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1. Prehlad produktov

V PRIPADE ZLEJ PREVADZKY POZADUJETE
PRITOMNOST KVALIFIKOVANEHO PERSONALU

VAROVANIE

DOLEZITE: PRED UVEDENIM ZARIADENIA DO PREVADZKY SI PRECITAJTE OBSAH TOHTO NAVODU,
KTORY MUSI BYT ULOZENY NA MIESTE ZNAMOM VSETKYM POUZIVATELOM POCAS CELEJ DOBY
ZIVOTNOSTI STROJA. TOTO ZARIADENIE SA MUSI POUZIVAT VYLUCNE NA ZVARACIEOPERACIE.

Spoloénost’ SHENZHEN JASIC TECHNOLOGY CO., LTD. slavnostne slubuje:

Tento vyrobok je vyrobeny podra prislugnych &inskych noriem a prislusnych medzinarodnych noriem a spifia
bezpecnostné normy, ako st GB15579.1, IEC 60974-1, EN 60974.1, AS 60974.1 a UL 60974.1.

2014/35/EU (LDV) - 2014/30/EU (EMC) - 2002/95 (RoHs) a pripadne s pokynmi uvedenymi v harmonizovanej norme:
EN 60974-1 EN 60974-2 EN 60974-3 EN 60974-5 EN 60974-7 EN 60974-10 EN 60974-12

Prisluné konstruk&né plany a vyrobné technoldgie tohto vyrobku st patentované.

Po dékladnom precitani tohto navodu na obsluhu.
1. Spoloénost JASIC ma pravo kedykolvek zmenit tto priruc¢ku bez predchadzajiceho upozornenia.

2. Hoci bol obsah tejto prirucky starostlivo skontrolovany, mohli sa v nej vyskytnat nepresnosti. V pripade

akychkolvek nepresnosti nas prosim kontaktuijte.

3. Tato priru¢ka bola vydana v decembri 2021.

SHENZHEN JASIC TECHNOLOGY CO., LTD.

Adresa: No. 3, Qinglan 1st Road, Pingshan District, Shenzhen, Guangdong, China
Postcode: 518118

Tel: 0755-29651666 Fax: 0755-27364108

Webova strénka: http://www.jasictech.com E-mail: sales@jasictech.com



http://www.jasictech.com/
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1.1 Vyhlasenie o zhode

V PRIPADE ZLEJ PREVADZKY POZADUJETE PRITOMNOST KVALIFIKOVANEHO PERSONALU

Zariadenie nie je v stlade s normou EN/IEC 61000-3-12.

InStalatér alebo pouzivatel sa musi uistit, ze ho mozno pripojit k verejnému vedeniu nizkeho napétia, v pripade potreby po konzultécii s
distribitorom siete.

1.1.1 Norma Re2T/4T

Symbol na vyrobku alebo na jeho obale oznaduje, Ze s tymto vyrobkom sa nesmie zaobchadzat ako s odpadom
z domacnosti. Namiesto toho sa musi odovzdat na prisluShom zbernom mieste na recyklaciu elektrickych a
elektronickych zariadeni. Zabezpecenim spravnej likvidacie tohto vyrobku pomozete predist moznym negativnym
dbsledkom pre zivotné prostredie a fudské zdravie, ktoré by inak mohlo spdsobit nevhodné nakladanie s tymto
vyrobkom. Podrobnejsie informacie o recyklacii tohto vyrobku ziskate na miestnom mestskom drade, v
sluzbe likvidacie domového odpadu alebo v obchode, kde ste vyrobok zakupili.

1.1.2 Bezpeénostné opatrenia

ZVARANIE A REZANIE ELEKTRICKYM OBLUKOM MOZE BYT SKODLIVE PRE VAS AJ PRE OSTATNYCH.
Pouzivatel musi
byt preto pouceny o nebezpecenstvach vyplyvajlcich zo zvéarania, ktoré st zhrnuté nizSie.

URAZ ELEKTRICKYM PRUDOM - méze byt’ smrtelny.

Zvaracku nainstalujte a uzemnite v sulade s platnymi predpismi.

Nedotykajte sa elektrickych Casti alebo elektréd pod napatim holou pokozkou, mokrymi rukavicami
alebo mokrym odevom. Izolujte sa od zeme aj od obrobku.

Uistite sa, Ze va$a pracovna poloha je bezpecna.

DYM A PLYNY - M6zu byt’ nebezpeéné pre vase zdravie.

Chranite si hlavu pred vyparmi.

W@ Pracujte v pritomnosti dostatoéného vetrania a pouzivajte ventilatory okolo oblika, aby ste
== zabranili tvorbe dymu a plynov v pracovnom priestore.

LUCOVE ZIARENIE - Méze poskodit’ oéi a spalit pokozku.

Chranite si o€i zvara¢skymi maskami s filtrovanymi SoSovkami a telo si chrarite vhodnym
bezpe&nostnym odevom.

Chrante ostatnych inStalaciou vhodnych Stitov alebo zavesov.
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RIZIKO POZIARU A POPALENIN

Iskry (spreje) mézu spdsobit pozZiar a popalenie pokozky; mali by ste sa preto uistit, Ze sa voblasti
nenachadzaju ziadne holavé materialy, a nosit vhodny ochranny odev.

i

HLUK

Tento stroj priamo nevytvara hluk vy$Si ako 80 dB. Postup plazmového rezania/zvarania méze
produkovat hluk presahujici uvedeny limit; pouzivatelia preto musia vykonat vSetkybezpecnostné
opatrenia vyzadované zakonom.

&>

PACEMAKERS

Magnetické polia vytvarané vysokymi pradmi mozu ovplyvnit Einnost kardiostimulatorov.
Nositelia zivotne délezitych elektronickych zariadeni (kardiostimulatorov) by sa mali pred
zaCatim akéhokovek oblukového zvéarania, rezania, drazkovania alebo bodového zvéarania
poradt so svojim lekarom.

>

VYBUCHY

Nezvérajte v blizkosti tlakovych nadob alebo v pritomnosti vybusného prachu, plynov alebo
vyparov. So vSetkymi faSami a regulatormi tlaku pouzivanymi pri zvarani treba zaobchadzat opatrne.

>



1.1.3 Predpisy o ekodizajne

Zariadenie bolo navrhnuté tak, aby bolo v stlade so smernicou 2009/125/ES a nariadenim 2019/1784/EU.

Minimélna G¢innost zdroja

Maximélna spotreba energie v

Ekvivalentny model

Model ! > !
energie % stave neginnosti (VO
wattoch)

EVOLVE200 PLUS 82 % 45 wattov Nie Jel‘ dispozicii
Ziadny
ekvivalentny

model

Stav necinnosti nastava za podmienok uvedenych v nasledujucej tabuke:

Stav necinnosti
Stav Sucasnost
Rezim MIG X
Rezim TIG
Rezim MMA
Stav FAN OFF X

Hodnoty ucinnosti a spotreby v stave necinnosti boli merané metddou a za podmienok definovanych v

norme pre vyrobky EN 60974-1: 2017-02.
Z vyrobného Stitku mozno vy¢itat nazov vyrobcu, ndzov vyrobku, kddové Eislo, islo vyrobku, sériové Eislo adatum

vyroby.

1~

EN 60974-1 BSEN 60974-1

25% | 60% | 100%

| 90A

180A 116A

24.6V | 23.6V

~200A/18V
60% | 100%

200A | 116A 100A

18V

60% 100%

116A | 100A
24V | 19.8V | 19V |

MMA Ilmax 38.5A 'e[ ‘:Er

Iimax =39.1A | lieff =19.6A |

14.6V | 14V




Sériové &islo Referencie na tabulku

Nazov a adresa vyrobcu

Nazov produktu

Sériové ¢islo vyrobku
AA = rok vyroby

BB = tyzderi vyroby
CCC = progresivne ¢islo

Symbol typu zdroja zvaracieho pradu

Odkazy na zhodu

Vystupné udaje

Udaje o napajani

N0 B

Udaje o ochrane / symboly / iné

Typické pouzitie plynu pre zariadenia MIG/MAG:

Typ materialu | Priemer drétu | Kjadnj elektréda DC Rychlost Tieniaci plyn Prietok
[mm] A v drétu plynu
(m/min) (It/min)
Uhlikova,
i 09+1,1 95 + 200 18 + 22 35-6,5 Ar 75%, CO2 25% 14+ 19
nizkolegov
ana ocel
Hlinik 0,8+1,6 90 + 240 18 + 26 55-9,5 Argon 14+ 19
”, Ar 98%, 05 2% /
neﬁ‘:j;i’:/‘g?‘za 08+16 | 85+300 | 21+28 3-7 He 90%, Ar7,5% | 14+ 16
zaveld C0O22,5%
a ocel
Zliatina medi 09+1,6 175+ 385 23+26 6-11 Argon 12+ 16
Hor¢ik 16+24 70+ 335 16 + 26 4-15 Argon 24 + 28
Proces TIG:

Pri zvarani TIG zavisi spotreba plynu od prierezu dyzy. Pre bezne pouzivané horaky:
Hélium: 14-24 l/min

Argon: 7-16 I/min

Upozornenie: Nadmerné prietoky spdsobuju turbulencie v prade plynu, ktoré mézu do zvaracieho bazéna
nasat atmosférické necistoty.

Upozornenie: V zaujme Uspory ochranného plynu pouzite na blokovanie pridenia vzduchu tienidlo.

Koniec zivota

FJo skonc'enl' Zivotnosti vyrobku je potrebné ho zlikvidovat v stlade so smernicou 2012/19/EU (OEEZ).

Informéacie o demontazi vyrobku a kritickych surovinach (CRM) pritomnych vo vyrobku najdete na webovej

stranke.




1.2 VSeobecné popisy predného panela
1.2.1 Popisy tla€idiel

Tlaéidlo 1-RETURN: Navratenie na hlavnu

stranku. TLACIDLO2-MENU : Vstup na

stranku menu.

