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1. Prehled vyrobku

PRI PORUSE ZARIZENI POZADEJTE O POMOC
KVALIFIKOVANY PERSONAL

VAROVANI

DULEZITE: PRED SPUSTENIM ZARIZENI SI PRECTETE TENTO NAVOD. PO CELOU ZIVOTNOST
ZARIZENI JEJ UCHOVAVEJTE NA MISTE ZNAMEM VSEM UZIVATELUM. ZARIZENi SE SMi POUZIVAT
VYHRADNE KE SVAROVANI.

SHENZHEN JASIC TECHNOLOGY CO., LTD. slavnostné prohlasuje:

Tento vyrobek se vyrabi podle pfisluSnych €inskych a mezinarodnich norem a splfiuje bezpe€nostni normy,
napfiklad 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 pokynim v harmonizovanych normach, pokud se
uplatriuji: EN 60974-1 EN 60974-2 EN 60974-3 EN 60974-5 EN 60974-7 EN 60974-10 EN 60974-12

Prislusné konstrukéni navrhy a vyrobni technologie tohoto vyrobku jsou patentovany.

Zafizeni pouzivejte az po dukladném pFecteni tohoto navodu.
1. Spole¢nost JASIC si vyhrazuje pravo kdykoli zménit tento navod bez prfedchoziho upozornéni.

2. Prestoze byl obsah tohoto navodu peclivé zkontrolovan, mohou se v ném vyskytnout nepfesnosti. Pokud

néjakou zjistite, kontaktujte nas.

3. Tento navod byl vydan v prosinci 2021.

SHENZHEN JASIC TECHNOLOGY CO., LTD.

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

Tel.: 0755-29651666 Fax: 0755-27364108

Web: http://www jasictech.com E-mail: sales@jasictech.com
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1.1 Prohlaseni o shodé

PRI PORUSE ZARIZENi POZADEJTE O POMOC KVALIFIKOVANY PERSONAL

Zaftizeni nesplfiuje normu EN/ IEC 61000-3-12.

Instalacni technik nebo uZivatel musi ovéfit, zda Ize zafizeni pfipojit k vefejné nizkonapétové siti, pfipadné po konzultaci s
distributorem elektfiny.

1.1.1 Norma Re2T/4T

Symbol na vyrobku nebo jeho obalu znamena, ze vyrobek nepatfi do domovniho odpadu. Odevzdejte jej na
pFislusném sbérném misté pro recyklaci elektrickych a elektronickych zafizeni. Spravnou likvidaci pomUGzete
predejit moznym nepfiznivym Gcinkim na Zivotni prostfedi a lidské zdravi, které by mohlo zpUsobit nevhodné

poskytovatele svozu domovniho odpadu nebo v prodejné, kde jste vyrobek zakoupili.

1.1.2 Bezpecnostni opatireni

SVAROVANI A REZANI ELEKTRICKYM OBLOUKEM MUZE OHROZIT VAS | OSTATNI. Uzivatel proto musi
byt pou€en o nize uvedenych rizicich svarovani.

ZASAH ELEKTRICKYM PROUDEM — Maze byt smrtelny.

Svarecku nainstalujte a uzemnéte podle platnych predpisu.

Nedotykejte se elektrickych ¢asti pod napétim ani elektrod holou pokozkou, mokrymi rukavicemi
nebo mokrym odévem. Izolujte se od zemé i od obrobku.

Zaujméte bezpe€nou pracovni polohu.

DYM A PLYNY — Mohou poskodit vase zdravi.

Hlavu drzte mimo dym.

Pracujte pfi dostate€ném vétrani a u oblouku pouzivejte odsavani, aby se na pracovisti
nehromadil dym a plyny.

ZARENi OBLOUKU - Maze poskodit oéi a popalit pokozku.

E Od¢i chranite svafe€skou kuklou s filtracnimi skly a télo vhodnym ochrannym odévem.

Ostatni osoby chrarite vhodnymi zasténami nebo zavésy.
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RIZIKO POZARU A POPALENIN

Jiskry a rozstfik mohou zpUsobit pozar a popalit pokozku. Proto se ujistéte, Ze v okoli nejsou
hoilavé materidly, a noste vhodny ochranny odév.

>

HLUK

Samotny stroj nevytvafi hluk nad 80 dB. Plazmové fezani nebo svarfovani v§ak muze tuto mez
prekrocit; uzivatelé proto musi provést vSechna zakonem pozadovana opatieni.

&>

KARDIOSTIMULATORY

Magneticka pole vytvarena vysokymi proudy mohou ovlivnit ¢innost kardiostimulator(i. Osoby s
zivotné dualezitymi elektronickymi pfistroji (kardiostimulatory) se musi pfed obloukovym
svafovanim, fezanim, drazkovanim nebo bodovym svafovanim poradit s Iékafem.

Nesvarujte v blizkosti tlakovych nadob ani za pfitomnosti vybusného prachu, plynd nebo par. Se
vdemi lahvemi a regulatory tlaku pouzivanymi pfi svafovani zachazejte opatrné.

3.
ST
=
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1.1.3 Predpisy o ekodesignu

Zarizeni bylo navrzeno v souladu se smérnici 2009/125/EC a nafizenim 2019/1784/EU.

Model

Minimalni G&innost zdroje %

Maximalni pfikon ve stavu
necinnosti (watt)

Rovnocenny model

EVOLVE200 PLUS

82 %

45 watt

Rovnocenny model neni
k dispozici

Stav necinnosti nastava za podminek uvedenych v nasledujici tabulce:

Stav necinnosti
Podminka Plati
Rezim MIG X
Rezim TIG
Rezim MMA
Vypnuty ventilator X

Uginnost a spotfeba ve stavu neginnosti byly méfeny metodou a za podminek stanovenych ve vyrobkové

normé EN 60974-1: 2017-02.

Nazev vyrobce, nazev vyrobku, Ciselny kdd, €islo vyrobku, vyrobni &islo a datum vyroby jsou uvedeny na

typovém Stitku.

2 EVOLVE200 PLUS(N2D2)

Odkazy na vyrobnim Sstitku

EN 60974-1

Multifunction inverter welde

BS EN 60974-1

100%
100A




EVOLVE200 PLUS — NAVOD K OBSLUZE

Odkazy na Stitku s vyrobnim cislem

Nazev a adresa vyrobce

Nazev vyrobku

Vyrobni &islo vyrobku
AA = rok vyroby
BB = tyden vyroby
CCC = poradové ¢islo

Symbol typu svarovaciho zdroje

Oznaceni shody

Vystupni Udaje

Udaje napajeni

N N|o|o| b

Udaje o ochrané / symboly / jiné

Typicka spotieba plynu zafizeni MIG/MAG:

Druh Prima . DC, elektroda na Rvchl ] Pritok
mat::iélu rurFrglr'no]Iratu Kladnem polu y(:(m(;r?:i:; at Ochranny plyn plynu
A v (It/min)
Uhlikova,
nizkolegovana 09+11 95 + 200 18 + 22 3,5-6,5 Ar 75%, 002 25% 14 +19
ocel
Hlinik 0,8+1,6 90 + 240 18 + 26 55-95 Argon 14 + 19
Austeniticka Ar 98%, O, 2% /
. 0,8+1,6 85 + 300 21+ 28 3-7 He 90%, Ar 7,5% 14 + 16
nerezova ocel .
002 2,5%
Slitina médi 09+16 175 + 385 23 + 26 6-11 Argon 12 +16
Hofr¢ik 16+24 70 + 335 16 + 26 4-15 Argon 24 + 28
Proces TIG:

Pfi svafovani TIG zavisi spotfeba plynu na prufezu hubice. U bézné pouzivanych horaku:

Helium: 14-24 I/min
Argon: 7-16 I/min

Upozornéni: PFili§ vysoky prutok zpusobuije vifeni plynu, které mize nasavat necistoty z ovzdusi do svarové

lazné.

Upozornéni: Boc¢ni vitr nebo prlvan maze narusit ochrannou plynovou atmosféru. Pro Gsporu ochranného
plynu omezte proudéni vzduchu zasténou.

Konec zivotnosti

Po skonceni zivotnosti odevzdejte vyrobek k recyklaci podle smérnice 2012/19/EU (WEEE). Informace o
demontazi vyrobku a kritickych surovinach (CRM), které obsahuje, najdete na webové strance.
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1.2 Obecny popis predniho panelu

1.2.1 Popis tlaCitek
TLACITKO1-ZPET: Navrat na hlavni stranku.
TLACITKO2-MENU: Otevieni nabidky.
1.2.2 Oto¢ny ovladac¢

OVLADAC1: Nastaveni proudu a rychlosti dratu
OVLADAC2: Nastaveni napéti a délky oblouku

1.2.3 Popis ovladani predniho panelu

DOTYKOVY DISPLEJ

=VOL
Ge 1M nmn

200A 120V

8—01'Ibmm - 6.3mm . -10%
7

TLAGITKO1 OVLADAC1| OVLADAC2 | TLACITKO2

Obr.1 POPIS OVLADANI PREDNIHO PANELU
Tlacitko1: navrat zpét
OVLADAC1: nastaveni svafovaciho parametru vlevo
OVLADAC?2: nastaveni svafovaciho parametru vpravo

TLACITKO2: hlavni nabidka
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1.2.4 Popis displeje predniho panelu

Ikony v horni ¢asti displeje informuji o pfipojeni
WiFi, cloudu a Bluetooth a o dostupnosti nového
firmwaru.

