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VAS NOVI PROIZVOD

Hvala vam Sto ste odabrali ovaj proizvod Jasic EVO 2.0.

Ovaj prirucnik za proizvod osmisljen je kako bi se osiguralo da cete izvu¢i maksimum iz svog novog proizvoda. Uvjerite
se da ste u potpunosti upoznati s datim informacijama, obracajuci posebnu paznju na sigurnosne mjere koje se nalaze
u sigurnosnoj knjizici (Skenirajte QR kod ispod). Informacije ¢e vam pomoci da zastitite sebe i druge od potencijalnih
opasnosti na koje mozZete naici.

Osigurajte da provodite dnevne i periodicne 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 pomoc ili rezervni dijelovi.

Datum kupovine

Odakle

Serijski broj

(Serijski broj ¢e 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
tacne, ne mozemo 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 prirucnike.

Napomena: KnjiZicu sa sigurnosnim informacijama mozZete pronadi 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

& Ove opste bezbednosne norme pokrivaju i masine za elektrolucno 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 zastite 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 nain moze dovesti do o3tecenja 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 vazec¢im standardima u operaciji. 0dgovornost
korisnika je da osiguraju da je oprema priklju¢ena na odgovarajuce napajanje. Posavjetujte se sa svojim
dobavljacem komunalnih usluga ako je potrebno.

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

Ako je potrebno uzemljenje radnog komada, poveZite 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 istroSene, oStecene, male ili lo3e 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 elektri¢ne energije kao Sto
su vlazno okruzenje, mokra odjeca i metalne konstrukcije.

Pokusajte izbjei 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.

EMC klasifikacija ovog proizvoda je klasa A u skladu sa standardima elektromagnetne kompatibilnosti CISPR 111 IEC
60974-10 i stoga je proizvod dizajniran da se koristi samo u industrijskim okruZzenjima.

UPOZORENJE: Ova oprema klase A nije namenjena za upotrebu u stambenim prostorima gde se elektricna 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 vui 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: viazni, vrudi li prostori s ogranicenim pristupom.




SIGURNOSNE UPUTSTVA

Upotreba licne zastitne opreme (LZ0)

&CAUHON Zraci luka zavarivanja iz svih procesa zavarivanja i rezanja mogu proizvesti intenzivne, vidljive i
nevidljive (ultraljubicaste i infracrvene) zrake koje mogu opei o€i i 1 :

AT ALLTIMES kozu

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

« Nosite odobrene zastitne naocare sa bo¢nim Stitnicima ispod kacige.

« Nikada nemojte koristiti opremu koja je ostecena, 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 vrsi 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 podruje 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 premauje 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
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80 1
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SIGURNOSNE UPUTSTVA

Sigurnost od isparenja i gasova zavarivanja
ii 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 e
se izvodi, nastali dim je sloZena i vrlo varijabilna mjeSavina plinova i Cestica. "'-—-4
Bez obzira na duZinu zavarivanja koja se izvodi, sav dim zavarivanja, ukljucujuci N
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 pobolj3ati koris¢enjem odgovarajuce respiratorne zastitne
opreme (RPE) koja pomaze u zastiti od zaostalih dimova. [ =
Prilikom zavarivanja na otvorenom treba koristiti odgovarajuci RPE. Prije ‘ Primjer licne zastite od dima
preduzimanja bilo kakvih zadataka zavarivanja treba izvrsiti odgovarajucu procjenu rizika kako bi se osiguralo da su na
snazi oekivane 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, potroSni materijal, premaze, sredstva za CiS¢enje i odmascivanje.

/-

Nemojte zavarivati na mjestima u blizini bilo kakvih operacija odmascivanja, ciScenja 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
Izbjegavajte izazivanje poZara zbog varnica i vruceg otpada ili rastopljenog metala. Osigurajte da su

@ odgovarajudi uredaji za zastitu od pozara dostupni u blizini podrudja zavarivanja i rezanja. Uklonite

Wornino BN zapaljive i zapaljive materijale iz podrucja zavarivanja, rezanja i okolnih podrugja.

Nemojte zavarivati ili se¢i posude za gorivo i mazivo, ¢ak i ako su prazne. One moraju biti pazljivo ociScene
prije nego Sto se mogu zavariti ili rezati.

Uvek pustite da se zavareni ili ise¢eni materijal ohladi pre nego $to ga dodirnete
ili stavite u kontakt sa zapaljivim ili zapaljivim materijalom. _ ﬁ iﬁ gﬁ /ﬁc @
Nemojte raditi u atmosferi sa visokim koncentracijama zapaljivih isparenja, ] o o s | cron | s
za[.).aljlwh gasova i prasine. ) . S i ,g;: Iivivitly
Uvijek provjerite radno podrudje pola sata nakon rezanja kako biste bili sigumida  +=— 5
nije doslo do poZara. Rg X |V |V |V X
Vodite ratuna da izbjegnete slucajni kontakt elektrode gorionika s metalnim 7IC]
ctina % ZhJe) n e gortontias mean EmX (X v XX
predmetima, jer to mozZe uzrokovati lukove, eksploziju, pregrijavanje ili poZar. = ﬂ XXV v %
Poznajte i razumite svoje aparate za gasenje pozara L
EEEIX[X|[X|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 snijegu.
Masinu uvijek Cuvajte u ¢istom i suhom prostoru.
Osigurajte da je oprema Cista od nakupljanja prasine.
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 3to 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 elektrolu¢nog zavarivanja, rezanja, Zlebanja ili tackastog zavarivanja.

: Nemojte se priblizavati opremi za zavarivanje s bilo kojom osjetljivom elektronskom opremom jer
magnetna polja mogu uzrokovati o3tecenje.
Kabel gorionika i radni povratni kabel drZite $to 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

& 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 cuvati odvojeno.

Nikada nemojte unistavati ili mijenjati bilo koji cilindar
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SIGURNOSNE UPUTSTVA

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

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

Varnice iz procesa zavarivanja ili rezanja mogu uzrokovati pozar i opekotine.
LSS 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 moZete 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.
Vruéi dijelovi

Uvijek imajte na umu da ce se materijal koji se reZe ili zavariti jako zagrijati i zadrZati tu toplinu znatno
& dugo vremena to 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 sprijeili opekotine.

Svest o buci

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

Uvijek zastitite usi od buke i nosite odobrenu i odgovarajucu zastitu za usi ako je razina buke visoka.
Posavjetujte 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 elektricna 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 zracenja emisija.
U slucaju elektromagnetnih problema, odgovornost je korisnika da rijesi situaciju. MoZda ce biti potrebno zastititi
opremu i postaviti odgovarajuce filtere na mrezno napajanje.

LF deklaracija

Za zahtjeve za napajanje pogledajte ploicu sa podacima na opremi.

Zhog 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 sluaju, instalater ili korisnik su odgovorni da osiguraju da oprema moze biti povezana, konsultujuci se sa
dobavljacem elektricne energije ako je potrebno.




SIGURNOSNE UPUTSTVA

Materijali i njihovo odlaganje

@9 Opremazazavarivanje je proizvedena prema BSI 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 zavrila 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

Sadrzaj paketa i raspakivanje
U paketu vaeg novog proizvoda Jasic EVO nalaze se sljedeci artikli za svaki model.

Budite oprezni prilikom raspakivanja sadrZaja i provjerite da li su svi artikli prisutni i da nisu oSteceni. Ako primijetite
ostecenje ili nedostaju neki artikli, prvo se obratite dobavljacu i prije instalacije ili koristenja proizvoda.

ZabiljeZite model proizvoda, serijske brojeve i datum kupovine u odjeljku s informacijama koji se nalazi na unutradnjoj
strani prednje stranice ovog uputstva za upotrebu.

Jasic EVO MIG 160

EPM-160 Izvor napajanja

MIG gorionik (JE-150 3m)

Valjci 0,6/0,8 mm i 0,8/TmmV
Kabel za povrat radnog voda
Vodic za brzo podesavanje

USB stick s uputstvom za upotrebu

Jasic EVO MIG 200

EPM-200 Izvor napajanja

MIG gorionik (JE-250 3m)

Valjci 0,6/0,8 mm i 0,8/TmmV
Povratni kabel za obradu

Vodic za brzo pode3avanje

USB stick s uputstvom za upotrebu

Napomena: SadrZaj paketa moZe varirati ovisno o lokaciji zemlje i kataloSkom broju kupljenog paketa.




OPIS SIMBOLA

A

Prije upotrebe paZljivo procitajte ovo uputstvo za upotrebu.

A

Upozorenje u radu

A=

Jednofazni staticki frekventni pretvarac-transformatorski ispravljac.

D>
1~50/60Hz

Simbol jednofaznog naizmjeni¢nog napajanja i nazivne frekvencije.

Moze se koristiti u okruzenju sa visokim rizikom od elektri¢nog udara.

IP stepen zastite, kao Sto je IP23S.

U1 Nazivni AC ulazni napon (s tolerancijom +15%).

ITmax Nazivna maksimalna ulazna struja.

[1eff Maksimalna efektivna ulazna struja.

X Radni ciklus, 0dnos datog vremena trajanja/vremena punog ciklusa.

U0 Napon bez opterecenja, Napon otvorenog kola sekundarnog namotaja.

U2 Napon opterecenja.

H Klasa izolacije.

Ne odlaite elektri¢ni otpad s ostalim uobicajenim otpadom. Zastitite nasu okolinu.

Upozorenje na rizik od elektricnog udara.

Trenutna jedinica “A”

Indikator zastite od pregrijavanja.

\-—>§IMI

®

Indikator zastite od prekomjerne struje.

Indikator VRD funkcije.

M @

MMA nacin rada.

T

ReZim podizanja TIG-a.

MMA struja.

Struja vruceg starta MMA.

Sila luka kod MMA zavarivanja.

Prebacivanje naina rada zavarivanja.

OOFF®|

Prebacivanje ostalih funkdija.

It | mc2rrad
‘ t Rad MIG 4T aparata
MIG baklja

Funkcija uvlacenja Zice inca

@0

Funkcija provjere plina
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PREGLED PROIZVODA

Ovi digitalni EPM-160 i EPM-200 MIG inverterski aparati za zavarivanje imaju
naprednu tehnologiju koja pruza odli¢ne performanse zavarivanja, uz korisnicko
iskustvo.

Ove karakteristike pruzaju stabilan luk koji je idealan za MIG i MMA, a
moze zavarivati ugljicni celik, niskolegirani celik, nehrdajuci celik i druge /

materijale. 7 QJASIE .
Stavise, nude mnoge podesive MIG i MMA funkdije i karakteristike koje ove [
aparate ¢ine vrlo izdrZljivim i robusnim za Sirok raspon primjena zavarivanja.

Jedinstvena elektricna struktura i dizajn prolaza za zrak unutar aparata
povecavaju odvodenje topline koju generiraju energetski uredaji, ¢ime se
poboljava radni ciklus aparata.

Zahvaljujuci jedinstvenom prolazu za zrak, oprema moze efikasno sprijeciti
ostecenje energetskih uredaja i upravljackih krugova od prasine koju usisava ventilator, Gime se znatno poboljsava
pouzdanost opreme.

Jedinstveni ekran nudi operateru jasne i informativne podatke o ponudenom procesu zavarivanja.

Glavne funkcije su:

* Dostupni su standardni MIG i MMA postupci zavarivanja.

« EVO serija nudi robustan i industrijski izgled s ergonomskim dizajnom koji ukljucuje aktivno balansiranje protoka zraka (ABAP).

« Jednostavna za koristenje tehnologija digitalne kontrolne ploce.

« Karakteristike uredaja kao Sto su funkcija brzog resetiranja na tvornicke postavke, automatski nacin rada za spavanje i uredaj za
smanjenje napona (VRD).

« Ventilator na zahtjev, strujno kolo koje pomaze u produzavanju vijeka trajanja unutarnjeg ventilatora, Sto smanjuje nakupljanje
prasine od bruSenja unutar uredaja.

« Zatita od prekomjerne struje i pregrijavanja.

* MIG karakteristike ukljucuju 2T i 4T, induktivnost i vrijeme ponovnog izgaranja.

» MMA karakteristike ukljucuju silu luka, struju vruceg starta i anti-stick koji nude lako paljenje luka, nisko prskanje, stabilnu struju
koja nudi dobar oblik zavara, Sto ovaj uredaj Cini idealnim za Sirok raspon elektroda.

* Parametri se automatski spremaju priiskljucivanju i automatski se vracaju nakon ponovnog pokretanja uredaja.
« Dostupna je opcija MIG zavarivanja bez plina.

* Teski 35-50 mm DINSE uticnice.

* Pogodno za AVR generator.

« Visokokvalitetna zavr$na obrada lajsni i rucke.




TEHNICKE SPECIFIKACIJE

Parametar Unit Jasic MIG EPM-160 Jasic MIG EPM-200
Nazivni ulaz (U1) Vv AC230V +15% AC230V +15%
Nazivna ulazna frekvencija Hz 50/60 50/60
Nazivna ulazna struja (leff) A M,,\\/\Aé 113‘7 wéﬁ;i
Nazivna ulazna struja (Imax) & LB 50
MIG37.1 MIG 46
Nazivna ulazna snaga KVA MMA7.2 MMA 8.9
MIG7.2 MIG 8.8
Raspon struje zavarivanja & i) R A= D
MIG 30 ~ 160 MIG 30 ~ 200

Raspon MIG napona (U2) Vv MIG 11 ~26 MIG 11 ~28
Nazivni radni ciklus (X) % MIG MMA MiG MMA
(nazivno na 40°C) 160A @ 25% 140A @ 25% 200A @ 25% 180A @ 25%

103A @ 60% 90A @ 60% 129A @ 60% 116A @ 60%

80A @ 100% 70A @ 100% 100A @ 100% 90A @ 100%
Tip dodavanja Zice - 2 Roll Drive
Raspon brzine dodavanja Zice m/min 2~14 2~15
Induktivnost - -10~+10 -10~+10
Vrijeme odgaranja ms 0~ 800 0~ 800
Odgovarajuca velicina Zice mm 0.6-0.8-1.0
Raspon sile luka A 0~ 60 (40 by default)
Raspon toplog starta 0~60
Napon bez opterecenja (U0) 60
SVRD napon (MMA/TIG) Vv 10.1
Efikasnost % MIG84 MMA 86 ‘ MIG82 MMA 86
Snaga u stanju mirovanja W <50
Faktor snage 0sQ MIG0.72 MMA0.71 ‘ MIG0.70 MMA0.70
Standard - EN60974-1
Klasa zastite P 1P23S
Klasa izolacije - H
Nivo zagadenja - Ocjena 3
Buka Db <70
Raspon radne temperature °C -10 ~ +40
Temperatura skladiStenja °C -25 ~ +55
Velicina (sa ruckom) mm 565 x 220 x 415
Neto teZina Kg 14.5 14.7
Ukupna tezina Kg 20.7 20.9

Preporucena nazivna vrijednost utikaca

* Utikac od 230V i 16 ampera

sa ugradenim prekidacem tipa‘c’

* Utikac od 230 Vi 32 ampera
sa ugradenim prekidacem tipa‘c’

12




OPIS KONTROLA

Pogled sprijeda

1. Digitalna korisnicka kontrolna ploca (pogledajte
dolje za vise informacija)

2. BeZicni daljinski upravlja¢ (opciono)

3. “+"lzlazni terminal®, Prikljucak za gorionik u
MIG rezimu

4, Euro utikac za vucni kabel, ovaj utikac se koristi
za odredivanje polariteta euro uticnice gorionika

5. MIG uticnica gorionika, Prikljucak koji se koristi
za spajanje MIG gorionika euro tipa

6. “-"lzlazni terminal*, Prikljucak za povratni kabel
uMIG rezimu

7. Zicni daljinski upravljac s 9 pina

8. Kabel za napajanje uredaja

9. (rijevo za ulaz zastitnog plina

*Velicina uticnice za panel je 35/50 mm

Pogled sa zadnje strane

10. Rucka za nosenje

11. Ulaz zastitnog plina (brza montaza)

12. Prekidac za ukljucivanje/iskljucivanje

13. Zadnja ploca s integriranim otvorima za hladenje
14. Kabel za napajanje

KONTROLNA TABLA

15. Indikatori upozorenja
20 16. Digitalni displej i indikatori
17. Digitalni displeji i indikatori
21 18. Podrucje za odabir nacina zavarivanja s

indikatorima

19. Prekidac i indikatori za odabir 2T i 4T
22 20. VRD indikator

21. Gornji kontrolni kotaci¢

22. Doniji kontrolni kotaci¢
23 23. Dugme i indikator za testiranje plina
24 24. Dugme i indikator za testiranje Zice u incima
EPM-160 Za vise informacija o kontrolnoj ploci,
pogledajte stranicu 17

15

16

o I

18
19




OPIS KONTROLA

Pogled sa strane

SV hw

& N

10.