1.2.2 Klucka

KNOB1: Knob2: Napétie a dizka oblikaKnob2:

Napétie a dizka obluka

1.2.3 Popisy prikazov na prednom paneli

DOTYKOVY DISPLEJ

BUTTON1 KNOB1 KNOB2 BUTTON2

Obr.1 POPIS PREDNYCH PANELOVYCH PRISLUSENSTIEV
Tlacidlol : prikaz spal
Tlagidlo1 : nastavenie lavého zvaracieho
parametra TlaCidlo2 : nastavenie pravého
zvaracieho parametra Tlacidlo2 : domovskéa

ponuka



1.2.4 Popisy displejov na prednom paneli

V hornej Casti displeja sa zobrazuju ikony
informujlce o stave pripojenia WiFi, cloudu,
Bluetooth a 0 novom dostupnom firmvéri.

PULSE 2 OFF o2 0.8 MM

CURRENT VOLTAGE V hornej ¢asti sa nachadza panel s vyberom nastaveni
zvarania.
1 0 0 A 2 1 1 v Prikazy sa mdzu zadaval pomocou dotykovej
- <:| obrazovky a/alebo gombikov.
V strednej oblasti po€as zvarania sa na displeji
p zobrazuje skuto¢ny vystupny prdd a napétie. Na
3 -8‘ 8.1 m/min ¢ 12.4 mm _ 0% <:| konci procesu zvéarania sa na displeji zobrazi
: posledné hodnoty vystupného pridu a napétia,

kym sa tlacidla alebo gombiky ovladania
sa pouziva panel.

V spodnej ¢asti displeja sa zobrazia Gdaje o
zvaracej slprave.

V spodnej ¢asti na lavej strane je dotykové tlaCidlopre prikaz spét;

V spodnej ¢asti na pravej strane dotykovym tlacidlom vstupte do domovskej ponuky na prednom paneli.

1.3 Zavedenie systému a zobrazenie informacii o stroji

1.3.1Popisy rozhrania pri zavadzani systému

Pri zapnuti ma Ustrediia Startovaci ¢as priblizne 20
sekand, po jeho uplynuti sa na displeji zobrazi
posledné pracovné nastavenie.

Sucasne sa na kratky ¢as ovlada ventilator, aby sa
zatazil priebezny napajaci zdroj meni¢a a umoznil
sa pociato¢ny autotest.

Autotest zahffia kontrolu menica, kontrolu ovladaca
motora podavaca drétov, kontrolu pomocného
napajania stroja a kontrolu sietovejkabelaze
stroja.

Ak sa pocas autotestu vyskytnu chyby, na displeji sa zobrazi prislusny chybovy kod s kratkym popisom
chyby. Na vyvojovom diagrame budd uvedené chyby. Po€as poCiatoCného autotestu su zistené chyby fatalne
chyby, to znamena, ze alarmy neumoznia stroju pokraCovat a na displeji sa zastavia ostatné vizualizacie a
zobrazi sa kdd chyby a jej opis



1.3.2 Zobrazenie informacii o stroji

Informacie o stroji sa zobrazuju na obrazovke "Informécie o
Machine Information stroji”.

: Sériové Cislo modelu stroja, nazov modelu

Machine Model: stroja
Firmware version: o B .
Verzia firmvéru stroja

Hmi version:
Verzia HMI : ide o firmvér ovladacieho panela.

Ak chcete vstupit do Informécie o stroji, stlacte tlacidlo domovskej ponuky, potom gombikom vyberte
Informacie o stroji, potvrdte stlatenim gombika

1.3.3 Popisy aktualizacie softvéru stroja

V ponuke "check for software update" mdzete

Check for software update prikazom "check" skontrolovat, &i je k dispozicii
novy firmveér pre stroj a pre HMI.

Ak je k dispozicii aktualizacia firmveéru z cloudu
JTE, na displeji sa zobrazi sprava Novy firmvér
je k dispozicii. InStalaciu potvrdte prikazom

install.
No new HMI firmware (!%

o

A new firmware is available:

Firmware Recovery

Pocas stahovania nového softvéru zariadenie nevypinajte.
Na displeji sa zobrazi sprava "nevypinajte zariadenie" a zaéne sa nahravat novy softvér.

Nahravanie trva priblizne minatu. Po skon&eni nahravania sa zariadenie a predny panel automaticky
vynuluja.



1.4 Fotografie stroja a pokyny

Fotografie stroja a navod sl nasledovné:

- 5
Kéd Nazov Popis qurlte S!
schémy
1 DPS MOTHER BOARD TJO10
2 DPS KOMUNIKACNA DOSKA TJOO3
3 DPS EMC BOARD TJO13
4 TRANSFORMATOR HLAVNY TRANSFORMATOR /
. VNUTORNY
5 MOTOR PODAVAC DROTOV PODAVAL
MIG DROTU
6 ZARIADENIE ZARIADENIE NA PREPINANIE POLARITY ZMENA POLARITY
7 PANEL PREDNY PANEL /
DPS HF RIADIACA DOSKA TJO20




DPS

Filtra¢nd doska

TJO34

10
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1.5 Hlavné parametre zvaracky

Model EVOLVE200 PLUS (N2D2)
Vstupny vykon AC230V jednofazovy 50/60Hz
Menovita vstupna kapacita 5,83 KVA
U¢innik 0.65
Menovita u¢innost 82%
Menovité napatie naprazdno v

Vstup MMA 180A/27,2V

Menovity maximalny vykon TIG 200A/18V
MIG 200A/24V

Menovita zataz 2T/4T 25%@AC230V Jednofazové
MMA 20A/20,8V ~ 180A/27,2V

Zvaraci prad TIG 5A/10,2V~200A/18V
MIG/pulzny MIG 20A/16V~200A/24V

Prevadzkova teplota -10~ +40°C

Teplota skladovania -25~ +55°C

Trieda ochrany IP23S

Triedaizolacie H

Okolie Spoésob chladenia Chladenie vzduchom

Rozmery holého zvéracieho zdroja

605 mm*400 mm*230 mm

Rozmery zabaleného zvaracieho zdroja

730 mm * 585 mm * 330 mm

Hmotnost holého zvaracieho zdroja

17,0 kg

Hmotnost kompletného zvaracieho
zdroja

19,0 kg

12




1.6 Pripojenie WiFi

Zariadenie je mo2né pripojit k sieti WiFi. @“

Prostrednictvom WiFi pripojenia je mozné aktualizovat firmvér stroja, pouzival mobilna aplikaciu JTECLOUD
ako dialkové ovladanie, ukladat zvaracie Udaje do cloudu JTE.
?l'.

JTEQOUD

Ak sa chcete pripojit' k sieti WiFi, stav pripojenia WiFi je k dispozicii na stranke WiFi. Na vstup do bojového
stavu WiFi pouzite dotykové tlacidlo domovskej ponuky alebo tlacidlo2.

Na displeji sa zobrazi dostupna siet WiFi, dotknite sa nazvu siete WiFi a pripojte sa, pomocou klavesnice na
displeji zadajte heslo.

Stav pripojenia WiFi je k dispozicii v riadku Stav.

Stav WiFi je dostupny aj pomocou ikony v hornej pozicii displeja.

B s =
#~" WiFi Settings 172.16.19.4

Name: jasic_guest

Status:

JTEIOWD
Quality:

&)

Network name:

Konfiguracia WiFi je dostupna aj prostrednictvom mobilnej aplikadcie JTECLOUD. Pripojte zariadenie k
mobilnej aplikacii pomocou Bluetooth a nastavte WiFi, aby ste vstupili do menu Podrobnosti/ Nastavenie
WiFi: Zadajte a potvrdte nazov a heslo WiFi.

Aplikacia je k dispozicii v App Store pre 10S a v Google play pre Android.

13



2. Pokyny pre funkciu zvarania

2.1 Pokyny pre rezim zvarania

RezZim zvarania zahfia: Rezim MMA, TIG a MIG.

Zvolte rezim zvarania dotykom alebo gombikom v hornom menu ikonu MMA, TIG alebo MIG. Otacanim
gombika v smere hodinovych ruciciek alebo proti smeru hodinovych ruci¢iek prechadzajte medzi tromi

moznostami vyberu.

Vyberte MMA

WELD MODE

Vyberte TIG

RD  MANUA 2T

WELD MODE

Vyberte MIG

WELD MODE

Vysvetlenie sa tyka rieSenia vyberu
pracovného rezimu MIG alebo MMA alebo
TIG pomocou ponuky rezimov.
Najjednoduchsim rieSenim na zmenu
rezimu zvarania je stlacit tlacidlo horaka,
ktory chcete pouzil

Ak je napriklad stroj nastaveny v rezime
MMA a obsluha chce zvarat metédou MIG,
staci, ak stladi tlacidlo horaka MIG. V tom
okamihu sa stroj vrati do predtym pouzitého
programu MIG bez toho, aby obsluha
musela vykonat akukolvek dalSiu operéciu, v
skutoénosti najde posledné nastavenie a
posledné nastavenie. To isté sa stane po
stlaeni tlacCidla horaka TIG.

Na druhej strane je pri vybere MMA vzdy
potrebné pouzit menu rezimu aj preto, Ze pred
zmenou pracovného rezimu generator
kontroluje, ¢i je vystup stroja skratovany.

Stlatenim gombika alebo dotykom ikony potvrdte zvoleny rezim zvarania. Stlacenim inej oblasti bez

tlacidla MODE ukoncite vyber bez zmeny.

14




2.2 Pokyny pre prevadzkovy rezim zvarania

Rezim prevadzky zvarania zahffa: rezim 2T, 4T a rezim SP. Prevadzkovy reZim zvarania sa prepina
stlacenim tlacidla 2T/4T, tri druhy rezimov zvarania zodpovedaji schémam uvedenym nizSie.

Ik

STANDARD  SYNERGIC 27

2.2.1 Rezim 2T / 2T Spot

f the
1 set ol 1l
T pre gas time Tstarttime __sloope up time SPOT time sloope down time T stop time | post gos time

:

z Z

= £

1 2TEYCLI 2

swatch torch commnd ;. =
e | 7
&z | S
4 -
z =
z z

£ = SPOT CYCLE

g z
h torch command  ~med —

15



2.2.2 Rezim

4T 4T 2T/4T (priklad)

L)

) et = Lum=0A

Tstap (% set bf the curren)
I start (% set of the curven)

stop welding cycle
post gas time !

