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VAS NOVI PROIZVOD

Hvala vam $to ste odabrali ovaj proizvod Jasic EVO 2.0.

Ovaj prirucnik za proizvod osmisljen je kako bi se osiguralo da cete izvuéi maksimum iz svog novog proizvoda. Uvjerite
se da ste u potpunosti upoznati s datim informacijama, obracajuci posebnu paznju na sigurnosne mijere koje se nalaze

opasnosti na koje moZete naici.

Osigurajte da provodite dnevne i periodi¢ne provjere odrzavanja kako biste osigurali godine pouzdanosti i problema
slobodan rad.

Molimo pozovite svog Jasic distributera u malo vjerovatnom slucaju da dode do problema.

Molimo zabiljeZite u nastavku detalje o svom proizvodu jer ce oni biti potrebni u svrhu garancije i kako biste bili sigurni
da Cete dobiti tacne informacije ako vam zatreba pomocili rezervni dijelovi.

Datum kupovine

Odakle

Serijski broj

(Serijski broj ce se obi¢no nalaziti na gornjoj ili donjoj strani masine)

Disclaimer: lako su uloZeni svi napori da se osigura da su informacije sadrZane u ovom priru¢niku potpune i
talne, ne moZzemo prihvatiti odgovornost za bilo kakve greske ili propuste. Imajte na umu da su proizvodi podlozni
kontinuiranom razvoju i mogu biti podlozni promjenama bez prethodne najave. Posjetite jasic.co.uk da vidite
najazurnije priru¢nike.

Napomena: KnjiZicu sa sigurnosnim informacijama moZete pronaci online skeniranjem QR koda ispod

Dokumenti nakon prodaje ukljucujuci vodice za proces zavarivanja mogu se naci na www.jasic.co.uk
Ovaj prirucnik ne bi trebalo kopirati ili umnoZavati bez pismene dozvole Wilkinson Star Limited.
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SIGURNOSNE UPUTSTVA

& QOve opste bezbednosne norme pokrivaju i masine za elektrolu¢no zavarivanje i masine za rezanje

plazmom, osim ako nije drugacije naznaceno. Korisnik je odgovoran za ugradnju i rad opreme u skladu
sa priloZenim uputstvima. Vazno je da korisnici ove opreme zatite sebe i druge od povreda, pa cak i smrti. Oprema se
smije koristiti samo za svrhu za koju je dizajnirana. Upotreba na bilo koji drugi nacin moZe dovesti do oStecenja ili
ozljeda i kr3enja sigurnosnih pravila. Samo odgovarajuce obucene i kompetentne osobe smiju upravljati opremom.
Nosioci pejsmejkera treba da se konsultuju sa svojim lekarom pre upotrebe ove opreme. 0Z0 i zastitna oprema na
radnom mjestu moraju biti kompatibilni za primjenu ukljucenog posla.

Uvijek izvrsite procjenu rizika prije izvodenja bilo kakvih aktivnosti zavarivanja ili rezanja.
Opca elektricna sigurnost

Opremu treba instalirati kvalifikovana osoba iu skladu sa vazecim standardima u operaciji. Odgovornost
korisnika je da osiguraju da je oprema prikljucena na odgovarajuce napajanje. Posavjetujte se sa svojim
dobavljatem komunalnih usluga ako je potrebno.

Nemojte koristiti opremu sa uklonjenim poklopcima. Ne dirajte elektri¢ne dijelove pod naponom ili dijelove koji su
elektricno nabijeni. Iskljucite svu opremu kada nije u upotrebi. U sluaju neuobicajenog ponasanja opreme, opremu
treba provjeriti od strane odgovarajuce kvalifikovanog servisera.

Ako je potrebno uzemljenje radnog komada, poveZzite ga direktno posebnim kablom sa strujnim kapacitetom koji moze
da izdrZi maksimalni kapacitet struje masine.

Kablove (primarno napajanje i zavarivanje) treba redovno provjeravati na oStecenja i pregrijavanje.

Nikada nemojte koristiti istro3ene, oStecene, male ili lose spojene kablove.

Izolirajte se od rada i zemlje koristeci suhe izolacijske prostirke ili pokrivace dovoljno velike da sprijece bilo kakav fizicki
kontakt.

Nikada nemojte dodirivati elektrodu ako ste u kontaktu sa povratnim komadom.

Nemojte omotati kablove preko tela.

Pobrinite se da preduzmete dodatne sigurnosne mjere kada zavarite u uvjetima opasnim od elektricne energije kao $to
su vlazno okruZenje, mokra odjeca i metalne konstrukcije.

Pokusajte izbjeci zavarivanje u skucenim ili ogranicenim polozajima.

Uvjerite se da je oprema dobro odrZavana. Odmah popravite ili zamijenite oStecene ili neispravne dijelove.

Redovno odrzavanje obavljajte u skladu sa uputstvima proizvodaca.

EMCKklasifikacija ovog proizvoda je klasa A u skladu sa standardima elektromagnetne kompatibilnosti CISPR 111 [EC
60974-10 i stoga je proizvod dizajniran da se koristi samo u industrijskim okruzenjima.

UPOZORENJE: Ova oprema klase A nije namenjena za upotrebu u stambenim prostorima gde se elektri¢na energija
obezbeduje putem javnog niskonaponskog sistema napajanja. Na tim lokacijama moZe biti tesko osigurati
elektromagnetnu kompatibilnost zbog provodnih i zracenja smetnji.

Opca sigurnost rada

Nikada nemojte nositi opremu ili je vje3ati za traku za noSenje ili rucke tokom zavarivanja.

Nikada nemojte vuci ili podizati masinu za gorionik za zavarivanje ili druge kablove.

Uvijek koristite ispravne tacke za podizanje ili rucke. Uvijek koristite transport ispod brzine prema preporuci
proizvodaca. Nikada ne podizite masinu sa plinskom bocom na njoj.
Ako je radno okruZenje klasifikovano kao opasno, koristite samo opremu za zavarivanje sa oznakom S sa sigurnim nivoom
napona u praznom hodu. Takva okruZenja mogu biti na primjer: vlazni, vrudi ili prostori s ograni¢enim pristupom.




SIGURNOSNE UPUTSTVA

Upotreba licne zastitne opreme (LZ0)

/N\cauTion Zraci luka zavarivanja iz svih procesa zavarivanja i rezanja mogu proizvesti intenzivne, vidljive i
nevidljive (ultraljubicaste i infracrvene) zrake koje mogu opedi o€i i L :

AT ALL TIMES kozu

« Nosite odobrenu kacigu za zavarivanje opremljenu odgovarajucom nijansom filterskih leca kako
biste zastitili svoje lice i oci prilikom zavarivanja, rezanja ili gledanja.

« Nosite odobrene zastitne naocare sa bocnim titnicima ispod kacige.

« Nikada nemojte koristiti opremu koja je otecena, pokvarena ili neispravna.

« Uvijek osigurajte da postoje adekvatne zastitne mreZe ili barijere za zastitu drugih od blica,
odsjaja i varnica iz podrucja zavarivanja i rezanja.

« Osigurajte da postoje odgovarajuca upozorenja da se vri zavarivanje ili rezanje.

« Nosite odgovarajucu zastitnu vatrootpornu odjecu, rukavice i obucu.

« Osigurajte odgovarajucu ekstrakciju i ventilaciju prije zavarivanja i rezanja kako biste zastitili korisnike i sve
radnike u blizini.

* Prije izvodenja bilo kakvog zavarivanja ili rezanja provjerite i uvjerite se da je podrucje bezbedno i da nema
zapaljivih materijala.

Neke operacije zavarivanja i rezanja mogu proizvesti buku. Nosite zastitnu zastitu za usi da zastitite
svoj sluh ako nivo buke u okolini premasuje lokalnu dozvoljenu granicu (npr.: 85 dB).

Vodic za odabir boje sociva za zavarivanje i rezanje

Struja MMA MIG laka MIG teski MAG TIG svi Plasma Plazma Izrezivanje
zavarivanja | elektrode legura metali metali Cutting | zavarivanje | ARC/AIR
10
15 8 9 10
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30 9 10 10
40 N
60 10
80 n
100 12
125
150 n 12
175
200 13
225 12 13 12
250 12
275
300
350
400 13 14 13 14 13
450
500 14 15 14 15 15




SIGURNOSNE UPUTSTVA

Sigurnost od isparenja i gasova zavarivanja
fi HSE je identificirao zavarivace kao "rizicnu’ grupu za profesionalne bolesti koje nastaju zbog izloZenosti

prasini, plinovima, parama i dimovima od zavarivanja. Glavni identificirani zdravstveni ucinci su upala
pluca, astma, kronicna opstruktivna pluéna bolest (KOPB), rak pluca i bubrega, groznica metalnih para
(MFF) i promjene funkcije pluca. Tokom operacija zavarivanja i vruceg rezanja nastaju pare koje su
zajednicki poznate kao dim od zavarivanja. Ovisno o vrsti procesa zavarivanja koji
se izvodi, nastali dim je sloZena i vrlo varijabilna mjeSavina plinova i cestica.

Bez obzira na duZinu zavarivanja koja se izvodi, sav dim zavarivanja, ukljucujuci
zavarivanje blagog celika, zahtijeva odgovarajuce inZenjerske kontrole, a to je
obicno izvlacenje lokalne ispusne ventilacije (LEV) kako bi se smanjila izlozenost
dimu zavarivanja u zatvorenom prostoru i gdje LEV nije adekvatno kontrolisati
izlaganje, takode treba poboljati koris¢enjem odgovarajuce respiratorne zastitne
opreme (RPE) koja pomaZe u zastiti od zaostalih dimova. [ EE
Prilikom zavarivanja na otvorenom treba koristiti odgovarajuci RPE. Prije ~ Primjer liéne zastite od dima
preduzimanja bilo kakvih zadataka zavarivanja treba izvrsiti odgovarajucu procjenu rizika kako bi se osiguralo da su na
snazi ocekivane mjere kontrole.

Postavite opremu na dobro prozracenu poziciju i drZite glavu podalje od dima od zavarivanja. Nemojte udisati dim od
zavarivanja. Osigurajte da je zona zavarivanja dobro prozracena i da se osigura odgovarajuci lokalni sistem za odvod dima.
Ako je ventilacija lo3a, nosite odobrenu kacigu za zavarivanje ili respirator. Procitajte i razumite sigurnosne listove
materijala (MSDS) i upute proizvodaca za metale, potro3ni materijal, premaze, sredstva za CiScenje i odmascivanje.

T T .
—
_

Nemojte zavarivati na mjestima u blizini bilo kakvih operacija odmascivanja, ¢iscenja ili prskanja.
Imajte na umu da toplina i zraci luka mogu reagirati s parama i stvoriti vrlo otrovne i nadraZujuce plinove.
Za dodatne informacije pogledajte HSE web stranicu www.hse.gov.uk za odgovarajucu dokumentaciju.

Mjere opreza protiv pozara i eksplozije

odgovarajuci uredaji za zastitu od pozara dostupni u blizini podrucja zavarivanja i rezanja. Uklonite
T sve zapaljive i zapaljive materijale iz podrugja zavarivanja, rezanja i okolnih podrucja.
Nemojte zavarivati ili seci posude za gorivo i mazivo, ¢ak i ako su prazne. One moraju biti paZljivo ocis¢ene
prije nego $to se mogu zavariti ili rezati.

2 Izbjegavajte izazivanje poZara zbog varnica i vruceg otpada ili rastopljenog metala. Osigurajte da su

Uvek pustite da se zavareni ili iseCeni materijal ohladi pre nego Sto ga dodirnete
ili stavite u kontakt sa zapaljivim ili zapaljivim materijalom. S ﬁ ﬁ ﬂﬁ /ﬁ: ﬁ
Nemojte raditi u atmosferi sa visokim koncentracijama zapaljivih isparenja, e fom | sac | catm | we
aa;.)’aljlwh g‘a59va i prasine. ) . I §§ ,%g vIvivily
vijek provjerite radno podrucje pola sata nakon rezanja kako biste bili sigurni da
nije doslo do pozara. g PEX v v |v X
Vodite racuna da izbjegnete slucajni kontakt elektrode gorionika s metalnim ; XIX|lvIX X
predmc?tmia, Jerto.moze u.zrokovatl lukove, evksp.lozuu,vpregruavanje ili pozar. ﬂ XXV V%
Poznajte i razumite svoje aparate za gaSenje pozara

EEX (XX X[/




SIGURNOSNE UPUTSTVA

Radno okruZenje

Uverite se da je masina montirana u bezbednom i stabilnom poloZaju koji omogucava cirkulaciju vazduha
& za hladenje.
Nemojte koristiti opremu u okruZenju izvan propisanih radnih parametara.
Izvor struje za zavarivanje nije prikladan za upotrebu po kisi ili snijequ.
Masinu uvijek ¢uvajte u ¢istom i suhom prostoru.
Osigurajte da je oprema cista od nakupljanja praine.
Masinu uvijek koristite u uspravnom poloZaju.

Zastita od pokretnih dijelova

Kada je masina u radu, drZite se dalje od pokretnih delova kao Sto su motori i ventilatori.
% Pokretni dijelovi, kao $to je ventilator, mogu posjeci prste i ruke i zaglaviti odjecu.
Zastite i obloge mogu se ukloniti radi odrZavanja i njima upravljati samo kvalifikovano osoblje nakon
prvog iskljucivanja kabla za napajanje.
Zamijenite obloge i zastite i zatvorite sva vrata kada se intervencija zavrsi i prije pokretanja opreme.
Vodite racuna da izbjegnete zaglavljivanje prstiju prilikom umetanja i uvlacenja Zice tokom postavljanja i rada.
Pri hranjenju Zice pazite da je ne usmjeravate prema drugim ljudima ili prema svom tijelu.
Uvek proverite da li poklopci masine i zastitni uredaji rade.