11.
12

13.

Solenoidni ventil za plin: Kada se aktivira, ovaj ventil omogucava protok plina kroz adapter za euro izlaz uredaja i
gorionik za zavarivanje.

Drzad i zatezac kalema Zice: Omogucava da se kalem Zice od 5 kg (promjera 200 mm) postavi na mjesto pomocu klina
za poravnanje, a zatim se zaklju¢a na mjestu pomocu matice za zakljucavanje. Drzac kalema takoder ima ko¢nicu
kako bi se osigurala ispravna zategnutost Zice, Sto se postiZe okretanjem srediSnjeg vijka imbus kljucem u smjeru
kazaljke na satu (za zatezanje) ili suprotno od kazaljke na satu (za otpustanje).

Drzac pribora: Omogucava skladistenje valjka za dovod Zice.

Ulazna vodilica Zice: Zica za zavarivanje se dovodi kroz ulaznu vodilicu prije nego $to se provuce kroz pogonske valjke.
Valjak za dovod Zice i matica za pricvrScivanje: Ucvrscuje i drZi uZljebljeni pogonski valjak na mjestu.

Adapter za izlazno dovod: Dio Euro izlaznog konektora koji sadrZi unutradnju izlaznu vodilicu koja osigurava
nesmetano dovod Zice od pogonskog sklopa do MIG gorionika.

Rucka za noSenje.

Kontrolna ploca: Digitalni korisnicki interfejs s kojeg operater upravlja uredajem.

Zatezac pogonskog valjka: Omogucava primjenu odgovarajuce kolicine zatezanja na gornji valjak kako bi se osiguralo
dobro dovodenje Zice kroz MIG gorionik.

Sklop pritisnog valjka: DrZi gornji pogonski valjak na mjestu, cime se vrsi pritisak na Zicu za zavarivanje na uZljebljeni
pogonski valjak.

Izlazni terminal “+": Prikljucak je izlaz za MIG gorionik u MIG reZimu i za radnu stezaljku u TIG reZimu.

Euro uticnica gorionika: Ova prikljuna tacka se koristi za ugradnju MIG ili TIG gorionika euro tipa i koristi se zajedno
sa pratecim kablom/utikacem (stavka 4 na stranici 13) za odredivanje polariteta euro uticnice.

“-"|zlazni terminal: Prikljuak za radnu stezaljku u MIG rezimu i za TIG gorionik u TIG reZimu.

14



INSTALACLJA

Instalacija

Vlasnik/korisnik je odgovoran za instaliranje i koritenje ovog aparata za zavarivanje u skladu s ovim uputstvom za
upotrebu. Prije instaliranja ove opreme, viasnik/korisnik mora izvrsiti procjenu potencijalnih opasnosti u okolnom podruju.

Raspakivanje

Provjerite ambalaZu na bilo kakve znakove o$tecenja. Prvo se obratite svom dobavljacu ako bilo koji dio nedostaje ili je
ostecen. PaZljivo uklonite aparat i sacuvajte ambalazu ili barem dok se instalacija ne zavrsi. Provjerite je li prekidac za
napajanje aparata za zavarivanje iskljucen.

Podizanje

Jasic EM-160C ili EM-200C imaju integriranu rucku za
jednostavno podizanje rukom. Uvijek osigurajte da se masina
podiZe i transportuje sigurno i bezbjedno.

Lokacija

Masina treba biti postavljena na odgovarajuce mjesto i u
odgovarajucem okruZenju. Treba voditi racuna da se izbjegne
vlaga, prasina, pare, ulja ili korozivnih gasova. Postavite je

na sigurnu, ravnu povrsinu i osigurajte dovoljan prostor oko
masine kako biste osigurali prirodni protok zraka. Ne koristite
sistem po kisi ili snijequ. Postavite uredaj za zavarivanje blizu odgovarajuce uticnice, paze¢i da ostavite najmanje 30 cm
prostora oko masine kako biste omogucili pravilnu ventilaciju. Uvijek postavite masinu na évrstu, ravnu povrsinu prije
upotrebe, pazedi da se ne moZe prevrnuti. Nikada ne koristite masinu na boku. Vecina metala, ukljucujuci nehrdajuci
Celik, mozZe ispustati otrovne pare prilikom zavarivanja ili rezanja. Da biste zastitili operatera i druge koji rade u tom
podrugju, vazno je imati odgovarajucu ventilaciju u radnom prostoru kako biste osigurali da nivo kvaliteta zraka
ispunjava sve lokalne i nacionalne standarde.

Upozorenje: sljedece operacije zahtijevaju dovoljno stru¢nog znanja o elektricnim aspektima
& i sveobuhvatno sigurnosno znanje. Sva spajanja moraju se izvrsiti dok je napajanje iskljuceno.

Nepravilan ulazni napon moZe ostetiti opremu. Strujni udar moze uzrokovati smrt; nakon

iskljucivanja masine, unutar masine jos uvijek postoje visoki naponi, stoga, ako skidate poklopce,
ne dodirujte dijelove pod naponom na opremi najmanje 10 minuta. Nikada ne spajajte masinu na elektri¢nu
mrezu dok su paneli uklonjeni. Elektricno spajanje ove opreme mora izvrsiti odgovarajuce kvalifikovano
osoblje i to se mora uciniti dok je napajanje isklju¢eno. Nepravilan napon moze ostetiti opremu.

Ulazni prikljucak za napajanje

Prije spajanja masine, trebali biste se uvjeriti da je dostupno ispravno napajanje. Detalji 0 zahtjevima masine mogu se
pronadi na plocici s podacima masine ili u tabeli tehnickih specifikacija prikazanoj na stranici 13 u ovom priru¢niku. Ovu
opremu uvijek treba spajati kvalificirana i kompetentna osoba. Uvijek provjerite je li oprema ispravno uzemljena.
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INSTALACLJA

1. Testirajte multimetrom da biste bili sigurni da je vrijednost ulaznog napona unutar navedenog raspona ulaznog napona.

2. Provjerite je li prekidac za napajanje aparata za zavarivanje iskljucen.

3. Spojite Zice ulaznog kabela za napajanje na utika¢ odgovarajuce velicine, pazeci da su Zice faze, nule i uzemljenja
ispravno spojene.

4, Po potrebiizvrsite elektricni test aparata (npr. PAT test).

Provjerite je i ulazni osigurac ispravno dimenzioniran za aparat.

6. (ursto spojite utika¢ aparata za napajanje u odgovarajucu uticnicu.

&J’I

Napomena! Ako je potrebno da masina radi na dugim produznim kablovima, koristite produzni kabl
& sa vedim poprecnim presjekom kako biste smanjili pad napona. Molimo vas da se konsultujete sa svojim
elektricarem ili dobavljacem elektricnih uredaja za preporucenu velicinu. I

gasni prikljucci

Regulator plina je dizajniran za smanjenje i kontrolu plina pod visokim pritiskom iz cilindra ili cjevovoda
do radnog pritiska potrebnog za Jasic TIG aparat. Prije postavljanja requlatora, ocistite izlaz
ventila cilindra. Uskladite regulator s cilindrom i prije spajanja, provjerite da li se regulator,
ulaz regulatora i izlaz cilindra poklapaju. Spojite ulazni prikljuak requlatora na cilindar i
Cvrsto ga zategnite (nemojte previse zatezati) odgovarajucim kljucem. Ako koristite mJerac \ /
protoka, spojite ga na izlaz regulatora. Spojite crijevo za plin na I /
regulator/mjerac protoka koji se sada nalazi na boci zastitnog
plina i spojite drugi kraj na Jasic aparat.

Sa regulatorom spojenim na cilindar, uvijek stanite sa jedne
strane requlatora i tek tada polako otvarajte ventil cilindra.
Polako okrecite dugme za pode3avanje u smjeru kazaljke

na satu (u smjeru kazaljke na satu) dok mjera¢ na izlazu

ne pokaZe da ste postavili Zeljenu brzinu protoka. Da biste
smanijili brzinu protoka, okrenite vijak za podeavanje suprotno
od smjera kazaljke na satu, dok se na mjeratu/mjeracu protoka ne
prikaZe potrebna brzina protoka.

Z

Prikljucci izlaznog napajanja

Prilikom umetanja kabla povratnog voda, drzaca MMA elektrode ili TIG adaptera gorionika u DINSE uti¢nicu na prednjoj
plodi aparata za zavarivanje, okrenite ga u smjeru kazaljke na satu da biste ga zategnuli. Vrlo je vazno svakodnevno
provjeravati ove prikljucke za napajanje kako biste se uvjerili da se nisu olabavili, u suprotnom moze do¢i do iskrenja
kada se koristi pod opterecenjem.
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KONTROLNA TABLA

® A

2 om/min o4 7

oV
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o B

EPM-180

1. Indikatori upozorenja:
a. Zuta LED lampica upozorenja ¢e se upaliti ako se masina pregrije.
b. Crvena LED lampica upozorenja ce se upaliti ako magina doZivi preniski ili previsoki napon ulazne mreZe.

2. Gornji digitalni displej sa rotacionim enkoderom za podeSavanje parametara, ukljucujuci brzinu dodavanja Zice,
kontrolu struje i debljinu materijala, u zavisnosti od nacina zavarivanja.

3. Donji digitalni displej sa rotacionim enkoderom za pode3avanje parametara, ukljucujuci napon, induktivitet/silu
luka i vrijeme odgadanja, ovisno o nacinu rada zavarivanja.

4, Podrudje za odabir postupka zavarivanja i prekidac za odabir: Omogucava korisniku odabir MIG ili MMA.

5. Podrugje za odabir natina rada okidaca gorionika: Koristite ovo dugme za odabir izmedu 2T ili 4T naCina rada za
MIG kontrolu gorionika pomocu prekidaca, a odabrani LED indikator ¢e se takoder upaliti.

6. Indikator upozorenja: VRD indikator. LED dioda VRD (uredaj za smanjenje napona) Ce svijetliti kada je uredaj u
MMA nacinu rada i kada je funkcija VRD omogucena.

7. Gornji digitalni rotacioni enkoder za podeSavanje brzine dodavanja Zice i kontrolu struje MMA zavarivanja.

8. Donji digitalni rotacijski enkoder za podesavanje parametara, ukljucujuci kontrolu MIG napona, induktivnost/silu
luka i vrijeme dogorevanja, ovisno o nacinu rada zavarivanja.

9. Prekida¢ za uvlacenje Zice u incu: Pritiskom na ovaj gumb, motor za pomicanje ce se aktivirati i dovoditi Zicu za
zavarivanje kroz gorionik dok ne prode kroz vrh za zavarivanje. Kada se Zica uvlaci u in¢u, LED indikator ce se
takoder upaliti.

10. Prekidac za prociscavanje plinom: Kada se pritisne gumb za provjeru plina, plin ¢e teci. Kada se gumb ponovo
pritisne, protok plina ce prestati. Kada se plin prociScava, LED indikator ¢e se takoder upaliti.




KONTROLNA PLOCA - FUNKCIJE

Digitalni displej

Gorniji digitalni mjerac, kao $to je prikazano ispod, koristi se za prikaz mnogih detalja o masini, ukljucujudi: struju,
brzinu dodavanja Zice, parametre debljine ploce i kodove gresaka itd.

U nastavku su navedeni neki od podataka koji ¢e biti zabiljeZeni putem ovog prikaza.

« UMMA nacinu rada, prikazat ce se vrijednost MMA struje.

« UMIG nacinu rada, ovaj ekran ¢e prikazivati brzinu dodavanja Zice
u metrima po minuti (m/min).

« Prilikom zavarivanja, prikazuje se stvarna vrijednost izlazne struje
zavarivanja.

« Kada se vrate na fabricke postavke, prikazuje se odbrojavanje.

« Ovaj ekran ¢e ga prikazati kada je potreban serijski broj masine.

« Kada proizvod ne radi ispravno, na ovom ekranu ce se prikazati kod greske.

« U natinu rada inZenjera zavarivanja, na ovom ekranu ce se prikazati broj F'0’

« Parametri se podesavaju pomocu enkodera prikazanog na gornjoj slici.

« UMMA nacinu rada, struja se prikazuje prema zadanim postavkama.

« UMIG nacinu rada, brzina dodavanja Zice se prikazuje prema zadanim postavkama.

Gornje dugme i dugme za podesavanje parametara

Ovo visenamjensko kontrolno dugme se koristi za listanje kroz razlicite parametre opreme za zavarivanje.

U zavisnosti od odabranog procesa zavarivanja, pritiskom ili okretanjem kontrolnog dugmeta, operater moze odabrati

potrebne parametre tog procesa zavarivanja.

« UMIG nacinu rada, brzina dodavanja Zice se moZe podesavati i postavljati.

« UMMA natinu rada, parametar struje zavarivanja se moZe podesavati.

« Okrenite dugme za podesavanje da biste podesili parametre.

« Okretanjem dugmeta za podeSavanje u smjeru kazaljke na satu povecava se vrijednost parametra, a okretanjem u
smjeru suprotnom od kazaljke na satu smanjuje se vrijednost.

« Kada se dugme za podeSavanje okrece, podeseni parametar se prikazuje u podrudju za prikaz parametara.

Tokom zavarivanja, okretanjem dugmeta za podesavanje pode3avate odabrani parametar.
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KONTROLNA PLOCA - FUNKCIJE

Digitalni displej L —

eV
Doniji digitalni mjerac, kao $to je prikazano ispod, koristi se za , , ‘ ' ’ ,
o oi/m

prikaz napona, induktivnosti/sile luka i vremena povratnog
gorenja. ' ' ' ’ ' ‘ o St
iy i -

» Kada se ne zavaruje, prikazuje se unaprijed postavljena
vrijednost napona. Ako se duZe vrijeme ne izvodi nikakva operacija, prikazuju se zadani parametri.

« Prilikom zavarivanja prikazuje se stvarni izlazni napon. Napon se prikazuje prema zadanim postavkama u svim
nacinima zavarivanja.

« Induktivnost se mozZe prikazati i podesiti u MIG nacinu rada.

« Vrijeme odgadanja ce se prikazati i podesiti u MIG nacinu rada.

+ Sila luka se moZe podesiti u MMA nacinu rada.

« Kada proizvod ne radi ispravno, ovaj prikaz se koristi za prikaz koda greske.

« U nacinu rada inZenjera zavarivanja, na ovom prikazu e se prikazati opcije FO broja.

Dugme i dugme za podesavanje donjih parametara

Ovo visenamjensko kontrolno dugme se koristi za listanje kroz razliCite parametre opreme za zavarivanje.

U zavisnosti od odabranog procesa zavarivanja, pritiskom ili okretanjem kontrolnog dugmeta, operater moze odabrati

potrebne parametre tog procesa zavarivanja.

« Pritiskom na kontrolno dugme vr3i se podesavanje parametara kao 3to su napon, induktivnost/sila luka i vrijeme
dogorevanja.

« Okretanjem dugmeta u smjeru kazaljke na satu povecava se odabrana vrijednost parametra, dok se okretanjem u
smjeru suprotnom od kazaljke na satu smanjuje vrijednost.

+ Kada se dugme za pode3avanje okrece, podeeni parametar se prikazuje na displeju parametara sa strane.

+ UMIG rezimu, pritiskom na ovo kontrolno dugme mijenja se izmedu napona zavarivanja,
induktivnosti zavarivanja i vremena dogorevanja radi konfiguracije.