FULSE 2 OFF 0L MM

CURRENT VOLTAGE V horni €asti je lista pro vybér nastaveni svafovani.

Ovladat ji Ize dotykem a/nebo oto&nymi ovladagi.
100A 21.1v

Ve stiedni ¢asti displeje se béhem svarovani
zobrazuje skute€ny vystupni proud a napéti. Po
skoné&eni svafovani zUstavaji zobrazeny posledni
hodnoty proudu a napéti, dokud nepouzijete
tlacitka nebo oto&né ovladace panelu.

0 % 8.1 m/min

Ve spodni ¢asti displeje se zobrazuji nastavené
svafovaci udaje.

Vlevo dole je dotykové tlacitko pro navrat zpét;

Vpravo dole je dotykové tlacitko E pro vstup do hlavni nabidky panelu.

1.3 Spusténi a zobrazeni informaci o stroji

1.3.1 Popis uvodni obrazovky

Po zapnuti se ovladaci panel spousti pfiblizné 20
sekund. Poté displej zobrazi posledni pracovni
nastaveni.

Soucasné se na kratkou dobu spusti ventilator,
aby zatizil flyback napajeci zdroj invertoru a
umoznil uvodni autotest.

Autotest kontroluje invertor, budi€¢ motoru
podavace dratu, pomocny napajeci zdroj stroje a
sitovou kabel&z.

Pokud autotest zjisti chyby, displej zobrazi pfisluSny kdd a struény popis chyby. Chyby jsou uvedeny ve
vyvojovém diagramu. Chyby zjisténé pfi tvodnim autotestu jsou zavazné: alarmy neumozni pokracovat v
¢innosti stroje a displej misto jinych obrazovek zobrazuje kéd a popis chyby.
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1.3.2 Zobrazeni informaci o stroji

Informace o stroji se zobrazuji na obrazovce
»,Machine information® (Informace o stroji).

E Machine Information

: Vyrobni &islo stroje,

Machine Model: / ? g nazev modelu stroje
R Verze firmwaru stroje
Hmi version: : @

Verze HMI: firmware ovladaciho panelu.

Stisknéte tlacitko hlavni nabidky, oto€nym ovladacem vyberte ,Machine information® (Informace o stroji) a
stisknutim ovladace potvrdte.

1.3.3 Aktualizace softwaru stroje

Check for software update aktualizaci softwaru) pfikazem ,check” ovéfite
dostupnost nového firmwaru stroje a HMI.

Pokud je v cloudu JTE dostupna aktualizace
firmwaru, displej oznami dostupnost nového
firmwaru. Instalaci potvrdte pfikazem ,install®.

A new firmware is available:

No new HMI firmware

Bé&hem stahovani nového softwaru stroj nevypinejte.
Displej zobrazi hlaseni ,Nevypinejte stroj* a za¢ne nahravat novy software.

Nahravani trva pfiblizné minutu. Po jeho skonCeni se stroj i pfedni panel automaticky restartuiji.

V nabidce ,check for software update® (Vyhledat



EVOLVE200 PLUS — NAVOD K OBSLUZE

1.4 Fotografie stroje a vysvétlivky

Fotografie stroje a vysvétlivky jsou uvedeny nize:

Kéd Nazev Popis gcdhg: na

1 PCB HLAVNi DESKA TJO10

2 PCB KOMUNIKACNI DESKA TJOO3

3 PCB DESKA EMC TJO13

4 TRANSFORMATOR HLAVNi TRANSFORMATOR /

5 MOTOR PODAVAG DRATU VN'E'Z‘I;'\XTFCJO&%VAC
6 ZARIZENI ZARIZENI PRO PREPINANI POLARITY ZMENA POLARITY
7 PANEL PREDNI PANEL /

8 PCB RIDICI DESKA HF TJ020

9 PCB FILTRACNI DESKA HF TJ034
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1.5 Hlavni parametry svarecky

NAVOD K OBSLUZE

Model

EVOLVE200 PLUS (N2D2)

Vstupni napajeni

AC230V jednofazove 50/60Hz

Jmenovity vstupni pfikon 5.83KVA
Uginik 0.65
Jmenovita ucinnost 82%
Jmenovité napéti naprazdno 777V

Vstup MMA 180A/27.2V
Jmenovity maximalni vystup TIG 200A/18V
MIG 200A/24V
Jmenovity zatézovatel 2T/4T 25%@AC230V jednofazové
MMA 20A/20.8V~180A/27.2V
Svarovaci proud TIG 5A/10.2V~200A/18V
MIG/pulzni MIG 20A/16V~200A/24V
Provozni teplota -10~+40°C
Skladovaci teplota -25~+55°C
Stupen kryti IP23S
Izolaéni tfida H
Prostredi Zpulsob chlazeni Chlazeni vzduchem

Rozméry samotného svarovaciho zdroje 605mm*400mm*230mm
Rozméry zabaleného svarovaciho zdroje 730mm*585mm*330*mm
Hmotnost samotného svafovaciho
. 17.0kg
zdroje
Hmotnost kompletniho svafovaciho
zdroje 19.0kg

10
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1.6 Pripojeni WiFi
Stroj Ize pripojit k siti WiFi. @“‘

PFipojeni WiFi umoznuje aktualizovat firmware stroje, pouzivat mobilni aplikaci
JTECLOUD jako dalkové ovladani a ukladat udaje o svarovani do cloudu JTE.

Stav pfipojeni WiFi najdete na strance WiFi. Otevrete ji dotykovym tlacitkem hlavni nabidky nebo tlagitkem2.

Displej zobrazi dostupné sité WiFi. Dotknéte se nazvu sité, ke které se chcete pfipojit, a na klavesnici displeje
zadejte heslo.

Stav pfipojeni WiFi se zobrazuje v fadku Status (Stav).

Stav WiFi oznaduje také ikona v horni ¢asti displeje.

B i =

= WiFi Settings 172.16.19.4

Name: jasic_guest

ity
JTEIOUD
Quality:

5

Metwark name;

WiFi Ize nastavit také v mobilni aplikaci JTECLOUD. P¥ipojte stroj k aplikaci pfes Bluetooth a v nabidce
podrobnosti oteviete nastaveni WiFi. Zadejte a potvrdte nazev sité WiFi a heslo.

Aplikace je dostupna v App Store pro I0S a v Google Play pro Android.

11
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2. Pokyny k funkcim svarovani

2.1 Vybér metody svarovani

K dispozici jsou metody svafovani MMA, TIG a MIG.

V horni nabidce vyberte dotykem nebo ovladacem ikonu MMA, TIG nebo MIG. Ota€enim ovladace po sméru
nebo proti sméru hodinovych ruciCek prfechazite mezi tfemi moznostmi.

Vybér MMA

WELD MODE

MMA

Vybér TIG

WELD MODE

Vybér MIG

T

WELD MODE

Uvedeny postup popisuje vybér rezimu
MIG, MMA nebo TIG pfes nabidku rezimu.
Nejjednoduseji vSak rezim zménite
stisknutim tlaCitka hofaku, ktery chcete
pouzivat.

Pokud je napfiklad stroj v rezimu MMA a
obsluha chce svafovat MIG, staci
stisknout tlacitko hofaku MIG. Stroj se
vrati k naposledy pouzitému programu
MIG bez dal$ich ukon( obsluhy, se
zachovanim poslednich nastaveni a
uprav. Stejné to funguje pfi stisknuti
tla¢itka hofaku TIG.

Pro vybér MMA je vzdy nutné pouzit
nabidku rezim(, protoZe pfed zménou
pracovniho rezimu zdroj kontroluje, zda
vystup stroje neni zkratovan.

Vybranou metodu svarovani potvrdte stisknutim ovladace nebo dotykem ikony. Dotykem jiné plochy mimo

tlaCitko MODE vybér zaviete beze zmény.

12
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2.2 Pracovni rezimy svarovani

Pracovni rezimy jsou 2T, 4T a SP. Prepinaji se tlacitkem 2T/4T. Schémata pribéh( tfi rezim( svarovani
jsou uvedena nize.

Ik

STANDARD  SYMERGIC

CYCLE

{1k

2.2.1 Rezim 2T / bodovy rezim 2T

1 konec (% 1 nast.)

