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DIN NYA PRODUKT

Tack for att du valde denna Jasic EVO 2.0-produkt.

Denna produktmanual har utformats for att sakerstalla att du far ut det mesta av din nya produkt. Se till att du ar
fullt fortrogen med den tillhandahallna informationen, med sarskild uppmarksamhet pa sakerhetsforeskrifterna i
sakerhetshaftet (Skanna QR-koden nedan). Informationen hjalper dig att skydda dig sjélv och andra mot potentiella
faror som du kan stota pa.

Se till att du utfor dagliga och periodiska underhallskontroller for att sakerstalla ar av tillforlitlighet och problem
fri drift.

Ring din Jasic-distributdr om det mot formodan skulle uppsta ett problem.

Vdnligen notera nedan detaljerna fran din produkt eftersom dessa kommer att krévas for garantiandamal och for att
sakerstalla att du far ratt information om du skulle behdva hjalp eller reservdelar.

Inkopsdatum

Varifran

Serienummer

(Serienumret kommer normalt att finnas pa toppen eller undersidan av maskinen)

Varning: Aven om alla anstréngningar har gjorts for att sakerstalla att informationen i denna manual &r fullstandig
och korrekt, kan inget ansvar accepteras for eventuella fel eller uteldmnanden. Observera att produkterna ar foremal
for kontinuerlig utveckling och kan komma att &@ndras utan foregdende meddelande. Besok jasic.co.uk for att se de
senaste manualerna.

Vanligen notera: Sakerhetsinformationshaftet kan hittas online genom att skanna QR-koden nedan

Eftermarknadsdokument inklusive svetsprocessguider finns pa www.jasic.co.uk
Denna handbok far inte kopieras eller reproduceras utan skriftligt tillstand fran Wilkinson Star Limited.
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SAKERHETS INSTRUKTIONER

& Dessa allmdnna sakerhetsnormer omfattar bade bagsvetsmaskiner och plasmaskéarmaskiner om inget
annat anges. Anvandaren ansvarar for installation och drift av utrustningen i enlighet med bifogade
instruktioner. Det @r viktigt att anvandare av denna utrustning skyddar sig sjdlva och andra frn skada eller till och med
dddsfall. Utrustningen far endast anvandas for det andamal den &r avsedd for. Anvéndning pd annat stt kan resultera
i skada eller personskada och i strid med sakerhetsreglerna. Endast [dmpligt uthildade och kompetenta personer far
anvanda utrustningen. Pacemakerbdrare bor radfréga sin ldkare innan de anvénder denna utrustning. PPE och
arbetsplatssakerhetsutrustning maste vara kompatibla for tillimpningen av det inblandade arbetet.

Utfor alltid en riskbedomning innan du utfor nagon svets- eller skaraktivitet.
Allman elsakerhet

Utrustningen bdr installeras av en kvalificerad person och i enlighet med géllande standarder i drift. Det &r
anvandarens ansvar att se till att utrustningen &r ansluten till en [dmplig stromkalla. Radfrdga din elleverantdr vid

behov.
Anvénd inte utrustningen med skydden borttagna. Ror inte stromfdrande elektriska delar eller delar som &r elektriskt laddade.
Stang av all utrustning ndr den inte anvands. Vid onormalt beteende hos utrustningen br utrustningen kontrolleras av en
ldmpligt kvalificerad servicetekniker.
0Om jordning av arbetsstycket krdvs, bind det direkt med en separat kabel med en strémférande kapacitet som kan bdra den
maximala kapaciteten for maskinstrommen.
Kablar (bade primdrmatning och svetsning) bor regelbundet kontrolleras for skador och dverhettning.
Anvadnd aldrig slitna, skadade, underdimensionerade eller déligt skarvade kablar.
Isolera dig fran arbete och jord med torra isoleringsmattor eller dverdrag som dr tillréckligt stora for att forhindra fysisk kontakt.
Ror aldrig elektroden om du i kontakt med arbetsstyckets retur.
Linda inte kablar dver kroppen.
Se till att du vidtar ytterligare sakerhetsétgarder nér du svetsar i elektriskt farliga forhéllanden som fuktiga miljder, bér véta
klader och metallstrukturer.
Forsk att undvika svetsning i tranga eller begransade lagen.
Se till att utrustningen dr val underhallen. Reparera eller byt ut skadade eller defekta delar omedelbart.
Utfor allt regelbundet underhdll i enlighet med tillverkarens instruktioner.
EMC-Klassificeringen for denna produkt dr klass A i enlighet med standarderna for elektromagnetisk kompatibilitet CISPR 11
och IEC 60974-10 och darfor ar produkten designad for att endast anvandas i industriella miljoer.
VARNING: Denna klass A-utrustning ar inte avsedd for anvéndning i bostadsomrdden dar den elektriska strdmmen
tillhandahalls av ett allmént ldgspanningssystem. Pa dessa platser kan det vara svart att sékerstalla den
elektromagnetiska kompatibiliteten pa grund av lednings- och utstralade stérningar.

Allman driftsakerhet

Bar aldrig utrustningen eller hang upp den i barremmen eller handtagen under svetsning.

Dra eller lyft aldrig maskinen i svetshrdnnaren eller andra kablar.

Anvénd alltid rétt lyftpunkter eller handtag. Anvénd alltid transporten under redskap enligt tillverkarens
rekommendationer. Lyft aldrig en maskin med gasflaskan monterad pa den.
Om driftsmiljon klassificeras som farlig, anvand endast S-markt svetsutrustning med sdker tomgdngsspanning. Sadana
miljoer kan till exempel vara: fuktiga, varma eller begransade tillgénglighetsutrymmen.
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SAKERHETS INSTRUKTIONER

Anvéandning av personlig skyddsutrustning (PPE)

PICTVIEL] Svetsbagsstralar frén alla svets- och skérprocesser kan producera intensiva, synliga och osynllga
pPE REQUIRED  (Ultravioletta och infrardda) stralar som kan brénna dgon och hud. :
AT ALL TIMES

« Bdr en godkénd svetshjalm utrustad med en [dmplig nyans av filterlins for att skydda ansiktet och
dgonen ndr du svetsar, skar eller tittar.

« Anvénd godkanda skyddsglasdgon med sidoskydd under hjalmen.

* Anvénd aldrig ndgon utrustning som dr skadad, trasig eller felaktig.

« Se alltid till att det finns tillréckliga skyddsskarmar eller barridrer for att skydda andra fran blixt,
bléndning och gnistor fran

* svets- och skéromrédet.

« Sefill att det finns tillrdckliga varningar om att svetsning eller skérning dger rum.

« Bar lampliga skyddande brandsakra kidder, handskar och skor.

« Se till att tillréicklig utsug och ventilation finns pa plats fore svetsning och skarning for att skydda anvandare och
alla arbetare i ndrheten.

« Kontrollera och se till att omrddet ar sékert och fritt fran brénnbart material innan du utfdr svetsning eller skédming.

Vissa svets- och skaroperationer kan orsaka oljud. Bar hdrselskydd for att skydda din horsel om den
omgivande ljudnivan dverskrider den lokala tillatna grénsen (t.ex.: 85 dB).
Svets- och skarguide for val av linsskarm

Svetsstrom MMA MiG MIG Heavy MAG TiGalla | Plasmaskarn- Plas- Mejsling
elektroder | littlegering Metals metaller ing masvetsning | ARC/AIR
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SAKERHETS INSTRUKTIONER

Sakerhet mot rok och svetsgaser
fi HSE har identifierat svetsare som en “riskgrupp” for yrkessjukdomar som hérrér fran exponering for damm,

gaser, angor och svetsrok. De framsta identifierade hdlsoeffekterna dr lunginflammation, astma, kronisk
obstruktiv lungsjukdom (KOL), lung- och njurcancer, metallrgksfeber (MFF) och lungfunktionsfordndringar.
Under svetsning och varmskarning “hett arbete” produceras rok som gemensamt kallas svetsrok. Beroende
pa vilken typ av svetsprocess som utfors, ar den resulterande roken en komplex och
mycket varierande blandning av gaser och partiklar.

QOavsett Iangden pa svetsningen som utfors, kraver all svetsrok, inklusive svetsning
av mjukt stal, limpliga tekniska kontroller pa plats, vilket vanligtvis r lokal
utsugsventilation (LEV) for att minska exponeringen for svetsrok inomhus och dar
LEV inte dr tillrckligt kontrollera exponeringen den bdr ocksa forbattras genom att o
anvdnda ldmplig andningsskyddsutrustning (RPE) for att hjalpa till att skydda mot ; o
kvarvarande rok. o ) ——
Vid svetsning utomhus bor lamplig RPE anvandas. Innan svetsarbeten utfors boren  Et exempel pé personligt angskydd
ldmplig riskbeddmning utforas for att sékerstalla att forvantade kontrollatgarder dr pa plats.

| D T,
—

Placera utrustningen i ett vélventilerat lage och hall huvudet borta frén svetsrok. Andas inte in svetsrok. Se till att
svetszonen dr valventilerad och att [dmpligt lokalt rokutsugssystem finns pa plats.

Om ventilationen ar délig, anvénd en godkand luftmatad svetshjalm eller andningsskydd. Lds och forsta
materialsakerhetsdatabladen (MSDS) och tillverkarens instruktioner for metaller, forbrukningsvaror, beldggningar,
rengdringsmedel och avfettningsmedel.

Svetsa inte pad platser i narheten av avfettning, rengoring eller sprutning.

Var medveten om att varme och ljusbagsstralar kan reagera med angor och bilda mycket giftiga och irriterande gaser.

For ytterligare information, se HSE-webbplatsen www.hse.gov.uk for relaterad dokumentation.

Forsiktighetsatgarder mot brand och explosion

Undvik att orsaka brander pa grund av gnistor och hett avfall eller smalt metall. Se till att Iampliga
& brandskyddsanordningar finns néra svets- och skaromradet. Ta bort allt brandfarligt och brannbart
== Material fran svetsning, skarning och omgivande omraden.
Warning i - . Qe s . ;
Svetsa eller skar inte bransle- och smdrjmedelsbehallare, dven om de dr tomma. Dessa maste rengdras
noggrant innan de kan svetsas eller skdras.

Lat alltid det svetsade eller skurna materialet svalna innan du vidror det eller
placerar det i kontakt med brénnbart eller brandfarligt material. o g
Arbeta inte i atmosférer med hdga koncentrationer av brénnbara angor, e Rl B0 P-4 R
brandfarliga gaser och damm. i Al VIVIVIXIV
Kontrollera alltid arbetsomradet en halvtimme efter signing for att sakerstilla T p B]
attinga brander har borjat. kX vV v X
Var noga med att undvika oavsiktlig kontakt mellan brannarelektroden och i PR X X |v | XX
metallforemal, eftersom detta kan orsaka ljusbagar, explosion, dverhettning ﬂ prap v v pra
eller brand. &

25 RYF]
Lar kanna och forsta dina brandslackare ik XXX[X|v




SAKERHETS INSTRUKTIONER

Arbetsmiljon

Se till att maskinen dr monterad i en saker och stabil position som méjliggdr kylande luftcirkulation.
Anvénd inte utrustningen i en miljo utanfor de faststallda driftsparametrarna. Svetsstromkallan dr inte
[dmplig for anvéandning i regn eller sno.

Forvara alltid maskinen pa ett rent, torrt utrymme.

Se till att utrustningen halls ren frdn dammuppbyggnad.

Anvadnd alltid maskinen i uppratt lage.

Skydd mot rorliga delar

Hall dig borta fran rérliga delar som motorer och fléktar nar maskinen ar i drift.
% Rorliga delar, sasom flakten, kan skara i fingrar och hander och fastna i plagg.
Skydd och héljen far tas bort for underhall och hanteras endast av kvalificerad personal efter att ha
kopplat bort stromkabeln.
Byt ut hdljena och skydden och stdng alla dorrar ndr ingreppet dr avslutat och innan utrustningen startas.
Var forsiktig sd att du inte klammer fingrarna nar du laddar och matar trdd under uppstalining och drift.
Var forsiktig nar du matar trad sa att du inte pekar den mot andra manniskor eller mot din kropp.
Se alltid till att maskinkapor och skyddsanordningar ar i drift.

Risker pa grund av magnetfilt

De magnetiska falten som skapas av hoga strommar kan paverka driften av pacemakers eller elektroniskt
styrd medicinsk utrustning. Barare av vital elektronisk utrustning bor radfraga sin Iakare innan de pabdrjar
bagsvetsning, skarning, mejsling eller punktsvetsning.

G4 inte ndra svetsutrustning med nagon kanslig elektronisk utrustning eftersom magnetfélten

kan orsaka skada.

Hall brannarkabeln och arbetsreturkabeln sa nara varandra som mdjligt dver hela sin langd. Detta kan hjalpa till att
minimera din exponering for skadliga magnetfalt.

Linda inte kablarna runt kroppen.

Hantering av komprimerade gasflaskor och regulatorer

A Felhantering av gasflaskor kan leda till bristning och utslapp av hogtrycksgas.
Kontrollera alltid att gasflaskan dr av rétt typ for svetsningen som ska utforas.
Forvara och anvand alltid cylindrar i uppratt och sakert lage.
Alla cylindrar och tryckregulatorer som anvands vid svetsning ska hanteras med forsiktighet.
Lat aldrig elektroden, elektrodhallaren eller andra elektriskt “heta” delar vidréra en cylinder.
Hall huvudet och ansiktet borta fran cylinderventilens utlopp ndr du dppnar cylinderventilen.
Sakra alltid cylindern sdkert och flytta aldrig med regulator och slangar anslutna.
Anvénd en lamplig vagn for att flytta cylindrar.
Kontrollera regelbundet alla anslutningar och skarvar for lackor.
Fulla och tomma flaskor bor forvaras separat.

Forstor eller andra aldrig nagon cylinder




SAKERHETS INSTRUKTIONER

Brandmedvetenhet
2 Skar- och svetsningsprocessen kan orsaka allvarliga brand- eller explosionsrisker. Skarning eller svetsning

av forseglade behallare, tankar, fat eller ror kan orsaka explosioner. Gnistor fran svets- eller skdrprocessen
kan orsaka brander och brénnskador. Kontrollera och riskbeddm att omradet ar sékert innan du skar eller
LTS svetsar. Ventilera all brandfarlig eller explosiv anga fran arbetsplatsen.
Ta bort allt brandfarligt material fran arbetsomradet. Tack vid behov brandfarliga material eller behdllare med
godkanda lock (folj tillverkarens instruktioner) om det inte gdr att ta bort frdn ndromradet.
Skér eller svetsa inte ddr atmosfaren kan innehalla brandfarligt damm, gas eller flytande anga.
Ha alltid rétt brandsldckare i ndrheten och vet hur man anvander den.

Heta delar

Var alltid medveten om att material som skars eller svetsas kommer att bli mycket varmt och halla varmen
& under avsevart lang tid, vilket kommer att orsaka allvarliga brannskador om lamplig PPE inte bérs.

Ror inte vid hett material eller delar med bara hander.
Tilldt alltid en avkylningsperiod innan du arbetar med material som nyligen skurits eller svetsats.
Anvénd lampliga isolerade svetshandskar och kldder for att hantera heta delar for att forhindra brénnskador.

Bullermedvetenhet

Skar- och svetsprocessen kan generera ljud som kan orsaka permanent skada pa din horsel. Buller frén
A skar- och svetsutrustning kan skada horseln. Skydda alltid dina dron fran buller och anvand godkanda

och lampliga hdrselskydd om ljudnivéerna ar hga. Radgdr med din lokala specialist om du &r osaker
pa hur du ska testa for ljudnivaer.

RF-deklaration

Utrustning som dverensstammer med direktiv 2014/30/EU om elektromagnetisk kompatibilitet (EMC) och
de tekniska kraven i EN60974-10 &r designad for anvandning i industribyggnader och inte for hushallshruk
dar elektricitet tillhandahélls via det offentliga Iagspanningssystemet.
Svarigheter kan uppstd med att sakerstalla klass A elektromagnetisk kompatibilitet for system installerade
i hemmiljder pd grund av ledande och utstrélade emissioner.
Vid elektromagnetiska problem @r det anvandarens ansvar att |gsa situationen. Det kan vara nédvandigt att skdrma
av utrustningen och montera lampliga filter pa elndtet.

LF Declaration

Se dataskylten pa utrustningen for stromforsorjningskrav.

P& grund av den forhdjda absorbansen av primarstrommen fran stromforsorjningsnatverket paverkar

hdgeffektsystem kvaliteten pa strom som tillhandahalls av nétet. Foljaktligen maste
anslutningsbegransningar eller maximala impedanskrav som tillats av natverket vid den allmanna natverkets
anslutningspunkt tillampas pa dessa system.
| detta fall & installatdren eller anvandaren ansvarig for att utrustningen kan anslutas, radfraga elleverantren vid behov.




SAKERHETS INSTRUKTIONER

Material och avfallshantering

@9 Svetsutrustning dr tillverkad med BSI publicerade standarder som uppfyller CE-kraven for material som
'..‘ inte innehaller ndgra giftiga eller giftiga material som &r farliga for operatdren. Slang inte utrustningen
tillsammans med normalt avfall.

E Det europeiska direktivet 2012/19/EU om avfall frén elektrisk och elektronisk utrustning anger att
elektrisk utrustning som har nétt sin livslangd maste samlas in separat och dterldmnas till en

— miljéanpassad atervinningsanldggning for kassering.

For mer detaljerad information, se HSE-webbplatsen www.hse.gov.uk

Paketinnehall och uppackning

Foljande artiklar medfdljer varje modell i ditt nya Jasic EVO-produktpaket.

Var forsiktig nar du packar upp innehallet och se till att alla artiklar finns med och inte ar skadade. Om skador
upptécks eller om artiklar saknas, vanligen kontakta leverantren i forsta hand och innan du installerar eller
anvander produkten.

Registrera produktmodell, serienummer och inkdpsdatum i informationsavsnittet som finns pd insidan av
denna bruksanvisning.

Jasic 320P ACDC Luftkylt paket
« ET-320P ACDC stromkélla

* Luftkyld TIG-brénnare

« fterledningskabel

* Gasregulator

« 2m gasslang med kopplingar

* USB-minne med bruksanvisning

Jasic 320P ACDC Vattenkylt paket
« ET-320P ACDC stromkalla

« LC-40 vattenkylare

« Vattenkyld TIG-brannare

« fterledningskabel

* Gasregulator

« 2m gasslang med kopplingar

« Vagn

* USB-minne med bruksanvisning

Observera: Paketets innehall kan variera beroende pa land och artikelnummer i paketet




BESKRIVNING AV SYMBOLER

A\

Lds denna bruksanvisning noggrant fore anvandning.

A

Varning i drift.

=4O

Enfas statisk frekvensomvandlare-transformatorlikriktare.

D>
1 ~50/60Hz

Symbol for enfas véxelstromsforsorjning och nominell frekvens.

Kan anvandas i miljoer med hog risk for elektriska stotar.

[P-skyddsklass, sasom IP23S.

U1 Nominell AC-ingangsspanning (med tolerans +15 %).

[Tmax Nominell maximal ingdngsstrom.

[eff Maximal effektiv ingdngsstrom.

X Driftcykel, forhallandet mellan given varaktighetstid och full cykeltid.

[
S

U0 Tomgangsspanning, sekunddrlindningens tomgangsspanning.

(=
~

U2 Lastspdnning.

H Isolationsklass.

Sléng inte elektriskt avfall tillsammans med annat vanligt avfall. Skydda var miljg.

Varning for risk for elektrisk stot.

Stromenhet “A”

Indikator for Gverhettningsskydd.

Indikator for dverstromsskydd.

VRD-funktionsindikator.

I\H@©*>§I‘ T

MMA-ldge.

=8

LIFTTIG-lage.

e e
o~
EEN)

Val av svetselektroddiameter for MMA.

MMA-strom.

Varmstartstrom for MMA.

MMA:s bagkraft.

Vaxling av svetslage.

OOF PP

Ovrig funktionsvéxling.

Tradlos indikering.

Fjarrkontroll.

50

Parkoppling av tradlds fiérrkontroll.
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BESKRIVNING AV SYMBOLER

Tpre

Forstromning

Is

Initialstrom

Tup

Uppstromningstid

Toppstrom

Basstrom

Nedstromningstid

Slutstrom

Efterstrmningstid

Punktsvetstid

Pulsfrekvens

Pulsdriftscykel

DCTIG-lige

DC-puls TIG-lage

Pulsfrekvensenhet "Hz"

HF-bdgstartldge

Lyftbagstartlage

'''''

Smart gas

Programaterkallning

Programsparning

Enkel instdllning




PRODUKTOVERSIKT

Denna digitala TIG 320P ACDC-invertersvetsmaskin har avancerad teknik som
ger utmarkt svetsprestanda tillsammans med anvandarupplevelse. De ger en
stabil ljusbdge som dr idealisk for ACHF TIG, DCHF TIG, DCLift TIG, puls TIG och
MMA-svetslagen som kan svetsa kolstal, Iaglegerat stal, rostfritt stal, aluminium
och andra material.

Dessutom erbjuder de manga justerbara TlG- och MMA-funktioner som gor dessa
maskiner mycket hallbara och robusta for en mangd olika svetsapplikationer.

Den unika elektriska strukturen och luftkanaldesignen inuti maskinen dkar
varmeavledningen som genereras av stromforsorjningsenheter, vilket forbattrar
maskinens arbetscykel.

Genom att dra nytta av den unika luftkanalen kan utrustningen effektivt
forhindra skador pa stromforsorjningsenheter och styrkretsar fran damm
som sugs in av flakten, vilket avsevart forbattrar utrustningens tillforlitlighet. Den unika ClearVision-displayen ger
operatdren tydlig och informativ data for de erbjudna svetsprocesserna.

De viktigaste funktionerna ar:

« Svetsprocesser som inkluderar: AC/DCHF TIG, Lift TIG och MMA.

« Flera AC-utgangsvagformer, med blandad vagfrekvens och arbetscykel inklusive AC-vagbalans.

« (learVision digital kontrollpanelteknik.

« EVO-serien erbjuder en robust, ergonomisk design som inkluderar Active Balancing Air Passage (ABAP).

* Forbéttrade TIG-funktioner som inkluderar dash-arc, timers for/efter gas, upp/ned lutningskontroll, 2T/4T och smart gaskontroll
for att optimera skyddsgasforbrukningen.

* Inbyggd HF-stabiliseringsteknik.

« ET-320P ACDC levereras med fullsténdig TIG-pulskontroll i AC- och DCTIG-Idgen.

* ET-320P levereras med en luft-TIG-brdnnare, gasslang och requlator.

* ET-320P-WC levereras med valfri vattenkylare LC-40, vattenkyld TIG-brénnare, gasslang, gasregulator och vagn.

« Funktioner som snabb fabriksaterstallning, automatiskt vilolage och spanningsreduceringsenhet (VRD).

* Flaktteknik med behovsanpassad flkt forlanger livslangden pd den interna flakten men minskar, dnnu viktigare, ansamlingen av
slipdamm som dras in i maskinen.

« Overstréms- och Gverhettningsskydd.

» MMA-funktioner som inkluderar bagkraft, varmstartstrdm och anti-stick-funktion som ger enkel bagstart, lagt sprut och stabil
strom som ger god svetsstrangform, vilket gor denna maskin idealisk for en mangd olika svetselektroder.

* Mdjlighet att spara upp till 10 instéliningsprogram for svetsning i varje svetsprocess och ladda om vid behov.