Rizici zbog magnetnih polja

Magnetna polja stvorena velikim strujama mogu uticati na rad pejsmejkera ili elektronski kontrolisane
medicinske opreme. Nosioci vitalne elektronske opreme treba da se konsultuju sa svojim lekarom pre
pocetka bilo kakvog elektrolucnog zavarivanja, rezanja, Zlebanja ili tackastog zavarivanja.

Nemojte se priblizavati opremi za zavarivanje s bilo kojom osjetljivom elektronskom opremom jer
magnetna polja mogu uzrokovati oStecenje.

Kabel gorionika i radni povratni kabel drZite Sto blize jedan drugom cijelom duZinom. Ovo vam moze pomoci da

smanjite svoju izloZenost Stetnim magnetnim poljima.
Nemojte omotati kablove oko tela.

Rukovanje bocama i regulatorima komprimovanog gasa

A Nepravilno rukovanje plinskim bocama moZe dovesti do pucanja i oslobadanja plina pod visokim pritiskom.
Uvijek provjerite da li je boca za plin ispravan tip za zavarivanje koje treba obaviti.

Uvijek Cuvajte i koristite cilindre u uspravnom i sigurnom poloZaju.

Svim cilindrima i regulatorima pritiska koji se koriste u operacijama zavarivanja treba pazljivo rukovati.

Nikada nemojte dozvoliti da elektroda, drzac elektrode ili bilo koji drugi elektricni “vruci” dijelovi dodiruju cilindar.

Drzite glavu i lice dalje od izlaza ventila cilindra kada otvarate ventil cilindra.

Uvijek sigurno osigurajte cilindar i nikada se ne pomjerajte s prikljucenim regulatorom i crijevima.

Za pomicanje cilindara koristite odgovarajuca kolica.

Redovno provjeravajte sve spojeve i spojeve na curenje.

Pune i prazne boce treba ¢uvati odvojeno.

Nikada nemojte unistavati ili mijenjati bilo koji cilindar
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SIGURNOSNE UPUTSTVA

Svijest o pozaru

Rezanje ili zavarivanje zatvorenih kontejnera, rezervoara, bubnjeva ili cijevi moZe uzrokovati eksplozije.

Varnice iz procesa zavarivanja ili rezanja mogu uzrokovati pozar i opekotine.
AL Provjerite i procijenite rizik da li je podruje bezbedno prije bilo kakvog rezanja ili zavarivanja.

Prozracite svu zapaljivu ili eksplozivnu paru sa radnog mesta.
Uklonite sve zapaljive materijale dalje od radnog podrucja. Ako je potrebno, pokrijte zapaljive materijale ili posude
odobrenim poklopcima (pridrZavajudi se uputstava proizvodaca) ako ih ne mozZete ukloniti iz neposrednog podrugja.
Nemojte rezati ili zavariti tamo gde atmosfera moZe sadrZati zapaljivu prasinu, gas ili tecnu paru.
Uvijek imajte u blizini odgovarajuci aparat za gasenje pozara i znajte kako ga koristiti.

2 Proces rezanja i zavarivanja moze uzrokovati ozbiljne rizike od pozara ili eksplozije.

Vrudi dijelovi

Uvijek imajte na umu da ce se materijal koji se reze ili zavariti jako zagrijati i zadrZati tu toplinu znatno
& dugo vremena Sto Ce uzrokovati teSke opekotine ako se ne nosi odgovarajuca LZ0.
Ne dodirujte vruce materijale ili dijelove golim rukama.
Uvek sacekajte period hladenja pre nego Sto pocnete da radite na nedavno izrezanom ili zavarenom materijalu.
Koristite odgovarajuce izolirane rukavice za zavarivanje i odjecu za rukovanje vrucim dijelovima kako biste sprijecili opekotine.

Svest o buci

Proces rezanja i zavarivanja moze stvoriti buku koja moZe uzrokovati trajno oStecenje vaseg sluha.
A Buka od opreme za rezanje i zavarivanje moze ostetiti sluh.

Uvijek zastitite usi od buke i nosite odobrenu i odgovarajucu zastitu za usi ako je razina buke visoka.
Posavjetuijte se sa svojim lokalnim stru¢njakom ako niste sigurni kako provjeriti razinu buke.

RF deklaracija

Oprema koja je u skladu sa direktivom 2014/30/EU o elektromagnetnoj kompatibilnosti (EMC) i tehnickim
zahtjevima EN60974-10 je dizajnirana za upotrebu u industrijskim zgradama, a ne za ku¢nu upotrebu gdje
se elektri¢na energija obezbjeduje preko niskonaponskog javnog distributivnog sistema.
Poteskoce mogu nastati u osiguravanju elektromagnetne kompatibilnosti klase A za sisteme instalirane na domacim
lokacijama zbog provodljivih i zratenja emisija.
U slucaju elektromagnetnih problema, odgovornost je korisnika da rijesi situaciju. Mozda e biti potrebno zastititi
opremu i postaviti odgovarajuce filtere na mrezno napajanje.

LF deklaracija

Za zahtjeve za napajanje pogledajte ploCicu sa podacima na opremi.

Zbog povisene apsorpcije primarne struje iz mreZe za napajanje, sistemi velike snage uticu na kvalitet

elektricne energije koju pruza mreza. Shodno tome, ogranicenja veze ili zahtjevi za maksimalnu
impedanciju koje dozvoljava mreZa na tacki povezivanja javne mreZe moraju se primijeniti na ove sisteme.
U tom sludaju, instalater ili korisnik su odgovorni da osiguraju da oprema moZe biti povezana, konsultujudi se sa
dobavljatem elektricne energije ako je potrebno.




SIGURNOSNE UPUTSTVA

Materijali i njihovo odlaganje

@9 Opremazazavarivanje je proizvedena prema BS| objavljenim standardima koji ispunjavaju CE zahtjeve
'. .‘ za materijale koji ne sadrze nikakve toksicne ili otrovne materijale opasne za operatera.
Nemojte odlagati opremu sa normalnim otpadom.

E Evropska direktiva 2012/19/EU o otpadnoj elektricnoj i elektronskoj opremi navodi da se elektri¢na
oprema koja je zavrsila svoj Zivotni vijek mora odvojeno sakupljati i vracati u ekoloski prihvatljivo
— postrojenje za reciklazu radi odlaganja.

Za detaljnije informacije pogledajte HSE web stranicu www.hse.gov.uk




OPIS SIMBOLA

A\ Prije upotrebe pazljivo procitajte ovo uputstvo za upotrebu.

A Upozorenje u radu.

Monofazni staticki frekventni pretvarad-transformatorski ispravljac.

, E(%H Simbol jednofaznog napajanja izmjenicnom strujom i nazivne frekvencije.

Moze se koristiti u okruzenju koje ima visok rizik od strujnog udara.

IP | [P Stepen zatite, kao Sto je [P23S.

U: | U1 Nazivni AC ulazni napon (sa tolerancijom +£15%).

limax | ITmax Nazivna maksimalna ulazna struja.

Lew | [eff Maksimalna efektivna ulazna struja.

X | X Radni ciklus, Omjer datog vremena trajanja/vrijeme punog ciklusa.

[
S

U0 Napon praznog hoda, napon otvorenog kola sekundarnog namotaja.

(=
~

U2 Napon opterecenja.

H Klasa izolacije.

Ne bacajte elektricni otpad sa drugim obicnim otpadom. Zastitite nasu okolinu.

Upozorenje o opasnosti od strujnog udara.

Trenutna jedinica "A"

Indikator zastite od pregrijavanja.

Indikator zastite od prekomjerne struje.

Indikator funkcije VRD.

|\H@?© o >§IE§QI

MMA mod.

=8

LIFTTIG nacin rada.

o~
EEN)

zbor precnika elektrode za zavarivanje za MMA.

s

MMA struja.

Struja vrudeg starta MMA.

Snaga luka MMA.

Prebacivanje naCina zavarivanja.

OOF PP

Prebacivanje drugih funkcija.

BeZitna indikacija.

Daljinski upravljac.

Bl &

Uparivanje beZi¢nog daljinskog upravljaca.

10




OPIS SIMBOLA

Steel
Ar80% €0,20%

Zavarivanje mjeSovitim plinom (80% argona + 20% C02) uglji¢nog Celika

Steel FluxCored
Ar80% C0,20%

Zavarivanje mjeSovitim plinom (80% argona -+ 20% C02) uglji¢nog Celika punjenog jezgrom

Steel FCW-SS

Samozasti¢eno zavarivanje ugljicnog Celika

AlMg Ar100%

Zastita od 100% argona lequre aluminijuma i magnezijuma

woi co,2% | Miesovito plinsko zavarivanje (98% argona + 2% (02) nehrdajuceg celika
8 € | izborvrste zavarivanja: zavarivanje osnovnog metala i plina
$ 0.6
$0.8 v e . .
s10 | Precnik Zice za zavarivanje
$1.2
} | MIG/LftTIG 2T rad
H | MiG/LiftTIG 4T rad
&= | MiGbaklja
® | MIG kalem gorionik
QL) | MIG sinergijska funkdija

Inching funkcija uvlacenja Zice

@6

Funkcija provjere plina




OPIS KONTROLA

pogled sprijeda

Digitalna korisnicka kontrolna ploca (pogledajte dolje za vise informacija)

“+"lzlazni terminal*, prikljucak za gorionik u MIG modu =

BeZicni daljinski upravljac (opciono)

Zicani daljinski upravlja¢ 9 pinska uticnica

zlaz MIG gorionika, prikljucak koji se koristi za spajanje MIG

gorionika euro stila

“-"|zlazni terminal*, Prikljucak za radni povratni vod u MIG modu

Prednja reSetka za hladenje

8. UtikaC zadnjeq kabela za euro uticnicu, ovaj utikac se koristi za
odredivanje polariteta euro izlaznog konektora gorionika

9. Prednji tockovi kocije (sa zakljucavanjem)

*Veli¢ina uticnice je 35/50 mm

W=

o

~

O 00 Noubh W N

%k %

pogled sa zadnje strane

10. ON/OFF prekidac za napajanje

11. Cijev za dovod zastitnog plina

12. Kabl za napajanje masine

13. Zadnji panel sa integrisanim otvorima za hladenje
14. Zadnji potporni tockovi

** Boca za plin, regulator plina i mjera¢ protoka plina

KONTROLNA TABLA

15. Dugme za pocetnu stranicu: Pritiskom na pocetnu tipku vratit cete
se direktno na pocetni ekran (kao $to je prikazano na slici podrudja
prikaza na stranici 13)
18 16. Tocki¢ za kontrolu parametara je takoder kontrolno dugme koje kada se
pritisne ‘potvrduje’ ulazak u drugu opciju ekrana ili odabrani parametar
19 koji se postavlja.

15
16 20 17. Tocki¢ za podesavanje parametara A: Tockic za struju/brzinu povlacenja
17 21

Zice i koristi se za pode3avanje struje zavarivanja u Synergic MIG ili
brzine dodavanja Zice u Standard MIG.

18. LCD ekran: Podrucje prikaza u boji od 5" prikazuje razlicite opcije nacina
zavarivanja, povezane parametre zavarivanja, kodove gresaka, korisnicki priru¢nik za operatera. Nakon ukljucivanja
masine i tokom pokretanja masine na ekranu ¢e se prikazati Jasic logo.

19. Dugme za povratak: Pritiskom na dugme za povratak korisnika se vraca na prethodni ekran ili opciju.

20. Kontrolni tocki¢ za podesavanje parametara: Rotiranjem ovog kontrolnog tockica omogucava korisniku da se krece
kroz li da izvr$i promene parametara koje se prikazuju na displeju.

21. Tockic za podesavanje parametara B: Tocki¢ za napon/duzinu luka i koristi se za podesavanje napona zavarivanja ili
duzine luka u Synergic MIG ili standardnom MIG-u.

12




OPIS‘LCD’ KONTROLNE TABLE

Prikaz ekrana

Zaslon nudi rukovaocu mnostvo informacija ukljucujuci nacine rada
ukljucuju¢i MIG, MMA i Lift TIG i povezane parametre. Pocetni ekran
je prikazan desno i koriS¢enje centralnog tockica za podesavanje vam
omogucava da se krecete kroz opcije masine, a sledece stranice ce
detaljnije objasniti ove karakteristike.

Synergic MIG { »

=

Dugme za Pocetak

"“: Pritiskom na pocetno dugme u bilo kom trenutku vraticete se
direktno na pocetni ekran koji je prikazan na slici ekrana ispod.

Dugme za Povratak

Dugme za povratak e vas vratiti na prethodni ekran i ‘gornji’
nivo funkcije u kojoj ste bili.

Dugme za podesavanje parametara (C)

Centralno rotiranje kontrolnog tockica u smeru kazaljke na satu ili suprotno od kazaljke na satu omogucava operateru
da skroluje kroz funkcije masine, povecava ili smanjuje vrednosti parametara ukljucujuci struju zavarivanja i kada su ovi
parametri pode3eni, vrednosti se prikazuju na ekranu.

Dugme za podesavanje parametara (A)

Tockic za pode3avanje parametara A: Tockic za struju/brzinu povlacenja Zice i koristi se za podeSavanje struje
zavarivanja u Synergic MIG ili brzine dodavanja Zice u Standard MIG.