I start (% I nast.)
| Dobapedfuku _ Dobastart__ Doba nibehu e DobaspOT L Dobapoklesu __Dobaukonceni|  Doba dofuku
g 2
il Z
g4 3
B4l 5
2 5
| E
£ T
c 4 5 T s
£ CYKLUS 271 g
2 2
E g
Povel spinate hofdky  =mmm——
| 2
. ]
g ]
£ &
z =]
] z
& 1 2
2
3 CYKLUS SPOT
£ E
< g
g 2
5 2
Povel spinade hofiku = el E

13
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2.2.2 Rezim 4T
4T 2T/4T (pfiklad)

s )
a0 ) st~ 00A 1 st~ 60 st~ 608
I konec (% I nast.)
I start (% I nast.)
Konec svafovaciho cyklu
Doba predfuku TSPINACE* | Doba nibéhu Doba SPOT Doba poklesu TSPINACE* | Doba dofuku |
T SPINACE ZAVISI NA OKAMZIKU UVOLNEN] SFNACE HORAKU
a S g
g g g 8
s g :
] =] z =1
z E CYKLUS 4T g g
g B gz 3
Povel spinace hofiku 2 = =
g g 2 E
£ E £
2 < 3
£ e B

4T 2T/4T + zapnuta funkce GLICK (pfiklad)

ey . *T SPINACE ZAVIS| NA OKAMZIKU UVOLNENI SPINACE HORAKU
**GLICK = STISKNUT SPINACE HORAKU NA <200ms.
al = strmost nibéhu
2 = strmost poklesu
P 0t 1 < 10D st = GO o st = G0A 1 glick 1: pokles na nastavenou drove I glck
a2\ _lglick 2 al .
= 1 glick 2 zastaveni na proménné irovni
NAST. GLICK (% I nast) @ \ lelick 1 [
Istart (% I nast.) al
I konee (% Lnast) a2 1 konec (% I nast.)
Doba predfuku T SPINACE* T SPINACE* Doba dofuku
Doba nabghu Doba poklesu
A K I K ll 3
9] ¥ | | il £ c £
£ 12 1% 1 14 14 E B4
22 izl 1= [ [ [E] 7 = £
B 6 & ¥l | | 17 15 i 3 g
. K] | | | (¥

4T 2T/4T + GLICK zapnutd, pokles proudu nastaven na 0 (pfiklad)

14
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st )

*T SPINACE ZAVISI NA OKAMZIKU UVOLNENI SPINACE HORAKU

*#*GLICK = STISKNUTI SPINACE HORAKU NA <200ms.

al = strmost nébihu

a2 = strmost poklesu

Tglick 1: pokles na nastavenou roven I glick

ate horik

CYKLUS 4T + GLICK ZAPNUTY: POKLES =0

1 glick 1

ul

NAST. GLICK (%I nast)
|

start (%  nast)

al

_ Doba predfuku j__ T SPINACE*

Doba poklesu =0

a2

Tglick 2

o2

glick 2
ag¥\_llick2 ul 1 glick 2: zastaveni na proménné drovni
NAST. GLICK (% I nast) a2 al
start (% I nast,) al
Lkonee (% nast) a2 I konee (% I nast)
Doba predfuku T SPINACE* T SPINACE* Doba dofuku
Doba nibéhu Doba poklesu
: 1 | 2
= 14
I8 =
2 | 1= ) &
- | |y

*T SPINACE ZAVIST NA OKAMZIKU UVOLNEN SPINACE HORAKU
**GLICK = STISKNUTI SPINACE HORAKU NA <200ms

al = strmost néb&hu

a2 = strmost poklesu

Tglick 1: pokles na nastavenou iroven I glick

1 glick 2: zastaveni na proménné trovni

Doba nibhu

15

Doba poklesu =0 Doba dofuku

T SPINACE*

Doba dofuku zdvisi na T SPINACE



4T 2T/4T + GLICK zapnuta, nabéh proudu nastaven

EVOLVE200 PLUS — NAVOD K OBSLUZE

CYKLUS 4T + FUNKCE GLICK ZAPNUTA

___NAST, GLICK (% nast)

Istart (% I nast.) al

- 1 Konee (%51 nast,)

na O (pfiklad)

*T SPINACE ZAVISI NA OKAMZIKU UVOLNENI SPINACE HORAKU

**GLICK = STISKNUTI SPINACE HORAKU NA <200ms

a2 Ikonec (% I nast.)

Doba predfuku T SPINACE*

T SPINACE* Doba dofuku

Doba poklesu

>

CYKT I1S 4T + GLICK ZAPNUTY: NABEH

Z

AST. GLICK (% I nast.)

1 konec (% I nast.)

*T SPINACE ZAVISI NA OKAMZIKU UVOLNENI SPINACE HORAKU 1

**GLICK = STISKNUTI SPINACE HORAKU NA <200ms

al = strmost nibéhu

pokle:

1 glick 2 zastay

a2 _ Ikonee (%I nast.)

e [ SPINACE®

Doba predfuku zévisi na T SPINACE

2.3 Vybér svarovanych materiala

TSPINACE® __ Dobadofuku
Doba poklesu

Rezimy MMA, TIG i MIG nabizeji vybér svafovaného materialu, rozmérud a synergie. Tlaitkem Materials
vyberte material a rozméry; program jim automaticky pfifadi odpovidajici podminky svafovani.

2.4 Vybér technologickych parametri svarovani

MMA, TIG a MIG pouzivaji odliSné technologické parametry svafovani. V pfislusném rezimu Ize upravit
roz$ifena nastaveni. Otevrete je tlagitkem EXTRA a otogenim enkodéru OVLADAC1/OVLADAC? vyberte

pozadovany svafovaci parametr.

2.5 Vybér skupiny svarovacich uloh

Rezimy TIG a MIG obsahuji skupiny uloh JOB pro ulozeni vice sad parametrt svarovaciho procesu.

Podrobnosti najdete v ¢asti JOB.
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2.6 Pokyny pro svarovani MMA

2.6.1 Zapojeni pri svarovani MMA

Drzak elektrody pfipojte ke kladnému polu a zastréku zemnici svorky k zapornému polu.

Kladny pdl elektrody

Zaporny pol elektrody

2.6.2 Nastaveni a pouziti VRD

Tato funkce ve velmi kratké dobé snizi vystupni
napéti naprazdno pod 25 V.

ZvySuje bezpecnost obsluhy: napéti naprazdno neni
nebezpelné, ale kontakt lidského téla s vodivymi
¢astmi zemniciho kabelu a drzaku elektrody pod
napétim mlze zpUsobit zasah proudem a ztratu
rovnovahy nebo podobny nasledek.

VRD Switch

Symbol ,VRD ON* znamena aktivni ochranu VRD s
vystupnim napétim naprazdno 15 V.

PFi vypnuté funkci ,VRD® sviti ikona signalizujici
napéti vy8Si nez 25 V.

VRD ON: Vystupni napéti se snizi 200 ms po skonceni svarovani.
VRD OFF: Vystupni napéti se v kazdém pfipadé snizi 30 s po skonéeni svafovani.

Pfepinac¢ VRD: V rezimu MMA stisknéte EXTRA, otevrete roz§ifena nastaveni a pfepnéte VRD ON / VRD
OFF.

17
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2.6.3 Nastaveni ru¢niho rezimu MMA

2.6.3.1 Displej pri svarovani MMA
Displej pfi svarfovani MMA vypada takto:

V tomto pfikladu je proud nastaven na 100 A, VRD je
zapnuté a systém pouziva ru¢ni nastaveni pro rutilové
elektrody o prliméru 1,6 mm.

[l

CURRENT

100

TlaCitkem Materials vyberte druh prace pfi nastavovani
elektrody.

wia TSMMEXTRA EXT Material vyberte otocenim OVLADACE1 a potvrdte
MATERIAL stisknutim OVLADACEA1.

== RUTILE Dostupné moznosti jsou RUTIL, SST, BASIC a CELLULOSIC
(rutilova, nerezova, bazicka a celulézova elektroda).

NASTAVENI RUCNIHO REZIMU ELEKTRODY

Otagenim OVLADACE1 nastavte vystupni proud od
minimalni po maximalni hodnotu.

Ota¢enim OVLADACE?2 nastavte Arc Force v %.

D

CURRENT

100 A

E) Advanced Settings RozSifena nastaveni

Tlagitkem EXTRA oteviete nabidku rozsifenych
nastaveni.

Power Limit On/Off .

OVLADACEM1 vyberte podnabidku a stisknutim
Pawer Limit % OVLADACE1 potvrdte.

Anti-sticking on - PFepl'nan) VRD

- Omezeni vykonu zap./vyp.

- Omezeni vykonu (pokud je zapnuté)

- Ochrana proti pfilepeni.
18
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Power Limit On/Off

Anti-sticking

OMEZENI VYKONU zap./vyp.

Funkce omezeni vykonu zlepSuje kvalitu svafovani v
rezimu MMA.

Nastavuje se od 0 (maximalni omezeni) do 100 % (vypnuto).