« Parametrar sparas automatiskt vid avstangning och dterstalls automatiskt vid omstart av maskinen.

* Tradlost Bluetooth-granssnitt ar nu standard.

« Tradbunden fjarrkontroll &r standard via 9-poligt uttag pa frontpanelen.

« Olika tradbundna och tradlosa fjarrkontroller finns tillgédngliga som tillval.

« Kompatibel med mobilapp som tillval.

* Robusta 35-50 mm dinse-uttag.

* Hogkvalitativ finish pa lister.




TEKNISKA SPECIFIKATIONER

Parameter Enhet Jasic TIG ET-320P ACDC JasicTIG ET-320P ACDC-WC
Nominell ingdngsstrom (U1) V&Hz AC400V (50/60 Hz) AC400V (50/60 Hz)
Nominell ingangsstrom (leff) A MMA8.7 TIGS.2 MMAS8.7 TIG8.4
Nominell ingdngsstrom (Imax) | A MMA15.8 TIG15.0 MMA15.8 TIG15.4
Nominell ingdngseffekt kVA MMA11.5 TIG10.1 MMA11.5 TIG10.2
Svetsstromsomrade A MMA 10 ~ 270 MMA 10 ~ 270
DCTIG10 ~ 320 DCTIG10 ~ 320
ACTIG 20 ~ 320 ACTIG 20 ~ 320
Svetsspanningsomrade (U2) V MMA 30.8 TIG22.8 MMA30.8 TIG22.8
MMA TIG MMA TIG
Nominell arbetscykel (X) % 270A @ 30% 320A @30% 270A @ 30% 320A @ 30%
(nominell vid 40°C) 190A @ 60%. 226A @ 60% 190A @ 60%. 226A @ 60%
148A @ 100% 175A @ 100% 148A @ 100% 175A @ 100%
Bagkraftsomrade A 0~ 100 0~ 100
Varmstartsomrade A 0~80 0~80
Forstromningstid S 0~10 0~10
Efterstromningstid S 0~50 0~50
Initial- och slutstrom A DC10~320 AC20 ~320 DC10~320 AC20 ~320
Basstrom A DC10~320 AC20 ~320 DC10~320 AC20 ~320
Upp/ner-slopetid S 0~15 0~15
Pulsfrekvens DC Hz 0.5~ 200 0.5~ 200
Pulsbelastning % 5~95 5~95
AC-utgdngsfrekvens 50 ~ 200 50 ~ 200
AC-pulsfrekvens AC-frekvens 50Hz AC-frekvens 50Hz
Pulsfrekvens 0,5 ~ 5Hz Pulsfrekvens 0,5 ~ 5Hz
AC-frekvens 200Hz AC-frekvens 200Hz
Pulsfrekvens 0,5 ~ 20Hz Pulsfrekvens 0,5 ~ 20Hz
AC-balans 20 ~ 60 20 ~ 60
Blandad pulsfrekvens AC-frekvens 50Hz AC-frekvens 50Hz
(blandat Iage) Pulsfrekvens 1 ~ 5Hz Pulsfrekvens 1 ~ 5Hz
AC-frekvens 200Hz AC-frekvens 200Hz
Pulsfrekvens 1 ~ 20Hz Pulsfrekvens 1 ~ 20Hz
Blandad arbetsforhallande 5~30 5~30
Punktsvetstid S Bagbildningstid (Tspot) 0,01 ~ 10 Bagbildningstid (Tspot) 0,01 ~ 10
Bagslackningstid (Ttakt) 0,1 ~ 10 Bdgslackningstid (Ttakt) 0,1 ~ 10
Obelastad spanning (U0) 71 71
VRD Obelastad spanning (Ur) Vv 9.5 9.5
TIG-bagstartlage - HF / Lift TIG HF/Lift TIG

Fjarrkontroll

Digital fidrrbrénnare, analog
fiérrbrannare, tradbunden/tradlds
pedalkontroll, tradbunden/tradlds

handhallen fjarrkontroll, tradlds
svetshjalm och mobilapp

HF/Lift TIG Digital fjérrbrannare,
analog fjarrbrénnare, tradbunden/
tradlds pedalkontroll, tradbunden/

tradlos handhallen fjarrkontroll, tradlds
svetshjalm och mobilapp




TEKNISKA SPECIFIKATIONER

Parameter Enhet JasicTIG ET-320P ACDC JasicTIG ET-320P ACDC-WC
Verkningsgrad % >80 >80

Standbyeffekt <10 <10

Effektfaktor s o 0.94 0.94

Standard - EN60974-1 & EN IEC 60974-1

Skyddsklass IP 1P23S 1P23S

Isoleringsklass - H H

Ljudniva Db <70 <70
Fororeningsniva Niva 3 Niva 3
Driftstemperaturomrade °C -10 ~ +40 -10~+40 (med frostskyddsldsning)
Forvaringstemperatur °C -20 ~ 455 -20~455 (med frostskyddsldsning)
Storlek (med handtag) mm 568 x 230 x 416 558 x 230 x 416 (LC-40 600x217x283)
Forpackningsstorlek mm 680 x 320 x 565 680 x 320 x 565 (LC-40 630x255x315)
Nettovikt Kg 23.8 ¢/wLC-40=32.2

Totalvikt Kg 26.5 dwlC-40=42.7

* Rekommenderad minsta rekommenderade huvuduttagsstorlek ar en 400V 16ampere med en monterad typ

C-brytare.

Observera: Pa grund av variationer i tillverkade produkter ar alla angivna prestandavarden, kapaciteter, matt,
dimensioner och vikter endast ungefarliga. Uppnaelig prestanda och varden vid anvandning kan bero pa korrekt
installation, tillimpningar och anvandning samt regelbundet underhall och service.




BESKRIVNING AV KONTROLLER - ET-320P

Framifran

1. Maskinens barhandtag

2. Digital kontrollpanel (se ldngre ner for mer information)

3. Tradlds fiarrkontroll (tillval)

4. Utgdngsterminal "+, Anslutning for arbetsklamma i TIG-lage,

hylsstorlek ar 35/50 mm

Shielding gas outlet connector

6. “-"Utgangsterminal, Anslutningen for TIG-brannaren i TIG-lage,
uttagsstorleken dr 35/50 mm

7. Trddbunden fiarrkontroll, 9-polig uttag

Ingdngskabel for strom

9. Skyddsgasinloppsslang (ansluten)

bl

NOoO b W N =

Lad

Bakifran
10. Micro USB typ-C-uttag, for nedladdning av programvara och laddning av telefon, y
anvands for programuppgraderingar och laddning av 5V/2A-telefoner ** y. °

11. PA/AV-strombrytare for huvudstrombrytare
12. Ingdng for skyddsgas
13. Bakpanel med integrerade kylventiler
14. Nétkabel
* 4-poligt uttag for vattenkylarens strom-/kontrolluttag (monterat som standard)
** Observera: Ladda inte en mobiltelefon medan maskinen TIG-svetsar.

KONTROLLPANELEN

15. Knapp och indikator for enkel installning

16. TIG-parametervisningsomrade

17. Knapp och indikator for fjarrkontroll

18. Knapp och indikator for att spara program

19. Digitalt displayfonster

20. Knapp och indikator for att ladda program

21. Varningsindikatorer

22. Knapp och indikator for val av DCTIG-, DC Pulse TIG-
och MMA-svetsprocess

23. Knapp och indikator for val av HF- och Lift TIG-svetsning

24, Brukare och indikator for smart gasaktivering

25. Brukare och indikator for val av vattenkylare***

26. Kontrollratt for parameterjustering ok e " '
27, Indikator f6r VRD-funktion Se sidan 15 for detaljer om vattenkylaren.

320PACDC

28. Brukare och indikatorer for MMA-parameterval
29. Brukare och indikatorer for kontrolllage for TIG-brannare

15




BESKRIVNING AV REGLAGE - VATTENKYLARE LC-40

Oversikt och tekniska detaljer

Svetsparameter Enhet LC-40 Vattenkylare

Nominell v AC400V 15% 50/60Hz

ingangsspanning

Nominellingangseffekt | W AC400V @ 140W

Vattentankens volym L 6,5

Maximalt tryck MPa 0,42

Maximalt flode L/min 5

Nominell kyleffekt kw 1,5 (1L/min)

Skyddsklass - 1P23S

Executive-standard - EN1EC60974-2 / BS EN IEC60974-2

Kylvatska - Rent vatten, frostskyddsldsning,
blandad vatska

Omgivningstemperatur | °C Blandad vatska, rent vatten: 5 ~ 60

vid drift Frysskyddsldsning: -20 ~ 60

Jasic LC-40 vattenkylare
1. Strom- och kontrollkontakt och kabel
2. Vattenutlopp: (kallt) anslut den bla TIG-brannarens vattenslang till denna kontakt
3. Vattenretur: (varmt) anslut den roda TIG-brannarens returvattenslang il
denna kontakt
4. Pafyliningslock for kylvétska, ta bort for att fylla vatten-/kylvatsketanken
5. LC-40 Kylarindikatorer
Overst - Stromlampa
Mitten - Flodesvarningslampa
Nederst - Overhettningsvarningslampa
6. Indikator for kylvétskans min- och maxniva *
7. Kylvétskans avtappningsplugg, ta bort den for att tomma kylvétskebehallaren
*Vanligtvis racker 5 liter kylvétska till att fylla upp till maxnivalinjen.

Vattenniva (kylvatska):

.......

Om nivan &r 1dg kan TIG-brannaren dverhettas och skada uppsta.

Fyllinte vattentanken med kylvétska for mycket.

« Se till att tillsétta kylvatska ndr ingangskabeln &r bortkopplad fran stromforsdrjningen.

* De tva filterndten i vattenpafylIningslocket (4 som ovan) kan inte tas bort. Om ofiltrerad kylvatska tillsatts kan fororeningar
blockera vattenvdgssystemet och foljaktligen kan maskinen eller TIG-brannaren skadas.

Drénering av kylvatska: Kylvdtskan kan tommas genom att skruva loss och ta bort den frémre avtappningspluggen
(artikel nr 7) pd bilden ovan.

Observera: Vid forsta paslagningen dr flodeshrytarens sakerhetskrets inte aktiv pa 2 minuter. Detta gors
for att vattenflodet ska stabiliseras och eventuella luftbubblor ska kunna avldgsnas. Efter 2 minuter ar

flodesavkdnningskretsen aktiv och kommer att kontinuerligt dvervaka vattenflodet.
16




INSTALLATION

Installation

Agaren/anvéndaren ar ansvarig for att installera och anvéinda denna
svetsmaskin enligt denna bruksanvisning. Innan utrustningen
installeras ska dgaren/anvéndaren gdra en beddmning av
potentiella faror i omgivningen.

Uppackning

Kontrollera forpackningen for tecken pa skador.

Ta forsiktigt ut maskinen och spara forpackningen dtminstone tills
installationen dr klar.

Kontakta din leverantdr i forsta hand om nagon del saknas eller ar skadad.

Lyft
Jasic ET-320P ACDC har ett integrerat handtag for enkel lyftning endast for hand.
Se alltid till att maskinen lyfts och transporteras sakert.

Plats

Maskinen ska placeras pa en lamplig plats och i limplig miljo. Var forsiktig sa att fukt, damm, dnga, olja eller fratande
gaser undviks. Placera den pa en saker, jamn yta och se till att det finns tillrdckligt med utrymme runt maskinen for att
sakerstalla naturligt luftflode. Anvand inte systemet i regn eller sno.

Placera svetsaggregatet ndra ett lampligt eluttag och se till att du [dmnar minst 30 cm utrymme runt maskinen for att
majliggora korrekt ventilation.

Placera alltid maskinen pa en fast, jamn yta fore anvandning och se till att den inte kan vélta. Anvénd aldrig maskinen
pa sidan. De flesta metaller, inklusive rostfritt stal, kan avge giftig anga vid svetsning eller skérning.

For att skydda operatéren och andra som arbetar i omradet ar det viktigt att ha tillracklig ventilation i arbetsomradet
for att sakerstdlla att luftkvalitetsnivan uppfyller alla lokala och nationella standarder.

sakerhetskunskap. Alla anslutningar ska goras med stromforsorjningen avstangd. Felaktig
ingangsspanning kan skada utrustningen.
Elektrisk stot kan orsaka dodsfall. Efter att maskinen stangs av finns det fortfarande hoga spanningar
i maskinen, s att du tar bort skydden, ror inte vid nagra spanningsforande delar pa utrustningen
i minst 10 minuter. Anslut aldrig maskinen till elndtet med panelerna borttagna. Den elektriska
anslutningen av denna utrustning ska utforas av lamplig kvalificerad personal och dessa ska goras med
stromforsorjningen avstangd. Felaktig spanning kan skada utrustningen.

2 Foljande drift kraver tillracklig yrkeskunskap om elektriska aspekter och omfattande

Ingangsstromanslutning

Innan du ansluter maskinen bor du sakerstélla att ratt stromforsorjning finns tillganglig. Detaljer om maskinens krav
finns pd maskinens dataskylt eller i tabellen med tekniska specifikationer pa sidan 12 & 13i denna manual. Denna
utrustning bor alltid anslutas av en kvalificerad och kompetent person. Se alltid till att utrustningen dr korrekt jordad.
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INSTALLATION

1. Testa med multimeter for att sékerstalla att ingangsspanningsvérdet ligger inom det angivna
ingangsspanningsomradet.

2. Setill att svetsens strombrytare dr avstdngd.

3. Koppla in nétkabeln till rétt storlek pa natkontakten och se till att fas-, neutral- och jordledningarna ar
korrekt anslutna.

4. Seftill att natsakringen ar korrekt dimensionerad for den anslutna maskinen.

5. Anslut maskinens ndtkontakt ordentligt till motsvarande eluttag.

Vanligen notera: Om maskinen behdver anvandas med langa forlangningssladdar, anvéand en
forlangningssladd med storre tvdrsnittsarea for att minska spanningsfallet. Kontakta din elektriker eller
elleverantor for rekommenderad storlek.

Gasanslutningar

Gasregulatorn dr utformad for att minska och kontrollera hdgtrycksgasen fran en cylinder eller
rorledning till det arbetstryck som kravs for Jasic TIG-maskinen.

Innan du monterar regulatorn, rengdr cylinderventilens utlopp. Matcha regulatorn med cylindern
och innan du ansluter, se till att regulatorn och regulatorns inlopp och cylinderutlopp matchar. Anslut
regulatorns inloppsanslutning till cylindern och dra &t den ordentligt (dra inte at for hart)

med en ldmplig skiftnyckel. Om du anvénder en gasflodesmatare, anslut den till regulatorns b
utlopp. Anslut gasslangen till regulatorn/flodesmétaren som nu sitter pa skyddsgascylindern

och anslut den andra nden till gasuttaget pd maskinens bakpanel.

Med requlatorn ansluten till cylindern, std alltid pa ena sidan av
regulatorn och dppna forst ddrefter langsamt cylinderventilen. Vrid
ldngsamt justeringsratten (medurs) tills utloppsmataren visar att du har
stallt in onskad flodeshastighet. For att minska gasflodeshastigheten,
vrid justeringsratten moturs tills onskad flodeshastighet visas pa
mataren/flodesmataren.

Utgangsstromanslutningar

N&r du satter i kabelkontakten pd aterledarkabeln, MMA-elektrodhallaren eller TIG-brénnaradaptern i dinse-uttaget pa
svetsmaskinens frontpanel, vrid den medurs for att
dra . Det ar mycket viktigt att kontrollera dessa = f
. . . .. . . (R~
stromanslutningar dagligen for att sakerstalla att k(
deinte har lossnat, annars kan ljusbagar uppsta vid 4~ —
;KK\\\;

anvandning under belastning. w(
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INSTALLATION OF WIRED REMOTE CONTROL

Anslutning for tradbunden handhallen fjarrkontroll (standard)
Som standard ar EVO TIG 300P-maskinerna utrustade med ett 9-poligt fiarrkontrolluttag (1).

Detta gor att den matchande 9-poliga kontakten (2) fran den handhallna fjérrkontrollen eller
en fotpedal kan anslutas direkt till maskinen for att ge anvandaren fjérrstyring.

Observera: Kontrollera att maskinen stdder en trddbunden handhdllen fjrrkontroll eller
fotkontroll fore installation.

Tradlos fjarrkontroll (valfritt)

For enkelhetens skull kan EVO TIG-serien av maskiner dven styra svetsstrommen tradldst.
For att mojliggora detta kan du behdva montera den valfria fjarrgranssnittsmodulen *

Installation av den tradlosa mottagarmodulen

1. Tabort plastkdpanA’som visas pa bilden till hoger och montera den tradldsa
mottagarmodulen som visas.

2. Tabort skruvarna pa maskinens vanstra sidokapa. -2
3. Tabort spannet fran insidan av maskinens frontpanel och dra ut kontakten.
4, Sittiden tradlosa mottagarmodulen ‘B'i frontpanelen och anslut sedan A

mottagarmodulens anslutningsledning till (N1-uttaget pa moderkortet.

Vanligen notera: Kontrollera att maskinen stoder tradldsa handhélina
fjarrkontroller fore installation.

* Den tradlgsa mottagaren ET-320P &r standardmonterad.

elsakerhet. Se till att maskinens ingangskabel ar bortkopplad fran elnétet och vantai 5
minuter innan du tar bort maskinens skydd.
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KONTROLLPANELEN

1 11
2

3 12
4

5 13
6

7 14
8 15
9 16
10 17

320PACDC

1. Enkelinstéllning: Nar indikatorn for enkel instalIning lyser indikerar det att svetsen gar in i enkelt lage och
endast toppstrdmmen kan justeras. Alla andra parametrar ar forinstéllda i enlighet med toppstrommen. Obs:
Fjarrkontrollfunktionen stods inte i enkelt ldge! (se sidan 23 for mer information).

2. TIG-parametervalsomrade: Genom att trycka pa justeringsknappen (8) markeras lysdioden for den parameter som
ska justeras i valomradet.

3. Fjarrkontrollval: Genom att trycka pd den har knappen stélls stromkontrollen fran panelen till en fiérrenhet, sésom
en fotpedal eller en TIG-brénnare med fjarrpotentiometer, samt en fjarrkontrollenhet for MMA.

4, Programlagring: Via kontrollpanelen staller du in onskat svetslage och parameterinformation som ska
sparas och klickar pa spara-knappen (4) for att lagra parametrarna. Nér lagringsindikatorn lyser, vrider du
pa justeringsknappen for att vdlja kanalerna (nr 1~nr 10). Tryck sedan pa spara-knappen for att avsluta
informationslagringen. Tryck pa spara-knappen igen (indikatorn &r slackt) for att avsluta sparandet av
svetsprogrammet.

5. Digital matare: Visar forinstélld och aktuell strom samt visar parameterinstallningarna tillsammans med felkoder.

6. Programaterkallning: Nar du behdver hdmta ett sparat svetslage och parameterinformation, klicka pa
laddningsknappen for att hamta parametrarna. Nar laddningsindikatorn ar tand, vrid justeringsknappen for att
vélja kanalerna (nr 01 ~ nr 10). Tryck sedan pa laddningsknappen for att avsluta informationsaterkallningen efter
att du har valt de kanaler som ska hdmtas. Tryck pa laddningsknappen igen (laddningsindikatorn dr sléckt) for att
avsluta laddningen.

7. Varningsindikatorer:
a. Den gula varningslampan tands om maskinen dverhettas.
b. Den roda varningslampan tands om maskinen upplever en situation med under- eller Gverspanning i ndtet.

8. Omrdde for val av svetslage: Genom att trycka pa svetsldgesknappen markeras lysdioden for TIG AC-, TIG DC-,
TIG Hybrid (Mix)- och MMA-vljaren och indikatorerna: | det hér omradet kan operatéren véxla mellan MMA-
och TIG-svetsldgen via den grna knappen nedan. Motsvarande lysdiodindikator tands, se sidan 24 och framét
for mer information.
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KONTROLLPANELEN

1 11
2

3 12
4

5 13
6

7 14
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9 16
10 17

320PACDC

9. Valknapp for TIG-startlage (kontakt- eller kontaktlos tandning): Nar du trycker pa den hér knappen véljer du
antingen HF-starttandning eller lyftbagstandning i TIG-I&ge och matchningsindikatorn tands.

10. TIG-brannarens avtryckarfunktionslégen: 2T, 47, repeat och punktsvetsning. Tryck pa “mode”-knappen for att valja
onskat svetsavtryckarlage och beroende pa ditt valda TIG-brénnaravtryckaralternativ ténds motsvarande LED-
indikator. Se sidorna 53 och 54 for mer information.

11. Val av Smart Gas. Den har funktionen matchar automatiskt efterstromningstiden for gasen till anvéndarens
parameterinstallning i TIG-lage (med Smart Gas paslagen kan du inte komma dt efterstromningsalternativet).

12. Valknapp for vattenkylning (vatten eller luft): Med den har knappen sls den monterade TIG-vattenkylaren pa/av
och matchningsindikatorn ténds.

13. Justeringsratt/knapp: Genom att trycka pa kontrollratten kan du bléddra igenom maskinens parametrar. Genom att
vrida pa kontrollratten kan du justera en vald parameter enligt anvisningarna pa kontrollpanelens digitala display.

14. VRD-indikatorn VRD-lysdioden (Voltage Reduction Device) lyser ndr maskinen ar i MMA-lage och VRD-funktionen
ar aktiverad.

15. Valzon for MMA-parameter: Genom att trycka pa justeringsknappen kan du justera MMA-parametrar for MMA-
svetsstrom, varmstart och bagkraftskontroll.

16. TIG-standard- eller TIG-pulsfunktionsknapp: Genom att trycka pa pulsknappen aktiveras TIG-
strompulsfunktionerna, se sidorna 42 och 43 for mer information.

17. Valknapp for AC-vagformstyp: Genom att trycka pd AC-vagformsknappen kan du bldddra igenom 3 vagtyper
som anvands i TIG AC-svetslage: fyrkantsvdg, triangelvag och sinusvag. Beroende pa ditt val tands motsvarande
lysdiodindikator, se sidan 46 fr mer information.
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KONTROLLPANEL - FUNKTIONER

Ttakt  Tpost

Omradet for val av TIG-parametrar, som visas ovan, visar processflodet vid TIG-svetsning.
Genom att trycka pa justeringsratten markeras Ip-indikatorns lysdiod och genom att vrida pa ratten bldddrar du
igenom de andra parametrarna i urvalsomradet.