Pre g ame TSWITCH® SPOT tize <loope down time TSWITCH*

T RELEASED

4T CYCLE

switch torch d

TORCH BUTTON PRESSED
TORCH BUFTON RELEASED

TORCH BUTTON PRESSED

TORCH BITTON RELEASED

4T 2T/AT + GLICK FUNCTION ON (priklad)

*T SWITCH, DEPENDS WHEN TORCH SWITCH IS RELEASED
#*GLICK = PRESS TORCH SWITCH TIME<200msec
al = slope up ramp gradient

et ) Lt (4)

02 = slope down ramp gradicnt
exvple 1 % ot e = 100 aud  at-60%. o ~60A Tlick 1 :1 glick down 10 1 glick set Level

a2\ _lglick 2 al 1glick 2 : 1 glick Stop to variable level

GLICK SET (% of 1 set) w2 \ Iglick1 [

1 start (% set of 1 set) al

Lstop (% set of L set) a2\ Istop (% st of the curren)

pre gas time

T SWITCH*

Sloop

up lime

TSWITCH*

post gas time

Sloope down time

2
»
»
]

GLICK
welding eyele

K
|
B
[E:
|
|

SCUCE o
SRR

P
e CUCK

STOP

AT 2T/4T+GLICK FUNCTION ON Sklon DOWN nastaveny na 0
(priklad)
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Tt (a)

Teet (4)

T (% of I set)

example 1 stat (% lsee) i set = 100A and [ star=60% . [ start =60A

a2

tglick1 [,

) 1 glick 2 al

“T SWITCH, DEPENDS WHEN TORCH SWITCH IS RELEASED
#*GLICK = PRESS TORCH SWITCH TIME<200msec
al = slope up ramp gradient
a2 = slope down ramp gradient

Tglick 1 : Tglick down to T glick set Level
1 glick 2 : T glick Stop to variable level

switch torch commany

Lt (4)

start (% set of I set) al
Istop (% set of I set) ) I stop (% set of the curren)
pre gas time T SWITCH*, TSWITCH® | post gas time
sloopé up time Sloope down time
z 1 1 3
8 4
1= I 5
2 1= I=
5 I B
g | |

41

CYCLE +GL

Lset (A)

SET (% of 1 set)

example 1 art (% lset) i set = 100A and T strt=50% 1 stars ~HOA

CK FUNCTION ON:

tglick 1 [ 4

@ Tglck 2 al

SLOPE DOWN SE

r O *T SWITCH, DEPENDS WHEN TORCH SWITCH IS RELEASED
**GLICK = PRESS TORCH SWITCH {TIME<200msec
al =slope up ramp gradien

a2 = slope down ramp gradient

Lglick 1 :1 glick down to
Tglick 2 : 1 glick Stop to viriable level

glick set Level

17

1 start (% set of 1 set) al
@
sloope down time set =0
e —— T 2o tme TSWITCTT
pre gas time T SWITCH? Time Slope DOWN set=0  Too. &2
sloope up time post gas time depend of T SWITCH



AT 2T/4T + GLICK FUNCTION ON Slope UP nastaveny na 0 (priklad)

4T CYCLE + GLICK FUNCTION ON
S o “T SWITCH, DEPENDS WHEN TORCH SWITCH IS RELEASED
— **GLICK = PRESS TORCH SWITCH TIME<200msec
e Lstart (04T i et = 100A mud 1 y Tglick 1 :1glick down to I glick set Level
a2\ glick 2 al I glick 2 : I glick Stop to variable level
GLICK SET (% of L set) lglick1 J g1
1 start (% set of I set) al
Lsiop (% setof Lset), 1stop (% set of the curren)
pre gas time T SWITCH* i TSWITCH> |ippitiuitine |
sloopé up time { sloope down time {
'y 'y K F K
(15| (N} | [N |
1= 9] 1% 14 |2
= 1= | 1= | 2
= ) | 1= | &
K] | | | | 7
( . q =
4T CYCLE]:‘P“GLICK FUNCTION ON: SLOPE UP SET =0 *T SWITCH, DEPENDS WHEN TORCH SWITCH IS RELEASED
**GLICK = PRESS TORCH SWITCH TIME<200msec
a :
cople - ort (% o) il st = (00A [ star-60% 1 scars oA
I glick 2 al 1 glick 2 |l glick Stop to variable level
GLICK SET (% of I set) lglickl | gy
Istop (%4 set of Iset) @\ 1510p (% set of the curren)
al
TTC T SWITCH* 0s1 gas time
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, LSWITCH? | Time Slope UP set =0 post gas tim

pre gas time depend of T SWITCH sloope down time

2.3 Pokyny na vyber zvaracich materialov

Rezimy MMA, TIG a MIG obsahuju funkcie zvarania, Specifikacie a synergicky vyber. Stlacenim tlacidla
Materials (Materialy) vyberte zvaracie materialy a Specifikacie, program automaticky prispésobi prislusné
podmienky zvérania podla vybranych zvaracich materialov a Specifikacii.

2.4 Pokyny na vyber parametrov zvaracej technoldgie

Rezimy MMA, TIG a MIG zodpovedaju r6znym parametrom technoldgie zvarania, mozno ich pouzit na Upravu
pokro€ilych nastaveni parametrov zadaného rezimu a pokrocilé nastavenia zvarania moino rozsiristlacenim
tla¢idla EXTRA, ota¢anim snima¢a KNOB1/KNOB2 na vyber zadanych parametrov zvarania.

2.5 Pokyny na vyber skupiny zvéaracich prac

Rezimy TIG a MIG obsahuju funkcie skupiny Gloh zvarania, ktoré sa pouzivaju na uloZenie viacerychsuborov
parametrov zvaracieho procesu. Podrobnosti ngjdete v ¢asti JOB.
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2.6 Pokyny na funkciu zvarania MMA

2.6.1Nadpis MMA zvaracieho spoja

Drziak elektrod pripojte ku kladnej polarite a zastrcky uzemnovacej svorky k zapornej polarite.

VoL

WIS (W

200A 25.5V

i

Horioen Fe vies X

| Pozitivna elektroda

| Negativna elektroda

2.6.2 Suprava VRD a navod na pouzitie

Tato funkcia znizuje vystupné napatie naprazdnona
hodnotu niz8iu ako 25 V za velmi kratky ¢as.

Zvysuje bezpelnostné podmienky pouzivatela stroja:
VRD Switch napatie bez zataze nie je nebezpecné, ale kontakt
cez ludskeé telo a zivé Casti uzemiovacieho kabla a
drziaka elektrod méze sposobit Uraz elektrickym
pridom so stratou kontroly rovnovahy alebo
podobne.

Symbol "VRD ON" znamena, ze ochrana VRD je
aktivna pri vystupnom napéati naprazdno
rovnajicom sa 15 V.

y y
VRD VRD
Off Oon

Ked je funkcia "VRD" vypnuta, ikona LED
zobrazuje napatie vysSie ako 25 V.

VRD ON: ZniZenie vystupného napétia nastane po 200 msec zastavenia zvarania.
VRD OFF: Znizenie vystupného napétia nastane v kazdom pripade po 30 sekundach zastavenia zvarania.

Prepina¢ VRD: V rezime MMA stlacte tlacidlo EXTRA, aby ste vstupili do rozSirenych nastaveni a prepliVRD
ON /VRD OFF.
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2.6.3 Nastavenie manualneho rezimu MMA

2.6.3.1 Zobrazenie zvarania MMA

Zobrazenie zvarania MMA je nasledovné:

DC

CURRENT

100 A

QU

MANUAL RUTILE

MATERIAL

RUTILE

V tomto pripade bol nastaveny prid 100 A s VRD
nastavenym do polohy On a systém nastavil manual pre
Rutile s 1,6 mm elektrédami.

Stlaéenim tlacidla Materialy vyberte typ prace, ktora sa ma
vykonat’ pri nastavovani elektrod.

Otocenim tlacidla KNOBL1 vyberte material a potvrdte
stlacenim tlacidla KNOBL1.

K dispozicii st tieto moznosti: RUTIL, SST, BASIC,
CELLULOSIC.

NASTAVENIE V MANUALNEJ ELEKTRODE

Otacanim KBOBL1 nastavte vystupny prad z hodnoty Miniset
na hodnotu Max set.

Otacanim tlacidla2 nastavte silu oblika v %.

pC 2.0 MM EXTRA

CURRENT ARCFORCE

50 %

EQ Advanced Settings

Power Limit On/Off

Power Limit

Anti-sticking

RozSirené nastavenia

Stlacenim tlacidla EXTRA vstlpte do ponuky rozsirenych
nastaveni.

Vyberte podmenu pomocou gombikal a potvrdtestlacenim
gombikal.

- Prepina¢ VRD
- Limit vykonu zapnuty/vypnuty
- Limit vykonu (ak je zapnuty limit vykonu)

- Proti prilepeniu.
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Power Limit On/Off

Anti-sticking

LIMIT VYKONU zapnuty/vypnuty

Funkcia obmedzenia vykonu zlepSuje kvalitu zvarania v
rezime MMA.

Mozno ho nastavit v rozsahu 0 (maximéalne obmedzenie) - 100 %(OFF).

Pomocou tohto parametra mdzete obmedzit vystupny
vykon prostrednictvom kontroly vystupného napétia. Ak
napatie prekro¢i nominalnu hodnotu o¢akavanu pre oblik

[u2=(20+0,04 12 )V] percenta nastaveného limitom vykonu
, prad klesid umerne, aby sa udrzala konStantna hodnota
vystupného vykonu.

Anti-sticking On /Off
Zabranuje prilepeniu elektrédy k dielu po¢as zvarania.

Nastavte On alebo Off pomocou gombikal a potvrdte stlaéenim
gombikal.
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2.6.4 Nastavenie synergického rezimu MMA

Stlacenim tlac¢idla PROG vyberte synergicky material.
XX
X
oC SYNERGIC RUTILE

SYNERGY

Synergic

Ak chcete vybrat MATERIAL, stlaéte tlagidlo materialov

SYNERGIC |IRRMEIE
MATERIAL

RUTILE

Ak chcete vybrat VELKOST ELEKTODU, stlaéte tlagidlo
velkosti drétu a na displeji sa zobrazi priemer.

