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VAS NOVI PROIZVOD

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

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

opasnosti na koje moZete naici.

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

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

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

Datum kupovine

Odakle

Serijski broj

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Nemojte omotati kablove preko tela.

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

Pokusajte izbjeci zavarivanje u skucenim ili ogranicenim polozajima.

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

Redovno odrzavanje obavljajte u skladu sa uputstvima proizvodaca.

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

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

Opca sigurnost rada

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

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

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




SIGURNOSNE UPUTSTVA

Upotreba licne zastitne opreme (LZ0)

/N\cauTion Zraciluka zavarivanja iz svih procesa zavarivanja i rezanja mogu proizvesti intenzivne, vidljive i
nevidljive (ultraljubicaste i infracrvene) zrake koje mogu opedi o¢ii

AT ALL TIMES kozu

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

« Nosite odobrene zatitne naocare sa bocnim Stitnicima ispod kacige.

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

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

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

« Nosite odgovarajucu zastitnu vatrootpornu odjecu, rukavice i obucu.

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

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

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

Vodic za odabir boje sociva za zavarivanje i rezanje

Struja MMA MIG laka MIG teski MAG TIG svi Plasma Plazma Izrezivanje
zavarivanja | elektrode legura metali metali Cutting | zavarivanje | ARC/AIR
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SIGURNOSNE UPUTSTVA

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

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

Bez obzira na duZinu zavarivanja koja se izvodi, sav dim zavarivanja, ukljucujuci
zavarivanje blagog celika, zahtijeva odgovarajuce inZenjerske kontrole, a to je
obicno izvlacenje lokalne ispusne ventilacije (LEV) kako bi se smanjila izlozenost
dimu zavarivanja u zatvorenom prostoru i gdje LEV nije adekvatno kontrolisati
izlaganje, takode treba pobolj3ati koris¢enjem odgovarajuce respiratorne zastitne
opreme (RPE) koja pomaze u zastiti od zaostalih dimova. = s
Prilikom zavarivanja na otvorenom treba koristiti odgovarajuci RPE. Prije ~ Primjer liéne zastite od dima
preduzimanja bilo kakvih zadataka zavarivanja treba izvrsiti odgovarajucu procjenu rizika kako bi se osiguralo da su na
snazi ocekivane mjere kontrole.

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

—
— 1
S —

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

Mjere opreza protiv pozara i eksplozije

Izbjegavajte izazivanje poZara zbog varnica i vruceg otpada ili rastopljenog metala. Osigurajte da su
& odgovarajuci uredaji za zastitu od pozara dostupni u blizini podrucja zavarivanja i rezanja. Uklonite
T sve zapaljive i zapaljive materijale iz podrugja zavarivanja, rezanja i okolnih podrucja.
Nemojte zavarivati ili seci posude za gorivo i mazivo, ¢ak i ako su prazne. One moraju biti pazljivo ocis¢ene
prije nego Sto se mogu zavariti ili rezati.

Uvek pustite da se zavareni ili iseCeni materijal ohladi pre nego Sto ga dodirnete -

ili stavite u kontakt sa zapaljivim ili zapaljivim materijalom. el ﬁ ﬁ @ lﬁ @

Nemojte raditi u atmosferi sa visokim koncentracijama zapaljivih isparenja, el e | o | a2 ctn |

za;.)’aljlwh g‘a59va i pradine. ) . I %2 ,_;5] Ivivisely

Uvijek provjerite radno podrudje pola sata nakon rezanja kako biste bili sigumida 3= .

nije doslo do pozara. 3 X\vIiv|ivIX

Vodite ra’cuna‘da |zbjeqnete sIucaJn.l kontakt elektro.(’ie gonorllka s Tne.t'almvm i XXV (XX

predmetima, jer to mozZe uzrokovati lukove, eksploziju, pregrijavanje ili pozar. > ﬂ F | oF

Poznajte i razumite svoje aparate za gasenje poZara fr- E XX X
EREX [ [xX[x]y




SIGURNOSNE UPUTSTVA

Radno okruZenje

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

Zastita od pokretnih dijelova

Kada je masina u radu, drZite se dalje od pokretnih delova kao Sto su motori i ventilatori.
% Pokretni dijelovi, kao 3to je ventilator, mogu posjeci prste i ruke i zaglaviti odjecu.
Zatite i obloge mogu se ukloniti radi odrZavanja i njima upravljati samo kvalifikovano osoblje nakon
prvog iskljucivanja kabla za napajanje.
Zamijenite obloge i zastite i zatvorite sva vrata kada se intervencija zavrsi i prije pokretanja opreme.
Vodite racuna da izbjegnete zaglavljivanje prstiju prilikom umetanja i uvlacenja Zice tokom postavljanja i rada.
Pri hranjenju Zice pazite da je ne usmjeravate prema drugim ljudima ili prema svom tijelu.
Uvek proverite da li poklopci masine i zastitni uredaji rade.

Rizici zbog magnetnih polja

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

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

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

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

Rukovanje bocama i regulatorima komprimovanog gasa

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

Uvijek Cuvajte i koristite cilindre u uspravnom i sigurnom poloZaju.

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

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

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

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

Za pomicanje cilindara koristite odgovarajuca kolica.

Redovno provjeravajte sve spojeve i spojeve na curenje.

Pune i prazne boce treba ¢uvati odvojeno.

Nikada nemojte unistavati ili mijenjati bilo koji cilindar
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SIGURNOSNE UPUTSTVA

Svijest o pozaru

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

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

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

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

Vruéi dijelovi

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

Svest o buci

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

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

RF deklaracija

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

LF deklaracija

Za zahtjeve za napajanje pogledajte ploCicu sa podacima na opremi.

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

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




SIGURNOSNE UPUTSTVA

Materijali i njihovo odlaganje

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

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

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

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 unutrasnjoj
strani prednje stranice ovog uputstva za upotrebu.

Jasic EVO TIG 300P PFC

« Izvor napajanja ET-300P

* Zratno hladeni TIG gorionik

* Povratni kabel za rad

« (rijevo za plin 2 m sa prikljuccima

* Regulator plina

« USB stick sa uputstvom za upotrebu

Jasic EVO TIG 300P PFC Water Cooled
* |zvor napajanja ET-300P

« LC-40 Hladnjak vode

* Vodeno hladeni TIG gorionik

* Povratni kabel za rad

* 2m crijevo za plin sa prikljuécima

* Regulator plina

* Kolica

« USB stick sa uputstvom za upotrebu

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




OPIS SIMBOLA

AN

Prije upotrebe pazljivo proitajte ovaj prirunik za upotrebu.

Upozorenje u radu.

Jednofazni staticki pretvara€ frekvencije - transformatorski ispravljac.

Simbol jednofaznog naizmjeni¢nog napajanja i nazivna frekvencija.

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

IP stepen zatite, kao Sto je [P23S.

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

[Tmax Nazivna maksimalna ulazna struja.

[eff Maksimalna efektivna ulazna struja.

XRadni ciklus, odnos datog vremena trajanja i viemena punog ciklusa.

[
S

U0 Napon bez opterecenja, Napon otvorenog kola sekundarnog namotaja.

(=
~

U2 Napon opterecenja.

Klasa izolacije H.

Ne odlaZite elektricni otpad s ostalim uobicajenim otpadom. Zastitite naSu okolinu.

Upozorenje na rizik od elektri¢nog udara.

Trenutna jedinica A"

Indikator zastite od pregrijavanja.

Indikator zastite od prekomjerne struje.

Indikator VRD funkcije.

|\H@'\C} T >§l"\<'j::

MMA nacin rada.

T

LIFTTIG nacin rada.

L
= e
=M

Odabir promjera elektrode za zavarivanje za MMA.

Struja MMA zavarivanja.

Struja vruceg starta MMA zavarivanja.

Sila luka kod MMA zavarivanja.

Prebacivanje naCina zavarivanja.

OOFF P

Prebacivanje drugih funkcija.

BeZitna indikacija.

Daljinski upravljac.

Uparivanje beZi¢nog daljinskog upravljaca.
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OPIS SIMBOLA

Tore | Prethodni tok

Is | Pocetnastruja

Tup Vrijeme porasta struje

Ip | Viénastruja

Ib | Baznastruja

Tdown | Vrijeme smanjenja struje

If | Zaviinastruja

Toost | Vrijeme naknadnog protoka

Ts++ | Vrijeme tackastog zavarivanja

Q,ﬂ Frekvencija impulsa

Radni ciklus pulsiranja

Bl
%

_&- | DCTIG nain rada
&

e | DCpulsniTIG nacin rada

Jedinica frekvencije pulsiranja “Hz"

HF nacin paljenja luka

ReZim pokretanja podizanja luka

Pametni plin

Pozivanje programa

Spremanje programa

BEEa: 7

EASY

=l | Jednostavno podesavanije




PREGLED PROIZVODA

Inverterski aparati za zavarivanje TG 300P i TIG 300P-WC imaju naprednu
tehnologiju koja pruza odli¢ne performanse zavarivanja, uz korisnicko iskustvo.
Omogucavaju stabilan luk koji je idealan za DCHF TIG, DCLift TIG, puls TIG i

MMA nacine zavarivanja, koji mogu zavarivati ugljicni Celik, niskolegirani celik,
nehrdajudi celik i druge materijale.

Stavise, nude mnoge podesive TIG i MMA funkdije i karakteristike koje ove aparate
Cine 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
poboljsava radni ciklus aparata.

Zahvaljujudi jedinstvenom prolazu za zrak, oprema moze efikasno sprijeciti

ostecenje energetskih uredaja i upravljackih krugova od prasine koju usisava ventilator, Cime se znacajno poboljsava
pouzdanost opreme. Jedinstveni ClearVision ekran nudi operateru jasne i informativne podatke o ponudenim
procesima zavarivanja.

Glavne funkcije su:

* Procesi zavarivanja koji ukljucuju: DCHFTIG, Lift TIG i MMA.

« EVO serija nudi robustan, ergonomski dizajn koji ukljucuje dizajn s aktivnim balansiranjem prolaza zraka (ABAP).

« ET-300P dolazi s zra¢nom TIG gorionikom, crijevom za plin i regulatorom. ET-300P-WC dolazi s opcionalnim LC-40 hladnjakom
vode, vodom hladenim TIG gorionikom, crijevom za plin i regulatorom te kolicima.

* Pogodno za generator (s ugradenim AVR-om).

« ClearVision tehnologija digitalne upravljacke ploce.

« Poboljsane TIG funkcije koje ukljucuju dash-arc, tajmere plina prije/nakon, kontrolu nagiba gore/dolje, 2T/4T i ciklicke nacine
okidanja, funkcije punog pulsa i pametnu kontrolu plina za optimizaciju potro3nje zastitnog plina.

« Ugradena HF tehnologija stabilizacije.

« Funkije kao $to su funkcija brzog fabrickog resetiranja, automatski nacin rada za spavanje i uredaj za smanjenje napona (VRD).

« Tehnologija ventilatora na zahtjev, koja ne samo da produZava vijek trajanja unutarnjeg ventilatora, $to je jos vaznije, smanjuje
nakupljanje brusne prasine koja se usisava u uredaj.

« Zatita od pregrijavanja i prekomjerne struje.

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

* Mogucnost spremanja do 10 postavljenih programa zavarivanja u svakom procesu zavarivanja i ponovnog ucitavanja kada
je potrebno.

« Parametri se automatski spremaju pri gasenju i automatski se vracaju nakon ponovnog pokretanja uredaja.

« Be7icni Bluetooth interfejs sada je ugraden kao standard.

« Zicani daljinski upravlja¢ ugraden kao standard putem 9-pinske uti¢nice na prednjoj ploci.

* Dostupni su razni opcionalni Zicani i beZi¢ni uredaji za daljinsko upravljanje.

* Opcionalna kompatibilnost s mobilnom aplikacijom.

* |zdrZljivi DINSE nastavci od 35-50 mm.

« Visokokvalitetna zavr$na obrada kalupa i rucke.




TEHNICKE SPECIFIKACIJE

Parametar Jedinica JasicTIG ET-300P JasicTIG ET-300P-WC

Nazivni ulaz (U1) V&Hz AC400V (50/60 Hz) AC400V (50/60 Hz)

Nazivna ulazna struja (leff) A MMA9.2 TIG7.9 MMA9.2 TIG8.1

Nazivna ulazna struja (Imax) A MMA14.5 TIG12.0 MMA14.5 TIG12.4

Nazivna ulazna snaga kVA MMA 10 TIG8.5 MMA 10 TIG8.6

Raspon struje zavarivanja A MMA 10 ~270 TIG5 ~ 300 MMA 10 ~ 270 TIG5 ~ 300

Raspon napona zavarivanja (U2) |V MMA20.4 ~30.8 TIG10.2 ~22.0 MMA20.4 ~30.8 TIG10.2 ~22.0

MMA TIG MMA TIG

Nazivni radni ciklus (X) % 270A @ 40% 300A @ 40% 270A @ 40% 300A @ 40%

(nazivno na 40°C) 221A @ 60% 245A @ 60% 221A @ 60% 245A @ 60%
171A @ 100% 190A @ 100% 171A @ 100% 190A @ 100%

Raspon sile luka A 0~150 0~150

Raspon toplog starta A 0~60 0~60

Vrijeme predprotoka S 0~10 0~10

Vrijeme zavr$nog protoka S 0~20 0~20

Pocetna i zavr$na struja A 5~300 5~300

Osnovna struja A 5~300 5~300

Vrijeme porasta/spustanja S 0~10 0~10

Frekvencija impulsa DC Hz 0.5~ 200 0.5 ~ 200

Raspon impulsa % 10~90 10~90

Vrijeme tackastog zavarivanja S 0.01~10 0.01~10

Napon bez opterecenja (0CV) (U0) |V 70 70

VRD napon (Ur) v 13 13

TIG nacin pokretanja luka - HF / Lift HF / Lift

Efikasnost % TIG-84 MMA-89 TIG-84 MMA-89

Faktor snage s o 0.94 0.94

Standard - EN60974-1 & EN IEC 60974-1

Klasa zastite IP IP23S 1P23S

Klasa izolacije - H H

Buka Db <70 <70

Raspon radne temperature °C -10 ~ +40 -10~+40 (koristedi antifriz)

Temperatura skladistenja °C -20 ~ +55 -20~+55 (koristedi antifriz)

Velicina (sa ruckom) mm 558x230x416 558 x 230 x 416 (LC-40 600x217x283)

Velicina pakovanja mm 680 x 320 x 565 680 x 320 x 565 (LC-40 630x255x315)

Neto teZina Kg 18.2 o/wL(-40=32.2

Ukupna tezina Kg 24.7 dwlC-40=42.7

* Minimalna preporucena veli¢ina glavnog utikaca bila bi 400V 16 ampera sa ugradenim prekidacem tipa C.

Napomena: Zbog varijacija u proizvedenim proizvodima, sve navedene nazivne performanse, kapaciteti, mjere,
dimenzije i tezine su samo priblizne. Ostvarive performanse i nazivne vrijednosti tokom upotrebe mogu zavisiti od
pravilne instalacije, primjene i upotrebe, kao i od redovnog odrZavanja i servisiranja.
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OPIS KONTROLA - ET-300P

pogled sprijeda

1. Rucka za nodenje masine

2. Digitalna kontrolna ploca za korisnika (za vise informacija
pogledajte dolje)

3. BeZicni daljinski upravljac (opciono)

4, |zlazni terminal “+", Prikljucak za radnu stezaljku u TIG rezimu,
velicina uticnice je 35/50 mm

5. Izlazni konektor za zatitni gas

6. “-"lzlazni terminal, Prikljucak za TIG gorionik
uTIG reZimu velicina uticnice je 35/50 mm

7. Zicni daljinski upravljac sa 9 pinova

8. Ulazni kabel za napajanje

9. Ulazno crijevo za zastitni plin (prikljuceno)

~SNo Uk w N =

pogled sa zadnje strane

10. Mikro USB tip-C prikljucak, za preuzimanje softvera i punjenje telefona,
koristi se za nadogradnju programa i punjenje telefona od 5V/2A**

11. Prekidac za ukljucivanje/iskljucivanje glavnog napajanja

12. Prikljucak za ulaz zastitnog plina

13. Zadnja ploca s integriranim otvorima za hladenje J

== e = :.-"Z':
14. Ulazni kabel za napajanje =
* 4-pinska uti¢nica za napajanje/kontrolu hladnjaka vode (standardna)\__

** Napomena: Ne punite mobilni telefon dok aparat zavaruje TIG metodom.

CONTROL PANEL

15. Dugme i indikator za jednostavno podesavanje

16. Podrucje za prikaz TIG parametara

17. Dugme i indikator daljinskog upravljaca

18. Dugme i indikator za spremanje programa

19. Digitalni displej

20. Dugme i indikator za ucitavanje programa

21. Indikatori upozorenja

22, Prekidac i indikator za odabir procesa zavarivanja DCTIG,
DCPulse TIG i MMA

23. Dugme i indikator za odabir HF i kontaktnog TIG zavarivanja

24, Prekidac i indikator za omogucavanje pametnog plina

25. Prekidac za ukljucivanje/iskljucivanje hladnjaka vode***

26. Kontrolni tocki¢ za pode3avanje parametara - ) ) )
27. Indikator funkije VRD Pogledajte stranicu 14 za detalje

0 hladnjaku vode.