Indikator for gasforstromningstid. Nar denna parameter-LED lyser indikerar den att forstromningstiden

Tore for gasen kan justeras fran 0 ~ 10 sekunder, vilket visas pa displayen ovan.
Is Indikator for initialstrom. Nar parameter-LED lyser indikerar den att initialstrommen kan justeras fran
DC=10 ~ 320 ampere och AC= 20 ~ 320 ampere.
Indikator for uppstromningstid. Nar indikatorn lyser kan uppstromningstiden justeras mellan
Tup e ..
initialstrom och toppstrom mgllan 0 ~ 15 sekunder.
Ip Indikatorn for toppstrom ér PA ndr den véljs och toppstrommen kan justeras fran
DC=10 ~ 320 ampere och AC= 20 ~ 320 ampere.
Ib Indikator for basstrom. Nar indikatorn lyser (endast pulsldge) kan det lagre stromvardet stéllas in och ar
justerbart fran DC =10 ~ 320 ampere och AC= 20 ~ 320 ampere.
Indikator for nedstromningstid. Nar indikatorn lyser kan nedstromstiden justeras mellan toppstrom och
Tdown " .
slutstrom mellan 0 och 10 sekunder, enligt ovan.
It N&r parameter-LED:n lyser indikerar den att slutstrommen kan justeras frén
DC=10 ~ 320 ampere och AC= 20 ~ 320 ampere.
Indikator for gasefterstromningstid. Nar denna parameter-LED lyser indikerar den att
Tpust . . . 2 .
gasefterstromningstiden kan justeras fran 0 ~ 20 sekunder enligt ovan.
T spot Indikator for punktsvetsningstid. Nar indikatorn lyser indikerar den punktsvetsningstiden som visas pa
kontrollpanelens display. Den kan justeras mellan 0,01 ~ 10 sekunder.
T takt Indikator for punktsvetsningsintervall. Indikator for punktsvetsningstid. Nér indikatorn lyser indikerar
den punktsvetsning. Den kan justeras mellan 0,1 ~ 10 sekunder.
NN | TIG-pulslage tands pulsfrekvensindikatorn for att indikera att pulsfrekvensen kan justeras och mellan
# | vérdena 0,5 ~ 200 Hz (Tillgangligt i AC- eller DCTIG-svetslage).
g | ITIG-pulsldge tands pulsarbetscykelindikatorn for att indikera att forhallandet mellan toppstrémstiden
%

och pulsperioden kan justeras mellan vérdena 5 ~ 95 %. (Tillgangligt i AC- eller DCTIG-svetsldge).
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KONTROLLPANEL - FUNKTIONER

Ttakt  Tpost

Omradet for val av TIG-parametrar, som visas ovan, visar processflodet vid TIG-svetsning.
Genom att trycka pa justeringsratten markeras Ip-indikatorns lysdiod och genom att vrida pa ratten bldddrar du
igenom de andra parametrarna i urvalsomradet.

ITIG AC-ldge tands AC-frekvensindikatorn for att indikera att AC-frekvensen kan justeras och ligger
mellan vardena 50 ~ 200 Hz. (Endast tillganglig i ACTIG-svetsldge).

ITIG AC-ldge tands AC-balansindikatorn for att indikera att AC-balansen dr korrekt, vilket kan justeras,
mellan vdrdena 20 ~ 60 Hz. (Endast tillganglig i ACTIG-svetslage).

I TIG AC-hybridldge tands indikatorn for blandad frekvens for att indikera att den blandade AC-
frekvensen kan justeras och ligger mellan vérdena 1 ~ 5 Hz och 1 ~ 20 Hz for AC/DC MIX-frekvens.
(Tillganglig i ACTIG-hybridsvetslage).

I TIG AC-hybridlage tands indikatorn for blandad arbetscykel for att indikera att forhallandet mellan
DC och blandningsperioden kan justeras och ligger mellan vérdena 5 ~ 30 %. (Tillganglig i ACTIG-
hybridsvetsldge).

<5 =F l1i=§\
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Digital display
Den digitala mataren, som visas till hoger, visar forinstallda och faktiska

stromvarden, tidsinstallningar, frekvensvarden, procentandel, felkoder
och andra parameterinstaliningar nar de dr valda.

Nar maskinen inte svetsar visas det forinstallda vardet for svetsstrommen
automatiskt.

N&r maskinen svetsar visas det “faktiska” utgangsvérdet for svetsstrommen.

Nar fabriksinstéliningarna dterstalls visas nedrakningen. Serienumret kan

hamtas och visas pa displayen. Nar ett fel uppstar pa maskinen visas en felkod relaterad till felet.
* IndikatornA’tands nér stromstyrkan justeras eller nér det finns strom.

* Indikatorn‘S'ténds nar en tidsparameter visas och justeras.

« Indikatorn ‘Hz' tands nér en frekvensparameter visas och justeras.

« Indikatorn ‘%’ ténds nar en procentparameter visas och justeras.

* Indikatorn‘V'tands nér det finns utgédngsspénning.

« 'JOB' refererar till att spara och aterkalla svetsprogram.

Parameterjustering vridknapp

Denna multifunktionella kontrollknapp anvands for att bladdra igenom de olika parametrara
for svetsutrustningen.

Beroende pa vilken svetsprocess du har valt kan operatdren genom att vrida kontrollknappen
vélja dnskade parametrar for svetsprocessen. Genom att sedan trycka pa kontrollknappen ténds
parameter-LED:n. Du kan sedan gdra nskad justering genom att vrida pé kontrollknappen. Genom att trycka pa
kontrollknappen igen lagras installningen. Detta bekraftas genom att

lysdioden slutar blinka och parametern sparas.

Den valda parametern och parametervardena visas via parameter-LED:n samt pa den digitala displayen. Lysdioderna
bredvid mdtaren indikerar om parametern dr antingen ampere, sekunder, % eller Hz, som visas ovan.

Under svetsning justeras den valda parametern genom att vrida pa justeringsknappen. Dessa justeringar visas ocksa
med hjalp av en uppsdttning grona lysdioder som cirklar runt kontrollratten.

Varningsindikatorer

Over temperatur

l Overhettningsindikatorlampan indikerar att maskinen har aktiverats i Gverhettningsskydd och har slutat
svetsa. Maskinen dteraktiveras ndr enheten har svalnat.

Overstrom

@ Overstromsindikatorlampan indikerar att maskinen har forsatts i verstromsskydd och har stoppat utgdngen.
" Kterstall maskinen genom att stinga av den och sedan sl pa den igen.

Observera: Om ovanstdende fel fortfarande uppstar, se sidan 28 for att utfora en fabriksdterstélining.
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-~ K N

3 4 5 6

Dessa TIG- och MMA-alternativzoner (visas ovan) ar uppdelade i 6 omraden: TIG- och MMA-svetsningsprocesslage,
HF-bagténdningsbrytare for antingen HF-tandning eller lift-TIG-bagstart, TIG-brannaravtryckarlage, TIG AC-
vagformsalternativ, TIG-puls PA/AV-brytare och MMA-kontroller, vilka beskrivs lite mer detaljerat nedan:
1. Omkopplare for val av svetslige
Zonen for val av svetsldge innehaller svetslagesindikatorerna tillsammans med légesvalsomkopplaren for (top-
down) TIG AC, TIG DC, TIG Mixed (Hybrid) och MMA. Genom att trycka pa knappen for val av TIG-lage kan du vdlja
onskat svetslage och motsvarande indikator ténds enligt ditt val.
I blandat AC-DC-ldge erbjuder detta operatdren en AC som dr en blandning av AC- och DC-utgdng, vilket &r
[dmpligt for svetsning av tjockare aluminium och magnesium och deras legeringar.
2. TIG-svetsningslage startmetod
TIG-bdgtandningstyp:
a. Tryck pd tangenten (nr 2, visas ovan) och ndr TIG HF-indikatorn (6verst) lyser har du aktiverat HF-bagstéandning.
b. Tryck pd tangenten igen och nér lyftbagsindikatorn (nedre) lyser har du aktiverat lyftbégstandning. | detta
ldge placerar du volframen i kontakt med arbetsstycket, trycker pd brannaravtryckaren och lyfter sedan langsamt
brénnaren for att starta TIG-svetsbdgen.
3. TIG-brannarens avtryckarlagen
Brénnaravtryckarens funktionslagen: (uppifrdn och ner) 2T, 4T, repeat och punktsvetsning. Tryck pa knapp nr 3 for
att vélja dnskat svetsavtryckarlage och beroende pa valt TIG-brannaravtryckaralternativ tands motsvarande LED-
indikator, se sidorna 52 och 53 for mer information.
4. Val avTIG AC-vagform
[TIG AC-ldge (se avsnitt 1 ovan) kan du nu dndra till olika AC-végformer.
a. Indikator for fyrkantvag. Nar indikatorn lyser indikerar den att maskinen dr i fyrkantvagslage. Standard AC-
fyrkantvagor véxlar snabbt polaritet, vilket ger hdg bagstabilitet, goda dynamikegenskaper och stark formdga
att rengdra aluminiumoxidfilm. Detta lage ar [dmpligt for svetsning av ett brett utbud av aluminium och
aluminiumlegeringar.
b. Indikator for trianguldr vag. Nér indikatorn lyser indikerar den att triangularvégsldge dr valt. Trianguldra vagor
minskar varmetillforseln, sd att svetsen kan formas snabbt, vilket minskar svetsdeformationen. Detta ldge dr
[dmpligt for tunnplatssvetsning.
¢. Sinusvagsindikator. Nér denna indikator lyser indikerar den att sinusvagslége har valts. Sinusvagor har mindre
bagbrus och & mjukare.
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5. TIG Pulse funktion
Tryck pa pulsvalsknappen for att véxla mellan puls och ingen puls i TIG-lage.
1. Indikator for ingen puls. Nér indikatorn lyser indikerar detta att du inte r i pulslage.
2. Pulsindikator. Nar indikatorn lyser indikerar detta att puls-TIG-ldget ar aktivt.

6. MMA-parametrars valzon
Det har omradet innehaller de MMA-parametrar som kan véljas. Nér du har valt MMA-lage (enligt beskrivningen
i 1ovan) kan du trycka pa parameterldgestangenten for att cirkulera genom MMA-stromutgang, varmstart och
bagkraftsfunktioner och motsvarande indikator ténds enligt ditt val.

Enkelt set

Na'r indikatorn lyser indikerar den att du har gatt in i enkelt installningsldge.

Endast toppstrommen kan justeras i standard TIG och endast strom och pulsfrekvens kan justeras i
TIG-pulsldge. Alla andra parametrar dr forbestimda i enlighet med toppstrdmmen.

Anmdrkningar: 1) ITIG-lage (DCoch AC) aktiveras den smarta gas- och vattenkylaren automatiskt.
2) ITIG-ldge (DC och AC) &r pulsen avaktiverad.

3) ITIG AC-ldge ar endast fyrkantssvetsning tillganglig.

4) ITIG AC Mix-lage ar endast fyrkantssvetsning tillganglig.

5) Fjarrkontrollfunktionen stods inte i enkelt ldge.

6) Om en vattenkylare dr ansluten aktiveras vattenkylningsfunktionen automatiskt.
7) | MMA-lage kan endast svetsstrommen justeras, varmstart och bagkraft ar lasta.

—_— === = =

Val av fjarrkontroll

aﬁérrkontrollen lter anvandaren valja aktuell kontroll antingen fran frontpanelen eller fjarrstyra

den antingen via 9-poligt kontrolluttag eller via den trédldsa kontrollen (tillval) for MMA- och TIG-
fiarrkontrollenheter.

LED-indikatorn bredvid fjarrkontrollknappen indikerar om fjdrrkontrollen dr aktiverad eller inte.

* Om lysdioden dr slackt sker strémstyrningen via kontrollpanelen och panelens justeringsratt dndrar svetsstrommen.

* Om lysdioden &r tand startar en ansluten trddbunden eller trdd|ds hand-/fotkontroll svetsprocessen och styr strsmmen.

Du kan ocksa anvanda en fjarrstyrd stromkontrollenhet i MMA-lage som styr MMA-stromstyrkan. Nar en fotpedal @
monterad okar svetsstrommen om du trycker ner fotpedalen och minskar svetsstrommen om du sldpper fotpedalen.

Fjarrkontrollen fungerar for bade TIG- och MMA-lage.

Programlagring

Programsparning ar en funktion dar du kan spara dina svetsinstallningar via anvindarkontrollpanelen.
Stall forst in onskat svetsldge och parameterinformation, tryck pa spara-knappen (som visas till vanster)
sd tands lagringsindikatorn.

Vrid kontrollratten medurs eller moturs for att vélja ditt valda
lagringskanalnummer frén jobb nr 01 ~ nr 10. (Nr 3 visas till hoger).

26




KONTROLLPANEL - FUNKTIONER

0Om du trycker pa spara-knappen igen sparas ditt program, svetsprogrammet sparas och programlagringsindikatorn
sldcks.

Programaterkallelse

Programéterkallning later dig ladda sparade svetsprogram. Tryck first pa laddningsknappen for att himta
parametrama, detta indikeras genom att indikatorn ténds.

Vrid kontrollratten medurs eller moturs for att valja lagringskanaler frén jobb nr 01 ~ nr 10 (nr 1 visas).

Om du trycker pa aterkallningsknappen igen laddas dina programdata och

programaterkallningsfunktionen avslutas, och programlagringsindikatorn
slacks.

Smart gasfunktion

| o Genom att trycka pa Smart Gas-knappen aktiveras den hdr funktionen. Nar den ar aktiv tands indikatorn
il for att visa att maskinen ar i Smart Gas-lige. Funktionen matchar automatiskt lamplig efterstrémningstid
enligt anvandarens svetsspecifikationer, vilket effektivt bidrar till att minska skyddsgasforbrukningen.

Vattenkylare kontroll

Tryck pa vattenkylarens kontrollknapp for att aktivera eller inaktivera vattenkylt lage.
8 )m indikatorn lyser indikerar detta att den anslutna vattenkylaren dr aktiverad.

N&r utgangen aktiveras och svetsningen startar startar vattenkylaren och cirkulerar sedan kylvatskan runt systemet.
N&r svetsningen slutar och det inte finns ndgon stromutgang slutar vattenkylaren cirkulera efter 5 minuter.
Vattenkylt Iage krdvs ndr en vattenkyld brénnare anvénds. Annars kommer TIG-svetsbrdnnaren
|&tt att skadas.

« Stift 1 dr stromutgdngsanslutningarna for vattenkylaren.

« Stift 2 dr den gemensamma stromutgangen for vattenkylaren.

« Stift 3 dr felsignalingangsanslutningarna, ingen kylvatskeflodessignal.

« Stift 4 &r jordanslutningen.

Observera: EVO ET-320P kan endast anvanda den originaldesignade Jasic-vattenkylaren. Anvénd inte vattenkylare
som kopts fran andra kallor.

VRD-indikator

VRD-lysdioden lyser ndr maskinen ar i MMA-Idge och VRD-funktionen ar aktiverad. Nar VRD-indikatorn lyser ar
utspanningen 9,5V (se sidan 75 for mer information om VRD).

Observera:

* VRD-lysdioden slocknar ndr svetshdgen dr etablerad.

« VRD kan inaktiveras, men det kréver en tekniker for att utfora denna uppgift. Kontakta din leverantdr for mer information.
« Standardinstéliningen for VRD &r fabriksinstalld pa av.
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Konfigurationsinstallningar (teknikerlage)

Justering av standbytid

Standby-tid dr en funktion som innebar att nar ingen operatdrsaktivitet utfors
med Jasic TIG-maskinen, gar maskinen in i standby-lage (viloldge) efter en
forinstalld tid (fabrikstid: 10 minuter).

For att 6ppna instéliningsskarmen, tryck och hall ner“Aktuell installningsratt”
i 2 sekunder. Du kommer att se att en nedrakning borjar pa displayen frén 3
sekunder till noll. Nar nedrakningen ar klar visar panelen“F01".

320PACDC
For att komma ét standby-tiden trycker du pa kontrollratten igen for att ange

denna parameter.
Vrid nu kontrollratten medurs/moturs for att dndra standby-responstiden.

Det finns fyra nivder att vélja mellan: 0, 5, 10 och 15 (dar 0 betyder inaktiverad). 5, 10 och 15 motsvarar responstiderna
i minuter. (Standardvardet ar 10.)

Nér du har valt din valda responstid trycker du pa kontrollratten for att spara de aktuella installningarna. Tryck sedan
pa svetsligesknappen € for att slutfora operationen och avsluta.

Standby-funktionen &r endast tillganglig i TIG-lage. Maskinen gar inte in i standby-ldge om
en tradbunden fjdrrkontroll &r ansluten.

Om maskinen inte anvénds inom en viss tidsperiod (t.ex. 10 minuter) gar maskinen in

i standby-lage dar enheten stangs av och endast den mittersta stapeln for den forsta
siffran pa displaypanelen blinkar. Blinkfrekvensen &r 1 blinkning per sekund. Maskinen
vaknar omedelbart och skarmen visar foregdende data ndr antingen brannaravtryckaren,
fidrrkontrollen eller om nagon av knapparna pa kontrollpanelen trycks ned.

320PACDC

Display for utspanning *
For att aterstalla ET-300P till fabriksinstallningarna, tryck och hall in svetsligesknappen @i totalt 5 sekunder for att
aterstalla alla fabriksinstéliningar.

Efter att ha hallit knappen intryckt i 2 sekunder visar displayfonstret borjan pa en
nedrdkning frén 3 till noll.

Nar nedrékningen &r slut aterstalls fabriksinstallningarna.
Om knappen slapps innan nedrékningen ar slut har aterstallningen inte dgt rum.

320PACDC
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Konfigurationsinstallningar (ingenjorslage)

literstall fabriksinstallningar
Fabriksinstallningarna visas i tabellen nedan.

Svetsparameter Enhet MMA DCTIG | DCPulsTIG | ACTIG | ACPulsTIG | Blandad TIG
Forstromningstid Sekunder - 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Initialstrom Ampere - 20 20 20 20 20
Uppstromningstid Sekunder - 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Toppstrom Ampere - 100 100 100 100 100
Basstrom Ampere - - 50 - 50 -
Nedstromningstid Ampere - 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Slutstrom Ampere - 20 20 20 20 20
Efterstromningstid Sekunder - 2 2 2 2 2
Punktsvetstid Sekunder - 0.1 - 0.1 - -
Punktintervalltid Sekunder - 0.5 - 0.5 - -
Pulsfrekvens Hz - - 50 - 0.5 -
Pulsarbetscykel % - - 50 - 50 -
Svetsstrom Ampere 100 - - - - -
Varmstartstrom Ampere 30 - - - - -
Bagstrom Ampere 30 - - - - -
AC-frekvens Hz - - 20 20 50
AC-balans % - - 30 30 30
Blandad frekvens Hz - - - - 2.5
Blandad arbetscykel | % - - - - 20
Visning av serienummer

Nar maskinen ar i vilolage (fore svetsning), tryck och hall in bade
svetslagesknappen och parameterjusteringsknappen (som visas till
vanster) i 3 sekunder for att visa maskinens serienummer.

N\ Genom att vrida pa kodaren kan operatdren bladdra igenom for att se hela
serienumret pa displayen.

Genom att trycka pd valfri knapp raderas serienumret fran displayen.

S20PACDC Om du inte utfor nagon svetsning eller trycker pa ndgon knapp pa kontrollpanelen
raderas serienumret automatiskt fran displayen efter 20 sekunder.
\ ( * Serienumret skiljer sig fran garantinumret.
)
L.~
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Tradbunden (fotpedal/handhallen) fjarrkontroll

Ett 9-poligt fidrrkontrolluttag dr standardmonterat pd maskinens frontpanel (se sidan 80 och 81 for fjérrkontroller

som tillval).

1. Innan svetsning, tryck pa fjérrkontrollens funktion (=] knappen for att aktivera E
fiérrkontrollfunktionen.

2. Indikatorn <= kommer att lysa vilket indikerar att fjérrkontrollfunktionen r aktiverad. Om
fidrrkontrollen &r ansluten styr fjarrkontrollenheten svetsstrommen. Om ingen fjérrkontroll & ansluten styrs
svetsstrommen med panelens kontrollratt.

3. Omindikatorn M inte lyser indikerar detta att fjarrkontrollfunktionen inte &r aktiv och att svetsstrommen styrs
med kontrollratten pa frontpanelen.

Observera: Om fjdrrkontroll ar vald och ingen fjdrrenhet ar ansluten kan detta

orsaka instabil utdata. Maskinen gdr inte in i viloldge om en trddbunden

fidrrkontroll &r ansluten.

Tradlos fjarrkontroll (valfritt)

1) Tradlos parkoppling

Innan svetsning, tryck och hall in funktionsknappen pé fjarrkontrollen pa panelen (2] o parningsknappen
pa den tradldsa fjarrkontrollen samtidigt, hll in i 2 sekunder for att parkoppla den trédldsa fjérrkontrollen.
Under parkopplingen lyser den bla indikatorn pa den trddldsa mottagarmodulen  blinkar, efter lyckad
parkoppling, indikatorn == firrkontrollldget &r pa.

Samtidigt ténds den bla indikatorn pd den tradldsa mottagarmodulen ~ kommer att lysa konstant och svetsens
displayfonster visar “0K".

un

Efter lyckad parkoppling kan svetsstrommen justeras med knapparna“+" eller“-"pa den tradldsa fjarrkontrollen.

Stromintervallet ar fran maskinens minimum till det maximala stromvérdet som tidigare visades som forinstélld strom
pa panelen.

2) Koppla bort den tradlosa anslutningen

Nr fjarrkontrollen har parats ihop trycker du pa fjrrkontrollens funktionsknapp 2= pa panelen eller

parkopplingsknappen (@] pa den tradldsa fjérrkontrollen i 2 sekunder, s& kommer fjérrkontrollens tradlgsa anslutning

att kopplas bort.

Efter frankoppling visar svetsens display tecknet “FAL" och den grona indikatorn pa den trddldsa mottagarmodulen
kommer att vara pd standigt.
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FJARRKONTROLLUTTAG

JasicTIG ET-320P ACDC @r utrustad med ett 9-poligt fjérrkontrolluttag pa frontpanelen som anvénds for att ansluta
olika fjarrkontrollenheter, till exempel: en TIG-brannare med avtryckare, en TIG-brannare med monterad brytare och
stromjusteringsratt, Jasic FRC-01 fotpedal eller andra liknande enheter inklusive MMA-fiérrkontrollenheter.

Detaljer om stiftutgdng for 9-polig flarruttag

Pin | Beskrivning Signalsymbol | Digital beskrivning
nr
1 | Potentiometer (min) VCC -
2 | Potentiometeravstrykare ASI -
3 Potentiometer (max) A_GND -
4 |- DIG_SI- Digital signal -
5 |- DIG_SI + Digital signal +
6 | lgenkdnning av fotpedal TYPE1 Parameterval
7 |lgenkénning av analog signal TYPE -
(ansluten till GND)
8 | Brannarbrytare TORSWI Brannarbrytarsignal
9 | Brdnnarbrytare/jord GND GND

Nér du monterar 9-polig fjarrkontakt, se till att du riktar in kilsparet nar du satter i kontakten. Vrid sedan den gangade
kragen helt medurs tills den &r dtdragen med fingrama.

9-polig kontakt och klamma artikelnummer: JSG-PLUG-9PIN

Fjarraktivering av enhet

Precis som pé foregdende sida, tryck pa fjarrkontrollknappen for att aktivera fjdrrkontrollen s tands
' fidrrkontrollens lysdiod (som visas till vanster). Detta indikerar att maskinen ar redo att anvandas med
en fldrrkontrollenhet. Om du trycker pa fidrrkontrollknappen igen stangs fjarrkontrollen av.

Kabeldragning for fjarrkontrollenhet

Analog ficklampa

Pedalfjarrkontroll

Digital ficklampa

Digital torch control

|
|\ -
Parameter |

selection

_.I

| Pin9is GND

Switch
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Utgangsanslutningar

Elektrodens polaritet bestdms generellt av vilken typ av svetstrdd som anvénds, men i allménhet ansluts
elektrodhallaren till den positiva polen och arbetsreturen till den negativa polen vid anvéndning av manuella
bagsvetselektroder.

Generellt finns det tva anslutningsmetoder for DC-svets: DCEN- och DCEP-anslutning.

DCEN: Svetselektrodhallaren ansluts till den negativa polariteten och arbetsstyckete
dransluten till den positiva polariteten.

