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NYJA VARA PIN

Pakka pér fyrir ad velja pessa Jasic EVO 2.0 voru.

pessi voruhandbdk hefur verid honnud til ad tryggja ad pu fair sem mest Gt dr nyju vérunni pinni. Gakktu ur

skugga um ad pa sért fullkomlega medvitadur um upplysingarnar sem gefnar eru med pvi ad huga sérstaklega ad
oryggisradstofunum i 6ryggisbaeklingnum (skannadu QR kéda hér ad nedan). Upplysingarnar munu hjalpa til vid ad
vernda pig og adra gegn hugsanlegum haettum sem pu gatir lent i.

Gakktu ur skugga um ad pd framkveemir daglegt og reglubundid vidhaldseftirlit til ad tryggja margra dra dreidanlegan
og vandradalausan rekstur.

Vinsamlegast hringdu i Jasic dreifingaradilann ef svo 6liklega vill til ad vandamal komi upp.

Vinsamlega skradu hér fyrir nedan upplysingarnar fra vérunni pinni par sem paer verda naudsynlegar vegna dbyrgdar
og til ad tryggja ad pa fair réttar upplysingar ef pd parft adstod eda varahluti.

Dagsetning keypt

Hvadan

RaOnumer

(Radnuimerid er venjulega stadsett efst eda nedan a vélinni)

Fyrirvari: b6t allt hafi verid reynt til ad tryggja ad upplysingarnar i bessari handbdk séu temandi og ndkveemar, er
ekki hagt ad taka neina abyrgd 4 villum eda vanreekslu. Vinsamlegast athugid ad vorur eru hddar stodugri préun og
geta breyst dn fyrirvara. Fardu 4 jasic.co.uk til ad sja nyjustu handbaekur.

Vinsamlegast athugid: Oryggisupplysingabaklinginn mé finna 4 netinu med pvi ad skanna QR kédann hér ad nedan

Eftirsoluskjol, bar a medal leidbeiningar um suduferli, ma finna 4 www.jasic.co.uk
bessa handbok atti ekki ad aftita eda afrita nema med skriflegu leyfi Wilkinson Star Limited.
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ORYGGISLEIDBEININGAR

& Pessar almennu dryggisreglur nd yfir baedi bogsuduvélar og plasmaskurdarvélar nema annad sé tekid

fram. Notandi ber &byrgd 4 uppsetningu og notkun buinadarins i samraemi vio medfylgjandi
leidbeiningar. Mikilvaegt er ad notendur pessa btinadar verji sjalfa sig og adra fyrir skada eda jafnvel dauda. Biinadurinn
mé adeins nota i peim tilgangi sem hann var hannadur fyrir. Notkun pess & annan hatt gaeti valdio skemmdum eda
meidslum og brot 4 dryggisreglum. Adeins pjélfadir og hafir einstaklingar ttu ad stjorna binadinum. Peir sem nota
gangrad attu ad radfaera sig vid laekninn ddur en pessi binadur er notadur. Personuhlifar og dryggishinadur a
vinnustad verda ad vera samhafdar vio beitingu peirrar vinnu sem um er ad reda.

Framkvaemdu alltaf ahaettumat adur en pu framkvaemir sudu- eda skurdadgerdir.
Almennt rafmagnsoryggi

Bunadurinn tti ad vera settur upp af haefum adila og i samreemi vid gildandi stadla

i adgerd. Pad er & abyrgd notenda ad tryggja ad blnadurinn sé tengdur vid videigandi aflgjafa. Hafou
samband vid pjonustuveituna pina ef porf krefur.
Ekki nota binadinn med hlifarnar fjarleegdar. Ekki snerta rafmagnshluta eda hluta sem eru rafhladnir. SIokktu & 6llum
btinadi pegar hann er ekki i notkun. Ef um er ad raeda 6edlilega hegdun btinadarins skal buinadurinn skodadur af
videigandi haefum pjonustuverkfradingi.
Ef naudsynlegt er ad jardtengja vinnuhlutinn skal tengja pad beint med adskildum sndru med straumflutningsgetu
sem getur borid hamarksafkastagetu vélstraumsins.
Kadlar (baedi adalveitu og sudu) attu ad vera reglulega athugad med tilliti til skemmda og ofhitnunar.
Notid aldrei slitna, skemmda, undir stdra eda illa samsetta snira.
Einangradu pig frd vinnu og jordu med pvi ad nota purrar einangrunarmottur eda hlifar sem eru néqu storar til ad koma
i veg fyrir likamlega snertingu.
Aldrei snerta rafskautio ef b ert i snertingu vid vinnuhlutinn.
Ekki vefja sndrur yfir likama pinn.
Gakktu ur skugga um ad p gerir frekari 6ryggisradstafanir pegar pu ert ad suda vid rafmagnshaettulegar adstaedur eins
og rakt umhverfi, i blautum fotum og malmbyggingum.
Reyndu ad fordast sudu i pringum eda takmorkudum stodum.
Gakktu Gr skugga um ad bdnadinum sé vel vidhaldio. Geru strax vid eda skiptu um skemmda eda gallada hluta.
Framkvaemdu hvers kyns reglubundid vidhald i samraemi vid leidbeiningar framleidanda.
EMC flokkun pessarar voru er i flokki A f samraemi vio rafsequlsamhafi stadla CISPR 11 og IEC 60974-10 og pvi er varan
eingdngu honnud til notkunar i idnadarumhverfi.
VIDVORUN: bessi binadur { flokki A er ekki setladur til notkunar { ibidarhtisnadi par sem raforkan er veitt af almennu
lagspennuveitukerfi. A peim stdum getur verid erfitt ad tryggja rafsegulsamhaefni vegna truflana sem leida og geislads.

Almennt rekstraroryggi

Aldrei skal bera btinadinn eda hengja hann upp i burdardlina eda handfongin medan & sudu stendur.

Aldrei draga eda lyfta vélinni i logsudu eda 6drum sndrum.

Notadu alltaf rétta lyftipunkta eda handfong. Notadu alltaf flutningshtnadinn eins og framleidandi maelir
med. Aldrei lyfta vél med gaskdtinn d henni.
Ef rekstrarumhverfi er flokkad sem hattulegt skal einungis nota S-merktan sudubtinad med druggu
lausagangsspennustigi. Slikt umhverfi getur til deemis verio: rakt, heitt eda takmarkad adgengisrymi.
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ORYGGISLEIDBEININGAR

Notkun personuhlifa (PPE)

Sudubogageislar fra ollum sudu- og skurdarferlum geta framleitt sterka, synilega og dsynilega
ppe REqUIReD  (Utfj6lublda og innrauda) geisla sem geta brennt augu og huo. L :
AT ALL TIMES

* Notadu vidurkenndan suduhjalm med videigandi skugga af siulinsu il ad vernda andlit pitt og
augu vid sudu, skera eda horfa a.

« Notadu vidurkennd 6ryggisgleraugu med hlidarhlifum undir hjalminum.

* Notadu aldrei neinn binad sem er skemmdur, biladur eda biladur.

* Gakktu dr skugga um ad pad séu fullnaegjandi hlifdarskjdir eda hindranir til ad vernda adra gegn |8
blikka, glampa og neistaflugi fra sudu- og skurdarsveedinu.

* Gakktu tr skugga um ad pad séu fullnaegjandi vidvaranir um ad sudu eda skurdur eigi sér stad. E/

« Notid videigandi eldpolinn fatnad, hanska og skéfatnad.

* Gakktu dr skugga um ad fullnaegjandi (tsog og loftraesting sé fyrir hendi ddur en sudu og skurdur er gerdur til
a0 vernda notendur og alla starfsmenn i ndgrenninu.

« Athugadu og vertu viss um ad svaedid sé druggt og laust vid eldfim efni 4dur en pu ferd i sudu eda klippingu.

Sumar sudu- og skurdadgerdir geta valdid hdvada. Notadu dryggiseyrnahlifar til ad vernda heyrnina
ef umhverfishljodstigid fer yfir leyfileg mdrk & stadnum (t.d.: 85 dB).

Leidbeiningar um sudu- og skurdargler fyrir linsuskugga

Sudus- MMA MiG MiG MAG TIGAIl Plas- Plasmasudu | Gouging
traumur rafskaut liosblendi | pungmalmar Metals maskurdur ARC/AIR
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ORYGGISLEIDBEININGAR

Oryggi gegn gufum og suduloftteqgundum

HSE hefur greint sudumenn sem,i dhattuhdp” fyrir atvinnusjikdéma sem stafa af ttsetningu fyrir ryki,
lofttegundum, gufum og sudugufum. Helstu greindar heilsufarsahrifin eru lungnabélga, astmi, langvinn
lungnateppa (COPD), lungna- og nyrnakrabbamein, malmgufuhiti (MFF) og breytingar & lungnastarfsemi.
Vid sudu og heita klippingu,,heita vinnu” myndast gufur sem eru sameiginlega pekktar sem sudugufur.
pad fer eftir teqund suduferlis sem framkvaemt er, gufan sem myndast er flokin_+

0g mjog breytileg blanda lofttegunda og agna.