Tento parametr omezuje vystupni vykon sledovanim
vystupniho napéti. Pokud napéti pfekro€i jmenovitou
hodnotu oblouku [U2=(20+0,04 I?)V] o procento nastavené
parametrem Power Limit, proud se umérné snizi, aby
vystupni vykon zUstal konstantni.

Ochrana proti pfilepeni zap./vyp.

Zabranuje pfilepeni elektrody k obrobku béhem svarovani.

OVLADA(:)EM1 vyberte zapnuti nebo vypnuti a stisknutim
OVLADACE1 potvrdte.

19
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2.6.4 Nastaveni synergického rezimu MMA

Tlac¢itkem PROG vyberte material pro synergicky rezim.

H_ X
b

DC SYNERGIC RUTILE

SYNERGY

H_H
4?\: Synergic

— Material vyberete tlaCitkem Materials.

MATERIAL

| -] RUTILE

Primeér elektrody vyberte tlacitkem Wire size; primér se
zobrazi na displeji.

R OVLADA(:)EM 1 vyberte primér a potvrdte stisknutim
WIRE SIZE OVLADACE 1 nebo dotykem displeje.

2.0 mm

; . i Otagenim OVLADACE 1 nastavte limit vystupniho proudu
Eifis pro zvolenou elektrodu. Rozsah nastaveni se liSi podle typu
CURRENT AR LR, elektrody.

5A

Dole na displeji se zobrazi tloustka obrobku odpovidajici
zvolenému proudu.

3.2 mm

Materialy a priméry elektrod v synergickém MMA
Material Pramér elektrody (mm)
RUTILOVA 2,0-2,5-3,25-4,0
NEREZOVA 2,0-2,5-3,25-4,0
BAZICKA 2,5-3,25-4,0
CELULOZOVA 2,5-3,25-4,0

20
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2.7 Pokyny pro svarovani TIG

2.7.1 Zapojeni pri svarovani TIG

Zemnici kabel obrobku pfipojte ke kladnému pélu.

Hofak TIG pfipojte k zapornému polu.

Pfipojte pomocny konektor hofaku.

Plynovou hadici hofaku pfipojte k vystupni pfipojce.

Lahev s argonem pfipojte ke vstupni plynove
pfipojce na zadni strané stroje.
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2.7.2 Displej a funkce svarovani TIG

2.7.2.1 Displej pri svarovani TIG

Displej pfi svarovani TIG vypada takto:

V tomto pfikladu je nastaven proud 5 A a pracovni rezim 2T.
Systém pouziva synergické nastaveni pro FE a elektrodu 1,6
mm.

2.7.2.2 Nastaveni elektrody TIG

NASTAVENI REZIMU TIG
Tlacitkem MODE vyberte typ rezimu TIG.

WELD MODE Typ TIG vyberte otoéenim OVLADACE1 a potvrdte stisknutim
OVLADACE1.

Typ TIG vyberte otogenim OVLADACE1 a potvrdte stisknutim
OVLADACE1.

e Dostupné typy TIG:
| | Standard - Standardni,
' - Pulzni,

- Smiseny

Tlagitkem Material oteviete vybér materialu. OVLADACEM1
vyberte material a stisknutim OVLADACE1 potvrdte.

MATERIAL

Vybrat Ize materialy uvedené na displeji (FE, CRNI, TITAN).

U FE/CRNI/TITAN se parametr pfizplsobi zvolenému materialu
a pruméru wolframové elektrody.
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WIRE SIZE

1.6 mm

2.7.2.3 Nastaveni 2T/4T

EQ Advanced Settings

Pregas Timer

Tlacitkem Diameter oteviete vybér praméru wolframové
elektrody. OVLADACEM1 vyberte primér a stisknutim
OVLADACE1 potvrdte.

Tladitkem 2T/4T oteviete nabidku 2T/4T.
OVLADACEM1 vyberte 2T/4T a stisknutim OVLADACE1
potvrdte.

Vybratlze 2 T, 4 T nebo SPOT (bodové svarovani).

RozSifena nastaveni
Tlagitkem EXTRA oteviete nabidku rozSifenych nastaveni.

OVLADACEM1 vyberte podnabidku a stisknutim OVLADACE 1
potvrdte.

- Pfepina¢ HF
- Doba predfuku plynu

- Poc¢ateéni proud/doba pocate¢niho proudu/nabéh/pokles/doba
koncového proudu/koncovy proud.

(Poznamka: V STANDARD/MANUAL/2T jsou parametry
odemknuté.)
- Doba dofuku plynu
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2.7.3 NASTAVENIi PULZNIHO TIG

2.7.3.1 Nastaveni elektrody

MATERIAL

SYNERGIC 2T

WIRE SIZE

1.6 mm

2.7.3.2 Nastaveni 2T/4T

Tlacitkem MODE vyberte typ rezimu TIG.

Typ TIG vyberte otog¢enim OVLADACE1 a potvrdte stisknutim
OVLADACE1.

Tlagitkem Material oteviete vybé&r materialu. OVLADACEM1
vyberte material a stisknutim OVLADACE1 potvrdte.

Vybrat Ize materialy uvedené na displeji (FE, CRNI, TITAN).

U FE/CRNI/TITAN se parametr pfizplsobi zvolenému materialu
a pruméru wolframové elektrody.

Tlacitkem Diameter oteviete vybér priméru wolframové
elektrody. OVLADACEM1 vyberte primér a stisknutim
OVLADACE1 potvrdte.

Tlacitkem 2T/4T oteviete nabidku 2T/4T.

OVLADACEM1 vyberte 2T/4T a stisknutim OVLADACE1
potvrdte.

Vybrat Ize 2-takt, 4-takt nebo SP (SPOT).
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2.7.3.3 Rozsirena nastaveni

EQ Advanced Settings

a
—
|_1_[;/- Pregas Timer

2.7.4 NASTAVENI TIG MIX

2.7.4.1 Nastaveni elektrody

TIG TYPE

MATERIAL

WIRE SIZE

1.6 mm

Rozsifena nastaveni
Tlacitkem EXTRA oteviete nabidku rozSifenych nastaveni.

OVLADACEM1 vyberte podnabidku a stisknutim OVLADACE 1
potvrdte.

- Pfepina¢ HF
- Doba predfuku plynu

- Pocatec¢ni proud/doba pocate¢niho
proudu/nabéh/pokles/doba koncového proudu/koncovy proud.

- Frekvence pulzut/balance pulzi/zakladni proud pulzu
(Poznamka: V Pulse/MANUAL/2T jsou parametry odemknuté.)
- Mékkost pulzu

- Doba dofuku plynu

Tla¢itkem MODE vyberte typ rezimu TIG.

Typ TIG vyberte otogenim OVLADACE1 a potvrdte stisknutim
OVLADACE1.

Tlagitkem Material oteviete vybé&r materialu. OVLADACEM1
vyberte material a stisknutim OVLADACE1 potvrdte.

Vybrat Ize materialy uvedené na displeji (FE, CRNI, TITAN).

U FE/CRNI/TITAN se parametr pfizpUsobi zvolenému materialu
a pruméru wolframové elektrody.

Tlac¢itkem Diameter oteviete vybér priméru wolframové
elektrody. OVLADACEM1 vyberte pramér a stisknutim
OVLADACE1 potvrdte.
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2.7.4.2 Nastaveni 2T/4T

2.7.4.3 RozSirena nastaveni

EQ Advanced Settings

Pregas Timer

Tlacitkem 2T/4T oteviete nabidku 2T/4T.

OVLADACEM1 vyberte 2T/4T a stisknutim OVLADACE1
potvrdte.

Vybrat Ize 2-takt, 4-takt nebo SP (SPOT).

RozSifena nastaveni
Tlacitkem EXTRA oteviete nabidku rozSifenych nastaveni.

OVLADACEM1 vyberte podnabidku a stisknutim OVLADACE1
potvrdte.

- Pfepinac HF
- Doba predfuku plynu

- Po&ate¢ni proud/doba pocate¢niho
proudu/nabéh/pokles/doba koncového proudu/koncovy proud.

- Frekvence MIX/balance MIX
(Poznamka: V MixyMANUAL/2T jsou parametry odemknuté.)
- Mékkost MIX

- Doba dofuku plynu

2.7.5 NASTAVENiI STANDARDNIHO TIG

Standardni ru€ni rezim vzdy pouziva vychozi hodnoty
rozsifenych nastaveni.

Vychozi nastaveni pomahaji optimalizovat parametry zapaleni.

Displej zobrazuje:
- nahofe typ rezimu TIG a nastaveni 2T/4T (2T, 4T, SP);

- vlevo nastaveny proud a tloustku obrobku;

- vpravo parametry rozsifenych nastaveni a vliv funkce na svafovaci pribéh.
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2.7.6 FUNKCE TIG GLICK

Funkce GLICK je dostupna v rezimu TIG 4T.