DCEP: Elektrodhallaren &r ansluten till den positiva polariteten och arbetsstycket
ar kopplad till den negativa polariteten.

Operatdren kan vélja DCEN baserat pd basmetallen och svetselektroden. @
Generellt sett rekommenderas DCEP for baselektroder (dvs. elektroder anslutna till positiv polaritet).
Konsultera alltid elektrodtillverkarens datablad om du &r osaker.

MMA svetsning

1. Nérdu ansluter svetskablar, se till att maskinens huvudstrombrytare dr avstangd och anslut aldrig maskinen fill
elndtet utan att panelerna ar borttagna.

2. Sattikabelkontakten med elektrodhallaren i uttaget“+” pa svetsmaskinens frontpanel och dra & den medurs.

3. Sattiaterledarkabelns kabelkontakt i uttaget“-" pd svetsmaskinens frontpanel och dra at den medurs.

Om du vill anvanda I&nga sekundarkablar (elektrodhallarkabel och/eller jordkabel) méste du se till att kabelns

tvarsnittsarea okas pa lampligt satt for att minska spanningsfallet pa grund av kabellangden.

Observera: Kontrollera
dessa stromanslutningar
dagligen for att sakerstalla
att de inte har lossnat,
annars kan ljushagar uppsta
vid anvéndning under
belastning.




DRIFT - MMA

2 Innan du paborjar svetsarbete, se till att du har lampligt 6gonskydd och skyddsklader. Vidta

dven nodvandiga atgarder for att skydda personer inom svetsomradet.

MMA-SVETSNING Elektrodkodkabel
MMA (Manuell metallbdge), SMAW (Skérmad SKyddad eller
metallbdgsvetsning) eller helt enkelt pinne-svetsning. tung beldggning

Pinne-svetsning dr en bagsvetsningsprocess dar metaller
smalts och sammanfogas genom att varma dem med en
bage mellan en téckt metallelektrod och arbetsstycket.

Gasskild \
Flode \ Yy
s / e

Skdrmning erhalls fran elektrodens yttre beldggning, ofta Svetsslagg

kallad flussmedel. Tillsatsmaterial erhdlls huvudsakligen
fran elektrodkérnan.

Elektrodens yttre beldggning, kallad flussmedel,
hjalper till att skapa bagen och ger en skyddsgas. Basmetall  Svets Smalt Krater
Vid kylning bildas ett slaggskikt som skyddar svetsen avsatt - svetsmetall

fran kontaminering.

Nér elektroden forflyttas Iangs arbetsstycket med rétt hastighet avger metallkdrnan
ett jamnt lager som kallas svetsstréng.

Efter att du har anslutit svetskablarna enligt ovan, anslut maskinen till eluttaget och
sla pa maskinen. Strombrytaren finns pa maskinens bakpanel och stall den i lage
“PR Panelindikatorn tinds d3, flakten kan borja rotera ndr svetsmaskinen startar
och kontrollpanelen tands ocksa for att indikera att maskinen &r redo att anvéndas,
enligt nedan.

& Varning, det finns spanningsutgang vid bada utgangsterminalerna.

Vissa svetsmodeller &r utrustade med smart flaktfunktion. Nar stromforsorjningen slas
pa en viss tid innan svetsningen bdrjar, stannar flakten automatiskt. Flakten gar sedan
automatiskt ndr svetsningen borjar.

Nu kan du ansluta svetskablarna enligt bilden nedan. Se till att du kontrollerar att
e elektrodpolariteten matchar den svetstrad som anvands.

Pa bilden till vanster ser du att MMA har valts (i rétt) och att MMA-parametern for stromreglering
har valts. MMA-strommen justeras via kontrollratten och ar instélld pa 270 ampere, vilket
forhandsgranskas pa displayen.

Du ser att fjarrkontrollfunktionen ar avstangd, sa stromreglering sker via
kontrollpanelens ratt.
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DRIFT - MMA

eftersom svetsstralar, stank, rok och hoga temperaturer som produceras i processen kan

2 Innan du pabarjar svetsarbete, se till att du har lampligt 6gonskydd och skyddsklader
orsaka personskador.

Vidta dven nédvéndiga atgarder for att skydda personer inom svetsomradet som kan orsaka skada.

MMA svetsning

Valj MMA-svetslage genom att trycka pa den grona pilen tills MMA-symbolen
lyser, som visas pa bilden till hdger.

I MMA-I&ge kan du vélja och justera svetsstrom, varmstartstrom respektive
bagkraft enligt beskrivningen nedan.

MMA-stromjustering kan nu utforas via panelens justeringsratt och CHCHCNC
detta kan goras genom att trycka pa knappen (som visas till vanster)
tills strominstallningsikonen ar markerad och lyser. Om du vrider
kontrollratten medurs eller moturs dkar eller minskar du svetsstrommen fran 10 ~ 270 ampere.
Observera: Justering av svetsstrdmmen kan utforas under svetsning.

320PACDC

For att valja MMA-tandstrom (varmstartstrom), tryck pa knappen (som visas till vanster) tills tandstromsikonen
e tands. Du kan nu vrida justeringsratten tills nskad téndstrom visas pd displayen ovan. Genom att vrida
kontrollratten medurs eller moturs okar eller minskar du startstrommen. Varmstartstrom tillkommer utover
il huvudstrominstéliningen. Varmstartstromsintervallet &r 0 ~ 60 ampere. Se sidan 32 for mer information om
varmstartskontroll.

For att valja MMA-bagkraft, tryck pa knappen (som visas till vanster) tills bagkraftsikonen tands. Du kan nu vrida
justeringsratten tills onskad tandstrom visas pa displayen ovan. Genom att vrida kontrollratten medurs
= eller moturs okar eller minskar du den dnskade bagkraftsstrommen. Bagkraftsstrom tillkommer utover
3 huvudstrominstallningen. Bagkraftsstromsintervallet ar 0 ~ 150 ampere. Se sidan 34 for mer information om
bagkraftskontroll. Om sekundarkablarna (svetskabel och jordkabel) som anvands maste vara mycket langa, se till
att vdlja svetskabel med storre tvarsnitt for att minska spanningsfallet.

VRD-indikator Elektrod Rekommenderad
(@) | MMA-lige lyser VRD-lysdioden for att indikera att VRD &r aktiv diameter (mm) svetsstrom (A)
=" och att maskinens utspanning ar 9,5V. 1.0 20~ 60
Tabellen till hdger ger en stromguide for olika storlekar p& 1.6 44~ 84
svetselektrodernas diametrar kontra rekommenderade strimomraden. 2.0 60 ~ 100
Operatdren kan stélla in sina egna parametrar baserat pa 25 80 ~ 120
svetselektrodens typ och diameter samt sina egna processkrav. 32 108 ~ 148
Observera: Operatoren bor stalla in de parametrar som uppfyller 4.0 140 ~ 180
svetskraven. Om valen dr felaktiga kan detta leda till problem som en 5.0 160 ~ 250

instabil ljushage, stank eller att svetselektroden fastnar pa arbetsstycket.
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DRIFT - MMA

2 Innan du paborjar svetsarbete, se till att du har lampligt 6gonskydd och skyddsklader

eftersom svetsstralar, stank, rok och hoga temperaturer som produceras i processen kan
orsaka personskador.

Vidta dven nédvéndiga atgarder for att skydda personer inom svetsomradet som kan orsaka skada.

MMA-SVETSNING

Bagkraft: Bagkraft forhindrar att elektroden fastnar vid svetsning. Bagkraft ger en tillféllig okning av strommen

ndr bagen ar for kort och hjalper till att upprdtthalla en konsekvent utmarkt bagprestanda pa ett brett spektrum

av elektroder. Bagkraftsvardet bor bestimmas enligt svetselektrodens diameter, strominstallning och processkrav.
Hoga bagkraftsinstallningar leder till en skarpare bage med hdgre penetration men med en del stank. Lagre
bagkraftsinstallningar ger en jamn bage med lagre stank och en god svetsfoghildning, men ibland &r bagen mjuk eller
sd kan svetselektroden fastna.

Varmstartsstrom: Varmstartstrommen dr en 6kning av svetsstrommen i bérjan av svetsen for att ge utmarkt
bagtandning och undvika att elektroden fastnar. Den kan ocksa minska svetsfel i borjan av svetsen. Storleken pa
varmstartstrommen bestams generellt baserat pa svetselektrodens typ, specifikation och svetsstrom.

Vid likstromssvetsning dr varmen pa svetshagens positiva och negativa elektroder olika. Vid svetsning med
likstromskalla finns det DCEN-anslutningar (DC-elektrod negativ) och DCEP-anslutningar (DC-elektrod positiv).
DCEN-anslutningen hénvisar till svetselektroden ansluten till stromfdrsorjningens negativa elektrod och arbetsstycket
anslutet till stromforsorjningens positiva elektrod.

| detta ldge far arbetsstycket mer varme, vilket resulterar i hog temperatur, djup smaltvattenpdl, ldtt att svetsa igenom,
[dmplig for svetsning av tjocka delar. DCEP-anslutningen hanvisar till svetselektroden ansluten till den positiva
stromforsorjningen med arbetsstycket anslutet till den negativa stromforsorjningen. | detta ldge far arbetsstycket
mindre varme, vilket resulterar i |dg temperatur, grund vattenpdl och svarigheter att svetsa igenom. Detta dr lampligt
for svetsning av tunna delar.

Under svetsning:

Observera: Denna enhet har anti-stick-funktion som standard. Om en kortslutning uppstar pa svetsutgangen i
2 sekunder under svetsprocessen, gar maskinen automatiskt in i anti-stick-lage. Det betyder att svetsstrommen
automatiskt sjunker till 20 A for att kortslutningen ska kunna dtgardas.

Nar kortslutningen dr dtgardad atergar svetsstrommen automatiskt till den instéllda strommen.
Stang av stromforsorjningen efter svetsning

Nar svetsningen ar klar ska maskinen stangas av. Strombrytaren
finns pd maskinens bakpanel och ska vara installd pa “av”-lage.

Det bor noteras att under en kort tid som maskinens flakt fortsatter
att ga ar detta helt normalt. Efter en kort tidsfordrojning slécks
kontrollpanelens lampindikator och flékten stannar, vilket indikerar
att svetsen nu ar helt avstangd.
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GUIDE TILL MMA SVETSNING

Innan du pabarjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampliga gonskydd och
& skyddsklader. Vidta @ven nodvandiga atgarder for att skydda eventuella personer
inom svetsomradet.

MMA process tips och guider

Typisk svetsaruppstallning
1. Elektrodhallare 2 Arbetsreturklamma - o roghsilare

2. Arbetsreturklimma

3. Arbetsstycke

4. Svetsmaterial tackt av \
elektrodfluss eller slagg ‘,-

5. Elektrod

6. Avstand fran arbete till
elektrod (bagléngd)

, Avstand fran
arbetselektrod
(bdgldngd)

3. Papper
pperes s. Elektrod

4. Svetsmaterial belagt
med elektrodfluss
eller slagg

Svetsstrom kommer att flyta i kretsen sa snart elektroden kommer i kontakt med arbetsstycket. Svetsaren ska alltid
sakerstalla en bra anslutning av arbetsklamman. Ju narmare kldmman placeras svetsomradet desto battre.

Nar ljusbdgen traffas kommer avstandet mellan elektrodens dnde och arbetet att bestdmma bagspénningen och &ven
paverka svetskarakteristiken. Som vdgledning bér baglangden for elektroder upp till 3,2 mm diameter vara cirka 1,6
mm och dver 3,2 mm cirka 3 mm.

Nar svetsen dr fardig maste svetsflussmedlet eller slaggen avlagsnas, vanligtvis med en flishammare och stalborste.

Gemensam form i MMA
Vid MMA-svetsning &r de vanliga grundfogformerna: stumfog, hornfog, Gverlappsfog & T-fog.

Rumpfog Hornkoppling Overlappsfog T-led
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GUIDE TILL MMA SVETSNING

skyddsklader. Vidta @ven nodvandiga atgarder for att skydda eventuella personer

C Innan du pabarjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampliga gonskydd och
inom svetsomradet.

MMA-bage slaende

Tryckteknik - Lyft upp elektroden uppratt och for ned den for att tréffa arbetsstycket. Efter att ha bildats en
kortslutning, lyft snabbt upp ca 2~4 mm och ljushdgen kommer att antdndas. Denna metod dr svér att bemastra.

Elektrod Elektrod Elektrod
1 Uppratt
i Arbetsstycke
Arbetsstycke Arbetsstycke - ~Ror Sty TUpp
i \i pd \i J 2-4mm

Ta elektroden uppratt Elektroden berdr Lyftuppca2-4mm
arbetsstycket

Scratchteknik - Dra elektroden och skrapa arbetsstycket som om du tréffade en tandsticka. Att repa elektroden kan
gora att ljusbdgen brinner langs repbanan, sa forsiktighet bor iakttas for att repa i svetszonen. Nér ljushagen tréffas,
vdlj rétt svetsposition.

Elektrod Elektrod Elektrod
~ Skrapa Arbetsstycke - // Ror Arbetssycke W
e ="
o — : - .

Skrapa arbetsstycket for Elektroden beror Lyftuppca2-4mm
sldende bage arbetsstycket

Elektrodpositionering

Horisontell eller platt position

Elektroden ska placeras i rat vinkel mot plattan och lutas i fardriktningen runt 10°-30°.

. Vool

I \ W

I Wi
|

!
a° a0°
«—— Svetsningsriktning
i S

Slutvy Sidovy
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GUIDE TILL MMA SVETSNING

Innan du pabarjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampliga gonskydd och
& skyddsklader. Vidta @ven nodvandiga atgarder for att skydda eventuella personer
inom svetsomradet.

Kalsvetsning

Elektroden ska placeras for att dela vinkeln, dvs 45°. Aterigen ska elektroden lutas i fardriktningen runt 10°-30°.

\’/ﬂ‘l

W
W
/

|
«——  Svetsningsriktning

100 -30°

Slutvy Sidovy
Manipulering av elektrod

Vid MMA-svetsning anvands tre rorelser i slutet av elektroden:

1. Elektroden matar till den smalta poolen léngs axlar Elektrod
2. Elektroden svinger &t hoger och vanster

3. CElektroden ror sig i svetsriktningen

Svetsning

Arbetsstycke

Operatdren kan vélja manipulation av elektrod baserat pa svetsfog, svetsposition, elektrodspecifikation, svetsstrém och
funktionsformédga etc.

Svetsegenskaper

En bra svetsstrang bor uppvisa foljande egenskaper: En dalig svetsstrang bor uppvisa foljande egenskaper:

1. Enhetlig svetsstrang 1. 0jamn och oregelbunden parla
2. Brapenetration i grundmaterialet 2. Dalig penetration i basmaterialet
3. Ingen dverlappning 3. Dalig overlappning
4. Fin stankniva 4. Overdrivna stanknivaer

5. Svetskrater
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GUIDE TILL MMA SVETSNING

2 Innan du pabarjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampliga gonskydd och

skyddsklader. Vidta @ven nodvandiga atgarder for att skydda eventuella personer
inom svetsomradet.

Anmarkningar for svetsnyborjare

Det hér avsnittet ar utformat for att ge nybdrjaren som dnnu inte har svetsat lite information for att f& igang dem. Det
enklaste sdttet att borja ar att 6va genom att kdra svetsparlor pa en bit skrotplat. Borja med att anvanda mjukt stal
(lackfri) platta med 6,0 mm tjocklek och anvénd 3,2 mm elektroder.

Rengor eventuellt fett, olja och ldst beldggning fran platen och fast den ordentligt pa din arbetsbank sa att svetsning
kan utforas. Se till att arbetsreturklamman sitter fast och har god elektrisk kontakt med den mjuka stalplaten,
antingen direkt eller genom arbetsbordet. For basta resultat kiam alltid fast arbetsledningen direkt mot materialet
som svetsas, annars kan en dalig elektrisk krets skapa sig sjalv.

Svetslage

N&r du svetsar, se till att du placerar dig i en bekvam position for svetsning och din svetsapplikation innan du bérjar
svetsa. Detta kanske dr att sitta pa en lamplig hojd vilket ofta dr det bésta sattet att svetsa for att sakerstélla att du ar
avslappnad och inte spand. En avslappnad hallning sakerstaller att svetsuppgiften blir mycket ldttare.

Se till att du alltid bér |&mplig skyddsutrustning och anvand lamplig rékutsug vid svetsning.
Placera arbetet sd att svetsriktningen dr tvdrs dver, snarare an till eller fran din kropp.

Elektrodhallarens ledning ska alltid vara fri frén alla hinder sa att du kan rora armen fritt nér elektroden brinner ner.
Vissa dldre foredrar att ha svetsledningen dver axeln, detta ger storre rorelsefrihet och kan minska vikten fran din hand.

Inspektera alltid din svetsutrustning, svetskablar och elektrodhallare fore varje anvéndning for att sékerstélla att den
inte ar trasig eller sliten eftersom du kan riskera att fa en elektrisk stot.

MMA process funktioner och fordelar

Mangsidigheten i processen och den fardighetsniva som krévs for att ldra sig, den grundlaggande enkelheten hos
utrustningen gor MMA-processen till en av de vanligaste i varlden.

MMA-processen kan anvandas for att svetsa en mangd olika material och anvands normalt i horisontellt Iage men
kan anvéndas vertikalt eller overhead med ratt val av elektrod och strdm. Dessutom kan den anvandas for att

svetsa pa langa avstand frén stromkallan med rétt kabelstorlek. Elektrodbeldaggningens sjalvskyddande effekt gor
processen lamplig for svetsning i yttre miljoer. Det dr den dominerande processen som anvénds inom underhalls- och
reparationsindustrin och anvands flitigt i konstruktions- och tillverkningsarbeten.

Processen ar vl kapabel att hantera mindre an idealiska materialforhallanden som smutsigt eller rostigt material.
Nackdelar med processen ar de korta svetsarna, slaggborttagningen och stoppstarterna som leder till délig
svetseffektivitet som ligger i omradet 25%. Svetskvaliteten ar ocksd starkt beroende av operatdrens skicklighet och
manga svetsproblem kan forekomma.
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MMA SVETS FELSOKNING

AN

inom svetsomradet.

Bagsvetsdefekter och forebyggande metoder

Defekt

Majlig orsak

Innan du pabarjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampliga gonskydd och
skyddsklader. Vidta @ven nodvandiga atgarder for att skydda eventuella personer

Handling

Overdrivet sténk (metallparlor
utspridda runt svetsomradet)

For hog stromstyrka for den
valda elektroden

Minska stromstyrkan eller anvénd elektrod
med storre diameter

For hdg spanning eller for

Minska baglangden eller spanningen

ldng bagldngd
0jamn och ojamn svetsstrang och Svetsstrangen dr Operatorsutbildning kravs
riktning inkonsekvent och missar fog

pd grund av operatdren

Brist pa penetrering — Svetsstrangen
lyckas inte skapa fullstandig
sammansmaltning mellan materialet
som ska svetsas, ofta verkar ytan okej
men svetsdjupet ar grunt

Dalig fogforberedelse

Fogdesign maste majliggora full atkomst till
svetsroten

Otillrdcklig varmetil lforsel

Materialet r for tjockt
Oka stromstyrkan eller 6ka elektrodstorleken
och stromstyrkan

Dalig svetsteknik

Minska reshastigheten
Se till att bagen dr pa framkanten av svetspdlen

Porositet — Sma hal eller haligheter
pa ytan eller inuti svetsmaterialet

Arbetsstycket ar smutsigt

Ta bort all fororening fran materialet, dvs
olja, fett, rost, fukt fore svetsning

Elektroden dr fuktig

Byt ut eller torka elektroden

Bdgens langd dr for ldng

Minska baglangden

Overdriven penetration —
Svetsmetallen ligger under
materialets ytnivd och hanger under

Bagens langd dr for lang

Minska stromstyrkan eller anvénd en mindre
elektrod och l&gre stromstyrka

Dalig svetsteknik

Anvénd korrekt svetshastighet

Genombrénning — Hal i materialet
daringen svets finns

Varmetillforseln ar for hog

Anvénd ldgre stromstyrka eller mindre
elektrod

Anvénd korrekt svetshastighet

Délig sammansméltning —
misslyckad svetsmaterial att smélta
samman antingen med materialet
som ska svetsas eller tidigare
svetsstrangar

Otillrédcklig varmeniva

Oka stromstyrkan eller 6ka elektrodstorleken
och stromstyrkan

Dalig svetsteknik

Fogdesign maste mdjliggora full dtkomst till
svetsroten
Andra svetsteknik for att sakerstilla

penetration sdsom vavning, bagpositionering
eller stringer bead-teknik

Arbetsstycket ar smutsigt

Ta bort all fororening fran materialet, dvs
olja, fett, rost, fukt fore svetsning
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TIG-INSTALLNING

2 Innan du paborjar svetsarbete, se till att du har lampligt 6gonskydd och skyddsklader. Vidta

dven nodvandiga atgarder for att skydda personer inom svetsomradet.

TIG-svetslage

Termer som anvénds: TIG — Tungsten Inert Gas, GTAW — Gas Tungsten
Arc Welding.

TIG-svetsning dr en bagsvetsningsprocess som anvander en icke-
forbranningsbar volframelektrod for att producera vérmen for svetsning.

/ Keramisk

Volframelektrod

Gasskald
Svetsomradet skyddas frdn atmosfarisk kontaminering av en skyddsgas ~4 g
(vanligtvis en inert gas som argon eller helium) och en tillsatstrad som

matchar basmaterialet anvands normalt, dven om vissa svetsar, s kallade _

autogena svetsar, utfors utan behov av tillsatstrad.

TIG-svetsprocessen kan vara antingen ACeller DC. ET-300P ar en DC-maskin (likstrom) for
svetsning av stdl, rostfritt stal, koppar etc. medan AC (vaxelstrom) anvands for svetsning av
aluminium och dess legeringar.

Anslut TIG-brénnarens kontakt till “-"-uttaget pa maskinens
frontpanel och vrid medurs for att dra dt.

Anslut omkopplaren pa TIG-brénnaren till motsvarande uttag / -
pa maskinens panel, hitta den 9-poliga kontakten i uttaget
och vrid sringen medurs for att fasta den.

Satt i dterledarkabelns dinse-kontakt i “+”-uttaget pa maskinens frontpanel och vrid medurs for att dra at.
Fést arbetsklamman pa arbetsstycket.
Anslut TIG-brénnarens gasslang till snabbkopplingen pa maskinens framsida.

Anslut gasslangen till gasinloppet pd maskinens bakpanel. Den andra dnden av matningsslangen ansluts till
gasregulatorn pa cylindern.

Tryck kort pd brannaravtryckaren, magnetventilen aktiveras och gasen flodar.

Justera svetsstrdmmen efter tjockleken pa arbetsstycket som ska svetsas (for en vdgledning till svetsparametrar, se
tabellen nedan).

Hall brannaren 2—4 mm fran arbetsstycket och tryck sedan

pa brénnaravtryckaren, Volframstorlek |  DC- Elektrod
Efter att bagen har tants upphdr hdgfrekventurladdningen, strimmen (mm) Negativ
bibehalls vid det forinstéllda vardet och svetsning kan utforas. 1.0 15— 80A
Efter att brannaravtryckaren sldppts stoppar svetshdgen men gasen fortsatter att 1.6 70 —150A
floda under den instdllda efterstromningstiden, varefter svetsningen avslutas. 2.4 150 — 250A
Amperevardena for TIG-svetsning av volframstorlekar kan variera beroende pa 3.2 250 - 400A
material, arbetsstyckets tjocklek, svetsposition och fogform. 4.0 400A - 500A
6.0 750A - 1000A
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DRIFT - TIG

2 Innan du paborjar svetsarbete, se till att du har lampligt 6gonskydd och skyddsklader. Vidta

dven nodvandiga atgarder for att skydda personer inom svetsomradet.