Burtséd frd lengd sudu, krefst ll sudugufa, par med talid mild stalsudu,
videigandi verkfraedilegar styringar sem eru venjulega stadbundnar
Gtblastursloftraestingar (LEV) dtsog til ad draga dr vahrifum af sudugufum
innandyra og par sem LEV er ekki negilega mikid stjérna vahrifum pad tti
einnig ad auka med pvi ad nota videigandi ndunarhlifar (RPE) til ad adstoda vid
ad vernda gegn leifum gufu.

begar sodid er utandyra skal nota videigandi RPE. Adur en farid er i suduverkefni A" examPple of personal fume protection
atti ad framkvaema videigandi dhaettumat til ad tryggja ad fyrirhugadar eftirlitsradstafanir séu fyrir hendi.

Settu binadinn i vel loftraesta stodu og haltu hofdinu fra sudugufinni. Andadu ekki ad bér sudugufinni. Gakktu dr
skugga um ad sudusvaedio sé vel loftraest og gera skal rddstafanir til ad videigandi stadbundid Gtsogskerfi sé til stadar.
Ef loftraesting er léleg skaltu nota vidurkenndan suduhjalm eda dndunargrimu. Lestu og skildu dryggisbldin (MSDS)
og leidbeiningar framleidanda um malma, rekstrarvorur, hidun, hreinsiefni og fituhreinsiefni.

Ekki suda  stodum ndlaegt fituhreinsun, hreinsun eda (idaadgerdum.

Vertu medvitud um ad hiti og geislar ljosbogans geta brugdist vid gufum og myndad mjdg eitradar og ertandi
lofttegundir.

Nanari upplysingar er ad finna & heimasiou HSE www.hse.gov.uk fyrir tengd skjol.

Varudarradstafanir gegn eldi og sprengingu

Fordastu ad valda eldi vegna neista og heits irgangs eda bradins malms. Gakktu ur skugga um ad
& videigandi eldvarnarbdnadur sé til stadar nélaegt sudu- og skurdarsvaedinu. Fjarlegdu ol eldfim og eldfim
efni fra sudu, skurdi og naerliggjandi svaedum.

Warning . . [l s .
Ekki skal suda eda skera eldsneytis- og smuroliuilat, jafnvel pott

pau séu tom. betta verdur ad prifa vandlega ddur en hagt er ad sjéda pau eda

skera pau. stonsn

Leyfdu sodnu eda skornu efni alltaf ad kdlna ddur en pd snertir pad eda setur :"”"”"’"”“" e | M | e [cml W
pad i snertingu vid eldfimt eda eldfimt efni. D NANANED 1V
Ekki vinna { andrimslofti med miklum styrk eldfimra gufa, eldfimra 2 =

lofttegunda og ryks. Rg X |V |V |V X
Athugadu alltaf vinnusveedid hélftima eftir klippingu il ad ganga ur skugga [c

um ad enginn eldur hafi kviknad. H= XX v XX
Geetid pess ad fordast dvart snertingu kyndilrafskautsins vid malmhluti, i AxxXv ivIiX
par sem petta geeti valdio boga, sprengingu, ofhitnun eda eldi. ?’; (g; XxXx|xl/

bekktu og skildu slokkvitaekin pin




ORYGGISLEIDBEININGAR

Vinnuumhverfio

Gakktu dr skugga um ad vélin sé fest i Gruggri og stodugri stodu sem gerir kleift ad kaela loftflaedi.
Notid ekki binad i umhverfi sem er utan tilgreindra rekstrarbreyta.
Suduaflgjafinn er ekki hentugur til notkunar i rigningu eda snjé.

Geymid vélina alltaf & hreinu, purru rymi.

Gakktu ur skugga um ad bdnadurinn sé hreinn frd ryksofnun.

Notadu vélina alltaf i uppréttri stodu.

Vorn gegn hreyfanlegum hlutum

begar vélin er i gangi skaltu halda pér fré hreyfanlegum hlutum eins og métorum og viftum.
% Hreyfanlegir hlutar, eins og viftan, geta skorid fingur og hendur og fest flikur.
Hlifar og hlifar mé fjarleegja vegna vidhalds og adeins hft starfsfolk hefur umsjén med peim eftir ad
rafmagnssnuran hefur verid aftengd fyrst.
Skiptu um hlifar og hlifar og lokadu 6llum hurdum pegar inngripinu er lokid og ddur en binadurinn er restur.
Getid pess ad koma i veg fyrir ad fingur klemmast pegar vir er hladid og borid 4 medan d uppsetningu og notkun stendur.
Geetid pess ad fordast ad beina honum ad 6dru félki eda i att ad likama pinum pegar pu setur vir.
Gakktu dr skugga um ad vélarhlifar og hlifdarbinadur séu i notkun.

Ahzetta vegna segulsvida

Segulsvidin sem myndast vid mikla strauma geta haft dhrif & virkni gangrada eda rafstyrds leekningataekja.
Notendur mikilvaegra rafeindabunadar attu ad radfaera sig vid lakninn ddur en byrjad er a bogasudu,
skurdi, skurdi eda punktsudu.

Ekki fara nélaegt sudubinadi med vidkveeman rafeindabidnad par sem sequlsvidin geta valdid skemmdum.
Haltu kyndilkapalnum og vinnuaftursnirunni eins nalegt hvor 63rum og haegt er & lengd peirra. Petta getur hjalpad til
vid ad lagmarka ttsetningu fyrir skadlegum segulsvidum.

Ekki vefja sndrurnar utan um likamann.

Medhondlun pjappadra gashylkja og prystijafnara

A Rong medhondlun gashylkja getur leitt til pess ad pad springi og losar haprystigas.
Athugadu alltaf ad gaskdturinn sé af réttri gerd fyrir suduna sem d ad framkvaema.

Geymid og notid hélka alltaf i uppréttri og druggri stodu.

Fara skal varlega med alla hélka og prystijafnara sem notadir eru vid suduadgerdir.

Leyfid aldrei rafskautinu, rafskautshaldaranum eda 60rum rafmagns,heitum” hlutum ad snerta strokk.

Haltu hofudinu og andlitinu fré dttakinu & hylkislokanum pegar pti opnar hylkjaventilinn.

Tryggou alltaf kitinn & 6ruggan hatt og hreyfou pig aldrei med prystijafnara og slongur tengdar.

Notadu videigandi vagn til ad feera strokka.

Athugadu reglulega allar tengingar og samskeyti fyrir leka.

Fulla og téma strokka skal geyma sérstaklega.

Aldrei skada eda breyta neinum strokkum




ORYGGISLEIDBEININGAR

Eldvitund

Skurdar- og suduferlid getur valdid alvarlegri haettu a eldi eda sprengingu.

@ Skurdur eda sudu & lokudum ildtum, geymum, tunnur eda ror getur valdio sprengingum.
Neistar fra sudu- eda skurdarferlinu geta valdid eldi og bruna.

LTS Athugadu og dhaettumat ad svaedid sé druggt ddur en Klippt er eda sodid er gert.
Loftid alla eldfima eda sprengifima gufu frd vinnustadnum.
Fjarlegdu o1l eldfim efni fré vinnusvaedinu. Ef naudsyn krefur skaltu hylja eldfim efni eda ilat med vidurkenndum
hlifum (eftir leidbeiningum framleidanda) ef ekki er hagt ad fjarlegja pad fra naesta svaedi.
Ekki skera eda suda par sem andrimsloftid getur innihaldio eldfimt ryk, gas eda vokvagufu.
Vertu alltaf med videigandi slokkvitaeki ndlaegt og veistu hvernig d ad nota pad.

Heitir hlutar

Vertu alltaf medvitud um ad efni sem verid er ad skera eda sodid verdur mjdg heitt og heldur peim hita

& i talsvert langan tima sem mun valda alvarlegum bruna ef ekki er notad videigandi personuhlif.
Ekki snerta heitt efni eda hluta med berum hondum.

Gefdu alltaf kaelingu ddur en unnid er ad efni sem nylega var skorid eda sodid.

Notadu videigandi einangrada suduhanska og fatnad til ad medhdndla heita hluta til ad koma i veg fyrir bruna.

Havadavitund

Skurdar- og suduferlid getur valdid havada sem getur valdid varanlegum skada & heyrn pinni.
A Hévadi fra skurdar- og sudubunadi getur skadad heyr.