28. Prekidac i indikatori za odabir parametara MMA
29. Prekidac i indikatori za odabir nacina rada TG gorionika
14




OPIS KONTROLA - HLADNJAK VODE LC-40

Opdi pregled i tehnicki detalji Parametar zavarivanja | Jedinica LC-40 Hladnjak vode
Nazivni ulazni napon v AC400V 15% 50/60Hz
Nazivna ulazna snaga W AC400V @ 140W
Zapremina rezervoara L 6,5
zavodu
Maksimalni pritisak MPa 0,42
Maksimalni protok L/min 5
Nazivna snaga hladenja | kW 1,5 (1L/min)

Klasa zastite - 1P23S

Izvr$ni standard - EN IEC60974-2 / BS EN [EC60974-2

Rashladna tecnost - Cista voda, rastvor protiv smrzavanja,
mijesana tecnost

Radna temperatura oC Mjesana tecnost, Cista voda: 5 ~ 60

okoline Rastvor protiv smrzavanja: -20 ~ 60

Jasic LC-40 hladnjak vode
1. Utikacikabel za napajanje i kontrolu
2. lzlaz vode: (hladna) spojite plavo crijevo za dovod vode TIG gorionika na ovaj prikljucak
3. Povrat vode: (vruca) spojite crveno crijevo za povrat vode TIG gorionika na ovaj prikljucak
4. (Cepza punjenje rashladne tekucine, uklonite ga da biste napunili spremnik .
vode/rashladne tekucine
5. Indikatori hladnjaka LC-40
Gornji dio - LED dioda za napajanje
Sredi3nji dio - LED dioda za upozorenje na protok
Donji dio - LED dioda za upozorenje na pregrijavanje
6. Pokazatelj minimalnog i maksimalnog nivoa rashladne te¢nosti * =
7. (ep zaispustanje rashladne tenosti, uklonite ga da biste ispraznili rezervoar rashladne te¢nosti
* Obicno 5 litara rashladne te¢nosti dovoljno je da se napuni do linije maksimalnog nivoa.
Nivo vode (rashladne tecnosti):

Nivo rashladne tecnosti treba uvijek odrzavati i nikada ne smije pasti ispod linije minimalnog nivoa.

Ako je nivo nizak, doi ¢e do pregrijavanja TIG gorionika i moZe doci do ostecenja.

Nemojte prepunjavati rezervoar za vodu rashladnom tecnoscu.

* Molimo Vas da dodate rashladnu tecnost kada je ulazni kabl iskljucen iz napajanja.

« Dva filtera u ¢epu za punjenje vodom (4 kao gore) se ne mogu ukloniti. Ako se doda nefiltrirana rashladna tecnost, necistoce
mogu blokirati sistem za protok vode i posljedi¢no ostetiti uredaj ili TIG gorionik.

Odvod rashladne tecnosti: Rashladna tekucina se moZe ispustiti odvrtanjem i uklanjanjem prednjeg epa za

ispustanje (stavka br. 7) na gornjoj slici.

Napomena: Prilikom prvog ukljucivanja, sigurnosni krug prekidaca protoka nije aktivan 2 minute, kako bi se

omogucila stabilizacija protoka vode i uklanjanje mjehurica zraka. Nakon 2 minute, krug za mjerenje protoka je

aktivan i stalno Ce pratiti brzinu protoka vode.
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INSTALACLJA

Instalacija

Vlasnik/korisnik je odgovoran za instaliranje i koristenje ovog

aparata za zavarivanje u skladu s ovim uputstvom za upotrebu.
Prije instaliranja ove opreme, vlasnik/korisnik mora izvrsiti procjenu | =
potencijalnih opasnosti u okolnom podrugju. '

Raspakivanje

Provjerite ambalaZu na eventualna ostecenja. PaZljivo uklonite
uredaj i sacuvajte ambalaZu ili barem dok se instalacija ne zavrsi.
Prvo se obratite svom dobavljacu ako bilo koji artikal nedostaje
ili je oStecen.

Podizanje

Jasic ET-300P ima integriranu rucku za jednostavno ruéno podizanje.
Uvijek osigurajte da se masina podize i transportuje sigurno i bezhjedno..

Lokacija

Uredaj treba biti postavljen na odgovarajuce mjesto i u odgovarajucem okruzenju. Treba paziti da se izbjegne vlaga,
prasina, para, ulje ili korozivni plinovi. Postavite ga na sigurnu, ravnu povrsinu i osigurajte dovoljan prostor oko uredaja
kako biste osigurali prirodni protok zraka. Ne koristite sistem po kisi ili snijegu.

Postavite izvor napajanja za zavarivanje blizu odgovarajuce utinice, pazei da ostavite najmanje 30 cm prostora oko
uredaja kako biste omogucili pravilnu ventilaciju.

Uvijek postavite uredaj na Cvrstu, ravnu povrsinu prije upotrebe, pazeci da se ne prevne. Nikada ne koristite uredaj na
boku. Vecina metala, ukljucujuci nehrdajuci Celik, moZe ispustati otrovne pare prilikom zavarivanja ili rezanja.

Radi zastite operatera i drugih koji rade u tom podrugju, vazno je imati odgovarajucu ventilaciju u radnom prostoru
kako bi se osiguralo da nivo kvalitete zraka ispunjava sve lokalne i nacionalne standarde.

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 elektricnu mrezu dok su paneli uklonjeni. Elektri¢no spajanje ove
opreme mora izvrsiti odgovarajuce kvalifikovano osoblje i to se mora uciniti dok je napajanje iskljuceno.
Nepravilan napon moze ostetiti opremu.

C Sljedece operacije zahtijevaju dovoljno stru¢nog znanja o elektri¢nim aspektimaii

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 12 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 da li je prekidac za napajanje aparata za zavarivanje iskljucen.

3. Spojite Zice ulaznog mreznog kabela na utikac odgovarajuce velicine, pazedi da su fazni, neutralni i uzemljeni
vodi¢ ispravno spojeni.

4. Provjerite da li je osigura¢ mreZnog napajanja ispravno dimenzioniran za prikljuceni uredaj.

5. Cursto prikljucite utika¢ mreznog napajanja uredaja u odgovarajucu uticnicu.

Napomena: Ako je potrebno da masina radi na dugim produznim kablovima, koristite produzni kabl sa
vecim poprecnim presjekom kako biste smanjili pad napona. Za preporucenu velicinu obratite se svom
elektricaru ili dobavljacu elektri¢nih uredaja.

Gas Veze

Regulator plina je dizajniran za smanjenje i kontrolu plina visokog pritiska iz boce ili cjevovoda na
radni pritisak potreban za Jasic TIG aparat.

Prije postavljanja regulatora, oCistite izlaz ventila boce. Uskladite regulator sa bocom i prije spajanja,
provjerite da li se requlator, ulaz i izlaz regulatora poklapaju. Spojite ulazni prikljucak regulatora na bocu
i Cvrsto ga zategnite (nemojte previse zategnuti) odgovarajucim kljucem. Ako koristite mjerac
protoka plina, spojite ga na izlaz reqgulatora. Spojite crijevo za plin na requlator/mjera¢ "
protoka koji se sada nalazi na boci zastitnog plina i spojite drugi kraj na uticnicu za plin na
straznjoj plodi stroja.

Kada je regulator spojen na bocu, uvijek stanite sa strane regulatora i tek
tada polako otvorite ventil boce. Polako okrecite dugme za podesavanje
u smjeru kazaljke na satu dok manometr na izlazu ne pokaze da ste
podesili Zeljeni protok. Da biste smanijili protok plina, okrecite dugme za
pode3avanje suprotno od smjera kazaljke na satu, dok se na manometru/
mjeracu protoka ne prikaZe Zeljeni protok.

Prikljucci izlaznog napajanja

Prilikom umetanja kabla povratnog voda, drzata MMA elektrode ili TIG adaptera gorionika u uti¢nicu na prednjoj
ploi aparata za zavarivanje, okrenite ga u smjeru

kazaljke na satu da biste ga zategnuli. Vrlo je Z

vazno svakodnevno provjeravati ove prikljuckeza (:"’\"’*/”‘ ’
napajanje kako biste se uvjerili da se nisu olabavili, A N i

u suprotnom moZe doci do iskrenja kada se koristi \\,<

pod opterecenjem.

Genericka slika biblioteke




INSTALACIJA ZICANOG
DALJINSKOG UPRAVLJACA

Zi¢ana veza za ruéni daljinski upravljac (standardna)

Standardno, aparati EVO TIG 300P opremljeni su 9-pinskim prikljuckom za daljinski upravljac (1).
Ovo omogucava da se odgovarajuci 9-pinski utikac (2) ru¢nog daljinskog upravljaca ili nozne
papucice direktno poveZe sa aparatom kako bi se korisniku ponudila daljinska kontrola.

Napomena:
Prije instalacije provjerite da li aparat podrZava Zicni rucni ili nozni daljinski upravljac.

BeZicni daljinski upravljac (opciono)
Radi prakticnosti, EVO TIG serija aparata takoder moZe beZicno kontrolirati struju zavarivanja.
Da biste to omogucili, mozda cete morati ugraditi opcionalni modul daljinskog sucelja *

Instalacija bezi¢nog prijemnog modula
1. Uklonite plasti¢ni poklopac’A’ prikazan na slici desno i postavite bezi¢ni
prijemni modul kao $to je prikazano.
2. Uklonite vijke s lijevog bo¢nog poklopca uredaja. -2
Uklonite kopcu s unutarnje strane prednje ploce uredaja i izvucite utikac.
4. Umetnite beZi¢ni prijemni modul ‘B’ na prednju plocu, a zatim spojite prikljucni A
kabel prijemnog modula na (N1 utinicu na glavnoj ploci.

w

Napomena: Prije instalacije provjerite da li uredaj podrzava bezicne ru¢ne daljinske upravljace.
* Bezicni prijemnik ET-300P je standardno ugraden.

krugovima i elektricnoj sigurnosti. Provjerite je li ulazni kabel uredaja iskljucen iz elektricne
mreZe i pricekajte 5 minuta prije skidanja poklopaca uredaja.
18
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KONTROLU PLOCA

1. Jednostavno podesavanje: Kada je indikator jednostavnog pode3avanja ukljucen, to znaci da aparat za zavarivanje
ulazi u jednostavan nacin rada i da se moZe podesavati samo vr3na struja zavarivanja. Svi ostali parametri su
unaprijed odredeni u skladu s viSnom strujom. Napomena: Funkcija daljinskog upravljanja nije podrzana u
jednostavnom nacinu rada! (za viSe detalja pogledajte stranicu 23).

2. Podrucje za odabir TIG parametara: Pritiskom na dugme za podesavanje (8) oznacit ¢e se LED indikator parametra
koji se pode3ava u podrugju za odabir.

3. 0Odabir daljinskog upravljanja: Pritiskom na ovo dugme postavit ce se kontrola struje s ploce na udaljeni uredaj kao
$to je nozna papucica ili daljinski potenciometar TIG gorionika, kao i uredaj za daljinsko upravljanje MMA.

4, Pohranjivanje programa: Putem kontrolne ploce postavite Zeljeni naCin zavarivanja i informacije o parametrima
koje Zelite spremiti, a zatim kliknite dugme za spremanije (4) da biste spremili parametre. Nakon $to se indikator
pohrane ukljuci, okrenite dugme za pode3avanje da biste odabrali kanale (br. 1~br. 10). Zatim pritisnite dugme za
spremanje da biste zavrsili pohranjivanje informacija. Ponovo pritisnite dugme za spremanje (indikator je iskljucen)
da biste izadli iz operacije spremanja programa zavarivanja.

5. Digitalni mjerac: Prikazuje unaprijed postavljenu i stvarnu struju, kao i postavke podeSavanja parametara zajedno s
kodovima gresaka.

6. Pozivanje programa: Kada je potrebno pozvati sacuvani nacin rada zavarivanja i informacije o parametrima, kliknite
na dugme za ucitavanje da biste pozvali parametre. Nakon $to se indikator opterecenja ukljuci, okrenite dugme
za podesavanje da biste odabrali kanale (br. 01~ br. 10). Zatim pritisnite dugme za ucitavanje da biste zavrsili
pozivanje informacija nakon odabira kanala koje Zelite pozvati. Ponovo pritisnite dugme za ucitavanje (indikator
opterecenja je iskljucen) da biste izadli iz operacije ucitavanja.

7. Indikatori upozorenja:

a. Zuta LED lampica upozorenja ¢e se upaliti ako se masina pregrije.

b. Crvena LED lampica upozorenja e se upaliti ako masina doZivi situaciju preniskog ili previsokog napona na
ulaznoj mrezi.

¢. VRD indikator VRD (Voltage Reducing Napon Device) LED lampica e svijetliti kada je uredaj u MMA rezimu i Lift
TIG rezimu, Sto ukazuje da je VRD funkcija omogucena.
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10.

11.

12.

13.

14.

TIG, TIG puls i MMA selektor i indikatori: Omogucava operateru da prelaziizmedu MMA i TIG naina zavarivanja
putem zelenog dugmeta ispod.

Prekidac za odabir TIG nacina pokretanja (kontaktno ili beskontaktno paljenje): Kada pritisnete ovaj prekidac, birate
HF paljenje luka ili paljenje podizanja luka u TIG nacinu rada i indikator podudaranja ce se upaliti.

Pametni odabir plina. Ova funkcija ce automatski uskladiti vrijeme naknadnog protoka plina s postavkama korisnika
uTIG nacinu rada (kada je Smart Gas ukljucen, ne mozete pristupiti opciji vremena naknadnog protoka plina).
Dugme za odabir hladenja vodom (voda ili zrak): Koristenjem ovog prekidaca ukljucit ¢ete/iskljuciti opcionalno
ugradeni TIG hladnjak vode i indikator podudaranja e se upaliti.

Kontrolno dugme/dugme za pode3avanje: Pritiskom na kontrolno dugme mozete se pomicati kroz parametre
uredaja. Okretanjem kontrolnog dugmeta mozete podesiti odabrani parametar kako je navedeno na digitalnom
displeju kontrolne ploce.

Zona odabira MMA parametara: Pritiskom na prekidac za podesavanje imat Cete pristup podesavanju MMA
parametara MMA struje zavarivanja, vruceg starta i kontrole sile luka.

Podrucje za odabir prekidaca za TIG gorionik: Koristite ovo dugme za odabir 2T, 4T, cikli¢nog ili spot nacina rada za
kontrolu prekidaca za TIG gorionik.
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Podrucje za odabir TIG parametara, kao Sto je prikazano gore, prikazuje tok procesa pri TIG zavarivanju.

Pritiskom na kontrolni tocki¢ za podeSavanje oznacit ¢e se LED indikator IP, a zatim okretanjem kontrolnog tockica
moZete se pomicati kroz ostale parametre u podrucju za odabir.
Napomena: Gornja slika prikazuje ET-300P u TIG pulsnom reZimu.