+ UMMA reZimu, pritiskom na ovo kontrolno dugme pode3ava se struja zavarivanja i sila luka.

Tokom zavarivanja, okretanjem dugmeta za podeSavanje pode3avate odabrani parametar.




KONTROLNA PLOCA - FUNKCIJE

Podrugje i prekidac za odabir nacina zavarivanja

Podrucje za odabir nacina zavarivanja (prikazano desno) sadrZi prekidac za odabir nacina zavarivanja i
odgovarajuce indikatore za MIG i MMA.

Pritiskom na zelenu tipku za odabir naina rada © evam omoguciti da odaberete Zeljeni nacin zavarivanja,
a odgovarajuci indikator ce se upaliti u skladu s vasim odabirom.

Ako je - Ako je indikator upaljen, to znaci da je odabran MIG nacin rada.

Ako ovo L— Ako je indikator upaljen, to znaci da je odabran MMA nacin rada.

Nacini rada MIG gorionika

Nacini rada okidaca gorionika: 2T i 4T. Pritisnite tipku‘mode’da biste odabrali Zeljeni nacin rada okidaca za
zavarivanje i, ovisno o odabranoj opciji okidaca MIG gorionika, odgovarajuci LED indikator ce se osvijetliti,
pogledajte stranicu 29 za vise detalja.

Zicani incni prekidac
Kada pritisnete i drZite dugme za dovod Zice u incu, motor za dovod Zice Ce se pokrenuti i dovoditi Zicu za
zavarivanje kroz pogonski sistem, u ulozak MIG gorionika dok ne prode kroz vrh za zavarivanje. Odgovarajuca

LED lampica ce se upaliti kako bi pokazala da dovodite Zicu za zavarivanje. Otpustanjem dugmeta zaustavit
Cete dovod Zice.

Prekidac za ¢iS¢enje gasa

Ovo kontrolno dugme omogucava operateru da aktivira zastitni plin, $to omogucava provjeru i podesavanje
protoka plina. Kada se pritisne dugme za prociS¢avanje plinom, zastitni plin Ce teci i nastavit ce teci dok se
ponovo ne pritisne dugme za procis¢avanje. LED dioda za protok plina ¢e biti upaljena dok plin tece.

Operater takoder moZe deaktivirati protok plina pritiskom na okidac gorionika ili bilo koje drugo dugme na
kontrolnoj ploci dok je u reZzimu provjere proci$¢avanja plinom.
Napomena: Ako se dugme ne pritisne, prociS¢avanje plinom ce se automatski prekinuti nakon 30 sekundi.

Indikatori upozorenja

Prekomjerna temperatura
Indikatorska lampica pregrijavanja oznacava da je uredaj usao u zastitu od pregrijavanja i prestao je zavarivanje.
@ Uredaj Ce se ponovo aktivirati nakon to se ohladi. Nemojte iskljucivati uredaj kada se ovaj indikator upali,
pricekajte neko vrijeme, a zatim nastavite zavarivanje nakon sto se indikator pregrijavanja ugasi.

Over Current
Indikatorska lampica za prekomjernu struju oznacava da je uredaj usao u zastitu od prekomjerne struje
i zaustavio izlaz. Resetirajte uredaj iskljucivanjem, a zatim ponovnim ukljucivanjem. Ako se ova greska
nastavi, obratite se svom dobavljacu za daljnju pomoc.
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VRD indikator

VRD LED e svijetliti kada je uredaj u MMA rezimu i VRD funkcija je omogucena. Kada VRD indikator svijetli,
izlazni napon je 10,5 V.

Napomena:

« VRD LED ce se ugasiti kada se uspostavi luk za zavarivanje.

« VRD je fabricki podesen na UKLJUCENO, ovo se moZe onemoguciti, iako je za obavljanje ovog zadatka potreban
tehnicar. Za vise informacija obratite se svom dobavljacu.

« Ako je VRD funkcija omogucena i nema zavarivanja u toku iako je VRD indikatorska lampica crvena, to ukazuje na to
da je VRD funkcija abnormalna.

Prikaz serijskog broja
Kada je masina u stanju mirovanja (prije zavarivanja), pritisnite i drZite oba dugmeta za
nacin rada zavarivanja Oi dugme za podesavanje parametara (kao Sto je prikazano
—a ispod) 3 sekunde da biste prikazali serijski broj masine.
= Barkod se prikazuje u devet grupa podataka samo na gornjem ekranu,
ukljucujuci,1.XY*,,2.XY".....do,9.XY* gdje su XiY brojevi od 0 ~ 9. Pogledajte
donju tabelu za detalje: Okretanjem enkodera operater ¢e moci da pregleda cijeli serijski
broj na ekranu. Pritiskom bilo koje tipke serijski broj ce se izbrisati sa ekrana.
Napomena: Cifre od 12. do 19. u digitalnom barkodu su interni fiksni brojevi kompanije,
koji se ne prikazuju u prozoru. Procitajte 9 grupa podataka i poredajte ih redom s lijeva na
desno, preskacudi cifre od 12. do 19., da biste dobili barkod masine.

Ako ne izvrsite nijednu operaciju zavarivanja ili ne dodirnete bilo koje dugme na kontrolnoj plodi, serijski broj ce
se automatski izbrisati sa ekrana nakon 20 sekundi.

Prikazani podaci Inacenje

1.XY XiY predstavljaju 1.i 2. cifru/slova digitalnog barkoda, respektivno.

2.XY XY predstavlja 3. cifru/slovo digitalnog barkoda, a YX je od 11-45, Sto odgovara barkodu D-Z i
predstavlja godinu.
3.XY XY predstavlja 4. cifru/slovo digitalnog barkoda, a YX je od 01-12, Sto odgovara barkodu 0-Ci
predstavlja mjesec.
4XY XY predstavlja 5. cifru/slovo digitalnog barkoda, a YX je od 01-31, Sto odgovara barkodu 0-V i

predstavlja datum.
5.XY XiY predstavljaju 6. 7. cifru/slova digitalnog barkoda, respektivno.
6.XY XiY predstavljaju 8.1 9. cifru/slova digitalnog barkoda, respektivno.
7.XY XiY predstavljaju 10.i 11. cifru/slova digitalnog barkoda, respektivno.
8.XY XiY predstavljaju 20.i 21. cifru/slova digitalnog harkoda, respektivno.
9.XY XiY predstavljaju 22. i 23. cifra/slovo digitalnog barkoda, respektivno
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Postavke konfiguracije

Funkcije nacina rada za inZenjere zavarivanja

Funkcija naCina rada zavarivata omogucava korisnicima podesavanje i postavljanje

zadanih pozadinskih parametara ili funkcija na sljededi nacin: Pritisnite i drZite gornje
dugme za podesavanje parametra 5 sekundi u stanju pokretanja.

S — Nakon 3to pritisnete i drZite gornje dugme za podesavanje parametra
2 sekunde, masina ¢e odbrojavati od 3 sekunde; na kraju odbrojavanja,

gornji prozor Ce prikazati broj parametra, kao Sto je “F01", a donji prikaz parametra
Ce prikazati vrijednost koja odgovara tom broju. Okretanjem gornjeg kotacica za
podesavanje parametra moZete odabrati broj parametra za postavljanje zadane
vrijednosti ili funkcije pozadinskog parametra.

200 PFC

Okretanjem donjeg kotacica za podeSavanje parametra postavit ete vrijednost koja
odgovara tom broju parametra. Pritiskom na gornji kotaci¢ za podesavanje parametra
spremit ¢ete novu vrijednost. Nakon podeavanja vrijednosti, pritisnite tipku za odabir metode zavarivanja. © naizlazak
iz naina rada inzenjera zavarivanja pogledajte sljedecu tabelu za brojeve parametara, definicije funkcija i vrijednosti
konfiguracije. Nakon odabira Zeljenog vremena odziva, pritisnite kontrolni tocki¢ da biste sacuvali trenutne postavke. Zatim
pritisnite dugme za nacin rada zavarivanja da biste dovrsili operaciju i izasli.

Funkcija pozadine | Parametarbr |  Zadana Inacenje
vrijednost
MoZe se postaviti na Cetiri vrijednosti: “0”, “5",“10”ili “15".
Funkdija "0" oznacava da je funkcija pripravnosti onemogucena i da uredaj
podesavanja K01 10 nece udi u stanje pripravnosti.
vremena "5%"10"i"15" oznacavaju da je funkcija pripravnosti omogucena
pripravnosti i da ¢e uredaj udi u stanje pripravnosti nakon odgovarajuceg

vremena u minutama.

MoZe se postaviti na "0"ili "1".

Zatita od "0" oznacava da je funkcija zastite od prenapona/podnapona
prenapona/ F02 0 onemogucena.
podnapona ulaza "1" 0znacava da je funkdija zastite od prenapona/podnapona
omogucena.

Postavljanje vremena predproduhivanja za MIG nacin zavarivanja
Vi - u nacinu rada inZenjera zavarivanja.

rijeme prije
:)rotolfa ) F03 MIG: 0.1 | Ako je“Nacin zavarivanja” MIG, postavite vrijeme
predproduhivanja MIG-a u rasponu od 0 do 2,0, s podeSavanjem

0d 0,11 jedinicom u sekundama.
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Postavke konfiguracije

Funkcije nacina rada za inZenjere zavarivanja

Funkcija pozadine | Parametarbr |  Zadana Znadenje
vrijednost
Postavljanje vremena naknadnog propuhivanja za MIG nacin
. zavarivanja u nacinu rada inZenjera zavarivanja.
Vrijeme nakon - A —
protoka F04 MIG:0.5 | Ako je“Nacin zavarivanja” MIG, postavite vrijeme naknadnog
propuhivanja za MIG, u rasponu od 0 ~ 5,0, tatnost 0d 0,5 i
jedinicu sekunde.
N/A F05 0 Ne koristi se
povratni napon F06 13 Podesjlte naponv povrfltnog paljenja MIG-a, u rasponu od 10 ~ 20, s
koracima pode3avanja od 0,1 volta.
struja wuceg starta F07 30 Podeslte stru;uvtoplog startg MMAa urasponuod 0 ~ 60, s
koracima pode3avanja od 11 jedinicom ampera.
Podesite 'pocetnu’ brzinu dodavanja Zice MIG-a koja se moze
Pocetna brzi postavitina "0","1", "2"ili "3".
ocetna . rzvl.na F08 1 "0" oznacava da je funkcija sporog dodavanja Zice onemogucena.
dodavanja Zice — PR -
"1","2"ili "3" oznacavaju da je brzina sporog dodavanja Zice 1/3,
1/2ili 2/3 trenutno postavljene brzine.
Napomena:

Ako se u rezim zavarivanja ulazi iz razlicitih reZima zavarivanja, npr. MIG ili MMA, funkcionalna definicija koja odgovara
pozadinskim parametrima/funkcijama takoder se moZe razlikovati!

Na primjer:

Ako se u pozadinu rezima zavarivanja ulazi iz MIG reZima zavarivanja, postavljeno vrijeme prethodnog ili naknadnog
protoka je vrijeme prethodnog/nakon¢nog protoka MIG rezima.

* Ovisno o tipu modela i instaliranom firmveru, F02 mozda nece biti prisutan u strukturi menija.
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Postavke konfiguracije (inZenjerski nacin rada)

Vratite tvornicke postavke

Za vracanje na tvornicke postavke za EPM-160 ili EPM-200, pritisnite i drZite
dugme za nacin rada zavarivanja © 5 sekundi da biste vratili sve fabricke
postavke. Nakon $to drZite dugme pritisnuto 1 sekundu, na displeju ¢e se
prikazati pocetak odbrojavanja od 3 do nule. Kada se odbrojavanje zavrsi, fabricke
postavke se vracaju. Ako se dugme otpusti prije zavrietka odbrojavanja, vracanje
se nece izvrsiti. Fabricke postavke su detaljno opisane i prikazane u tabeli ispod.

Funkcija pozadine Parametar br. Zadana vrijednost Inacenje
Vrijeme povratnog gorenja 0.25 0.25
Napon povratnog gorenja 13V 13V
Induktivitet 0 0
Vrijeme predproudanja 0.1S 0.1S
MIG parametri Vrijeme naknadnog proudanja 0.55 0.55
Napon zavarivanja 19.0V 19.0V
Brzina dodavanja Zice 5m/min 5m/min
Napon kratera 19.0V 19.0V
Brzina dodavanja kratera 5m/min 5m/min
Struja sile luka 40A 40A
MMA parametri Struja toplog starta 30A 30A
Struja zavarivanja 130A 130A
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MIG/MAG zavarivanje

Umetnite plamenik za zavarivanje (C) u izlaznu uticnicu “Euro konektor za plamenik u
MIG-u"na prednjoj plodi aparata i zategnite ga. Umetnite utikac kabela za zavarivanje
(A) uizlazni terminal “+" aparata za zavarivanje i zategnite ga u smjeru p
kazaljke na satu.

Umetnite utikac kabela za povratni vod (B) u izlazni terminal
“-"na prednjoj ploci aparata za zavarivanje i zategnite ga u
smjeru kazaljke na satu. Postavite Zicu za zavarivanje na ¥ ,
adapter vretena. Spojite bocu opremljenu regulatorom L ) \

plina na ulaz plina na straznjoj ploci aparata %ﬁ - .

pomocu crijeva za plin. Ispravno podesite protok

plina. Provjerite da li veliina Zlijeba valjka na postavljenom

pogonskom valjku odgovara velicini kontaktnog vrha plamenika za zavarivanje i velicini Zice koja se koristi.

Otpustite pritisnu polugu dodavaca Zice kako biste provukli Zicu kroz vodilicu i u Zlijeb pogonskog valjka, a zatim
podesite pritisnu polugu, pazeci da Zica ne klizi. (preveliki pritisak e dovesti do iskrivljavanja Zice Sto ce utjecati na
performanse dovodenja Zice).

Pritiskom na dugme za podeSavanje Zice u incima aktivirat ce se samo motor za pomicanje Zice i on e poceti pomicati
Zicu kroz gorionik dok ne prode kroz kontaktni vrh. Sada ste spremni za pocetak MIG zavarivanja.

MIG zavarivanje bezplinskom, samozastitnom MIG Zicom

Umetnite gorionik za zavarivanje (D) u izlaznu uticnicu “Euro konektor za gorionik u MIG-u”
na prednjoj ploci aparata i zategnite ga. Umetnite utika¢ povratnog kabla (E)
u izlazni terminal “+" aparata za zavarivanje i zategnite ga u smjeru E

kazaljke na satu. D

Umetnite utikac prateceg kabla (F) u izlazni terminal “-"na T~
prednjoj plodi aparata za zavarivanje i zategnite ga u smjeru %\(
kazaljke na satu. -

A4 V4
Postavite kalem Zice na adapter vretena pazeci da 5 y \

velicina Zlijeba valjka na pogonskom valjku % 7 F

odgovara veli¢ini kontaktnog vrha gorionika

za zavarivanje i velicini Zice koja se koristi.

Otpustite pritisnu polugu dodavaca Zice kako biste provukli Zicu kroz vodilicu i u Zlijeb pogonskog valjka.

Podesite pritisnu polugu pazeci da Zica ne Klizi. (Preveliki pritisak ce dovesti do iskrivljavanja Zice Sto e utjecati na
performanse dovodenja Zice).

Pritiskom na dugme za podesavanje Zice u incima aktivirat ce se samo motor za dovodenje i pocet Ce se dovoditi Zica
kroz gorionik dok Zica ne prode kroz kontaktni vrh. Sada ste spremni za pocetak MIG zavarivanja.
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za odi i zastitnu odjecu. Takoder, poduzmite potrebne korake za zastitu svih osoba

2 Prije pocetka bilo kakvih zavarivackih aktivnosti, osigurajte odgovarajucu zastitu
u podrudju zavarivanja.

onumane WG/MAG standardni nacin zavarivanja

MIGTip \Evlem?/(f MIG - Zavarivanje metala u inertnom plinu, MAG - Zavarivanje metala
|re P . v . . .
aktivnim plinom, GMAW - Elektrolu¢no zavarivanje metala plinom
GasShroud N " . R . Lo
or Nozzle MIG zavarivanje je razvijeno kako bi se zadovoljili proizvodni zahtjevi ratne

i poslijeratne ekonomije, a predstavlja proces elektrolu¢nog zavarivanja

u kojem se kontinuirana puna Zica elektrode dovodi kroz MIG pistolj za
zavarivanje u zavarivacku kupku, spajajuci dva osnovna materijala. Zastitni
plin se takoder dovodi kroz MIG pistolj za zavarivanje i Stiti zavarivacku
Work Piece (-V) kupku od kontaminacije, Sto takoder pobolj3ava luk.