Verndadu eyrun alltaf fyrir hdvada og notadu vidurkenndar og videigandi eyrnahlifar ef havadi er
eru hdar. Hafou samband vid sérfraeding & stadnum ef pu ert ekki viss um hvernig d ad profa fyrir hdvada.

RF yfirlysing

Buinadur sem er i samreemi vid tilskipun 2014/30/ESB um rafsegulsamhafi (EMC) og taeknilegar krofur
A EN60974-10 er hannadur til notkunar { iGnadarbyggingum en ekki til heimilisnota par sem rafmagn er
veitt i gegnum lagspennu almenna dreifikerfio.
Erfidleikar geta komid upp vid ad tryggja rafsequlsviossamhafni i flokki A fyrir kerfi sem eru sett upp & heimilisstodum
vegna Gtgeislunar og ttgeislunar.
Ef um rafseqgulvandamal er ad rada er pad 4 dbyrgd notandans ad leysa dstandid. Naudsynlegt getur verid ad hlifa
btinadinum og setja videigandi siur d rafveituna.

LF yfirlysing
Hafou samband vid gagnapldtuna & binadinum vardandi kréfur um aflgjafa.
Vegna aukinnar gleypni adalstraumsins frd aflgjafakerfinu, mikil aflkerfi hafa ahrif & gaedi orkunnar sem
netid veitir. Par af leidandi verdur ad beita tengitakmdrkunum eda hdmarksvionamskrofum sem netid
heimilar & almenna nettengistadnum 4 pessi kerfi.
I pessu tilviki ber uppsetningaradili eda notandi dbyrgd & ad haegt sé ad tengja binadinn, med samradi vid rafveituna
ef porf krefur.




ORYGGISLEIDBEININGAR

Efni og forgun peirra
@9 Sudubinadurer framleiddur med BSI utgefnum stGolum sem uppfylla CE krofur um efni sem innihalda
'. .‘ engin eitrud eda eitrud efni sem eru hattuleg rekstraradilanum.
Ekki farga binadinum med venjulegum trgangi.
E I Evréputilskipun 2012/19/ESB um trgang raf- og rafeindataekja kemur fram ad rafbiinadi sem lokid er

endingartima skuli safnad sérstaklega og skilad 4 umhverfisveena endurvinnslustdd til forgunar.
|

Nanari upplysingar er ad finna & heimasiou HSE www.hse.gov.uk

Innihald pakka og upptaka

i nyja Jasic EVO vérupakkanum pinum verda eftirfarandi hlutir med hverri gerd.

Fardu varlega pegar pu pakkar innihaldinu upp og tryggdu ad allir hlutir séu til stadar og séu ekki skemmdir.

Ef vart verdur vio skemmdir eda hluti vantar, vinsamlegast hafou samband vid birgjann i fyrsta lagi og dur en pu setur
upp eda notar voruna.

Skradu gerd vorunnar, rabnimer og kaupdagsetningu i upplysingahlutanum sem er ad finna & innri forsidu pessarar
notkunarhandbékar.

Jasic EVO MIG 160 PFC

EM-160C PFC Aflgjafi

MIG kyndill

MMA vinnust;jori

Vinnuskilastjori

USB Stick med notkunarhandhék
Jasic EVO MIG 200 PFC
EM-200C PFC Aflgjafi

MIG kyndill

MMA vinnust;jori

Vinnuskilastjori

USB Stick med notkunarhandbdk
Vinsamlegast athugid: Innihald pakkans getur verid mjog had stadsetningu lands og varahlutanimeri pakkans sem
keyptur er




LYSING A TAKNA

A\

Lestu pessa notkunarhandbok vandlega fyrir notkun.

A

Vidvorun i gangi.

=4O

Einfasa kyrrstodutionibreytir-spennir afridli.

D>
1 ~50/60Hz

Takn fyrir einfasa AC aflgjafa og maltioni.

Haegt ad nota i umhverfi sem hefur mikla haettu d raflosti.

[P Verndarstig, svo sem IP23S.

U1 Malud ACinntaksspenna (med vikmdrkum +15%).

[Tmax Hamarksinntaksstraumur.

[1eff Hamarks virkur inntaksstraumur.

XVinnulota, Hlutfall tiltekins timalengdar/heildarlotutima.

U0 Oalagsspenna, Opinn hringrasarspenna aukavinda.

U2 Hledsluspenna.

H Einangrunarflokkur.

Ekki farga rafmagnstirgangi med 66rum venjulegum drgangi. Vernda umhverfi okkar.

Vidvorun um heettu a raflosti.

Ndverandi eining "A"

Visir fyrir ofhitnunarvorn.

Yfirstraumsvarnarvisir.

VRD virka visir.

MMA stilling.

=8

LIFTTIG hamur.

e e
o~
EEN)

Val & pvermal sudu rafskauts fyrir MMA.

MMA straumur.

Hot start straumur MMA.

Bogakraftur MMA.

Skipt um suduham.

OOF PP

Adrar adgerdaskipti.

bradlaus vishending.

Fjarstyring.

50

Pérun pradlausrar flarstyringar.




LYSING A TAKNA

AN | Lesty pessa notkunarhandbdk vandlega fyrir notkun.

e, co,20% | Blandad gassudu (80% argon + 20% C02) ir kolefnisstali

e Cost | Blandad gassudu (80% argon + 20% C02) ir fleedikjama kolefnisstali

Steel FCW-88 | Sjalfhlifdarsudu ur kolefnisstdli

AiMg Ar100% | 100% argon vorn Ur ali magnesiumblendi

s co,2% | Blandad gassudu (98% argon + 2% C02) tr rydfriu stali

B €3 | Valasudugerd: sudu & grunnmalmi og gasi
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$0.8 . .
$1.0 Suduvir pvermal
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I | miGLiftTic 27 adgerd

M| MeLiftTIG 4T adgerd

MIG kyndill

MIG spdla blys

MIG samvirkni

Tomma virf6drunaradgerd

@06 < %

Gasathugunaradgerd




VORUYFIRLIT

pessar stafreenu EM-160C og EM-200C MIG inverter suduvélar eru med hapréada
taekni sem veitir framdrskarandi suduafkdst dsamt notendaupplifun. beir
veita stodugan boga sem er tilvalinn fyrir MIG, DC Lift TIG og MMA sem
geta s0did kolefnisstdl, lagblendi stal, rydfritt stal og Gnnur efni. Par
a0 auki bjéda peir upp a margar stillanlegar MIG og MMA adgerdir
og eiginleika sem gera pessar vélar mjog endingargddar og
oflugar vélar fyrir margs konar sudunotkun. Einstok rafbygging
og loftgangshdnnun inni { vélinni eykur varmadtbreidslu
sem myndast af rafmagnstaekjum og baetir bannig vinnuferil
vélarinnar. Med pvi ad njota g6ds af einstoku loftrasinni
getur buinadurinn i raun komid i veg fyrir skemmdir
4 aflbdnadi og stjornrasum vegna ryks sem
viftan dregur inn og pannig batt dreidanleika
btinadarins til muna. Hinn einstaki ClearVision
skjar bydur rekstraradilanum skyr og upplysandi
gogn fyrir suduna sem bodid er upp 4.

Helstu adgerdir eru:
* Prjli suduferli: Standard/Synergic MIG, MMA og DC Lift TIG.
« EVO Iinan bydur upp 4 6flugt og idnadarutlit med vinnuvistfraedilegri honnun sem inniheldur Active Balancing Air Passage (ABAP).

* Innbyggd aflpattaleidrétting (PFC). bar sem aflsstudullinn er hlutfall raunverulegs afls (KW) deilt med hvarfkrafts (kvar).
Aflstudullgildi er & milli 0,0 og 1,00 og ef aflstudullinn fer yfir 0,8 notar taekid inntaksrafmagn & skilvirkan hatt.

« Breid spennuinntak, pessi taekni gerir peim kleift ad virka ad fullu d inntaksbirgdum éadfinnanlega & milli 95V ~ 265V AC med
sjalfvirkri upphot fyrir sveiflur i netspennu.

* (learVision stafraen notendabordsteekni.

 MIG eiginleikar sem fela i sér Synergic stillingu, plotupykkt val, efni, gas og virsterdarval.

* Spdlabyssa samhaefd.

« TIG eiginleiki sem felur i sér, fyrir/eftir gastimamaelir, nidurhallastyringu og 2T/4T kveikjuhami.

« Vélareiginleikar eins og hradstilla verksmidjuadgerd, sjalfvirkur svefnstilling og spennulaekkunarteeki (VRD).