Ex® Advanced Settings
&

Tato funkce umoznuje béhem svafovani ménit nastaveny
vystupni proud.

a

Nastavena hodnota se snizi v % podle nastaveni GLICK;
rozsah je OFF-90.

glick GLICK Level

.\';lﬂ Postgas Timer

&)

GLICK se nastavuje v nabidce rozSifenych nastaveni.

GLICK Level Hodnotu vyberte oto&nym ovladagem.

Off

Priklad: Pokud je GLICK nastaveno na 50 a vystupni proud na 130 A, nastaveni se snizi na 75 A.

Vystupni proud zménite kratkym stisknutim spinace hofaku TIG.

Kratkym stisknutim spinace hofaku snizite hodnotu nebo se vratite k vystupnimu proudu nastavenému na
stroji.

Dlouhym stisknutim svafovani ukoncite.

Funkci GLICK vypnete nastavenim OFF.
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2.8 Pokyny pro svarovani MIG

2.8.1 Zapojeni pri svarovani MIG

Plynovou lahev pfipojte ke vstupni pfipojce plynu vzadu.

Horak MIG pfipojte do zasuvky.
Zemnici kabel obrobku pfipojte k zapornému pélu.

Ovérte, zda podavaci kladky odpovidaji praméru dratu.

Zasunte drat mezi podavaci kladky, dokud se neobjevi v
eurokonektoru horaku. Horni kladky uzaviete pomoci hfidele.
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2.8.2 Displej a funkce svarovani MIG

2.8.2.1 Displej pri svarovani MIG

Svarovani MIG vyberete stisknutim tlacitka hofaku MIG, ¢imz se obnovi posledni nastaveni MIG, nebo
tlacitkem MODE a vybérem rezimu MIG.

Displej pfi svarovani MIG vypada takto:
11— _ V hornim fadku jsou nastaveni rezimu svafovani.

i V tomto pfikladu horni Fadek uvadi svafovani MIG v rezimu
CURRENT < PULSE, 2T, vypnuty Hot Start, material SG2, primér dratu 0.8

100A 21- mm a plyn 92 % 8 %.

Udaje 100 A a 21.1 V uprostied jsou posledni naméfené
hodnoty proudu a napéti pfi svarovani.

) 8—0 8.1 m/min ¢ 2.4 mm

programu: zakladni material, rychlost podavani dratu, tloustka obrobku a délka oblouku.

2.8.2.2 Zavadéni dratu — funkce INC WIRE

Ve spodnim Ffadku jsou udaje pouZitého synergického

Pro zavedeni dratu do horaku stisknéte spina€ horaku
(stisknuti1) a podrzte jej pfiblizné 3 sekundy, dokud se
nezobrazi INCH WIRE. Poté spina¢ uvolnéte a znovu stisknéte
(stisknuti2).

Podavac dratu se rozbéhne s postupnym narlstem rychlosti az
na 10 m/min.

PFi této funkci se drat vysouva bez plynu.

Uvolnénim spinace horaku funkci INCH WIRE ukongite.

Poznamka: V rezimu 2T se pfi stisknuti1 spinace hofaku zacne podavac dratu otacet nizkou rychlosti.
V rezimu 4T se pfi stisknuti1 podavac nerozbéhne. Spusti se az po aktivaci zavadéni dratu a opétovném
stisknuti spinace horaku.

2.8.2.3 Indukénost MIG
Indukénost nastavte oto€nym ovladagem.

Inductance

0

-10 10

)

2.8.2.4 MIG BBT

BBT: Tento parametr sou€asné upravuje napéti a dobu
dohofeni dratu.
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2.8.3 Nastaveni rezimu — ruc¢ni MIG

2.8.3.1 Vybér typu — ruc¢ni MIG

MANLIAL 2T

MIG TYPE WIRE SPEED LTAGE

2.5.. 17.5v

+10% -10%

Typy MIG: ru€ni, synergicky, pulzni a dvojity pulz.
Typ MIG vyberte stisknutim/dotykem pfislusného tlacitka nebo oto€nym ovladacem.

2.8.3.2 Nastaveni 2T/4T — rucni MIG

Stisknutim/dotykem tlagitka 2T/4T oteviete nabidku 2T/4T.

OVLADACEM1 vyberte 2T/4T a stisknutim OVLADACE1
potvrdte.

Vybrat Ize 2-takt, 4-takt nebo SPOT: specialni rezim s
Casovacem bodového svafovani.

2.8.3.3 Vybér materialu — ruéni MIG

Stisknutim/dotykem MATERIAL otevfete vybér materialu.
OVLADACEM1 vyberte material a stisknutim OVLADACE1
potvrdte.

2.8.3.4 Vybér priuméru dratu — ruéni MIG

Stisknutim/dotykem WIRE SIZE otevrete vybér priméru dratu.
OVLADACEM1 vyberte priimér a stisknutim OVLADACE1
potvrdte.

WIRE SIZE

0.8 mm
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2.8.3.5 Vybér plynu - ruéni MIG

Stisknutim/dotykem Gas otevrete vybér plynu. OVLADACEM1
vyberte plyn a stisknutim OVLADACE1 potvrdte.

2.8.3.6 Rozsirena nastaveni — ruc¢ni MIG
Rozsifena nastaveni
B%e Advanced Settings Stisknutim/dotykem EXTRA oteviete nabidku nastaveni.

Vyberte funkci a potvrdte jeji nastaveni.
BBT

- Induk&nost

Pregas Timer

- BBT

Postgas Timer

- Doba predfuku plynu

- Doba dofuku plynu

2.8.4 Nastaveni rezimu — synergicky MIG
2.8.4.1 Vybér typu — synergicky MIG

SYNERGIC

MIG TYPE

([ {L Synergic

O 8— 4.7 mimin

Typy MIG: ru€ni, synergicky, pulzni a dvojity pulz.
Typ MIG vyberte stisknutim/dotykem tlacitka typu MIG.
2.8.4.2 Nastaveni 2T/4T — synergicky MIG

Stisknutim/dotykem tlagitka 2T/4T oteviete nabidku 2T/4T.

OVLADACEM1 vyberte 2T/4T a stisknutim OVLADACE1
potvrdte.

Vybrat Ize 2-takt, 4-takt nebo specialni rezim s Casovacem.
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2.8.4.3 Nastaveni Hot Start — synergicky MIG

Stisknutim/dotykem HOT START oteviete nabidku HOT
START.

GFF:

HOT START OVLADACEM1 vyberte zapnuti/vypnuti HOT START a
N on stisknutim OVLADACE1 potvrdte.

Stisknutim/dotykem MATERIAL otevfete vybér materialu.
OVLADACEM1 vyberte material a stisknutim OVLADACE 1
potvrdte.

MATERIAL

2.8.4.5 Vybér pruméru dratu — synergicky MIG

Stisknutim/dotykem WIRE SIZE oteviete vybér prliméru dratu.
OVLADACEM1 vyberte primér a stisknutim OVLADACE1
potvrdte.

WIRE SIZE

0.8 mm

2.8.4.6 Vybér plynu - synergicky MIG

Stisknutim/dotykem Gas otevrete vybér plynu. OVLADACEM1
vyberte plyn a stisknutim OVLADACE1 potvrdte.

2.8.4.7 Rozsirena nastaveni — synergicky MIG

RozSifena nastaveni

EO Advanced Settings . . k4 r i
Stisknutim/dotykem EXTRA oteviete nabidku nastaveni.

OVLADACEM1 vyberte podnabidku a stisknutim OVLADACE1
potvrdte.
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- Hot Start/proud Hot Start/doba Hot Start/pokles Hot Start
E& Advanced Settings - Korekce indukénosti
Induc ctiol o _ BBT

BeT - Doba predfuku plynu
Pregas Timer

- Pokles proudu/doba koncového proudu/koncovy proud

Stop Slope

- Doba dofuku plynu

Stop Timer

EQ Advanced Settings

\ Stop Slope

2.8.5 Nastaveni rezimu — pulzni MIG

2.8.5.1 Vybér typu — pulzni MIG

FUILSE

MIG TYPE CURRENT

100A 21

O 8— 8.1 m/min A 12.4 mm

Typy MIG: ruéni, synergicky, pulzni a dvojity pulz.

Typ MIG vyberte stisknutim/dotykem tlacitka typu MIG.

2.8.5.2 Nastaveni 2T/4T — pulzni MIG

Stisknéte/dotknéte se tlacitka 2T/4T.

OVLADACEM1 vyberte 2T/4T a stisknutim OVLADACE1
potvrdte.

Vybrat Ize 2-takt, 4-takt nebo SPOT — specialni rezim s
C¢asovacem.

2.8.5.3 Nastaveni Hot Start — pulzni MIG

Stisknutim/dotykem HOT START otevrete nabidku HOT
START.

OVLADACEM1 vyberte zapnuti/vypnuti HOT START a
stisknutim OVLADACE1 potvrdte.

