 1
odpor
27 | 51001029 Displej 1
29 | 51000968 | Rychlospojka 1
30 | 10084575 | JPInzasuwvkaal
kabel
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(Standard)
SN Kod polozky Nazov Mnozstvo SN Kéd polozky Nazov Mnozstvo
7 | 10084286 Tlacidlo 1 31 | 10021855 | Rychla zasuvka 2
12 | 51001812 Hlavna riadiaca 1 33 | 51001033 Dosklak?ntrolﬂiek 1
doska podavaca drotu
Ventilator Centralna
14 | 51001816 . 1 37 | 51000966 . 1
(maly) zasuvka
15 | 51000778 |  Ventilator 1 38 | 51000967 | Podavaé drétu 1
(velky)
16 | 51001013 | Zakladna doska 1 44 | 51000962 | Plynovy ventil 1
Tepelny odpor
21 | 10084574 Hall senzor 1 54 | 51000708 | sekundarneho 1
usmernovaca
22 110084265 |  Tlagidlo 2 56 | 51000707 | CBT tepeiny 1
odpor
27 | 51001029 Displej 1
29 | 51000968 | Rychlospojka 1
30 | 10042529 | Plastova krytka 1
Priloha 3 Balenie a diely
SN Nazov Mj Mnozstvo
1 Certifikat produktu Kopia 1
2 Zarucny list Kopia 1
3 Vysusadlo ks 2
4 Prislusenstvo ks 1
5 Zvaracka ks 1
Zakladné balenie
Diely MIG160/MIG160PFC/MIG200/MIG200PFC (plus)
SN Klasifikacia Nazov Kod polozky | Mj | Mnozstvo
p | Uzemnovacia 300A-16mm2-KDP70A(3M) 10021496 | < 1
svorka
2 | MIG zvaraci horak MB-15(3M) BINZEL 10019692 | ks 1
3 Hadicova svorka 9-16mm 10057339 | ks 2
4 Vogotesné d6,5x3 (bez upevr“lovacej matice a 10038768 ks 1
zasuvka podlozky)
Diely of MIG160/MIG160PFC/MIG200/MIG200PFC (Standard)
SN Klasifikacia Nazov Kdd polozky | Mj | MnoZstvo
p | Yzemnovacia 300A-16mm2-KDP70A(3M) 10085594 | 'S 1
svorka
2 | MIG zvaraci horak MB-15(3M) BINZEL 10019692 | ks 1
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\ 3 \ Hadicova svorka \ 9-16 mm bezolovnata 10057339 \ ks \ 2
Diely of MIG250/MIG250PFC (plus)
SN Klasifikacia Nazov Kofj Mj Mnozstvo
polozky
g | Uzemnovaca 300A-16mm2-DKJ35-50(3M) | 10043956 | Set | 1
svorka
2 | MIG zvaraci horak MB-24(3M) 51000536 | Set 1
3 Hadicova svorka Hadicova svorka v americkom Style: 10057339 | ks 5
9-16 mm bez olova
4 Zasuvka Vodotesna zasuvka: ©6,5x3 (bez | 5 55445 | s 1
upevnovacej matice a podlozky)
Diely MIG250/MIG250PFC (Standard)
SN Klasifikacia Nazov Kofj Mi Mnozstvo
polozky
p | Uzemnovacia 300A-16mm2-DKJ35-50(2.5M) | 10085594 | Set | 1
svorka
2 | MIG zvaraci horak MB-24(3M) 51000536 | Set 1
3 | Hadicova svorka | Hadicova Spog_alg ;Tne”Ckom SWle: | 10057339 | ks 2
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ZARUCNY LIST

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

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

2. Zaruka sa nevztahuje na poruchy spdsobené :

_ Nedbalym, alebo neodbornym zaobchadzanim

_ Jeho poskodenim pri akejkolvek zivelnej udalosti

__Nedodrzanim navodu na obsluhu

_ Nedodrzanim prevadzkovych podmienok

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

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

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

Nazov — meno kupujuceho Typ vyrobku

Vyrobneé Cislo
Adresa

Datum predaja peciatka osoby
poverenej predajom
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Poznamky
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