Spojite MIG kablove gorionika kao $to je detaljno opisano na

Weld

stranici 30. Povratni kabel radnog plamenika spojite na’~' (B), a zadnji kabel gorionika na’+'(A). &
Osigurajte da je prikljucen odgovarajuci dovod zatitnog plina.

Prebacite prekidac za napajanje na zadnjoj ploci na “UKLJUCENO”, uredaj se pokrece, kontrolna

ploca svijetli, a ventilatori za hladenje ce se poceti pokretati.

Otvorite plinski ventil na cilindru i podesite regulator plina kako biste A
postigli Zeljeni protok.
Ovisno o vasim tacnim zahtjevima za MIG zavarivanje, moZete slijediti
dolje navedene upute kako biste postigli optimalno podeéavanje.\ B )

Standardni nacin zavarivanja:

Nakon Sto je aparat podesen za MIG (kao Sto je gore
navedeno), moci Cete postaviti kontrolnu plocu za vas
MIG zadatak zavarivanja.

Slika kontrolne ploce lijevo je primjer aparata koji se
postavlja za standardni MIG, a na sljedecih nekoliko
stranica objasnit ce se koraci podeSavanja rada.
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2 Prije pocetka bilo kakvih zavarivackih aktivnosti, osigurajte odgovarajucu zastitu

za odi i zastitnu odjecu. Takoder, poduzmite potrebne korake za zastitu svih osoba
u podrudju zavarivanja.

Standardni MIG/MAG nacin zavarivanja
Odabir MIG nacina zavarivanja:

Pritiskom na zeleno MIG/MMA dugme moZete odabrati MIG nacin zavarivanja.
Nakon odabira MIG-a, svijetlit ¢e samo odgovarajuca ikona MIG nacina rada, kao $to je prikazano desno

Nacin rada okidaca:

Odaberite nacin rada 2T gorionika pritiskom na dugme za nacin rada gorionika.
dok se ikona 2T ne upali kao Sto je prikazano lijevo.
Za detalje o alternativnim nacinima rada, pogledajte stranicu 29.

Kontrola brzine uvlacenja Zice

Kontrolni tockic i podrucje prikaza (K) su kombinovani rotacijski
enkoder i dugme za odabir koje, kada se okrece u standardnom MIG
reZimu, omogucava operateru da kontroliSe brzinu dodavanja Zice.

Okretanjem kontrolnog tockica u smjeru kazaljke na satu povecava se
brzina dodavanja Zice (povecava se struja zavarivanja), dok okretanjem
tockica suprotno od kazaljke na satu smanjuje se brzina dodavanja Zice,
$to u konacnici smanjuje struju zavarivanja.

Raspon brzine dodavanja Zice je 2 ~ 14 m/min.

MIG kontrola napona

Kontrolni tockic i podrucje prikaza (L) su kombinovani rotacijski enkoder i dugme za odabir koje, kada se okrece u
standardnom MIG reZzimu, omogucava operateru da kontroliSe napon zavarivanja.

Kontrole induktivnosti i povratnog gorenja

Kod standardnog MIG-a, gornji brojcanik za prikaz (K) sluzi samo za kontrolu brzine dodavanja Zice, iako donji
brojcanik za prikaz (L) kontrolira sljedece:

v Napon zavarivanja (raspon podeSavanja napona zavarivanja je 11 ~ 26V)
& Induktivnost (raspon podesavanja induktivnosti je —10 ~ +10)
- Vrijeme povratnog gorenja (raspon podesavanja vremena povratnog gorenja je 0 ~ 800ms)

Za pristup induktivnosti i viemenu dogorevanja, jednostavno pritisnite donji requlator (L) koji ¢e vas pomicati kroz ove
3 opcije. Za vise informacija pogledajte stranicu 19.
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za oCi i zastitnu odjecu. Takoder, poduzmite potrebne korake za zastitu svih osoba

2 Prije pocetka bilo kakvih zavarivackih aktivnosti, osigurajte odgovarajucu zastitu
u podrudju zavarivanja.

Standardni MIG/MAG nacin zavarivanja

U standardnom MIG nacinu rada, sada mozZete podesiti razli¢ite MIG parametre kao Sto su protok plina prije i poslije
zavarivanja, napon odgorevanja i pocetna brzina sporog dodavanja Zice, a oni se podesavaju putem funkcije nacina
rada inZenjera zavarivanja (WEM) koja korisnicima omogucava podesavanje niza zadanih parametara ili funkcija u
pozadini.

Da biste pristupili WEM-u, pritisnite i drZite gornji gumb za podesavanje (,K” kao na prethodnoj stranici) 5

sekundi. Nakon Sto pritisnete i drZite ovaj gumb 2 sekunde, uredaj ce prikazati odbrojavanje od 3 sekunde. Na kraju
odbrojavanja, gornji prozor ¢e prikazati broj parametra,F01, a donji parametar ¢e prikazivati vrijednost koja odgovara
tom broju,,F".

Okretanjem gornjeg kotacica za podeSavanje parametara moci Cete odabrati Zeljeni broj parametra za postavljanje
zadane vrijednosti ili funkcije parametra na kraju zavarivanja (za vide detalja pogledajte stranice 25 i dalje).
« Odabir i podesavanje MIG predgasa:
Za odabir vremena prethodnog protoka plina, okrecite gornji requlator dok se ne prikaze F03, a okretanjem donjeg
regulatora moZete podesiti vrijeme prethodnog protoka prikazano u donjem prozoru displeja.
Raspon pode3avanja prethodnog protoka je 0 ~ 2 sekunde, a tvornicka postavka je 0,1 sekunda.
« Odabir i podesavanje MIG plina za zavarivanje nakon zavarivanja:
Za odabir vremena dovoda plina nakon protoka, okrecite gornji requlator dok se ne prikaze F04, a okretanjem
donjeg regulatora mozete podesiti vrijeme predprotoka prikazano u donjem prozoru displeja.
Raspon pode3avanja predprotoka je 0 ~ 5 sekundi, a tvornicka postavka je 0,5 sekundi.
- Podesavanje napona povratnog sagorijevanja:
Za odabir i podesavanje vremena smanjenja temperature, okrecite gornji requlator dok se ne prikaze F06. Zatim,
okretanjem donjeg regulatora moZete podesiti napon povratnog sagorijevanja, koji je prikazan u donjem dijelu
prozora. Raspon napona povratnog sagorijevanja je 10 ~ 20 volti, a tvornicka postavka je 13 sekundi.
« Podesavanje pocetne brzine dodavanja Zice (takoder poznato kao brzina puzanja):
Za odabir i podesavanje pocetne ‘spore’ brzine dodavanja Zice, okrecite gornji kotaic za podesavanje dok se
ne prikaze F08. Zatim okretanjem donjeg kotacica moZete ukljuciti i podesiti pocetnu brzinu dodavanja koja je
prikazana u donjem prozoru displeja.
Postavke pocetne brzine dodavanja Zice su sljedece:
“0” oznacava da je funkcija sporog dodavanja Zice onemogucena. “1",“2"ili“3” oznacavaju da je brzina sporog
dodavanja zice 1/3, 1/2ili 2/3 postavljene brzine dodavanja Zice. Fabricka postavka je 1.
Nakon $to su izvrSena bilo kakva pode3avanja, pritiskom na zeleno dugme izlazite iz rezima zavarivaca i spremate
postavke.

MIG - bez plina

Metod rada je isti kao i kod gore navedenog MIG postupka, osim $to se ne koristi zastitni plin i izlazni polaritet za MIG
gorionik i povratni kabel radnog komada je obrnut (vidi stranicu 30).
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OPERACIJA - MIG

Nacini rada okidaca plamenika
2T nadin rada
Pritisnite okidac gorionika da biste upalili luk za zavarivanje, luk se gasi kada otpustite okidac.

On
— | o
okidac baklje - Pre-flow
snabdevanje gasom _I Napon bez opterecenja gyyphack -~ 1 I—
Le——

“ Post gas

Izlazni napon

Vijeme puzanja
| Tokom zavarivanja >

Kada se pritisne okidac gorionika za pokretanje procesa, zavarivanje pocinje i nastavlja se ¢ak i nakon Sto se okidac
gorionika otpusti (brojcanici za podeSavanje struje i napona na kontrolnoj ploci i dalje e podeSavati uslove zavarivanja).

U ovom trenutku, digitalni mjeraci ce prikazivati stvarnu struju i napon.

4T nadinrada

Kada se ponovo pritisne okidac gorionika, luk se zaustavlja (parametri struje zavarivanja/kratera i napona kratera u
postavkama zavarivanja mogu podesiti uslove zavarivanja).

Proces zavarivanja se zaustavlja kada se okidac gorionika otpusti i zapocinje vrijeme naknadnog protoka plina.

On

On
| | Off | I 0ff
okidac baklje

~ —Pre flow time
snabdevanje gasom Napon bez opterecenja Burn Back~ - I
- lzZlazninapon | napon
- hranjenje Zice Vrijeme puzanja
| Tokom zavarivanja >|:> Luk se zaustavlja
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Prije pocetka bilo kakve aktivnosti zavarivanja osigurajte da imate odgovarajucu zastitu
& za oCi i zastitnu odjecu. Takoder poduzmite potrebne korake da zastitite sve osobe u

podrudju zavarivanja.
Opis MIG procesa N
otrosna Zica
MIG proces je prvi put patentiran za zavarivanje aluminijuma 1949. Plinski 5 elektrode
godine u SAD. poklopacili (+V)
mlaznica ‘
Proces koristi toplinu koju stvara elektri¢ni luk formiran izmedu gole

tro3ne Zicane elektrode i radnog komada. Ovaj luk je zasticen plinom
kako bi se sprijecila oksidacija zavara.

Arc Zavariti
U MIG procesu koristi se inertni zastitni plin za zastitu elektrode i e
zavarenog bazena od kontaminacije i pojacavanje luka. Prvobitno je ) 2 W

ovaj gas bio helijum.

Pocetkom 1950-ih proces je postao popularan u Velikoj Britaniji za Radni komad (-V)
zavarivanje aluminija koristenjem argona kao zastitnog plina. Razvoj

upotrebe razliitih plinova rezultirao je MAG procesom. Ovdje su koristeni drugi plinovi, na primjer, ugljicni dioksid, a
ponekad korisnici ovaj proces nazivaju C0? zavarivanjem. Plinovi kao 3to su kisik i ugljicni dioksid su dodani i aktivni su
sastojci inertnom plinu za pobolj3anje performansi zavarivanja. lako je MAG proces u uobicajenoj upotrebi danas, on se
jos uvijek naziva MIG zavarivanjem iako tehnicki to nije tocno.

Ovaj proces je poceo da se dokazuje kao alternativa lepljivim elektrodama (MMA) i TIG (GTAW) koji nude visoku
produktivnost i stope taloZenja. Proces takoder pomaze u smanjenju bilo kakvih defekata zavarivanja zbog povecanog
zaustavljanja/pocetka koji se koristi u MMA. Medutim, zavariva¢ mora imati dobro znanje o postavljanju i odrZavanju
sistema kako bi postigao zadovoljavajuce zavarene spojeve.

Elektrodni MIG piStolj je normalno +VE, a povrat rada je normalno —VE. Medutim, odredene potro3ne Zice ponekad
zahtijevaju ono Sto se naziva obrnuti polaritet, tj. elektroda —VE ili radna +VE. Obicno su ove vrste Zice Zice s jezgrom
koje se koriste za tvrdo oblaganje ili za aplikacije sa visokim taloZenjem i bez plina.

Tipicni rasponi zavarivanja

Wire Diameter DIP Transfer Sprej Transfer
(mm) Struja (A) Napon (V) Struja (A) Napon (V)
0.6 30~ 80 15~18 N/A N/A
0.8 45~180 16 ~ 21 150 ~ 250 25~33
1.0 70 ~ 180 17 ~22 230 ~ 300 26 ~ 35
1.2 60 ~ 200 17 ~22 250 ~ 400 27 ~35
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2 Prije pocetka bilo kakve aktivnosti zavarivanja osigurajte da imate odgovarajucu zastitu

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

Napomene za pocetnike u zavarivanju

Ovaj odjeljak je osmisljen tako da pocetniku koji jo$ nije obavio zavarivanje pruZi neke informacije kako bi krenuo.
Najjednostavniji nacin za pocetak je vjezbanje tako $to Cete zavariti perle na komadu ploce za otpad. Zapocnite
koriStenjem ploce od mekog Celika (bez boje) debljine 6,0 mm i Zice od 0,8 mm. Ocistite masnocu, ulje i labav kamenac
sa ploce i ¢vrsto ga pricvrstite na radni sto kako bi se moglo izvesti zavarivanje. Uvjerite se da je obujmica za povrat
rada sigurna i da ima dobar elektricni kontakt sa plocom od mekog ¢elika, direktno ili preko radnog stola. Za najbolje
rezultate uvijek pricvrstite radni vod direktno na materijal koji se zavari, inace moZze doci do lo3eq elektricnog kola.
Karakteristike i prednosti MIG/MAG procesa
KoriSteni termini: MIG - zavarivanje metala inertnim plinom

MAG - Metalno aktivno plinsko zavarivanje

GMAW - plinsko zavarivanje metala
MIG zavarivanje je razvijeno kako bi se zadovoljili proizvodni zahtjevi ratne i poslijeratne ekonomije, a to je proces
elektrolucnog zavarivanja u kojem se kontinuirana elektroda od cvrste Zice dovodi kroz MIG pistolj za zavarivanje u
zavareni bazen, spajajuci dva osnovna materijala zajedno. Zastitni plin se takoder Salje kroz MIG pistolj za zavarivanje i
Stiti zavareni bazen od kontaminacije Sto takoder pojacava luk.
MIG/MAG proces se moZe koristiti za zavarivanje 3irokog spektra materijala i obicno se koristi u horizontalnom poloZaju,
ali se moze koristiti u vertikalnom ili iznad glave uz pravilan odabir masine, Zica i struje. Osim toga, moZe se koristiti za
zavarivanje na velikim udaljenostima od izvora napajanja uz odgovarajucu dimenzioniranje kabela.
To je dominantan proces koji se koristi u industriji odrzavanja i popravki i intenzivno se koristi u konstrukcijskim i
proizvodnim radovima.
Kvalitet zavarivanja takoder u velikoj mjeri ovisi o vjestini operatera i mnogi problemi sa zavarivanjem mogu postojati
zbog pogresne primjene i upotrebe ugradnje.

Polozaj zavarivanja

Prilikom zavarivanja, pobrinite se da se smjestite u udoban polozaj za zavarivanje i primjenu zavarivanja prije nego $to
polnete sa zavarivanjem. Ovo je moZda tako da sjedite na odgovarajucoj visini $to je Cesto najbolji nacin za zavarivanje
osiguravajudi da ste opusteni i ne napeti. Opusteno drZanje Ce osigurati da zadatak zavarivanja postane mnogo laksi.

Obavezno uvijek nosite odgovarajucu osobnu zastitnu opremu i koristite odgovarajuce usisavanje dima prilikom zavarivanja.
Rad postavite tako da smjer zavarivanja bude popreko, a ne prema ili od vaseg tijela.
Provod drZaca elektrode uvijek treba biti bez prepreka tako da moZete slobodno pomicati ruku dok elektroda sagorijeva.

tezinu vase ruke.

Uvijek pregledajte svoju opremu za zavarivanje, kablove za zavarivanje i drZac elektroda prije svake upotrebe kako biste bili
sigurni da nije neispravan ili istrosen jer postoji opasnost od strujnog udara.
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2 Prije pocetka bilo kakve aktivnosti zavarivanja osigurajte da imate odgovarajucu zastitu

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

MIG kontrole

Glavne osnovne kontrole za MIG/MAG sistem su brzina dodavanja Zice i napon.