RUTILE 2.0 MM

Otacanim tlacidla 1 vyberte priemer a vyber potvrdte

WIRE SIZE
stlaCenim tladidla 1 alebo dotykovou obrazovkou.

2.0 mm

=== ' ' Otacanim tlacidla 1 nastavte obmedzenie vystupného prudu
pre zvolenu elektrodu. Rozsah tohto nastavenia sa meni pre
CURRENT ARCFORCE CORR. kaidy typ elektrédy

75 0%

Na spodnej strane sa zobrazi hribka obrobku s vybranym
pradom.

413 if“'zﬂ 0
G4 13.2 mm . %
SR

Synergické materidly a velkost elektrod
Material Velkost elektréd (mm)
RUTIL 2,0-2,5-3,25-4,0
SST 2,0-2,5-3,25-4,0
ZAKLADNE 2,5-3,25-4,0
CELL 2,5-3,25-4,0
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2.7 Pokyny na zvaranie TIG

2.7.1 Nadpis spojenia pri zvarani TIG

Uzemnovaci k&bel obrobku pripojte na kladnu
polaritu.

Pripojte horak TIG na zapornu polaritu.

Pripojte pomocnu zastréku horaka.

Pripojte plynovu hadicu horaka k vystupnej vsuvke.

Pripojte flaSu s argénom k vstupnej plynovej
zasuvke, ktora sa nachadza na zadnej strane
stroja.
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2.7.2 Zobrazenie zvéarania TIG a navod na pouzitie

2.7.2.1 Zobrazenie zvarania TIG

TIG STANDARD ~ MANUA 27 FE 1.6 MM

CURRENT PREGAS TIMER

BA » O0.1s

STANDARD  MANUA

WELD MODE

2T

TIG TYPE

I | Standard

Zobrazenie zvarania TIG je nasledovné:

V tomto pripade bol nastaveny prud 5 A so zvolenym rezimom
zvarania 2T, systém nastavil synergiu pre FE s elektrodami 1, 6
mm.

NASTAVENIE REZIMU TIG
Ak chcete vybrat TYP REZIMU TIG, stlaéte tla¢idlo MODE

Otacanim tladidla KNOBL1 vyberte TIG TYPE a potvrdte
stlacenim tlac¢idla KNOBL1.

Otacanim tlacidla KNOB1 vyberte TIG TYPE a potvrdte
stlacenim tlaCidla KNOBL1.

Nastavenia typu TIG sU:
- Standardné,
- Pulz,

- Mix

Stlaéenim tlacidla Material vstupite do ponuky vyberu
materialu. Vyberte material pomocou tlacidla KNOB1 a
potvrdte stlaCenim tladidla KNOBL1.

Je mozné vybrat: materialy uvedené na displeji (FE,
CRNI, TITAN).

V pripade FE/CRNI/TITAN sa parameter prispdsobi
zvolenému materialu a priemeru volframu.
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Stlacenim tlacidla Priemer vstlpte do ponuky vyberu priemeruvolantu.
Vyberte priemer pomocou tlagidla KNOB1 a potvrdte stlatenim tlacidla
KNOB1.

WIRE SIZE

1.6 mm

2.7.2.3 Nastavenie 2T/4T

Stlaéenim tlagidla 2T/4T vstlpte do ponuky 2T/4T.

Vyberte 2T/4T pomocou tlaCidla KNOB1 a potvrdte stlac¢enim tlacidla
KNOBL1.

Je mozné vybral 2 T, 4 T, SPOT.

2.7.2.4 RozSirené nastavenia

RozSirené nastavenia
EO Advanced Settings

i
‘”— podmenu pomocou gombikal a potvrdte stlacenim
er Pregas Timer 1s gombikal

Stlacenim tlacidla EXTRA vstipte do ponuky rozSirenych nastaveni.Vyberte

- Prepina¢ HF

- Casovad Pregas

- Start Current/Start Timer/Start Slope/Stop Slope/Stop
Timer/Stop Current.

(Pozndmka:STANDARD/MANUAL/2T parameter je odomknuty.)

- Casova¢ Postgas
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2.7.3 NASTAVENIE TIG IMPULZU

2.7.3.1 Upravy elektrod

TIG TYPE

o

2T fE

MATERIAL

L=

WIRE SIZE

1.6 mm

2.7.3.2 Nastavenie 2T/4T

Ak chcete vybrat TYP REZIMU TIG, stlaéte tlagidlo MODE.

Otacanim tlacidla1 vyberte typ TIG a potvrdte stlaenim
tlacidla1.

Stlaéenim tlacidla Material vstlpite do ponuky vyberu
materialu. Vyberte material pomocou tlacidla KNOB1 a
potvrdte stlatenim tlaCidla KNOB1.

Je mozné vybrat: materialy uvedené na displeji (FE,
CRNILTITAN).

V pripade FE/CRNI/TITAN sa parameter prispésobi
zvolenému materialu a priemeru volframu.

StlaCenim tlacidla Priemer vstUpte do ponuky vyberu priemeru
volantu. Vyberte priemer pomocou tladidla KNOBL1 a potvrdte
stlagenim tlagidla KNOBL1.

StlaCenim tlacidla 2T/4T vstupte do ponuky 2T/4T.

Vyberte 2T/4T pomocou tladidla KNOB1 a potvrdte stlacenim
tlacidla KNOBL.

Je mozné zvoli 2 Time, 4 Time, SP (SPOT).
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2.7.3.3 RozsSirené nastavenia

RozSirené nastavenia

EQ Advanced Settings

s

Stlagenim tlagidla EXTRA vstlpte do ponuky roz$irenych nastaveni.Vyberte

podmenu pomocou gombikal a potvrdte stlacenim
Pregas Timer ; gombikal

- Prepina¢ HF
- Casovad Pregas

- Start Current/Start Timer/Start Slope/Stop Slope/Stop
Timer/Stop Current.

- Impulzna frekvencia/impulzné vyvazenie/impulzny
nizky prad (Poznamka:Impulz/MANUAL/2T
parameter je odomknuty.)

Pulse Softness

- Makkos! impulzov

- Casovacé Postgas

2.7.4 NASTAVENIE TIG
MIXU

2.7.4.1 Upravy elektréd

Ak chcete vybrat TYP REZIMU TIG, stladte tlagidio MODE .

Otacanim tlacdidla1 vyberte typ TIG a potvrdte stlatenim

tlacidla1.
TIG TYPE

StlaCenim tlacidla Material vstlpite do ponuky vyberu
materialu. Vyberte material pomocou tlacidla KNOB1 a
potvrdte stlatenim tladidla KNOBL1.

MATERIAL v . ., , . ..
Je mozné vybrat: materialy uvedené na displeji (FE,

CRNILTITAN).

V pripade FE/CRNI/TITAN sa parameter prispdsobi
zvolenému materialu a priemeru volframu.

Stlacenim tlacidla Priemer vstipte do ponuky vyberu priemeruvolantu.
Vyberte priemer pomocou tlagidla KNOB1 a potvrdte stlagenim tlagidla
KNOBL1.

WIRE SIZE

1.6 mm
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2.7.4.2 Nastavenie 2T/4T

Stlacenim tlacidla 2T/4T vstlpte do ponuky 2T/4T.

Vyberte 2T/4T pomocou tla¢idla KNOB1 a potvrdte stlaéenim
tlacidla KNOB1

Je mozné zvolt 2 Time, 4 Time, SP (SPOT).

2.7.4.3 RozSirené nastavenia

RozSirené nastavenia
EQ Advanced Settings

£

Stlaéenim tladidla EXTRA vstupte do ponuky rozsirenych nastaveni.Vyberte

podmenu pomocou gombikal a potvrdte stlaéenim
Pregas Timer . gom bikal.

- Prepina¢ HF
- Casovat Pregas

- Start Current/Start Timer/Start Slope/Stop Slope/Stop
Timer/Stop Current.

- Mix Frequency/Mix Balance
(Poznamka:Mix/MANUAL/2T parameter je
odomknuty.)

Mix Softness - Makkos! zmesi

- Casovaé Postgas

2.7.4.4 NASTAVENIE STANDARDOV TIG

Standardny manudl je vzdy podporovany predvolenym
nastavenim udajov roz§ireného nastavenia.

FE 1.6 MM

BA 0.1s

THICKNESS - v hornom riadku typ rezimu TIG a sUpravu 2T/4T (2T, 4T, SP).

A ) ! ] . . -
5 0.5 mm S - Vlavo sa zobrazi aktualne nastavenie a hribka obrobku.

- na pravej strane sa na displeji zobrazia parametre
predvoby a vplyv funkcie na zvaraciu vinu.

Predvolené nastavenia poméahaju optimalizoval parametre
spustania.

Na displeji sa zobrazi:
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2.7.5 FUNKCIA TIG GLICK

Funkcia Glick je k dispozicii v rezime TIG 4T.

EQ Advanced Settings

Pomocou tejto funkcie je mozné menit nastavenie
vystupného prddu pocas zvarania.

Nastavenie sa znizi v % ako nastavenie GLICK: rozsah
nastavenia OFF-90.
glick GLICK Level

-\ﬂ Postgas Timer

)

Nastavenie GLICK je k dispozicii v ponuke rozSirenych

GLICK Level nastaveni. Pomocou gombika mozZno vybrat nastavenie.

Off

Priklad: Ak je nastavenie GLICK 50 a nastaveny vystupny prad je 130 A, zniZzenie nastavenia bude na 75 A.

Nastaveny vystupny prad sa zmeni kratkym stlacenim spinaca hordka TIG.

Kratkym stlaCenim spinaCa hordka méZzete znizit nastaveny a/alebo vratit sa spat’ k nastaveniu vystupnéhopriadu
stroja.

Dlhym stlaCenim sa zvaranie zastavi. Ak
chcete funkciu GLICK vypnut, nastavte ju do

polohy OFF.
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2.8 Pokyny pre funkciu zvarania MIG

2.8.1 Nadpis pripojenia MIG WELDING

Pripojte plynovi flasu k vstupnému hrdlu na zadnej strane.

Pripojte pistol MIG k zasuvke.
Uzemnovaci kabel obrobku pripojte k zapornej polarite.

Skontrolujte, &i hnacie valce zodpovedaju prisluSnému priemeru

drotu.