HOT START
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2.8.5.4 Vybér materialu — pulzni MIG

Stisknutim/dotykem MATERIAL oteviete vybér materialu.
OVLADACEM1 vyberte material a stisknutim OVLADACE 1
potvrdte.

2.8.5.5 Vybér pruméru dratu — pulzni MIG

Stisknutim/dotykem WIRE SIZE oteviete vybér priiméru dratu.
OVLADACEM1 vyberte primér a stisknutim OVLADACE1
potvrdte.

WIRE SIZE

0.8 mm

2.8.5.6 Vybér plynu — pulzni MIG

Stisknutim/dotykem Gas oteviete vybér plynu. OVLADACEM1
vyberte plyn a stisknutim OVLADACE1 potvrdte.

2% 8%

2.8.5.7 Rozsirena nastaveni — pulzni MIG

RozSifena nastaveni
EQ Advanced Settings

/.\_ OVLADACEM1 vyberte podnabidku a stisknutim OVLADACE 1
J-\_ Hot Start potvrd‘te

Stisknutim/dotykem EXTRA otevrete nabidku nastaveni.

- Sila zapaleni

- Hot Start/proud Hot Start/doba Hot Start/pokles Hot Start
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- Korekce indukénosti

Eﬁ Advanced Settings

-BBT
&

_,’}%1\,_ Inductance € on 0 - Doba pFedeku pIynU
- Pokles proudu/doba koncového proudu/koncovy proud

- Doba dofuku plynu

Eﬁ Advanced Settings

Stop Slope
Stop Timer
Stop Current

Postgas Timer

2.8.6 Nastaveni rezimu — dvojity pulz MIG

2.8.6.1 Vybér typu — dvoijity pulz MIG

e

MIG TWICE

CURRENT =

5A 19.7

MIG TYPE

8—- 5.9 m/min

Typy MIG: ruéni, synergicky, pulzni a dvojity pulz.
Typ MIG vyberte stisknutim/dotykem tlacitka typu MIG.
2.8.6.2 Nastaveni 2T/4T — dvojity pulz MIG

Stisknutim/dotykem tlagitka 2T/4T oteviete nabidku 2T/4T.

OVLADACEM1 vyberte 2T/4T a stisknutim OVLADACE1
potvrdte.

Vybrat Ize 2-takt, 4-takt nebo SPOT — specialni rezim s
C¢asovacem.

- ; 2.8.6.3 Nastaveni Hot Start — dvojity pulz
AL Vi i MIG

HOT START
Stisknutim/dotykem HOT START otevrete nabidku HOT
START.

Off

OVLADACGEM1 vyberte zapnuti/vypnuti HOT START a
stisknutim OVLADACE1 potvrdte.
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2.8.6.4 Vybér materialu — dvojity pulz MIG

Stisknutim/dotykem MATERIAL oteviete vybér materialu.
OVLADACEM1 vyberte material a stisknutim OVLADACE1
potvrdte.

OFF

MATERIAL

Stisknutim/dotykem WIRE SIZE oteviete vybér prliméru dratu.
OVLADACEM1 vyberte priimér a stisknutim OVLADACE1
potvrdte.

WIRE SIZE

0.8 mm

Stisknutim/dotykem Gas oteviete vybér plynu. OVLADACEM1
vyberte plyn a stisknutim OVLADACE1 potvrdte.

2.8.6.7 RozsSirena nastaveni — dvojity pulz MIG

RozSifena nastaveni
o B Stisknutim/dotykem EXTRA otevrete nabidku nastaveni.

/.\_ OVLADACEM1 vyberte podnabidku a stisknutim OVLADACE 1
J-\_ Hot Start potvrdlte

- Sila zapaleni
- Hot Start/proud Hot Start/doba Hot Start/pokles Hot Start
- Korekce indukénosti
Efx Advanced Settings - BBT
& - Doba predfuku plynu
b idicncs Gormetion

- Pokles proudu/doba koncového proudu/koncovy proud
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- Doba dofuku plynu

EQ Advanced Settings

Bl wicess

- Dvojity pulz specialni/standardni
- Frekvence dvoijitého pulzu
- Zakladni proud dvojitého pulzu

- Balance dvoijitého pulzu

2.8.7 ULOHY JOB

Stroj dokaze ulozit az 100 uloh v rezimu MIG a 100 uloh v rezimu TIG.

WIRE SPEED v

Pfi zvolené Uloze displej zobrazuje jeji Cislo. Free Job znamena,
2 - 5 m/m ze neni zvolena zadna uloha.

V nabidce Job Ize:

0 v =

bt Nacist existujici Glohu,
Ulozit aktualni nastaveni svafovani jako ulohu
Obnovit puvodni hodnoty ulohy

Vratit se do Free Job

2.8.7.1 ULOZENi NOVE ULOHY

Stisknéte/dotknéte se polozky ulozZeni aktualniho nastaveni do
Save current settings as a Job ulohy.

Sawve as new job

Save current settings as a Job

Arc Length: &
Inductance

Zadejte Cislo ulohy, pod kterym ji chcete ulozit.

Pomoci klavesnice na displeji mizete zadat popis ukladané
ulohy.

¥
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Potvrdte pfikazem Save Job (Ulozit tlohu). Displej oznami
uspésné ulozeni.

Job saved successfully

2.8.7.2 Prepsani ulohy

Save current settings as a Job
Aktualni alohu pfepisete pfikazem ,Overwrite Current Job*.

Save as new job

75V
Owverwrite Current Job l

mm

.5 m/min

Potvrzenim Yes (Ano) pfepiSete aktualni ulohu novymi udaiji.

Cancel

2.8.7.3 Nacteni ulohy

0 v =

= : Stisknutim/dotykem Load Job vyberte existujici tlohu.
Current Job: Free

Lze zobrazit vSechny existujici Ulohy nebo je filtrovat podle
materialu, prdméru dratu, druhu plynu &i popisu.

Vyberte ulohu k nacteni a potvrdte.

.
Job Number W Description View All |

Untitied
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2.8.7.4 Uprava ulohy

Py Stisknutim/dotykem obnovte pavodni hodnoty ulohy.
Current Job: 1

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

You optionally ver the current Job's parameter

the

it OVEI

2.8.7.5 Tvorba uloh Job MAKER

Ulohy Ize definovat také mobilni aplikaci a/nebo pres JTE Cloud.

Tvorba uloh Job MAKER

V Job MAKER Ize zadat libovolny popis ulohy a nastavit jeji iroveri ochrany.
POPIS ulohy

V mobilni aplikaci nebo cloudu Ize pfidat struény popis ulohy.

Popis ulohy se zobrazi v jejich udajich.
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3. Pokyny k mobilni aplikaci

3.1 DALKOVE OVLADANI

DIGITALNI HORAK MIG
(Volitelné: Tato c¢ast plati pfi pouziti tohoto prislusenstvi.)
Horni tla€itko + nastavuje proud (nebo napéti v ruénim MIG)

Pravé tlacitko + nastavuje délku
oblouku v synergii (nebo rychlost dratu
v ruénim MIG)

Levé tlaCitko — nastavuje délku oblouku v
synergii (nebo rychlost dratu v ruénim
MIG)

Spodni tlacitko — nastavuje proud (nebo napéti v ruénim MIG)

DIGITALNI HORAK TIG
(Volitelné: Tato c¢ast plati pfi pouziti tohoto prislusenstvi.)
Horni spoustéci tlacitko

- nastaveni proudu + nastaveni proudu

Spodni spoustéci tlacitko

PEDAL TIG S ANALOGOVYM POTENCIOMETREM

Regulace pedalem od minimalniho nastaveni proudu po nastavenou hodnotu.

V synergickém reZimu je minimalni proud minimem synergického programu.

V ruénim rezimu je minimalni proud minimem stroje.

Podrobnosti zapojeni najdete v ¢asti o pfipojeni dalkového ovladani nebo kontaktujte servis.

DALKOVE OVLADANI MMA S ANALOGOVYM POTENCIOMETREM

Regulace dalkovym ovladanim MMA od minimalniho nastaveni proudu po nastavenou hodnotu.
Podrobnosti zapojeni najdete v €asti o pfipojeni dalkového ovladani nebo kontaktujte servis.
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3.2 DALKOVE OVLADANI MOBILNi APLIKACI

Mobilni aplikace umozhuje nastavovat udaje stroje telefonem.
Ovladaci prvky aplikace se zobrazuji na displeji telefonu.
Aplikace je dostupna v App Store pro I0S a v Play Store pro Android.

ql
Stahnéte a nainstalujte aplikaci do telefonu a postupuijte podle pokynu. (%
JTEAOUD

Telefon Ize pfipojit ke stroji pfes sit WiFi nebo Bluetooth.

al TIM =

RAYA19BLB01712
OA ov
Current Voltage
98A
Current

e . (+ J
MIG Mode] Cycle 0
-

X R Bk

3.3 POUZITI INTELIGENTNIHO HORAKU

Stroj podporuje inteligentni hofaky fady EVOLVE, které zpfistupriuji dal$i svafovaci funkce. Podrobné
informace o jejich funkcich a obsluze najdete v navodu k pouziti inteligentniho hofaku.