Dugme za podesavanje parametara (B)

Tockic za podesavanje parametara B: Tocki¢ za napon/duZinu luka ce se koristiti za podesavanje napona zavarivanja ili
duzine luka u Synergic MIG ili standardnom MIG-u.

Prikaz opcija ekrana

Pocetni ekran

ﬁ Pritiskom na dugme pocetnog ekrana (kao $to je prikazano iznad) uci cete na stranicu pocetnog ekrana i ikona
pocetnog ekrana Ce se sada prikazati u gornjem levom uglu.

Opcije bezicne veze

/) Ikona beZicne veze prikazana lijevo (gore desno na ekranu) oznacava da nije uspostavljena beZitna veza i da
nijedan beZicni uredaj nije povezan na uredaj.

‘ "sff" ' Ikona beZi¢ne veze prikazana lijevo (gore desno na ekranu) oznacava da je beZi¢ni daljinski uredaj povezan i da
je spreman za koriStenje.




OPIS‘LCD’ KONTROLNE TABLE

Prikaz opcija ekrana

Pocetni ekran

Nakon pritiska na tipku Home bicete prebaceni na pocetni ekran (kao $to je prikazano ispod). Zadani ekran
pode3avanja za ovaj izbor je Synergic MIG, odavde moZete rotirati centralni kontrolni tockic da biste istakli opciju koja
vam je potrebna i da odaberete, jednostavno pritisnite kontrolni tockic za pristup: rezimu zavarivanja, podesavanjima
ili radnim informacijama.

Odabir nacina i opcija zavarivanja

Prije nego zapocnete bilo kakvo zavarivanje, pritisnite tipku Home ﬁ da biste se vratili na pocetnu stranicu, tada
moZete rotirati centralni kontrolni tockic da odaberete sljedecu opciju MIG Synergic, MIG Standard, MMA, Lift TIG,
Postavke i Korisnicki prirunik, a zatim pritisnite srediSnji kontrolni kotacic za odabir Zeljenog nacina zavarivanja.

=]

MMA

Synergic MIG ( Standard MIG
= =
~
r= r=
(10} o (10}

Sinergijski MIG nacin zavarivanja Standardni MIG nacin zavarivanja MMA nacin zavarivanja

Lift TIG User Settings User Manual

{

& [F
& [F

& |

= = =

- "M - - " e
7~ 7~ EO3 7~

= _ ® = P &
MMA nacin zavarivanja Postavke Uputstvo za upotrebu

Tekst na vrhu stranice oznacava odeljak opcija koje je korisnik trenutno izabrao.

Svaka funkcija stranice na ekranu ima ikonu u gornjem lijevom kutu koja identifikuje trenutnu stranicu, Sto omogucava
laku identifikaciju stranice za operatera. Detalji su prikazani u sljedecoj tabeli:

Pocetna sekcija

Sekcija za sinergijski MIG nain zavarivanja
Standardna sekcija za MIG zavarivanje
Sekcija za MMA nacin zavarivanja

Lift-TIG reZim zavarivanja sekcija

Odjeljak korisnickih postavki

Odjeljak uputstava za korisnike




OPIS FUNKCIJA IKONA LCD EKRANA

Slike kontrolne table ispod su primeri rezima ekrana na koje cete naici tokom normalne upotrebe Jasic
EM-200CT TFT-LCD maine, a dole i sledece stranice nude kratko objasnjenje za koris¢ene ikone.

9 10
8 R 11 11
7
i 18
123, 18.2.
6 07 12 ¢
¢ ), = FluxCoredSteel 80%Ar20%C02

5 \i i E‘ ¥ 5 StainlessSteel 89%Ar2%C02 19

4 [ gy 1t 13 4

3 14 3 14

2 15 2 15

1 16 1 16

Artikl br Ikona Naziv ikone | Opis

1 Doniji lijevi Rotiranje lijevog donjeg kontrolnog tockica u smjeru kazaljke na satu ili

} 1% | rotacijski suprotno od kazaljke na satu omogucava korisniku da poveca ili smanji
enkoder struju u Synergic MIG nacinu rada ili brzinu dodavanja Zice u standardnom
MIG nacinu rada, vidi stavku 9.

2 Centralni Rotiranje centralnog kontrolnog tockica u smjeru kazaljke na satu ili
rotacioni suprotno od kazaljke na satu omogucava korisniku da se krece po opcijama
enkoder na ekranu, podeava struju zavarivanja ili razlicite parametre zavarivanja

koji su dostupni u svim nacinima zavarivanja i korisnickim/postavkama.

3 P Dugme za Pritiskom na tipku,,Home" vratit cete se na ekran,Home" glavnog menija

@3 pocetak (kao 3to je prikazano na stranici 14), a nakon pritiska na tipku ACTIG

opcija Ce biti oznacena prema zadanim postavkama.

4 ﬁ Pocetna ikona

Prilikom rotacije kontrolnog tockica (stavka 2) za izbor parametara ili
naina rada, primijetit cete da prodete preko odabrane ikone (ili pocetne
ikone) ona Ce istaknuti zeleno, ako zatim pritisnete tipku kontrolnog
tockica (stavka 12) u ovom slucaju pocetna ikone, bicete prebaceni na
pocetni ekran.

Detalji istaknute ikone ¢e takode biti navedeni u oblasti teksta (stavka 10)
u gornjem centru ekrana.




OPIS FUNKCIJA TKONA LCD EKRANA

Slike kontrolne table (na strani 15) su primeri reZima ekrana na koje cete naici tokom normalne upotrebe Jasic EM-
200CT TFT-LCD masine, a dole i sledece stranice nude kratko objasnjenje za koris¢ene ikone.

Artikl br lkona Nazivikone | Opis
5 _9, Provjera plina | Kada ste u MIG/Lift TIG modu zavarivanja, rotirajte kontrolni kotaci¢
ﬁ" i funkcije (stavka 2) dok simbol za provjeru plina ne zasvijetli zeleno, a zatim
uvlaenja Zice | pritisnite dugme kontrolnog tockica da udete i aktivirate bilo koje
inca prociscavanije plina koje nakon 20 sekundi, sistem e automatski izaci
iz plina provjerite funkciju ili in¢ za uvlacenje Zice koji aktivira motor za
dovodenije kako bi se omogucilo da se Zica za zavarivanje provuce kroz
MIG gorionik. Pritisnite dugme za kontrolu povratka da biste se vratili na
prethodni meni ekrana.

6 Memorijska | Kada je uTIG ili MMA modu, masina moZe pohraniti 4 memorijska kanala za

- M funkdija svaki nacin zavarivanja (ukupno 16 uredaja). Okrecite kontrolni tocki¢ dok
ne zasvetli simbol -M i pritisnite kontrolno dugme. Primeticete da zaglavlje
prikazuje 4 slota kanala sa zaglavljem koji navodi broj kanala sa prikazanim
relevantnim parametrima. Odavde moZete sacuvati, ucitati i izbrisati.

7 Postavke Kada se nalazite u bilo kojem od nacina zavarivanja, P (Postavke funkcije)

P funkdije je sekundarni izbornik u kojem se mogu podesiti i podesiti dodatne
funkcije. Na primjer: debljina materijala, velicina Zice, plin prije/posle,
nacin okidanja, postavke MMA i TIG podizanja itd. Takoder pogledajte
odjeljak 17 na stranici 18 za vise detalja o dostupnim parametrima.

8 ’-| Odjeljakza | Podrazumevano engleski. Ovo podrucje prikazuje koja opcija ku¢nog

AN | nacin rada rezima je trenutno odabrana, tj. Synergic MIG, Standard MIG, MMA, Lift

ekrana TIG, Postavke i Korisnicko uputstvo.

9 - Podrucje Kada je u Synergic MIG nainu zavarivanja, koristenje lijevog okretnog
podatakao | tockica ce povecati ili smanjiti struju zavarivanja i zbog karakteristika
strujii debljini | sinergije, debljina materijala ce se povecati ili smanjiti u skladu s tim, to
materijala Ce takoder biti zabiljezeno s trakom napretka jer ¢e se proporcionalno

prilagoditi sa trenutno postavljenom vredno3cu. Vidi i tacku 1.
- PodeSavanje | Kada su brojevi ili vrijednosti oznaceni zelenom bojom, rotiranje
parametara | centralnog kontrolnog tockica u smjeru kazaljke na satu ili suprotno od

kazaljke na satu omogucava korisniku da poveca ili smanji vrijednost
odabranog parametra ili u slucaju slike A na stranici 15, struja zavarivanja
jeistaknuta prikazana kao 129 ampera . Na slici B, oznacena zelenom
bojom je ikona za odabir materijala i plina i kada se centralni kontrolni
tocki¢ okrene, nastavit Cete s pomicanjem kroz druge sekundarne
parametre koji se nalaze na toj gornjoj traci ikona.




OPIS FUNKCIJA TKONA LCD EKRANA

Slike kontrolne table (na strani 15) su primeri rezima ekrana na koje cete naici tokom normalne upotrebe Jasic EM-
200CT TFT-LCD masine, a dole i sledece stranice nude kratko objasnjenje za koris¢ene ikone.

Artikl br lkona Naziv ikone | Opis
10 - Opis funkcije | engleski standardno. Ovo podrucje prikazuje i objasnjava trenutno
odabranu operaciju koja je obitno oznacena zelenom bojom.
N Nema Ova ikona beZi¢ne veze se prikazuje kada na uredaj nije povezan nijedan
beZicne veze | beZicni daljinski upravljac.
Ikona bezicne | Ikona“UspjeSno uparivanje” e se prikazati kada je bezicni daljinski
veze upravlja¢ povezan na uredaj.
12 - Podrudje Kada je u Synergic MIG nacinu zavarivanja, koristenje desnog okretnog
podataka tockica Ce povecati ili smanjiti napon zavarivanja i zbog karakteristika
0 naponu sinergije, duljina luka ce se povecati ili smanjiti u skladu s tim, to ce
zavarivanjai | takoder biti zabiljezeno s trakom napretka jer e se proporcionalno
duZiniluka | prilagoditi sa unapred podesenom vrednoS¢u napona. Vidii tacku 16.
13 - Donjatraka | Ova traka sa vise ikona pokazuje operateru brzi pregled parametara
saikonama | postavljenih 'pozadinskih', kao 3to je primjer prikazan na stranici 15 za
Synergic MIG (s lijeva na desno) parametri su postavljeni na sljedeci nacin:
Velicina Zice za zavarivanje, 2T nain okidanja, induktivnost zavarivanja
vrijednost, vrijeme prije gasa, vrijeme nakon gasa i povratni napon.
Prikazane ikone e se mijenjati ovisno o tome koji je nacin zavarivanja
odabran i postavkama izbora parametara.
14 Dugme za Pritiskom na dugme za povratak preci cete na prethodni ekran ili prethodni
povratak meni.
15 Kontrolno Funkcija kontrolnog dugmeta se aktivira pritiskom na prednju stranu centralnog
dugme kontrolnog tockica koji ,ulazi” ili potvrduje izabranu funkciju na ekranu.
16 Donjidesni | Rotiranje lijevog donjeg kontrolnog kotacica u smjeru kazaljke na satu ili
rotacijski suprotno od kazaljke na satu omogucava korisniku da poveca ili smanji
enkoder napon zavarivanja i da se istice u Synergic MIG modu i napon zavarivanja u
standardnom MIG nacinu, vidi tacku 12.
17 - Gornja traka | Ova traka sa vide ikona Ce prikazati razlicite sekundarne ikone/opcije
saikonama | kada odaberete i unesete opcije postavki parametara (P). Ovo podrugje
Postavke parametara opcija Ce se prikazati u bilo kojem od nacina zavarivanja kada
funkcije je odabrano 'P' sekundarne opcije parametara, gdje korisnik moZe podesiti

i podesiti. Primjeri dostupnih parametara su: Debljina materijala, velicina
Zice, plin prije/posle, rezim okidanja, postavke MMA i TIG podizanja itd.
Takoder pogledajte odjeljak 7 na stranici 16 za vise detalja o dostupnom
parametru. ** Za kompletnu listu pogledajte sljedecu stranicu **




OPIS FUNKCIJA TKONA LCD EKRANA

Slike kontrolne table (na strani 15) su primeri reZima ekrana na koje cete naici tokom normalne upotrebe Jasic EM-
200CT TFT-LCD masine, a dole i sledece stranice nude kratko objasnjenje za koris¢ene ikone.

Artikl br | Ikona | Nazivikone Opis
17 Postavke Kada se nalazi u jednom od MIG, MMA ili TIG reZima, P (postavke funkcije)
P funkcije je sekundarni meni u kojem se mogu podesiti i podesiti dodatne funkcije.
Cijela lista Na primjer: nacin rada okidaca, HF ili Lift TIG, Waveform,
podesavanje hladenja zrakom/vodom.
| t 21 Ova ikona predstavlja 2T rezim okidanja gorionika, kada je ova opcija
e okidaca odabrana, to znai da je masina u 2T reZimu.
“ “ a7 Ova ikona predstavlja 4T rezim okidanja gorionika, kada je ova opcija
S okidaca odabrana, to znaci da je masina u 2T (zasun) rezimu.
‘\_ Trenutno Ikona vremena pada, oznacava vrijeme postavljeno za pocetnu struju da
vrijeme pada | dostigne vr3nu struju, raspon podesavanja je 0 ~ 10 sekundi.
" If Vrijeme prije | lkona vremena prije protoka, oznacava vrijeme prije protoka plina koje se
4 gasa mozZe podesiti izmedu 0 ~ 2 sekunde za MIG i 0 ~ 5 sekundi za TIG.
Post GasTime | Ikona vremena posle protoka, oznacava vreme posle protoka gasa koje se

moze podesiti izmedu 0 ~ 5 sekundi za MIGi 0 ~ 10 sekundi za TIG.