Zatlatte vodi€ medzi hnacie val€eky, aby ste ho videli mimo
konektora eurohordka. Horné valCeky zatvorte hriadefom.
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2.8.2 Zobrazenie zvarania MIG a navod na pouzitie

2.8.2.1 Zobrazenie zvarania MIG

Pre vyber zvarania MIG: Stlacenim horaka MIG prepnite na posledné nastavenie MIG alebo stlacte tlacidlo
MODE a vyberte rezim MIG.

Zobrazenie zvarania MIG je nasledovné:
V hornom riadku sa zobrazuju nastavenia rezimu zvarania.V

se 7 tomto pripade najdeme stroj s prvym riadkom hore s
CURRENT VOLTAGE

popisom nastaveni MIG zvarania v rezime PULSE,

1 00 A 2 1 1 V 2T, OFF hot start, material SG2, priemer drbtu 0,8 mm, plyn 92
n % 8 %.

V strednej oblasti sa zobrazuju daje 100 A a 21,1 V, ktoré sa
vztahuju na hodnoty posledného prddu a napétia zisteného vo

Q- axmmn (2
8.1 m/min Z4 2. —
) Z s zvare.

V nasledujicom riadku sa zobrazuju: Gdaje o pouzitom
synergickom programe so zakladnym materialom, rychlost podavaga drdtu, hribka obrobku, dizka oblika.

2.8.2.2 Funkcia INC WIRE nakladania drbétov

Ak chcete do horéka vlozit drot, stlacte (stlacte1) a podrzte (=3
sekundy) spina¢ horaka, kym sa na displeji nezobrazi INCH
WIRE. Ked sa na displeji zobrazi INCH WIRE, uvolnite spina¢
INCWIRE horaka a znova ho stlacte (push2).

Podavac drotu sa zagne otacat v rezime rampy az do rychlosti
10mt/min.

Pri tejto funkcii sa drdt vytahuje bez pouzitia plynu. Uvolnite
spinaC horéka, aby ste zastavili funkciu INCH WIRE.

Poznadmka: V rezime 2T sa po stlaéenil spinaa horaka zatne podava¢ drétu otatat pomalou rychlosiou.
V rezime 4T pri stlaeni1 spinaCa hordka sa podava¢ drotu nezacne otacat. Zacina sa otacat az po aktivaciirezimu
palcového drétu a opatovnom stlageni spinaca horéka.

2.8.2.3 Indukénost’ MIG

Nastavenie induk&nosti pomocou gombika

Inductance

0

2.8.2.4 MIG BBT

BBT: tento parameter méze nastavit "burnback voltage" a
"burnback time" su€asne.
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2.8.3 Nastavenie manualneho rezimu MIG

2.8.3.1 Manualne nastavenie typu MIG

2T

WIRE SPEED VOLTAGE

MIG TYPE

g wona 2.5 . 17.5v

+10% -10% +10%

Nastavenia typu MIG su : Ruiné, Synergické, Pulzné, Dvakrat.

Stlaéte/dotknite sa tlacidla typu mig, aby ste ho zvolili, alebo ho

vyberte pomocou gombika

2.8.3.2 Manualne nastavenie MIG 2T/4T

Stlaenim/dotknutim sa tladidla 2T/4T vstupite do ponuky 2T/4T.

Vyberte 2T/4T pomocou tladidla KNOB1 a potvrdte stlaéenim
tla¢idla KNOBL1.

Je mozné zvolit 2 Time, 4 Time, SPOT :Special s ¢asovatom
SPOT.

2.8.3.3 Manualne nastavenie materialu MIG

Stlagenim/dotknutim sa tlagidla MATERIAL vstupite do ponuky
vyberu materialu. Vyberte material pomocou tla¢idla KNOB1 a
potvrdte stlacenim tlacidla KNOBL1.

562

MATERIAL

SG2

2.8.3.4 Manualne nastavenie priemeru drotu MIG

Stlaéenim/dotknutim sa tladidla WIRE SIZE (Velkost drdtu)
vyberte a vstipte do ponuky vyberu priemeru drétu. Vyberte
priemer pomocou tladidla KNOB1 a potvrdte stlacenim
tlacidla KNOBL1.

WIRE SIZE

0.8 mm
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2.8.3.5 Manualne nastavenie plynu MIG

Stlaéenim/dotknutim sa tlaCidla Gas (Plyn) vyberte a
vstupte do ponuky vyberu plynu. Vyberte plyn pomocou
tlaCidla KNOB1 a potvrdte stlac¢enim tlacidla KNOB1.

2.8.3.6 MIG manual Rozsirené nastavenie

RozSirené nastavenia

B2 Advanced Settings Stlagenim/dotknutim sa tlagidla EXTRA vstapte do ponuky
s nastavenia. VYBERTE funkciu a potvrdte jej nastavenie.
e - - Indukénos!
[ pregas Timer -

\—iﬂ Postgas Timer

- Casovad Pregas

- Casovag postového plynu

2.8.4 Nastavenie synergického rezimu MIG

2.8.4.1 Nastavenie synergického typu MIG

s

SYNERGIC 2T OFF ). 1M 92% 8% - T

MIG TYPE CURRENT VOLTAGE

80A 145y

( |
4.7 m/min 74 10.8 mm 0%
2 8 Xi

m: Synergic

Nastavenia typu MIG s0 : Ruiny, Synergicky, Pulzny, Dvakréat
Stlacte/dotknite sa tlacidla typu mig pre jeho vyber

2.8.4.2 Synergickeé nastavenie MIG 2T/4T

Stlaenim/dotknutim sa tla€idla 2T/4T vstupite do ponuky 2T/4T.

Vyberte 2T/4T pomocou tladidla KNOB1 a potvrdte stlaéenim
tlacidla KNOBL1.

Je mozné vybral 2 tasy, 4 Casy, Specialny tasovag.
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2.8.4.3 MIG synergic Nastavenie horuceho Startu

Stlaéenim/dotknutim sa tlac¢idla HOT START vstlpte doponuky
PORA HOT START.

Pomocou tlac¢idla KNOB1 vyberte HOT START On/Off a
potvrdte stladenim tladidla KNOB1.

Poznamka:

Ak hodnota horticeho Startu prekro¢i maximélny vykon
stroja, stroj ho automaticky obmedzi na 240-250 A.

2.8.4.4 Synergické nastavenie materialu MIG

Stlagenim/dotknutim sa tladidla MATERIAL vstlpite do ponuky
MaTERIE vyberu materialu. Vyberte material pomocou tlac¢idla KNOB1 a
potvrdte stlaCenim tlacidla KNOB1.

2.8.4.5 Nastavenie priemeru synergického drotu MIG

Stlatenim/dotknutim sa tla¢idla WIRE SIZE (Velkost drétu)
vyberte a vstlpte do ponuky vyberu priemeru. Vyberte
priemer pomocou tlaCidla KNOB1 a potvrdte stlaCenim
tlacidla KNOBL1.

WIRE SIZE

0.8 mm

2.8.4.6 Synergické nastavenie plynu MIG

StlaGenim/dotknutim sa tlaCidla Gas (Plyn) vyberte a
vstipte do ponuky vyberu plynu. Vyberte plyn pomocou
tlacidla KNOBL1 a potvrdte stlacenim tlacidla KNOB1.

B Advanced settings 2.8.4.7 MIG synergic Pokrocilé nastavenie

RozSirené nastavenia
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Stlacenim/dotknutim sa tlacidla EXTRA vstipte do ponuky
nastavenia. Vyberte podponuku pomocou gombikal a potvrdte

stlacenim gombikal.

- Hordci Start/horuci Startovy prad/horuci Startovy ¢asovac/horuci Startovy sklon

- Korekcia induk&nosti
EQ Advanced Settings
Jyﬂ Inductance Correction = BBT

BBT oo - Casovad Pregas

HSuE e e - Sklon zastavenia/€asovac zastavenia/prid zastavenia

Stop Slope

- Casovad Postgas

Stop Timer

EQ Advanced Settings
T rregasTIer

Stop Slope
Stop Timer
Stop Current

Postgas Timer

2.85.1 MIG
(R I nastavenie
MIG TYPE CURRENT VOLTAGE typ u

100 21.1 v s

‘:) % 81 m/min Z4 124 m

Pulse

Nastavenia typu MIG s0 : Ruiné, Synergické, Pulzné, Dvakrat

Stlacte/dotknite sa tlaCidla typu mig a vyberte typ MIG.

2.8.5.2 Nastavenie impulzov MIG 2T/4T

Stlacte tladidlo 2T/4T alebo sa ho dotknite.

Vyberte 2T/4T pomocou tladidla KNOB1 a potvrdte stlacenim
tlaCidla KNOB1.

Je mozné vybral 2 tasy, 4 ¢asy, SPOT Special s tasovatom.
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2.8.5.3 Impulz MIG Nastavenie horuceho startu

Stlac¢enim/dotknutim sa tladidla HOT START vstlpte do
ponuky HOT START.

Pomocou tlac¢idla KNOB1 vyberte HOT START On/Off a
potvrdte stladenim tladidla KNOB1.

HOT START

Poznamka:

Ak hodnota hortceho Startu prekro¢i maximalny vykon
stroja, stroj ho automaticky obmedzi na 240-250 A.

2.8.5.4 Nastavenie pulzného materialu MIG

Stladenim/dotknutim sa tlagidla MATERIAL vstlpite do ponuky
vyberu materialu. Vyberte material pomocou tlagidla KNOB1 a
potvrdte stlaCenim tladidla KNOB1.

MATERIAL

2.8.5.5 Nastavenie priemeru pulzného drétu MIG

Stlaéenim/dotknutim sa tlacidla WIRE SIZE (Velkost drbtu) vyberte
a vstupte do ponuky vyberu priemeru. Vyberte priemerpomocou
tlacidla KNOBL1 a potvrdte stlaéenim tlacidla KNOB1.

WIRE SIZE

0.8 mm

2.8.5.6 Nastavenie pulzného plynu MIG

Stlacenim/dotknutim sa tlaCidla Gas (Plyn) vyberte a
vstlpte do ponuky vyberu plynu. Vyberte plyn pomocou
tlagidla KNOBL1 a potvrdte stlacenim tlaCidla KNOB1.