« Vifta  eftirspurn, rafrdsir sem adstoda vid ad lengja liftima innri viftunnar sem dregur tr uppsdfnun malarryks inni i vélinni.

« Yfirstraums- og ofhitunarvdrn.

» MMA eiginleikar sem fela i sér, ljoshogakraft, heitstartstraum og varnarvérn sem bjéda upp & audvelda ljésbogarasingu, lagan
skvett, stddugan straum sem bydur upp d g6da ldgun suduperlu sem gerir bessa vél tilvalin fyrir fjdlbreytt Grval rafskauta.

« Feeribreytur eru sjélfkrafa vistadar vid lokun og endurraesast sjalfkrafa pegar vélin er endurraest.

« brddbundid fjarstyringarvidmot sem stadalbtnadur i gegnum 9 pinna innstungu 4 framhlidinni.

« Valfrjdls prédlaus fjarstyring er faanleg.

* Heavy duty 35-50mm innstungur.

« Rafall vingjarnlegur.

* Hagaeda fragangur 4 listum og handfangi.




TAKNIFORSKRIFTIR

Parameter Eining Jasic MIG EM-160C PFC Jasic MIG EM-200C PFC
Metid inntak (U1) v AC95 ~ 265V AC95 ~ 265V
Rated input Frequency Hz 50/60 50/60
Inntaksspenna v 15V 230V 15V 230V
A MMA 13.8 MMA 10.1 MMA 14.3 MMA 12.5
Malinntaksstraumur (leff) MIG 14.5 MIG 10.4 MIG 16 MIG12.8
T1G8.9 T1G7.8 TIG11.9 T1G9.7
A MMA25.3 MMA 18.5 MMA 28.5 MMA 25
Malinntaksstraumur (Imax) MIG37.5 MIG33 MIG41.8 MIG38.3
TIG 16.4 TIG14.4 TIG23.7 TIG19.1
kVA MMA 2.3 MMA 4.2 MMA3.3 MMA5.8
Malinntaksafl MIG2.9 MIG4.2 MIG3.7 MIG5.7
TG 1.8 TIG3.2 TG 2.8 TIG4.4
A MMA 20 ~ 100 MMA 20 ~ 140 MMA 20 ~ 110 MMA 20 ~ 180
Sudustraumsvio MIG30~120 MIG 30 ~ 160 MIG 30 ~ 140 MIG 30 ~ 200
TIG5 ~ 100 TIG5 ~ 160 TIG5 ~ 140 TIG5 ~ 200
MIG spennusvid (U2) v MIG11 ~ 22 MIG11 ~ 26 MIG11 ~ 24 MIG11 ~ 28
Einkunn vinnulota (X) % 30% 25%
(metin vid 40°C)
Tegund virstraums - 2 Roll Drive
Hradasvid virstraums m/min 2~1 2~14 ‘ 2~13 ‘ 2~15
Hentug virstaerd mm 0.6-0.8-1.0
Arc Force Range A 0~100
Hot Start Range A 0 ~ 60 (30 sjalfgefio)
Engin dlagsspenna (U0) v 67
SVRD spenna (MMA/TIG) v 10.1
Skilvirkni % 78~83 81~86 | 78~8 |  81~86
Idle State Power W <50
Aflstudull [N0) 0.99
Einkennandi > /v
Standard - EN60974-1
Verndarflokkur IP [P23S
Einangrunarflokkur - H
Mengunarstig - Grade 3
Havadi Db <70
Rekstrarhitasvio °C -10 ~ +40
Geymslu hiti °C -25~+55
Staerd (med handfangi) mm 65%220x 415
Nettopyngd Kg 16
Heildarpyngd Kg 21




LYSING A STJIORNTAKJUM

Framhlio

1. Stafren notendastjérnbord (sja nedarlega fyrir frekari
upplysingar)

2. bradlaus flarstyring (valfrjalst) 1 =

+ Uttakstengi*, Tenging fyrir kyndil i MIG-stillingu \ ¢

4, Evruinnstungu sndru innstunga, pessi kl6 er notud til o
a0 dkvarda pdlun evru innstungu kyndilsins

5. MIG kyndilinnstunga, Tengingin sem notud er il ad
tengja MIG kyndilinn i evru stil

6. - Uttakstengi*, Tenging fyrir vinnuaftursndruna {

MIG-ham

pradlaus fjarstyring 9 pinna innstunga

Rafmagnssndra vélarinnar

. Hlifdargas inntaksslanga

Staer6 innstungu er 35/50 mm

(V)

x 00 N

Baksyn

10. Burdarhandfang

11. Hlifdargasinntak (hradfesting)

12. ON/OFF rofi

13. Bakhlid med innbyggdum keelivogum
14. Inntaksrafmagnssndra

CONTROL PANEL

15. Virkjunarrofi og visir fyrir fjarstyringu
- - A 16. ON/OFF rofi og visir fyrir samvirkni

15 : '-" ,'-‘ :—,' 17. Wire Tomma hnappur og visir
16 sy | - © 57

- 21 18. Gasprofunarhnappur og visir
17 51 ) ] l (N} o 19. Valsvaedi fyrir sudustillingu
18 . l'_ (R ‘ 20. MIG feribreytuvalsvaedi
TS S 60,6 |
|

22. Vidvorunarvisar
23 23. MIG og MIG spélubyssuvalrofi og visar
24. 2T 0g 4T valrofi og visir
24 Fyrir frekari upplysingar um stjérnbordid,
200 PFC vinsamlegast sja sidu 19

- 22 21. Stafraenir gluggar og styringar
|
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LYSING A STJIORNTAKJUM
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. Gas sequlloka: Pegar hann er virkjadur gerir pessi loki gasinu kleift ad flaeda i gegnum millistykki vélarinnar og

logsuduna.

. Virspélahaldari og strekkjari: Gerir kleift ad stadsetja 5 kg (200 mm pvermal) virvinda 4 sinum stad med

jofnunarpinna og sidan lzst & sinn stad med lzsihnetunni. Spélahaldarinn er einnig med bremsufyrirkomulagi

til ad tryggja rétta spennu d virnum, pad er gert med pvi ad snda midboltanum med innsexlykil réttszlis (til ad
herda) eda rangszlis (til ad losa).

Aukabunadarhaldari: Gerir kleift ad geyma fodurrdllur.

Inntaksvirleidari: Suduvirinn er ferdur { gegnum inntaksstyringuna 4dur en hann er borinn i gegnum drifrillana.
Virmatarrilla og festihneta: Festir og heldur rifa drifrdllunni & sinum stad.

Uttaksstraumbreytir: Hluti af Euro dttakstengi sem inniheldur innri ttakstyringuna sem tryggir slétt virstraum fra
drifsamsteedunni { gegnum MIG kyndilinn

Burdarhandfang

Stjérnbord: Stafraena notendavidmotid sem stjérnandi stjérnar vélinni fra

Drifrdllustrekkjari: Gerir kleift ad beita réttri spennu & efstu rdlluna il ad tryggja g6da flutning 4 virnum i gegnum
MIG kyndilinn.

prystirtllusamsetning: Heldur efri drifrdllunni & sinum stad sem beitir prystingi & suduvirinn & rifa drifrtlluna.

. ,+" Uttakstengi: Tengingin er tttak fyrir MIG kyndil i MIG stillingu og fyrir vinnuklemmuna i TIG ham
12.

Euro-kyndilinnstunga: bessi tengipunktur er notadur til ad passa & MIG- eda TIG-kyndil i evru-stil og er notadur i
tengslum vid aftan sndruna/innstunguna (hlutur 4 & bls. 14) til ad dkvarda pélun evru-innstungunnar.
,~ Uttakstengi: Tenging fyrir vinnuklemmuna i MIG-stillingu og fyrir TIG-kyndilinn i TIG-stillingu.




UPPSETNING

Uppsetning
Figandi/notandi ber &byrgd & uppsetningu og notkun pessarar suduvélar samkvaemt pessari notkunarhandbdk. Adur
en pessi binadur er settur upp skal eigandi/notandi gera Gttekt & hugsanlegum hattum i umlykjandi sveedi.

Ad pakka nidur

Athugadu umbudirnar fyrir merki um skemmdir. Hafdu i fyrsta lagi samband vid birgjann pinn ef hlut vantar eda er
skemmd. Fjarlaegdu vélina varlega og geymdu umbudirnar eda ad minnsta kosti par til uppsetningu er lokid. Gakktu dr
skugga um ad slokkt sé d aflrofa suduvélarinnar.

Lyftingar

Jasic EM-160C eda EM-200C eru med sampztt handfang til ad
audvelda handlyftingu eingdngu. Gakktu Gr skugga um ad vélin
sé alltaf lyft og flutt & 6ruggan og oruggan hatt.