TIG DC-driftssteg (utan puls)

For att valja TIG-lage, tryck pa den grona knappen for val av svetsldge tills den andra dversta TIG
DC-lysdioden (den andra dversta) lyser, som visas langst till vanster. Se sedan till att du ocksd har valt
standardlage (puls av), som ocksd dr inringat till vanster.

Valj 2T-brénnarens avtryckarldge genom att trycka pd brannarldgesknappen tills 2T-lysdioden lyser, som
visas till hoger (for information om alternativa avtryckarldgen, se sidorna 53/54).

Vadlj nu din TIG-startmetod, antingen HF eller Lift TIG. Borja med att trycka pa HF/lift arc-knappen tills
onskad TIG-startlysdiod lyser, som visas till vénster. Se fran sidan 59 for mer information.

For att valja instéllning av gasforstromningstid, vrid justeringsratten tills
forstromningslampan lyser, tryck sedan pa ratten sa bdrjar lysdioden
blinka. Genom att vrida justeringsratten justeras forstromningstiden
som visas i displayfonstret.

Justeringsintervallet for forstromning &r 0 ~ 10 sekunder.

For att valja initial startstromsinstallning, vrid justeringsratten tills
startstromslampan lyser, tryck sedan pd ratten sa bdrjar lysdioden
blinka. Genom att vrida justeringsratten justeras startstrdmmen som
visas i displayfonstret.

Justeringsintervallet for startstrom &r 10 ~ 320 ampere.

For att vélja uppstromningstid, vrid justeringsratten tills
uppstromningslampan lyser, tryck sedan pa ratten s borjar lysdioden
blinka. Genom att vrida justeringsratten justeras uppstromningstiden
som visas i displayfonstret.

Justeringsintervallet for uppstromningstid ar 0 ~ 15 sekunder.

For att vdlja 6nskad svetsstromsinstallning, vrid justeringsratten tills
lysdioden for toppstrom lyser. Tryck sedan pa ratten sd borjar lysdioden
blinka. Genom att vrida justeringsratten justeras svetsstrimmen som
visas i displayfonstret.

Justeringsomradet for svetsstrémmen dr 10 ~ 320 ampere.
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DRIFT - TIG

2 Innan du paborjar svetsarbete, se till att du har lampligt 6gonskydd och skyddsklader. Vidta

dven nodvandiga atgarder for att skydda personer inom svetsomradet.

TIG DC-driftssteg (fortsattning)

For att vélja nedstromningstid, vrid justeringsratten tills lysdioden for
nedstromningstid lyser. Tryck sedan pd ratten s& borjar lysdioden blinka.
Genom att vrida justeringsratten justeras nedstrmningstiden som visas
i displayfonstret.

Nedstromningstidens justeringsomrade ar 0 ~ 15 sekunder.

For att valja instéllning av slutstrom (kraterstrom), vrid justeringsratten

tills lysdioden for slutstrom lyser. Tryck sedan pa ratten s borjar _l_/_\'_l_
lysdioden blinka. Genom att vrida justeringsratten justeras slutstrémmen

som visas i displayfonstret.

Det slutliga strommens justeringsomrade &r 10 ~ 320 ampere.

For att valja installning av gasefterstromningstid, vrid justeringsratten
tills lysdioden for gasefterstromning lyser. Tryck sedan pa ratten sa
barjar lysdioden blinka. Genom att vrida justeringsratten justeras
efterstromningstiden som visas i displayfonstret.
Efterstromningsjusteringsomradet &r 0 ~ 50 sekunder.

Observera: Om du har Smart Gas instéllt pa PA har du inte mojlighet att
justera eftergastiden.

For att valja punktsvetstid maste du forst se till att du har valt
punkttidslage (se sidan 5 3/54 for mer information). Vrid justeringsratten
tills punkttidslampan lyser, tryck sedan pd ratten s& borjar lysdioden
blinka. Genom att vrida justeringsratten justeras punkttiden som visas i
displayfonstret.

Justeringsintervallet for punkttiden dr 0,01 ~ 10 sekunder.
Intervallintervallet ar 0,1 ~ 10 sekunder.

Steg for TIG DC-pulsdrift

For att vélja TIG-pulsldge, tryck forst pa den grona knappen for val av svetslége tills den andra
oversta TIG DC-lysdioden lyser som visas till vanster. Valj sedan TIG-pulsalternativet (som visas till
hdger). Nar pulsindikatorn lyser informerar detta operatoren om att TIG-pulsen &r aktiv.

Fortsatt med installningen av fdrgas, upslope, svetsstrom, downslope-tid, slutstrém (kraterstrom)
och gasefterstromningstid enligt standard TIG DC (se frdn sidan 41).

| pulsldge blir svetsstromsinstaliningen nu pulsens toppsvetsstrom.
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DRIFT - TIG

2 Innan du paborjar svetsarbete, se till att du har lampligt 6gonskydd och skyddsklader. Vidta

dven nodvandiga atgarder for att skydda personer inom svetsomradet.

Steg for TIG DC-pulsdrift (fortsattning)

For att valja svetsstrom, vrid ratten tills lysdioden for toppstrom lyser,
tryck sedan pa ratten sd borjar lysdioden blinka. Genom att vrida
justeringsratten justeras svetsstrommen som visas i displayfonstret.
Intervallet dr 10 ~ 320 ampere.

Nésta steg mdjliggor instéllning av basstrommen. Denna funktion ar
endast tillaten ndr pulslage ar valt.

For att valja bakgrundsstrom, vrid ratten tills lysdioden for basstrom
lyser, tryck sedan pa ratten s bérjar lysdioden blinka. Genom att vrida
justeringsratten justeras basstrommen som visas i displayfonstret.
Intervallet ar 10 ~ 320 ampere.

For att vélja och stdlla in TIG-pulsfrekvens, vrid ratten tills lysdioden for
puls Hz lyser, tryck sedan pa ratten s borjar lysdioden for Hz blinka.
Genom att vrida justeringsratten justeras pulsfrekvensen mellan

0,5 Hz och 200 Hz.

For att vdlja och stdlla in pulsforhdllande (bredd), vrid ratten tills puls
%-lysdioden lyser, tryck sedan pd ratten s& brjar %-lysdioden blinka.
Genom att vrida justeringsratten justeras pulsforhallandet mellan

10 % och 90 %.

N&r parametrarna dr korrekt instéllda, dppna gasventilen pa cylindern och justera gasregulatorn till 6nskat gasflde.
Hall brannaren 2—4 mm frén arbetsstycket och tryck sedan pd brannaravtryckaren.
Gasen borjar floda foljt av hogfrekvent svetsning och bagen tands.

N&r bagen har tants upphor hogfrekvent svetsning och strommen stiger till det forinstéllda vérdet och svetsning
kan utforas.

Efter att brannaravtryckaren slappts borjar sttdmmen automatiskt minska till kraterstrommens varde.
Nér svetshagen har slocknat kommer gasen fortfarande att floda under den forinstallda efterstromningstiden.
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ET-320P - SNABBGUIDE FOR TIG DC-INSTALLATION

For DCTIG-svetsning, stéll in enligt nedan, se till att du sétter maskinen i TIG-, HF ON- och 2T-triggerldge och att
vattenkylaren dr installd p& den typ av TIG-brannare som & monterad. Se till att Easy Set-funktionen &r avsténgd.
Observera:

Om du har Smart Gas instéllt pa PA
har du inte mgjlighet att justera
eftergastiden.

320PACDC

Svetsforstarkare
Uppforsbacke Nedfor sluttningen

Starta Amps Slutforstarkare  Post Flow Gas

Pre Flow Gas

Stéll in parametrar enligt foljande med hjalp av kontrollpanelens bild ovan som referens

Parameter Enhet Justerbar rackvidd | Guideinstéllning | Anvdndarinstallning
Jobb/Material - - -
Forgasningstid Sekunder 0~10 0,5

Startstrom Ampere 10 ~ 320 15

Uppslopetid Sekunder 0~15 0
*Toppsvetsstrom Ampere 5~320 Anvdndardefinierad *

Nedslopetid Sekunder 0~15 1

Slutstrom Ampere 5~320 10

Eftergasningstid Sekunder 0~50 2

* Depends on material thickness (30A per mm) eg. 3mm = 90A
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ET-320P - SNABBGUIDE FOR TIG DC PULS

For DCTIG-pulssvetsning, stall in enligt nedan. Se till att du staller in maskinen i TIG-puls, HF PA och 2T-triggerlige och
att vattenkylaren dr installd pd den typ av TIG-brannare som dr monterad. Se till att Easy Set-funktionen &r avsténgd.

Pre Starta
Flow Gas Amps

Observera:

Bakgrundsforstarkare Slutforstarkare Post Flow Gas

Om du har Smart Gas installt pa PA
har du inte mojlighet att justera
eftergastiden.

Stéll in parametrar enligt foljande med hjalp av kontrollpanelens bild ovan som referens

Parameter Enhet Justerbar rdckvidd |  Guideinstallning Anvdndarinstallning
Jobb/Material - - -
Forgasningstid Sekunder 0~10 0,5

Startstrom Ampere 10 ~ 320 15

Uppslopetid Sekunder 0~15 0
*Toppsvetsstrom Ampere 10 ~ 320 Anvdndardefinierad *

Basstrom ** Ampere 10 ~ 320 50% **

Pulsfrekvens Hz 10 ~ 320 1

Pulsbredd % 5~95 50

Nedslopetid Sekunder 0~15 1

Slutstrom Ampere 10 ~ 320 10

Eftergasningstid Sekunder 0~50 2

* Beror pa materialtjocklek (30A per mm) t.ex. 3 mm = 90A
** Stéll in basstrommen till 50 % av din maximala svetsstrom
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DRIFT - TIG

Innan du pabarjar svetsarbete, se till att du har lampligt 6gonskydd och skyddsklader. Vidta
& dven nodvandiga atgarder for att skydda personer inom svetsomradet.

Steg for TIG AC-drift

For att vélja TIG-Idge genom att trycka pd den grona knappen for val av svetsldge tills den (dvre) TIG
AC-lysdioden lyser, som visas léngst till vanster, se sedan till att du ocksa har valt standardlage (puls av),
som ocksa dr inringat till vanster.

Valj 2T-brénnarens avtryckarlage genom att trycka pa brénnarlagesknappen tills 2T-lysdioden lyser, som
visas till hoger (for information om alternativa avtryckarlagen, se sidorna 53/54).

WY Vélj nu din TIG-startmetod med HF eller Lift TIG som alternativ. Tryck pd HF/lift arc-knappen tills TIG HF-
B4 startlysdioden lyser, som visas till vnster.

N
&aad Valj AC-fyrkantvagsldge genom att trycka pd valknappen tills TIG AC-fyrkantvagslysdioden lyser, som
visas till hoger. Se sidan 48 for mer information om alternativa AC-végformer.

‘o
'
v

Val av forgas, upslope, svetsstrom, downslope-tid, kraterstrom och efterstromningstid for gas gors som
standard for TIG DC (se fran sidan 41).

For att valja och stélla in TIG AC-frekvens, vrid ratten tills
puls-AC Hz-lysdioden lyser. Tryck sedan pa ratten sa borjar Hz-
lysdioden blinka. Genom att vrida pd justeringsratten justeras
AC-frekvensen till 6nskad installning.

Justeringsomradet for AC-frekvensen &r 50 ~ 200 Hz.

For att vdlja och stélla in AC-vdgbalans, vrid ratten tills
AC-balans-lysdioden lyser. Tryck sedan pa ratten s borjar AC-
balans-lysdioden blinka. Genom att vrida pd justeringsratten
justeras AC-vagbalansen till onskad installning.

Justeringsomradet for AC-balansen ar 20 ~ 60 % med den
balanserade nollpunkten 40.
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DRIFT - TIG

Innan du paborjar svetsarbete, se till att du har lampligt 6gonskydd och skyddsklader. Vidta
& dven nodvandiga atgarder for att skydda personer inom svetsomradet.

Steg for TIG AC-pulsdrift

For att vdlja och stalla in TIG-pulsfrekvens, vrid ratten tills puls-Hz-
lysdioden lyser, tryck sedan pa ratten sa borjar Hz-lysdioden blinka.
Genom att vrida pa justeringsratten justeras pulsfrekvensen mellan
0,5 Hz och 20 Hz i AC-lage.

* Nar AC-frekvensen ér installd pa 50 Hz ar pulsfrekvensomradet 0,5 ~ 5 Hz.

* Nér AC-frekvensen dr installd pa 200 Hz ar pulsfrekvensomradet 0,5 ~ 20 Hz.

For att valja och stélla in pulsforhallande (bredd), vrid ratten

tills puls-%-lysdioden lyser, tryck sedan pa ratten s borjar
%-lysdioden blinka. Genom att vrida pa justeringsratten justeras
pulsforhdllandet mellan 5 % och 95 % i AC-ldge.

Observera: Parameterns lysdiod dtergar alltid till installningen for toppstrom efter cirka 2 sekunder nér ingen annan
kontroll har berdrts.

N&r parametrarna dr korrekt instéllda, dppna gasventilen pa cylindern och justera gasregulatorn till 6nskat gasflde.
Hall brannaren 2—4 mm fran arbetsstycket och tryck sedan pa brannaravtryckaren.

Gas kommer att floda foljt av hdgfrekvent svetsning och bagen tands. Nar bagen har ténts upphdr hogfrekvent
svetsning och strommen stiger till det forinstallda vardet och svetsning kan utforas.

Efter att brannaravtryckaren sldppts borjar strommen automatiskt minska till kraterstrdmmens varde. Bagen stannar
sedan med gas som fortfarande flodar under efterstromningstiden och svetsprocessen avslutas.

48



DRIFT - TIG

Innan du paborjar svetsarbete, se till att du har lampligt 6gonskydd och skyddsklader. Vidta
& dven nodvandiga atgarder for att skydda personer inom svetsomradet.

Steg for TIG AC-drift

AC-vagformer
Genom att trycka pa knappen for véxelstromssvetsning kan du bldddra igenom de tre vagtyper som anvands vid
vaxelstromssvetsning. Vagformsvalen ér:

1. Fyrkantsvag
2. Triangelvag
3. Sinusvag

Beroende pa ditt val kommer motsvarande LED-indikator att tandas.

o qbki

Sammanfattning av vagformer:

Vid ACTIG-svetsning (Tungsten Inert Gas) kan valet av vagformer som fyrkantsvag, sagtandsvdg eller sinusvdg paverka
svetsprocessen avsevart, inklusive bagstabilitet, penetration, rengdringseffekt och dvergripande svetskvalitet.

Varje végform har unika egenskaper som gér den lamplig for specifika tillampningar. Dessutom kan hybridalternativet
(mixalternativet) som blandar AC med DC ytterligare forbattra svetsprestanda.

Nedan foljer en forklaring av fordelarna med varje végform och fordelarna med en blandad AC/DC-metod.

Square Wave AC E

Fordelar:

« Exakt kontroll: Fyrkantsvagsvaxelstrom mdjliggor oberoende kontroll av de positiva (EP) och negativa (EN) delarna av cykeln, vilket
mojliggor finjustering av bagens egenskaper.

« Forbattrad bagstabilitet: De skarpa dvergdngarna mellan polariteterna skapar en stabil bage, vilket minskar risken for att bagen
slocknar.

« Forbattrad rengdringseffekt: Den negativa delen av cykeln (EN) ger utmarkt oxidrengdring, vilket ar avgdrande for svetsmaterial som
aluminium och magnesium.

« Balanserad varmetillfdrsel: Mdjligheten att justera balansen mellan EP och EN hjalper till att kontrollera varmetillforseln, vilket
minskar distorsion och forbattrar svetskvaliteten.

+ Minskad volframerosion: Fyrkantsvagen minimerar volframerosion genom att optimera tiden som spenderas i varje polaritet.

Applikationer:

+ |dealisk for svetsning av aluminium, magnesium och andra icke-jammetaller dar rengoringseffekt och varmekontroll & avgérande.
Sawtooth Wave AC

Fordelar:

+ Jamnare bagdvergang: Den gradvisa 6kningen och sankningen av sdgtandsvagformen skapar en jamnare dvergang mellan
polariteter, vilket kan minska sténk och forbattra bagstabiliteten.

« Forbattrad penetration: Vagformens form kan férbattra penetrationen i vissa tillampningar, vilket gor den lamplig for tjockare
material.

« Anpassningsbar frekvens: Sagtandsvagor kan justeras for att optimera svetsprocessen for specifika material och tjocklekar.

Applikationer:

» Anvéndbar for svetsning av material som gynnas av en jamnare ljushdge och kontrollerad intrangning, sdsom tunna
aluminiumplatar eller speciallegeringar.
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DRIFT - TIG

2 Innan du pabarjar svetsarbete, se till att du har lampligt gonskydd och skyddsklader. Vidta

dven nodvandiga atgarder for att skydda personer inom svetsomradet.

Steg for TIG AC-drift
Sinusvag AC
Fordelar:

« Enkelhet: Sinusvagsvxelstrom dr den mest grundlédggande vagformen och anvénds ofta i traditionella svetsmaskiner.

« Mjuk ljushdge: Den jamna, kontinuerliga vagformen skapar en mjukare ljusbage, vilket kan vara fordelaktigt for kénsliga
tillimpningar.

+ Kostnadseffektiv: Sinusvagssvetsmaskiner r vanligtvis billigare och enklare att anvanda.

Nackdelar:

« Begrénsad kontroll: Sinusvagsvaxelstrom ger mindre kontroll dver ljusbagen jamfort med fyrkants- eller sagtandsvagor, vilket gor den
mindre lamplig for avancerade tillampningar.

« Minskad rengoringseffekt: Rengdringseffekten dr mindre effektiv jimfort med fyrkantsvagsvaxelstrom, vilket kan vara en nackdel vid
svetsning av material med tunga oxidlager.

Applikationer:

« Lamplig for allman svetsning av aluminium och andra icke-jarnmetaller, men mindre idealisk for precisions- eller krédvande
tillimpningar.

Mix-lage (hybrid):

Hybridldget for blandad ACTIG gor att den valda AC-
=i vagformen kan blandas med ett positivt element, vilket

okar rengdringseffekten av aluminiumoxider och okar
svetshastigheten.
Nér blandningsindikatorn lyser indikerar detta att maskinen ar i
blandad AC/DC-ldge och att de ytterligare blandningskontrollerna
ar aktiva.
Blandad AC/DC-utgdng ar [amplig for svetsning av tjockare aluminium,
magnesium och deras legeringar.

Observera: Nar mixldget ar aktivt dr puls avaktiverat och visas inte
som ett alternativ.

Val av blandad AC-vagform:
r=r=y | MIX ACTIG-Idge kan du fortfarande bléddra igenom de 3 vagtyperna som anvands vid AC-svetsning genom

PN att trycka pd AC-knappen. Dessa 3 vagformer dndras enkelt genom att trycka pa vagformsknappen (visas till
P \dnster) och beroende pa ditt val kommer motsvarande LED-indikator att tandas.

S
4
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DRIFT - TIG

Innan du paborjar svetsarbete, se till att du har lampligt 6gonskydd och skyddsklader. Vidta
& dven nodvandiga atgarder for att skydda personer inom svetsomradet.

Steg for TIG AC-drift
Blandad duty cycle-kontroll och indikator:

W [Or att valja och stélla in forhallandet for DC-tid, vrid ratten tills lysdioden for forhallande % lyser,
A2 Mix ) y y
%

tryck sedan pa ratten sa borjar lysdioden % blinka. Genom att vrida pa kontrollratten kan du justera
blandningsduty cycle % mellan intervallet 5 % och 30 %.

Blandfrekvenskontroll och indikator:

For att valja och stélla in mixfrekvensen, vrid ratten tills mixfrekvensens Hz-lysdiod lyser. Tryck
m sedan pa ratten sd borjar Hz-lysdioden blinka. Genom att vrida pa kontrollratten kan du justera
mixfrekvensen mellan intervallet 1 Hz och 20 Hz.*
* Nér AC-frekvensen dr installd pd 50 Hz &r pulsfrekvensomradet 1-5 Hz.
* Nér AC-frekvensen dr installd pa 200 Hz ar pulsfrekvensomradet 1-20 Hz.
Mix/Hybrid AC-svetslage

é Koncept: | blandsvetsningslage (hybrid) kombineras AC och DC for att utnyttja fordelarna med bada. Till
exempel kan ACanvéndas for rengdring och borttagning av oxid, medan DC ger djupare penetration och
“battre bagstabilitet”.

Fordelar:

« Forbéttrad penetration i elektrodens negativa cykel: AC-komponenten sakerstéller effektiv oxidrening, medan DC-komponenten
forbéttrar penetration och bagfokus.

« Forbéttrad svetskvalitet: Kombinationen av AC och DCkan resultera i battre svetsutseende, minskad porositet och starkare fogar.

+ Mangsidighet: Hybridsvetsning mdjliggor storre flexibilitet vid svetsning av olika material och tjocklekar.

+ Minskad varmetillforsel: Genom att optimera balansen mellan AC och DC kan vérmetillforseln kontrolleras mer exakt, vilket
minimerar distorsion och forbéttrar svetsintegriteten.

Applikationer:

+ Idealisk for svetsning av material som kréver bade rengdring (t.ex. aluminium) och djup penetration (t.ex. tjocka profiler eller
rostfritt stal). Den &r ocksa anvandbar for specialiserade tillimpningar dar exakt kontroll dver svetsprocessen kravs.

Sammanfattning av vagformsval:

« Fyrkantsvagsvéxelstrom: Bast for precision, kontroll och rengdrande egenskaper vid aluminium- och magnesiumsvetsning.

» Sdgtandsvagsvaxelstrom: Erbjuder mjukare dvergangar och forbéttrad intrdngning for specifika tillimpningar.

« Sinusvagsvaxelstrom: Enkel och kostnadseffektiv, men mindre mangsidig for avancerade svetsbehov.

« Hybridvéxelstrom/likstrdm: Kombinerar fordelarna med vaxelstrom och likstrom for dverldgsen svetskvalitet, méngsidighet
och kontroll.

Genom att vélja lamplig vagform eller hybridalternativ kan operatdren optimera TIG-svetsprocessen for specifika
material, tjocklekar och dnskade resultat.
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ET-320P - SNABBGUIDE FOR TIG AC-INSTALLATION

For ACTIG-svetsning, stéll in enligt nedan och se till att du stéller in maskinen i ACTIG-I&ge, Puls AV, HF PR ochi
2T-triggerldge. Se till att Easy Set-funktionen @r avstangd.

Observera:

Om du har Smart Gas instéllt pa PA
har du inte mdjlighet att justera
eftergastiden.