Vrsta materijala

Tip materijala i ikona za izbor gasa, ovo nudi korisniku izbor kombinacija

iizbor plina materijalai gasa

Induktivnost | Kontrola induktivnosti koja omogucava korisniku da u MIG modu podesi
postavku induktivnosti izmedu -10 ~ +10

Hot Start Kontrola vruceg starta u MMA koja omogucava korisniku da poveca

Current struju na pocetku zavarivanja kako bi poboljsao paljenje luka. Raspon

podesavanja je 0 ~ 60 ampera.

Struja sile luka

Kontrola sile luka u MMA koja povecava struju zavarivanja koja pomaze u
sprjecavanju zalijepljenja elektrode pri zavarivanju. Raspon podesavanja je
0 ~ 100 ampera.

Velicina
precnika Zice

Ikona velicine precnika Zice za zavarivanje koja omogucava korisniku da
odabere velicinu Zice kada je u Synergic MIG modu i mogu se odabrati
veliine Zice 0d 0,6 mm, 0,8 mm i 1,0 mm.

o F 4

Burn Back Podesavanje napona povratnog izgaranja koje omogucava korisniku da
1% podesi izboCenje Zice nakon zavrietka zavara. Raspon podesavanja je - 3,0
~ =+ 7,0 volti
| MIG baklja Standardna MIG ikona za odabir gorionika

Push Pull Torch

Ikona za odabir gorionika tipa Push Pull

40 |

Spool On Torch

Spool na ikoni za odabir oruzja

18




OPIS FUNKCIJA TKONA LCD EKRANA

Slike kontrolne table (na strani 15) su primeri rezima ekrana na koje cete naici tokom normalne upotrebe Jasic EM-
200CT TFT-LCD masine, a dole i sledece stranice nude kratko objasnjenje za koris¢ene ikone.

Artikl br lkona Nazivikone | Opis

18 I} lkona Ova ikona oznacava da ima vise dostupnih parametara ili opcija, ali

indikatora se nalaze van ekrana, nastavak rotacije centralnog kontrolnog tockica
omogucit e pristup ovim dodatnim parametrima ili opcijama kao $to je
navedeno na slici B na stranici 15.

‘ lkona Ova ikona oznacava koju opciju strukture menija koristite kada birate
indikatora sekundarne parametre ili opcije kao $to je navedeno na slici B na stranici 15.

19 - Podrucje Podrudje ekrana koje prikazuje razlicite podatke za svaki od procesa
prikaza zavarivanja i takoder Ce prikazati razlicite vrijednosti sekundarnih
parametara ili podatke ovisno o tome $to je odabrano.




OPIS FUNKCIJA TKONA LCD EKRANA

Izbor i podesavanje parametara zavarivanja

Centralni‘master’ enkoder moze prebaciti i podesiti sve parametre. Kada i ako je okvir, broj ili opcije na LCD ekranu
oznaceni zelenom bojom, to znaci da se parametar moZe podesiti s glavnim enkoderom, pijesak koji se prikazuje u sivoj
boji, to znaci da se parametar ne moze podesiti.
1. PodeSavanje glavnih parametara zavarivanja: Na radnoj stranici zavarivanja, struja, brzina dodavanja Zice i napon se
mogu podesiti okretanjem tri dugmeta, respektivno.
U MIG modu, donji lijevi kontrolni kotaci¢ (stavka 1 stranica 15) moze podesiti struju zavarivanja ili brzinu dodavanja
Zice, a donji desni kontrolni kotacic (stavka 16 stranica 15) e podesiti napon zavarivanja ili duZinu luka, pri cemu se
rotiranjem i pritiskom centralni glavni enkoder ¢e podesiti, postaviti i skrolovati kroz sve dostupne parametre.
U MMA ili Lift TIG modu, struju mozZe podesiti samo glavni enkoder.
2. Podesavanje ostalih parametara zavarivanja: Osim struje i napona, svi ostali parametri se mogu podesiti samo
u“Postavke parametara”, koje su detaljno prikazane u sljedecoj tabeli.

Nacin zavarivanja | Naziv parametra Opcija ili opseg
Sinergijski MIG | Materijal i plin Celik Ar80% (0220%
parametri Celik FluxCored Ar80% (0220%
Celik FCW-SS
(rNi Ar98% (022%
AlMg Ar100%
Precnik Zice za zavarivanje 0.6mm, 0.8mm and 61.0mm
Izbor gorionika za zavarivanje | Push lampa, push-pull lampa
Nacin rada 2T&A4T
Vrijeme prije protoka 0 ~ 2,0 sekundi
Vrijeme nakon protoka 0 ~ 5,0 sekundi
Induktivnost -10 ~+10
Spali povratni napon -3.0 ~ 7.0 Volts
Odvojeni MIG Materijal i plin N/A
parametri Precnik Zice za zavarivanje N/A
Izbor gorionika za zavarivanje | Push lampa, push-pull lampa, kalemska lampa
Nacin rada 2T&A4T
Vrijeme prije protoka 0 ~ 2,0 sekundi
Vrijeme nakon protoka 0 ~ 5,0 sekundi
Induktivnost -10 ~+10
Spali povratni napon 10.0 ~ 20.0 Volts
MMA parametri | Struja sile luka 0 ~ 100 Amps
Struja vrudeg starta 0 ~ 60 Amps
Podignite TIG Vrijeme prije protoka 0 ~ 5,0 sekundi
parametre Vrijeme nakon protoka 0 ~ 10,0 sekundi
Trenutno vrijeme pada 0 ~ 5,0 sekundi

20




NAVIGACIJA ‘LCD’ KONTROLNOM PLOCOM

Izbor i podesavanje parametara zavarivanja

Prilikom odabira potrebnih parametara, operater ¢e moZda prvo trebati pritisnuti tipku centralnog enkodera kako bi
istaknuo postavku struje zavarivanja, nakon $to se istakne kao Sto je prikazano ispod, onda omogucava operateru da
okrece sredisnji enkoder da bi zatim izabrao ‘Parameter Settings’ (P) i zatim pritiskom na tipku enkodera uci cete na
stranicu ekrana “Postavke parametara”i tako dalje.

Kao primjer procedure potrebne za postavljanje okidaca gorionika na 4T nacin rada, pogledajte sljedece korake:

Ako korisnik Zeli podesiti nacin rada u Synergic MIG-u, rotirajte centralni enkoder da odaberete i udete u ekran
‘Parameter Settings’ (P), zatim rotirajte enkoder da odaberete oznacite i odaberete ‘Operating Mode’ Sada cete vidjeti
svoje izbore opcija od 2T i 4T. Odabrani nacin rada promijenit ce se iz sive u zeleno. Ako je odabrano, pritisnite glavni
koder i pored odabrane opcije Ce se pojaviti znak’ '/, 3to pokazuje da je opcija vazeca. Nakon gornje operacije, korisnik
moZe rotirati glavni enkoder da odabere druge parametre ili opcije, ili pritisnuti “Nazad” da se vrati na meni viseg
nivoa. Ako se nikakva operacija ili dugme ne izvrsi ili pritisne u roku od 3 sekunde, zavarivac ce se automatski vratiti na
Synergic MIG pocetnu stranicu.

( Current ( Parameter Settings
129.| 182, ©' @ 129 | 182
A ™ Vv ‘M A [ v
A 2 2+07 : e 1 2+07

0y Lt A3 il gells Bedlv

2
S
:
I3
2
>

Operating Mode
Pi= o ~ B~ 7
v

Operating Mode

16} F‘mp\{ g o

21
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Podesavanje sistema - odabir i podesavanje

Kao na prethodnim stranicama, da biste pristupili i prilagodili
sistemske postavke sa pocetnog ekrana, samo idite na ikonu System
Settings koja e biti oznacena zeleno (kao $to je prikazano desno).
Zatim pritisnite dugme kontrolnog tockica da udete u ovaj ekran sa
opcijama.

Ekran postavki

Kada udete u ekran sa sistemskim postavkama, primeticete red opcija
podesavanja levo od ekrana panela, kako sledi:

« Postavke korisnicke pozadine

« Imperijalne/metricke postavke

o Jezik

« Informacije o sistemu

+ Dom

Rotiranje kontrolnog tocki¢a u smeru kazaljke na satu ili suprotno od
kazaljke na satu omogucice vam da se krecete kroz opcije sistemskih
ikona.

Postavke pozadine korisnika

Kao na prethodnoj stranici, za pristup i podeSavanje korisnickih
postavki pozadine sa pocetnog ekrana, idite do ikone postavki
pozadine koja e biti oznacena zeleno (kao $to je prikazano desno).
Zatim pritisnite dugme kontrolnog tockica da udete u ovaj ekran
sa opcijama

Opcije ekrana postavki

Jednom kada udete u ekran korisnickih postavki pozadine, primijetit
Cete niz opcija podesavanja kao Sto je prikazano u nastavku:

« Podesavanje vremena spavanja

« Prekidac za zastitu od prenapona / podnapona

« Sporo podesavanje brzine uvlacenja Zice

Nacin rada daljinskog upravljaca (lokalni/daljinski)

Uparivanje beZi¢nog daljinskog upravljaca

Reset parametara zavarivanja

Factory Reset

User Settings

i

System Information

User’s Background

KX

Sleep Time Setting

. Sleep Time Setting

Voltage Protection Setting

Initialise Speed Setting

Remote Control Selection

Rotiranje kontrolnog tockica u smeru kazaljke na satu ili suprotno od kazaljke na satu omogucice vam da se krecete

kroz opije sistemskih ikona.
Sljedece stranice detaljnije pokrivaju ovaj odjeljak.
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Podesavanje sistema - odabir i podesavanje

Opcija podesavanja vremena mirovanja

Vrijeme pripravnosti je funkcija da kada nema aktivnosti operatera sa Jasic TIG masinom, onda nakon unaprijed
odredenog vremena (Fabricko vrijeme: 5 minuta) masina prelazi u standby (sleep) mod. Da biste usli u ekran funkcije
rezima mirovanja u reZimu mirovanja, rotirajte kontrolni tocki¢ da izaberete pomenutu ikonu (kao $to je prikazano
direktno ispod) i pritisnite dugme kontrolnog tockica da pristupite kontroli. Ovdje moZete odabrati vrijeme mirovanja u
stanju pripravnosti okretanjem kontrolnog tockica koji e se kretati kroz opcije viemena mirovanja u stanju pripravnosti
0d 0,5, 10i 15 minuta. (Fabricka postavka je 5 minuta, a 0 znaci da je funkcija vremena pripravnosti iskljucena).

-< Sleep Time Setting Sleep Time Adjustment W

X ‘
Voltage Protection Setting =
[ R
Initialise Speed Setting
Ver Ver min
o Remote Control Selection o

Pritiskom na dugme kontrolnog tockica potvrdit Cete i sacuvati va izbor i vratiti vas na prethodni ekran. Funkcija
vremena mirovanja u stanju pripravnosti aktivna je samo u MIG i TIG modu (ako je aktivirana). Ako se masina ne koristi
u unapred zadatom vremenskom periodu (5 minuta na primer), masina ce tada uci u stanje pripravnosti gde se jedinica
iskljucuje i na ekranu e se prikazati samo Jasic logo.

Masina e se odmah probuditi i na ekranu e se prikazati prethodni podaci kada se pritisne okida¢ gorionika, daljinski
uredayj ili ako se pritisne neko od tipki na kontrolnoj ploci.

Prekidac za zastitu od prenapona i podnapona

Da biste usli u ekran funkcije kontrole prekidaca za zastitu ulaznog napona, rotirajte kontrolni tockic da odaberete
pomenutu ikonu (kao Sto je prikazano direktno iznad) i pritisnite dugme kontrolnog tockica da pristupite kontroli.
Ovdje moZete odabrati OFF ili ON za zastitu ulaznog napona okretanjem kontrolnog tockica, a zatim pritiskom na
dugme kontrolnog tockica da potvrdite svoj izbor.

Ova opcija je fabricki postavljena na UKLJUCENO, molimo razgovarajte sa Jasic tehnickim prije nego $to ometate
ovu postavku.

Voltage Protection Switch OFF m (

IR |

\ Sleep Time Adjustment | ) )
= — off e off
[P [ [

Slow Wire Feeding Speed Adjustment
Ver Ver On Ver

o Remote Control Selection A o

Pritiskom na dugme kontrolnog tockica potvrdicete i sacuvati vas izbor i vratiti vas na prethodni ekran, inace pritisnite
dugme za povratak da biste se vratili na prethodni ekran.
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Podesavanje sistema - odabir i podesavanje

Sporo podesavanje brzine uvlacenja Zice

Kako biste pomogli pri po¢etnom lucenju mekih Zica kao to je aluminij, moZete uvesti spori pocetak brzine Zice
za napajanje, koja ¢e ‘nagnuti’ brzinu Zice. Povecanje ili smanjenje pocetnog pocetka dodavanja Zice mijenja
karakteristike pocetka zavarivanja.

Postavljanje ‘pocetne’ brzine pomaka Zice MIG Zice koja se moze postaviti na“0",“1”,“2"ili“3".

Wire Feeding Speed Ajustment Wire Feeding Speed Ajustment
\ Sleep Time Adjustment \

s s
Voltage Protection Switch

[ | [
Slow Wire Feeding Speed Adjustment
Ver Ver

T Remote Control Selection A

« “0"o0znacava da je funkcija sporog dodavanja Zice onemogucena.