GAS

92% 8%

2.8.5.7 MIG pulz Pokrogilé nastavenie

RozSirené nastavenia

E&x Advanced settings Stlagenim/dotknutim sa tlagidla EXTRA vstlpte do ponuky nastavenia.

/.\_ Vyberte podmenu pomocou gombikal a potvrdte stlaenim
_/-\ Hot Start gombikal
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- spustenie Force

- Hordci Start/horuci Startovy prad/horuci Startovy ¢asovac/horici Startovy sklon

- Korekcia indukénosti

E& Advanced Settings

-BBT
ﬁ p'a
- Casovac Pregas

Inductance Correction

- Sklon

BBT
7 7 Efx Advanced Settings zastavenia/Gasov
Pregas Timer ‘_J = FrEgESTITEr — aé
Stop Slope Stop Slope oe zastavenia/prud
zastavenia

Stop Timer

- Postgas Timer

Stop Current

Postgas Timer

2.8.6 Nastavenie rezimu MIG dvakrat

2.8.6.1 MIG
s e e o dvakrat
MIG TYPE CURRENT VoG nastavenie
75A 19.7vER

-10%
Twice ‘f\q
—8‘ 5.9 m/min 774 . 11.7 mm I 1%

é, Pulzné, Dvakrat

Stlacenim/dotykovym tlagidlom mig type vyberte typ MIG
2.8.6.2 MIG dvakrat 2T/AT nastavenie
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Stlaéenim/dotknutim sa tlacidla 2T/AT vstlpte do ponuky 2T/4T.
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Vyberte 2T/4T pomocou tladidla KNOB1 a potvrdte stlaéenim
tla¢idla KNOB1. Je mozné zvolit 2 Time, 4 Time, SPOT Specials

¢asovacom.

BT 2 8.6.3 MIG dvakrat Nastavenie horlceho $tartu

HOT START

Stlaéenim/dotknutim sa tlacidla HOT START vstlpte do ponuky HOT START.

Off

Pomocou tladidla KNOB1 vyberte HOT START On/Off a potvrdte stlacenim
tlaCidla KNOB1.

Poznamka:

Ak hodnota horiceho Startu prekro€i maximalny vykon
stroja, stroj ho automaticky obmedzi na 240-250 A.

2.8.6.4 MIG dvakrat nastavenie materialu

StlaCenim/dotknutim sa tlagidla Material vstapite do ponuky
IR vyberu materialu. Vyberte material pomocou tlac¢idla KNOB1 a
562 potvrdte stlacenim tlacidla KNOBL1.

2.8.6.5 MIG dvakrat nastavenie priemeru drotu

Stlacenim/dotknutim sa tla¢idla Velkost drétu vyberte a vstupte
bt do ponuky vyberu priemeru. Vyberte priemer pomocoutlagidla
0.8 mm KNOB1 a potvrdte stlacenim tlacidla KNOB1.

2.8.6.6 MIG dvakrat nastavenie plynu

StlaCenim/dotknutim sa tlagidla Gas (Plyn) vyberte a
vstlpte do ponuky vyberu plynu. Vyberte plyn pomocou
tlaCidla KNOB1 a potvrdte stlacenim tlaCidla KNOB1.
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2.8.6.7 MIG dvakrat RozSirené nastavenie

RozSirené nastavenia
EQ Advanced Settings

/'\_ Vyberte podmenu pomocou gombikal a potvrdte stladenim
f\ Hot Start gombikal

Stlacenim/dotknutim sa tlagidla EXTRA vstlpte do ponuky nastavenia.

- spustenie Force

- Horuci $tart/hordci Startovy prad/horici Startovy ¢asovac/horuci Startovy
sklon

- Korekcia indukénosti

Ad d Setti
Ef Advanced Settings -BBT

_/7¢\_ Inductance Correction

BBT

- Casovaé Pregas
- Sklon zastavenia/€asovac zastavenia/prdd zastavenia
Pregas Timer

O * Stop Slope

E®x Advanced Settings - Casovac postového plynu

Nl”dul Twice Special/Standard Standard - DVakrét épeCiéIny/étandardny’
HH puise Twice Frequency 1.0 Hz - Dvojity impulz Frekvencia

Hz
- Impulz dvakrét nizky prad

- Pulzova! dvakrat Balance

5 a 100 dloh v reiime TIG.

MANUAL

WIRE SPEED VOLTAGE

2 5 1 7 5 V Ak je vybrana tloha, na displeji sa zobrazi referenéné &islo
= m/m - dlohy. Volna Uloha oznaCuje, ze nie su vybrané Ziadne Ulohy.

Current Job: Free

Save current settings as a Job V ponuke uloh moézete
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Nacitanie existujucej tlohy,

UloZenie aktualnych nastaveni Zvaranie
nastavenia ako Uloha Obnovenie Glohy ako
pdvodnej hodnoty

Néavrat na bezplatné pracovné miesto

2.8.7.1 ULOZIT DO NOVEJ PRACE

Stlaéte tlacidlo / dotknite sa Ulozit aktualne nastavenie v Ulohe

Save current settings as a Job

Current Set: 80 A

Cycle: 2T

Materi

Wire Sizi

Gas: 92%

Arc Length: 6 %
Inductance Correction: 0

Save current settings as a Job

Job Number

MIG T gL

Curre:?l)t;et : . . , . , vep

e | Zadajte Cislo ulohy, do ktorej chcete Ulohu ulozit

ere'S

Wreoomd . . . . , . .,

ges: 92% 8 | — ’ Pomocou klavesnice na displeji je mozné zadat popis ukladanej Glohy.
Inductance e

Potvrdit pomocou UloZit pracu. Na displeji sa zobrazi Uloha Uspe$neulozena

Job saved successfully

2.8.7.2 Prepisat’ ulohu

Save current settings as a Job
Voltage Set; 17.5 V
Prepisat’ aktualnu dlohu prikazom "Prepisat’ aktualnu Glohu”
Overwrite Current job
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k chcete prepisat aktualnu Glohu novymi nastavenymi Udajmi.

Are you sure you want to
overwrite this job?

O v =

ewemanny 2.0 7.3 Uloha nakladania

h Load Job (Nacitat dlohu) vyberte existujicu dlohu.

Save current settings as a Job

Vyber existujlcich Gloh je mozné zobrazit podla vSetkych tloh

alebo filtrovat’ podla materialu, priemeru drétu, typu plynu alebo
popisu.

Vyberte Ulohu, ktord chcete naditat, a potvrdte ju

job Number W Description

B

e He DO 2.8.7.4 Uprava ulohy
pepn  Stladenim/dotk
(el dHl nutim obnovite
Glohu na
hodnoty i pévodnu

Save current settings as a Job

Return to Free job
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Are you sure you want to exit the current
Job and return to Free Job mode?

You can optionally carry over the current Job's parameter
values into the Free Job

Cance ¥es - Carry ove!

2.8.7.5 Job MAKER

Ulohy méZu byt definované aj pomocou mobilného APP a/aleboJTE

Cloud. Job MAKER
Pomocou néstroja Job maker je mozné definovat volny popis prace a definovat droven ochranyprace.
POPIS PRACE

V mobilnej aplikécii alebo v cloude je mozné pridal kratky opis Ulohy. Popis prace sa

zobrazi v udajoch o préci.

3. Pokyny pre aplikaciu MOBILE

3.1 DIALKOVE OVLADANIE

MIGOVY HORAK DIGITALNY
(Volitel'né:Tato kapitola bude déinna, ked’je vybrané toto prislusenstvo)
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Horné tladidlo + nastavuje prad (alebo napéatie v manualiMIG)

L'avé tlacidlo - nastavenie dzky
obluka

v rezime synergic (alebo rychlost
drotu v manuali MIG)

Pravé tla¢idlo + Nastavenie
obluka

dizka v synergickom rezime(alebo
rychlost’ drétu v manuali MIG)

Spodné tlacidlo - nastav ebo napatie v manuali MIG)

DIGITALNY-TIG HORAK
(Volitel'né:Tato kapitola bude téinna, ked’je vybrané toto prislusenstvo)
Spustat horného
tlacidla

- nastavi aktualny + nastavi

aktualny

Spusiat tlatidla
Bot

TIG PEDAL s ANALOGOVYM POTENCIOMETROM

Regulécia pedilom od nastavenia minimalneho pradu po nastaveny prad.

V synergickom rezime je min. nastavenie prudu min. nastavenie

synergického programu. V manudalnom rezime je nastavenie min pradu

min pradom stroja.

Podrobnosti o pripojeni najdete v ¢asti Pripojenie dialkového ovladania alebo sa obratte na servisné
stredisko.

ANALOGOVY POTENCIOMETER DIALKOVEHO OVLADANIA MMA

Regulacia pomocou diatkového ovladania MMA od nastavenia minimalneho pradu az po nastaveny prud.
Podrobnosti o pripojeni najdete v ¢asti Pripojenie dialkového ovladania alebo sa obratte na servisné
stredisko.

3.2 MOBILNA APLIKACIA DIALKOVEHO OVLADANIA

Pomocou mobilnej aplikacie je mozné nastavit Udaje o stroji pomocou
mobilu. Dialkové ovlddanie pomocou aplikacie mobile sa zobrazuje na
displeji mobilu.

Aplikécia je k dispozicii v obchode App Store pre systém IOS a v obchode Play

a7



pre systém Android. Stiahnite a nainp@luf@\s\ Tplisich rRIRIOBKNo telefonu a
postupujte podla pokynov. Pripojenie z mobilu k zariadeniu méze byt prostrednictvom

siete WiFi alebo Bluetooth.
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pripojenie.

al TIM T

‘127! 562/ f0mm
RAYA19BLB01712
OA ov
Current Voltage
98A
Current

e _. o
MIG Mode] Cycle 0
- O

¥ R B

3.3 APLIKACIA INTELIGENTNEJ BATERKY

Tento stroj podporuje inteligentny horak série EVOLVE.Pomocou inteligentného horaka mézete ziskat viac
zvaracich funkcii.Dal$ie informécie o funkciach a prevadzke inteligentného horaka najdete v navode na
pouzitie inteligentného horaka.

Inteligentna baterka je volitelné prislusenstvo.