Indikator vremena prethodnog protoka plina: kada je ova LED dioda parametra UKLJUCENA, oznacava

Tpre | da se vrijeme prethodnog protoka plina moZe podesiti od 0 do 10 sekundi, $to je prikazano na gornjem
ekranu.
Indikator pocetne struje: kada je LED dioda parametra UKLJUCENA, oznacava da se pocetna struja moze
Is o Y
podesiti od 5 do 300 ampera, kao Sto je prikazano gore.
Indikator vremena porasta struje: Kada je indikator UKLJUCEN, vrijeme porasta struje moZe se podesiti
Tup . v R . . v . .
izmedu pocetne i vr3ne struje izmedu 0 do 10 sekundi, kao $to je prikazano gore.
Ip Indikator vrSne struje bit ¢e UKLJUCEN kada je odabrana ova opcija, a vr3na struja zavarivanja moze se
podesiti od 5 do 300 ampera.
Ib Indikator osnovne struje: kada je indikator ukljucen (samo u pulsnom reZimu), moze se podesiti donja
vrijednost struje i podesiva je od 5 do 300 ampera.
T Indikator vremena smanjenja struje: Kada je indikator UKLJUCEN, vrijeme smanjenja struje moze se
down podesiti izmedu vr3ne i konacne struje izmedu 0 do 10 sekundi, kao $to je prikazano gore.
It Indikator zavr3ne struje, kada je LED parametara UKLJUCEN, oznacava da se konacna struja moze
podesiti od 5 ~ 300 ampera kao $to je prikazano gore.
Toost Indikator vremena naknadnog protoka plina, kada je ovaj LED parametara UKLJUCEN, oznacava da se
P vrijeme naknadnog protoka plina moZe podesiti od 0 ~ 20 sekundi kao 3to je prikazano gore.
T spot Indikator vremena tackastog zavarivanja. Kada je indikator ukljucen, on pokazuje vrijeme tackastog
zavarivanja prikazano na displeju kontrolne ploce. MoZe se podesiti izmedu 0,01 ~ 10 sekundi.
Indikator vremena intervala tackastog zavarivanja. Indikator vremena tackastog zavarivanja. Kada je
Ttakt | . . o Lo .
indikator ukljucen, on pokazuje tackasto zavarivanje. MoZe se podesitiizmedu 0,1 ~ 10 sekundi.
M | UTIG pulsnom rezimu, indikator frekvencije pulsiranja Ce svijetliti kako bi naznacio da se frekvencija
# | pulsiranja moZe podesiti i da je izmedu vrijednosti od 0,5 ~ 200 Hz.
g | UTIG pulsnom rezimu, indikator radnog ciklusa pulsiranja ce svijetliti kako bi naznacio da se odnos
%

vremena vrine struje i perioda pulsiranja moze podesiti izmedu vrijednosti od 10 ~ 90%.
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Digitalni displej

Digitalni mjera¢, kao $to je prikazano desno, prikazuje unaprijed postavljene i
stvarne vrijednosti struje, postavke vremena, vrijednosti frekvencije, postotak,
kodove greSaka i ostale postavke parametara kada su odabrane.

Kada uredaj ne zavaruje, unaprijed postavljena vrijednost struje zavarivanja ce
se automatski prikazati. Kada uredaj zavaruje, prikazuje se ‘stvarna’ vrijednost
izlazne struje zavarivanja.

Kada se vrate tvornicke postavke, prikazuje se odbrojavanje. Serijski broj se moZe pozvati i prikazati na ekranu. Kada
uredaj dode do kvara, prikazat ce se kod greske koji se odnosi na kvar.

« Indikator ‘A’ svijetli kada se podeSava amperaza ili kada postoji struja.

« Indikator ‘S’ svijetli kada se prikazuje i podesava vremenski parametar.

« Indikator ‘Hz' svijetli kada se prikazuje i podesava parametar frekvencije.

« Indikator ‘%’ svijetli kada se prikazuje i pode3ava parametar procenta.

« 'JOB’se odnosi na spremanje i pozivanje programa zavarivanja.

Okretno dugme za podesavanje parametara

Ovo multifunkcionalno kontrolno dugme se koristi za listanje kroz razli¢ite parametre opreme
za zavarivanje.

U zavisnosti od odabranog procesa zavarivanja, okretanjem kontrolnog dugmeta operater moze
odabrati potrebne parametre tog procesa zavarivanja. Pritiskom na kontrolno dugme, LED dioda
za parametre Ce se upaliti, a zatim mozZete izvrsiti potrebna pode3avanja okretanjem kontrolnog
dugmeta. Ponovnim pritiskom na kontrolno dugme, podesavanje se pohranjuje, a LED dioda prestaje
treptati i parametar se pohranjuje.

Odabrani parametar i vrijednosti parametara prikazuju se putem LED diode za parametre, kao i na digitalnim
mjeracima, a LED diode pored mjeraca pokazuju da li je parametar u amperima, sekundama, % ili Hz, kao sto je
prikazano gore.

Tokom zavarivanja, okretanjem kontrolnog dugmeta za pode3avanje podesavat ce se odabrani parametar, a ova
pode3avanja ce biti oznacena i nizom zelenih LED dioda koje kruZe oko kontrolnog dugmeta.

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 Sto se ohladi.

Gotovo Current

(6 Indikatorska lampica za preopterecenje strujom oznacava da je uredaj usao u zastitu od preopterecenja strujom
== | zaustavio izlaz. Resetirajte uredaj iskljucivanjem, a zatim ponovnim ukljucivanjem.

Napomena: Ako se gore navedeni kvarovi i dalje javljaju, pogledajte stranicu 26 da biste izvrsili fabricko vracanje

uredaja na tvornicke postavke.
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OvaTIG i MMA opcionalna zona (prikazana gore) podijeljena je u 4 podrudja, TIG i MMA nacin rada procesa zavarivanja,
HF prekidac za paljenje luka za HF paljenje ili podizanje TIG luka, TIG nacin rada okidaca gorionika i MMA kontrole koje
su detaljnije opisane u nastavku:

1.

Prekidac za odabir nacina zavarivanja

Zona za odabir nacina zavarivanja sadrZi indikatore nacina zavarivanja zajedno s prekidacem za odabir nacina za
TIG, TIG Puls i MMA. Pritiskom na tipku za odabir TIG nacina rada moci Cete odabrati Zeljeni nacin zavarivanja, a
odgovarajuci indikator ce se upaliti u skladu s vasim odabirom.

TIG funkcije:

A. Indikator bez pulsa. Kada je indikator ukljucen, to znaci da niste u pulsnom nacinu rada.

B. Indikator pulsa. Kada je indikator ukljucen, to znaci da je pulsni TIG nacin rada aktivan.

Metoda pokretanja TIG nacina zavarivanja

Vrsta paljenja TIG luka:

(a) Pritisnite tipku (br. 2 gore) i kada se HF (gornji) indikator ukljudi, aktivirali ste HF paljenje luka.

(b) Ponovo pritisnite tipku i kada se indikator podizanja luka (donji) ukljuci, usli ste u paljenje podizanja luka.
Kada u ovom nacinu rada stavite volfram u kontakt s radnim komadom, pritisnite okidac gorionika, a zatim polako
podignite gorionik da biste pokrenuli TIG luk za zavarivanje.

Napomena: Postavka podizanja TIG luka je idealna kada Zelite zavarivati u blizini osjetljive elektronicke opreme.
Nacini rada TIG gorionika

Nacini rada okidaca gorionika: 2T, 4T, ponavljanje i tackasto zavarivanje. Pritisnite tipku ‘Br. 3’ da biste odabrali
Zeljeni nacin rada okidaca za zavarivanje i, ovisno o odabranoj opciji okidaca TIG gorionika, odgovarajuci LED
indikator ce se osvijetliti, pogledajte stranice 42 i 43 za vide detalja.

Zona odabira MMA parametara

Ovo podrugje sadrZi MMA parametre koje moZete odabrati. Kada odaberete MMA nacin rada (kao $to je opisano
u tacki 1iznad), modi cete pritisnuti tipku za odabir parametara kako biste se kretali kroz funkcije izlazne struje
MMA, vruceg starta i sile luka, a odgovarajuci indikator ce se upaliti u skladu s vasim odabirom.
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Lako Set

EASY .
SET

Kada je indikator ukljucen, to znai da ste usli u jednostavan nacin pode3avanja.

U standardnom TIG nacinu rada moze se podesiti samo vr3na struja zavarivanja, a u TlG pulsnom nacinu
rada mogu se podesiti samo struja i frekvencija impulsa. Svi ostali parametri su unaprijed odredeni u
skladu s visnom strujom.

Napomene: 1) UTIG nacinu rada, pametni hladnjak plina i vode e se automatski ukljuciti.

2) UTIG naCinu rada, puls je deaktiviran.

3) Funkdija daljinskog upravljanja nije podrzana u jednostavnom nacinu rada.

4) Ako je prikljucen hladnjak vode, funkcija hladenja vodom e se automatski aktivirati.

5) U MMA nacinu rada, moZe se podesavati samo struja zavarivanja, vrudi start i sila luka su zakljucani.

Odabir daljinskog upravljaca
I

Daljinski upravlja¢ omogucava korisniku da odabere kontrolu struje s prednje ploce ili da se njime upravlja
daljinski putem 9-pinskog prikljucka za upravljanje ili putem opcionalnog beZicnog upravljata za MMA i
TIG uredaje za daljinsko upravljanje.
LED indikator pored dugmeta daljinskog upravljaca pokazuje da li je daljinsko upravljanje omogucena ili ne.
* Ako je LED dioda iskljucena, kontrola struje se vrsi putem kontrolne ploce, a kotaic za podeSavanje na ploci ¢e mijenjati amperazu
Zavarivanja.
* Ako je LED dioda ukljucena, povezani Zicni ili beZi¢ni ruéni/nozni upravljac ¢e pokrenuti proces zavarivanja i kontrolirati amperazu.
Takoder mozZete koristiti uredaj za daljinsko upravljanje strujom u MMA nacinu rada koji ¢e kontrolirati MMA amperazu.
Kada je ugradena nozna papucica, pritiskom na nju povecat Cete struju zavarivanja, a otpustanjem papucice smanjit
Cete struju zavarivanja.

Daljinsko upravljanje je efikasno i za TIG i za MMA reZim.

Program Skladistenje
Spremanje programa je funkcija u kojoj moZete spremiti postavke zavarivanja putem korisnicke kontrolne
ploce. Prvo postavite Zeljeni naCin zavarivanja i podatke o parametrima, pritisnite dugme za spremanje
(kao $to je prikazano lijevo) i indikator pohrane ce se upaliti.

Okrenite kontrolni tocki¢ u smjeru kazaljke na satu ili suprotno od smjera kazaljke na satu da
biste odabrali Zeljeni broj kanala za pohranu iz broja posla 01 ~ 10. (Br. 3 prikazan desno).

Ponovnim pritiskom na dugme za spremanje spremit cete svoj program i izadi iz funkcije
spremanja programa zavarivanja te iskljuciti indikator pohrane programa.

Pozivanje programa
| Pozivanje programa ¢e vam omoguciti ucitavanje sacuvanih programa zavarivanja. Prvo pritisnite dugme za

ucitavanje da biste pozvali parametre, Sto se oznacava ukljucivanjem indikatora.
Okrenite kontrolni tocki¢ u smjeru kazaljke na satu ili suprotno od smjera kazaljke na satu da

histe odabrali kanale za pohranu od broja posla 01 do broja 10 (prikazan je broj 1). m

Ponovnim pritiskom na dugme za pozivanje ucitat cete podatke o programu, a zatim cete izaci iz
funkcije pozivanja programa i iskljuciti indikator pohrane programa.
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Funkcija pametnog gasa

Pritiskom na prekidac za pametni plin (Smart Gas) omogucit ¢e se ova funkcija koja e, kada je aktivna,

B | kljuciti indikator koji pokazuje da je uredaj u nacinu rada pametnog plina. Ova funkcija ¢e automatski
prilagoditi odgovarajuce vrijeme naknadnog protoka plina prema korisnickim specifikacijama zavarivanja, Sto efikasno
pomaze u smanjenju potro3nje zastitnog plina.

m Kontrola hladnjaka vode

Pritisnite dugme za kontrolu hladnjaka vode da biste omogucili ili onemogucili nacin rada s vodenim
hladenjem.

Ako je indikator UKLJUCEN, to znadi da je prikljuceni hladnjak vode omoguden.

Kada se izlaz aktivira i zavarivanje pocne, hladnjak vode e se pokrenutii cirkulirati rashladnu tekucinu kroz sistem.
Kada zavarivanje prestane i nema izlazne struje, hladnjak vode ce prestati cirkulirati nakon 5 minuta.

Nacin rada s vodenim hladenjem je potreban kada se koristi gorionik s vodenim hladenjem; ako nije, TIG gorionik za
zavarivanje Ce se lako o3tetiti.

« Pin 1 je izlaz napajanja za hladnjak vode.

« Pin 2 je zajednicki izlaz napajanja za hladnjak vode.

« Pin 3 je ulaz signala greske, nema signala protoka rashladne tecnosti.

* Pin 4 je uzemljenje.
Napomena: EVO ET-300P moze koristiti samo originalno dizajnirani Jasic hladnjak za vodu. Ne koristite hladnjake za
vodu kupljene od drugih proizvodaca.

VRD indikator

@ VRD LED (e svijetliti kada je uredaj u MMA reZimu i VRD funkcija je omogucena. Kada VRD indikator svijetli,
izlazni napon je 13V.

Napomena:

« VRD LED lampica Ce se ugasiti kada se uspostavi luk za zavarivanje.

* VRD se moZe deaktivirati, iako je za to potreban tehnicar. Za vise informacija obratite se svom dobavljacu.

« Zadana postavka za VRD je tvornicki iskljucena.

Za vise informacija o postavkama VRD-a, pogledajte stranicu 60.
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Postavke konfiguracije (rezim za inzenjere)

Podesavanje vremena pripravnosti

Vrijeme pripravnosti je funkcija koja, kada nema aktivnosti operatera s Jasic TIG
aparatom, nakon unaprijed odredenog vremena (tvornicko vrijeme: 10 minuta), aparat
prelazi u stanje pripravnosti (spavanja).

Da biste usli u ekran za postavke, pritisnite i drZite dugme “Trenutna postavka”2
sekunde i primijetit cete da Ce na ekranu poceti odbrojavanje od 3 sekunde do nule.
Nakon Sto se odbrojavanje zavrsi, panel prikazuje “F01".

Da biste pristupili viemenu pripravnosti, ponovo pritisnite kontrolni tockic da biste usli u ovaj parametar.

Sada okrenite kontrolni tocki¢ u smjeru kazaljke na satu/suprotno od kazaljke na satu da biste promijenili vrijeme
odziva pripravnosti.

Postoje Cetiri nivoa koje moZete izabrati: 0, 5, 10 15 (gdje 0 znaci onemogudeno). 5, 10 15 odgovaraju vremenima
odziva u minutama. (zadana vrijednost je 10.)

Nakon odabira Zeljenog vremena odziva, pritisnite kontrolni tocki¢ da biste sacuvali trenutne postavke. Zatim pritisnite
dugme za nacin rada zavarivanja © da biste zavrsili operaciju i izasli.

Funkcija pripravnosti dostupna je samo u TIG nacinu rada. Uredaj nece predi u stanje pripravnosti ako je prikljucen
Zicani daljinski upravljac.

Ako se uredaj ne koristi u odredenom vremenskom periodu (npr. 10 minuta), uredaj ce udi u stanje
pripravnosti u kojem se iskljucuje i treperi samo srednja crta prve cifre na displeju. Frekvencija
treptanja je 1 treptaj u sekundi.

Uredaj ¢e se odmah probuditi, a ekran ce prikazati prethodne podatke kada se pritisne okidac
gorionika, daljinski uredaj ili jedno od dugmadi na kontrolnoj ploci.
Prikaz izlaznog napona *
Mozda postoji zahtjev za neke primjene gdje bi prikaz izlaznog napona zavarivanja bio koristan. Da biste omogucili
ovaj nain rada, slijedite sljedece postupke.
Nakon pristupanja ekranu za konfiguraciju inZenjera, pritisnite i drZite dugme “Okretni gumb
za pode3avanje struje”2 sekunde i primijetit cete da ce na ekranu poceti odbrojavanje od 3
- sekunde do nule. Nakon Sto se odbrojavanje zavrsi, na ploci se prikazuje “F01".

Da biste pristupili nacinu prikaza izlaznog napona, okrenite kontrolni gumb dok se na
ekranu ne prikaze “F02"i ponovo pritisnite kontrolni gumb da biste pristupili ovom parametru.

Okrenite kontrolni gumb u smjeru kazaljke na satu/suprotno od kazaljke na satu da biste
promijenili postavku prikaza izlaznog napona zavarivanja na:

0= Isklju¢enoi 1= UKLJUCENO (omoguceno).

Nakon Sto izvrsite svoj izbor, pritisnite kontrolni gumb da biste spremili odabranu postavku, a zatim pritisnite dugme
za nacin rada zavarivanja © da biste dovrsili operaciju i izasli.