Inteligentni hofak je volitelné pfisluSenstvi.
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MMA MIG
Analogové ; i1 T
TYP dalkové ST‘I‘_I’\C’)%&D NEY D /I-IG(;TR//\XL/?I /
ovladani
5 Konektor Konektor
konektor | 12POLY | ok MIG | hotéku MIG
rf’ ’Q’Z i 7.8 1-2 SPINAC | 1-2 SPINAC
pripojeni HORAKU HORAKU
stroje
PRIPOJENI EVOLVE 200

RIPOJENI SPIN.
HORAKU TIG

ACE

INTELI- | iomik s | sTanparoni | DIG-
GENTNI|~ ciykou HORAK Ut
HORAK HORAK
Konektor ) ) )

horaku | 12 POLY 2POLY 2POLY

MIG
34
1-2 MOTOR o 1-2
spinac | 78 | T2SPIAC T spinac
HORAKU | SPINAC HORAKU
HORAKU

ani
TIG
oLl | ANALOGOVY PEDAL +
e SPINAC HORAKU
2POLY 12 POLU + 2 POLY
1-2 ,
SPINAG 7-8 (analogovy VSTUP) +
oRiKy | 1-2 SPINAC HORAKU

Konektor horfaku MIG

12POLOVY KONEKTOR

2POLOVY KONEKTOR (TIG)

4.1 Pripojeni dalkového ovladani k 12pélovému konektoru

JX1

—

+5VIS

O

GNDISO

SPO
SPO

—+

MOTOR SPOOL GUN

+24V
PUSH

PULL-

PTS
PTS

OL
OL

ANALOGOVY VSTUP TIG
SPINAC SPOOL GUN A ANALOGOVY DALKOVY VSTUP
ANALOGOVY DALKOVY VSTUP MMA

+5VR]
GNDE
RS481
RS481

SISO

A
B

SISO

CON12 kruhovy 12polovy (zepiedu)
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5. Alarmy stroje a odstranovani poruch

KOD ALARM (popis v cloudu)
ALARMU

PREKROCENI MEZI
VNITRNIHO NAPETI

PORUCHA ZALOZNIHO
NAPET]

VYSOKA TEPLOTA CPU

CHYBA JEDINECNEHO
IDENTIFIKATORU

o

ALARM +15V

HALLOVA SONDA

PORUCHA VNITRNI
PAMETI

CHYBA NAPETI DC
MEZIOBVODU

VYSOKE NAPET/ SONDY

NEZNAMA FUNKCE

CHYBA DISPLEJE
PREDNIHO PANELU

ANALOGOVE-DIGITALNI
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KOD ALARM (popis v cloudu)
ALARMU

PREVODNIK — CHYBA

ZKRAT HORAKU

CHYBA TEPLOTY
INVERTORU

TEPLOTA KONEKTORU P&P

SNIMAC TEPLOTY-1

SNIMAC TEPLOTY-2

VYSOKA TEPLOTA P&P

CHYBA SITOVE FREKVENCE

NIZKE NAPETI

VYSOKE NAPET(

NEURCENE NAPETI

CHYBEJICI FAZE

CHYBA NEZNAMEHO
NAPET]

CHYBA PREDNABIJEN{

VYSOKA TEPLOTA
INVERTORU

CHYBA PWM INVERTORU
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KOD ALARM (popis v cloudu)
ALARMU

CHYBA MOTORU
PODAVACE DRATU

CHYBA PWM MOTORU
PODAVACE DRATU

CHYBA NAPET/ MOTORU
PODAVACE DRATU

CHYBA KOMUNIKACE
PLUG&PLAY 485

HARDWAROVA CHYBA
NEPLATNA KALIBRACE
ALARM PWM PFC

CHYBA VNITRNIHO
TEPELNEHO CYKLU

CHYBA VNEISIHO
TEPELNEHO CYKLU

CHYBA OTACEK MOTORU
PODAVACE DRATU

CHYBA ENKODERU _
MOTORU PODAVACE
DRATU

ALARM NESPRAVNEHO
SMERU MOTORU
PODAVACE DRATU

ZKRAT V MIG

CHYBA BRZDEN] MOTORU
PODAVACE DRATU

DITER NEFUNGUJE

NIZKY TLAK PLYNU




KOD ALARM (popis v cloudu)
ALARMU

VYSOKY TLAK PLYNU
NizKY PROTOK PLYNU
VYSOKY PRUTOK PLYNU

00 PREKROCENI MEZ/
t VNITRNIHO NAPETI

PORUCHA BATERIE CMOS

VYSOKA TEPLOTA CPU

CHYBA CIPOVE SADY UID

ALARM 24V

ALARM 5V
ALARM -15V
ALARM +15V

0 CHYBA TEPLOTY
11 INVERTORU

CHYBA TEPLOTY P&P
ZKRAT SNIMACE NTC 1
ZKRAT SNIMACE NTC 2

NESOULAD PLUG&PLAY

CHYBI CIRKULACE VODY

- SLABA CIRKULACE VODY

VYSOKA CIRKULACE vODY

VYSOKA TEPLOTA VODY

VYSOKA TEPLOTA
VODNIHO CERPADLA

CHYBA ENKODERU
MOTORU PODA VACE
DRATU

CHYBA OTACEK MOTORU
PODAVACE DRATU

EVOLVE200 PLUS — NAVOD K OBSLUZE




KOD ALARM (popis v cloudu)

ALARMU
ALARM NESPRAVNEHO

173 SMERU MOTORU
PODAVACE DRATU

o SELHALO STAZENI
SPOUSTECIHO FIRMWARU

268 NEUSPESNA KONTROLA
SPOUSTECIHO FIRMWARU

~ SELHALO STAZENI
OBNOVOVACIHO
FIRMWARU

S NEUSPESNA KONTROLA
OBNOVOVACIHO
FIRMWARU

A SELHALO STAZENI
FIRMWARU STROJE

S NEUSPESNA KONTROLA
FIRMWARU STROJE

308 OBNOVA PROVEDENA

333 SELHANI WiFi

334 FLASH POUZE PRO CTENI

cop CHYBA VNITRNI

KOMUNIKACE

EVOLVE200 PLUS — NAVOD K OBSLUZE

47



EVOLVE200 PLUS — NAVOD K OBSLUZE

Priloha 1 Pokyny k doplikovym funkcim

1) RIZENI VENTILATORU:

Zapinani a vypinani ventilatoru je automatické.

PFi svafovani ventilator pracuje, pokud je vnitini teplota invertoru >30°C.

V pohotovostnim rezimu ventilator pracuje, pokud je vnitfni teplota invertoru >40°C.
2) VOLITELNE FUNKCE:

FUNKCE NA VYZADANI, OPRAVNENI A ZOBRAZENI jsou dostupné v JTE Cloud.

Viz pokyny v JTE Cloud.
3) JTE CLOUD:

a. Oficialni stranka platformy JTE Cloud: https://cloud.jteurope.com/user/login.

JTE CloudServices

Sign in to start your session

Signin

b. V JTE Cloud se mUlzete zaregistrovat a sledovat informace o svém stroji.
Napfiklad informace o stroji a alarmech, aktualizace softwaru, protokol o zkou$ce postupu svarovani atd.
® Informace o stroji a alarmech

Informace o stroji a alarmech se zobrazuji na Uvodni strance.

S O R R

# | RBXA21AWB07721
P 5

Name PHP Serial Status

wwwwwwww

Recent Alarms

e © 6 & & o ©

Informace o stroji zahrnuji: sériové ¢islo, model, umisténi, verzi firmwaru, datum registrace atd.
Informace o alarmech zahrnuiji: ID alarmu, datum, kéd alarmu, popis atd.

@© Aktualizace softwaru
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Aktualizace softwaru zahrnuje aktualizaci verze firmwaru stroje a verze firmwaru DITER.

Vybérem polozky Firmware Version podle obrazku muazete nainstalovat novéjsi nebo starsi verzi firmwaru

hlavni desky.

Vybérem DITER Firmware Version m(zete nainstalovat novéjsi nebo starsi verzi firmwaru DITER.

Na obrazku vySe nabidka Firmware obsahuje polozky Available firmwares (dostupné firmwary), Add Firmware
(pfidat firmware), Recovery firmwares (obnovovaci firmwary) atd.

# Home Pagc

[ Machines

[ Register a new machine

Q Geolocalization

X Firmware

& Welding Data

1 Stafistics

I Cost Analysis

B8 Administration

© Account

B Guides and Documents

[ | RBXA21AWB07721

Serial N°: RBXA21AWB07721
Model: EVOLVE 200 PLUS
Location:

None

Actual firmware version:
1.15.89

Forced firmware version:
No firmware forced

Actual DIiTER firmware version:
0929

Forced DiTER Firmware Version:

No firmware forced

Regist

tion Date: 2022-01-17

Registred By: jasic-lab-test

Kliknutim na Available firmwares zobrazite informace o firmwaru podle nasledujiciho obrazku.