Brzina dodavanja Zice

Brzina Zice je direktno povezana sa strujom. Sto je veca brzina Zice, viSe Zice se taloZi i stoga je potrebna veca struja da
se potrosna Zica sagori. Brzina zice
Brzina Zice se mjeri u m/min (metrima u minuti) ili ponekad u ipm (in¢ima
u minuti).

Promijer Zice takoder cini dio trenutne potraznje, npr. za hranjenje Zice od
1,0 mm pri brzini od 3 m u minuti ¢e biti potrebna manja struja nego za
napajanje Zice od 1,2 mm istom brzinom. Dovod Zice se podesava prema
materijalu koji se zavari. Ako je brzina dodavanja Zice previsoka u poredenju
sanaponom, onda se deSava efekat,uboda” kada neotopljeni potro3ni
materijal kontaktira radni komad stvarajuci velike koliine prskanja zavara. [ i

/
!

Premalo dodavanja Zice u poredenju sa naponom ce rezultirati stvaranjem
dugog luka sa losim prijenosom i eventualnim izgaranjem Zice za zavarivanje
na vrh kontakta.

Napomena: Zadane postavke na gornjoj strani EVO MIG strojeva su brzina Napon zavarivanja

dodavanja Zice i tada Ce se prikazati amperaZa kada zavarivanje zapocne.

Podesavanje Napona

Polaritet napona kod MIG/MAG zavarivanja je u vecini slucajeva sa pozitivnim (+). To znadi da je vecina topline u Zici
elektrode. Odredene posebne Zice mogu zahtijevati obruti polaritet, odnosno negativan (-) polaritet Zice elektrode. Za
najbolje radne parametre uvijek konsultujte tehnicki list proizvodaca. Napon se Cesto naziva “podeSavanjem topline”. Ovo
ce se mijenjati ovisno o vrsti materijala, debljini, vrsti plina, tipu spoja i poloZaju zavara. U kombinaciji sa brzinom Zice, to je
glavna kontrola koju podesava zavarivac. Postavka napona varira ovisno o vrsti i velicini Zice elektrode koja se koristi.

Vecina MIG/MAG zavarivaca su CV (konstantni napon) izvori napajanja $to znaci da napon ne varira mnogo tokom
zavarivanja. Moderni inverterski izvori napajanja takoder imaju kontrolne krugove za pracenje stanja kako bi se osiguralo da
napon ostane konstantan.

Napon odreduje visinu i Sirinu Sava. Ako operater nema referencu na potrebna podesavanja, najbolji nacin postavljanja je
koriStenje otpadnog materijala iste debljine kako bi se postigla ispravna postavka. Ako je napon previde, luk ¢e biti dug i
nekontroliran i uzrokovati spajanje Zice na vrh kontakta. Ako je napon prenizak, tada nece biti dovoljno topline da se Zica
otopi i tada dolazi do uboda.

Da bi se dobio zadovoljavajuci zavar, potrebno je napraviti ravnotezu izmedu napona i brzine Zice. Karakteristike napona
su da visi napon proizvodi ravniji i Siri zavareni sloj, ali se mora voditi racuna da se izbjegne podrezivanje. Sto je napon nizi,
zavareni sloj postaje uski i vei.
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Prije pocetka bilo kakve aktivnosti zavarivanja osigurajte da imate odgovarajucu zastitu
& za odi i zastitnu odjecu. Takoder poduzmite potrebne korake da zastitite sve osobe u
podrudju zavarivanja.

Nacini prijenosa

Nacin pada ili kratkog spoja

U padu ili kratkom spoju Zica (elektroda) dodiruje radni komad i stvara se kratki spoj. Zica ce kratko spojiti osnovni
metal izmedu 90 200 puta u sekundi. Ova metoda ima prednost stvaranja male, brzo ocvrScavajuce zavarene bare.

Brzine taloZenja, brzina Zice i naponi su obi¢no niZi od ostalih nacina prijenosa, a nizak unos topline ¢ini ga fleksibilnim
nacinom za debele i tanke metale u svim pozicijama.

A B C D E F
-~ ﬂ T A—
A - Dovodenije potrosne Zice do radnog komada i stvara D - Duljina luka se otvara zbog pregaranja
se kratki spoj E - Zica napreduje prema radnom komadu
B - Zica se podinje topiti zbog struje kratkog spoja F - Kratke spojeve Zice i proces se ponovo odvija

(- Zica se otkinula

Neki od nedostataka ove metode su ogranicena brzina dodavanja Zice, a time i stope taloZenja zavara. Na debljem
materijalu takoder moZe postojati opasnost od ,hladnog prelivanja“. Ovo se dogada kada nema dovoljno energije u
zavarenoj lokvi za pravilno spajanje. Jos jedan nedostatak je Sto ovaj nacin rada proizvodi povecanu kolicinu prskanja
zbog kratkih spojeva, posebno u odnosu na druge metode prijenosa. Induktivnost se koristi za kontrolu skoka struje
kada Zica uroni u zavareni bazen. Moderni elektronski izvori napajanja mogu automatski podesiti induktivnost kako bi
se postigao glatki prijenos luka i metala.

Nacin globularnog prijenosa
Metoda globularnog prijenosa je zapravo nekontrolirani kratki spoj koji nastaje kada su napon i Zica iznad raspona

pada, ali preniski za prskanje. Velike nepravilne globule metala se prenose izmedu gorionika i radnog komada pod
dejstvom sile gravitacije. Nedostaci ovog nacina prijenosa su Sto proizvodi

veliku koliinu prskanja kao i visok unos topline. Osim toga, kuglicni
prijenos je ogranicen na ravne i horizontalne kutne zavare iznad 3 mm.
Nedostatak fuzije je Cesto uobicajen jer prskanje ometa zavarenu kaljugu.

Takoder, posto globularni prijenos koristi vise Zice, openito se smatra
manje efikasnim.

Prednosti globularnog prijenosa su to $to radi pri visokim brzinama

dodavanja Zice i amperazama za dobro prodiranje na debele metale. - _

Takode, kada izgled zavara nije kritican, mozZe se koristiti sa jeftinim (02
zatitnim gasom.
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Prije pocetka bilo kakve aktivnosti zavarivanja osigurajte da imate odgovarajucu zastitu
& za oCi i zastitnu odjecu. Takoder poduzmite potrebne korake da zastitite sve osobe u
podrudju zavarivanja.

Nacini prijenosa

Spray Arc Mode

Mod raspriivanja luka se koristi sa visokim naponom i strujom. Metal se
projektuje u obliku finog rasprsivanja rastopljenih kapljica elektrode, koje se
elektromagnetnom silom pokrecu preko luka do radnog komada, a da Zica ne
dodiruje zavarenu bazenu.

Njegove prednosti ukljucuju visoke stope talozenja, dobru penetraciju, jaku
fuziju, odlican izgled zavara sa malo prskanja jer ne dolazi do kratkih spojeva.

Nedostaci nacina zavarivanja su uglavnom zbog velikog unosa topline koji moze ) & y
uzrokovati probleme na tanjem materijalu i ogranicenog raspona polozaja
zavarivanja gdje se ovaj nacin moze koristiti. Opcenito, minimalna debljina za zavarivanje je oko 6 mm.

Rezim pulsnog luka

Impulsni MIG je napredni oblik zavarivanja koji uzima najbolje od svih ostalih
oblika prijenosa, a minimizira ili eliminira njihove nedostatke. Za razliku od . ﬂ
kratkog spoja, impulsni MIG ne stvara prskanje ili rizik od hladnog preklapanja.

PolozZaji zavarivanja u impulsnom MIG-u nisu ograniceni kao kod globularnog ili

sprejnog zavarivanja i njegova upotreba Zice je definitivno efikasnija. Hladenjem

procesa rasprsivanja, pulsni MIG je u mogucnosti da proSiri svoj opseg zavarivanja

i njegov niZi unos toplote ne nailazi na probleme na tanjim materijalima. U ) -
osnovi, impulsni MIG je metoda prijenosa u kojoj se materijal prenosi izmedu
elektrode i zavarene lopatice u obliku kontrolirane kapljice. Ovo se postize
kontrolom elektri¢nog izlaza aparata za zavarivanje koristeci najnovije tehnologije upravljanja. Impulsni MIG proces
radi formiranjem jedne kapljice rastopljenog metala na kraju Zicane elektrode po impulsu. Kada je spreman, impuls
struje se koristi za pokretanje te jedne kapljice preko luka i u lokvicu.

Nacin zavarivanja - sinergijski

Kada se aparat za zavarivanje naziva sinergijskim, to znaci da kada se prilagodi jedna postavka (najceS¢e napon ili
debljina materijala) druge postavke poput struje ili brzine Zice takoder se mijenjaju. Postoje postavke struje i napona
za sve vrste Zica, promjere Zice i zastitne plinove. Iste postavke struje e imati razlicite brzine dodavanja Zice, debljinu
materijala izratka i sinergijske napone za razlicite promjere Zice. Nakon pode3avanja struje ili brzine povlacenja Zice i
debljine obratka, sistem ¢e imati unapred odredena podeSavanja putem svog softvera kako bi se uskladila sa naponom
zavarivanja i drugim parametrima zavarivanja. Nakon odabira “sinergije”, lijevi displej ploce stroja ¢e pokazati unaprijed
podesenu struju (brzina povlacenja Zice ili debljina obratka ovisno o odabranom parametru). Desni displej e pokazati
unapred podeseni napon.

Lijevi displej kontrolne ploce dodavaca Zice e pokazati unapred pode3enu struju, a desni displej ce pokazati unapred
podeSenu duZinu luka. Obje kontrole jedinice za dovodenje Zice mogu podesiti i struju i napon. Standardna duZina luka
je"0”; podesavanje se zasniva na sinergijskom naponu plus ili minus 3.0V.
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za odi 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.

Nacin zavarivanja - Standardno

Struja ili brzina dodavanja Zice, podesavanje debljine obratka nemaju veze sa podesavanjem napona i drugim
parametrima. U ovom reZimu svi potrebni parametri se postavljaju kao zasebne postavke.

Molimo pogledajte postavku brzine Zice i napona iznad.

Neki brzi prakticni savjeti za MIG/MAG proces zavarivanja su:

« Prilikom zavarivanja pokusajte koristiti elektrodu koja strsi (udaljenost izmedu vara i kontaktnog vrha) od oko 6-8 mm
« Prilikom zavarivanja tankih materijala pokusajte koristiti manje precnike MIG Zice, a za deblje materijale koristite deblje Zice
* Provjerite jeste li odabrali ispravan tip MIG Zice za materijal koji cete zavariti

« Uvjerite se da MIG piStolj za zavarivanje ima ispravnu veli¢inu kontaktnog vrha i vrstu obloge

« Uvijek se pobrinite da imate pogonske rolne ispravne velicine i oblogu gorionika za odabranu velicinu Zice

« Odaberite odgovarajuci plin kako biste postigli ispravne karakteristike zavarivanja i zavr$nu obradu

« Za optimalnu kontrolu zavara drZite Zicu na prednjoj ivici zavarenog bazena

* Prije pocetka zavarivanja osigurajte udoban i stabilan poloZaj

* Pokusajte da gorionik za zavarivanje bude Sto je moguce ravniji prilikom zavarivanja kako biste osigurali najbolji dovod
« Obavljati svakodnevno ciS¢enje o stanju gorionika za zavarivanje i pogonskih valjaka

« Potro3ni materijal drZite Cistim i suhim kako biste izbjegli kontaminaciju kao Sto je oksidacija i vlaga

Induktivnost

Kod MIG/MAG zavarivanja u rezimu prenosa potapanjem, elektroda Zice za zavarivanje dodiruje radni komad/bazu
za zavarivanje i to dovodi do kratkog spoja. Kada dode do ovog kratkog spoja, napon luka ¢e pasti na skoro nulu. Ova
promjena napona luka ce uzrokovati promjenu u krugu zavarivanja.

Pad napona ce uzrokovati porast struje zavarivanja. Veli¢ina porasta struje ovisi o karakteristikama zavarivanja izvora
napajanja.

Ako izvor napajanja odmah reaguje, struja u kolu bi porasla na vrlo visoku vrijednost. Brzo povecanje struje uzrokovalo
bi topljenje kratkospojne Zice za zavarivanje slicno eksploziji stvarajudi veliku kolicinu rastopljenog prskanja zavara.

Dodavanjem induktivnosti krugu zavarivanja to ¢e usporiti brzinu porasta struje. Djeluje tako $to stvara magnetno
polje koje se suprotstavlja struji zavarivanja u kratkom spoju i na taj nacin usporava brzinu porasta. Ako se induktivnost
poveca, to e uzrokovati povecanje vremena luka i smanjenje frekvencije pada, Sto ¢e pomoci u smanjenju prskanja.

U zavisnosti od parametara zavarivanja bice optimalna postavka induktivnosti za najbolje uslove zavarivanja. Ako je
induktivnost preniska, doci ¢e do prekomjernog prskanja. Ako je induktivnost previsoka, struja nece porasti dovoljno
visoko i Zica Ce zavariti bazen nedovoljnom toplinom. Izvori energije za zavarivanje moderne tehnologije esto imaju
sposobnost da obezbede ispravnu induktivnost kako bi pruZili odli¢ne karakteristike zavarivanja. Mnogi imaju kontrolu
varijabilne induktivnosti za preciznu kontrolu.
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Burn Back

U slucaju da je zavarivac trebao prekinuti zavarivanje i sve funkcije stroja zaustavljene istovremeno tada bi se potro3na
7ica za punjenje najvjerovatnije smrznula u bazenu za zavarivanje. Kako bi se to izbjeglo, funkcija povratnog izgaranja
prisutna je na vecini masina.

Ova mogucnost moZe biti ugradena ili podesiva kontrola. To ¢e omoguditi odrZavanje zastite od struje i plina na potro3noj
Zici za punjenje kada je prestala da se uvladi, ¢ime ce izgorjeti van vara. U nekoj opremi povratno sagorevanje je unapred
podeseno unutar kontrolnih kola, druge nude eksternu varijabilnu kontrolu za podeSavanje vremena kasnjenja.

Druge kontrole
Ostale uobicajene kontrolne karakteristike su zakljucavanje ili 2T/4T gdje zavarivanje moZe ili u 2T nacinu rada
pritisnuti okidac gorionika za zavarivanje i otpustiti za zaustavljanje ili u 4T pritisnuti i otpustiti okida¢ gorionika za

pokretanje, zavariti bez drzanja okidaca i zaustaviti se pritiskom i ponovno otpustanje okidaca. Ovo je posebno korisno
kod zavarivanja dugih zavara.

Kontrole punjenja kratera dostupne su na mnogim masinama. Ovo omogucava da se krater na kraju popuni cime se
eliminiSu defekti zavarivanja.

Tajmer za tackasto zavarivanje ¢e omoguciti podesavanje vremena zavarivanja i nakon isteka vremena operater ce
morati da otpusti prekidac gorionika da ponovo pokrene zavarivanje.

MIG/MAG sistemske provjere

Mlaznica zastitnog plina

Ova mlaznica se mora povremeno (istiti kako bi se uklonile prskanje zavara. Zamijenite ako je izoblicen ili zgnjecen.

Kontaktirajte savjet

Samo dobar kontakt izmedu ovog kontaktnog vrha i Zice moze osigurati stabilan luk i optimalan izlaz struje; stoga

morate pridrZavati se sljedecih mjera opreza:

« Otvor kontaktnog vrha mora biti ¢ist od prljavstine i oksidacije (rde).

* Prskanje od zavarivanja se lakse lijepi nakon dugih sesija zavarivanja, blokirajuci protok Zice, stoga se vrh mora Cesto Cistiti i po
potrebi zamijeniti.

* Kontaktni vrh uvijek mora biti ¢vrsto pricvrscen na tijelo gorionika. Termicki ciklusi kojima je baklja izlozena mogu uzrokovati njeno
olabavljenje, zagrijavajuci tijelo i vrh i uzrokujuci neravnomjerno kretanje Zice.