Ova opcija je fabricki postavljena na UKLJUCENO, molimo vas da se obratite tehnickom timu Jasic-a prije nego $to
intervenisete u ovom podesavanju.
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Postavke konfiguracije (inZenjerski nacin rada)

Vracanje na tvornicke postavke

Za vracanje na tvornicke postavke za ET-300P, pritisnite i drZite dugme za nain rada
zavarivanja (&) ukupno 5 sekundi da biste vratili sve fabricke postavke.

Nakon Sto drZite dugme pritisnuto 2 sekunde, na displeju ce se prikazati pocetak
odbrojavanja od 3 do nule. Kada se odbrojavanje zavrsi, fabricke postavke se vracaju. Ako
se dugme otpusti prije zavrSetka odbrojavanja, vracanje se nece izvriiti.

Fabricke postavke su prikazane u tabeli ispod.

Fabricka podesavanja su prikazana u tabeli ispod.

Parametar zavarivanja Jedinica MMA DCTIG | DCpulsTIG
Vrijeme predstrujanja Sekunde - 0.5 0.5
Poletna struja Amperi - 10 10
Vrijeme porasta struje Sekunde - 0.5 0.5
Vréna struja Amperi - 100 100
Osnovna struja Amperi - - 50
Vrijeme pada struje Amperi - 0.5 0.5
Zavrsna struja Amperi - 10 20
Vrijeme naknadnog strujanja | Sekunde - 2 2
Vrijeme tackastog zavarivanja | Sekunde - 0.1 -
Frekvencija impulsa Hz - - 50
Radni ciklus impulsa % - - 50
Struja zavarivanja Amperi 100 - -
Struja toplog starta Amperi 30 - -
Struja snage luka Amperi 30 - -

Prikaz serijskog broja

Kada je masina u stanju mirovanja (prije zavarivanja), pritisnite i drZite dugme
za nacin rada zavarivanja i dugme za podesavanje parametara (kao $to je
prikazano lijevo) 3 sekunde da biste prikazali serijski broj masine.

Okretanjem enkodera operater ¢e moci da pregleda cijeli serijski broj na ekranu.

Pritiskom bilo koje tipke serijski broj Ce se izbrisati sa ekrana.

Ako ne izvriite nikakvu operaciju zavarivanja ili ne dodirnete bilo koju tipku na
kontrolnoj ploci, serijski broj e se automatski izbrisati sa ekrana nakon 20 sekundi.

* Serijski broj se razlikuje od garantnog broja.
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KONTROLNA PLOCA - FUNKCIJE

Ziéni (nozna pedala / ruéni) daljinski upravljac

9-pinski prikljucak za daljinski upravljac standardno je ugraden na prednju plocu maine (pogledajte stranicu 65 za
opcionalne daljinske upravljace).

1. Prije zavarivanja, pritisnite funkciju daljinskog upravljaca lE| dugme za omogucavanje funkcije )
daljinskog upravljanja.

2. Indikator & ¢e svijetliti, $to ukazuje da je funkcija daljinskog upravljanja omogucena. Ako je
daljinski upravlja povezan, uredaj za daljinsko upravljanje kontrolira struju zavarivanja. Ako daljinski upravljac nije
povezan, struja zavarivanja se kontrolira pomocu kontrolnog kotacica na ploi.

3. Ako indikator = ne svijetli, to znaci da funkcija daljinskog upravljanja nije aktivna i da se struja zavarivanja
kontrolira pomocu kontrolnog kotacica na prednjoj ploci.

BeZicni daljinski upravljac (opciono)

(BeZicni interfejs za daljinsko upravljanje je opcionalan, pogledajte stranicu 48 za opcije
daljinskog upravljanja)

1) Bezicna veza za uparivanje

Prije zavarivanja, pritisnite i drZite funkcijsko dugme daljinskog upravljaca na ploci
i dugme za uparivanje (& beZicnog daljinskog upravljaca istovremeno, drZite 2 sekunde
da biste izvrSili uparivanje beZicnog daljinskog upravljaca.

Tokom uparivanja, plavi indikator beZi¢nog prijemnog modula  treperi, nakon uspjesnog uparivanja, indikator
B nacin rada daljinskog upravljanja je ukljucen.

Istovremeno, plavi indikator beZi¢nog prijemnog modula svijetli  ¢e biti stalno upaljeno, a na displeju aparata za
zavarivanije Ce se prikazivati,0K".

un

Nakon uspjesnog uparivanja, struja zavarivanja se moze podesiti pomocu tipki“+"ili
upravljacu.

na bezi¢nom daljinskom

Raspon struje je od minimalne vrijednosti struje uredaja do maksimalne vrijednosti struje koja je prethodno prikazana
kao unaprijed postavljena struja na panelu.

2) Prekid bezicne veze

Nakon 3to je daljinski upravlja uspjesno uparen, pritisnite funkcijski gumb daljinskog upravljaca na

panelu ili dugmetu za uparivanje (@) beZicnog daljinskog upravljaca 2 sekunde i beZicna veza daljinskog upravljaca
Ce se prekinuti.

Nakon iskljucivanja, na displeju aparata za zavarivanje prikazuje se znak,,FAL" i zeleni indikator beZi¢nog prijemnog
modula  bice stalno ukljucen.
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UTICNICA ZA DALJINSKI UPRAVLJAC

JasicTIG ET-300P je opremljen 9-pinskom uti¢nicom za daljinsko upravljanje koja se nalazi na prednjoj plodi i koristi
se za povezivanje razlicitih uredaja za daljinsko upravljanje, na primjer: TIG gorionika sa okidacem, TIG gorionika sa
montiranim prekidacem i requlatorom struje, Jasic FRC-01 nozne pedale ili drugih sli¢nih uredaja, ukljucujuéi MMA
uredaje za daljinsko upravljanje.

Detalji 0 izlazu pinova 9-pinskog daljinskog upravljaca
Ein Opis Signal Simbol | Digitalni opis
r
1 Potenciometar (min) V(C -
2 | BrisaC potenciometra ASI -
3 Potenciometar (max) A_GND -
4 |- (negativno) DIG_SI- Digitalni signal -
5 |+ (pozitivno) DIG_SI+ Digitalni signal +
6 | lzbor parametra TYPE1 Izbor parametra
7 | Prepoznavanje analognog signala | TYPE -
(Povezano na GND)
8 | Prekidac gorionika TORSWI Signal prekidaca gorionika
9 | Prekida¢/uzemljenje gorionika GND GND

Prilikom postavljanja 9-pinskog daljinskog utikaca, provjerite da li ste poravnali utor za klju¢ prilikom umetanja
utikaca, a zatim okrenite navojni prsten do kraja u smjeru kazaljke na satu dok ga ne zategnete prstima.

Broj dijela 9-pinskog utikaca i stezaljke je: JSG-PLUG-9PIN
Daljinska aktivacija uredaja
Kao i na prethodnoj stranici, da biste aktivirali daljinski upravlja¢, pritisnite dugme daljinskog
' upravljaca i LED lampica daljinskog upravljaca ce se zasvijetliti (kao $to je prikazano lijevo), $to
oznacava da je uredaj spreman za koristenje s uredajem za daljinsko upravljanje. Ponovnim pritiskom
na dugme daljinskog upravljaca iskljucit cete daljinski upravljac.

0zicenje uredaja za daljinsko upravljanje
Analog Baklja Daljinski upravljac za pedale  Digitalno Baklja

Digital torch control

_l | Parameter

selection

—-~ Pin9 is GND

Switch
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MMA SETUP

Izlazne veze

Polaritet elektrode se uglavnom odreduje vrstom koristene Sipke za zavarivanje, iako se opcenito, pri koristenju
elektroda za rucno elektrolucno zavarivanje, drzac elektrode spaja na pozitivni terminal, a radni komad na negativni
terminal.

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

DCEN: Drzac elektrode za zavarivanje spaja se na negativni polaritet, a radni komad
je spojen na pozitivni polaritet.

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

Opcenito govoreci, DCEP se preporucuje za osnovne elektrode (t]. 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“+" uti¢nicu na prednjoj ploci aparata za zavarivanje i pritegnite ga u
smjeru kazaljke na satu.

3. Umetnite utikac kabla povratnog voda u“-" uticnicu 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

povriina 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

2 Prije pocetka bilo kakvih zavarivackih aktivnosti, osigurajte odgovarajucu zastitu za o¢i i

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

zavarivanja.

MMA zavarivanje .

. . o Zica koda elektrode
MMA (ru¢no metalno elektrolucno zavarivanje), S—
SMAW (zastitno metalno elektrolucno zavarivanje) ili deszl:c:r':n;'az
samo zavarivanje elektrolu¢nom Zicom. Zavarivanje casiit =
elektrolucnom Zicom je proces elektrolu¢nog zavarivanja S~
koji topi i spaja metale zagrijavanjem lukom izmedu Flux -

oblozene metalne elektrode i radnog komada. Weld Sljaka

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

7 i :
Vanjski premaz elektrode, koji se naziva fluks, pomazeu g4 Weld Rastoplieni  Krater
stvaranju luka i pruza zastitni plin, a hladenjem formira ~ Metal  Deponovano  metal zavara

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 Sto je gore detaljno opisano, ukljucite
uredaj u elektricnu mrezu i ukljucite ga. Prekidac za napajanje nalazi se na straznjoj
ploci uredaja, postavite ga u poloZaj “UKLJUCENO”, indikator na ploci ¢e 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.

Neki modeli za zavarivanje opremljeni su funkcijom pametnog ventilatora.

Kada se napajanje ukljuci nakon odredenog perioda prije pocetka zavarivanja,
ventilator ¢e se automatski zaustaviti. Ventilator ce se zatim automatski pokrenuti
kada zavarivanje pocne.

Sada moZete spojiti kablove za zavarivanje kao 3to je prikazano na slici ispod,
provjerite da i je polaritet elektrode ispravan i da odgovara koriStenoj Sipki -~ 4
za zavarivanje.

Na slici lijevo primijetit cete da je odabran MMA (crvenom bojom) i da je odabran MMA
parametar za kontrolu struje, a struja MMA se podeSava putem kontrolnog kotacica i
postavljena je na 270 ampera, $to je prikazano na ekranu.

Primijetit cete da je opcija daljinskog upravljanja iskljucena, tako
da se kontrola struje vrsi putem kotacica na kontrolnoj plodi. T g
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OPERACIJA - MMA

2 Prije pocetka bilo kakvih zavarivackih aktivnosti, osigurajte odgovarajucu zastitu za o¢i 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 podrucju zavarivanja koje mogu uzrokovati
ozljede.

MMA zavarivanje

Odaberite MMA nacin zavarivanja pritiskom na zelenu strelicu dok se ne upali
simbol MMA, kao $to je prikazano na slici desno.

U MMA nacinu rada moZete odabrati i podesiti parametre struje zavarivanja,
struje vruceg starta i sile luka, kao $to je opisano u nastavku.

Podesavanje struje MMA sada se moZe izvrsiti putem kotacica za
podesavanje na kontrolnoj ploci, a to se moZe postici pritiskom na dugme
(kao $to je prikazano lijevo) dok se ikona za pode3avanje struje ne istakne i ne osvijetli. Okretanjem kotacica
u smjeru kazaljke na satu ili suprotno od kazaljke na satu povecat ete ili smanijiti struju zavarivanja od 10
do 270 ampera.

Napomena: PodeSavanje struje zavarivanja moze se izvrsiti tokom zavarivanja.

I 7a odabir struje paljenja MMA (struja vruceg starta), pritisnite dugme (kao Sto je prikazano lijevo) dok se ne upali
& ikona struje paljenja, sada moZete okretati dugme za podesavanje dok se Zeljena amperaza paljenja ne prikaze na
Sl gornjem ekranu. Okretanjem kontrolnog tockica u smjeru kazaljke na satu ili suprotno od kazaljke na satu povecat
Cete ili smanijiti struju paljenja. Struja vrueg starta je dodatna postavci glavne struje. Raspon struje vruceg starta
je 0 ~ 60 ampera. Pogledajte stranicu 32 za viSe detalja o kontroli vruceg starta.

Za odabir sile luka MMA, pritisnite dugme (kao 3to je prikazano lijevo) dok se ne upali ikona sile luka, sada mozete
S okretati dugme za podesavanje dok se Zeljena amperaza paljenja ne prikaze na gornjem ekranu. Okretanjem
il kontrolnog tockica u smjeru kazaljke na satu ili suprotno od kazaljke na satu povecat cete ili smanjti potrebnu
struju sile luka. Struja sile luka je dodatna postavci glavne struje. Raspon struje sile luka je 0 ~ 150 ampera. Pogledajte
stranicu 32 za vise detalja o kontroli sile luka. Ako je potrebno da sekundarni kablovi (kabel za zavarivanje i kabel za
uzemljenje) koji se koriste budu vrlo dugi, obavezno odaberite kabel za zavarivanje veceg poprecnog presjeka kako
biste smanjili pad napona.

VRD indicator Precnik Preporucena struja

w‘ﬁ U MMA rezimu, VRD LED ¢e svijetliti kako bi naznacio da je VRD aktivan i elektro1dg (mm) zav;gvanéj; ol

=" daje izlazni napon uredaja 13 V. : -

Tabela desno nudi vodic za struju za razlicite velicine pre¢nika elektroda 1.6 44~ 84

za zavarivanje u odnosu na preporucene raspone struje. 20 60~100

Operater mozZe postaviti vlastite parametre na osnovu vrste i pre¢nika elektrode 25 80~120

za zavarivanje i vlastitih zahtjeva procesa. 32 108 ~ 148
4.0 140 ~ 180

Napomena: Operater treba postaviti parametre koji zadovoljavaju zahtjeve 50 160 ~ 250

zavarivanja. Ako su odabiri pogresni, to mozZe dovesti do problema kao Sto su
nestabilan luk, prskanje ili lijepljenje elektrode za zavarivanje na radni komad.
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OPERACIJA - MMA

2 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 podrucju 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: Struja vruceq starta je povecanje struje zavarivanja na pocetku zavara kako bi se
postiglo odlicno paljenje luka i sprijecilo lijepljenje elektrode. Takoder moZe smanijiti nedostatke zavara na
pocetku zavara. 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 koristenja DC napajanja, postoje DCEN (DC elektroda negativna) i DCEP (DC elektroda pozitivna) veze. DCEN
veza se odnosi na elektrodu za zavarivanje povezanog na negativnu elektrodu napajanja, a 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 delova. DCEP veza se odnosi na elektrodu za promenu
povezanog na pozitivni izvor napajanja, a radni komad povezan na negativni izvor napajanja. U ovom nacinu rada,
radni komad prima manje toplote, $to rezultira niskom temperaturom, plitkim rastopljenim bazenom i poteskocama u
zavarivanju. Ovo je pogodno za zavarivanje tankih dijelova.

Tokom zavarivanja:

Napomena: Ovaj uredaj ima funkdiju protiv lijepljenja (anti-stick). Tokom procesa zavarivanja, ako dode do kratkog
spoja na izlazu za zavarivanje u trajanju od 2 sekunde, uredaj ce automatski uci u anti-stick mod. To znai da e struja
zavarivanja automatski pasti na 20A kako bi se omogucilo otklanjanje kratkog spoja.

Kada se kratki spoj otkloni, struja zavarivanja e se automatski vratiti na postavljenu vrijednost..
Iskljucite napajanje nakon zavarivanja

Nakon zavrSetka bilo kakvog zavarivanja, aparat treba iskljuciti.
Prekidac za napajanje nalazi se na zadnjoj ploci aparata i treba biti
postavljen u poloZaj “iskljucenc”. 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, $to ukazuje da je aparat za zavarivanje
potpuno iskljucen.
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VODIC ZA MMA ZAVARIVANJE

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

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

Savjeti i vodici za MMA proces

Tipicna postavka zavarivata

5.1 radnapovratna

1. Drzacelektrode obujmica
2. Radna povratna obujmica

3. Radni komad

4

. Materijal za zavarivanje prekriven

elektrodnim fluksom ili $ljakom i —)
5. Elektroda

6. Udaljenost od rada do elektrode
(duzina luka) 3.radni komad

4.

.drzac elektrode

s daljenost
od rada

do elektrode

(duzina luka)

zavareni materijal
prekriven elektrodnim
fluksom ili $ljakom

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

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

Po zavretku zavarivanja, zavarivacki fluks ili Sljaku ¢e se morati ukloniti obi¢no cekicem za struganje i Zicanom cetkom.