4. K dispozicii je baterka a dialkové ovladanie

MMA M TIG
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konektor 12 Konektor Konektor
POLES hordka hordka
MIG MIG
PINS ref.
pripojenia 7.8 1-2 TORCH | 1-2 TORCH
stroja SW SW

EVOLVE 200 CONNECTIONS
—— Tl

MIG TORCH
CONNECTOR
—~ ?

<

TIG TORCH SWITCH
CONNECTION

OUT GAS EVA 2

MIG
pripojen
ie
hordka
alebo

1-2
TORCH
SwW

12

POLIEOK 2 12 POL/ +
2POLE poLes | 2POLE 2 POLE
1-2 1-2 7-8 (analégovy VSTUP)
TORCH TORCH +
SwW Sw 1-2 TORCH SW.

Konektor horaka MIG

12 POLOVY KONEKTOR

2 p6ly CONNECTOR (tig)

4.1 Pripojenia dialkového ovladania ON 12POLES

12 POLOVY KONEKTOR

0
Ox

oo N|lojlo|dhlw [N Z

PIN Popis
+5VISO
GNDISO
PT SPOOL-
PT SPOOL+
+24V
PUSH PULL-
SPOOL+
SPOOL-
+5VRSISO
10 GNDRSISO
11 RS485A
12 RS485B

4.2 Pouzitie a funkcia pripojenia EVOLVE Torch

1) Akykolvek typ TIG horéka pripojeny k dvojp6lovej zasuvke, cyklus mozno zvolit medzi 2T, 4T a Spot,
nastaveny prid je nastavitelny pomocou gombika na paneli a oranzovy stipcovy graf indikuje graficku rovef
externé analégové ovladanie s 5Kohm potenciometrom pripojenym ku konektoru CAD mézZe modulovat
zvaraci prad, pradovy stipcovy graf sa meni na dvojitd indikéaciu s dvoma farbami, ZIty stipcovy graf indikuje
maximalny nastaveny prud a jeho digitalne hodnoty su hlasené len po¢as nastavenia gombikom na prednom
paneli s ¢islicami, ktoré menia farbu na Zltu nastavenie z pripojeného analégového ovladania je zobrazené
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pomocou
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oranzovy stipcovy graf a digitalny rezim nad &islicami v bielej farbe (vdimnite si, Ze anal6gové ovladanieméze
byt aj nozny ovladac¢ bez pripojeného prepinaca).

2) Akykolvek typ analégového horaka (poda konfiguracie TER), cyklus je mozné zvolit medzi 2T, 4T a Spot,

nastavenie pridu je nastavitelné pomocou gombika na paneli a oranzovy stipcovy graf indikuje grafick(

Urovef nastavenie pradu je mozné nastavil aj pomocou tlaidiel analégového hordka paralelne s gombikom

na prednom paneli nastavenie z horaka je mozné pouzil aj v reZime zvarania, ked je cyklus horaka

nastaveny na 4T externy

analdgové ovladanie s 5Kohm potenciometrom pripojenym ku konektoru CAD méze modulovat zvaraci prad, pradovy
stipcovy graf sa zmeni na dvojitd indikaciu s dvoma farbami, Zlty stipcovy graf indikuje maximalny nastaveny prid a
jeho digitalne hodnoty sa hlasia len po¢as nastavovania gombikom na prednom paneli s €islicami, ktoré menia farbu
na ZIta nastavenie z pripojeného analégového ovladania sa zobrazuje oranzovym stipcovym grafom a digitalny rezim cez
Cislice v bielej farbe (vSimnite si, Ze analégové ovladanie moze byt aj nozny ovladaé bez pripojeného spinaca).

3) Evolve Smart horak pripojeny k dvojpélovému spina¢u horadka Cyklus mozno zvolit medzi 2T, 4T a Spot aj z
horaka Nastavenie pradu je nastavitelné pomocou gombika na paneli a oranzovy stpcovy graf indikuje
graficku Uroven, rovnaké nastavenie mozno vykonat’ aj z inteligentného ovladania horaka Externé
analégové ovladanie s 5Kohm potenciometrom pripojenym ku konektoru CAD mdze modulovat' zvaraci
prad, pradovy stpcovy graf sa meni na dvojita indikaciu s dvoma farbami, zIty stipcovy graf indikuje maximalnu
nastavenu uroven prudu a jeho digitalne hodnoty sa hlasia len po€as nastavovania gombikomna prednom
paneli s Cislicami, ktoré menia farbu na ZItu nastavenie z inteligentného horaka je pre maximalnu nastavenu
uroven (ako pri gombiku), mdze sa kontrolovat v inteligentnom module ako hodnota, ale na prednom displeji
indikuje zmeny len Zity stipcovy graf, &islice zobrazuju bielou farbou nastavenie z dialkového ovladania.
nastavenie z pripojeného analégového ovladania sa zobrazuje oranzovym stpcovym grafom a digitalne nad
Cislicami bielou farbou (vSimnite si, Ze analdgové ovladanie moze byt aj nozny ovlada¢ bez pripojeného
spinaca).

4) Nozné ovladanie (5Kohm) s vnitornym spinacom a akymkolvek druhom pripojenej baterky (evolve
sucastou dodavky) automaticky cyklus je len 2T, gombik na prednom paneli nastavuje maximalny pruad,
stipcovy graf je dvojity ZIty zobrazuje maximalny (nastavitelny prednym gombikom) a oranZovy aktualne
nastaveny z nozného ovladania Zlty stipcovy graf oznacuje maximalny nastaveny prud a jeho digitaine hodnoty
sa uvadzaju len poc¢as nastavenia gombikom na prednom paneli s €islicami, ktoré menia farbu nazltu
nastavenie z nozného ovladania je zobrazené oranzovym stipcovym grafom a digitalnym rezimom nadg&islicami
v bielej farbe.
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5. Alarmy stroja a rieSenie problémov

PREKROCENIE VNUTORNYCH
LIMITOV NAPATIA

ZLYHANIE
ZALOINEHO
NAPATIA

VYSOKA TEPLOTA
PROCESORA

CHYBA V JEDINECNOM
IDENTIFIKATORE

ALARM 24V

ALARM 5V
ALARM -15V

CHYBA V NAPAT/
JEDNOSMERNEJ
ZBERNICE

VYSOKE NAPATIE SONDY

NEZNAMA FUNKCIA




22

CHYBA ZOBRAZENIA NA
PREDNOM PANELI

23

ANALOGOVE NA DIGITALNE
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ALARM ( popis v cloude)

- CHYBA PREVODNIKA

HORAK V SKRATU

CHYBA TEPLOTY MENICA

TEPLOTA
KONEKTORA P&P

SNIMACTEPLOTY-1

SNIMACTEPLOTY-2

VYSOKA TEPLOTA MENICA

VYSOKA TEPLOTA P&P

CHYBA VYKONOVEJ
FREKVENCIE

NiZKE NAPATIE

VYSOKE NAPATIE

NEDEFINOVANE NAPATIE

CHYBAJUCA FAZA

NEZNAMA CHYBA NAPATIA
n CHYBA PRED NACITANiM




61

CHYBA PWM MENICA
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CHYBA MOTORA
PODAVACA DROTOV

CHYBA MOTORA
PODAVACA
DROTOV PWM

CHYBA NAPATIA MOTORA
PODAVACA DROTOV

CHYBA KOMUNIKACIE
PLUG&PLAY 485

CHYBA HARDVERU

INVAILD KALIBRACIA

ALARM PWM PFC

CHYBA VNUTORNEHO
TEPELNEHO CYKLU

CHYBA VONKAJSIEHO
TEPELNEHO CYKLU

CHYBA OTACOK MOTORA
PODAVACA DROTOV

CHYBA ENKODERA
MOTORA PODAVACA
DROTOV

ALARM NESPRAVNEHO
SMERU MOTORA
PODAVACA DROTOV

SKRAT V MIG

CHYBA BRZDENIA
MOTORA PODAVACA
DROTOV




80

DITER NEFUNGUJE

90

NiZKY TLAK PLYNU
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- NiZKY PRIETOK PLYNU
VYSOKY PRIETOK PLYNU

PREKROCENIE VNUTORNYCH
LIMITOV NAPATIA

ZLYHANIE BATERIE CMOS

102 VYSOKA TEPLOTA
PROCESORA

CHYBA V (IPOVEJ
SUPRAVE UID

104 ALARM 24V

ALARM 5V
ALARM -15V

CHYBA TEPLOTY MENICA

111 CHYBA TEPLOTY P&P

SKRAT V SNIMAC
NTC 1

SKRAT MACI
2
NESULAD PLUG&PLAY

CHYBAJUCA CIRKULACIA
VODY

NiZKA
CIRKULACIA VODY

15 VYSOKA
CIRKULACIA VODY
SOKA TEPLOTA VODY
153

VYSOKA TEPLOTA
VODNEHO CERPADLA




171

CHYBA ENKODERA
MOTORA PODAVACA
DROTOV

172

CHYBA OTACOK MOTORA
PODAVACA DROTOV
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ALARM | ALARM ( popis v cloude)
owy
KOD

ALARM NESPRAVNEHO
173 SMERU MOTORA
PODAVACA DROTOV

ZLYHANIE STAHOVANIA

302 FIRMVERU PRI SPUSTEN{

203 NESPRAVNE SPUSTENIE
FIRMVERU CHK

o ZLYHANIE STAHOVANIA
OBNOVOVACIEHO FIRMVERU

o NESPRAVNE OBNOVENIE
FIRMVERU CHK

206 ZLYHANIE STAHOVANIA
FIRMVERU STROJA

- NESPRAVNY STROJ
FIRMWARE CHK

308 VYKONANA OBNOVA

333 WiFi CRASHED

334 FLASH IBA NA GITANIE

CHYBA INTERNEJ

35 KOMUNIKACIE
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Dodatok 1 Pokyny k ndhradnym funkciam

1) OVLADANIE VENTILATORA :

Zapnutie/vypnutie ventilatora sa riadi automaticky.

Ventilator pracuje, ak je vnatorna teplota invertora poc¢as zvarania >30 °C.

Ventilator pracuje v pohotovostnom rezime stroja, ak je vnitorna teplota menic¢a >40 °C
2) VOLITELNE FUNKCIE:

FUNKCIE NA POZIADANIE, PRISTUPY, DISPLAY s k dispozicii v JTE Cloud Pozritesi

pokyny na JTE Cloud.