Ulozak Zice MIG baklje

Ovo je vazan dio koji se mora Cesto provjeravati jer Zica moZe nanijeti bakrenu prasinu ili sitne strugotine. Povremeno
ga istite zajedno sa gasovodima suvim komprimovanim vazduhom. Obloge su izloZene stalnom habanju i zbog toga
se moraju zamijeniti nakon odredenog vremena.

Wire Drive System
Povremeno distite set valjaka za ubacivanje kako biste uklonili sve rde ili metalne ostatke koji su ostali od zavojnica. Morate
periodino provjeravati cijelu grupu dodavaca Zice: ruke za uvlacenje, valjke za vodenje Zice, oblogu i kontaktni vrh.
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MIG VODIC ZA ZAVARIVANJE
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PROBLEMI MIG ZAVARIVANJA

AN

Defekti MIG zavarivanja i metode prevencije

Defekt

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

Poroznost (unutar ili izvan
7rna)

Mogui uzrok Akcija

Lo$ materijal Provjerite je li materijal Cist

Nedovoljan protok zastitnog Provjerite crijeva i MIG gorionik na zacepljenja
gasa

Protok gasa prenizak/visok

Provjerite postavku regulatora ili da nije zamrznut
zhog velikog protoka

(reva propustaju

Proverite da li sva creva ne propustaju

Neispravan ventil za gas

Pozovite servisnog inZenjera

Rad na otvorenom sa propuhom

Postavite ekrane oko podrucja zavarivanja

Lo3e ili nedosljedno
dovodenje zice

Nepravilan pritisak na Zicani
pogon koji uzrokuje opekotine na
kontaktnom vrhu ili gnijezdenje
ptica na dovodnom valjku

Ponovo podesite gornji dovodni pritisak

Povecajte pritisak da eliminiete opekotine do vrha

Smanijite pritisak kako biste eliminirali gnijezdenje
ptica

O3tecenje obloge gorionika

Zamijenite oblogu gorionika

Zica za zavarivanje
kontaminirana ili zardala

Zamijenite Zicu

Istrodeni vrh za zavarivanje

Provjerite i zamijenite vrh za zavarivanje

Nema rada kada je ukljucen
prekidac baklje

Prekidac baklje je neispravan

Provjerite kontinuitet prekidaca gorionika i
zamijenite ga ako je neispravan

Osigurac je pregoreo

Provjerite osigurace i zamijenite ih ako je potrebno

Neispravan PCB unutar opreme

Pozovite servisera

Niska izlazna struja

Labava ili neispravna radna

Zategnite/zamijenite stezaljku

stezaljka
Labav utikac kabla Ponovo pridvrstite utikac
Neispravan izvor napajanja Pozovite servisera
Nema operacije Nema rada i mrezna lampica nije | Provjerite mrezni osiguraC i zamijenite ga ako je
upaljena potrebno
Neispravan izvor napajanja Pozovite servisera
Pretjerano prskanje Brzina dodavanja Zice je Ponistite parametre u skladu sa zavarenim spojem
prevelika ili napon zavarivanja je | koji treba napraviti
prenizak

Prekomjerna penetracija,
metal Sava je ispod nivoa
povrSine materijala i visi ispod

Unos toplote je prevelik

Smanjite struju ili upotrijebite manju elektrodu i
nizu amperazu

Lo3a tehnika zavarivanja

Koristite ispravnu brzinu zavarivanja
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PROBLEMI MIG ZAVARIVANJA

AN

Defekti MIG zavarivanja i metode prevencije

Defekt

Mogudi uzrok

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

Akcija

Izgaranje —rupe u
materijalu na kojima ne
postoji zavar

Unos toplote je prevelik

Koristite manju amperazu ili manju elektrodu

Koristite ispravnu brzinu zavarivanja

Lo3a fuzija — neuspjesno
stapanje zavarenog
materijala s materijalom
koji se zavari ili prethodnim
zavarenim perlama

Nedovoljan nivo toplote

Povecajte amperazu ili povecajte velicinu elektrode
i jacinu struje

Losa tehnika zavarivanja

Dizajn spoja mora omoguciti potpun pristup
korijenu zavara

Izmijenite tehniku zavarivanja kako biste osigurali
penetraciju kao Sto je tkanje, pozicioniranje luka ili
tehnika zatezanja

Radni komad prljav

Prije zavarivanja uklonite sav zagadivac iz
materijala, tj. ulje, mast, rdu, vlagu

Nepravilan $av i oblik

Pogresne postavke napona/
dovod Zice Ako je konveksan,
napon je prenizak, a ako je
konkavan onda je napon

Podesite napon i/ili brzinu dodavanja Zice

previsok

Nedovoljan ili prekomjeran unos | Podesite tocki¢ za brzinu uvlacenja Zice ili kontrolu
topline napona

Zicaluta Zamijenite kontaktni vrh

Neispravan zastitni gas

Provjerite i po potrebi promijenite zastitni plin

Va$ zavar puca Zrnca zavarivanja premala Pokusajte smanijiti brzinu putovanja
Prodiranje zavara je usko i Pokusajte smanijiti struju i napon brzine dodavanja
duboko Zice ili povecati brzinu kretanja MIG gorionika
Prekomjeran napon Kontrolni tockic za smanjenje napona
Zavarivanje/brzina hladenja Usporite brzinu hladenja tako $to cete prethodno
materijala prebrza zagrijati dio koji treba zavariti ili polako ohladiti
Luk zavarivanja nema MIG lampa je mozda bila Uvjerite se da je polaritet MIG gorionika spojen na

ostar zvuk koji kratak luk
ispoljava kada su brzina
dodavanja Zice ili napon
pravilno podedeni.

povezana na pogresan polaritet
izlaznog napona na prednjoj
ploci

pozitivni (+) terminal za zavarivanje za ¢vrste Zice i
plinom zasticene Zice s punjenim jezgrom
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LISTA REZERVNIH DIJELOVA ZA EPM-160 PFC MIG GORIONIK

MIG gorionik za zavarivanje sa vazdu$nim hladenjem - Model: JE150-3
Nazivna struja 180A Co2 / 150A Mje3ani plinovi pri 60% radnog ciklusa - EN60974-7 Velicina Zice 0,6 mm do 1,0 mm

Torch Packages
JE150-3  JE150-4 JE150-5
3 metre 4 metre 5 metre

*Euro Fitting and Bladeswitch

Main Consumables

STARPARTS

Code Description Pack Qty

1 SPIS54 Swan Neck Complete il

2 SPIs07 Tip Adaptor-Fight Hand 5
SP15074H Tip Adaptor-Left Hand 5

3 SPIS5S Insulation Sleeve 5

4 SP1557 Shroud Spring 10

5 SPISS6 Insuator 5 Liners (PTFE)

6 SPI570  Nozzl Conical 5 Gode Description Pack(Qy
SP1571 Nozzle Cylindrical 5 SP1538T O,? -0.8mm x 3m - PC Blue 1
SP1572 Nozzle Tapered T ?PWSAST 06-08mm x 4m -PC ?\ue 1
SP1574 Spol Welding Nozzle 5 SP1558T 06-0.8mm x 5m - PC Blue 1

SP2432T 1.0-1.2rm % 3m - PC Red 1

Contact Tips (ECU M6 x 25mm) SP2442T 1.0 - 1.2rmm x 4m - PC Red 1

7 SP1506 Q.6mm Steel Wire 25 SP2452T 1.0-1.2mmx 5m - PC Red 1
SP1508 0.8mm Steel / 0.6mm Alum Wire 25 SPIS11 Liner Collet 5
SP1509 0.9mm Steel Wire 25 SP1517 Liner'O’'Ring 10
SP1510 1.0mm Steel / 0.8mm Alum Wire 25 Secondary Consumables

Liners (Steel Plastic Coated) 9 TBC Complete Bladeswitch Handle c/w Cable Support 1

8  SP1539 06-09mm x 3m -PC Blue 1 10 SP1503 Cable Assy 3m 1
SP1549 06-09mm % 4m - PC Blue i SP1504 Cable Assy 4rmi 1
SP1559 06-09mmx5m - PC Blue 1 SP1505 Cable Assy Sm 1
SP2432 1.0-1.2mm % 3m - PC Red 1 11 SP8003 Complete Euro Connection Kit c/w Support 1
SP2442 1.0-1.2mmx 4m -PCRed 1 12 SP1596 Gun Plug'O'Ring 10
SP2452 1.0-1.2mmx 5m -PC Red 1 13 SP1597 Liner Retaining MNut 5

Napomena: SadrZaj paketa moZe varirati ovisno o lokaciji zemlje i kataloSkom broju kupljenog paketa.

Napomena:

Provjerite baklju koja dolazi u va3em paketu kako biste bili sigurni da odgovara gore navedenim podacima. Proizvod

moZe biti isporucen s Jasic naranastom drkom za baklju.
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LISTA REZERVNIH DIJELOVA ZA EPM-200 PFC MIG GORIONIK

MIG gorionik za zavarivanje sa vazduSnim hladenjem - Model: JE250-3
1250 Oznaka 230A Co2 / 200A Mje3ani plinovi pri 60% radnog ciklusa EN60974-7 Velicina Zice 0,8 mm do 1,2 mm

A/ A'
Torch Packages

Smete  Amete  Smette . STARPARTS

*Euro Fitting and Bladeswitch

4
Liners (Steel Plastic Coated)
( Descl Pack Oty

0. 1
X 1
Main Consumables 04 1
Pack Qty 1. 1
1.0 mr x 4m 1
10 1.0-12mmx5m - 1
6 1
- 0 1
2 0. 1

5
o o 14 3 1
1.0-12mmx4m- 1
CU M6 x 28mm) 1.0-1.2mmx 5m - T
0.8mm Steel / 0.6mm Alum Wire 25 5
2 SP1517 4]

n Alum Wire
Alum Wire
part number e: SP24104

Secondary Consumables
7 TBC (& Bladeswitch Handle ¢/w Cable Support
&

el Wire
/08 Alur Wire

rolrolro s

11 SP1597 Li
+ For 8mm Threaded Tips

< SP38 / SP40 Series See Page 194 ftem No. 6

Napomena: SadrZaj paketa moZe varirati ovisno o lokaciji zemlje i kataloSkom broju kupljenog paketa.

Napomena:

Provjerite baklju koja dolazi u vadem paketu kako biste bili sigurni da odgovara gore navedenim podacima. Proizvod
moZze biti isporucen s Jasic naranastom drskom za baklju.
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MMA SETUP

Izlazne veze

Polaritet elektrode se uglavnom odreduje vrstom koriStenog Stapa za zavarivanje, iako se opcenito, pri koristenju
elektroda za runo elektrolucno zavarivanje, drzac elektrode spaja na pozitivni terminal, a radni komad se vraca na
negativni terminal.

Opcenito, postoje dva nacina spajanja DC aparata za zavarivanje: DCEN i DCEP spajanje.

DCEN: Drzac elektrode za zavarivanje spaja se na negativni pol, a radni komad je spojen na pozitivni pol.
DCEP: Drzac elektrode spaja se na pozitivni polaritet, a radni komad je spojen na negativni polaritet.
Operater moze odabrati DCEN na osnovu osnovnog metala i elektrode za zavarivanje.

Opcenito govoreci, DCEP se preporucuje za osnovne elektrode (tj. elektrode spojene na pozitivni polaritet).
Uvijek se konsultujte sa tehnickim listom proizvodaca elektrode ako imate bilo kakvih nedoumica.

MMA zavarivanje

1. Prilikom spajanja kablova za zavarivanje, provjerite je li glavni prekidac aparata za zavarivanje iskljucen i nikada ne
spajajte aparat na elektricnu mrezu dok su paneli uklonjeni.

2. Umetnite utikac kabla s drzacem elektrode u“+" uticnicu na prednjoj ploci aparata za zavarivanje i pritegnite ga u
smjeru kazaljke na satu.

3. Umetnite utikac kabla povratnog voda u“-" uti¢nicu na prednjoj ploci aparata za zavarivanje i pritegnite ga u
smjeru kazaljke na satu.

Ako Zelite koristiti duge sekundarne kablove (kabel drzaca elektrode i/ili kabel za uzemljenje), morate osigurati da se

povrsina poprecnog presjeka kabela odgovarajuce poveca kako bi se smanjio pad napona zbog duZine kabela.

Napomena: Svakodnevno
provjeravajte ove prikljucke
za napajanje kako biste bili
sigurni da se nisu olabavili,
u suprotnom moze doci do
iskrenja kada se koristi pod
opterecenjem.




OPERACIJA - MMA

C Prije pocetka bilo kakvih zavarivackih aktivnosti, osigurajte odgovarajucu zastitu za oti i

zastitnu odjecu. Takoder, poduzmite potrebne korake za zastitu svih osoba u podrudju zavarivanja.

MMA zavarivanje .
Zica koda elektrode y
MMA (ruéno metalno elektroluéno zavarivanje), SMAW T y
" Y e Zasticeni ili debeli
(zastitno metalno elektrolucno zavarivanje) ili samo premaz

zavarivanje elektrolu¢nom Zicom. Zavarivanje elektrolu¢nom
Zicom je proces elektroluénog zavarivanja koji topi i spaja
metale zagrijavanjem lukom izmedu obloZene metalne
elektrode i radnog komada.

gasni Stit
fluks

hraniti

Zastita se dobija vanjskim premazom elektrode, koji se Cesto
naziva fluks. Dodatni metal se prvenstveno dobija iz jezgre
elektrode.

Vanjski premaz elektrode, koji se naziva fluks, pomaze u Osnovni Sav Rastopljeni metal -
. R, . . . metal deponovan zazavarivanje  Krater
stvaranju luka i pruza zastitni plin, a hladenjem formira sloj

troske koji Stiti zavar od kontaminacije.

Kada se elektroda pomice duz radnog komada ispravnom brzinom, metalna
jezgra taloZi ujednacen sloj koji se naziva zavar.

Nakon spajanja kablova za zavarivanje kao $to je gore detaljno opisano,
ukljucite uredaj u elektricnu mrezu i ukljucite ga. Prekida¢ za napajanje nalazi g
se na straznjoj plodi uredaja, postavite ga u polozaj “UKLJUCENO’, indikator

na ploci Ce se tada upaliti, ventilator se moze poceti okretati dok se uredaj za
zavarivanje ukljucuje, a kontrolna ploca Ce se takoder upaliti kako bi pokazala

da je uredaj spreman za upotrebu, kao $to je prikazano u nastavku.

& Paznja, na oba izlazna terminala postoji izlazni napon.

Napomena:

Neki modeli za zavarivanje opremljeni su funkcijom pametnog ventilatora.
Kada se napajanje ukljuci nakon odredenog perioda prije pocetka zavarivanja,
ventilator Ce se automatski zaustaviti. Ventilator ¢e se zatim automatski
pokrenuti kada zavarivanje pocne.

Sada moZete spojiti kablove za zavarivanje
kao Sto je prikazano na slici ispod, provjerite
da lije polaritet elektrode ispravan i

da odgovara specifikacijama Sipke za
zavarivanje.
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OPERACIJA - MMA

Prije pocetka hilo kakvih zavarivackih aktivnosti, osigurajte odgovarajucu zastitu za oci i zastitnu
& odjecu jer zraci zavarivanja, prskanje, dim i visoke temperature koje nastaju u procesu mogu
uzrokovati ozljede osoblja.

Takoder, poduzmite potrebne korake za zastitu svih osoba u podrudju zavarivanja koje mogu uzrokovati ozljede.

MMA zavarivanje

Odaberite MMA nacin zavarivanja pritiskom na zelenu strelicu dok se simbol
MMA ne upali kao 3to je prikazano na slici desno (zaokruzen crvenom bojom).
U MMA nacinu rada moZete odabrati i podesiti parametre struje zavarivanja,
struje vruceg startai sile luka, kao $to je opisano u nastavku.

Podesavanje struje MMA zavarivanja

Podesavanje struje MMA sada se moZe izvr3iti putem kotacica za podesavanje
struje na kontrolnoj ploi, a to se moZe postici okretanjem gornjeg kotacica
enkodera‘A’ (kao Sto je prikazano desno) u smjeru kazaljke na satu ili suprotno
od kazaljke na satu, $to e povecati ili smanijiti struju zavarivanja prikazanu na
displeju struje pored kotacica.