Zajednicka forma u MMA

U MMA zavarivanju, uobicajeni osnovni spojevi se formiraju: ceoni 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 oi 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 Ce se zapaliti. Ovu metodu je teSko savladati.

Elektroda -~ Elektroda Elektroda
uspravno i
radni komad * radni komad '~ ~dodir radni komad l Tgore
i i / \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 polozZaj zavarivanja.

Elektroda e Elektroda Elektroda ~_
“\\ \\
'~ struati radni komad = Roreved  radni komad |
9 i o 2-4mm
— e —
ostruzite radn| 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 plocu i nagnuta u smjeru kretanja na oko 10°-30°.
. v
| L
| Wi

g0¢ E'\goﬂ

/ \ <« smjerzavarivanja
T ——————— P

pogled s kraja pogled sa strane

L
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VODIC ZA MMA ZAVARIVANJE

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

Ugaono zavarivanje

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

,| <« Smjer zavarivanja

/

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
57

3. Elektroda se krece u smjeru zavarivanja Zavariti

radni komad

%

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

Karakteristike zavarivanja

Dobar Sav treba da ima sledece karakteristike: Losa 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 oi 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 jo$ uvijek nisu obavili zavarivanje daju neke informacije kako bi
krenuli. Najjednostavniji nacin za pocetak je vjezbanje tako 3to 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.

(cistite 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 elektri¢ni kontakt sa ploom od mekog celika, direktno
ili preko radnog stola. Za najbolje rezultate uvijek pricvrstite radni vod direktno na materijal koji se zavari, inate moze
dodi do loeg elektri¢nog 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 nacin 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 obi¢no 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 $to 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.
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RJESAVANJE PROBLEMA U MMA ZAVARIVANJU

AN

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

Defekti elektrolu¢nog zavarivanja i metode prevencije

Defekt

Mogudi uzrok

Akcija

Prekomjerno prskanje (kuglice
metala rasute po podrucju zavara)

Amperaza je prevelika za
odabranu elektrodu

Smanjite struju ili upotrijebite elektrodu
veceg promjera

Napon je previsok ili duzina
luka predugacka

Smanjite duzinu luka ili napon

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 povrdina 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 povr3ini 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 povrsine
materijala i visi ispod

Duzina luka je prevelika

Smanijite 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

Lo3a tehnika zavarivanja

Dizajn spoja mora omoguciti potpun pristup
korijenu zavara

[zmijenite tehniku zavarivanja kako biste
osigurali penetraciju kao 3to 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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TIG SETUP

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.
TIG nacin zavarivanja _ Keramika

Volframova s
Koristeni termini: TIG — Volframov inertni plin, GTAW — Volframovo elekiroda |
elektrolu¢no zavarivanje plinom. :
TIG zavarivanje je proces elektroluénog zavarivanja koji koristi netapljivu
volframovu elektrodu za proizvodnju topline za zavarivanje.  Gas Stit

Podrucje zavara zasticeno je od atmosferske kontaminacije zastitnim plinom
(obicno inertnim plinom poput argona ili helija) i obicno se koristi dodatna

Sipka koja odgovara osnovnom materijalu, iako se neki zavari, poznati kao —

autogeni zavari, izvode bez potrebe za dodatnom Zicom.

TIG proces zavarivanja moze biti ACili DC. ET-300P je DC uredaj za zavarivanje Celika,
nehrdajuceg Celika, bakra itd., dok bi se AC (naizmjenicna struja) koristio za zavarivanje
aluminija i njegovih legura.

" n

Spojite TIG konektor gorionika na “-” uti¢nicu na prednjoj ploci
uredaja i okrenite u smjeru kazaljke na satu da biste ga zategnuli.

Spojite prekidac na TIG gorioniku na odgovarajucu uti¢nicu na J&(‘j
ploci uredaja, pronadite 9-pinski utikac u uti¢nicu i okrenite

prsten za zakljucavanje u smjeru kazaljke na satu da biste ga pricvrstili
na mjesto. Umetnite dinse utikac na povratnom kablu za obradak u“+” uti¢nicu na prednjoj plo¢i masine i okrenite u
smjeru kazaljke na satu da biste zategnuli.

Pricvrstite stezaljku na obradak.

Spojite crijevo za plin TIG gorionika na brzi prikljucak na prednjoj strani uredaja.

Spojite crijevo za dovod plina na ulaz plina na straznjoj ploi uredaja. Drugi kraj crijeva za dovod plina spaja se na
regulator plina na boci.

Kratko pritisnite okidac gorionika, solenoidni ventil Ce se aktivirati i plin Ce teci.

Podesite struju zavarivanja prema debljini radnog komada koji se zavaruje (za vodi¢ za parametre zavarivanja,
pogledajte donju tabelu).

DrZite gorionik 2-4 mm od radnog komada, a zatim pritisnite okidac gorionika.

Nakon Sto se luk upali, HF praznjenje Ce prestati, struja e se odrZavati na Velicina DC- Negativna
unaprijed postavljenoj vrijednosti i zavarivanje se moze izvriiti. volframa (mm) elektroda
Nakon otpustanja okidaca gorionika, luk za zavarivanje se zaustavlja, ali 10 15- 80‘1\
plin ¢e nastaviti te¢i tokom postavljenog vremena naknadnog protoka, 16 70-150
nakon ¢ega zavarivanje zavriava. 24 150 - 250A
Vodic za amperaZu za TIG zavarivanje volframovih dimenzija moZe 3.2 250 - 400
varirati ovisno o materijalu, debljini radnog komada, polozaju 4.0 400A - 500A
zavarivanja i obliku spoja. 6.0 750A - 1000A
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TIG SETUP

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.

Koraci TIG DC operacije (bez pulsiranja)

Za odabir TIG nacina rada, pritisnite zeleno dugme za odabir nacina rada zavarivanja dok se (gornja) TIG
DCLED dioda ne upali kao $to je prikazano lijevo.

Odaberite nacin rada 2T gorionika pritiskom na dugme za nacin rada gorionika dok se 2T LED dioda ne
upali kao Sto je prikazano desno.

Sada odaberite nacin pokretanja TlG-a, HF ili Lift TIG. Pocnite pritiskom na dugme HF/lift arc dok se
Zeljena TIG LED dioda ne upali kao Sto je prikazano lijevo. Za vise detalja pogledajte stranicu 50.

Za odabir vremena prethodnog protoka plina, okrecite kotaci¢ za
podesavanje dok se ne upali LED dioda za prethodni protok plina,
zatim pritisnite kotaci¢ i LED dioda ce poceti treptati. Okretanjem
kotacica za podesavanje podesavate vrijeme prethodnog protoka
prikazano na displeju.

Raspon podesavanja prethodnog protoka je 0 ~ 10 sekundi.

Za odabir pocetne postavke struje pokretanja, okrecite kotaci¢ za
pode3avanje dok se ne upali LED dioda za pocetne ampere, zatim
pritisnite kotacic i LED dioda ¢e poceti treptati. Okretanjem kotacica
za podeavanje podesavate pocetne ampere prikazane na displeju.
Raspon podesavanja struje pokretanja je 5 ~ 300 ampera.

Za odabir vremena porasta struje, okreite kotai¢ za podesavanje dok
se ne upali LED dioda za vrijeme porasta struje, zatim pritisnite kotacic
i LED dioda ce poceti treptati. Okretanjem kotacica za podesavanje
podesavate vrijeme porasta struje prikazano na displeju.

Raspon podesavanja vremena porasta struje je 0 ~ 10 sekundi.

Za odabir Zeljene postavke struje zavarivanja, okrecite kotacic za
podesavanje dok se ne upali LED dioda za vrSnu struju, zatim pritisnite
kotacic i LED dioda e poceti treptati, a zatim okretanjem kotacica za
podesavanje podesite struju zavarivanja prikazanu na displeju.
Raspon podesavanja struje zavarivanja je 5 ~ 300 ampera.
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OPERACIJA-TIG

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.

Koraci rada TIG DC (nastavak)

Za odabir vremena silaznog toka, okreite kotacic za podeSavanje dok se
ne upali LED dioda za vrijeme silaznog toka, zatim pritisnite kotacic i LED
dioda Ce poceti treptati. Okretanjem kotacica za podeSavanje podesite
vrijeme silaznog toka prikazano na displeju.

Raspon podesavanja vremena silaznog toka je 0 ~ 10 sekundi.

Za odabir postavke konacne amperaZe (struje kratera), okrecite kotacic
za pode3avanje dok se ne upali LED dioda za konacnu amperazu, zatim
pritisnite kotaci¢ i LED dioda ce poceti treptati. Okretanjem kotacica za
podesavanje podesite konacnu amperaZu prikazanu na displeju.
Raspon podesavanja konacne struje je 5 ~ 300 ampera.

Za odabir postavke vremena naknadnog protoka plina, okreite kotacic za
podesavanje dok se ne upali LED dioda naknadnog protoka plina, zatim
pritisnite kotaci¢ i LED dioda ce poceti treptati. Okretanjem kotacica za
podesavanje podesite vrijeme naknadnog protoka prikazano na displeju.
Raspon podesavanja naknadnog protoka je 0 ~ 20 sekundi.

Napomena: Ako je funkcija Smart Gas ukljucena, necete imati
mogucnost podeSavanja vremena dodavanja plina nakon gasiranja.

Da biste odabrali vrijeme tackastog zavarivanja, prvo morate osigurati
da ste odabrali nacin rada za vrijeme tackastog zavarivanja (za vise
detalja pogledajte stranice 19, 201 22). Okrecite dugme za podesavanje
dok se ne upali LED dioda za vrijeme tackastog zavarivanja, zatim
pritisnite dugme i LED dioda ce poceti treptati. Okretanjem dugmeta za
podesavanje podesavate vrijeme tackastog zavarivanja prikazano

na displeju.

Raspon podesavanja vremena tackastog zavarivanja je 0,01 ~ 10
sekundi. Raspon vremenskog intervala je 0,1 ~ 10 sekundi.

Koraci TIG DC pulsnog rada

Za odabir TIG pulsnog nacina rada, pritisnite zeleno dugme za odabir pulsnog nacina rada dok se (srednja)
TIG DC Puls LED ne zasvijetli kao Sto je prikazano desno.

Nastavite s podesavanjem predplina, uzlaznog toka, struje zavarivanja, vremena silaznog toka, zavrine
(kraterske) struje i vremena plina nakon zavarivanja prema standardnom TIG DC nacinu rada
(vidi od stranice 39).

U pulsnom nacinu rada, postavka struje zavarivanja sada postaje vrina struja zavarivanja pulsa.
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TIG SETUP

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.

Koraci rada TIG DC pulsnog postupka (nastavak)

Za odabir zavarivanja struje, okreite kotaCi¢ dok se ne upali LED dioda
za visnu struju, zatim pritisnite kotacic i LED dioda ce poceti treptati.
Okretanjem kotacica za pode3avanje podeavate struju zavarivanja
prikazanu na displeju. Raspon je 5 ~ 300 ampera.

Sljedeci korak omogucava podesavanje osnovne struje. Ova funkcija je
dozvoljena samo kada je odabran pulsni nain rada.

Za odabir pozadinske struje, okrecite kotaci¢ dok se ne upali LED dioda
za osnovnu struju, zatim pritisnite kotacic i LED dioda e poceti treptati.
Okretanjem kotacica za podesavanje podesavate osnovnu struju
prikazanu na displeju. Raspon je 5 ~ 300 ampera.

Za odabir i podesavanje frekvencije TIG pulsiranja, okrecite kotacic¢ dok se
ne upali LED dioda za Hz pulsiranje, zatim pritisnite kotaci¢ i LED diodu
za Hz Ce poceti treptati. Okretanjem kotacica za podesavanje podesavate
frekvenciju pulsiranja izmedu 0,5 Hz i 200 Hz.

Za odabir i podesavanje omjera pulsa (Sirine), okreite kotai¢ se ne upali
LED dioda za % pulsa, zatim pritisnite kotaci¢ i LED diodu % ce poceti
treptati. Okretanjem kotacica za podeSavanje podesavate omjer pulsa
izmedu 10% ~ 90%.

Nakon 3to su parametri pravilno postavljeni, otvorite plinski ventil na boci i podesite regulator plina na Zeljeni
protok plina.

DrZite gorionik 2-4 mm od radnog komada, a zatim pritisnite okidac gorionika.

Plin ¢e poceti teci, a zatim Ce se pojaviti visokofrekventni plamenik (HF) i luk ce se zapaliti. Nakon $to se luk zapali,
visokofrekventni plamenik ¢e prestati teci, a struja e porasti do unaprijed postavljene vrijednosti i zavarivanje se
moze izvrsiti.

Nakon otpustanja okidaca gorionika, struja ¢e se automatski smanjivati na vrijednost struje kratera.

Nakon Sto se luk za zavarivanje ugasi, plin ¢e i dalje te¢i tokom unaprijed postavljenog vremena naknadnog protoka.
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OPERACIJA-TIG

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.
Koraci rukovanja okidacem plamenika Indikator za 2T
Indikator za 4T
Nacin rada ciklusa
Indikator za spot

2T nacin rada (normalna kontrola okidaca)

2T (4 &) LED svjetlo ce svijetliti kada je izvor napajanja u 2T nacinu rada zavarivanja. U ovom nacinu rada, okidac
gorionika mora ostati pritisnut (zatvoren) da bi izlaz zavarivanja bio aktivan. Pogledajte primjer ispod:

Pritisnite i drZite okidac gorionika da biste aktivirali izvor napajanja, plinski ventil i plin ce teci.
Nakon to zavrsi vrijeme prethodnog protoka plina, zapocinje HF
praznjenje, a zatim Ce se zavariti luk, a zatim Ce struja postepeno .. e |

oN

rasti (vrijeme porasta) do vrijednosti struje zavarivanja doksene = o L
postigne unaprijed postavljena struja zavarivanja. s s

HF

Kada se prekidac gorionika otpusti, struja poCinje postepeno

opadati (vrijeme smanjenja struje) i kada padne na minimalnu St 3
vrijednost struje, izlaz zavarivanja se prekida i plinski ventil ¢e il
se zatvoriti. Kada zavrsi vrijeme naknadnog protoka, to je kraj —
procesa zavarivanja.

Dommsdope  Post flow
e T

4T (kontrola okidaca zasuna)

4T §3 §¢ LED e svijetliti kada je izvor napajanja u 4T nacinu zavarivanja. Ovaj nacin rada okidaca se uglavnom koristi
za duge cikluse zavarivanja kako bi se smanjio umor prstiju operatera. U ovom nacinu rada korisnik moZe pritisnuti
i otpustiti okidac gorionika, a izlaz ce ostati aktivan sve dok se

okidac ponovo ne pritisne i otpusti. =

U 4T nacinu rada, plinski ventil se otvara kada se pritisne ks -]

prekidac gorionika. Nakon $to zavrsi vrijeme prethodnog protoka, e e e
dolazi do HF praznjenja koje pali luk za zavarivanje. Nakon $to e '*’_|

se luk za zavarivanje uspjesno upali, poetna vrijednost struje I-f , L

je aktivna i prekidac gorionika se sada moze otpustiti. Struja hi T" e ] !. L g
zavarivanja postepeno raste do unaprijed postavljene vrijednosti o - Ur[-:\u:e ' ow’nw T

e et s sime

struje zavarivanja i moZete nastaviti zavarivati materijal.

Da biste zavr3ili zavarivanje, jednostavno ponovo pritisnite prekidac gorionika i struja ¢e poCeti postepeno opadati
(vrijeme pada) do konacne vrijednosti struje. Kada se prekidac gorionika otpusti, izlaz struje se prekida i plin ¢e
nastaviti te¢i dok ne istekne unaprijed postavljeno vrijeme naknadnog protoka.
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OPERACIJA-TIG

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.

Koraci rukovanja okidacem TIG gorionika

Nacin rada ciklusa

Ciklus £+ & (CJ) LED svjetlo ce svijetliti kada je

izvor napajanja u rezimu ponavljanja. Pritiskom

na okidac gorionika otvara se plinski ventil i nakon
isteka vremena prethodnog protoka, HF praznjenje

Ce aktivirati luk za zavarivanje. Nakon $to se luk za
zavarivanje uspjesno pali, poetna struja je prisutna, a
zatim, nakon Sto operater otpusti prekidac gorionika,
struja zavarivanja postepeno raste do unaprijed postavljene vrijednosti struje zavarivanja (ovisno o unaprijed
postavljenom vremenu porasta struje). Kada se prekidac gorionika ponovo pritisne, struja po€inje postepeno opadati
do konacne vrijednosti struje luka.