+ “1”o0znalava da je spora brzina uvlacenja Zice 1/3 trenutne podesene brzine, respektivno.
« “2"o0znalava da je spora brzina uvlacenja Zice 1/2 trenutno pode3ene brzine, respektivno.
« ,3" 0znadava da je spora brzina uvlacenja Zice 2/3 trenutno podesene brzine, respektivno.

Odabir daljinskog upravljaca

Asortiman masina EVO omogucava korisniku da koristi ili Zicanu ili beZi¢nu tehnologiju za potrebe daljinske kontrole
koja korisniku nudi da koristi Zicane ili beZi¢ne rune ili nozne komande kada koristi masinu u MMA, LIGTIG ili MIG
nacinima zavarivanja.

Daljinski upravljac za izbor omogucava korisniku da izabere trenutnu kontrolu sa prednje ploce ili da se njome upravlja
daljinski ili preko 9-pinske kontrolne uti¢nice ili putem opcione beZi¢ne kontrole za MMA i TIG uredaje za daljinsko
upravljanje.

Da biste usli u ekran funkcije rezima daljinskog upravljanja, rotirajte kontrolni tocki¢ da biste izabrali ikonu rezima
upravljanja (kao Sto je prikazano desno) i pritisnite dugme kontrolnog tockica da biste pristupili ovoj funkciji.

Ovdje moZete odabrati opciju UKLJUCENO ili ISKLJUCENO daljinskim upravljacem okretanjem kontrolnog tockica koji ée
se kretati kroz opcije beZicnog daljinskog upravljaca, Zicnog daljinskog upravljaca ili lokalne opcije.

@
B -
L |

« g <
Sleep Mode Response Time ‘ @ Wireless Remote Wireless Remote v
rm e

Overvoltage Protection Switch ‘

I:‘\‘// l ‘ D//; Wired Remote ny Wired Remote
Ver ‘
|
|

Slow Wire Feeding Speed Adjustment
Ver Ver
5 Local v Local
ﬁ Remote Control Mode m ﬁ

Pritiskom na dugme kontrolnog tockica potvrdicete i sacuvati vas izbor i vratiti vas na prethodni ekran.
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Podesavanje sistema - odabir i podesavanje

Opcija beZicnog daljinskog upravljaca
Kao $to je gore navedeno, EVO asortiman takoder moze omoguciti korisniku koriStenje bezicne tehnologije u svrhu
daljinske kontrole koja korisniku nudi koristenje beZi¢nih ru¢nih ili noznih kontrola kada koristi masinu u MMA, Lift TIG
ili MIG nacinima zavarivanja.
Procedura uparivanja beZiénog daljinskog upravljaca g
Da biste koristili beZicni uredaj za daljinsko upravljanje, prvo morate osigurati
da ste bezicni prijemnik ugradili na svoj uredaj, pogledajte odjeljak beZicne
veze u priru¢niku za upotrebu EM-200CT / EM-250CT za vide detalja.
Kao na prethodnim stranicama, da pristupite beZicnom uparivanju sa
pocetnog ekrana, idite i udite u System Settings, a zatim unesite
Postavke korisnicke pozadine, a zatim skrolujte prema dolje da biste ukljucili
beZi¢no uparivanje koje e biti oznaceno zeleno (kao $to je prikazano desno).
Zatim pritisnite dugme kontrolnog tockica da udete u ekran opcija bezicnog Tumattinopaing (Y
uparivanja.
« U ovom trenutku provjerite je li vas daljinski beZicni uredaj napunjen i Il? Pairing, please wait
ukljucen Ve/:
» Kada pristupite ekranu za uparivanje, masina ¢e automatski poceti da trazi =
beZicni uredaj
« Ovo potvrduje ekran koji prikazuje “Uparivanje, molimo pricekajte”
« Provjerite je li vas daljinski uredaj u nacinu uparivanja (pogledajte upute
za daljinsko upravljanje koje ste dobili uz uredaj)

Kada beZitno uparivanje bude uspjesno, na ekranu ce se prikazati potvrda
veze navodedi “Uparivanje uspjesno!”iikona indikatora beZi¢ne veze prikazuju
ikonu beZicne veze bezx’iznad nje.

Pairing successful !
Takoder cete primijetiti da se oznacena zelena traka promijenila iz

(3

Ver

-
ukljucivanja ‘ukljuceno’u isklju¢eno’beZicne veze.

Kada se ovaj zadatak zavr3i ili pritisnite dugme ,nazad" ili pritisnite dugme

< Open Wireless Remote Match W

@ \ Voltage Protection Setting
-]

Initialise Speed Setting

[

Remote Mode Selecting

Ver
G Open Wireless Remote Match

Turn off the Pairing W

7

=

Turn on the Pairing

4pocetna” da biste nastavili da koristite mainu. Y
Overvoltage / Undervoltage Protection Switch
. . ey . -
Prekidanje bezicne veze: = Sisp Time Adusimet
2
Nakon 3to je beZicni daljinski upravljac uspjesno uparen, prekidanje vezeje Control Mode
itogorenavderom i

Postoje 2 nacina da iskljucite beZicni uredaj:

« Pritisnite i drZite taster za uparivanje uredaja na daljinskom upravljacu ili

« Pristupite ekranu opcija za uparivanje beZicnog daljinskog upravljaca i pritisnite dugme kontrolnog tockica na

oznacenoj zelenoj kartici, iskljuci uparivanje beZi¢nog daljinskog upravljaca“.

Kada se bezicni uredaj iskljuci, na ekranu ce se prikazati ikona beZi¢ne veze, a oznacena zelena kartica ¢e se promijeniti

i ukljuciti (kao 3to je prikazano desno).

Kada se ovaj zadatak zavrsi ili pritisnite dugme,,nazad” ili pritisnite dugme,, pocetna” da biste nastavili da koristite masinu.
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Podesavanje sistema - odabir i podesavanje

Parametar i funkcija vracanja na tvornicke postavke

Pristup parametru i funkciji resetiranja na tvornicke postavke je jednostavan, pritisnite tipku ‘pocetna’i iz izbornika pocetnog
ekrana idite i udite u ‘sistemske postavke; a zatim unesite postavke ‘korisnicke pozadine; a zatim se pomaknite dolje do
resetiranja parametara ili funkcija vracanja na tvornicke postavke koja je kasnije prikazana i oznacena zelenom dolje.

Parameter Reset Factory Reset

Remode Mode Selecting Remode Mode Selecting

Open Wireless Remote Match Open Wireless Remote Match

R

Reset Welding Parameters
Ver
ﬁ Reset Factory Parameters m\ Reset Factory Parameters

Proces operativne funkije je isti za resetiranje parametara kao i za resetiranje na tvornicke postavke.

Reset Welding Parameters

Funkcija vracanja na tvornicke postavke

1. Odaberite opciju Factory Reset pritiskom na dugme kontrolnog tockica
2. Okrenite kontrolni tocki¢ da odaberete i potvrdite Zeljenu opciju ili, Sigurno” ili,, Otkazi” kao Sto je prikazano ispod.

sure @ sue [

& - 3 -
] Are you sure you want to restore [l Are you sure you want to restore
the device to factory settings? the device to factory settings?
[ R
Ver Ver
3. Nakon $to pritisnete kontrolni tockic na oznacenoj zelenoj kartici Sure [ |
,Sigumo’, pojavice se novi iskacuci zeleni okvir koji oznacava,Ceka |
se vracanje na fabricka podesavanja“, nakon otprilike 10 sekundi =
sistem Ce zavrsiti, masina je vracena na fabricka podesavanja i R Naltingitsytaviony eeetise
ekran e se vratiti na pocetnu stranicu. ver

A

Funkcija resetiranja parametara

4, Odaberite opciju Reset parametara pritiskom na dugme kontrolnog tockica

5. Okrenite kontrolni tocki¢ da biste odabrali Zeljenu opciju ili, Sigurno” ili, OtkaZi".

6. Nakon Sto pritisnete kontrolni tockic na oznacenoj zelenoj kartici,,sigurno”, pojavit ¢e se novi iskacuci zeleni okvir
koji pokazuje,Ceka se resetiranje parametara®, nakon otprilike 10 sekundi sistem ¢e zavrsiti proces i sve spremljene
postavke parametara su resetirane. i ekran Ce se vratiti na prethodni meni umjesto da se vraca na pocetnu stranicu.
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Podesavanje sistema - odabir i podesavanje

Vracene postavke parametara

Fabricke postavke parametara za masinu EM-200CT su prikazane u tabeli ispod.

Parametar Jedinica MMA Lift TIG Standardni MIG Synergic MIG
Vrijeme prije protoka Sekunde - 0.5 0.5 0.5
Vr$na struja Pojacala - 100 100 100
Vrijeme nizbrdica Pojacala - 0.5 0.5 0.5
Vrijeme nakon protoka Sekunde - 2 2 2
Struja zavarivanja Pojacala 100 - - -
Burn Back Voltage Volti - - 13 13
Struja vruceg starta Pojacala 30 - - -
Struja sile luka Pojacala 30 - - -
Standby Time Sekunde 10 10 10 10
Zastita napona - off off off 0off
Sporo uvlacenje Zice - 3 3 3 3
Remote Control Mode - BeZicni BeZicni BeZicni BeZicni
Podesavanje sistema jedinice Imperial Unit
Prilikom ulaska u ovu opciju, postoje dvije opcije sistema jedinica:,,Metricki
sistem”i,Imperijalni sistem”. Parametri koji se odnose na konverziju = 4
sistema jedinica sa EVO MIG asortimanom ukljucuju: B

« Brzina dodavanja Zice: Metricka: m/min, Imperijalna: inci/min. Ver -

« Precnik Zice za zavarivanje: Metricki: mm, Imperijalni: ini. &

« Debljina ploce: Metritka: mm, Imperijalna: indi.

Odabir jezika

Da histe usli u ekran sa informacijama o sistemu, rotirajte kontrolni tockic English

da biste izabrali ikonu jezika (kao 3to je prikazano desno) i pritisnite
dugme kontrolnog tockica da biste pristupili ekranu za izbor jezika. -
Rotiranjem kontrolnog tockica u smeru kazaljke na satu ili suprotno od B

kazaljke na satu pomeracete se kroz opcije izbora jezika.

el wHERX

Jednom kada postavite Zeljeni izbor jezika, pritiskom na dugme kontrolnog | ¢
tockica sacuvacete odabranu postavku.

Pritisnite dugme za povratak da biste se vratili na prethodni ekran.
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Podesavanje sistema - odabir i podesavanje

Informacije o sistemu

Da biste usli u ekran sa informacijama o sistemu, rotirajte kontrolni tockic
da odaberete ikonu,Ver” (kao Sto je prikazano desno) i pritisnite dugme za

System Information

Rated Current

LCD Version 1.00

kontrolu sistema da biste pristupili stranici sa informacijama o sistemu koja B
otkriva informacije o masini, koje se prikazuju redom od: g Sofware Version 1.00
ﬁ Serial Num 0000000000000000000000

Nazivna struja, broj verzije softvera, broj verzije LCD-a i serijski broj magine.
Pritisnite dugme za povratak da biste se vratili na prethodni ekran.

Uputstvo za upotrebu

Pristup korisnickom priru¢niku je jednostavan, pritisnite dugme,,pocetna” i sa ovog menija na pocetnom ekranu idite do
ikone notebook racunara i pritisnite dugme kontrolnog tockica da udete u korisnicki vodic (kao $to je prikazano ispod).

Odavde se moZete kretati kroz razlicite dijelove i stranice priru¢nika za uporabu. e L
Napomena: Za najnoviju i detaljniju verziju uputstva za upotrebu Jasic EVO EM-200(T, fa = =
posetite www.jasic.co.uk i pogledajte stranicu proizvoda i kliknite na dokumente. 7 @
Kada se nalazite na ekranu Korisnickog prirucnika, mozete rotirati kontrolni tockic da ()
biste odabrali kartice odjeljka na lijevoj strani ekrana koje su:
« Operacija ’ Operaton
» Komponente (rezervni dijelovi) ¢ <& Maintenance
« OdrZavanje 9 < (omponents
Kada odaberete, na primjer, odaberite i udete u radnu karticu, otvorit ete m<— Operation
Al

operacijsku stranicu koja takoder nudi sekundarni gornji red kartica stranica s ’
daljnjim korisnickim operativnim podacima.

User Manual Panel Operation

Rotiranjem kontrolnog tockica pomeracete se kroz ove stranice koje ce biti =
oznacene zeleno. =

+ Kartica za rad takoder ukljucuje dodatne informacije o radu ploce, povezivanju e .
prednje ploce, radu straznje ploCe i vodicu za zavarivanje. =

« Kartica komponente (rezervni dijelovi) takoder ukljucuje dodatne informacije o gorioniku za zavarivanje, potroSnom
materijalu, kablu za uzemljenje

« idruge dijelove.

« Kartica odrZavanja takoder ukljucuje dodatne informacije o kodovima alarma, rjeSenjima, dijelovima za popravak i
rjeSavanju problema.