Napomena: Podesavanje struje zavarivanja moze se izvrsiti tokom zavarivanja.

Podesavanje struje sile luka

Podrazumevano, donji ekran ce prikazivati napon MMA (pogledajte sliku na stranici 43). Da biste odabrali silu luka
MMA, pritisnite donji taster enkodera ‘B’ (kao Sto je prikazano gore) dok se ne pojavi ikona sile luka Ako svijetli,
primijetit ¢ete da je MMA napon na donjem ekranu zamijenjen detaljima o struji luka. Sada moZete okretati kontrolni
tocki¢ B’ u smjeru kazaljke na satu ili suprotno od kazaljke na satu, Sto e povecati ili smanjiti potrebnu struju luka dok
se Zeljena struja luka ne prikaZe na ekranu. Zadana postavka za struju luka je 30A iima raspon od 0 ~ 60 ampera.

Hot Start Current Adjustment

Vrijednost struje toplog pokretanja je fabricki podeSena na 40A, iako se moZe podesiti u postavkama inZenjerskog
nacina rada u rasponu od 0 ~ 60A.

Zavie detalja o podeSavanju vrijednosti struje toplog pokretanja pogledajte stranicu 22.
. VRD indikator

U MMA rezimu, VRD LED e svijetliti kako bi naznacio da je VRD aktivan i da je izlazni napon uredaja 10,1V (za
vise detalja pogledajte stranice 21i52).
Tabela desno nudi vodic za struju za razliite veli¢ine promjera elektroda za zavarivanje u odnosu na preporucene
raspone struje. Operater moZe postaviti vlastite parametre na osnovu vrste

i promjera elektrode za zavarivanje i vlastitih zahtjeva procesa. Precnik elektrode PfePON{@nfl struja
NAPOMENA: (mm) zavarivanja (A)
« Operater treba postaviti parametre koji zadovoljavaju zahtjeve zavarivanja. 10 20~ 60
« Ako su odabiri pogresni, to mozZe dovesti do problema kao Sto su nestabilan 1.6 44~ 84
luk, prskanje ili iepljenje elektrode za zavarivanje za radni komad. 20 60 ~ 100
« Ako su sekundarni kablovi (kabel za zavarivanje i kabel za uzemljenje) 25 80 ~120
dugi, odaberite kabel veceg presjeka kako biste smanjili pad napona. 32 108 ~ 148
4.0 140 ~ 180
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OPERACIJA - MMA

Prije pocetka bilo kakvih zavarivackih aktivnosti, osigurajte 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 za zastitu svih osoba u podrudju zavarivanja koje mogu uzrokovati ozljede.

MMA zavarivanje

Sila luka: Sila luka sprjecava lijepljenje elektrode prilikom zavarivanja. Sila luka omogucava priviemeno povecanje
struje kada je luk prekratak i pomaze u odrZavanju konzistentnih odli¢nih performansi luka na Sirokom rasponu
elektroda. Vrijednost sile luka treba odrediti prema promjeru elektrode za zavarivanje, postavi struje i zahtjevima
procesa. Visoke postavke sile luka dovode do ostrijeg luka s vecim prodiranjem, ali s odredenim prskanjem. Nize
postavke sile luka pruzaju gladak luk s manjim prskanjem i dobrim formiranjem zavara, ali ponekad je luk mekan ili se
elektroda za zavarivanje moze zalijepiti.

Struja vruceg starta: Vrudi start EPM-160 i EPM-200 je fabricki podesen na 30A, iako se moZe podesiti u pozadinskim
postavkama od 0 ~ 60 ampera, pogledajte stranice 22/23 za vide informacija. Struja vruceg starta je povecanje struje
zavarivanja na pocetku zavarivanja kako bi se postiglo odli¢no paljenje luka i sprijecilo lijepljenje elektrode. Takoder
moze smanjiti nedostatke zavarivanja na pocetku zavarivanja. Velicina struje vruceg starta se uglavnom odreduje na
osnovu vrste, specifikacije i struje zavarivanja elektrode za zavarivanje.

Tokom DC zavarivanja, toplota na pozitivnim i negativnim elektrodama luka za zavarivanje je razlicita. Prilikom
zavarivanja koristenjem DC napajanja, postoje DCEN (DC negativna elektroda) i DCEP (DC pozitivna elektroda) prikljucci.
DCEN prikljucak se odnosi na elektrodu za zavarivanje povezanu na negativnu elektrodu napajanja i radni komad
povezan na pozitivnu elektrodu napajanja. U ovom nacinu rada, radni komad prima vise toplote, Sto rezultira visokom
temperaturom, dubokim rastopljenim bazenom, lakim za zavarivanje, pogodnim za zavarivanje debelih dijelova. DCEP
veza se odnosi na elektrodu za zavarivanje spojenu na pozitivni pol napajanja, a radni komad spojen na negativni

pol napajanja. U ovom nacinu rada, radni komad prima manje topline, $to rezultira niskom temperaturom, plitkom
vanicom i poteSkocama u zavarivanju. Ovo je pogodno za zavarivanje tankih dijelova.

Tokom zavarivanja:

NAPOMENA: Uredaji EPM-160 i EPM-200 imaju unaprijed postavljenu funkciju protiv lijepljenja (anti-stick). Tokom
procesa zavarivanja, ako dode do kratkog spoja na izlazu za zavarivanje u trajanju od 2 sekunde, uredaj e automatski

uci u anti-stick mod. To znaci da Ce struja zavarivanja automatski pasti na 20A kako bi se omogucilo otklanjanje kratkog
spoja. Kada se kratki spoj otkloni, struja zavarivanja ce se automatski vratiti na postavljenu vrijednost.

Iskljucite napajanje nakon zavarivanja

Nakon zavrietka bilo kakvog zavarivanja, aparat treba iskljuciti.
Prekidac za napajanje nalazi se na straznjoj ploci aparata i treba
biti postavljen u polozaj “iskljuceno”.

Treba napomenuti da je sasvim normalno da ventilator aparata
radi kratko vrijeme, a nakon kratkog vremenskog kasnjenja,
indikator na kontrolnoj ploci ¢e se ugasiti i ventilator ce se
zaustaviti, Sto ukazuje na to da je aparat za zavarivanje
potpuno iskljucen.
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VODIC ZA MMA ZAVARIVANJE

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

Tipi¢na postavka zavarivaca

radna povratna

1. Drza¢ elektrode % obujmica  drfacelektrode

2. Radna povratna obujmica

3. Radnikomad 5. |dda|jednost
4. Materijal za zavarivanje prekriven doclektode

elektrodnim fluksom ili Sljakom T N——
Elektroda

Udaljenost od rada do elektrode
(duZina luka) .radni komad

4.

(duzina luka)

S wm

s. elektroda

zavareni materijal
prekriven elektrodnim
fluksom ili Sljakom

Struja zavarivanja Ce teci u strujnom krugu ¢im elektroda dode u kontakt s radnim komadom. Zavarivac treba uvijek
osiqurati dobar spoj radne obujmice. Sto je stezaljka blize podru¢ju zavarivanja, to bolje.

Kada se luk udari, udaljenost izmedu kraja elektrode i rada e odrediti napon luka i takoder Ce utjecati na karakteristike
zavara. Kao vodi¢, duZina luka za elektrode precnika do 3,2 mm treba da bude oko 1,6 mm, a preko 3,2 mm oko 3 mm.

Po zavrietku zavarivanja, zavarivacki fluks ili 3ljaku ce se morati ukloniti obi¢no ¢ekicem za struganje i Zicanom cetkom.

Zajednicka forma u MMA

U MMA zavarivanju, uobicajeni osnovni spojevi se formiraju: ¢eoni spoj, ugaoni spoj, preklop i T spoj.

straznji zglob kutni spoj preklopni zglob Tzglob
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VODIC ZA MMA ZAVARIVANJE

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

MMA luk upecatljiv

Tap Technique - Podignite elektrodu uspravno i spustite je da udari u radni komad. Nakon formiranja kratkog spoja,
brzo podignite oko 2~4 mm i luk ¢e se zapaliti. Ovu metodu je teSko savladati.

Elektroda Elektroda Elektroda
1 uspravno
- ~dodir radni komad Tgore
~N 17 N J

radni komad ® radni komad
i ! 2-4mm

podignite elektrodu uspravno elektroda dodiruje podignite za oko 2-4 mm
radni komad

Scratch tehnika - Povucite elektrodu i izgrebite radni komad kao da udarate Sibicu. Grebanje elektrode moze
uzrokovati izgaranje luka duz putanje ogrebotine, tako da treba paziti da se ogrebe u zoni zavara. Kada dode do udara
luka zauzmite ispravan poloZaj zavarivanja.

Elektroda Elektroda Elektroda
> strugati radni komad =- ~Roreved radni komad 1
& E“’"’“

. T—
)

ostruite radni komad elektroda dodiruje podignite za oko 2-4 mm
za udarni luk radni komad

Pozicioniranje elektrode
Horizontalna ili ravna pozicija
Elektroda treba biti postavljena pod pravim uglom u odnosu na plo¢u i nagnuta u smjeru kretanja na oko 10°-30°.

. (|
| W
I Wi
v
2° a0°
/ <« smjerzavarivanja
i
pogled s kraja pogled sa strane




VODIC ZA MMA ZAVARIVANJE

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

Ugaono zavarivanje

Elektroda treba biti postavljena tako da podijeli ugao, tj. 45°. Ponovo elektrodu treba nagnuti u pravcu kretanja
na oko 10°-30°.

A} /_‘l
\

1§

[ \ F/

S\
| |
| <«——— smjerzavarivanja |

10°-30°

pogled s kraja pogled sa strane

Manipulacija elektrodom

U MMA zavarivanju se koriste tri pokreta na kraju elektrode: Elektroda
1. Elektroda koja se dovodi do rastopljenog bazena duz osi

2. Elektroda se ljulja desno i lijevo

3. Elektroda se kre¢e u smjeru zavarivanja Javariti

radni komad

Operater mozZe odabrati manipulaciju elektrodom na osnovu spoja zavarivanja, poloZaja zavarivanja, specifikacije
elektrode, struje zavarivanja i radne vjestine itd.

Karakteristike zavarivanja

Dobar 3av treba da ima sledece karakteristike: Lo3a zrna zavarivanja bi trebala pokazati sljedece
1. Ujednaceni zavareni sloj karakteristike:
2. Dobar prodor u osnovni materijal 1. Neujednacena i nestalna perla
3. Nema preklapanja 2. Slabo prodiranje u osnovni materijal
4, Nivo finog prskanja 3. Lo3e preklapanje
4, Preveliki nivoi prskanja
5. Krater za zavarivanje
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VODIC ZA MMA ZAVARIVANJE

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

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

Napomene za pocetnike u zavarivanju

Ovaj odjeljak je dizajniran da pocetnicima koji jos uvijek nisu obavili zavarivanje daju neke informacije kako bi
krenuli. Najjednostavniji nacin za pocetak je vjezbanje tako Sto Cete zavariti perle na komadu ploce za otpad. Pocnite
koriStenjem ploce od mekog Celika (bez boje) debljine 6,0 mm i koristenjem elektroda od 3,2 mm.

Ocistite masnocu, ulje i labav kamenac sa ploce i Evrsto ga pricvrstite na radni sto kako bi se moglo izvesti zavarivanje.
Uvjerite se da je obujmica za povrat rada sigurna i da ima dobar elektricni kontakt sa plocom od mekog celika, direktno
ili preko radnog stola. Za najbolje rezultate uvijek pricvrstite radni vod direktno na materijal koji se zavari, inaCe moze
dodi do loSeg elektricnog kola

Polozaj zavarivanja

Prilikom zavarivanja pobrinite se da se smjestite u udoban poloZaj za zavarivanje i primjenu zavarivanja prije nego
$to pocnete sa zavarivanjem. Ovo je moZda sjedenje na odgovarajucoj visini $to je Cesto najbolji nain za zavarivanje
osiguravajui da ste opusteni i ne napeti. Opusteno drZanje Ce osigurati da zadatak zavarivanja postane mnogo laksi.

Uvjerite se da uvijek nosite odgovarajucu osobnu zastitnu opremu i koristite odgovarajuce usisavanje dima prilikom
zavarivanja.

Rad postavite tako da smjer zavarivanja bude poprecno, a ne premaili od vaseg tijela.
Provod drZaca elektrode uvijek treba biti bez prepreka tako da moZete slobodno pomicati ruku dok elektroda

moze smanjiti teZinu vase ruke.

Uvijek pregledajte svoju opremu za zavarivanje, kablove za zavarivanje i drZac elektroda prije svake upotrebe kako biste
bili sigurni da nije neispravan ili istro3en jer postoji opasnost od strujnog udara.

Karakteristike i prednosti MMA procesa

Svestranost procesa i nivo vjestina potreban za ucenje, osnovna jednostavnost opreme ¢ine MMA proces jednim od
najcesce koristenih u svijetu.

MMA proces se moZze koristiti za zavarivanje Sirokog spektra materijala i obicno se koristi u horizontalnom polozaju,

ali se moZe koristiti u vertikalnom ili iznad glave uz pravilan odabir elektrode i struje. Osim toga, moZe se koristiti za
zavarivanje na velikim udaljenostima od izvora napajanja uz odgovarajucu dimenzioniranje kabela. Samozastitni
efekat elektrode premaza Cini proces pogodnim za zavarivanje u vanjskim okruZenjima. To je dominantan proces koji se
koristi u industriji odrZavanja i popravki i intenzivno se koristi u konstrukcijskim i proizvodnim radovima.

Proces je u stanju da se nosi sa manje nego idealnim materijalnim uslovima kao $to su prljavi ili zardali materijali.
Nedostaci procesa su kratki zavari, uklanjanje Sljake i zaustavljanje startovanja Sto dovodi do lo3e efikasnosti
zavarivanja koja se krece oko 25%. Kvalitet zavarivanja takoder u velikoj mjeri ovisi o vjestini operatera i mnogim
problemima zavarivanja moze postojati.

49




RJESAVANJE PROBLEMA U MMA ZAVARIVANJU

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

podrudju zavarivanja.

Defekti elektrolu¢nog zavarivanja i metode prevencije

Defekt Moguci uzrok Akcija
Prekomjerno prskanje (kuglice AmperaZa je prevelika za Smanjite struju ili upotrijebite elektrodu
metala rasute po podru¢ju zavara) | odabranu elektrodu veceg promjera

Napon je previsok ili duzina | Smanjite duZinu luka ili napon

luka predugacka

Neujednacen i nepravilan zavareni
sloj i smjer

Zavarivanje je nedosljedno i
nedostaje spoj zbog operatera

Potrebna obuka operatera

Nedostatak prodiranja — zrna
zavarivanja ne uspijevaju stvoriti
potpunu fuziju izmedu materijala koji
se zavari, Cesto povrsina izgleda u
redu, ali je dubina zavara plitka

Lo3a priprema zglobova

Dizajn spoja mora omoguciti potpun pristup
korijenu zavara

Nedovoljan unos toplote

Materijal predebeo
Povecajte amperazu ili povecajte velicinu
elektrode i jacinu struje

Lo3a tehnika zavarivanja

Smanjite brzinu putovanja
Uvjerite se da je luk na prednjoj ivici
zavarenog mjesta

Poroznost — male rupe ili Supljine
na povrsini ili unutar materijala
zavarivanja

Radni komad prljav

Prije zavarivanja uklonite sav zagadivac iz
materijala, tj. ulje, mast, rdu, viagu

Elektroda je vlazna

Zamijenite ili osusite elektrodu

DuZina luka je prevelika

Smanjite duzinu luka

Prekomjerna penetracija — metal
Sava je ispod nivoa povriine
materijala i visi ispod

DuZina luka je prevelika

Smanjite struju ili upotrijebite manju
elektrodu i nizu amperazu

Lo3a tehnika zavarivanja

Koristite ispravnu brzinu zavarivanja

Izgaranje — rupe u materijalu na
kojima ne postoji zavar

Unos toplote je prevelik

Koristite manju amperazu ili manju elektrodu

Koristite ispravnu brzinu zavarivanja

Lo3a fuzija — neuspjesno stapanje
zavarenog materijala s materijalom
koji se zavari ili prethodnim
zavarenim perlama

Nedovoljan nivo toplote

Povecajte amperazu ili povecajte velicinu
elektrode i jacinu struje

Losa tehnika zavarivanja

Dizajn spoja mora omoguciti potpun pristup
korijenu zavara

Izmijenite tehniku zavarivanja kako biste
osigurali penetraciju kao $to je tkanje,
pozicioniranje luka ili tehnika zatezanja

Radni komad prljav

Prije zavarivanja uklonite sav zagadivac iz
materijala, tj. ulje, mast, rdu, viagu
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ODRZAVANJE

Sljedeca operacija zahtijeva dovoljno strucnog znanja o elektricnim aspektima i sveobuhvatno
& sigurnosno znanje. Proverite da li je ulazni kabl masine isklju¢en iz napajanja i sacekajte
5 minuta pre nego sto skinete poklopce masine.