& Firmware ID

524

514

492

489

484

469

450

447

438

$ Machine firmware

Firmware unavailable

Firmware unavailable

Firmware unavailable

Firmware unavailable

Firmware unavailable

Firmware unavailable

Firmware unavailable

Firmware unavailable

Firmware unavailable

% Interface firmware

Evolve-HMI V1

Evolve-HMI V1

Evolve-HMI V1

Evolve-HMI V1

Evolve-HMI V1

Evolve-HMI V1

Evolve-HMI V1

Evolve-HMI V1

Evolve-HMI V1

Evolve-HMI V1

$ Firmware type

JASIC Test machine
JASIC Test machine
JASIC Test machine
JASIC Test machine
JASIC Test machine
JASIC Test machine
JASIC Test machine
JASIC Test machine

JASIC Test machine

$ Firmware version

09.29

09.26

0.8.2.32

0.8.231

0.8.2.28

0.8.220

0.8.219

0.8.218

0.8.2.17

owing 1-20 of 21 firmware:
| -] czan|

& Release date

2022-01-18 16:01:46 UTC
2021-12-28 09:09:05 UTC
2021-10-19 10:44:19 UTC
2021-10-18 14:36:17 UTC
2021-09-10 08:48:20 UTC
2021-08-30 15:32:44 UTC
2021-08-16 14:51:21 UTC
2021-08-16 14:23:31 UTC

2021-08-05 15:34:20 UTC

Firmwares available Showing 1-16 of 16 firmwares.

% Firmware ID

o000 00Q0QOQOC O

% Machine firmware

EVOLVE 200 PLUS

EVOLVE 200 PLUS

EVOLVE 200 PLUS

EVOLVE 200 PLUS

EVOLVE 200 PLUS

EVOLVE 200 PLUS

EVOLVE 200 PLUS

EVOLVE 200 PLUS

EVOLVE 200 PLUS

EVOLVE 200 PLUS

& Interface firmware

Firmware unavailable

Firmware unavailable

Firmware unavailable

Firmware unavailable

Firmware unavailable

Firmware unavailable

Firmware unavailable

Firmware unavailable

Firmware unavailable

% Firmware type

JASIC Test machine
JASIC Test machine
JASIC Test machine
JASIC Test machine
JASIC Test machine
JASIC Test machine
JASIC Test machine
JASIC Test machine

JASIC Test machine

% Firmware version

11.5.90

11.5.89

11.5.88

11.5.87

1.1.5.69

1.1.5.86

11.5.85

1.5.84

11583

oA |

% Release date

2022-01-20 14:54:09 UTC
2021-11-25 11:27:08 UTC
2021-10-19 15:37:19 UTC
2021-09-09 14:07:36 UTC
2021-08-31 07:09:09 UTC
2021-08-26 12:42:09 UTC
2021-08-17 13:03:16 UTC
2021-08-06 13:58:26 UTC

2021-08-05 14:57:53 UTC

Kromé toho nabizime placené sluzby softwaru na miru, ktery vam poskytne lepSi vysledky a

zazitek ze svarovani.
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® Protokol o zkousce postupu svarfovani
Poskytovani protokolu o zkouSce postupu svarovani je placena sluzba.

Po zaplaceni sluzby oteviete protokol o zkousce postupu svafovani postupnym kliknutim na WELDING
REPORTS a Weld List podle obrazku.

Plug & Play Applications Services Accessories

Name PNP Serial Status

Recent Alarms

: $ID = Date Alarm Code Description

o 313513 2021-11-24 06:28:24 UTC 15 ALARM_HALL 12

A 310736 2021-11-15 11:54:51 UTC 71 ALARM_CTE
2021-11-15 11:51:09 UTC 71 ALARM_CTE

71 ALARM_CTE

] (*) 0 @ 1 7 2021-11-15 11:51.09 UTC 71 ALARM_CTE

2 ¢ @ ©¢ ¢ © ©

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

Seznam svarl stroje (RBXA21AWBO07721) je na nasledujicim obrazku. Kliknéte na libovolné Weld ID,
napfiklad prvni 167151.

Weld List for RBXA21AWB07721

2 Weld D Alarm - Datel? < Duration Badge Number + Quality (%) < Weld Type % Weld Mode o

2022-01-13 020415 UTC 435 - 00 MIG Synergic

02:0404 UTC

310736 v 20211115 11:54:51 UTC 21024 - 00 i oc )
0734 v 20211115 11:5109 UTC 21924 . 00 TG oc )
10735 v 2021-11-15 115109 UTC 21924 00 6 oc o
,,,,,, v 2021-11-15 114150 UTC 21024 00 MiG Synergic o
0730 v 20211115 11:38:17 UTC 21034 - 00 MG Synergic )
v 2021-11-15 112350 UTC 33525 - 00 MMA MMA DC )

2021-11-12 11:50:31 UTC 306 00 MG Synergic

Protokol o zkouSce postupu svarfovani pro Weld ID 279606 je na nasledujicich obrazcich.

Home / Weld List / Weld ID 279606

£ RBXA21AWB07721 ;} TIG - DC Weld Quality:

EVOLVE 200 PLUS

Machine Serial: RBXA21AWB07721
Location: None [ No alarms detected during the welding process. ]

20A V2 Average Voltage: 13.54 V
I 9 Average Current: 1667 A
Weld ID: 279606

Duration: 5.009 sec

Start Time: 2021-09-18 05:28:49
Supply: Undefined

Informace Machine (stroj), Weld (svar) a Results (vysledky) jsou na obrazku vyse.

Udaje svarovani pro Weld ID 279606 jsou na nasledujicim obrazku.

50



EVOLVE200 PLUS — NAVOD K OBSLUZE

Ml Al vl
i |
1000 W| 1] " Current
v f 1
i '
| | Current Threshold
8OO W| ] 1
50 O current Error
|
1 [ —— voltage
a0V P
600 W| 0 A T
— Power

200w 104

Average Current @ Average Voltage @

Parametry svarovani pro Weld ID 279606 jsou na nasledujicim obrazku: Mode (rezim), PRG (program) a
Settings (nastaveni).

1667 A 1354V

Average Current @ PAverage Voltage @

Welding Parameters

T = 4 e
- - . - : - .
; 50
De Manual 0 ZTames on 0ls 150 %
Cycle

kA 2l (RN S
00s 00s 00s 50%
sToP
00s
® Néklady a spotfeba
Udaje o nakladech a spotiebé& pro Weld ID jsou placenou sluzbou.
Naklady a spotfeba pro Weld ID 279606 jsou na nasledujicim obrazku.
Costs and Consumption
Weleqer(!;yosts Chart
Costs Consumption
Energy 0.000595 € Energy 0.003250 [KWh]
W Labor Labor 0122628 € Labor 0185800 [min]
W Energy
o Wire € Wire  [Kg]
Gas* € Gas* [m3]
Labor Total Cost 0123223 €
99.5%
*Gas cost and consumptions are calculated using a flow default value per welding process '
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Pfiloha 2 Schémata stroje
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Priloha 3 Seznam nahradnich dild

EVOLVE200 PLUS — NAVOD K OBSLUZE

Seznam nahradnich dilG (*podle NARIZENI (EU) 2019/1784)

Cislo

Popis

Poz.

—_

Ovladaci panel;*

Panel displeje

Zarizeni pro prepinani polarity

Skfin zafizeni;*

w| ;

Svarovaci horak;*

—

Hadice pfivodu plynu;*

*

Regulator/regulatory pfivodu plynu;

Podava¢ dratu

O| 0| N[O | | | W[ DN

Napajeci kabel;*

—_
o

Deska HF

—_
—_—

Deska HF filtru

—_
N

Ventilator/ventilatory;*

-
w

Hlavni transformator

14

HF transformator (tlumivka)

Al BN BB DN O] DN D>

12




14

11

13

EVOLVE200 PLUS — NAVOD K OBSLUZE

Poz. 5
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EVOLVE200 PLUS — NAVOD K OBSLUZE

Priloha 4 Tabulka synergickych programu TIG

Material Priimér wolframové elektrody

Fe 1,6; 2,4 mm

Nerezova ocel CrNi 308-316 1,6; 2,4 mm
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EVOLVE200 PLUS — NAVOD K OBSLUZE

Priloha 5 Tabulka synergickych programu MIG

Rezim svafrovani Svafovany material Primér dratu (mm) Svarovaci plyn
0,8
Cco2
0,9
0,8
SG2 80/20
0,9
0,8
92/8
SYN STANDARD 0,9
0,8
NEREZ (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
NEREZ (CrNi) 09 98/2
PULZ / DVOJITY PULZ 1’
,0
AlMg5 Argon
1,2
AISi5 1,2 Argon
Cusi3 0,8 Argon
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