3) JTE CLOUD:

a. Oficidlna webova stranka cloudovej platformy JTE : https://cloud.jteurope.com/user/login.

JTECLOUD

JTE CloudServices

Sign in to start your session

Sign in

b. V cloude JTE sa mbzete zaregistrovat' a venovat pozornost informaciam o svojom stroji. Napriklad:

informacie o stroji, informacie o alarme, aktualizacia softvéru, sprava o teste postupu zvarania atd'.

OInformacie o stroji a informacie o alarme

Informacie o stroji a informacie o alarme sa zobrazuju na domovskej stranke.

OIS R CR S CR N

# | RBXA21AWB07721
Serial N W

Recent Alarms

e © © © © 0 ©

Informacie o stroji obsahuju: sériové &islo, model, umiestnenie, verziu firmvéru, datum registracie atd.

Informacie o alarme Obsahuje: ID alarmu, datum, kéd alarmu, popis atd.
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Aktualizacia softvéru Obsahuje aktualizaciu verzie firmvéru a aktualizaciu verzie firmvéru DITER.

Vyberte verziu firmvéru podla nasledujiceho obrazka, mézete aktualizovat alebo zniii verziu firmveéru
zakladnej dosky.

Vyberom verzie firmvéru DITER moéZete aktualizova!l alebo zniZit verziu firmvéru DITER.

A Home Page

‘E RBXA21AWB07721

E Machines Serial N°: REXA21AWB07721

[# Register a new machine Model: EVOLVE 200 PLUS

Q Geolocalization Location:

None »
2 Z
& Firmware ‘7

Actual firmware version:

& Welding Data 11.5.89
Forced firmware version:
144 Statistics No firmware forced (9]
EZ Costhnalysis Actual DITER firmware version:
09.29
B8 Administration Forced DIiTER Firmware Version:
No firmware forced (9]

© Account

Registration Date: 2022-01-17

Registred By: jasic-lab-test
B Guides and Documents ;

Na vysSie uvedenom obrazku Firmware obsahuje dostupné firmwary, Add Firmware, Recovery firmwary
atd.

Kliknite na polozku Dostupné firmvéry, informécie o firmvéri st zobrazené na nasledujicom obrazku.

B Firmwares available Showing 1-20 of 21 firmwares.

| BEr ‘

< Firmware ID % Machine firmware % Interface firmware S Firmware type < Firmware version < Release date ‘

o

o 524 Firmware unavailable Evolve-HMI V1 JASIC Test machine 09.29 2022-01-18 16:01:46 UTC

o 514 Firmware unavailable Evolve-HMI V1 JASIC Test machine 09.26 2021-12-28 09:09:05 UTC

o 492 Firmware unavailable Evolve-HMI V1 JASIC Test machine 08232 2021-10-19 10:44:19 UTC

o 489 Firmware unavailable Evolve-HMI V1 JASIC Test machine 0.8.231 2021-10-18 14:36:17 UTC

o 484 Firmware unavailable Evolve-HMI V1 JASIC Test machine 0.8.2.28 2021-09-10 08:48:20 UTC

o 469 Firmware unavailable Evolve-HMI V1 JASIC Test machine 08220 2021-08-30 15:32:44 UTC

o 450 Firmware unavailable Evolve-HMI V1 JASIC Test machine 08.2.19 2021-08-16 14:51:21 UTC

o 447 Firmware unavailable Evolve-HMI V1 JASIC Test machine 08218 2021-08-16 14:23:31 UTC

o 438 Firmware unavailable Evolve-HMI V1 JASIC Test machine 08.2.17 2021-08-05 15:34:20 UTC

BED

< Firmware ID % Machine firmware 2 Interface firmware < Firmware type < Firmware version 2 Release date

° EVOLVE 200 PLUS v ¥ ¢

o 528 EVOLVE 200 PLUS Firmware unavailable JASIC Test machine 11.5.90 2022-01-20 14:54:09 UTC

o 500 EVOLVE 200 PLUS Firmware unavailable JASIC Test machine 11589 2021-11-25 11:27:08 UTC

o 495 EVOLVE 200 PLUS Firmware unavailable JASIC Test machine 1.1.5.88 2021-10-19 15:37:19 UTC

o 478 EVOLVE 200 PLUS Firmware unavailable JASIC Test machine 11587 2021-09-09 14:07:36 UTC

o 475 EVOLVE 200 PLUS Firmware unavailable JASIC Test machine 1.1.5.69 2021-08-31 07:09:09 UTC

o 466 EVOLVE 200 PLUS Firmware unavailable JASIC Test machine 11.5.86 2021-08-26 12:42:09 UTC

o 456 EVOLVE 200 PLUS Firmware unavailable JASIC Test machine 11585 2021-08-17 13:03:16 UTC

o 441 EVOLVE 200 PLUS Firmware unavailable JASIC Test machine 11584 2021-08-06 13:58:26 UTC

o 432 EVOLVE 200 PLUS Firmware unavailable JASIC Test machine 11583 2021-08-05 14:57:53 UTC

Okrem toho vam poskytneme platené sluzby vlastného softvéru, ktory vdm prinesie lepsi efekt a sklsenosti so
zvaranim.
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(@ Sprava o skuske postupu zvarania

Bude to spoplatnena sluzba poskytnutia spravy o skiske postupu zvarania.

Ak chcete otvorit protokol o teste postupu zvarania, kliknite na polozku WELDING REPORTS (Protokolyo
zvarani) a nasledne na polozku Weld List (Zoznam zvarov) znazornenu na nasledujiicom obrazku.

Plug & Play Applications Services Accessories

Name PNP Serial Status

&3 View More Pl

Recent Alarms

s E30) ¢ Date Alarm Code Description o
A 313513 2021-11-24 06:29:24 UTC 15 ALARM_HALL 12 (i)
A 310736 2021-11-15 11:54:51 UTC 71 ALARM_CTE [
7 ALARM_CTE (i ]

1 ALARM_CTE i)

021-11-15 11:51:09 UTC 1 ALARM_CTE ;)

A 310731 2021-11-15 11:41:50 UTC 71 ALARM _CTE o

Zoznam zvarov stroja (RBXA21AWBO07721) je zobrazeny na nasledujucom obrazku, kliknite na ID zvaru,
napriklad na prvy z nich 167151.

Weld List for RBXA21AWB07721

o Weid D Nom, | < Dutaih  Durat Sadge umber & Quay (%)  Weld Ty swadmode @
=
v o
v ©
v °
v o
v | °
v °

Protokol o skuske postupu zvarania zvaru ID 279606 je zobrazeny na nasledujicich obrazkoch.

Weld ID 279606

A
Onax‘/}n{\waonzx 4 TIG - DC Weld Quality:
Machine Serial: REXA21AWB07721

Loation: Non [ No alarms detected during the wekding process: ‘
VZ Average Voltage: 1354 V

|2 Average Current: 1667 A
Weld ID: 279606

Duration: 5.009 sec
Start Time: 2
Supply: Undefined

Informacie o stroji, zvarani a vysledkoch su na vysSie uvedenom obrazku.

Zvéracie Udaje zvaru ID 279606 su zobrazené na nasledujicom obrazku.
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w] a1 v
) — Current
Current Threshold
O Current Error
— Voltage

Power

1667 A 1354V
Average Current @ Average Voltage @

Parametre zvarania ID zvarania 279606 sU znazornené na nasledujicom obrazku, ktory obsahuje:Mode
(rezim), PRG a Settings (nastavenia).

1667 A 1354V
Average Current @ Average Voltage @

Welding Parameters

2 Jos s Pro Post
[ L 4 ‘ ]
DC Manual 0 O 01s 20s 150 %
Cycle

LIS r ~ Al
005 00s 00s 50%
sTop
00s

(@Néklady a spotreba

Budu to platené sluzby poskytovania nakladov a spotreby ID zvérania. Naklady

a spotreba zvaru ID 279606 su zndzornené na nasledujicom obrazku.

Costs and Consumption

Welg, Costs Chart

0.48% Costs. Consumption

Energy 0.000595 € Energy 0.003250 [KWh]

W Labor Labor 0122628 € Labor 0.185800 [min]

B Energy

W wire 5

W Gas Wire € Wire [Kg]
Gas* € Gas* [m3]
Total Cost 0123223 €

*Gas cost and consumptions are calculated using a flow default value per welding process n
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Dodatok 2 SCHEMA STROJA
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Dodatok 3 ZOZNAM NAHRADNYCH DIELOV

Zoznam nahradnych dielov (* zoznam nahradnych dielov podla poziadaviek NARIADENIA (EU) 2019/1784)

Cislo Popis Ref
1 Ovladaci panel;* 4
2 Zobrazovaci panel 1
3 Zariadenie na prepinanie polarity 5
4 Skrina zariadenia;* 3
5 Zvaraci horak;* 1
6 Hadica(-y) na privod plynu;* 4
7 Regulator(-y) privodu plynu;* 2
8 Podavac drétov 5
9 Privodny elektricky kabel;* 2
10 HF doska 4
11 Doska HF filtra 4
12 Ventilator(y);* 2
13 Hlavny transformator 4
14 VF transformator (chocke) 4

, o g5
Y
2 =
@ -
Ref

SN0 (BN aen

"5
£ 200

Ref 3
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14

11

13

Ref 5
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Priloha 4 Tabulka synergickych programov TIG

Material Velkost volframu elektrody
Fe 1,6; 2,4 mm
CrNi Nerezova ocel 308-316 1,6; 2,4 mm
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Priloha 5 Tabulka synergickych programov MIG

Rezim zvarania Zvaraci material Priemer drétu (mm ) Zvéraci plyn
0,8
COo2
0.9
0.8
SG2 80/20
0.9
0,8 ,
SYN 92/8
STD e
0,8
SST (CrNi) 98/2
0,9
AlMg5 1,2 Argon
AISi5 1,2 Argon
Cusi3 0,8 Argon
0,8
SG2 92/8
0.9
0,8
SST (CrNi) 09 98/2
PULZNY / DVOJITY 10
1,
PULZ AlMg5 Argon
1,2
AISi5 1,2 Argon
Cusi3 0,8 Argon
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