Kada se prekidac gorionika ponovo otpusti, struja ce ponovo postepeno rasti do vrijednosti struje zavarivanja. ‘Ciklus’
znai da struja zavarivanja varira izmedu konacne vrijednosti struje luka i vrijednosti struje zavarivanja.

Da biste ugasili luk za zavarivanje, kratko pritisnite i otpustite okida¢ gorionika (unutar 1/5 sekunde) i luk ¢e se odmah
ugasiti, a izlazna struja e biti.

Nacin rada tockastog zavarivanja

Spot e e LED Ce svijetliti kada je izvor napajanja u naCinu rada tackastog zavarivanja.

Za pode3avanje vremena tackastog zavarivanja,

. . .. v . Whan spat welding
pogledajte stranicu 23 za odabir i podesavanje il tire s o
vremena tackastog zavarivanja.

Pritiskom na okida¢ gorionika, plin ce teciina e e L
Gas vabve
kraju vremena prethodnog protoka plina, HF ¢e e it
pokrenuti luk za zavarivanje. Nakon 3to se luk za it
| ==

zavarivanje upali, struja zavarivanja je prisutna i bez o

obzira da li je prekidac gorionika ukljucen ili iskljucen, ey : 25
L. il . . ) . Pre low Wesding :ml

aparat ce i dalje nuditi struju zavarivanja dok ne time fou

istekne unaprijed postavljeno vrijeme tackastog

zavarivanja koje je korisnik postavio, a zatim ¢e

se luk za zavarivanje ugasiti.
Plin ¢e nastaviti teci dok se ne zavrsi vrijeme naknadnog protoka kada se proces zavarivanja zavrsi.
Napomena: Opcija tackastog zavarivanja moZe se izvrsiti samo u HF TIG naCinu rada.
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POSTAVLJANJETIG ZAVARIVANJA - LIFTTIG

Prije pocetka bilo kakvih zavarivackih aktivnosti, osigurajte odgovarajucu zastitu za o¢i 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. E

Prikljucak LIFT TIG gorionika za zavarivanje i kabla za uzemljenje _ .‘.{'?_Zd

Umetnite kabelski utikaC sa stezaljkom u “+" uti¢nicu na prednjoj ploci Jasic aparata za zavarivanje i
zategnite u smjeru kazaljke na satu.
Umetnite kabelski utika¢ TIG gorionika u
smjeru kazaljke na satu.

Spojite crijevo za TIG gorionik na izlazni prikljucak za plin koji se nalazi na prednjoj
plodi aparata, a takoder provjerite je li ulazno crijevo spojeno na regulator koji =
se nalazi na boci zastitnog plina.

Spojite 9-pinski utikac okidaca TIG gorionika na &
odgovarajucu kontrolnu uti¢nicu postavljenu na TN o ';‘E.l - —
prednjoj ploci aparata. : < )

un

uticnicu na prednjoj plodi Jasic aparata i zategnite u g

Prije pocetka bilo kakvih zavarivackih aktivnosti, molimo Vas da imate
odgovarajucu zastitu za oi i zastitnu odjecu. Takoder, poduzmite potrebne
korake za zastitu svih osoba u podrudju zavarivanja.

Nakon spajanja kablova za zavarivanje kao sto je gore detaljno opisano, ukljucite
aparat u elektricnu mrezu i ukljucite ga. Prekidac za napajanje nalazi se na straznjoj
ploi aparata, postavite ga u poloZaj“UKLJUCENO”, indikator na ploci ¢e se tada upaliti,
ventilator ¢e se mozda poceti okretati dok se aparat za zavarivanje ukljuuje, a kontrolna ploca ce se
takoder upaliti kako bi oznacila da je aparat sada spreman za upotrebu, kao $to je prikazano ispod.

Odaberite TIG li TIG puls pritiskom na zeleno dugme za odabir nacina
zavarivanja dok se LED simbol Zeljenog TIG procesa ne upali kao $to je
prikazano lijevo.

Odaberite opciju podizanja TIG-a pomocu dugmeta za nacin rada
metode paljenja luka dok se simbol podizanja TIG-a ne upali kao $to
je prikazano desno.

AO0F
Podesite parametre zavarivanja

Parametri TIG zavarivanja sada se mogu prilagoditi i postaviti prema vasim zahtjevima zavarivanja, pogledajte
stranice 39 do 41.

LIFT TIG process

Pritisnite prekida¢ TIG gorionika, zatim dodirnite volframovu elektrodu radnom komadu manje od 2 sekunde, a zatim
je podignite na 2-4 mm od radnog komada i tada Ce se uspostaviti luk za zavarivanje.

Nakon $to je zavarivanje zavrSeno, otpustite okidac gorionika da biste iskljucili luk za zavarivanje, a gorionik ostavite na
mijestu kako biste zastitili zavar plinom dok se zastitni plin automatski ne iskljuci.
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ET-300P - KRATKI VODIC ZA
PODESAVANJE TIG DC ZAVARIVANJA

Za DCTIG zavarivanje, podeSavanje je sljedece: postavite aparat u TIG, HF ON i 2T okidacki nacin rada, a hladnjak vode
postavljen je na tip ugradenog TIG gorionika. Provjerite je li funkcija Easy Set iskljucena.

Napomena:

Ako je opcija Smart Gas ukljucena,
necete imati mogucnost
podesavanja vremena dodavanja
plina nakon gasiranja.

Pojacala za zavarivanje
Uspon Dole Nagib

Pre Flow Gas Start Amps Final Amps  Post Flow Gas

Podesite parametre na sljedeci nacin koristeci gornju sliku kontrolne ploce kao referencu

Parametar Jedinica Podesivi domet Vodi¢ za podesavanje | Korisnik postavljanje
Posao/Materijal - - -
Vrijeme prije gasa Sekunde 0~10 0.5
Poletna struja Amperi 5~300 25
Vrijeme porasta struje Sekunde 0~10 0
*Vr3na struja zavarivanja Amperi 5~300 Korisnicki definirano *
Vrijeme smanjenja struje Sekunde 0~10 1
Zavr$na struja Amperi 5~300 20
Vrijeme nakon gasa Sekunde 0~20 2

* Zavisi od debljine materijala (30A po mm) npr. 3mm = 90A
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ET-300P - KRATKI VODIC ZA
PODESAVANJE TIG DC PULSNOG ZAVARIVANJA

Za DCTIG zavarivanje, podesavanje je sljedece: postavite aparat na TIG, HF ON i 2T okidacki nacin rada, a hladnjak vode
je postavljen na tip ugradenog TG gorionika. Provjerite je li funkcija Easy Set iskljucena.

Pre Flow Gas Start Amps Pozadinska pojacala Final Amps

Napomena:

Ako je opcija Smart Gas ukljucena,
necete imati mogudnost
podesavanja vremena dodavanja
plina nakon gasiranja.

Post Flow Gas

Podesite parametre na sljedeci nacin koristeci gornju sliku kontrolne ploce kao referencu

Parametar Jedinica Podesividomet | Vodic za podesavanje | Korisnik postavljanje

Posao/Materijal - - -
Vrijeme prije gasa Sekunde 0~10 0.5

Poletna struja Amperi 5~300 15

Vrijeme porasta Sekunde 0~10 0

*Vr8na struja zavarivanja Amperi 5~300 Korisnicki definirano *

Osnovna struja ** Amperi 5~300 50% **
Frekvencija impulsa Hz 0.5~ 200 1

Sirina impulsa % 10 ~90 50

Vrijeme pada Sekunde 0~10 1

Zavrina struja Amperi 5~300 20
Vrijeme nakon gasa Sekunde 0~15 2

* Zavisi od debljine materijala (30A po mm) npr. 3mm = 90A
** Postavite osnovnu struju na 50% vase vr3ne struje zavarivanja

47



VODIC ZA TIG ZAVARIVANJE

2 Prije nego zapocnete bilo kakvu aktivnost zavarivanja, osigurajte da imate odgovarajucu

zastitu za odi i zastitnu odjecu jer zraci zavarivanja, prskanje, dim i visoke temperature
koje nastaju u procesu mogu uzrokovati ozljede osoblja.

steznog
TIG tijelo i komponente ot tjel
Tijelo gorionika drZi razlicite potrosne materijale za \> -

zavarivanje na mjestu kao Sto je prikazano i prekriveno /-;,{
je krutim fenolnim ili gumiranim slojem. /
Je it m 1l gumiran ) volframova elektroda / | \

ii keramicka Solja / zadnja
Steznog tijela heatshield kapa
bl S5 el Telo Caure se uvija u telo gorionika. ~tijelo baklje
Zamjenjiv je i mijenja se kako bi se prilagodio volframovima razlicitih velicina i njihovim odgovarajucim stezaljkama.
Collets

s, Flektroda za zavarivanje (volfram) se drZi u gorioniku pomocu caure. Cev je obi¢no izradena od
bakra ili legure bakra. Drza¢ stezne aure na elektrodi je osiguran kada se straznji poklopac gorionika zategne na svoje
mjesto. Dobar elektri¢ni kontakt izmedu ¢ahure i volframove elektrode je bitan za dobar prijenos struje zavarivanja.

Telo gasnog sociva

- i Gasno socivo je uredaj koji se moZe koristiti umjesto normalnog tijela stezne cahure. Uvija se u telo

T baklje i koristi se za smanjenie turbulencije u protoku zastitnog plina i stvaranje krutog stupca
neometanog protoka zastitnog plina. Plinska sociva ¢e omoguciti zavarivacu da pomakne mlaznicu dalje od spoja,
omogucavajuci povecanu vidljivost luka. MoZe se koristiti mlaznica mnogo veceg promjera koja ce proizvesti veliki
sloj zastitnog plina. Ovo mozZe biti vrlo korisno za zavarivanje materijala poput titanijuma. Plinska sociva ce takoder
omoguciti zavarivacu da dode do spojeva s ogranicenim pristupom, kao $to su unutrasnji uglovi.

Keramicke Solje

Plinske ¢agice se izraduju od raznih vrsta materijala otpornih na toplinu u razlicitim oblicima,
precnikima i duZinama. CaSice se ili zasrafljuju na tijelo stezne ahure ili na tijelo plinskog socivali se
u nekim slucajevima guraju na svoje mjesto. Case mogu biti izradene od keramike, metala, keramike
sa metalnim omotom, stakla ili drugih materijala. Keramicki tip se prilicno lako lomi pa budite paZljivi
kada odlaZete baklju. Posude za plin moraju biti dovoljno velike da osiguraju adekvatnu pokrivenost zastitnog plina za
zavareni bazen i okolinu. Casa date velicine ¢e dopustiti da te¢e samo odredena kolicina plina prije nego $to se protok
plina poremeti zbog brzine protoka. Ako ovo stanje postoji, veli¢inu ¢ase treba povecati kako bi se omogucilo
smanjenje brzine protoka i ponovno uspostavljanje efektivnog regularnog tita.

Loa -

Zadnja kapa

Zadnji poklopac se zasrafi u straznji dio glave gorionika i primjenjuje pritisak na straznji kraj stezne ¢ahure koja se
zauzvrat podiZe na tijelo stezne cahure, rezultirajudi pritisak drZi volfram na mjestu kako bi se osiguralo da se ne
pomijera tokom procesa zavarivanja. Straznje kapice su napravljene od ¢vrstog fenolnog materijala i generalno dolaze
u 3 velicine, kratke, srednje i dugacke.
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VODIC ZA TIG ZAVARIVANJE

Prije nego zapocnete bilo kakvu aktivnost zavarivanja, osigurajte da imate odgovarajucu
& zastitu za oi i zaStitnu odjecu jer zraci zavarivanja, prskanje, dim i visoke temperature
koje nastaju u procesu mogu uzrokovati ozljede osoblja.

Elektrode za TIG zavarivanje

Elektrode za TIG zavarivanje su‘nepotro3ni materijal’jer se ne topi u zavarenom bazenu i potrebno je
paziti da elektroda ne dode u kontakt s bazenom za zavarivanje kako bi se izbjegla kontaminacija Sava.
To bi se nazvalo uklju¢ivanjem volframa i moZe dovesti do kvara zavara.

Elektrode esto sadrZe male koli¢ine metalnih oksida koji mogu ponuditi sljedece prednosti:

« Pomoc pri pokretanju luka

« Poboljsati strujni kapacitet elektrode

« Smanjite rizik od kontaminacije zavara

« Povecajte vijek trajanja elektrode

« Povecajte stabilnost luka

Koriteni oksidi su prvenstveno cirkonijum, torijum, lantan ili cerij. Oni se obi¢no dodaju 1% - 4%.

Tabela boja volframove elektrode - DC Opseg struje volframove elektrode

Nacin zavarivanja Tungsten Type Boja Velicina volframove DCstruja Amp
DCili AC/DC Ceriated 2% Siva elektrode
DCili AC/DC Lantaniziran 1% (rna 1.0mm 30-60
DCili AC/DC Lantanirani 1,5% Zlato 1.6mm 60-115
DCili AC/DC Lantanirani 2% Plava 2.4mm 100- 165
DC Thoriated 1% Iuta 3.2mm 135- 200
DC Thoriated 2% Crveni 4.0mm 190 - 280
4.8mm 250-340

Priprema volframove elektrode - DC

Prilikom zavarivanja na maloj struji elektroda se moze

izbrusiti do tacke.

Pri vecoj struji poZeljna je mala ravan na kraju elektrode jer
to pomaze stabilnosti luka.

Brusenje elektroda

Vazno je prilikom brusenja elektrode poduzeti sve potrebne mjere opreza kao $to je nosenje zastite za oci i osiguravanje

duzina konusa 2,5 x
Dia mala ravna tacka

na kraju

Na inverterski kontrolisanim ACi DC masinama
koristite ringsten elektrodu cija je duZina konusa oko

2,5 puta veca od precnika volframa

adekvatne zastite od udisanja prasine od bruenja. Volframove
- ' elektrode uvijek treba brusiti uzduzno (kao Sto je prikazano), a ne
' _radijalno. Elektrode mljevene u radijalnom radu imaju tendenciju
Brusilica g, doprinesu lutanju luka zbog prijenosa luka iz uzorka mljevenja.
smjer tocka Uvijek koristite mlin iskljuivo za mljevenje elektroda kako biste

izbjegli kontaminaciju.
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VODIC ZA TIG ZAVARIVANJE

Prije nego zapocnete bilo kakvu aktivnost zavarivanja, osigurajte da imate odgovarajucu
& zastitu za oi i zaStitnu odjecu jer zraci zavarivanja, prskanje, dim i visoke temperature
koje nastaju u procesu mogu uzrokovati ozljede osoblja.
Potrosni materijal za TIG zavarivanje

Potro3ni materijal u procesu TIG zavarivanja su Zice za punjenje i zastitni gas.

Filler wires Precnik Zice za punjenje | Raspon istosmjerne struje
Zice za punjenje dolaze u mnogo razlicitih vrsta materijala (Ampera)

i obicno kao rezane duZine, osim ako je potrebno neko 1.0mm 20-90
automatizirano uvlacenje gdje ce biti u obliku kotura. 2.4mm 65-115

Zica za punjenije se uglavnom uvlai rucno. 3.2mm 100-165

Uvijek konsultujte podatke proizvodaca i zahtjeve za zavarivanje. 4.8mm 200-350

Gasovi

Zastitni plin je neophodan prilikom zavarivanja kako bi bazen za zavarivanje bio bez kisika. Bez obzira da li zavarite
blagi celik ili nehrdajuci celik, najcesce koristeni zastitni plin koji se koristi u TIG zavarivanju je argon, za specijaliziranije
primjene moze se koristiti mjeSavina argona ili ¢istog helija.

TIG zavarivanje - pokretanje luka

TIG proces moze koristiti i beskontaktne i kontaktne metode da bi se omogucilo pokretanje luka. U zavisnosti od
modela Jasic, opcije su naznacene na prekidacu za izbor na prednjoj kontrolnoj tabli izvora napajanja.

Najce3¢i nacin pokretanja luka je ‘HF start. Ovaj izraz se Cesto koristi za razliCite metode pokretanja i pokriva mnogo
razlicitih tipova starta.

Pokretanje luka - pocetak ogrebotine

Ovaj sistem je gdje se elektroda grebe duz radnog komada poput udaranja sibice. Ovo je osnovni nain pretvaranja bilo
kojeg DC zavarivaca u TIG zavarivac bez puno posla. Ne smatra se prikladnim za zavarivanje visokog integriteta zbog
Cinjenice da se volfram moZe otopiti na radnom komadu i tako kontaminirati zavar.