Kada pristupite ili otvorite stranice prirunika za upotrebu, stranica je moZda veca od ekrana, ako tada pritisnete

dugme kontrolnog tockica, uvecacete stranicu, sliku ili grafikon i modi cete da se krecete kroz podatke stranice

rotacijom kontrolnog tockica, pritiskom na dugme kontrolnog tockica vraticete se na prethodnu stranicu.
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Podesavanje sistema - odabir i podesavanje
VRD funkcija

Uredaj za smanjenje napona (VRD) je kolo za smanjenje opasnosti ugradeno u izvore napajanja za zavarivanje koje
se koristi u procesu MMA/stick zavarivanja koje smanjuje napon otvorenog kruga (OCV) kada je izlazni napon masine
UKLJUCEN, ali ne i zavarivanje na sigurnom napon (obi¢no ispod 20V). VRD nema utjecaja na pokretanje luka.

Tvornicka postavka za VRD je UKLJUCENO i VRD simbol e biti prikazan Current
kada je masina u MMA reZimu i izlazni napon je ogranicen na 12V kada

P
je masina u stanju mirovanja (kao Sto je prikazano desno). m Iﬂﬂ Iz n
Napomena: A &Y v

« Ikona VRD ce se ugasiti kada se uspostavi luk zavarivanja.

« VRD se moze onemoguciti iako je za to potreban tehnicar za A | 10 ©
obavljanje ovog zadatka, molimo kontaktirajte svog dobavljaca za
vise detalja.

Funkcija alarma

Asortiman masina Evo ima ugradene zastitne uredaje i u nesretnom
slucaju kvara, na LCD displeju se pojavljuje Sifra greske zajedno sa A

odgovarajucim opisom greske kao $to je prikazano u primjeru desno.
. . M .. L. , . Overheat(E60)
Sve dok je prikazan kod greske, operacija zavarivanja je opcenito

nemoguce.

Postoji sedam alarmnih stanja koje masina moZe iskusiti na sljedeci nacin:

Zastita od prekomjerne struje (E10), Zastita od podnapona (E31), Zastita od prenapona (E32), Alarm greske u podacima
(E55),

Zastita od pregrijavanja (E60), Zastita od pregrijavanja (E61), Alarm hladnjaka vode (E71)

Pogledajte odjeljak za rjeSavanje problema u prirucniku za upotrebu EM-200CT / EM-250CT PFC za dodatne detalje o
kodovima gresaka i njihovom rjeSavanju.

Rezim zastite (cuvar ekrana).

Kada je masina ukljucena, ali nije bila koriS¢ena ili koris¢ena tokom
odredenog vremenskog perioda (vreme pripravnosti, pogledajte stranu
23 za vide detalja), jedinica e udi u reZim mirovanja (u mirovanju), a
masina e udi u reZzim mirovanja iako ekran ¢e prikazati samo zastitnu
sliku koja je Jasic logo (kao $to je prikazano desno).

Masina ce se odmah probuditi i na ekranu ce se prikazati prethodni
podaci ako se pritisne okidac svjetiljke, daljinski uredaj ili neko od tipki
na kontrolnoj tabli.
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Podesavanje sistema - odabir i podesavanje

Skladistenje memorije (kanala), opoziv ili brisanje

Kada ste u Synergic MIG, Standard MIG MMA ili Lift TIG modu zavarivanja, a prije zavarivanja mozete odabrati saCuvani
zadatak zavarivanja ili spremiti zadatak zavarivanja na i sa stranice funkcije memorije.
< Channel m

128, 182,

e I 2407

@ | G Lt A ufin Gl Beon

Jednom u memorijskoj stranici, primijetit cete da postoje 4 memorijska slota
za odabir“M1",“M2",“M3"i“M4"i ako je posao zavarivanja spremljen u hilo
koji od 4 utora za zavarivanje, takoder cete primijetiti da prethodni sacuvani
parametri zavarivanja se prikazuju kada pregledate odabrani memorijski slot.

Rotiranje i pritiskanje kontrolnog tockica na Zeljenom memorijskom slotu ¢e
vas zatim odvesti na stranicu sa opcijom specificnog memorijskog slota na
kojoj imate tri opcije: “Sacuvaj", “Ucitaj” ili “Izbrisi".

E ”Saiuvaj" VasT] < Channel 2

o Uita)” pow ZH v w

ive A 129A
X “Izbrigi” M
V 17.5V
.
f s +3
LA (] 47

Odabir Zeljene opcije vrsi se okretanjem kontrolnog kotacica i (na primjer) pritiskom na opciju,,Ucitaj” pozivate
spremljene parametre zavarivanja i ucitavate navedeni program.

Pritiskom na tipku za povratak odvest ¢e vas do opozvanog ekrana zavarivanja gdje mozZete zapoceti postupak
zavarivanja.

Gas Purge/Check i Wire Inch funkcija

Kada je u modusu Synergic MIG ili Standard MIG, korisnik moZe odabrati opciju na stranici rada za ulazak u funkciju
“Inching”ili “Gas Check”. Provjera plina je takoder dostupna u Lift TIG modu.

Da biste koristili funkciju “Wire Inch”ili “Gas Check” potrebno je odabrati rotiranjem i pritiskom na centralni kontrolni tocki¢.
Kada zapocnete provjeru inca ili plina, LCD ekran Ce prikazati brzinu ina i umetanja i animaciju provjere plina, kao Sto je
prikazano na slikama ispod.

Gas Check

P NN <

Inching

T .

‘M ‘M Inching
.%’_ ’ ia Check Gas _% y % ; n 5
) )

Da biste koristili funkciju,,Provjera/procid¢avanje plina”, pritisnite srediSnji kontrolni kotaci¢ i otpustite i ispustanje plina ¢e
poceti, pritisnite ga ponovo da zaustavite protok plina. Ispustanje plina ce se automatski zaustaviti nakon 20 sekundi.

Da biste koristili funkciju “In¢, centralni kontrolni kotaci¢ se pritisne i drZi, ako je kotaci¢ otpusten, motor za dovodenje Zice
Ce prestati.
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za oi i zastitnu odjecu. Takoder poduzmite potrebne korake da zastitite sve osobe u

2 Prije pocetka bilo kakve aktivnosti zavarivanja osigurajte da imate odgovarajucu zastitu
podrudju zavarivanja.

MIG/MAG standardni nacin zavarivanja

potrotna  MIG - zavarivanje metala inertnim plinom, MAG - zavarivanje metala

MIG tip elektrodna  aktivnim plinom, GMAW - plinsko zavarivanje metala
Zica (V+)
_— MIG zavarivanje je razvijeno kako bi se zadovoljili proizvodni zahtjevi ratne i
oy poslijeratne ekonomije, a to je proces elektrolu¢nog zavarivanja u kojem se

omotacili

mlaznica  Kkontinuirana elektroda od Cvrste Zice dovodi kroz MIG pistolj za zavarivanje u

arc > ¥ /Za"a"“ zavareni bazen, spajajuci dva osnovna materijala zajedno.

Zastitni plin se takoder 3alje kroz MIG pistolj za zavarivanje i stiti zavareni

bazen od kontaminacije Sto takoder pojacava luk.

radni komad Spojite kablove MIG gorionika kao $to je dolje opisano. &

Radni povratni vod do - (B) i vod gorionika do’+’ (A).

Uvjerite se da je prikljucen odgovarajuci dovod zastitnog plina.
Prebacite prekidac za napajanje na straznjoj ploci na“ON” masina se

pokrece sa upaljenom kontrolnom plo¢om i ventilatori za hladenje ¢e

u pocetku poceti raditi.

Otvorite gasni ventil cilindra i podesite regulator gasa da dobijete A
Zeljeni protok.

Ovisno o vasim ta¢nim zahtjevima za MIG zavarivanje, moZete slijediti
donje upute kako biste postigli svoje optimalno pode3avanje.

Standardni nacin zavarivanja:
u poziciji da podesite kontrolnu tablu za svoj zadatak MIG zavarivanja.

a sljedecih nekoliko stranica e objasniti korake podesavanja rada.

Slika kontrolne table lijevo je primjer stroja koji se postavlja za standardni MIG,

Nakon $to je masina pode3ena za MIG (kao gore zajedno sa stranicom 30) bicete

Standard MIG M«ﬁj
=
200 PFC I
L ey
(an]
4
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2 Prije pocetka bilo kakve aktivnosti zavarivanja osigurajte da imate odgovarajucu zastitu

za oi i zastitnu odjecu. Takoder poduzmite potrebne korake da zastitite sve osobe u
podrudju zavarivanja.

MIG/MAG standardni nacin zavarivanja

Kada ste u standardnom MIG modu, takoder moZete podesiti razlicite MIG
parametre (koji se prikazuju u donjem dijelu ekrana kao zaokruZeni crvenom
bojom na desnoj slici), kao Sto su nacin rada okidaca, induktivnost, protok
prije plina i vrijeme protoka nakon gasa i sagorijevanje nazad i njima se moze
pristupiti i podesiti preko ekrana opcija parametaraP"

Da biste pristupili ovim ‘P"pozadinskim parametrima, pritisnite i zatim rotirajte

) <
centralni kontrolni tocki¢ (A) dok se ne istakne ikona P}, ponovnim pritiskom na Q
kontrolni tockic cete doci do ovih MIG parametara kroz koje moZete da se krecete O O

(kao Sto je prikazano ispod) za podesavanje i pode3avanje prema potrebi.

{ Torch Selection
P«~ 4 wi fo g &

Standardna MIG baklja, kalem ili Push Pull Gun izbor: Jasic EM-200CT se mozZe koristiti sa standardnom MIG
lampom u euro stilu, kalemom ili pistoljem za povlacenje koji se povezuje na masinu preko euro izlaznog konektora.
Za odabir vrste svjetiljke, rotirajte centralni kontrolni tockic (A) sve dok ikona svjetiljke ne bude istaknuta zeleno,

a zatim pritisnite sredisnji gumb za biranje kako biste podesili koji tip svjetiljke je povezan u prozoru zaslona.

Izbor nacina rada okidaca baklje: Da biste odabrali postavku opcija okidaca svjetiljke, rotirajte centralni kontrolni
tockic dok ikona rezima okidaca ne bude istaknuta zelenom, a zatim pritisnite centralno dugme za biranje da odaberete
rezim okidanja. Ova ikona prikazana na gornjoj slici ekrana predstavlja rezim okidanja 2T gorionika, kada je ova opcija
okidaca odabrana, to znaci da je masina u 2T rezimu, 4T rezim baklje se takode moze izabrati.

Izbor i podesavanje MIG pred-gasa: Da biste odabrali postavku vremena prethodnog protoka gasa, rotirajte
centralni kontrolni tocki¢ dok se ikona prethodnog protoka ne istakne zeleno, a zatim pritisnite centralno dugme za
biranje da biste podesili vieme pre protoka prikazano na displeju. Opseg podesavanja predprotoka je 0 ~ 2 sekunde,
fabricka postavka je 0,1 sekundu.

Izbor i podesavanje MIG post-gasa: Da biste odabrali postavku vremena gasa nakon protoka, rotirajte centralni
kontrolni tockic sve dok ikona prethodnog protoka ne bude istaknuta zelenom, a zatim pritisnite centralno dugme za
biranje da biste podesili vieme pre protoka prikazano na displeju. Opseg podesavanja predprotoka je 0 ~ 5 sekundi, a
tvornicka postavka je 0,5 sekundi.

Odabir i podesavanje induktivnosti:Da biste odabrali postavku induktivnosti, rotirajte centralni kontrolni tockic
dok ikona induktivnosti ne bude istaknuta zeleno, a zatim pritisnite centralno dugme za biranje da biste podesili
postavku induktivnosti kao Sto je prikazano u prozoru ekrana. Opseg podesavanja induktivnosti je =10 ~ +10,
atvornicka postavka je 0.

Izbor i podesavanje Burn Back: Da biste odabrali postavku povratnog izgaranja, rotirajte centralni kontrolni tockic
sve dok ikona povratnog izgaranja ne bude istaknuta zelenom, a zatim pritisnite centralno dugme za biranje da

biste podesili postavku povratnog sagorevanja kao sto je prikazano u prozoru ekrana. Opseg pode3avanja povratnog
izgaranja je 10 ~ 13 volti, a tvornicka postavka je 13 V.

200 PFC
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2 Prije pocetka bilo kakve aktivnosti zavarivanja osigurajte da imate odgovarajucu zastitu

za oi i zastitnu odjecu. Takoder poduzmite potrebne korake da zastitite sve osobe u
podrudju zavarivanja.

MIG/MAG standardni nacin zavarivanja

Kontrola brzine dodavanja Zice

Kontrolni tockic (B) je rotirajuci enkoder i kada se okrece u standardnom MIG
rezimu daje operateru mogucnost da kontroliSe brzinu dodavanja Zice.

Rotiranje kontrolnog tockica u smeru kazaljke na satu povecava brzinu dodavanja ] ]
Zice (povecanje struje zavarivanja), dok rotiranje tocki¢a u smeru suprotnom R -
od kazaljke na satu smanjuje brzinu dodavanja Zice i na kraju smanjuje struju

zavarivanja, a brzina dodavanja Zice je precizno prikazana u oblasti prikaza (kao O O

$to je prikazano desno). (Raspon brzine dodavanja Zice je 2 ~ 16 m/min).

200 PFC

MIG kontrola napona

Kontrolni tockic (C) je rotirajuci enkoder i kada se okrece u standardnom MIG nacinu rada daje operateru mogu¢nost
kontrole napona zavarivanja. Rotiranje kontrolnog tockica u smeru kazaljke na satu povecava napon zavarivanja, dok
rotiranje tockica u smeru suprotnom od kazaljke na satu smanjuje napon zavarivanja, a napon zavarivanja je precizno
prikazan na displeju (kao 3to je prikazano desno). (Raspon napona zavarivanja je 11 ~ 28 volti).