320PACDC

Observera: AC-frekvens

Svetsforstarkare  Nedfor sluttningen

Starta forstarkare Slutforstarkare  Post Flow Gas

Pre Flow Gas Uppforsbacke

Stall in parametrar enligt foljande med hjalp av kontrollpanelens bild ovan som referens

Parameter Enhet Justerbar réckvidd |  Guideinstallning Anvéndarinstallning
Jobb/Material - - -
Forgasningstid Sekunder 0~10 0,5

Startstrom Ampere 20~ 320 20

Uppslopetid Sekunder 0~15 0

*Toppsvetsstrom Ampere 20~ 320 Anvéndardefinierad *

AC-frekvens Hz 50 ~ 200 80

AC-balans % 20 ~ 60 40

Nedslopetid Sekunder 0~15 1

Slutstrom Ampere 20~ 320 10
Eftergasningstid Sekunder 0~50 7

* Beror pd materialtjocklek (30A per mm) t.ex. 3 mm = 90A
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ET-320P - SNABBGUIDE FOR TIG AC PULS

For ACTIG-svetsning, stéll in enligt nedan och se till att du stéller in maskinen i ACTIG-Idge, puls PA, HF PR ochii
2T-triggerldge. Se till att Easy Set-funktionen @r avstangd.

Observera:

Om du har Smart Gas installt pa PA
har du inte mojlighet att justera
eftergastiden.

320PACDC

AC-balans AC-frekvens Toppstrommare  Pulsfrekvens
Basforstirkare Nedfor sluttningen

Pre Starta Uppforsbacke Pulsbredd Slutforstarkare Post Flow Gas
Flow Gas Amps
Stall in parametrar enligt foljande med hjalp av kontrollpanelens bild ovan som referens
Parameter Enhet Justerbar rackvidd |  Guideinstallning Anvdndarinstdllning
Jobb/Material - - -
Forgasningstid Sekunder 0~10 0.5
Startstrom Ampere 20 ~ 320 20
Uppslopetid Sekunder 0~15 0
*Toppsvetsstrom Ampere 10 ~ 320 Anvdndardefinierad *
Basstrom ** Ampere 10 ~ 320 50% **
AC-frekvens Hz 50 ~ 200 80
AC-balans % 20 ~ 60 40
Pulsfrekvens Hz 0.5~ 200 1
Pulshredd % 5~95 50
Nedslopetid Sekunder 0~15 1
Slutstrom Ampere 20 ~ 320 10
Eftergasningstid Sekunder 0~50 7

* Beror pd materialtjocklek (30A per mm) t.ex. 3 mm = 90A
** Stall in basstrommen till 50 % av din maximala svetsstrom

53



DRIFT - TIG

2 Innan du paborjar svetsarbete, se till att du har lampligt 6gonskydd och skyddsklader. Vidta

dven nodvandiga atgarder for att skydda personer inom svetsomradet.

Steg for anvandning av brannaravtryckaren  Indikator for 2T
Indikator for 4T

Cykellage
Indikator for flack

2T-lage (normal avtryckarkontroll)

2T (1 &) LED-lampan tands nér stromkallan &r i 2T-svetslage. | detta ldge mdste bréannaravtryckaren forbli intryckt
(stangd) for att svetsutgdngen ska vara aktiv. Se exemplet nedan:

Tryck och hall brannaravtryckaren intryckt for att aktivera stromkallan, gasventilen och gasen kommer att floda.

Efter att gasforstromningstiden ar slut borjar hogfrekvent o

urladdning och sedan tands svetshdgen. Sedan stiger Torhswich 2 | - - & .
strommen gradvis (slope up-tid) till svetsstromsvardet asvalve _OFF A O S R L
tills du uppnar den forinstallda svetsstrommen. ,

N&r brannarbrytaren sldpps borjar strommen gradvis att Pl

sjunka (slope down-tid). Nér den sjunker till det ldgsta Curent T

stromvérdet stings svetsutgdngen av och gasventilen i o | | Dovepe Fo o

stangs. Nar efterstromningstiden ar slut dr detta slutet pd LR LA B
svetsprocessen.

4T (sparrkontroll)

4T 3 § Lysdioden tands nar stromkallan ar i 4T-svetslage. Detta avtryckarlage anvands huvudsakligen for
ldnga svetsstrackor for att minska fingertrotthet hos operatoren. | detta Iage kan anvandaren trycka och slappa
brénnaravtryckaren, och utgangen forblir aktiv tills

avtryckaren trycks ner igen och slapps. ﬂlm—l—l—l__
| 4T-lage oppnas gasventilen nar brannarbrytaren i on

trycks ner. Efter att forstromningstiden ar slut sker en oot 2| . Dishorge or Tsand siops when thereis curent .
hdgfrekvent urladdning som téander svetshagen. Nar He ’“J_‘J

svetshdgen har ténts dr det initiala stromvardet aktivt och /

brannarbrytaren kan nu slappas. Svetsstrimmen stiger Clent e

gradvis upp till det forinstallda svetsstromsvardet och du Prefow I lpd T Downsbp;ﬁ'r?:lt T

kan fortsétta svetsa ditt material. S e e tme e

For att avsluta svetsningen, tryck helt enkelt ner

brénnarbrytaren igen, sa bdrjar strdmmen gradvis sjunka (slope out-tid) till det slutliga stromvérdet.
N&r brannarbrytaren sldpps stangs stromutgangen av och gasen fortsatter att floda tills din forinstallda
efterstromningstid har gatt ut.
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DRIFT - TIG

2 Innan du paborjar svetsarbete, se till att du har lampligt 6gonskydd och skyddsklader. Vidta

dven nodvandiga atgarder for att skydda personer inom svetsomradet.

Steg for TIG-brannaravtryckare

Cykellage

Cykeln £+ & (CJ) LED-lampan tands nar
stromkallan &r i repetitionsldge. Nar man trycker pa
brénnaravtryckaren dppnas gasventilen och efter
att forstromningstiden ar slut aktiveras svetshagen
med hdgfrekvent urladdning. Nar svetshagen har
tants korrekt och initialstrommen finns, stiger
svetsstrommen gradvis upp till det forinstallda
svetsstromsvardet efter att operatdren slapper brannaravtryckaren (beroende pa forinstalld upslope-tid). Nér
brénnaravtryckaren trycks ner igen borjar sttommen gradvis sjunka till det slutliga stromvardet for bagstrommen.

Nér brannaravtryckaren slapps igen dkar strommen gradvis upp till svetsstromsvardet igen. “Cykel” betyder att
svetsstrommen varierar mellan det slutliga bagstromsvérdet och svetsstromsvardet.

For att sldcka svetshdgen, tryck och slapp kort pa brénnaravtryckaren (inom 1/5 sekund) sa slacks bagen omedelbart
och strémutgdngen kommer att

Punktsvetslage
Platsen e Lysdioden tands ndr stromkallan r i punktsvetsningslage.

For att stélla in punktsvetsningstiden, se sidan 23 for att valja och stélla in punktsvetsningstiden.
Nar du trycker pd brénnaravtryckaren flodar gas och i

When spot welding

slutet av gasforstromningstiden startar HF svetshagen. o SmeRover
OFF

. . « , _ -
Nar svstsbagen ha[ tants ﬁnnﬁ sventsstrom 0ch 0avsett  rorehswiten = .
om brannarens strombrytare dr pd eller av kommer — . Disharge for sand sops whenthereis currnt
maskinen fortfarande att erbjuda svetsstrom tills den He eoment
forinstallda punktsvetsningstiden som anvandaren har Jql |
stalltin har gétt ut och sedan slacks svetshagen. Curtent
Gasen fortsatter tills efterstromningstiden &r slut, da - Weding Fost

time (o

svetsprocessen avslutas.

Observera: Punktsvetsningsalternativet kan endast
utforas i HF TIG-lage.
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FUNKTIONSTABELL

Oavsett om maskinen svetsar eller inte kan du komma &t svetsparametrarna nedan genom att vrida pa kontrollratten
for att valja onskade parametrar. Justeringar kan utforas utan att péverka svetsningen.

“v"indikerar att parametern ar valfri, och“ %" indikerar att det inte ar valfritt.

(<%} f—
o = = £
=|g| E 5 = £ <
s| £ |3/ g\ 5|Ele|lfl |2\ zl2lzlE %2
= - 2| 2 g g\l ES|2 S &2
& = S| E| & 8| &8 2 & &\ g|lg| 2|2
DCTIG |27 vivivivisliviviviv]ic! x| x| x
4 Vivivivisiviv]iv]iv]is| x| x| x
Upprepa Vivivivis|iviviv|iv]|x]| x| x| x
Punktsvetsning v | x < | v | x x x|l v v x % x x
DC |2t viviviviviviviv]is|x|x|v v
Puls
Te |47 vivivivivivivivis| x| x| v|v
Upprepa vivivivivivivivis| x| x|v]|v
ACTIG |21 Vi ivivivisivivi]iv]is|vIiv]x x
41 Vivivivisliviviv]is|v]iv]s «
Upprepa vV ivivivisivivi]iv]is|vIiv]x x
Punktsvetsning Vi Iix | x| v |x| x| x| v | v v ] v ]x]|«x
’T‘chP“'S a vivivivivivivivis|v|v vy
AT vivivivivivivivis|viv]ivi iy
Upprepa vivivivivivivivis|iviviv vy
TBEnda a vivivivis|vivivis|v v v v
AT vivivivislivivivis|v v vy
Cykel vivivivislivivivis|iv v iv]v
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TIG-INSTALLNING - LYFT-TIG

Innan du pabarjar svetsarbete, se till att du har lampligt 6gonskydd och skyddsklader
& eftersom svetsstralar, stank, rok och hoga temperaturer som produceras i processen kan

orsaka personskador. Vidta dven nddvéndiga atgarder for att skydda personer inom
svetsomradet som kan orsaka skada.

LIFT TIG-svetshrannare och jordkabelanslutning ﬂ‘%ﬁf

Satt i kabelkontakten med arbetsklamman i“+"-uttaget pa Jasic-svetsmaskinens frontpanel och dra
dt medurs. Jli——
Satt i TIG-brannarens kabelkontakt i “-"-uttaget pd Jasic-svetsmaskinens frontpanel och dra ‘

at medurs. _
Anslut TIG-brénnarens gasslang till gasutloppet pd maskinens frontpanel. Se ocksa till att ‘
inloppsslangen ar ansluten till requlatorn som sitter pd skyddsgasflaskan. - 4
Anslut den 9-poliga TIG-brénnarens avtryckarkontakt till motsvarande
kontrolluttag pd maskinens frontpanel.

Innan du pabarjar nagon svetsning, se till att e
du har lampligt 6gonskydd och skyddsklader. <= 5"
Vidta dven nddvéndiga atgarder for att skydda

personer inom svetsomradet.

Efter att du har anslutit svetskablarna enligt ovan, anslut maskinen till eluttaget
och sI& pd den. Strdmbrytaren finns pa maskinens baksida. Vrid den till Iaget “ON”.
Panelindikatorn ténds dd, flakten kan bdrja rotera nar svetsmaskinen startar och
kontrollpanelen tands ocksa for att indikera att maskinen nu dr redo att anvandas,
enligt nedan.

Valj TIG eller TIG-puls genom att trycka pa den grona knappen for val av

svetsldge tills dnskad TIG-processsymbol (LED) tands, enligt bilden till vanster.

Vdlj alternativet lift-TIG genom att anvanda knappen for bagstartmetod tills 4 #
lift-TIG-symbolen ténds, enligt bilden till hoger. —

320PACDC

Stéll in svetsparametrarna

TIG-svetsparametrar kan nu justeras och stallas in enligt dina svetskrav, se sidorna 41 till 43 for mer information.

LIFT TIG-processen

Tryck pa TIG-brannarens brytare, hall sedan volframelektroden mot arbetsstycket i mindre an 2 sekunder och lyft sedan
bort den till 2—4 mm fran arbetsstycket sa att svetshagen etableras.

N@r svetsningen dr klar, slapp brannaravtryckaren for att koppla ur svetshagen. Se till att [imna brannaren kvar for att
skydda svetsen med gas tills skyddsgasen har sténgts av automatiskt.
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GUIDE FOR TIGSVETSNING

Innan du pabarjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampliga 6gonskydd och skyddsklader
& eftersom svetsstralar, stank, rok och hoga temperaturer som produceras under processen kan
orsaka skador pa personal.

Hylsa

TIG-brannares kropp och komponenter Hylsa  Kropp

Brannarkroppen héller de olika svetstillsatsmaterialen pa e
plats som visas och dr téckt av antingen en styv fenolisk -—
eller gummerad beldggning.

Volframelektrod /

2 Keramisk ko|
Spannhylsa kropp ! Vgrpmeskéld

=, e gl . el se \\
bbb S5l Spénnhylskroppen skruvas in i brannarkroppen. Facklans kropp
Den &r utbytbar och dndras for att passa de olika storlekarna volfram och deras respektive spannhylsor.

Back Cap

Spannhylsor

i Svetselektroden (volfram) halls i brannaren av spannhylsan. Spannhylsan dr vanligtvis gjord av
koppar eller en kopparlegering. Spannhylsens grepp pa elektroden ar sékrat nér brannarens bakstycke dras &t pa plats.
God elektrisk kontakt mellan hylsan och volframelektroden dr avgérande for god svetsstromaverfdring.

Gaslinskropp

. W1 Engaslins ar en anordning som kan anvandas i stallet for den normala spannhylskroppen. Den skruvas
F==="WW in i brannarkroppen och anvinds for att minska turbulensen i flodet av skyddsgas och producera en
styv kolonn av ostort flode av skyddsgas. En gaslins gor det mojligt for svetsaren att flytta munstycket langre bort
fran fogen, vilket mojliggor okad synlighet av bagen. Ett munstycke med mycket storre diameter kan anvéndas som
kommer att producera ett stort tdcke av skyddsgas. Detta kan vara mycket anvandbart vid svetsning av material som
titan. Gaslinsen kommer ocksa att gora det mojligt for svetsaren att na fogar med begransad dtkomst sasom inre horn.

Keramiska koppar

Gaskoppar dr gjorda av olika typer av varmebesténdiga material i olika former, diametrar och langder.

Skélarna skruvas antingen fast pa hylsan eller gaslinskroppen eller i vissa fall skjuts pa plats. Koppar

kan vara gjorda av keramik, metall, metallmantlad keramik, glas eller andra material. Den keramiska

typen gar ganska latt sonder sa var forsiktig nar du ldgger ner ficklampan. Gaskoppar maste vara
tillréckligt stora for att ge tillracklig skyddsgastackning till svetshadet och det omgivande omradet. En kopp av en
given storlek tillater endast en given mangd gas att floda innan gasflodet stors pa grund av flodeshastigheten. Om
detta tillstand foreligger bor storleken pa koppen okas for att tilldta flodeshastigheten att minska och aterigen skapa
en effektiv regelbunden skarm.

Ryggmossa

Det bakre locket skruvas in i den bakre delen av brannarhuvudet och applicerar tryck pa den bakre &nden av hylsan
som i sin tur pressar upp mot hylsan, det resulterande trycket héller volframet pa plats for att sakerstélla att det inte
ror sig under svetsprocessen. Ryggkapslar dr gjorda av ett styvt fenolmaterial och finns vanligtvis i 3 storlekar, kort,
medium och lang.
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GUIDE FOR TIGSVETSNING

Innan du pabarjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampliga 6gonskydd och skyddsklader
& eftersom svetsstralar, stank, rok och hoga temperaturer som produceras under processen kan
orsaka skador pa personal.

TIG-svetselektroder

TIG-svetselektroder dr en “icke forbrukningsvara” eftersom den inte smalts in i svetshadet och stor
forsiktighet bor iakttas for att inte Iata elektroden komma i kontakt med svetsbassangen for att undvika
svetskontamination. Detta skulle kallas volframinneslutning och kan resultera i svetsfel.

Eree——
ISTARPARTSE

Elektroder innehaller ofta sma mangder metalloxider som kan erbjuda foljande fordelar:
« Hjalp till att starta bagen

« Forbdttra elektrodens stromkapacitet

« Minska risken for svetskontamination

« Oka elektrodernas livslingd

« Oka hagstabiliteten

Oxider som anvénds ar i forsta hand zirkonium, torium, lantan eller cerium. Dessa tillsatts vanligtvis 1% - 4%.

Volframelektrodens Fargkarta - DC Volframelektrodens stromomraden
Svetsldge Typ av volfram Farg Volframelektrodstorlek | DC-stromforstérkare

DCor AC/DC Ceriated 2% Grd 1.0mm 30-60
DCor AC/DC Lanthanated 1% Svart 1.6mm 60-115
DCor AC/DC Lanthanated 1.5% Guld 2.4mm 100- 165
DCor AC/DC Lanthanated 2% Bla 3.2mm 135-200
DC Thoriated 1% Gul 4.0mm 190 - 280
DC Thoriated 2% Rod 4.8mm 250 - 340

Volframelektrodberedning - DC
_ Kon Langd 2,5

Vid svetsning med Idg strom kan elektroden jordas till v ‘ x Dia Liten platt
en punkt. flack pa énden
Vid hogre strom &r en liten platt i anden av elektroden att P3 vixelriktarstyrda AC & DC-maskiner anvéinder
foredra eftersom detta hjélper till med bagstabiliteten. volframelektrod med konlangd runt 2,5 ganger

volframdiametern
Elektrodslipning

Det &r viktigt att vid slipning av elektroden vidta alla nddvéndiga forsiktighetsatgarder, sasom att béra dgonskydd
och sakerstélla adekvat skydd mot att andas in eventuellt slipdamm. Volframelektroder ska alltid jordas pa langden
4.\ (enligt bilden) och inte i radiell drift. Elektroder som slipas i en
" radiell operation tenderar att bidra till bdgvandring pd grund av
Slipning bagodverforingen frén slipmdnstret. Anvénd alltid en kvarn enbart
Hjul for att slipa elektroder for att undvika kontaminering.

Hjulets riktning
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GUIDE FOR TIGSVETSNING

2 Innan du pabarjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampliga 6gonskydd och skyddsklader

eftersom svetsstralar, stank, rok och hoga temperaturer som produceras under processen kan
orsaka skador pa personal.

TIG svetstillsatsmaterial

Tillsatsmaterialen i TIG-svetsprocessen dr tillsatstrddar och skyddsgas.

Fylltradar Fylltridens diameter | DC-stromomrade (ampere)
Fylltradar finns i ménga olika materialtyper och vanligtvis som 1.0mm 20-90

kapade lingder, savida det inte krdvs ndgon automatiserad 2.4mm 65-115

matning ddr den kommer att vara i rulle. 3.2mm 100-165
Tillsatstrad matas vanligtvis in for hand. 4.8mm 200-350

Konsultera alltid tillverkarens data och svetskrav.

Gaser

Skyddsgas krévs vid svetsning for att halla svetshassangen fri fran syre. Oavsett om du svetsar mjukt stal eller rostfritt
stal dr den vanligaste skyddsgasen som anvdnds vid TIG-svetsning argon, for mer specialiserade applikationer kan en
argon-heliumblandning eller rent helium anvandas.

TIG-svetsning - ljushagestart

TIG-processen kan anvanda bade icke-kontakt- och kontaktmetoder for att ge ljusbagestart. Beroende pa Jasic-
modellen indikeras alternativen pa en vljare pa stromkallans framre kontrollpanel.

Den vanligaste metoden for bagstart ar “HF”-start. Denna term anvands ofta for en mangd olika startmetoder och
técker manga olika typer av start.

Bagstart - repstart

Detta system dr dar elektroden skrapas langs arbetsstycket som att sI& en tandsticka. Detta dr ett grundlaggande
satt att forvandla vilken DC-sticksvets som helst till en TIG-svetsare utan mycket arbete. Det anses inte lampligt for
svetsning med hdg integritet pa grund av att volframet kan sméltas pa arbetsstycket och dérigenom fororena svetsen.

Elektrod

Gasskold

N

Den storsta utmaningen med TIG-svetsning med skrapstart ar att halla din elektrod ren. Aven om ett snabbt slag med
elektroden pa metallen ar viktigt och sedan inte lyfta den mer @n 3 mm bort for att skapa bagen, maste du ocksa se till
att din metall ar helt ren.
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GUIDE FOR TIGSVETSNING

2 Innan du pabarjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampliga 6gonskydd och skyddsklader

eftersom svetsstralar, stank, rok och hoga temperaturer som produceras under processen kan
orsaka skador pa personal.

Lyft TIG (lyftbage)

For att inte forvéxlas med repstart, tilldter denna bagstartmetod att volframen dr i direkt kontakt med arbetsstycket
forst men med minimal strom for att inte lamna en volframavlagring ndr volframet lyfts och en bége bildas.

Med lift TIG viks svetsarens 6ppen kretsspanning (OCV) tillbaka till en mycket Idg utspanning nar enheten kénner att
den har gjort kontinuitet med arbetsstycket. Nér facklan val har lyfts okar enhetens effekt ndr volframet ldmnar ytan.
Detta skapar liten fororening och bevarar punkten pa volframet dven om detta fortfarande inte ar en 100% ren process.
Volframet kan fortfarande bli fororenat men Iyft-TIG dr fortfarande ett mycket battre alternativ dn repstart, for mildt
och rostfritt stdl dven om dessa metoder for bagstart inte dr ett bra alternativ vid svetsning av aluminium.

Jasic EVO EM-serien erbjuder Lift TIG-Idge som anvander TIG-brannaromkopplarens driftlage som startar processen
med att den interna gasventilen ppnar for att starta gasflodet forst.

Stéll in TIG-svetsstrommen och andra TIG-svetsparametrar med hjélp av kontrollratten. (se sidan 31 och framat
for mer information)

Tryck pé Elektrod for att arbeta Lyft upp elektroden
Keramisk ; A Hettrod
Elektrod kold ektro
‘ PR
Gasdekking ' Gasskold Bige

Ldga stromfléden Bagstromfloden

LIFT TIG process

Tryck pa TIG-brannaromkopplaren, ror sedan volframelektroden mot arbetsstycket i mindre an 2 sekunder och lyft
sedan bort till 2-4 mm fran arbetsstycket och svetshdgen etableras sedan.

N@r svetsningen dr klar, slapp brannarens avtryckare for att koppla ur svetsbagen, men se till att du ldmnar brannaren
pa plats for att skydda svetsen med gas i ndgra sekunder och sténg sedan av gasen vid ventilen pa brannarhuvudet.

Vanligen notera:

« Nér ljusbagen startas om kortslutningstiden dverstiger 2 sekunder stanger svetsaren av utstrsmmen, lyft bort svetsbrénnaren
volfram fran arbetsstycket och starta om processen enligt ovan for att starta ljusbdgen igen.

« Under svetsning, om det &r kortslutning mellan volframelektroden och arbetsstycket, kommer svetsaren omedelbart att minska
utstrmmen; om kortslutningen dverstiger 1 sekund kommer svetsaren att sténga av utstrimmen. Om detta hander kommer
bagen att behdva ska startas om enligt ovan och svetsbréannaren maste lyftas for att starta ljusbagen igen.
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GUIDETILL TIG-SVETSNING

Innan du pabaérjar svetsarbete, se till att du har lampligt gonskydd och skyddsklader. Vidta
& dven nodvandiga atgarder for att skydda personer inom svetsomradet.

Bagstart - HF-start

Berdringsfri hdgfrekvent startmetod (HF) &r en metod som genereras med hdg spénning och lag stromstyrka med
hjalp av ett gnistgapsaggregat och ar den mest populdra och allmént anses bésta TIG-bagstartmetoden. Hogfrekvent
start (HF) genererar en hdgfrekvent bage som joniserar gasen som dverbryggar gapet mellan volframspetsen och
arbetsstycket. Denna berdringsfria metod skapar ndstan ingen kontaminering om inte volframet har slipats for mycket
eller startstromstyrkan dr for hog. Det dr ett utmarkt val for alla material som svetsas, sarskilt aluminium.