Elektroda Elektroda

gasni Stit
4 arc\

Glavni izazov kod TIG zavarivanja sa scratch startom je odrZavanje vase elektrode cistom. lako je brz udarac elektrodom
po metalu neophodan, a zatim ne odiZete vise od 3 mm kako biste stvorili luk, takoder morate osigurati da je va$ metal
potpuno dist.
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VODIC ZA TIG ZAVARIVANJE

2 Prije nego zapocnete bilo kakvu aktivnost zavarivanja, osigurajte da imate odgovarajucu

zastitu za oi i zaStitnu odjecu jer zraci zavarivanja, prskanje, dim i visoke temperature
koje nastaju u procesu mogu uzrokovati ozljede osoblja.

Lift TIG (podizni luk)

Ne treba se brkati sa startom od ogrebotina, ova metoda pokretanja luka omogucava da volfram prvo bude u
direktnom kontaktu sa radnim komadom, ali uz minimalnu struju kako ne bi ostavio naslage volframa kada se volfram
podigne i uspostavi luk.

Kod podizanja TIG-a, napon otvorenog kruga (OCV) zavarivaca se vraca na izlazni vrlo niski napon kada jedinica osjeti
da je napravila kontinuitet s radnim komadom. Kada se gorionik podigne, jedinica povecava izlaz kako volfram napusta
povrsinu. Ovo stvara malu kontaminaciju i ¢uva vrh na volframu iako to jo3 uvijek nije 100% cist proces. Volfram se jos
uvijek moZe kontaminirati, ali lift TIG je i dalje mnogo bolja opcija od pokretanja ogrebotina, za blagi i nehrdajuci celik,
iako ove metode pokretanja luka nisu dobra opcija kod zavarivanja aluminija.

Asortiman Jasic EVO EM nudi Lift TIG nacin rada koristeci TIG prekidac gorionika koji pokrece proces sa otvaranjem
unutrasnjeg ventila za gas kako bi se prvi pokrenuo protok gasa.

Lift Electrade
A

Touch Elecl:rc:de to work

Ceramic

Electreda - Shield el

¥y
Gas Gas
Coverags  Shield Arc

gl

S
Low Current Flows. Are Current Flows

Podesite struju TIG zavarivanja i druge parametre TIG zavarivanja pomocu kontrolnog tockica. (pogledajte stranicu 31
dalje za viSe detalja)

LIFTTIG proces

Pritisnite prekidac TIG gorionika, zatim dodirnite volfram elektrodu na radni komad na manje od 2 sekunde, a zatim se
odmaknite na 2-4 mm od radnog komada i tada se uspostavlja luk zavarivanja.

Kada je zavarivanje zavrieno, otpustite okidaC gorionika da iskljucite luk zavarivanja, ali pazite da ostavite gorionik na
mijestu kako biste zastitili zavar plinom na nekoliko sekundi, a zatim iskljuite plin na ventilu na glavi gorionika.

Napomena:

* Prilikom pokretanja luka ako vrijeme kratkog spoja prelazi 2 sekunde, zavarivac iskljucuje izlaznu struju, podignite gorionik za
zavarivanje volfram od radnog komada i ponovo pokrenite proces kao $to je gore navedeno kako biste ponovo pokrenuli luk.

« Tokom zavarivanja, ako postoji kratki spoj izmedu volframove elektrode i radnog komada, zavarivac ¢e odmah smanjiti izlaznu
struju; ako kratki spoj prijede 1 sekundu, zavarivac e iskljuciti izlaznu struju. Ako se to dogodi, trebat ¢e luk da se ponovo pokrene
kao gore i gorionik za zavarivanje treba da se podigne da bi se ponovo pokrenuo luk.
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VODIC ZA TIG ZAVARIVANJE

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.

Paljenje luka - HF paljenje

Beskontaktna metoda visokofrekventnog (HF) startovanja je visoki napon i niska struja generirana pomocu sklopa
iskridta i najpopularnija je i opcenito se smatra najboljom metodom TIG startovanja luka. Visokofrekventno (HF)
startovanje generira visokofrekventni luk koji ionizira plin premo3cujudi jaz izmedu vrha volframa i radnog komada.

Ova beskontaktna metoda gotovo ne stvara kontaminaciju osim ako volfram nije previse naotren ili je pocetna struja
previsoka. Odlican je izbor za sve materijale koji se zavaruju, posebno aluminij.
HF frekvencija varira s iskristem i mozZe biti oko 16000 Hz do 100000 Hz, ovisno o Sirini iskrista, pa treba uzeti u

obzir ovu metodu jer moZe uzrokovati elektricne smetnje na obliznjoj elektri¢noj opremi kao Sto su racunari, C(NC
kontroleri i telefonski sistemi. Ako se iskriste prosiri, HF moZe postati nestabilan.

DCTIG zavarivanje w _Hektoda
=

Zavarivanje jednosmjernom strujom je kada struja tece samo u jednom

smjeru. U poredenju sa zavarivanjem naizmjenicnom strujom, struja koja | : s:jaFrk f
jednom tece nece pasti na nulu dok se zavarivanje ne zavrsi. ;/

Polaritet TIG gorionika obicno treba podesiti na jednosmjernu struju |
- elektroda negativna (DCEN). Ova metoda zavarivanja moze se koristiti za Sirok raspon materijala. TIG gorionik za
zavarivanje spojen je na negativni izlaz masine, a povratni kabel za radni komad na pozitivni izlaz.

Arc

Kada se luk uspostavi, struja tece u kolu, a raspodjela topline u luku je oko 33% na negativnoj strani luka (gorionik za
zavarivanje) i 67% na pozitivnoj strani luka (radni komad). Ova ravnoteza omogucava duboko prodiranje luka u radni
komad i smanjuje toplinu u elektrodi. Ova smanjena toplina u elektrodi omogucava da manje elektrode prenose vecu
struju u poredenju sa spojevima drugog polariteta. Ova metoda pokretanja se cesto naziva direktnim polaritetom i
najcesci je spoj koji se koristi kod zavarivanja jednosmjernom strujom.

. o . DCEN
Tehnike TIG zavarivanja ey
Keramicki
* Prije zavarivanja trebali biste se uvjeriti da je sav materijal koji se zavaruje Cist, jer Cestice mogu stit u | _Hlektroda
oslabiti zavar. Gas /
« Najbolje je drZati ugao plamenika na 15-20° (od vertikale) u odnosu na smjer kretanja. To Stit > - Weld
poboljSava vidljivost podrucja zavara i omogucava laksi pristup dodatnom materijalu.

* Dodatni materijal treba uvoditi pod malim uglom kako bi se izbjegao dodir s volframovom elektrodom.

* TG luk za zavarivanje topi osnovni materijal, a rastopljena masa topi Sipku za zavarivanje. Vazno je
odoljeti porivu da dodatnog materijala ne otopite direktno u luk za zavarivanje.

« Za tanje limaste materijale, dodatni materijal mozda nece hiti potreban.

« Pravilno pripremite volfram. KoriStenje dijamantskog brusnog kotaca dat ¢e vam najbolje rezultate za ostar vrh (vidi stranicu 56).

* a zavarivanje nehrdajuceg Celika, budite oprezni s primjenom prevelike topline. Ako je boja tamno siva i izgleda prljavo i
jako oksidirano, onda je primijenjeno previse topline, $to takoder moZe uzrokovati savijanje materijala. Smanjenje amperaze i
povecanje brzine kretanja mogu rijesiti ovaj problem. Takoder moZete razmotriti koriStenje dodatnog materijala manjeg promjera,
jer ce to zahtijevati manje energije za topljenje.

Weld

Vodic za struju TIG DC zavarivanja pogledajte na sljedecoj stranici.
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VODIC ZA DCTIG ZAVARIVANJE

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

Rucni vodic za amperazu zavarivanja DCTIG - blagi celik i nerdajuci celik

Debljina osnovnog metala Precnik Izlazni | Precnik Ziceza | Brzina protoka | Vrste Raspon

mm Inch volframove | polaritet | punjenje (ako | plinaargona | zglobova | amperaze
elektrode je potrebno) (litara/min)

1.6mm 116" 1.6mm DC 1.6mm 5-8 Guza 50-80

1.6mm 116" 1.6mm DC 1.6mm 5-8 Ugao 50-80

1.6mm 116" 1.6mm DC 1.6mm 5-8 Filet 60-90

1.6mm 1/16" 1.6mm DC 1.6mm 5-8 Lap 60-90
2.4mm 3/32" 1.6/2.4mm DC 1.6/2.4mm 5-9 Guza 80-110
2.4mm 3/32" 1.6/2.4mm DC 1.6/2.4mm 5-9 Ugao 80-110
2.4mm 3/32" 1.6/2.4mm DC 1.6/2.4mm 5-9 Filet 90-120
2.4mm 3/32" 1.6/2.4mm DC 1.6/2.4mm 5-9 Lap 90-120
3.2mm 1/8" 2.4mm DC 2.4mm 5-10 Guza 80-120
3.2mm 1/8" 2.4mm DC 2.4mm 5-10 Ugao 90-120
3.2mm 1/8" 2.4mm DC 2.4mm 5-10 Filet 100 - 140
3.2mm 1/8" 2.4mm DC 2.4mm 5-10 Lap 100 - 140
4.8mm 3/16” 2.4mm DC 2.4mm 6-11 Guza 120 - 200
4.8mm 3/16" 2.4mm DC 2.4mm 6-11 Ugao 150- 200
4.8mm 3/16" 2.4mm DC 2.4mm 6-11 Filet 170-220
4.8mm 3/16" 2.4mm DC 2.4mm 6-11 Lap 150 - 200
6.4mm 1/4" 2.4mm DC 3.2mm 7-12 Guza 225-300
6.4mm 1/4" 2.4mm DC 3.2mm 7-12 Ugao 250-300
6.4mm 1/4" 2.4mm DC 3.2mm 7-12 Filet 250-320
6.4mm 1/4" 2.4mm DC 3.2mm 7-12 Lap 250-320
9.5mm 3/8" 3.2mm DC 3.2mm 7-12 Guza 250- 360
9.5mm 3/8" 3.2mm DC 3.2mm =12 Ugao 260 - 360
9.5mm 3/8" 3.2mm DC 3.2mm /=12 Filet 270 - 380
9.5mm 3/8" 3.2mm DC 3.2mm 7-12 Lap 230-380
12.7mm 172" 3.2/4mm DC 3.2mm 8-13 Guza 300 - 400
12.7mm 12" 3.2/4mm DC 3.2mm 8-13 Ugao 320-420
12.7mm 12" 3.2/4mm DC 3.2mm 8-13 Filet 320- 420
12.7mm 12" 3.2/4mm DC 3.2mm 8-13 Lap 320-420

Napomena: Sve gore navedene postavke vodica su priblizne i varirat ce ovisno o aplikaciji, pripremama, propusnicama i
vrstu opreme za zavarivanje koja se koristi.
Zavare bi trebalo testirati kako bi se osiguralo da su u skladu s vasim specifikacijama za zavarivanje.
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LISTA REZERVNIH p1ELOVA ZA TIG GORIONIK - ET-300P

TIG gorionik za zavarivanje sa vazdu$nim hladenjem - Model JE29-ERGO (Tip WP26)

Nazivna struja 200A DC, 150A AC pri 60% radnog ciklusa EN60974-7 « Elektrode od 0,5 mm do 4 mm

Consumables
Model:- T26

Main Consumables

0l

Cullet Budles
11 Tokag

3 35

Ceramic Cups /continued)

D/ Av
STARPARTS

Napomena:
Provjerite baterijsku
lampu koja dolazi

u vasem paketu
kako biste bili
sigurni da odgovara
gore navedenim
podacima. Proizvod
moze biti isporucen
s narancastom Jasic
drskom za baterijsku
lampu.

Gas
17

Lens Cups
54M1

12

o

15

(e | fe [ia s [t |1
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LISTA REZERVNIH p1JELOVA ZA TIG PLAMEN - ET-300P-WC

TIG gorionik za zavarivanje sa vodenim hladenjem - Model JE83-ERGO
Nazivna struja 350A DC, 260A AC pri 100% radnom ciklusu EN60974-7 « Elektrode od 0,5 mm do 4,0 mm

o

Gas Lens Cups

w/A\'

STARPARTS

Napomena:
Provjerite baterijsku
lampu koja dolazi
uvasem paketu
kako biste bili
sigurni da odgovara
gore navedenim
podacima. Proizvod
moZe biti isporucen
s naran¢astom Jasic
drkom za baterijsku
lampu.

4

-

1
2
L]
]
&
7 @
Collets
8

al v
Ceramic Cups for use with item 11
19 [3hoa 1 [

I8 b2

b
=1

Caramic Cups
14 TN 5
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RJESAVANJE PROBLEMA SA TIG ZAVARIVANJEM

AN

Defekti TIG zavarivanja i metode prevencije

Defekt

Moguci uzrok

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

Akija

Prekomjerna upotreba
volframa

Postavite za DCEP

Promijenite u DCEN

Nedovoljan protok zastitnog gasa

Provjerite ogranicenje plina i ispravne brzine
protoka. Provjerite ima li promaje u podrudju
zavara

Veli¢ina elektrode premala

Odaberite ispravnu velicinu

Kontaminacija elektroda tokom
vremena hladenja

ProduZite vrijeme gasa nakon protoka

Poroznost/zagadenje 3ava

Labav gorionik ili prikljucak crijeva

Provjerite i zategnite sve spojeve

Neadekvatan protok zastitnog gasa

Podesite protok - normalno 8-12L/m

Neispravan zastitni gas

Koristite ispravan zastitni gas

OSteceno crevo za gas

Provjerite i popravite sva oStecena crijeva

Osnovni materijal kontaminiran

Ocistite materijal pravilno

Neispravan materijal za punjenje

Provjerite ispravnu Zicu za punjenje za
stupanj upotrebe

Nema rada kada je
ukljucen prekidac baklje

Prekidac baklje ili kabel neispravan

Provjerite kontinuitet prekidaca gorionika i
popravite ili zamijenite po potrebi

ON/OFF prekidac iskljucen

Provjerite poloZaj prekidaca ON/OFF

Pregoreli su mrezni osigurai

Provjerite osigurace i zamijenite ih po potrebi

Greska unutar masine

Pozovite tehnicara za popravku

Niska izlazna struja

Labava ili neispravna radna stezaljka

Zategnite/zamijenite stezaljku

Labav utikac kabla

Provjerite i zategnite sve utikace

Neispravan izvor napajanja

Pozovite tehnicara za popravku

Visoka frekvencija nece
udariti u luk

Zavareni/napojni kabl otvoren krug

Provjerite kontinuitet svih kablova i
prikljucaka, posebno kablova gorionika

Nema protoka zastitnog gasa

Provjerite sadrZaj cilindra, requlator i ventile,
takoder provjerite izvor napajanja

Nestabilan luk pri
zavarivanju u DC

Kontaminiran volframom

Odvojite kontaminirani kraj i ponovo izmrvite
volfram

DuZina luka nije tacna

Duzina luka treba biti izmedu 3-6 mm

Materijal kontaminiran

Ocistite svu bazu i materijal za punjenje

Elektroda spojena na pogresan polaritet

Ponovo spojite na ispravan polaritet

Arc je tesko pokrenuti

Neispravan tip volframa

Provjerite i postavite ispravan volfram

Neispravan zastitni gas

Koristite zastitni gas argon
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RJESAVANJE PROBLEMA SA TIG ZAVARIVANJEM

AN

Defekti TIG zavarivanja i metode prevencije

Defekt

Mogu¢i uzrok

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

Akcija

Prekomjerno nakupljanje
zrna, slaba penetracija ili
slabo spajanje na rubovima
zavara

Struja zavarivanja je preniska

Povecajte amperaZu zavarivanja
Lo3a priprema materijala

Zavarite ravnu i presiroku ili
podrezanu ivicu zavarivanja
ili progorenu

Struja zavarivanja je prevelika

Smanjite amperaZu zavarivanja

Zavarivanje premalo ili
nedovoljno prodiranja

Brzina zavarivanja je previsoka

Smanjite brzinu zavarivanja

Zavarivanje presiroko ili
prekomjerno nagomilavanje
zma

Brzina zavarivanja je preslaba

Povecajte brzinu zavarivanja

Neujednacena duZina nogu u
zavojnom spoju

Pogresan polozaj Sipke za punjenje

Ponovo postavite Sipku za punjenje

Volfram se topi ili oksidira
kada se pravi luk za
zavarivanje

Vod TIG gorionika spojen na +

Spojite na - polaritet

Maliili nikakav protok gasa u bazenu za
zavarivanje

Provjerite plinski uredaj, kao i gorionik i
crijeva na lomove ili ogranicenja

Plinska boca ili crijeva sadrZe necistoce

Promijenite plinski cilindar i izduvajte
gorionik i crijeva za plin

Volfram je premali za struju zavarivanja

Povecajte veli¢inu volframa

TIG/MMA bira¢ postavljen na MMA

Uvjerite se da je izvor napajanja podesen
na TIG funkciju
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RJESAVANJE PROBLEMA TIG BAKLJE