Kanal (memorija) Skladistenje, opoziv ili brisanje

Za odabir postavki opcija za spremanje memorije ili pozivanje, rotirajte sredinji kontrolni kotaci¢ (A) sve dok ikona —M ne
bude istaknuta zeleno, a zatim pritisnite gumb centralnog kotaica da odaberete nacin rada memorijske opcije u kojem
operater moZe odabrati sacuvani zadatak zavarivanja ili saCuvati zadatak zavarivanja do i sa ekrana funkcije memorije.
Jednom u memorijskoj stranici, primijetit Cete da postoje 4 memorijska slota za odabir “M1”, “M2", “M3"i“M4"i ako je
posao zavarivanja spremljen u bilo koji od 4 utora za zavarivanje, takoder cete primijetiti da prethodni sacuvani parametri
zavarivanja se prikazuju kada pregledate odabrani memorijski slot.

Rotiranje i pritiskanje kontrolnog tockica na Zeljenom memorijskom slotu e vas zatim odvesti na stranicu sa opcijom
specifithog memorijskog slota na kojoj imate tri opcije: “Sacuvaj’, “Ucitaj” ili “Izbrisi".

Odabir Zeljene opcije vri se okretanjem kontrolnog kotacica i (na primjer) pritiskom na opciju,,Ucitaj” pozivate
spremljene parametre zavarivanja i uCitavate navedeni program.

Pritiskom na tipku za povratak odvest ¢e vas do opozvanog ekrana zavarivanja gdje moZete zapoceti postupak
zavarivanja. (Pogledajte stranicu 30 za vise detalja).

Gas Purge/Check i Wire Inch funkcija

Da biste odabrali ekran za ince i ispustanje plina, rotirajte srediSnji kontrolni tockic (A) dok ikona ne bude istaknuta
zelenom, a zatim pritisnite centralno dugme za biranje da odaberete ekran funkcije inca ili reZima provere gasa.

Za pristup funkiji “Wire Inch”ili “Gas Check” rotirajte i pritisnite centralni kontrolni tockic (A). Kada zapocnete provjeru
inca ili plina, LCD ekran Ce prikazati brzinu inca i pomaka i animaciju provjere plina.

Da biste koristili funkdiju, Provjera/proci¢avanje plina” pritisnite sredisnji kontrolni kotaci¢ i otpustite i ispustanje plina
(e poceti, pritisnite ga ponovo da zaustavite protok plina. Da biste koristili funkciju,,In¢”, centralni kontrolni tockic se
pritisne i drZi, ako se dugme otpusti, motor za dovodenje Zice e se zaustaviti.
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2 Prije pocetka bilo kakve aktivnosti zavarivanja osigurajte da imate odgovarajucu zastitu

za oi i zastitnu odjecu. Takoder poduzmite potrebne korake da zastitite sve osobe u
podrudju zavarivanja.

MIG/MAG standardni nacin zavarivanja ( Synergic MIG

Nakon 3to je masina podesena za MIG (kao na stranici 31 ovog prirucnika), bit
Cete u poziciji da postavite kontrolnu plo¢u za svoj zadatak MIG zavarivanja.

Sa pocetnog ekrana (kao to je prikazano lijevo) odabirom MIG Synergic Cete
doci do glavnog ekrana sinergijskog MIG moda kao 3to je prikazano ispod.

Jednom u glavnom ekranu sinergijskog nacina rada, prikazuju vam se razliciti
podaci o statusu koji obavjestavaju operatera o trenutno postavljenim
unaprijed postavljenim karakteristikama zavarivanja. Curtent

I ljjevi kontrolni tocki¢ (B) i centralni kontrolni tockic (A) se mogu koristiti za 3 128 . Ial )
pode3avanje struje zavarivanja. = 5+07

PECTE I
Kada se podesi trenutna postavka, brzina dodavanja Zice i debljina ploce se - —
takoder proporcionalno mijenjaju s njom.

Rotiranje tockica (B) u smeru kazaljke na satu ¢e povecati trenutne postavke, a
rotiranje tockica u smeru suprotnom od kazaljke na satu e smanijiti trenutnu
postavku zajedno sa postavkama debljine ploce i brzine uvlacenja Zice.

& Q e
Napon zavarivanja se kontroliSe i podesava preko desnog kontrolnog tockica 200 PEC
(C). Kada se podesi napon zavarivanja, proporcionalno se menja i duZina luka.

Rotiranje tockica (C) u smeru kazaljke na satu povecace postavke napona
zavarivanja, a rotiranje tockica u smeru kazaljke na satu smanjice napon zavarivanja zajedno sa duzinom luka.

ik | ™ Welding material/Gas " (g 4

Q@

2 e o ~ U
Steel 80%Ar20%C02 Daljnjim postavkama zavarivanja se moZe pristupiti i podesiti
FluxCoredSteel 80%Ar20%C02 u okviru opcija parametara kao $to je prikazano desno i
StainlessSteel 89%Ar2%C02 opisano u nastavku.
Al-Mg 100%Ar Ovim parametrima (koji su prikazani u donjem dijelu ekrana
kao zaokruZzeni crvenom bojom na slici lijevo) kao 3to su

B

velicina Zice, nacin okidanja, induktivnost, protok prije plina i vrijeme protoka nakon gasa i nazad, mogu se pristupiti i
podesiti putem Opcija parametra ‘P"navedena u lijevoj koloni ekrana.

Da biste pristupili ovim zadnjim parametrima zavarivanja, pritisnite i zatim rotirajte centralni kontrolni tockic (A)

dok se ne istakne ikona ‘P’ (2), ponovnim pritiskom na kontrolni tockic ce se otvoriti ekran MIG parametara (kao $to

je prikazano ispod) gde moZete skrolovati kroz punu listu podesivih parametara [(3) i bilo koje skrivene parametre
kao Sto je (4) prikazano iznad] da biste odabrali, prilagodili i postavili prema vasim zahtjevima zavarivanja (kao Sto je
prikazano gore).

Sljedece stranice opisuju svaku opciju podesivog parametra koja je dostupna u MIG sinergijskom nacinu zavarivanja
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za oi i zastitnu odjecu. Takoder poduzmite potrebne korake da zastitite sve osobe u

2 Prije pocetka bilo kakve aktivnosti zavarivanja osigurajte da imate odgovarajucu zastitu
podrudju zavarivanja.

MIG/MAG standardni nacin zavarivanja

Vrsta materijala i izbor plina: Za odabir vrste materijala i odabira plina rotirajte sredisnji kontrolni kotaci¢ sve dok
ikona vrste materijala i plina ne budu istaknuti zelenom bojom, a zatim pritisnite sredisnji kotaci¢ da odaberete ekran
za odabir vrste materijala i kombinacije plina, odavde ¢ete moci odabrati Zeljeni materijal i gasna kombinacija.

Velicina precnika Zice: Da biste odabrali Zeljenu veli¢inu promjera Zice za zavarivanje, rotirajte sredisnji kontrolni
kotacic sve dok ikona velicine Zice ne bude istaknuta zelenom bojom, a zatim pritisnite sredi3nji kotacic za odabir
veliine Zice koju ste postavili. 0davde moZete odabrati velicinu Zice kada je u Synergic MIG modu moguce odabrati
veli¢inu Zice od 0,6 mm, 0,8 mm i 1,0 mm.

Standardna MIG baklja, kalem ili Push Pull Gun izbor: Jasic EM-200CT se moZe koristiti sa standardnom MIG
lampom u euro stilu, kalemom ili pistoljem za povlacenje koji se povezuje na masinu preko euro izlaznog konektora. Za
odabir vrste svjetiljke, rotirajte centralni kontrolni tockic (A) sve dok ikona svjetiljke ne bude istaknuta zeleno, a zatim
pritisnite sredi$nji gumb za biranje kako biste podesili koji tip svjetiljke je povezan u prozoru zaslona.

Odabir nacina okidanja gorionika: Za odabir podesavanja opcija okidaca gorionika, rotirajte centralni kontrolni tocki¢
dok ikona rezima okidanja ne bude istaknuta zelenom, a zatim pritisnite centralno dugme za biranje da odaberete
rezim okidanja. Ova ikona prikazana na gornjoj slici ekrana predstavlja rezim okidanja 2T gorionika, kada je ova opcija
okidaca odabrana, to znaci da je masina u 2T rezimu, 4T rezim baklje se takode moze izabrati.

Izbor i podesavanje MIG pred-gasa: Da biste odabrali postavku viemena prethodnog protoka gasa, rotirajte
centralni kontrolni tocki¢ dok se ikona prethodnog protoka ne istakne zeleno, a zatim pritisnite centralno dugme za
biranje da biste podesili vieme pre protoka prikazano na displeju. Opseg podesavanja predprotoka je 0 ~ 2 sekunde, a
fabricka postavka je 0,1 sekundu.

Izbor i podesavanje MIG post-gasa: Da biste odabrali postavku vremena gasa nakon protoka, rotirajte centralni
kontrolni tockic sve dok ikona prethodnog protoka ne bude istaknuta zelenom, a zatim pritisnite centralno dugme za
biranje da biste podesili vieme pre protoka prikazano na displeju. Opseg podesavanja predprotoka je 0 ~ 5 sekundi, a
tvornicka postavka je 0,5 sekundi.

Odabir i podesavanje induktivnosti: Da biste odabrali postavku induktivnosti, rotirajte centralni kontrolni tockic
dok ikona induktivnosti ne bude istaknuta zeleno, a zatim pritisnite centralno dugme za biranje da biste podesili
postavku induktivnosti kao Sto je prikazano u prozoru ekrana. Opseg podesavanja induktivnosti je =10 ~ +10,
atvornicka postavka je 0.

Izbor i podesavanje Burn Back: Da biste odabrali postavku povratnog izgaranja, rotirajte centralni kontrolni tocki¢
sve dok ikona povratnog izgaranja ne bude istaknuta zelenom, a zatim pritisnite centralno dugme za biranje da

biste podesili postavku povratnog sagorevanja kao Sto je prikazano u prozoru ekrana. Opseg podesavanja povratnog
izgaranja je 10 ~ 13 volti, a tvornicka postavka je 13 V.
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2 Prije pocetka bilo kakve aktivnosti zavarivanja osigurajte da imate odgovarajucu zastitu

za oi i zastitnu odjecu. Takoder poduzmite potrebne korake da zastitite sve osobe u
podrudju zavarivanja.

MIG/MAG sinergijski nacin zavarivanja

Kanal (memorija) Skladistenje, opoziv ili brisanje

Za odabir postavki opcija za spremanje memorije ili pozivanje, rotirajte sredinji kontrolni kotaci¢ (A) sve dok ikona —M ne
bude istaknuta zeleno, a zatim pritisnite gumb centralnog kotaica da odaberete nacin rada memorijske opcije u kojem
operater moZe odabrati sacuvani zadatak zavarivanja ili sacuvati zadatak zavarivanja do i od ekrana funkcije memorije.

Jednom u memorijskoj stranici, primijetit cete da postoje 4 memorijska slota za odabir “M1",“M2”, “M3"i“M4"i ako je
posao zavarivanja spremljen u bilo koji od 4 utora za zavarivanje, takoder cete primijetiti da prethodni sacuvani parametri
zavarivanja se prikazuju kada pregledate odabrani memorijski slot.

Rotiranje i pritiskanje kontrolnog tockica na Zeljenom memorijskom slotu e vas zatim odvesti na stranicu sa opcijom

o

specificnog memorijskog slota na kojoj imate tri opcije: “Sacuvaj’, “Ucitaj” ili “Izbrisi".
Odabir Zeljene opcije vrsi se okretanjem kontrolnog kotacica i (na primjer) pritiskom na opciju,, Ucitaj” pozivate
spremljene parametre zavarivanja i u¢itavate navedeni program.

Pritiskom na tipku za povratak odvest ¢e vas do opozvanog ekrana zavarivanja gdje moZete zapoceti postupak
zavarivanja. (Pogledajte stranicu 30 za vise detalja).

Gas Purge/Check i Wire Inch funkcija

Da biste odabrali ekran za ince i ispustanje plina, rotirajte centralni kontrolni tockic (A) dok ikona ne bude istaknuta
zeleno, a zatim pritisnite centralno dugme za biranje da biste izabrali ekran funkcije inca ili rezima provere gasa.

Za pristup funkciji “Wire Inch”ili“Gas Check” rotirajte i pritisnite centralni kontrolni tockic (A). Kada zapocnete provjeru
inca ili plina, LCD ekran Ce prikazati brzinu inca i pomaka i animaciju provjere plina.

Da biste koristili funkdiju, Provjera/prociscavanje plina”, pritisnite sredisnji kontrolni kotaci¢ i otpustite i ispustanje
plina e poceti, pritisnite ga ponovo da zaustavite protok plina.

Da biste koristili funkciju,,In¢”, centralni kontrolni tockic se pritisne i drZi, ako se dugme otpusti, motor za dovodenje
Zice Ce se zaustaviti.
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OPERACIJA - MMA

2 Prije pocetka bilo kakve aktivnosti zavarivanja osigurajte da imate odgovarajucu zastitu

za oi i zastitnu odjecu. Takoder poduzmite potrebne korake da zastitite sve osobe u

podrudju zavarivanja.
MMA zavarivanje
7ica za kodiranje elektrode
MMA (Manual Metal Arc), SMAW (Shielded Metal Arc Jakticeniili teski
Welding) ili samo zavarivanje Stapom. Zavarivanje premaz

Stapom je proces lu¢nog zavarivanja koji topi i spaja
metale zagrijavajudi ih lukom izmedu prekrivene metalne
elektrode i rada. :
Zatita se dobija od spoljasnjeg premaza elektrode, kojise  *2kaZavarivanja MW (s
Cesto naziva fluks. Dodatni metal se prvenstveno dobija iz - AN
jezgra elektrode.

gasni stit
hraniti
tok

Vanjski premaz elektroda nazvan fluks pomaze u stvaranju d
luka i osigurava zastitni plin, a pri hladenju formira pokrov osnovnimetal ~ 3av rastopljeni

- T - Ideponovan  metal zavara
od $ljake kako bi zastitio zavar od kontaminacije.