Stadsetning

Vélin atti ad vera stadsett i videigandi stodu og umhverfi.

Geeta skal pess ad fordast raka, ryk, gufu, oliu eda tandi
loftteqgundir. Settu @ druggan sléttan flét og tryggdu ad pad sé
nzgilegt bil i kringum vélina til ad tryggja néttdrulegt loftflaedi.
Ekki nota kerfid i rigningu eda snjo. Settu suduaflgjafann
ndlegt videigandi rafmagnstengi og tryggdu ad pu skiljir eftir
ad minnsta kosti 30 cm af plassi i kringum vélina til ad leyfa rétta loftreestingu. Settu vélina alltaf & sléttan flot adur en
htin er notud og tryggdu ad hun geti ekki velt. Notadu aldrei vélina & hlidinni. Flestir mélmar, par & medal rydfriu stali,
geta gefid frd sér eitradar gufur pegar sodid er eda skorid. Til ad vernda rekstraradilann og adra sem starfa a svaedinu
er mikilveegt ad hafa fullnaegjandi loftraestingu & vinnusvadinu til ad tryggja ad loftgaedi standist alla stadbundna og
landsbundna stadla

Vidvorun eftirfarandi adgerd krefst naegrar fagpekkingar & rafmagnspattum og alhlida
& oryggispekkingar. Allar tengingar skulu vera med slokkt a aflgjafa. Rong inntaksspenna getur

skemmt bunadinn. Raflost getur valdid dauda; eftir ad slokkt er a vélinni er enn mikil spenna
i vélinni, pannig ad ef hlifarnar eru fjarlagdar skaltu ekki snerta neinn af spennuspennandi hlutum
binadarins i ad minnsta kosti 10 minutur. Aldrei skal tengja vélina vid rafmagn med spjoldin fjarlaegd.
Rafmagnstenging pessa btinadar skal fara fram af haefileikariku starfsfolki og skal pad gert med slokkt
a aflgjafa. Rong spenna getur skemmt biinadinn.

Inntaksrafmagnstenging

Adur en vélin er tengd skaltu ganga dr skugga um ad rétt frambod sé til stadar. Upplysingar um krsfur vélarinnar er ad
finna & gagnapldtu vélarinnar eda i taekniforskriftatoflunni sem synd er a bladsidu 13 i pessari handbok. bessi btinadur
2tti alltaf ad vera tengdur af haefum adila. Gakktu ur skugga um ad binadurinn sé rétt jardtengdur.




UPPSETNING

Profadu med fidlmaeli il ad tryggja ad innspennugildid sé innan tilgreinds innspennusvids.

Gakktu dr skugga um ad slokkt sé & aflrofa suduvélarinnar.

Tengdu inntaksrafsniruna vid rétta rafmagnskldna og tryggdu ad spennu-, hlutlaus- og jardvir séu rétt tengdir.
Framkvaemdu rafmagnspréfun d vélinni ef porf krefur (p.e. PAT prof).

Gakktu dr skugga um ad inntaksoryggi sé rétt metid fyrir vélina.

Tengdu rafmagnskldna vélarinnar vel i samsvarandi innstungu.

S wh=

framlengingarsniru par sem sniran hefur steerra pversnidsflatarmal til ad draga tr spennufalli.

2 Vinsamlegast athugid! Ef nota parf vélina & [ngum framlengingarsndrum, vinsamlegast notadu
Vinsamlegast hafdu samband vid rafvirkja eda rafveitu til ad fa radlagda staerd.

Gastengingar

Gasstillirinn er hannadur til ad draga Gr og stjérna haprystingsgasinu fré hylki eda leidslu i pann
vinnuprysting sem parf fyrir Jasic TG vélina. Adur en prystijafnarinn er settur & skaltu hreinsa dttak
hylkislokans. Passadu prystijafnarann vid strokkinn og 4dur en hann er tengdur skaltu ganga tr
skugga um ad prystijafnarinn og inntak prystijafnarans og tttak prystijafnarans passi saman.
Tengdu inntakstengingu prystijafnarans vid hylkio og hertu pad vel (ekki ofherda) med

videigandi skrafulykli. Ef notadur er fledimeelir, tengdur vid innstungu prystijafnarans.

Tengdu gasslonguna vid prystijafnarann/fledimaelirinn sem er nd stadsettur 4

hlifdargaskitnum og tengdu hinn endann vid Jasic vélina. ~

Pegar prystijafnarinn er tengdur vid hylki, stattu alltaf annarri
hlid prystijafnarans og adeins pa opnadu lokann hagt. Snidu
stillihnappinum haegt (réttsaelis) par til Gttaksmaelirinn gefur

til kynna ad pa hafir stillt naudsynlegan fledihrada. Til ad

draga Ur fledishrada skaltu snda stilliskrdfunni rangsalis par til
naudsynlegur fleedishradi er syndur & maelinum/fledismaelinum.

Output Power Tengingar

begar sniiruna snirunnar, MMA rafskautahaldara eda TIG kyndil millistykki er stungid i innstungu a framhlid
suduvélarinnar, sndid henni réttszlis til ad herda. pad er mjog mikilvaegt ad athuga pessar rafmagnstengingar daglega
til ad tryggja ad paer hafi ekki losnad, annars geta myndast ljosboga pegar paer eru notadar undir élagi.




UPPSETNING A PRADLAUSRI FJARSTYRINGU

bradlaus handfesta fjarstyringartenging (Stadlad)

Sem stadalbuinadur eru EVO MIG EM-160 og EM-200 vélarnar bunar 9 pinna fjarstyringu
stjorntengi (1).

betta gerir kleift ad tengja samsvarandi 9 pinna kl6 (2) handfjarstyringarinnar
eda fotpedali beint vid vélina til ad bjéda upp 4 fjarstyringu fyrir notandann
rekstrarstyringu.

Vinsamlegast athugid:

Athugadu hvort vélin stydji hand- eda fétfjarstyringu
med sndru fyrir uppsetningu.

bradlaus fjarstyring (valfrjalst)

Valkostur med EVO TIG véladrvalinu er ad stjornandinn geti stjornad sudustraumnum pradlaust.

Til ad virkja petta parftu ad passa aukavidmétseininguna.

Uppsetning pradlausu méttakaraeiningarinnar

1. Fjarleegdu plasthettuna‘A’sem synt er & myndinni til haegri og settu pradlausa
mottakaraeininguna eins og synt er.

2. Fjarleegdu skrdfurnar & vinstri hlidarhlifinni & vélinni.

Fjarlegdu sylgjuna innan ur framhlid vélarinnar og dragdu tappann (r.

4, Settu prédlausu méttakaraeininguna ‘B’ vid framhlidina og tengdu sidan
tengilinu méttakaraeiningarinnar vid CN5 innstunguna & adalbordinu.

w

Vinsamlegast athugid: Athugadu hvort vélin stydji prddlausa handfjarstyringu
styringar fyrir uppsetningu.

Gakktu ur skugga um ad inntakssnura vélarinnar sé aftengd fra rafmagninu og biddu i 5 mintitur

2 Eftirfarandi adgerd krefst naegilegrar faghekkingar a rafmagnspattum og alhlida 6ryggispekkingar.
adur en pui fjarlegir vélarhlifarnar.
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STJORNBORD
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. Val &fjarstyringu: Med pvi ad yta a pennan hnapp verdur straumstyring fra pallbordinu stillt & fjarstyrt taeki eins og

fotstig, fjarstyringarmaelir med TIG kyndli eda fjarstyringu fyrir MMA. Pegar pu ert i fjarstyringu mun LED visirinn
einnig kvikna.

. Samvirkur valhnappur: Kveikir eda slekkur & samvirknistillingu. Pegar pad er i samvirkniham mun LED visirinn einnig

kvikna.

Wire tommu rofi: Pegar ytt er & pennan hnapp mun straummétorinn virkjast og leida suduvirinn i gegnum
sudubrennsluna par til hann kemur i gegnum suduoddinn. Pegar virinn er tommandi mun LED visirinn einnig kvikna.
Gashreinsunarrofi: Pegar ytt er d gasathugunarhnappinn mun gasid fleda. Pegar ytt er aftur & takkann mun
gasfladid hetta. Pegar gasio er ad hreinsa kviknar einnig LED visirinn.

Suduferlisvalsvadi og valrofi: Leyfir notanda ad velja MIG, MMA eda Lift TIG.

Efnis- 0g gasvalssvaedi, med pvi ad yta annadhvort d upp eda nidur hnappana, flettir pu um forstillta efnis- og
gassamsetningarvalhnappinn (forstilltur i samraemi vid valid efni).

Efsti stafreenn skjar med snidningskddara til ad framkveema breytustillingar, par & medal virstraumhrada,
straumstyringu og efnispykkt eftir suduferlisstillingu.