Defekti TIG zavarivanja i metode prevencije

TIG gorionik koji se koristi za podizanje TIG zavarivanja sastoji se od nekoliko elemenata koji osiguravaju protok struje i

zastitu od luka

iz atmosfere. Redovno odrZavanje gorionika za zavarivanje jedna je od najvaznijih mjera za osiguranje normalnog rada i
produZenje vijeka trajanja.
Kako bi se osiguralo normalno odrzavanje, habajuci dijelovi gorionika trebaju imati rezervne dijelove, ukljucujui drzac
elektrode, mlaznicu, zaptivni prsten, izolacijsku podloku itd.
Uobicajeni kvarovi gorionika za zavarivanje ukljucuju pregrijavanje, curenje plina, curenje vode, lodu zastitu plina, curenje
struje, pregorjevanje mlaznice i pucanje. Uzroci ovih kvarova i metode rjeSavanja problema prikazani su u sljedecoj tabeli:

Simptom Razlozi Rjesavanje problema

Gorionik za Kapacitet gorionika za zavarivanje je premali | Zamijenite gorionikom za zavarivanje velikog

zavarivanje je kapaciteta

pregrijan Stezaljka ne uspijeva stegnuti volframovu Zamijenite spojnicu ili straznju kapicu
elektrodu

curenje gasa Zaptivni prsten je istro3en Zamijenite zaptivni prsten

Prikljucni navoj za gas je labav

Zategnite ga

Spoj cijevi za dovod plina je oStecen ili nije
pricvricen

OdreZite o$teceni spoj, ponovo spojite i
zategnite zamijenjenu dovodnu cijev za plin
ili zamotajte osteceno podrucje

Cijev za dovod plina je oStecena toplinom ili
starenjem

Zamijenite dovodnu cijev za plin

Operater prima udar
od baklje

Glava gorionika je mokra zbog curenja ili drugih
razloga

Pronadite uzrok curenja vode i potpuno
osusite glavu gorionika

Glava gorionika je ostecena ili je izlozen metalni
dio pod naponom

Zamijenite glavu gorionika ili zamotajte
izloZeni elektrificirani metalni dio ljepljivom
trakom

Slab protok gasaili
poroznost u zavaru

Gorionik za zavarivanje curi

Locirajte curenje

Precnik mlaznice je premali

Zamijenite mlaznicom veceg precnika

Mlaznica je oStecena ili napukla

Zamijenite novom mlaznicom

Plinski krug u gorioniku za zavarivanje je
blokiran

Produvajte krug komprimiranim zrakom da
uklonite blokadu

Zaslon za plin je ostecen ili izgubljen tokom
rastavljanja i montaze

Zamijenite novim plinskim zaslonom

Gas argon je nedist

Zamijenite standardnim plinom argonom

Protok gasa je prevelik ili mali

Pravilno podesite protok gasa

Luk je poceo izmedu
Cahure/drzada Caure
ili glave volframove
elektrode/gorionika

Stezaljka i volframova elektroda imaju slab
kontakt ili se luk pokrece kada volframova
elektroda dode u kontakt sa osnovnim metalom

Zamijenite spojnicu ili popravite

Stezna Cahura i gorionik za zavarivanje imaju
slab kontakt

Propisno spojite steznu cauru i gorionik za
zavarivanje
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ODRZAVANJE

sigurnosno znanje. Proverite da li je ulazni kabl masine iskljucen iz napajanja i sacekajte

2 Sljedeca operacija zahtijeva dovoljno strucnog znanja o elektri¢nim aspektima i sveobuhvatno
5 minuta pre nego 3to 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 izvrSe jednostavan
pregled i zastitu. Pokusajte smanjiti stopu kvarova i vrijeme popravke masine, kako biste produfili vijek trajanja.

Period Stavka za odrZavanje

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

Mijesecni pregled Iskljucite iz elektricne mreZe i pricekajte najmanje 5 minuta prije nego Sto skinete
poklopac. Provjerite unutrasnje spojeve i po potrebi zategnite. Ocistite unutradnjost
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.

Godidnji pregled Izvrsite godiSnji servis kako biste ukljucili sigurnosnu provjeru u skladu sa
standardom proizvodaca (EN 60974-1).

Ovaj posao treba da obavi kvalifikovana kompetentna osoba.

RJESAVANJE PROBLEMA

Prije slanja aparata za elektrolu¢no zavarivanje iz tvornice, oni su ve¢ temeljno provjereni. Masinu ne treba dirati ili
mijenjati. OdrZavanje mora biti obavljeno paZljivo. Ako se neka Zica olabavi ili zaluta, to mozZe biti potencijalno opasno
za korisnika!

Opis greske Mogudi uzrok Akcija
Ne moze se uspostaviti | Prekidac za napajanje nije ukljucen Ukljucite prekidac za napajanje
luk zavarivanja Dolazno napajanje iz mree nije UKLIUCENO | Provjerite dolazni prekida za ispravan rad
i napajanje
Moguci interni nestanak struje Neka tehnicar provjeri masinu i mrezno
napajanje
Otezano paljenje luka | Niska struja luka Povedajte 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 provjeri ima 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 struénog 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.

Ispod je lista kodova gre3aka za aparat za zavarivanje Jasic EVO ET-300P.

Kod | Opis koda Mogudi uzrok Provjera

greske | greske

E10 | Zadtitaod Izlazna struja je na Iskljucite i ponovo ukljucite mainu.

prekomjerne | maksimalnoj snazi Ako je alarm zastite od prekomjerne struje i dalje aktivan,
struje uredaja. obratite se ovlaStenom tehnicaru dobavljaca.

E30 | Zastitaod Ulazni kabel za Nakon $to se aparat za zavarivanje iskljuci, provjerite je li

otvorene faze | napajanje/utikac nije | trofazni ulazni napon normalan. Ako gubitak fazne zatite i
pravilno spojen. dalje postoji, obratite se postprodajnoj sluzbi kompanije.

E31 | Zadtita od Ulazni napon mreZe je | Iskljucite i ponovo ukljucite masinu.

podnapona prenizak. Ako se alarm nastavi, provjerite ulazni napon.
Ako je ulazni napon unutar specifikacije i alarm se i dalje javlja,
obratite se ovlaStenom tehnicaru dobavljaca.

E32 | Zadtitaod Ulazni napon mreze je | Iskljuite i ponovo ukljucite masinu.

prenapona previsok. Ako se alarm nastavi, provjerite ulazni napon. Ako je ulazni
napon unutar specifikacije i alarm se i dalje javlja, obratite se
ovlastenom tehnicaru dobavljaca.

E34 | Zatitaod Podnapon u Iskljucite i ponovo ukljucite mainu.

podnapona inverterskom kolu. Ako se alarm nastavi, provjerite ulazni napon. ko je ulazni
napon unutar specifikacije i alarm se i dalje javlja, obratite se
ovlastenom tehnicaru dobavljada.

E60 | Pregrijavanje | Signal previsoke Ne iskljucujte masinu, pricekajte neko vrijeme i nakon $to se
temperature primljen | termalna greska iskljuci, moZete nastaviti zavarivanje.
jeizizlaznog Dok je kod greske UKLJUCEN, masina ne moZe rezati.
ispravljackog kola. Provjerite da li ventilatori za hladenje rade.

Smanjite radni ciklus aktivnosti zavarivanja.
E61 Pregrijavanje | Signal previsoke Ne iskljucujte masinu, sacekajte neko vrijeme i nakon $to

temperature primljen
jeizinverterskog IGBT
kola.

se greska termalne greske iskljuci, moZete nastaviti sa
zavarivanjem.

Dok je kod greske ukljucen, maina ne moZze rezati.

Provjerite da li ventilatori za hladenje rade. Smanijite radni ciklus
aktivnosti zavarivanja.
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RJESAVANJE PROBLEMA - KODOVI GRESAKA

Sljedeca operacija zahtijeva dovoljno struénog 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.

Ispod je lista kodova gre3aka za aparat za zavarivanje Jasic EVO ET-300P.

E71 Alarm Nedostatak protoka Iskljucite i ponovo pokrenite masinu. Provjerite nivo
hladnjaka vode |vode rashladne tecnosti u rezervoaru, provjerite protok i provjerite
da liima blokada.

Ako se alarm ne moze otkloniti, obratite se osoblju za

odrZavanje.
(W Nenormalan Napon VRD-a je Iskljucite masinu i ponovo je ukljucite.
\Q VRD previsok ili prenizak Ako alarm za gresku VRD i dalje postoji, obratite se ovlaStenom

tehnicaru vaseg dobavljaca.

Napomena:
« Ako ste provjerili kvar, a alarmno stanje i dalje postoji, obratite se ovlastenom tehnicaru vaseq dobavljaca.
« Ako se na uredaju pojavi kod greske ‘U; obratite se svom dobavljacu za vie detalja.

VRD Kontrola

Donja uputstva ce vas voditi kroz proces ukljucivanja ili iskljucivanja VRD opcije za Jasic Evo ET-300P kada je u MMA
rezimu.

Da biste pristupili kontrolnoj PC ploci (PK-521) na kojoj se nalazi VRD kontrolni prekidac, odvrnite Cetiri vijka rucke, a
zatim odvrnite Cetiri vijka gornjeg poklopca i podignite gornji poklopac.

Ovo vam sada omogucava pristup kontrolnoj PC ploci na kojoj se nalazi DIP prekidac za .
aktivaciju VRD-a. VRDiskljucen. Kot
Kao Sto je prikazano desno, DIP prekidac sa 2 pozicije SW1 se nalazi centralno (zadano za fabricke uredaje)
na upravljackoj PC ploci, a prekidacima se pristupa s vrha.

Ovaj DIP prekidac sa 2 pozicije koristi poziciju 1* za prebacivanje VRD-a. (VRD) -

Ukljuceno ili Iskljuceno - Koristedi vrlo mali ravni odvija, pazljivo pomaknite 12 -
- L Sy . v 1© - —

Pretlr(l(:)acr: pzozvlarj:, 1n(.VRD) na Ukljuceno ili Iskljuceno, ovisno o vasim VRD UKLIUCEND

pofrebama zavafivanja. Okrenite pin 1 DIP prekidaca

* Polozaj 2 DIP prekidaca SW1 se ne koristi i prikazan je sivo. na Ukljuceno.

Indikatori funkcija kontrolne ploce EVO ET-300P VRD (kada je u MMA rezimu).

1. Kada VRD funkcija nije omogucena, VRD indikatorske LED diode ce uvijek biti iskljucene.

2. Kada je VRD funkcija omogucena, VRD indikator svijetli zeleno kada se ne vrdi zavarivanje,
$to ukazuje na to da je VRD funkcija aktivna.

3. Kada je VRD funkcija omogucena, VRD indikator ce se isklju¢iti kada zapocne zavarivanje elektrodom. @

4, Kada je VRD funkcija omogucena ~
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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 zavrsila 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.

IZJAVA 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 EZ-A

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 RoH52 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 60874-10:2014 + A1:2015
EN 62822-1:2018

EN 62874-3:2013

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

Wilkinson Star Model Jasic Model
ET-300P TIG 300P W2572
ET-300P-WC LC-40
Manufacture

Authorised Representative

Wilkinson Star Limited

Shield Drive, Wardley Industrial Estate,
Worsley, Salford, M28 2WD.

Tel: 444 161 793 B127

signature: .

DrJuh%Wilkin n

shenzhen Jasic Technology Co Ltd
Neo3 Qinglan, 1st Road,

Pingshan District,

shenzhen, China.

Signature:

Fechnoloeh b

f,
Shenzhesq:

Position: ey Position:

<3
Date: Date: |1 F )
Company Stamp Company Stamp

Authorized representative established within the EU:  JTE 5.R.L Via Fogazzaro CAP 36030 Calogno (V1) Vicenza Italy
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1ZJAVA O GARANCUJI

Svi novi Jasic zavarivaci, plazma rezaci i viSeprocesne jedinice koje Jasic¢ 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
odluciti za refundiranje kupovne cijene (umanjene za sve troskove i amortizaciju zbog koritenja 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 isporucenim uputstvima za upotrebu. Postujuci
relevantnu instalaciju i sve zakonske zahtjeve, preporuke i smjernice i izvr3avanje 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 koritenjem 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, drZai elektroda, prikljucni i produzni kablovi, mrezni i kontrolni
vodovi, utikadi, tockovi, rashladna tecnost itd. pokriveno garancijom od 3 mjeseca.

Jasic ni u kom slucaju nece biti odgovoran za bilo kakve tro3kove trece strane ili troSkove/troSkove ili bilo koje indirektne
ili posljedicne troskove/troskove.

Jasic ¢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 popravi ili zamjeni neispravnog(ih) dijela(a) donosi Jasic. 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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OPCIJE1 DODATNA OPREMA

Broj dijela Opis

JE79-ERGO 26 TIG gorionik, 3,7m, TIG gorionik sa utikacem (hladen zrakom)
JE79-ERGO-8M 26TIG gorionik, 7,6m, TIG gorionik sa utikacem (hladen zrakom)
JE83-ERGO 18 T1G gorionik, 3,7m, TIG gorionik sa utikacem (hladen vodom)
JE83-ERGO 18 TIG gorionik, 7,6m, TIG gorionik sa utikacem (hladen vodom)
W(S50-5 Set kablova za zavarivanje (MMA) 5m (kabel 50mm)

WC-5-05 Drzac elektrode i kabel 5m

EC-5-05 Povratni kabel za elektrodu i stezaljka 3m

(P3550 Utikac kabela 35-50mm

JH-HDX Jasic HD maska za zavarivanje s automatskim zatamnjivanjem u boji
HRC-01 Rucni daljinski upravljac struje s Zicom

HRC-02 Bezi¢ni rucni daljinski upravljac struje

FRC-01 Zicni daljinski upravlja¢ struje s noznom pedalom

FRC-02 Bezicni daljinski upravljac struje s noznom pedalom

LC-40 Opcioni hladnjak LC-40

TR-03 Opcionalna kolica s 2 kotaca
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OPCIONI UREDAJI ZA DALJINSKO UPRAVLJANJE

Tip Zicano Model BeZicni prijemnik | Nacin zavarivanja | Slika
Zitno Analogni TIG okida¢ | 10K potenciometar | N/A TIG -
gorionika TIG gorionik
Digitalni TIG okida¢ | Digitalni TIG N/A TIG -
gorionika gorionik
Zicni daljinski FRC-01 N/A TIG/MMA
upravlja¢ s noznom
pedalom
Zicni ruéni daljinski | HRC-01 N/A TIG
upravljac
BeZicno BeZicni rucni HRC-02 Da TIG/MMA
daljinski upravljac
BeZi¢ni daljinski FRC-02 Da TIG
upravlja¢ s noznom
pedalom
Bezicni 154 Da TIG/MMA N/A
primopredajnik
Vrsta Naziv modela Nacin zavarivanja | Funkcija daljinskog upravljaca
upravljanja
Zitno FRC-01 TIG Pode3avanje struje zavarivanja u TIG reZimu.
nozna pedala
HRC-01 TIG/MMA Podesavanje struje zavarivanja u TIG rezimu. Podeavanje
rudni uredaj struje zavarivanja u MMA rezimu.
Bezitno FRC-02 TIG Podesavanje struje zavarivanja u TIG reZimu.
nozna pedala
HRC-02 TIG/MMA TIG: podesavanje struje zavarivanja.

ruéni uredaj

TIG Puls: podeSavanje struje zavarivanja i frekvencije

pulsiranja.

MMA: podesavanje struje zavarivanja.
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Wilkinson Star Limited
Shield Drive
Wardley Industrial Estate
Worsley
Manchester
UK
M28 2WD

+44(0)161 793 8127

@ JASIC | Strastveni prema vasem zavarivanju

www.jasic.co.uk Juni 2025 Broj 1