Kada se elektroda pomice duz radnog komada pravilnom brzinom, metalna jezgra nanosi jednolian sloj koji se naziva
Zrno zavarivanja.

Nakon $to poveZete vodove za zavarivanje kao Sto je gore opisano, ukljucite Vasu masinu u elektri¢nu mreZu i ukljucite
masinu, prekidac za napajanje se nalazi na zadnjoj strani masine, postavite ga u polozaj, UKLJUCENO", indikator na
panelu ce zatim se upali, ventilator moZe poceti da se okrece kako se aparat za zavarivanje ukljuci, a kontrolna tabla ¢e
takode zasvetleti da pokaZe da je masina spremna za upotrebu kao Sto je prikazano ispod.

Cunent & Paznja, na oba izlazna terminala postoji izlazni napon.

110. 120.
L

Neki modeli zavarivanja opremljeni su funkcijom pametnog ventilatora. Kada se
0 o napajanje ukljuci nakon perioda prije pocetka zavarivanja, ventilator ce automatski
- prestati raditi. Ventilator ¢e tada automatski raditi kada zapocne zavarivanje.
O ‘ Sada moZete spojiti vodove za zavarivanje kao Sto je prikazano na donjoj slidi,
O provjerite da li imate ispravan polaritet elektrode koji
odgovara Sipki za zavarivanje koja se koristi.

I3

@
200 PFC

Na slici lijevo, primijetit cete da je MMA odabran (crveno) i da je odabran MMA
parametar za kontrolu struje i da se MMA struja podesava preko kontrolnog
tockica i da je postavljena na 130 ampera koja se prikazuje na displeju .
Primeticete da je opcija daljinskog upravljanja iskljucena, pa se u ovom slucaju
trenutna kontrola vrsi preko tockica na kontrolnoj tabli. Pritiskom na dugme
daljinskog upravlja¢a omogucit ¢e se operateru da koristi dodatnu opremu
za daljinsko upravljanje, pogledajte stranicu 18 za vise
informacija.




OPERACIJA - MMA

Prije nego zapo¢nete bilo kakvu aktivnost zavarivanja, osigurajte da imate odgovarajucu
& zastitu za odi i zastitnu odjecu jer zraci zavarivanja, prskanje, dim i visoke temperature koje

nastaju u procesu mogu uzrokovati ozljede osoblja. Takoder poduzmite potrebne korake da
zastitite sve osobe u podrudju zavarivanja koje mogu uzrokovati ozljede.

Current

Iln A Iz-n v

I~ 30 m i

MMA zavarivanje

Odaberite MMA nacin zavarivanja odabirom MMA moda kada ste na pocetnom
ekranu, a to se potvrduje ulaskom na MMA ekran i konstatacijom da je MMA simbol
prikazan u gornjem lijevom uglu ekrana (zaokruZeno crveno) na slici gore desno.
Kada ste u MMA modu, moZete odabrati i podesiti struju zavarivanja, kao i
parametre struje pokretanja i sile luka (koji se prikazuju u donjem dijelu ekrana
naslici desno), kao Sto je opisano u nastavku.

MMA podesavanje struje zavarivanja

MMA struja zavarivanja sada se moze podesiti preko centralnog kontrolnog
tockica za podeSavanije i rotiranjem ovog tockica u smeru kazaljke na satu ili
suprotno od kazaljke na satu Sto ¢e povecati ili smanjiti amperaZu zavarivanja
prikazanu na ekranu (prikazano na slici gore desno).

= O i
Kada ste u MMA modu, takoder moZete podesiti razlicite MMA parametre kao $to 500 PFC
su vrui starti sila luka, a oni se mogu podesiti preko parametra ‘P’ mod.

Napomena: Struja zavarivanja se moze podesiti tokom zavarivanja.

Pritiskom i zatim rotiranjem centralnog kontrolnog tockica mozete skrolovati do funkcije parametara da biste postavili
vrednosti pozadinskih MMA parametara.
Hot Start Current Adjustment

Da biste odabrali MMA vruci start, rotirajte centralni kontrolni tocki¢ dok ikona vruceg starta ne bude istaknuta zeleno,
a zatim pritisnite centralno dugme za biranje, ovo Ce otvoriti prozor za pode$avanje podeSavanja vruceg starta.
Opseg podesavanja vruceg starta je 0 ~ 60 ampera, a tvornicka postavka je 30 ampera.

Podesavanje struje sile luka

Da biste odabrali MMA silu luka, rotirajte centralni kontrolni tocki¢ dok ikona sile luka ne bude istaknuta zeleno, a zatim
pritisnite centralno dugme za tocki¢, ovo Ce otvoriti prozor za pode3avanje sile luka.
Opseg podesavanjasile luka je 0 ~ 100 ampera, a tvornicka postavka je 40 ampera.

VRD indikator

5) Podrazumevano, ekran Ce prikazati i prikazati MMA napon (pogledajte sliku gore desno). U MMA modu, VRD
~ LED dioda ¢e se upaliti da pokaZe da je VRD aktivan i da je izlazni napon masine ispod 12V.

Napomena: Operater treba postaviti parametre koji zadovoljavaju zahtjeve zavarivanja.

« Ako su odabiri pogre3ni, to moZe dovesti do problema kao 3to su nestabilni luk, prskanje ili lijepljenje elektrode za
zavarivanje za radni komad.

« Ako su sekundarni kablovi (kabel za zavarivanje i kabl za uzemljenje) dugacki, izaberite kabl za zavarivanje veceg
poprecnog preseka kako biste smanjili pad napona.
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OPERACIJA-LIFTTIG

2 Prije pocetka bilo kakve aktivnosti zavarivanja osigurajte da imate odgovarajucu zastitu

za oi i zastitnu odjecu. Takoder poduzmite potrebne korake da zastitite sve osobe u
podrudju zavarivanja.

v .. ek
LIFT TIG nacin zavarivanja /EIaml a
volframova

Koristeni termini: TG — Tungsten Inert Gas, GTAW — Gas Tungsten Arc Welding.  elektroda

TIG zavarivanje je proces elektrolu¢nog zavarivanja koji koristi nepotro3nu
volframovu elektrodu za proizvodnju topline za zavarivanje. Podrugje zavara
je zasticeno od atmosferske kontaminacije zastitnim plinom (obi¢no inertnim

plinom kao 3to je argon ili helij) i obicno se koristi Sipka za punjenje koja arc gasnistit
odgovara osnovnom materijalu, iako se neki zavari, poznati kao autogeni > v

zavari, izvode bez potrebe za Zicu za punjenje. )
LIFTTIG proces zavarivanja sa masinama EM-200CT i EM-250CT je u DC procesu e

(jednosmjerna struja) za zavarivanje Celika i nehrdajuceq celika itd.
Sa EVO asortimanom masina mogu se koristiti TG gorionici u euro stilu (kao $to je prikazano ispod).
Koristeci TIG gorionik u euro stilu, poveZite euro utikac TIG gorionika sa (MIG) euro konektorom i okrenite ga u smjeru

kazaljke na satu da biste ga zategli.
Uvjerite se da je prateci kabel spojen u“-" uticnicu na prednjoj ploci stroja i da je potpuno %%

zategnut u smjeru kazaljke na satu.

Umetnite utikac na kablu za povrat rada u uticnicu,+" na prednjoj ploci masine i rotirajte u smeru
kazaljke na satu da biste je zategli.

Pricvrstite radnu stezaljku na radni komad.

PoveZzite dovodno crevo za gas na ulaz za gas na zadnjoj plodi ili na masini. Drugi kraj
dovodnog crijeva spaja se na regulator plina ili mjerac protoka na plinskom cilindru.
Pritisnite dugme za ispustanje gasa na kontrolnoj tabli da aktivirate
gasni solenoid da omoguci protok gasa, Sto ¢e vam omoguciti da
podesite nivo protoka gasa.

Podesite struju zavarivanja prema debljini radnog komada koji se zavari

(za vodic za parametre TIG zavarivanja, pogledajte donju tabelu).

Pustite da TIG gorionik volfram dodirne radni komad i zatim pritisnite okidac gorionika.
Plin ¢e tada poceti tedi, izlazni napon Ce se takoder aktivirati, a zatim podici TIG gorionik 2 ~ 4 mm dalje od radnog
komada i luk ce se pokrenuti i zavarivanje ¢e zapoceti i odrZavati se na unaprijed postavljenom zavarivanju, zavarivanje
se moze izvesti.

Otpustanjem okidaca gorionika zaustavit ¢e se luk zavarivanja iako ce zastitni plin nastaviti da tece tokom prethodno
podesenog vremena nakon protoka, nakon cega se zavarivanje zavriava.

Vodic za amperaZu za velicine volframa za TIG zavarivanje moZe varirati u Velicina DC- negativna

zavisnosti od materijala, debljine radnog komada, polozaja zavarivanja i volframa (mm) elektroda

oblika spoja. 1.0 15— 80A
1.6 70— 150A
24 150 — 250A
3.2 250 —400A
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OPERACIJA-LIFTTIG

Prije pocetka bilo kakve aktivnosti zavarivanja osigurajte da imate odgovarajucu zastitu
& za oi i zastitnu odjecu. Takoder poduzmite potrebne korake da zastitite sve osobe u
podrudju zavarivanja.

Podignite korake TIG operacije

Molimo pogledajte kompletno uputstvo za upotrebu EM-200CT/EM-250CT za
proces podesavanja Lift Tig.

Nakon odabira opcije Lift TIG sa pocetnog ekrana, prikazat ¢e vam se radni ekran
Lift TIG kao $to je prikazano desno samo za EM-200CT TFT-LCD model.

Podesavanje struje TIG zavarivanja

Podesavanje struje zavarivanja TIG sada se moZe izvrsiti preko centralnog
kontrolnog tockica na panelu, a to se moze postici rotiranjem ovog enkodera u
smjeru kazaljke na satu ili suprotno od kazaljke na satu $to e povecati ili smanijiti 200 PFC
amperazu zavarivanja prikazanu na displeju oznacenom zelenom bojom.

Opseg podesavanja struje zavarivanja je 10 ~ 160 A (rezim 110 V) ili 10 ~ 200 A (rezim 230 V). Pode3avanje struje
zavarivanja

Napomena:Pode3avanje struje zavarivanja moZe se izvrsiti tokom zavarivanja.

Kada ste u Lift TIG modu, takoder moZete podesiti razlicite TIG parametre (koji se prikazuju u donjem dijelu ekrana
kao zaokruzeni crvenom bojom na desnoj slici), kao Sto su nacin okidanja, protok prije plina, trenutno vrijeme padai
protok plina nakon oni se mogu podesiti preko parametra ‘P’ moda,

Pritiskom i zatim rotiranjem centralnog kontrolnog tockica moZete skrolovati do parametarske funkcije da biste
podesili pozadinske vrednosti parametara ili promenili funkcije.

« Odabir i podesavanje za podizanje TIG pred-gasa: Da biste odabrali { Pre-Flow Time «
postavku vremena prethodnog protoka gasa, rotirajte centralni kontrolni riEE » .
tockic dok se predprotok ne oznaci zelenom bojom, a zatim pritisnite centralno | -
dugme za biranje da biste podesili vreme pre protoka prikazano na displeju. i 0 0
Opseg podesavanja predprotoka je 0 ~ 5 sekundi, a tvornicka postavka je 0,5 = [ S
sekundi. :

Nacin okidanja baklje:Da biste odabrali postavku opcija okidaca svijetiljke,

rotirajte centralni kontrolni tockic dok ikona rezima okidaca ne bude istaknuta zelenom, a zatim pritisnite centralno
dugme za biranje da odaberete rezim okidanja. Ova ikona prikazana na gornjoj slici ekrana predstavlja rezim
okidanja 2T gorionika, kada je ova opcija okidaca odabrana, to znaci da je masina u 2T rezimu, pritiskom na prekidac
baklje ce aktivirati masinu, a otpustanjem prekidaca ce se masina zaustaviti.

Odabir i podesavanje vremena spustanja TIG-a lifta: Da biste odabrali i prilagodili vrijeme spustanja, rotirajte
centralni kontrolni tocki¢ sve dok ikona spustanja ne bude istaknuta zelenom bojom, a zatim pritisnite sredisnji
kotacic za odabir i ulazak u ekran za podeSavanje nagiba. Rotiranje centralnog tockica ce povecati ili smanjiti
vremenski raspon nagiba izmedu 0 ~ 5 sekundi sa tvornickom postavkom od 0,5 sekundi.

Izbor i podesavanje podizaca TIG nakon gasa:Da biste odabrali postavku vremena gasa nakon protoka,
rotirajte centralni kontrolni tockic dok se predprotok ne oznaci zelenom bojom, a zatim pritisnite centralno dugme
za biranje da biste podesili vrijeme prije protoka prikazano na displeju. Opseg podesavanja predprotoka je 0 ~ 5
sekundi, a tvornicka postavka je 0,5 sekundi.

Pritiskom na dugme za povratak izadi cete iz ove opcije ekrana i vratiti vas na prethodni ekran.
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