HF-frekvensen varierar med gnistgapet och kan ligga runt 16000 Hz till 100000 Hz beroende pa gnistgapets bredd, sa
man bér dvervdga denna metod eftersom den kan orsaka elektriska stdrningar i ndrliggande elektrisk utrustning som
datorer, C(NC-kontroller och telefonsystem. Om gnistgapet vidgas kan HF-frekvensen bli oregelbunden.

DCTIG-svetsning

Likstrémssvetsning innebar att strommen endast flyter i en riktning. Elektrod
Jamfort med vaxelstromssvetsning gar strommen, ndr den val flyter,

inte ner till noll forran svetsningen ar avslutad. HE Bage
TIG-brénnarens polaritet bor generellt stallas in for likstrom - elektrod Spark /

negativ (DCEN). Denna svetsmetod kan anvindas for en mangd olika T INNNNE NN R_—

material. TIG-svetshrannaren ansluts till maskinens negativa utgang och aterledaren till den positiva utgangen.

Nér ljushdgen dr etablerad flyter strommen i kretsen och varmefordelningen i ljusbagen ar cirka 33 % pa ljushagens
negativa sida (svetsbrannaren) och 67 % pa ljusbagens positiva sida (arbetsstycket). Denna balans ger en djup
penetration av ljushagen in i arbetsstycket och minskar varmen i elektroden. Denna minskade varme i elektroden gor
att mer strom kan béras av mindre elektroder jamfort med andra polaritetsanslutningar. Denna startmetod kallas ofta
rak polaritet och dr den vanligaste anslutningen som anvands vid likstromssvetsning.

DCEN
TIG-svetsteknik Keramisk | umm
* Innan du svetsar bor du se till att allt material som ska svetsas dr rent, eftersom partiklar kan skald -~ | Elektrod
forsvaga svetsen.
« Brannarvinkeln bor hallas pa 15-20° (frén vertikalen) fran svetsriktningen. Detta Gasskold Svetsa
underlattar sikten dver svetsomradet och ger lattare atkomst till tillsatsmaterialet. g /

« Tillsatsmaterialet bor matas in i lag vinkel for att undvika att vidrora volframelektroden. ) - W o

« TIG-svetshdgen smalter basmaterialet och den smalta pdlen smalter tillsatsmaterialet. Det
ar viktigt att du motstdr frestelsen att smalta tillsatsmaterialet direkt i svetshagen. Svetsa

« For tunnare platmaterial kanske inget tillsatsmaterial behdvs.

« Forbered volframen korrekt. Anvand en diamantslipskiva for att & bésta resultat for en vass spets (se sidan 56).

« Var forsiktig med att applicera for mycket vérme vid svetsning av rostfritt stal. Om fargen &r mérkgrd och ser smutsig och kraftigt
oxiderad ut har for mycket varme applicerats, vilket ocksa kan orsaka att materialet deformeras. Att minska stromstyrkan och oka
hastigheten kan dtgarda problemet. Du kan ocksa dvervaga att anvanda ett fyllnadsmaterial med mindre diameter, eftersom det
kraver mindre energi for att smalta.

Se foljande sida for en guide till TIG DC-svetsstriimstéyzrka




GUIDETILL DCTIG SVETSNING

AN

Innan du pabérjar ndgon svetsaktivitet, se till att du har lampliga gonskydd och

skyddsklader. Vidta @ven nodvandiga atgarder for att skydda eventuella personer

inom svetsomradet.

Manuell DCTIG-svetsstromguide- Milt stal och rostfritt stal

Basmetalltjocklek | Volframe- | Utgang- | Fyllningstradens | Argongasflode- | Ledtyper | Amperage
mm Tum lektrodens | spolaritet diameter shastighet Range
diameter (om det behdvs) (liter/min)

1.6mm | 1/16" 1.6mm DC 1.6mm 5-8 Stanga 50-80
1.6mm | 1/16" 1.6mm DC 1.6mm 5-8 Hom 50-80
1.6mm | 1/16" 1.6mm DC 1.6mm 5-8 Filea 60-90
1.6mm 116" 1.6mm DC 1.6mm 5-8 Kna 60-90
24mm | 3/32" | 1.6/24mm DC 1.6/2.4mm 5-9 Stanga | 80-110
24mm | 3/32" | 1.6/2.4mm DC 1.6/2.4mm 5-9 Horn 80-110
24mm | 3/32" 1.6/2.4mm DC 1.6/2.4mm 5-9 Filea 90-120
24mm | 3/32" | 1.6/2.4mm DC 1.6/2.4mm 5-9 Kna 90-120
3.2mm 1/8" 2.4mm DC 2.4mm 5-10 Stanga | 80-120
3.2mm 1/8” 2.4mm DC 2.4mm 5-10 Horn 90-120
3.2mm 1/8" 2.4mm DC 2.4mm 5-10 Filea 100- 140
3.2mm 1/8" 2.4mm DC 2.4mm 5-10 Kna 100- 140
48mm | 3/16" 2.4mm DC 2.4mm 6-11 Stanga | 120-200
48mm | 3/16" 2.4mm DC 2.4mm 6-11 Hom 150 - 200
48mm | 3/16" 2.4mm DC 2.4mm 6-11 Filea 170-220
48mm | 3/16" 2.4mm DC 2.4mm 6-11 Kna 150 - 200
6.4mm 114" 2.4mm DC 3.2mm 7-12 Stanga | 225-300
6.4mm 1/4" 2.4mm DC 3.2mm 7-12 Horn 250-300
6.4mm 1/4" 2.4mm DC 3.2mm 7-12 Filea 250-320
6.4mm 1/4" 2.4mm DC 3.2mm 7-12 Kna 250-320
9.5mm | 3/8" 3.2mm DC 3.2mm 7-12 Stdnga | 250-360
9.5mm 3/8” 3.2mm DC 3.2mm 7-12 Hormn 260- 360
9.5mm 3/8" 3.2mm DC 3.2mm 7-12 Filea 270-380
9.5mm 3/8" 3.2mm DC 3.2mm 7-12 Kna 230-380
12.7mm | 1/2" 3.2/4mm DC 3.2mm 8-13 Stanga | 300- 400
12.7mm 12" 3.2/4mm DC 3.2mm 8-13 Horn 320-420
12.7mm 12" 3.2/4mm DC 3.2mm 8-13 Filea 320-420
12.7mm 12" 3.2/4mm DC 3.2mm 8-13 Kna 320-420

Vénligen notera: Alla guideinstallningar ovan &r ungefdrliga och kommer att variera beroende pd applikation,
forberedelser, pass och typ av svetsutrustning som anvands.
Svetsarna skulle behdva testas for att sakerstalla att de dverensstdmmer med dina svetsspecifikationer.
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GUIDETILL TIG-SVETSNING

Innan du paborjar svetsarbete, se till att du har lampligt 6gonskydd och skyddsklader. Vidta
& dven nodvandiga atgarder for att skydda personer inom svetsomradet.

ACTIG-svetsning

Vdxelstromssvetsning, AC-svetsning, innebdr att strommen som val flyter inte gar ner till noll forrén svetsningen ar
avslutad, jamfort med DC-svetsning ndr strommen endast flyter i en riktning.

Jasic TIG-seriens polaritet bor generellt stéllas in som likstrom - elektrod negativ
(DCEN) eftersom denna svetsmetod kan anvandas for en mangd olika material.

TIG-svetsbrannaren dr ansluten till maskinens negativa utgang och aterledaren till den l P

positiva utgangen. s

Nér ljushdgen dr etablerad arbetar strommen som tillfors av maskinen med antingen _
positiva och negativa element i halvcykler. Detta innebar att strommen flyter at ena

hallet och sedan &t andra hallet vid olika tidpunkter, sa termen véxelstrom anvands.

Kombinationen av ett positivt element och ett negativt element kallas en cykel.

Antalet génger en cykel fullbordas inom en sekund kallas frekvens.

I Storbritannien @r frekvensen for véxelstrom som tillfors via elndtet 50 cykler per sekund och betecknas som
50 Hertz (Hz).

Detta skulle innebéra att strdmmen &ndras 100 ganger per sekund. Antalet cykler per sekund (frekvens) i en
standardmaskin dikteras av natfrekvensen som i Storbritannien dr 50 Hz.

Det dr vért att notera att nar frekvensen okar okar de magnetiska effekterna och foremal som transformatorer blir
alltmer effektiva. Att oka svetsstrommens frekvens gor ocksa bagen styvare, forbattrar bagstabiliteten och leder till
ett mer kontrollerbart svetsforhéllande.

Detta dr dock teoretiskt eftersom det vid TIG-svetsning finns andra faktorer som paverkar bagen.

AC-sinusvagen kan paverkas av oxidbeldggningen pa vissa material som fungerar som en likriktare och begransar
elektronflodet. Detta kallas baglikriktning och dess effekt gor att den positiva halvcykeln avbryts eller forvréngs.

Effekten for svetszonen dr oregelbundna bagforhallanden, bristande rengéringseffekt och eventuella volframskador.
Se foljande sida for en guide till TIG AC-svetsstromstyrka
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GUIDE TILL ACTIG-SVETSNING

AN

Innan du pabarjar svetsarbete, se till att du har lampligt gonskydd och skyddsklader. Vidta
dven nodvandiga atgarder for att skydda personer inom svetsomradet.

Amperevardesguide for manuell AC TIG-svetsning - Aluminium

Basmetalltjocklek | Volframelektrodens | Utgangspolaritet| Tillsatstradens | Argongasflodeshastighet | Ledtyper | Amperage
mm Tum diameter diameter (liter/min) Range
(om s krévs)

1.6mm | 1/16” 1.6mm AC 1.6mm 6-9 Rumpa | 65-75
1.6mm | 1/16" 1.6mm AC 1.6mm 6-9 Hom 55-65
1.6mm | 1/16” 1.6mm AC 1.6mm 6-9 Filé 55-75
1.6mm | 1/16” 1.6mm AC 1.6mm 6-9 Knd 60-70
24mm | 3/32" 1.6/2.4mm AC 1.6/2.4mm 8-10 Rumpa | 80-110
2.4mm | 3/32" 1.6/2.4Amm AC 1.6/2.4Amm 8-10 Horm | 80-110
24mm | 3/32" 1.6/2.4Amm AC 1.6/2.4Amm 8-10 Filé | 90-130
24mm | 3/32" 1.6/2.4Amm AC 1.6/2.4Amm 8-10 Knd | 95-130
3.2mm | 1/8" 2.4mm AC 2.4mm 8-1 Rumpa | 115-135
3.2mm | 1/8” 2.4mm AC 2.4mm 8-11 Horm | 90-120
3.2mm | 1/8” 2.4mm AC 2.4mm 8-11 Filé | 100- 140
3.2mm | 1/8” 2.4mm AC 2.4mm 8-1 Knd | 105-130
48mm | 3/16" 2.4mm AC 2.4mm 9-12 Rumpa | 125-150
4.8mm | 3/16” 2.4mm AC 2.4mm 9-12 Horn | 130- 160
4.8mm | 3/16” 2.4mm AC 2.4mm 9- 12 Filé | 150-180
4.8mm | 3/16" 2.4mm AC 2.4mm 9-1 Knd | 130-170
6.4mm | 1/4" 2.4mm AC 24mm 11-14 Rumpa | 190-220
6.4mm | 1/4” 2.4mm AC 2.4mm 11-14 Hor | 140-170
6.4mm | 1/4” 2.4mm AC 2.4mm 11-14 Filé | 170-190
6.4mm | 1/4” 2.4mm AC 2.4mm 11-14 Knd | 160-180
9.5mm | 3/8” 3.2mm AC 3.2mm 12-15 Rumpa | 110- 260
9.5mm | 3/8" 3.2mm AC 3.2mm 12-15 Hor | 130- 260
9.5mm | 3/8" 3.2mm AC 3.2mm 12-15 Filé | 240-270
9.5mm | 3/8” 3.2mm AC 3.2mm 12-15 Knd | 230-250
127mm | 1/2" 3.2/4mm AC 3.2mm 13-16 Rumpa | 120-290
127mm | 1/2" 3.2/Amm AC 3.2mm 13-16 Horm | 145-300
12.7mm | 1/2" 3.2/4mm AC 3.2mm 13-16 Filé | 320-350
12.7mm | 1/2" 3.2/4mm AC 3.2mm 13-16 Kna | 280-320

Observera: Alla ovanstdende installningar ar ungefarliga och varierar beroende pa tillimpning, forberedelse, antal
svetspass och typ av svetsutrustning.
Svetsarna behdver testas for att sakerstélla att de uppfyller dina svetsspecifikationer.
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GUIDETILL TIG-SVETSNING

Innan du paborjar svetsarbete, se till att du har lampligt 6gonskydd och skyddsklader. Vidta
& dven nodvandiga atgarder for att skydda personer inom svetsomradet.

ACTIG-svetsning med fyrkantsvag

Med den elektroniska utvecklingen av véxelriktarstromkallor utvecklades fyrkantsvagsmaskinen. Tack vare dessa
elektroniska kontroller kan dvergdngen fran positiv till negativ och vice versa goras nastan omedelbart, vilket leder till
mer effektiv strom i varje halvcykel tack vare en ldngre period som mest. Den effektiva anvéndningen av den lagrade
magnetfaltsenergin skapar vagformer som dr mycket ndra kvadratiska.

ET-320P fyrkantsvagsmaskinen I&ter oss kontrollera de positiva (rengdring) och negativa (penetrations) halvcyklerna.

Balansforhallandet med lika positiva och negativa halvcykler ger ett stabilt
svetsforhallande. Problemen som kan uppsta ar att ndr rengdring har skett
pa mindre dn den positiva halvcykeltiden, ar en del av den positiva halvcykeln o |_| |_|

: : . . . . TIME
inte produktiv och kan ocks& 6ka potentiella skador pa elektroden pa grund |_| |_|
av dverhettning.
Detta kan dock elimineras genom att anvanda balanskontroll som gor att tiden SQUARE WAVE
for den positiva halvcykeln kan varieras inom cykeltiden.
10 - Initialstrém | Welding Current @
|1 - Svetsstrom I PR
[2 - Slutstrom H H H ‘ ‘ H H H
- Unsl fid ‘ \—H—PKJH h{_ﬂ_ﬂ_l
u - Upslope-ti : ‘ ‘ ‘
e, RPRRUONIDOPES
td - Downslope-tid | ; —i L | 3
tp - AC-period 1 ‘ "
tc - Rengdringstid 0 GP;E; c'S!ﬁ'eaAt Upstlg - cf#grw%?ne Dow?c? lope CE'rTth E%S:

Vid AC-fyrkantvags-TIG-svetsning ar forstromningstiden och efterstromningstiden desamma som vid DC-TIG-svetsning.
Ovriga parametrar beskrivs nedan:

Initialstrom (10), svetsstrom (11) och pilotbagstrom (12).

Det forinstallda vardet for de tre parametrarna dr ungefar det absoluta medelvardet av den praktiska svetsstrommen
och kan justeras enligt anvandarens tekniska krav.

Pulsfrekvens (1/tp): Den kan justeras enligt anvandarens tekniska krav. Rengoringsstyrka (100 % * Tc/Tp): Generellt
sett, vid AC-svetsning, nar elektroden anvands som anod, kallas strdmmen katodstrom. Dess huvudsakliga funktion dr
att bryta upp det oxiderade lagret i arbetsstycket och rengdringsstyrkan ér den procentuella katodstrommen som halls
kvar under AC-perioden.

Denna parameter ar vanligtvis 10 ~ 40 %. Nar vardet ar mindre ar bagen koncentrerad och smaltan ar smal och djup,
men ndr vardet dr storre ar bagen spridd och smaltan ar bred och grund.
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GUIDETILL TIG-SVETSNING

dven nodvandiga atgarder for att skydda personer inom svetsomradet.

C Innan du paborjar svetsarbete, se till att du har lampligt 6gonskydd och skyddsklader. Vidta

ACTIG-svetsning med fyrkantsvag

Tc - Rengoringstid
Tp - AC-period

Tp - Pulserad toppstrom

stromtid
T- Pulsperiod

AC-pulsad TIG-svetsning ar nastan samma sak som AC-fyrkantsvags-TIG-svetsning och det som skiljer dem dt ar att vid
AC-pulsad TIG-svetsning varierar svetsstrimmen med pulsens toppstrom och basstrom.

For val och instélIning av AC-fyrkantsvagsparametrar, se motsvarande innehall i AC-fyrkantsvags-TIG-svetsning. For
pulsfrekvens och pulsldngdsforhallande kan anvandare hanvisa till motsvarande innehall i DC-pulsad TIG-svetsning.

Pulsfrekvensen (1/T) kan justeras mellan 0,2 Hz och 5 Hz. Pulslangdsforhallandet (Tp/T) kan justeras mellan

10 % och 90 %.
AC frekvens

Den normala ntfrekvensen for utrustningen ar 50 Hz. Denna ET-320P har dock ett justeringsomrade for utgangen pa

mellan 20 och 250 Hz.

Med TIG-svetsaggregat som har en justerbar vaxelstromsfrekvens,
skulle en sankning av vaxelstrmsfrekvensen ge en mjukare,
mindre kraftfull bred bdge som erbjuder en bredare string med

grund intrdngning.

Att 6ka vaxelstromsfrekvensen har effekten att koncentrera
bagen vilket gor den ldttare att rikta med en smalare strang
med djupare intrangning.

AC-frekvens
Ldg frekvens

(

r____________________________________\
Mjuk bage med grund penetration

AC-frekvens
Hag frekvens

y %
Stramare bage med djupare penetration




GUIDETILL TIG-SVETSNING

2 Innan du paborjar svetsarbete, se till att du har lampligt 6gonskydd och skyddsklader. Vidta

dven nodvandiga atgarder for att skydda personer inom svetsomradet.

AC-vagbalans eller rengdringskontroll

Vid svetsning av material med en eldfast oxidyta, sasom aluminium,
mdste denna oxid avldgsnas for att mojliggdra svetsning av
basmaterialet. | AC-ldget avldgsnas oxiden under den positiva halvan av SN azan

% EP
0

AC Wave Balance Control
4——— 1CYCLE —»

TIME

AC-vdgen. Denna kontroll [3ter anvandaren stalla in tiden mellan positiv
och negativ, vilket representeras av att A eller B flyttas till hoger i bilden. = "
Juhdgre instéllning, desto mer aggressiv ar rengdringsatgarden, Aviop

men mer tid i den positiva cykeln driver mer energi in i volframet, sa
forsiktighet bor iakttas for att undvika dverhettning av volframet. AC-balansen noll & normalt 50 % positiv och
50 % negativ.

Observera:

For ET-200PACDC representeras den faktorinstéllda balanserade “nollpunkten”som 40 pa den digitala displayen och
balansintervallet varierar mellan 20 och 60.

Med korrekt instalIning av frekvens- och balanskontrollerna &r det méjligt att anvanda en mindre volfram.

Maximal penetration Balanskontroll mer

Detta kan uppnds genom att placera reglaget i ett ldge som mdjliggdr mer tid i elektrod-VE

den negativa halvcykeln jamfort med den positiva halvcykeln. Detta mojliggor
anvandning av hdgre strom med mindre elektroder eftersom mer av varmen finns i
den positiva (arbetet).

Okningen av varme resulterar ocksé i djupare intrangning vid svetsning med samma
svetshastighet som i balanserat tillstand, en minskad varmepaverkad zon och mindre
distorsion pd grund av den smalare bagen. ‘ -

Observera:

For att fa battre penetration for ET-320P, ar AC-balansjusteringsintervallet representerat mellan 20 ~ 40.

Maximal rengoring

Detta kan uppnds genom att placera reglaget i ett ldge som mdjliggdr mer tid i
den positiva halvcykeln jamfort med den negativa halvcykeln. Detta mojliggor
anvandning av mycket aktiv rengdringsstrom. Det bor noteras att det finns en l

Balanskontroll mer
elektrod +VE

optimal rengdringstid efter vilken mer rengdring inte sker och risken for skador
pa elektroden &r storre. Effekten pa bagen dr att ge en bredare, ren svetshassang
med grundare intrangning. [

Observera: .

For att uppnd battre rengdring av ET-320P &r AC-balansjusteringsintervallet
mellan 40 och 60.
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RESERVDELSLISTA FOR
TIG-BRANNARE - ET-320P

TIG-svetshrannare luftkyld - Modell JE29-ERGO (Typ WP26)
Markspanning 200A DC, 150A ACvid 60 % arbetscykel EN60974-7 « 0,5 mm till 4 mm elektroder

/j; 5

8
31 =, 30
F 1 23
/ 4

4 "/m B Haay
' XX o

7 /n/ :

37

24 g

p T g

10 ;

k},_u

Ceramic Cup; conti nuedl

Consumables
Model: T26

D/ AV
STARPARTS

Observera: Kontrollera
att den medfdljande
brannaren stimmer
overens med
ovanstdende uppygifter.
Produkten kan levereras
med ett orange Jasic-
brdnnarhandtag.

Main Consumables

Handard 040 (1

Sandard 1
Sandard 5/

Standard 3

Saredan

Gas Lens Bodies

Sandard

Handard

Harwdard 37




RESERVDELSLISTA FOR
TIG-BRANNARE - ET-320P-W(

TIG-svetshrannare vattenkyld - Modell JE83-ERGO

Mérkspénning 350A DC, 260A AC vid 100 % arbetscykel EN60974-7 « 0,5 mm till 4,0 mm elektroder N/ AV
STARPARTS
24 - Observera: Kontrollera
att den medfdljande
22

2 brannaren stimmer

) 31
Vi M dverens med
- o .
28 ovanstaende uppygifter.
“4 A Produkten kan levereras
18 2 K
i)j med ett orange Jasic-
brannarhandtag.
Main Consumables Gas Lens (ups

)

Description ack Qty Code

1 1 16 54N1B
2 1 54N17
3 1 54N16
4 1 54N15
5 1 34N14
6 1 54N19
7 10 17_54N17L
Collets S4NT6L
8 10N21 5 N15L
5
5
Standard 5 Large Dia Cup
Zlanjard 5 Lamge Dia Cup
5 for use wnh item I‘I
El 5 Standard C 10
5 Standard ¢ 10
5 Standard ( 10
5 Standar 0
5 Standard ¢ 10
Collet Bodies 10
10 N29 Standard 020" (0.5 5 10
5 10
5 0
5 10
5 0
5 0
B [
11 0 Stubby 0207 1/8" (0.5 - 3.3mm) 5 TO6F7 0
Gas Lens Bodies Secondary Consumables
12 5 1 22 TBC ) LH & RH Handlz Shell
1 23 SPoin Handle
1 24 SPs120
1 SPg121
1 5Pg122
1
1
13 1.0mm) 1
1
L N 1
Large D mim) 1
Large Dia 532 (4.0mm) 1

Ceramic Cups
14 10Ns0
10N49
10N48
10N47
10M46
10N

ArmnH:J;eA_u 1
Argon Hose As
Water Hose A;

Standard
:Ianjcmj

mNu cdard ' )
15_10NS0L vﬂgl up 174" Bore )

10Nagl )

10N4EL 0 Neoprene F‘w*trﬁlw Coves im

T0N47L 0 am Switch Cable ¢

(Y Y ) Y R ) Y W ) S ) Y ) Y ) )




FELSOKNING FOR TIGSVETSNING

AN

TIG-svetsdefekter och forebyggande metoder

Defekt

Majlig orsak

Innan du pabarjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampliga gonskydd och
skyddsklader. Vidta @ven nodvandiga atgarder for att skydda eventuella personer
inom svetsomradet.