Stafrann botnskjdr med snuningskddara til ad framkvaema faeribreytustillingar, par @ medal spennu, inductance/
bogakraft og afturbrennslutima, allt eftir suduferlisstillingu.

Vidvorunarvisar:

a. Gula vidvorunarljosio kviknar ef vélin ofhitnar.

b. Rauda vidvorunarljésdiédan kviknar ef vélin verdur fyrir undir- eda yfirspennu i inntakinu.

¢.VRD visirinn VRD (Voltage Reduction Device) LED mun loga pegar vélin er i MMA ham og VRD adgerdin er virkjud.
Hefobundin MIG-byssu- eda spdlbyssurofi: Pessi valhnappur gerir kleift ad nota spélabyssu i MIG-stillingu, valinn
LED-visir kviknar einnig.

Valsvaedi fyrir kyndilkveikjuham: Notadu pennan valtakka til ad velja a milli 2T eda 4T stillingar fyrir MIG
kyndilfingurrofastyringu, valinn LED visir kviknar einnig.

MIG virstaerdarvalsveedi: Hér getur bu valid & milli mismunandi MIG virstaerda, med pvi ad yta a hnappinn flettir pu
i gegnum staerdarvalkostina og er audkenndur med pvi ad LED visirinn kviknar.
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STJORNBORD - ADGERDIR

Stafraenn skjar

Efsti stafreeni melirinn eins og synt er hér ad nedan er notadur til ad syna margar upplysingar um vélina, par & medal:
straum, virf6drunarhrada, plotupykktarfaribreytur og villukéda osfrv.

Hér ad nedan eru talin upp nokkur af beim gdgnum sem verda skrad a pessum skja.

Pegar ekki er sodid birtist forstillt niverandi gildi. Ef P - - A
engin adgerd er framkvaemd i dkvedinn tima birtast ' ’ ’ ’ ’ ,
sjalfgefna faeribreyturnar. - - aa». m/min

Vid sudu birtist raunverulegt Gttakssudugildi. ’ ’ ’ ’ ' , .

« [ MIG mun pessi skjér syna virstraumhrada i metrum & CdCARC MRG0/
mindtu (m/min).

i Synergic efnispykkt er haegt ad velja og syna.
pegar verksmidjustillingar eru endurheimtar birtist nidurtalningin.

begar radndmer vélarinnar er krafist mun pessi skjdr syna pad.

pegar varan virkar ekki rétt birtist villukddi & pessum skja.

i sudutaekniham mun F'0’ nimerid birtast @ pessum skja

Feeribreytur eru stilltar med pvi ad nota kédunarskifuna sem synd er @ myndinni hér ad ofan

pessi styriskifa er einnig alltaf til ad fa adgang ad bakgrunnsstillingunum

i MIG Synergic ham, MMA ham eda Lift TIG ham er straumur syndur sjalfgefid. Ef Synergic er évirkt i MIG-stillingu,
birtist virveituhradi sjalfkrafa.

Efsti stillingarhnappur og hnappur fyrir feribreytur

bessi fjdlvirka stjornhnappur er notadur til ad fletta i gegnum hinar ymsu feeribreytur sudubtnadarins. bad fer eftir pvi

hvada suduferli pu hefur valid, med pvi ad annadhvort yta 4 eda snda stjorntakkanum gerir petta rekstraradilanum

kleift ad velja naudsynlegar feeribreytur pess suduferlis.

« [ MIG-stillingu, ef ,Synergic” adgerdin er dvirk, er haegt ad stilla virveituhradann. Ef adgerdin er virkjud skaltu snia
hnappinum til ad skipta um skja & straumi, virmatarhrada og plotupykkt fyrir uppsetningu.

« [ MMA eda Lift TIG ham er hagt ad stilla niverandi faribreytu.

+ Snudu stillingarhnappinum til ad stilla faeribreyturnar.

« Snid stillihnappinum réttsaelis eykur faeribreytugildid og ef honum er sndid rangsaelis laekkar gildio.

« Pegar stillihnappnum er snid birtist stillta faeribreytan d feeribreytuskjdnum.

Medan & sudu stendur, mun pad ad snua stillingarstyrihnappinum stilla valda feeribreytu og pessar stillingar munu

einnig koma fram med fjolda grenna ljésdiéda sem hringsdla um stjornskifuna.

A
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Stafraenn skjar

Nedsti stafreeni maelirinn eins og synt er hér ad nedan er notadur
til ad syna spennu, inductance/bogakraft og afturbrennslutima.

« Pbegar ekki er sodid birtist forstillt spennugildi. Ef engin
adgerd er framkvaemd i langan tima birtast sjalfgefnar feeribreytur.

Vid sudu birtist raunveruleg ttgangsspenna. Spennan birtist sjalfgefid i 6llum sudustillingum.
Haegt er ad syna og stilla inductance i MIG ham

Brennslutimi verdur syndur og stilltur pegar hann er i MIG ham

Haegt er ad stilla bogakraftinn i MMA

« Pbegar varan virkar ekki rétt er pessi skjar notadur til ad syna villukéda.

« [ sudutaekniham munu FO nimeravalkostirnir birtast & pessum skj

Nedri stillingarhnappur og hnappur

bessi fjdlvirka stjornhnappur er notadur til ad fletta i gegnum hinar ymsu feribreytur sudubtnadarins. bad fer eftir pvi
hvada suduferli pd hefur valid, med pvi ad annadhvort yta & eda snda stjérntakkanum gerir petta rekstraradilanum
kleift ad velja naudsynlegar feeribreytur pess suduferlis.

« [ MIG stillingu, sniid pessari styringu ad suduspennu, suduspennu og afturbrennslutima fyrir uppsetningu.

« [ MMA stillingu mun snningsstyrihnappurinn stilla og stilla sudustraum og ljésbogakraft.

« [Lift TIG ham mun sndningsstyrihnappurinn stilla og stilla sudustrauminn.

+ Med pvi ad yta 4 styrihnappinn verdur stillt & milli breytu, spennu, inductance/bogakrafts og afturbrennslutima.

+ Sn(id hnappinum réttselis eykur valid feeribreytugildi, en ad snda honum rangszlis laekkar gildid.

« begar stillihnappinum er sn(id birtist stillta faeribreytan a feeribreytuskjdnum til hlidar.

Medan 4 sudu stendur, mun pad ad snda stillingarstyrihnappinum stilla valda feribreytu
og pessar stillingar munu einnig koma fram af greenum ljésdiédum sem hringséla um
stjornskifu.
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Sudustillingarvalsvaedi og rofi

Sudustillingarvalsvadio (synt til haegri) inniheldur sudustillingarrofann og samsvarandi visbendingar MIG, MMA
og Lift TIG.

Med bvi ad yta 4 graena valtakkann o gerir pér kleift ad velja naudsynlega suduham og samsvarandi visir
kviknar i samraemi vid val pitt.

Ef - kveikt er & visir, bad gefur til kynna ad MIG-stilling hafi verid valin.

Ef betta I kveikt er & visir, gefur pad til kynna ad MMA-stilling hafi verid valin.

f 16 kveikt er & visir, gefur pad til kynna ad Lift TIG ham hafi verio valin.

G
=
té

Kveikjustillingar fyrir TIG kyndil

Adgerdastillingar fyrir kyndilkveikju: 2T, 4T, endurtaka og bletta. Yttu 4 ,ham” takkann til ad velja naudsynlega
sudukveikjustillingu og eftir bvi sem b hefur valid kveikjuvalkost fyrir TIG kyndil mun samsvarandi LED-visir
kvikna, sja siou 37 fyrir frekari upplysingar.

Valsvaedi fyrir grunnmalm og gas

Pessi stjorn gerir pér kleift ad velja valmdguleika grunnmalms og sudugasblndunnar sem innihalda:

« Kolefnisstal med 80% Ar + 20% (02 Steel Steel £0,100%
« Stalflaediskjarna med 80% Ar + 20% (02 Ar80% C0,20% Steel FluxCored
+ Kolefnisstal med 100% €02 €0, 100%

+ Stalfledi kjarna med 100% (02 el

« Rydfritt stal med 98% Ar + 2% (02 ArsD’s €0:20% Arag% £0,2%

« Stalfledi kjarna med 100% €02
« AlMg med 100% AR

Notendur geta valid eskilega samsetningu grunnmélms og gass med pvi ad

yta 4 valtakkana 0 & L 4
Med bvi ad yta d annan hvorn pessara hnappa snyrdu valinu til ad kveikja
3 LED efnisins/gassins sem & ad nota.

Athugid: bessi adgerd  ekki vid pegar MMA-stilling er valin.