Kako bi se osiguralo da masina radi efikasno i bezbedno, mora se redovno odrZavati. Operateri treba da razumeju
metode odrZavanja i sredstva rada masine. Ovaj vodic treba da omogudi korisnicima da sami izvr3e jednostavan
pregled i zastitu. Poku3ajte smanijiti stopu kvarova i vrijeme popravke masine, kako biste produZili vijek trajanja.

Period Stavka za odravanje

Dnevni pregled Provjerite stanje masine, mreznih kablova, kablova za zavarivanje i prikljucaka.
Provjerite ima li indikatora upozorenja i rada masine.

Mijesecni pregled Iskljuite iz elektricne mreZe i pricekajte najmanje 5 minuta prije nego $to skinete
poklopac. Provjerite unutrasnje spojeve i po potrebi zategnite. Ocistite unutraSnjost
masine mekom cetkom i usisivacem. Pazite da ne uklonite kablove i ne ostetite
komponente. Uvjerite se da su ventilacijske resetke Ciste. Pazljivo vratite poklopce i
testirajte jedinicu.

Ovaj posao treba da obavi kvalifikovana kompetentna osoba.

GodiSnji pregled lzvrsite godisnji servis kako biste ukljuili sigurnosnu provjeru u skladu sa
standardom proizvodaca (EN 60974-1).

Ovaj posao treba da obavi kvalifikovana kompetentna osoba.

RJESAVANJE PROBLEMA

Prije slanja aparata za elektrolucno zavarivanje iz tvornice, oni su vec temeljno provjereni. Masinu ne treba dirati ili
mijenjati. OdrZavanje mora biti obavljeno paZljivo. Ako se neka Zica olabavi ili zaluta, to moze biti potencijalno opasno
za korisnika!

Opis greske Mogugi uzrok Akcija
Ne moze se uspostaviti | Prekidac za napajanje nije ukljucen Ukljucite prekidac za napajanje
luk zavarivanja Dolazno napajanje iz mreze nije UKLJUCENO | Provjerite dolazni prekida¢ za ispravan rad
i napajanje
Mogudi interni nestanak struje Neka tehnicar provjeri masinu i mrezno
napajanje
Otezano paljenje luka | Niska struja luka Povecajte postavku struje luka
Provjerite stanje MMA vodova za
zavarivanje
LED dioda za Masina radi izvan radnog ciklusa Pustite da se masina ohladi i jedinica ce se
pregrijavanje automatski resetovati
Ventilator ne radi Neka tehnicar provjeriima li prepreka koje
blokiraju ventilator
Preko struje LED svijetli | Problem sa mreznim napajanjem Neka tehnicar provjeri mrezno napajanje
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RJESAVANJE PROBLEMA - KODOVI GRESAKA

AN

Sljedeca operacija zahtijeva dovoljno stru¢nog znanja o elektricnim aspektima i sveobuhvatno
sigurnosno znanje. Provjerite je li ulazni kabel uredaja iskljucen iz elektricne mreze i pricekajte
5 minuta prije uklanjanja bilo kakvih poklopaca uredaja.

Kontrolni displej se takoder koristi za prikazivanje poruka o greSkama korisniku. Ako se prikaze poruka o greici, izvor
napajanja moze funkcionirati samo s ogranicenim kapacitetom i uzrok greske treba provjeriti $to je prije moguce.

U nastavku je popis kodova gre3aka za aparate za zavarivanje Jasic EVO EPM-160 i EPM-200.

Kod Opis koda greske | Moguci uzrok Provjeri
greske
E10 Zastita od Izlaz je na maksimalnoj struji Iskljucite i ponovo ukljucite uredaj. Ako je alarm zastite od prekomjerne struje i
prekomjerne struje | kapaciteta masine dalje aktivan, obratite se ovlaStenom tehnicaru vaSeg dobavljaca.
E20 Prekomjerna Otpor dovoda Zice je prevelik. | Provjerite dodavac Zice i linearno kretanje plamenika za zavarivanje kako biste
struja m(')tovr'a 23| pogonski krug dovoda fice je uklonili uzrok prevelikog otpora.
dodavanje Zice otkazao. Zamijenite glavnu upravljacku plocu.
E31 Zaitita od Ulazni mrezni napon je prenizak | Iskljucite uredaj i ponovo ga ukljucite.
podnapona Ako se alarm nastavi, provijerite ulazni napon.
Ako je ulazni napon u okviru specifikacije, a alarm se i dalje javlja, obratite se
ovlastenom tehnicaru vaseg dobavljaca.
E32 Zastita od Ulazni mrezni napon je previsok | Iskljucite uredaj i ponovo ga ukljucite.
prenapona Ako se alarm nastavi, provjerite ulazni napon.
Ako je ulazni napon u okviru specifikacije, a alarm se i dalje javlja, obratite se
ovlastenom tehnicaru vaseg dobavljaca.
E33 Abnormalninapon | Maticna ploca, upravljacka ploca | Pravilno umetnite prikljucnu liniju glavne ploce CN3 i kontrolne ploce CN7.
ili PCB nisu povezani. Obratite se osoblju JASIC postprodajne sluzbe.
Maticna ploca (PN-219) je
otkazala.
E34 Zastita od Podnapon u inverterskom kolu | Iskljucite uredaj i ponovo ga ukljucite.
podnapona Ako se alarm nastavi, provjerite ulazni napon.
Ako je ulazni napon u okviru specifikacije, a alarm se i dalje javlja, obratite se
ovlastenom tehnicaru vaseg dobavljaca.
E55 Greskau Moguci kvar na glavnoj PCB Zamijenite glavni PCB
pohranjivanju ploci (PK476)
podataka
E60 Pregrijavanje Signal pregrijavanja primljeniz | Ne iskljucujte masinu, pricekajte neko vrijeme i nakon $to se greska termalne
izlaznog ispravljackog kola greske iskljuci, moZete nastaviti sa zavarivanjem.
Dok je kod greske ukljucen, masina ne moZe rezati.
Provjerite da li ventilatori za hladenje rade.
Smanjite radni ciklus aktivnosti zavarivanja.
E61 Pregrijavanje Signal pregrijavanja primljeniz | Ne iskljucujte masinu, pricekajte neko vrijeme i nakon sto se greska termalne

IGBT kola invertera

greske iskljuci, moZete nastaviti sa zavarivanjem.
Dok je kod greske ukljucen, masina ne moze rezati.
Provijerite da li ventilatori za hladenje rade.
Smanjite radni ciklus aktivnosti zavarivanja.

°

Abnormalni VRD

Napon VRD-a je previsok ili
prenizak

Iskljucite i ponovo ukljucite masinu.
Ako alarm greske VRD i dalje postoji, obratite se ovlastenom tehnicaru
vaseg dobavljaca.
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MATERIJALI I NJIHOVO ODLAGANJE

Oprema je proizvedena od materijala koji ne sadrze otrovne ili otrovne materijale koji su opasni za operatera.
Kada se oprema rashodi, treba je demontirati odvajajuci komponente prema vrsti materijala.

Nemojte odlagati opremu sa normalnim otpadom. Evropska direktiva 2002/96/EC o otpadnoj elektricnoj i elektronskoj
opremi navodi da se elektricna oprema koja je zavr3ila svoj Zivotni vijek mora odvojeno sakupljati i vracati u ekoloski
prihvatljivo postrojenje za reciklaZu.

Jasi¢ima odgovarajuci sistem reciklaZe koji je uskladen i registrovan u Velikoj Britaniji kod Agencije za zatitu Zivotne
sredine. Nasa registracijska referenca je WEEMM3813AA.

Da biste se pridrZavali WEEE propisa izvan Ujedinjenog Kraljevstva, trebate kontaktirati svog dobavljaca.

1ZJAVA O USKLADENOSTI SA ROH-OM

Ovim potvrdujemo da gore navedeni proizvod ne sadrZi nijednu od navedenih zabranjenih supstanci
u Direktivi EU 2011/65/EU u koncentracijama iznad granica navedenih u njoj.

Odricanje od odgovornosti: Napominjemo da je ova potvrda data prema nasim najboljim saznanjima i uvjerenjima.
Nista ovde ne predstavlja i/ili se ne moze tumaciti kao garancija u smislu vaZeceg zakona o garandiji.
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1ZJAVA O USKLADENOSTI

UK
‘W, ch C€
I\
WILKINSON
STAR
EU Declaration of Conformity

The manufacture or its legal representative Wilkinson Star Limited declares that the equipment listed
described below is designed and produced according to the following EU directives:

Low Voltage Directive (LVD) 2014/35/EU
Electromagnetic Compatibility Directive (EMC) 2014/30/EU
ROHS2.0: 2011/65/EU
Annex 11 of RoHS2 2015/863
Eco Design Requirements for Welding Equipment Pursuant 2009/125/EC 2019/1784

Inspections in compliance with the following standards were applied:

EN 60974-1:2018 + A1:2019
EN 60974-10:2014 + A1:2015
EN 62822-1:2018

EN 62874-1:2019

Any alterations or change to these machines by any unauthorised person makes this declaration invalid.

Wilkinson Star Model Jasic Model
EPM-160 MIG 160 N2S11
EPM-200 MIG 200 N2S31
Authorised Representative Manufacture
Wilkinson Star Limited Shenzhen Jasic Technology Co Ltd
Shield Drive, Wardley Industrial Estate, No3 Qinglan, 1st Road,
Worsley, Salford, M28 2WD. Pingshan District,
Tel: +44 161 793 8127 Shenzhen, China.

Signature: ’ Signature: G-—"’" Y&
\/\/\/\/\/\_/\/ s ,‘ oy

Dr John[A Wilkinsof OBE

Position: Posi ﬁ IVTL Busingss
Date: Date: |
Company Stamp Company Stamp

Authorized representative established within the EU:  JTE S.R.L Via Fogazzaro CAP 36030 Calogno (VI) Vicenza Italy
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1ZJAVA O GARANCUI

Svi novi Jasic zavarivadi, plazma rezaci i viSeprocesne jedinice koje Jasi¢ proda imace garanciju na originalnog vlasnika,
neprenosivu, protiv kvara zbog neispravnih materijala ili proizvodnje u periodu od 5 godina od datuma kupovine.
Originalni racun je dokumentacija za standardni garantni rok. Garantni period se zasniva na obrascu jedne smene.

Neispravne jedinice ce biti popravljene ili zamijenjene od strane kompanije u nasoj radionici. Kompanija se moze
odluiti za refundiranje kupovne cijene (umanjene za sve troskove i amortizaciju zbog koristenja i habanja). Kompanija
zadrZava pravo da u bilo kom trenutku promeni uslove garancije sa efektom za buducnost.

Preduslov za potpunu garanciju je da proizvodi rade u skladu sa isporu¢enim uputstvima za upotrebu. Postujudi
relevantnu instalaciju i sve zakonske zahtjeve, preporuke i smjernice i izvrsavanje uputa za odrZavanje prikazanih u
uputstvu za upotrebu. Ovo treba da obavi odgovarajuce kvalifikovana, kompetentna osoba.

U malo vjerovatnom slucaju problema, ovo treba prijaviti Jasicevom timu tehnicke podrike kako bi pregledao zahtjev.
Kupac nema pravo na pozajmicu ili zamjenu proizvoda dok se popravke obavljaju.

Sljedece ne spada u opseg garancije:

« Defekti zbog prirodnog habanja

« Nepostivanje uputa za rad i odrzavanje

« Povezivanje na neispravnu ili neispravnu mrezu

» Preopterecenje tokom upotrebe

« Sve izmjene koje su napravljene na proizvodu bez prethodnog pismenog pristanka
« Greske u softveru zbog nepravilnog rada

« Sve popravke koje se izvode koristenjem neodobrenih rezervnih dijelova

+ Bilo kakva ostecenja pri transportu ili skladistenju

« Direktnaili indirektna Steta, kao i svaki gubitak zarade nisu pokriveni garancijom

« Vanjska ostecenja poput poZara ili oStecenja uzrokovana prirodnim uzrocima, npr. poplava

BILJESKA: U skladu sa uslovima garancije, plamenici za zavarivanje, njihovi potro3ni delovi, pogonski valci i cevi za
navodenje Zice, kablovi i obujmice za povratni rad, drZaci elektroda, prikljucni i produzni kablovi, mrezni i kontrolni
vodovi, utikadi, tockovi, rashladna te¢nost itd. pokriveno garancijom od 3 mjeseca.

Jasic ni u kom slucaju nece biti odgovoran za bilo kakve troSkove trece strane ili troSkove/troskove ili bilo koje indirektne
ili posljedicne troSkove/troskove.

Jasi¢ e dostaviti fakturu za sve popravke obavljene van okvira garancije. Ponuda za sve radove popravke bez garancije
bit ¢e podignuta prije izvodenja bilo kakvih popravki.

Odluku o popravci ili zamjeni neispravnog(ih) dijela(a) donosi Jasi¢. Zamijenjeni dio(ovi) ostaju vlasniStvo Jasica.
Garancija se odnosi samo na masinu, njenu dodatnu opremu i delove koji se nalaze u njoj. Nijedna druga garancija

nije izricita ili implicirana. Nikakvo jamstvo nije izraZeno niti implicirano u pogledu prikladnosti proizvoda za bilo koju
odredenu primjenu ili upotrebu.
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SHEMATSKI
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Hall sensor 200A/4V ;
DKJ3S-50  Connected to central adapter
Chassis
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OPCLJE I PRIBOR

Broj dijela Opis

JE150-3 150 MIG gorionik 3 m Euro (isporuuje se s EM-160C)

JE150-3 250 MIG gorionik 3 m Euro (isporucuje se s EM-2000)

W(S25-3WEL Set kablova za zavarivanje (MMA) 3 m

WC-2-03LD Drzac elektrode i kabel 3 m

EC-2-03LD Radni povratni kabel i stezaljka 3 m

(P3550 Utikac kabela 35-50 mm

JH-HDX Jasic HD maska za zavarivanje u pravim bojama s automatskim zatamnjenjem
Pogonski valjci za EM-160C i EM200C (pogon sa 2 valjka) **

10048354 N Zlijeb 0,6 mm/0,8 mm

10048356* N Zlijeb 0,8 mm/1,0 mm *

10048347 N Zlijeb 1,0 mm/1,2 mm

10048338 Nazubljeni 0,8 mm/1,0 mm (FCW)

10048352 ,U” Zlijeb 0,6 mm/0,8 mm

10048349 ,U” Zlijeb 0,8 mm/1,0 mm

10048353 7 Zlijeb 1,0 mm/1,2 mm

* Pogonski valjak se isporucuje s novom masinom

** Napomena: Pogonski valjci se isporucuju i prodaju u kolicinama od 1
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BILJESKE
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BILJESKE
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& IASIC

Wilkinson Star Limited
Shield Drive
Wardley Industrial Estate
Worsley
Manchester
UK
M28 2WD

+44(0)161 793 8127
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Jasic.co.uk

JASIC

Strastveni prema vasem zavarivanju

www.jasic.co.uk April 2025. Broj 1