Handling

Overdriven anvindning av
volfram

Stall in for DCEP

Byt till DCEN

Otillrackligt skyddsgasflode

Kontrollera om det finns gasbegransningar
och korrekta flodeshastigheter. Kontrollera
om det finns drag i svetsomrddet

Elektrodstorleken ar for liten

Valj rdtt storlek

Elektrodkontamination under
kylningstiden

Forlang efterflodesgastiden

Porositet/svetskontamination

Ls brannare eller slangkoppling

Kontrollera och dra at alla kopplingar

Otillrackligt skyddsgasflode

Justera flodet - normalt 8-12L/m

Felaktig skyddsgas Anvénd rétt skyddsgas
Gasslangen skadad Kontrollera och reparera eventuella
skadade slangar

Basmaterial kontaminerat

Rengdr materialet ordentligt

Felaktigt tillsatsmaterial

Kontrollera att tillsatstraden ar korrekt for
anvandningsgrad

Ingen funktion ndr brannaren
anvands

Fackelbrytare eller kabel defekt

Kontrollera brannarkontaktens kontinuitet
och reparera eller byt ut vid behov

ON/OFF-brytaren avsténgd

Kontrollera ldge pa ON/OFF-brytaren

Nétsakringar har gatt

Kontrollera sakringar och byt ut vid behov

Fel inuti maskinen

Ring efter en reparationstekniker

Lag utstrom

Los eller defekt arbetsklamma

Dra &t/byt ut klimman

Los kabelkontakt

Kontrollera och dra dt alla pluggar

Stromkallan defekt

Ring en reparationstekniker

Hog frekvens kommer inte att
trdffa ljusbdgen

Svets/stromkabel Gppen krets

Kontrollera alla kablar och anslutningar for
kontinuitet, speciellt brannarkablarna

Ingen skyddsgas strommar

Kontrollera cylinderinnehall, requlator och
ventiler, kontrollera dven stromkallan

Instabil bage vid svetsning
iDC

Volfram fororenat

Bryt av den fororenade anden och slipa om
volframet

Fel bdgeléngd

Bagens ldngd bor vara mellan 3-6 mm

Material fororenat

Rengdr allt bas- och tillsatsmaterial

Elektroden ansluten till fel polaritet

Ateranslut till korrekt polaritet

Arcdr svar att starta

Felaktig volframtyp

Kontrollera och montera korrekt volfram

Felaktig skyddsgas

Anvénd argonskyddsgas
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FELSOKNING FOR TIGSVETSNING

AN

TIG-svetsdefekter och forebyggande metoder

Defekt

Majlig orsak

Innan du pabarjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampliga gonskydd och
skyddsklader. Vidta @ven nodvandiga atgarder for att skydda eventuella personer
inom svetsomradet.

Handling

Overdriven
stranguppbyggnad, dalig
penetration eller dalig
smaltning vid svetskanterna

Svetsstrdmmen dr for ldg

Oka svetsstrommen
Délig materialforberedelse

Svetsstrangen dr platt och
for bred eller underskuren
i svetskanten eller
genombrénd

Svetsstrommen ar for hog

Minska svetsstrommen

Svetsstrangen ar for liten Svetsningshastigheten dr for hig Minska din svetshastighet
eller otillrdcklig penetration

Svetsstrangen dr for Svetsningshastigheten ar for lag Oka din svetshastighet
bred eller dverdriven

stranguppbyggnad

0Ojamn benlangd i kdlfog

Fel placering av pafyliningsstav

Placera om pafyllningsstaven

Volfram smalter eller oxiderar
nar en svetshage gors

TIG-brénnarkabel ansluten till +

Anslut till - polaritet

Lite elleringet gasflode till svetshadet

Kontrollera gasapparater samt brédnnare
och slangar for brott eller begransningar

Gasflaskor eller slangar innehller
fororeningar

Byt gasflaska och blds ut brénnare och
gasslangar

Volframet ar for litet for svetsstrommen

Oka storleken p3 volfram

TIG/MMA-véljaren instélld pd MMA

Se till att du har stromkallan installd pa
TIG-funktionen

72



TIG TORCH FELSOKNING

TIG-svetsdefekter och forebyggande metoder

TIG-brénnaren som anvénds for lyft-TIG-svetsning bestdr av flera artiklar som sakerstaller stromflode och
ljushagsskarmning fran atmosfaren. Regelbundet underhdll av svetsbrannaren dr en av de viktigaste dtgdrderna for att
sakerstalla dess normala drift och forlanga livslangden.

For att sékerstalla normalt underhall bor brannarens slitdelar ha reservdelar, inklusive elektrodhallare, munstycke,
tatningsring, isoleringsbricka etc.

Vanliga fel pa svetsbrannaren inkluderar dverhettning, gaslackage, vattenldckage, daligt gasskydd, elektriskt lackage,
utbrdnd munstycke och sprickbildning. Orsakerna till dessa fel och felsékningsmetoderna visas i foljande tabell:

Symptom Skal Felsokning

Svetshrdnnarendr | Svetsbrannarens kapacitet ar for liten Byt ut mot en svetshrdnnare med stor

overhettad kapacitet
Spannhylsan lyckas inte kldmma fast Byt ut hylsan eller bakstycket
volframelektroden

Gasldckage Tdtningsringen dr sliten Byt ut tétningsringen
Gasanslutningsgangan dr los Dra 4t den
Gasinloppsrorets skarv dr skadad eller inte Skadr av den skadade skarven, anslut och
fastsatt dra 4t det utbytta gasinloppsroret eller

linda in det skadade omradet

Gasinloppsrdret har skadats av varme eller dldrande | Byt ut gasinloppsroret

Operatdren faren Fackelhuvudet ar bldtt pa grund av ldckage eller | Hitta orsaken till vattenldckage och torka

stot fran ficklampan | andra orsaker brannarhuvudet helt

Brénnhuvudet ar skadat eller den
spanningsforande metalldelen dr exponerad

Byt ut brannarhuvudet eller linda in den
exponerade elektrifierade metalldelen
med tejp

Déligt gasflode eller
porositet i svetsen

Svetshrannaren lacker

Lokalisera ldckaget

Munstycksdiametern dr for liten

Byt ut mot ett munstycke med storre
diameter

Munstycket dr skadat eller sprucket

Byt ut mot ett nytt munstycke

Gaskretsen i svetshrannaren ar blockerad

Blas kretsen med tryckluft for att rensa
blockeringen

Gassilen har skadats eller forlorats under
demontering och montering

Byt ut mot en ny gassil

Argongasen ar oren

Byt ut mot vanlig argongas

Gasflodet ar for stort eller litet

Justera gasflodet ordentligt

En ljushdge startade
mellan hylsan/
hylshallaren eller
volframelektroden/
brénnhuvudet

Spannhylsan och volframelektroden har
dalig kontakt, eller ljushagen startas ndr
volframelektroden kommer i kontakt med
basmetallen

Byt ut hylsan eller reparera

Spannhylsan och svetshrannaren har dalig kontakt

Anslut hylsan och svetshrannaren ordentligt
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UNDERHALL

Foljande operation kraver tillracklig professionell kunskap om elektriska aspekter och
& omfattande sikerhetskunskap. Se till att maskinens ingangskabel &r bortkopplad fran
elnétet och vanta i 5 minuter innan du tar bort maskinkaporna.

For att garantera att maskinen fungerar effektivt och sakert maste den underhallas regelbundet. Operatdrer bor forsta
underhdllsmetoderna och metoderna for maskindrift. Den hdr guiden ska gdra det méjligt for kunderna att utfora
enkel undersdkning och skydd pa egen hand. Frsok att minska felfrekvensen och reparationstiden fr maskinen for att
forlanga livslangden.

Period Underhallsartikel
Daglig undersokning Kontrollera maskinens skick, ndtkablar, svetskablar och anslutningar.

Kontrollera om det finns nagra varningsindikatorer och maskinens funktion.
Manatlig undersdkning Koppla bort stromforsérjningen och vénta i minst 5 minuter innan du tar bort locket.
Kontrollera interna anslutningar och dra at vid behov. Rengdr insidan av maskinen
med en mjuk borste och dammsugare. Var noga med att inte ta bort nagra kablar
eller orsaka skador pa komponenter. Se till att ventilationsgallren dr fria. Satt
forsiktigt tillbaka kdporna och testa enheten.

Detta arbete bor utforas av en lampligt kvalificerad kompetent person.
Arlig tentamen Utfor en arlig service som inkluderar en sakerhetskontroll i enlighet med tillverkarens
standard (EN 60974-1).

Detta arbete bor utforas av en lampligt kvalificerad kompetent person.

FELSOKNING

Innan bagsvetsmaskiner skickas fran fabriken har de redan kontrollerats noggrant. Maskinen far inte manipuleras
eller dndras. Underhall mdste utforas noggrant. Om ndgon ledning lossnar eller dr felplacerad kan det vara potentiellt
farligt for anvandaren!

Beskrivning av fel Mjlig orsak Handling
Svetshagen kaninte | Strombrytaren har inte satts PA 513 PA strombrytaren
faststallas Inkommande stromforsérjning ar inte PA | Kontrollera den inkommande strombrytaren for
korrekt funktion och matning
Mjligt internt stromavbrott Lat en tekniker kontrollera maskinen och elndtet
Svar bagtandning Lag bagstrom Oka bagstromsinstallningen
Kontrollera MMA-svetsledningarnas skick
LED for Gverhettning | Maskinen drivs utanfor arbetscykeln Lt maskinen svalna och enheten aterstalls
lyser automatiskt
Flakten fungerar inte Lat en tekniker kontrollera om det finns hinder
som blockerar flékten
LED for dverstrom lyser | Natforsorjningsproblem Lat en tekniker kontrollera elntet
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FELSOKNING - FELKODER

AN

Foljande operation kraver tillracklig yrkeskunskap om elektriska aspekter och omfattande
sakerhetskunskap. Se till att maskinens ingangskabel dr bortkopplad fran elnétet och vénta
i 5 minuter innan du tar bort nagra maskinkapor.

Nedan fdljer en lista dver felkoder for svetsmaskinen Jasic EVO ET-320P.

Felkod | Felkod Beskrivning Majlig orsak Kontrollera

E10 | Overstromsskydd Utgdngen har Stang av maskinen och sla pd den igen.
maskinens maximala | Om dverstromsskyddet fortfarande dr aktivt, kontakta din
kapacitetsstrom leverantdrs godkanda tekniker.

E30 | Oppen fas-skydd Ingdngskabeln/ Efter att svetsen har stangts av, kontrollera att
ndtkontakten drinte | trefasspanningen dr normal. Om fasskyddet fortfarande
korrekt ansluten ar borta, kontakta foretagets kundtjanst.

E31 | Underspanningsskydd | Ingdngsspanningen ér | Sténg av maskinen och sla pa den igen.
forlag Om larmet fortsatter, kontrollera ingdngsspanningen.

Om ingangsspanningen dr inom specifikationen och
larmet kvarstdr, kontakta din leverantdrs godkanda
tekniker.

E32 | Overspanningsskydd | Ingdngsspanningenar | Sting av maskinen och sla pé den igen.
for hog Om larmet fortsatter, kontrollera ingdngsspanningen.

Om ingangsspanningen &r inom specifikationen och
larmet kvarstar, kontakta din leverantors godkanda
tekniker.

E34 | Underspanningsskydd | Underspanning i Sténg av maskinen och sla pa den igen.
vaxelriktarkretsen Om larmet fortsatter, kontrollera ingdngsspanningen.

Om ingangsspanningen &r inom specifikationen och
larmet kvarstdr, kontakta din leverantdrs godkanda
tekniker.

E60 | Overhettning En Stdng inte av maskinen, vanta en stund och efter att det
overtemperatursignal | termiska felet forsvinner kan du fortsatta svetsa.
mottagen fran Maskinen kan inte skéra nar felkoden ar PA.
utgangslikriktarkretsen | Se till att kylflaktarna r igang.

Minska svetsaktiviteten under arbetscykeln.

E61 | Overhettning En Stang inte av maskinen, vanta en stund och efter att det
overtemperatursignal | termiska felet forsvinner kan du fortsétta svetsa.
mottagen fran Maskinen kan inte skara nar felkoden &r PA.

vaxelriktarens IGBT-
krets

Se till att kylflaktarna dr igéng.
Minska svetsaktiviteten under arbetscykeln.
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FELSOKNING - FELKODER

Foljande operation kraver tillracklig yrkeskunskap om elektriska aspekter och omfattande
& sakerhetskunskap. Se till att maskinens ingangskabel dr bortkopplad fran elnétet och vénta
i 5 minuter innan du tar bort nagra maskinkapor.

Nedan fdljer en lista dver felkoder for svetsmaskinen Jasic EVO ET-320P.

E71 | Larm for vattenkylare | Brist pa vattenflode Stang av och starta om maskinen. Kontrollera
kylvatskenivan i tanken, kontrollera flodet och kontrollera
dven om det finns blockeringar.

Om larmet inte kan dtgardas, kontakta
underhallspersonalen.

(\ Onormal VRD VRD-spanningen ar for | Stang av maskinen och sla pa den igen.

. hdg eller for lag Om fellarmet VRD kvarstar, kontakta din leverantors
godkanda tekniker.

Observera:

« Om du har kontrollerat felet och larmtillstdndet fortfarande kvarstar, kontakta din leverantdrs godkanda tekniker.
« Om maskinen far felkoden U’ vanligen kontakta din leverantdr for mer information.

VRD-kontroll

Instruktionerna nedan quidar dig genom processen att sla PA eller AV VRD-alternativet for Jasic Evo ET-300P i MMA-
lage.
For att komma dt styrkortet (PK-521) dar VRD-kontrollbrytaren sitter, ta bort de fyra handtagsskruvarna och sedan de
fyra skruvarna pa det dvre locket. Lyft sedan bort det dvre locket.
Detta ger dig nu atkomst till styrkortet dar VRD-aktiverings-DIP-brytaren sitter.
Som visas till hdger &r DIP-brytaren med tvd ldgen SW1 centralt placerad VRD av. ASS
pa styrkortet med brytarna atkomliga uppifran. (standard forfabrlksmaskmer)
Denna DIP-brytare med tvd Idgen anvander position 1* for VRD-omkoppling.
Anvénd en mycket liten platt skruvmejsel och skjut forsiktigt brytarposition 1
(VRD) till antingen PA eller AV beroende pa dina svetshehov.
* DIP-brytarposition 2 i SW1 anvénds inte och visas grdtonad. VRD PA
Vrid stift 1 pa
DIP-brytaren till P4.

Funktionsindikatorer pa EVO ET-300P VRD-kontrollpanelen (i MMA-ldge).

1. NérVRD-funktionen inte &r aktiverad ar VRD-indikatorns lysdioder alltid slackta. (ﬂ

2. NarVRD-funktionen &r aktiverad lyser VRD-indikatorn gront ndr ingen svetsning pagar, vilket —
indikerar att VRD-funktionen dr aktiv.

3. NérVRD-funktionen &r aktiverad slacks VRD-indikatorn ndr elektrodsvetsning startar. @

4. NérVRD-funktionen dr aktiverad —
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MATERIAL OCH DERAS BORTSKAFFANDE

Utrustningen dr tillverkad av material som inte innehéller ndgra giftiga eller giftiga material som & farliga for operatoren.

N@r utrustningen skrotas ska den demonteras och separera komponenter efter materialtyp.

Sléng inte utrustningen tillsammans med normalt avfall. Det europeiska direktivet 2002/96/EG om avfall fran elektrisk och
elektronisk utrustning anger att elektrisk utrustning som har nétt sin livslangd maste samlas in separat och aterlamnas till
en miljoanpassad atervinningsanldggning.

Jasic har ett relevant atervinningssystem som ar kompatibelt och registrerat i Storbritannien hos miljémyndigheten. Var
registreringsreferens ar WEEMM3813AA.

For att folja WEEE-bestammelser utanfor Storbritannien bor du kontakta din leverantor.

ROHS OVERENSSTAMMELSEDEKLARATION

Vi bekraftar hdrmed att den ovan namnda produkten inte innehaller ndgot av de restriktiva damnena som anges
i EU-direktiv 2011/65/EU i koncentrationer dver de grénsvarden som anges dar.

Varning: Observera att denna bekréftelse ges efter bsta av var nuvarande kunskap och dvertygelse. Ingenting hari
representerar och/eller far tolkas som garanti i den mening som avses i tillimplig garantilag.
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EG-FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE

WILKINSON
STAR
EU Declaration of Conformity

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

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

Inspections in compliance with the following standards were applied:

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

EN 62874-3:2013

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

Wilkinson Star Model Jasic Model
ET-320PACDC TIG 320P ACDC E2S32
ET-320PACDC-WC LC-40
Authorised Representative Manufacture
Wilkinson Star Limited Shenzhen Jasic Technology Co Ltd
Shield Drive, Wardley Industrial Estate, No3 Qinglan, 1st Road,
Worsley, Salford, M28 2WD. Pingshan District,
Tel: +44 161 793 8127 Shenzhen, China.
Signature: Signature: @.
A —
7 <)

Dr John A Wilkinspn O as B8y
Position: ( ]L' RM"‘%S
Date:
Company Stamp Company Stamp

Authorized representative established within the EU:  JTE S.R.L Via Fogazzaro CAP 36030 Calogno (V1) Vicenza Italy
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GARANTIFORKLARING

Alla nya Jasic-svetsare, plasmaskarare och multiprocessenheter som séljs av Jasic ska garanteras till den ursprungliga
dgaren, ej dverlatbara, mot fel pa grund av defekt material eller tillverkning under en period av 5 &r efter
inkdpsdatumet. Originalfakturan dr dokumentation for standardgarantiperioden. Garantiperioden baseras pa ett
skiftmonster.

Defekta enheter ska repareras eller bytas ut av foretaget pa var verkstad. Foretaget kan valja att dterbetala
kdpeskillingen (med avdrag for eventuella kostnader och avskrivningar pa grund av anvéndning och slitage). Foretaget
forbehaller sig rdtten att nar som helst andra garantivillkoren med verkan for framtiden.

En forutsattning for full garanti ar att produkterna drivs i enlighet med den medféljande bruksanvisningen. Félj den
relevanta installationen och eventuella lagkrav, rekommendationer och riktlinjer och utfor underhallsinstruktionerna
som visas i bruksanvisningen. Detta bor utforas av lampligt kvalificerad, kompetent person.

[ den osannolika handelsen av ett problem bor detta rapporteras till Jasic tekniska supportteam for att granska
anspraket.

Kunden har inga ansprak pa Ian eller ersattningsprodukter medan reparationer pagar.
Foljande faller utanfdr garantins omfattning:

« Defekter pa grund av naturligt slitage

« Underlatenhet att folja bruks- och underhallsinstruktionerna

« Anslutning till felaktig eller felaktig ndtstrom

« Overbelastning under anvindning

« Eventuella andringar som gors pa produkten utan foregaende skriftligt medgivande

« Programvarufel p grund av felaktig anvéndning

« Eventuella reparationer som utfors med icke godkanda reservdelar

« Eventuella transport- eller lagringsskador

« Direkta eller indirekta skador samt eventuella inkomstbortfall tacks inte av garantin

« Yttre skador sdsom brand eller skador pa grund av naturliga orsaker t.ex. dversvamning

NOTERA: Enligt garantivillkoren &r svetshrénnare, deras forbrukningsdelar, trddmatningsenhets drivrullar och styrror,
arbetskablar och kiammor, elektrodhallare, anslutnings- och forlangningskablar, nét- och kontrollkablar, pluggar, hjul,
kylvatska etc. tacks med 3 manaders garanti.

Jasic ska under inga omsténdigheter héllas ansvarig for tredje parts utgifter eller utgifter/kostnader eller nagra
indirekta eller foljdkostnader/kostnader.

Jasic kommer att skicka en faktura for alla reparationsarbeten som utfors utanfor garantins omfattning. En offert for
reparationsarbeten som inte omfattas av garanti kommer att hojas innan reparationer utfors.

Beslut om reparation eller uthyte av defekta delar fattas av Jasic. Den/de utbytta delen/delarna forblir Jasics egendom.
Garantin omfattar endast maskinen, dess tillbehdr och delar som finns inuti. Ingen annan garanti &r uttrycklig eller
underforstddd. Ingen garanti uttrycks eller underforstas med avseende pa produktens lamplighet for nagon speciell
tillampning eller anvéndning.
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SCHEMATISK
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ALTERNATIV OCH TILLBEHOR

Artikelnummer

Beskrivning

JE79-ERGO 26 TIG-brénnare, 3,7 m, TIG-brdnnare med kontakt (luftkyld)
JE79-ERGO-8M 26 TIG-brannare, 7,5 m, TIG-brannare med kontakt (luftkyld)
JE83-ERGO 18 TIG-brénnare, 3,7 m, TIG-brénnare med kontakt (vattenkyld)
JE83-ERGO 18 TIG-brannare, 7,5 m, TIG-brannare med kontakt (vattenkyld)
W(S50-5 Svetskabelsats (MMA) 5 m (50 mm kabel)

WC-5-05 Elektrodhallare och kabel 5 m

EC-5-05 Aterledningskabel och klamma 3 m

(P3550 Kabelkontakt 35-50 mm

JH-HDX Jasic HD True Colour automatisk morkldggningssvetshjalm
HRC-01 Tradbunden handhallen fiarrkontroll for strom

HRC-02 Tradbunden handhallen fiarrkontroll for strom

FRC-01 Tradbunden fotpedals fiarrkontroll for strom

FRC-02 Tradlos fotpedals fiarrkontroll for strom

LC-40 Tillvalskylare LC-40

TR-03 Tillvalsvagn med 2 hjul

81



VALFRIA FJARRKONTROLLENHETER

Typ Tradbunden Modell Tradlos mottagare | Svetslage | Bild
Tradbunden | Analog TIG-brénnaravtryckare | 10K potentiometer | Ej tillampligt TIG -
TIG-brénnare
Digital TIG-brannaravtryckare | Digital TIG-brannare | Ej tillampligt TIG -
Tradlos FRC-01 Ej tillampligt TIG/MMA
Tradbunden handhallen HRC-01 Ej tillampligt TIG
fiérrkontroll
Tradlds Tradlds handhallen HRC-02 Ja TIG/MMA
fiarrkontroll
Tradlos fotpedalfjarrkontroll | FRC-02 Ja TIG
Trddlds sandare/mottagare 54 Ja TIG/MMA N/A
Kontrolltyp | Modellnamn Svetslage Fjarrkontrollfunktion
Tradbunden | FRC-01 fotpedal TIG Justera svetsstrommen i TIG-ldge.
HRC-01 handhallen TIG/MMA Justera svetsstrommen i TIG-ldge.
Justera svetsstrommen i MMA-I&ge.
Tradlds FRC-02 fotpedal TIG Justera svetsstrommen i TIG-ldge.
HRC-02 handhallen TIG/MMA TIG: justera svetsstrommen.
TIG-puls: justera svetsstrom och pulsfrekvens.
MMA: justera svetsstrommen.
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ANTECKNINGAR
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& IASIC

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

+44(0)161 793 8127

@ JASIC |Passionerad om din svetsning

www.jasic.co.uk  NummerTav september 2025