Steel FCW-SS  AIMg Ar100%

MIG virpvermal valsvaedi

Valkostir i pvermal suduvirs innihalda solid vir af:

« 00.6mm

« 00.8mm

« 01.0mm

« SP

Rekstraradili getur valid pvermal vir sem 6skad er eftir med pvi ad yta d valtakkann og samsvarandi ljésdiéda
kviknar sidan til ad gefa til kynna hvada pvermal vir er valinn.

Athugid: - Ekki er haegt ad breyta virvalsadgerdinni vid sudu eda { MMA-stillingu.

- SP valkostur er ekki i bodi & 6llum gerdum.
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Vidvorunarvisar
Yfir hitastig

( Gaumljésid fyrir ofhitnun gefur til kynna ad vélin sé komin i ofhitunarvorm og hafi stodvad sududttak, vélin
9/ virkjar aftur pegar einingin hefur kéInad. Ekki slokkva @ vélinni pegar pessi visir kviknar, biddu i sma stund
0g haltu sidan &fram ad suda eftir ad ofhitunarvisirinn hefur slokkt.

Yfirstraumur

Nallstilltu vélina med pvi ad slokkva a henni og kveikja aftur & henni. Ef pessi villa er vidvarandi,

Gaumljésid fyrir yfirstraum gefur til kynna ad vélin hafi farid i yfirstraumsvorn og stodvad dttakio.
. vinsamlegast hafou samband vid birgjann pinn til ad fa frekari adstod.

Fjarstyringarrofi

Fjarstyringin gerir notandanum kleift ad velja straumstyringu annadhvort fra framhlidinni eda flarstyringu

annadhvort i gegnum 9 pinna styrisinnstunguna eda med valfrjélsu prédlausu stjorninni. LED visirinn vid

hlid fjarstyringarhnappsins gefur til kynna hvort fjarstyring er virkjud eda ekki.

« Efslokkt er & ljésdiddunni pa fer straumstyringin f gegnum stjérnbordio og stillingarskifan mun breyta
sudustraumnum

+ Efljosdiéoan er ON pa mun tengdur eda prédlaus hand-/fétastyring hefja suduferlid og stjérna straumstyrknum.

Fjarstyringin er ahrifarik fyrir MIG, TIG og MMA notkun.

Synergic Control Switch

|

= | bessi hnappur gerir notandanum kleift ad kveikja eda slokkva a samvirkniham.

pegar kveikt er & Synergic stillingu pydir ad vélin mun sjélfkrafa passa vio sudufeeribreyturnar i samraemi vid
strauminn, virstraumhrada, efnispykkt med efnisgerd, gasi og pvermalsstaerd virsins. A EVO MIG vélinni er fjldinn allur
af forstilltum stillingum sem hugbtnadurinn breytir til ad veita bestu mdqulegu sudueiginleikana. Samsvarandi LED
kviknar til ad gefa til kynna ad pu sért i samvirkniham.

Virtommu rofi

e Pegar pryst er & og haldid virtommuhnappinum mun viramétorinn keyra og leida suduvirinn i gegnum
drifkerfid, inn i MIG kyndilinn par til hann kemur i gegnum suduoddinn. Samsvarandi ljésdiéda kviknar til ad
gefa til kynna ad pd sért ad mata suduvirinn. Med pvi ad sleppa hnappinum stodvast pradurinn.

Gashreinsunarrofi
i pessi styrihnappur gerir stjornandanum kleift ad virkja hlifoargasio sem gerir kleift ad athuga og stilla

gasflaedid. begar ytt er & gashreinsunarhnappinn mun hlifdargas fleda og halda dfram ad flaeda par til ytt er
aftur & hreinsunarhnappinn. Gasfladisljésid mun loga 8 medan gasid flaedir. Rekstraradili getur einnig slokkt 4 gasflaedi
med pvi ad yta & kyndilinn eda einhvern annan hnapp d stjornbordinu & medan 4 gashreinsunarathugunarham stendur.
Athugid: Ef ekki er ytt & hnappinn til ad haetta mun gashreinsunin hztta sjalfkrafa eftir 30 sekindur.
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VRD visir

.VRD LED kviknar pegar vélin er f MMA ham og VRD adgerdin er virkjud. Pegar VRD visirinn logar er
Gttaksspennan 11,5V.

Vinsamlegast athugio:

« VRD LED slokknar pegar sudubogi er kominn 4.

« VRD erstillt  ON fra verksmidjunni, pad er haegt ad slokkva a pessu b6 ad teeknimadur purfi ad framkvaema petta
verkefni, vinsamlegast hafdu samband vid birgjann pinn til ad fa frekari upplysingar.

« EfVRD adgerdin er virkjud og engin sudu er i vinnslu b6 VRD gaumljosio sé rautt, gefur pad til kynna ad VRD
adgerdin sé dedlileg.

Radniimeraskjar

begar vélin er i adgerdalausri stdou (fyrir sudu), yttu & og haltu badum sudustillingarhnappunum inni o 0g
feeribreytustillingarskifunni (eins og synt er hér ad nedan) i 3 sektndur til ad syna radndmer vélarinnar.

Strikamerkio er adeins birt i niu hdpum gagna 4 efsta skjanum, par & medal , 1.XY,
L2XY.. 1ilL,9.XY” par sem X og Y eru tolur fréd 0 ~ 9 Sjd tofluna hér ad nedan
til ad fa nénari upplysingar: Med pvi ad snua kddaranum getur stjérnandinn
flakkad til ad sja allt radntimerio a skjanum. Med pvi ad yta d einhvern takka

verdur radntimerio hreinsad af skjanum.

Vinsamlegast athugid: 12.-19. tolustafir i stafraena strikamerkinu eru innri
fastanimer fyrirtaekisins sem ekki birtast i glugganum. Lestu 9 gagnahdpana og radadu
beim i 60 frd vinstri til haegri, slepptu 12.-19. tolunum, til ad fa strikamerki vélarinnar.

Ef bd framkvaemir enga suduadgerd eda snertir neinn styrihnapp 4 spjaldinu mun
radndmerid hreinsa sjalfkrafa af skjdnum eftir 20 sekdndur.

Gogn birt Merking

1.XY XogY tékna 1. og 2. tolustaf/stafi stafrena strikamerkisins i somu rod

2.XY XY taknar 3. tolustafinn/stafinn i stafraena strikamerkinu og YX er fré 11-45, sem samsvarar
strikamerkinu D-Z og taknar &rid

3.XY XY téknar 4. tolustafinn/stafinn i stafrana strikamerkinu og YX er frd 01-12, samsvarar
strikamerkinu 0-C og téknar manudinn

4.XY XY taknar 5. tolustafinn/stafinn i stafraena strikamerkinu og YX er frd 01-31, samsvarar
strikamerkinu 0-V og taknar dagsetninguna

5XY XogY tékna 6. 0g 7. stafina/stafina i stafrena strikamerkinu i somu ro0

6.XY XogY tdkna 8. 0g 9. stafina/stafina i stafrana strikamerkinu i somu rod

7.XY XogY tdkna 10. og 11. stafina/stafina i stafraena strikamerkinu i somu roo

8.XY XogY tdkna 20. og 21. stafina/stafina i stafraena strikamerkinu i somu roo

9.XY XogY tdkna 22. og 23. stafina/stafina i stafraena strikamerkinu i somu roo
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Stillingar stillingar
Welding Engineers Mode adgerdir

Welding Engineer Mode adgerdin gerir notendum kleift ad stilla og stilla
sjalfgefna bakgrunnsfaribreytur eda adgerdir 4 eftirfarandi hatt: Vttu & og

a haltu efsta stillingarhnappinum i 5 sekdndur i reesingu.
Sae Eftir ad hafa ytt a og inni efsta stillingarhnappinum* i 2 sekdndur
mun vélin telja nidur dr 3 sekdndum; i lok nidurtalningarinnar

mun efsti skjaglugginn syna feeribreytuntimer, svo sem,F01“ og nedri
faeribreytuskjarinn mun syna gildi sem samsvarar

bessi tala. Med pvi ad snia efstu faeribreytustillingarskifunni geturdu valio
faeribreytundmerid til ad stilla sjalfgefid gildi eda virkni bakendans.

200 PFC

Med pvi ad snuia nedstu feeribreytustillingarskifunni verdur gildid sem samsvarar
pvi feeribreytundmeri stillt. Med pvi ad yta & efstu feeribreytustillingarskifuna
vistarou nyja gildid. Eftir ad gildid hefur verid stillt, yttu 4 suduadferdarvaltakkann © til ad heetta i
suduverkfraedingsham. Sjd eftirfarandi toflu fyrir faeribreytundmer, skilgreiningar & adgerdum og stillingargildi.
Pegar bii hefur valid vidbragdstima skaltu yta & styriskifuna til ad vista niverandi stillingar. Vttu sidan &
sudustillingarhnappinn til ad ljiika adgerdinni og haetta.

Bakgrunnsadgerd | Feeribreytanr |  Sjalfgefid Merking
gildi

Haegt ad stilla d fjogur gildi: "0", "5", "10" eda "15".

,0" gefur til kynna ad slokkt sé & bidstodu og ad vélin fari ekki i

Aé"’gg‘%anf;fagera 4 o 10 |bidstodu.
5,10 0g,,15” gefa til kynna ad bidadgerdin sé virkjud og vélin
fer { bidstodu eftir samsvarandi tima { mindtum.
Haegt ad stillad,0” eda,1".

Inntak yfirspennu/ ,,9 ,g.efur til kynna ad yfirspennu-/undirspennuverndaradgerdin

) . F02 0 sé virk.

undirspennuvrn - - -
, 1" gefur til kynna ad yfirspennu-/undirspennuverndaradgerdin
sé virkjud.

Stilling forflaedistima fyrir annad hvort MIG eda Lift TIG fer eftir pvi
i hvada suduham pd ert pegar pu ferd i sudu verkfraedingastilling.

MIG: 0.1  |Ef“sudustillingin”er MIG, stilltu MIG forfledistimann, & bilinu
LiftTIG: 0.5 |0 ~ 2,0, stillingar 0,1 og eining i sekindum.

Ef ,sudustillingin” er Lift TIG skal stilla Lift TIG forfladistimann,
a bilinu 0 ~ 5,0, ndkvaemni 0,5 og sekidndaeiningu.

Forfleedistimi F0O3
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Stillingar stillingar
Adgerdir logsuduverkfreedinga (framhald)

Bakgrunnsadgerd | Feeribreytanr |  Sjélfgefid Merking
gildi

Stilling hafnarflaedistima fyrir annad hvort MIG eda Lift TIG fer
eftir pvi i hvada suduham pu ert pegar pu ferd i Welding Engineer

Mode.
Timi eftir fledi Fo4 MIG: 0.5 Ef,sudustillingin” er MIG, stilltu MIG eftirrennslistimann, 4 bilinu
Lift TIG: 5 , . o
0 ~ 5,0, ndkvaemni 0,5 og sekindaeiningu.
Ef,sudustillingin” er Lift TIG, stilltu Lift TIG eftirfldistimann,
bilinu 0 ~ 10, ndkvaemni 0,5 og sekindaeiningu.
LyftuTIG nidurhalla F05 05 Stilltu Lift TIG nidurhallatimann, med bilinu 0 ~ 5, stillingar 4 0,5
tima ’ sekundum.
Brenna aftur F06 13 Stilltu MIG-brennsluspennuna, & bilinu 10 ~ 20, Stillingar i 0,1
spennu volt.
Heitt byrjun F07 30 Stilltu MMA heitstartstrauminn, d bilinu 0 ~ 60, stillingar a 1 og

Naverandi einingu af amperum.

Stilling &, upphafs” virstraumhrada MIG virs sem haegt er ad stilla
dannad hvort, 0,1 ,2" eda, 3"

Ups::?:;rsaél F08 1 ,0" gefur til kynna ad slokkt sé & haegum virveitingum.
,1%,2" eda,3" gefa til kynna ad hagur virspennuhradi sé 1/3, 1/2
e0a 2/3 af ntverandi stilltum hrada, i somu ro0.
Haegt ad stillad,0” eda, 1" til ad nota pradlausa eda pradlausa
o . flarstyringu.
Fjarstyringarstilling F09 0

0" gefur til kynna prédlausa flarstyringarstillingu.

1" gefur til kynna flarstyringarstillingu med sndru.

Vinsamlegast athugid:

Ef farid er inn i suduverkfraedihaminn dr mismunandi sudustillingum, t.d. MIG eda Tig, getur virkniskilgreiningin sem
samsvarar bakgrunnsbreytum/adgerdum einnig verid mismunandi!

Til daemis:

Ef farid er inn i bakgrunn suduverkfraedihams Gr MIG-suduham, pd er stilltur forfledis- eda eftirflaedistimi forflaedis/
eftirflaedistimi MIG-hamsins.

Sumar gerdir stydja ekki F09, vinsamlegast stadfestu vid seljanda hvort vélin stydji pradlausa flarstyringu fyrst ddur en
pu kaupir.
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Stillingarstillingar (verkfraedingastilling)

Endurheimta verksmidjustillingar

Til ad endurstilla i verksmidjustillingar fyrir EM-160C eda EM-200C skaltu yta
a og halda sudustillingarhnappinum inni © i 5 sekindur til ad endurheimta
allar verksmidjustillingar.

Eftir ad hnappinum hefur verid haldid inni i 1 sekiindu mun skjaglugginn
syna upphaf nidurtalningar fré 3 nidur i ndll. Pegar nidurtalningu Iykur

eru verksmidjustillingar endurheimtar. Ef hnappinum er sleppt ddur en
nidurtalningu lykur mun endurheimt ekki hafa att sér stad.

Verksmidjustillingar eru nakveemar og syndar i toflunni hér ad nedan.

Bakgrunnsadgerd Feeribreyta nr Sjélfgefio gildi Merking
Brenna aftur tima 0.25 0.2S
Brenna aftur spennu 13V 13V
Inductance 0 0
Forflaedistimi 0.15 0.1S
MIG breytur Timi eftir fledi 0.55 0.55
Suduspenna 19.0V 19.0V
Virfodrunarhradi 5m/min 5m/min
Gigspenna 19.0V 19.0V
Gigfodurhradi 5m/min 5m/min
Bogakraftur straumur 40A 40A
MMA breytur Hot start straumur 30A 30A
Sudustraumur 130A 130A
TIG nidurfallstimi 0.55 0.55
LyftuTIG breytum Sudustraumur 100A 100A
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Fjarstyring med snuru (fotpedali / handfesta).

9 pinna flarstyringarinnstunga er stadalbinadur & framhlid vélarinnar, sja bladsidu 79 fyrir aukastyringar)

1. Aduren sudu er ytt & flarstyringaradgerdina 2= hnappinn til ad virkja fjarstyringaradgerdina.

2. Visirinn = kviknar sem gefur til kynna ad fjarstyringin sé virkjud. Ef fiarstyringin er tengd,
stjornar flarstyringartaekio sudustraumnum. Ef engin fjarstyring er tengd er sudustraumnum
stjornad med stjérnskifunni a pallbordinu.

3. Efvisirinn = kviknar ekki, gefur pad til kynna ad fjarstyringaradgerdin sé ekki virk og
sudustraumur er stjornad af stjérnskifunni & framhlidinni.

bradlaus fjarstyring (valfrjalst)

(Prddlaust flarstyringarviomot er valfrjalst, sja sidu 47 fyrir flarstyringarvalkosti)

1) bradlaus porunartenging

Adur en sudu er haldid, yttu 4 og haltu inni fjarstyringarhnappinum & spjaldib@ 0g
pdrunarhnappinn (@ & pradlausu fjarstyringunni & sama tima, haltu inni i 2 sekandur
til ad framkvaema pradlausa fjarstyringarpdrun.

Medan 4 porun stendur, bldi visirinn fyrir pradlausa méttakaraeiningu  blikkar, eftir
vel heppnada porun, visirinn = kveikt er 4 fjarstyringarstillingu.

A sama tima blai visirinn fyrir pradlausa méttakaraeiningu  verdur stodugt kveikt og suduglugginn synir,,i lagi”.
Eftir vel heppnada porun er haegt ad stilla sudustrauminn med,+" eda - hndppum a pradlausu fjarstyringunni.
Straumsvidio er fra ldgmarki vélarinnar til hamarks straumagildis sem adur var synt sem forstilltur straumur 4 spjaldinu.

2) Ad aftengja pradlausa tenginguna

Eftir ad flarstyringin hefur verid pdrud, yttu & fjarstyringarhnappinn =] ; spjaldio eda pdrunarhnappinn (@) af
prédlausu farstyringunni i 2 sekindur og pradlausu

tenging flarstyringarinnar verdur aftengd.

Eftir ad hafa aftengt skjdgluggann & suduvélinni synir stafurinn ,FAL" og greena visirinn & pradlausa
méttakaraeiningunni  verdur stodugt a.
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FJARSTJORNINSL

Jasic MIG EM-160C og EM-200C eru med 9 pinna flarstyringarinnstungu sem er stadsett & framhlidinni sem er notud
til ad tengja saman ymis fjarstyringartaeki, til deemis: TIG kyndil med kveikjurofa, TIG blys med afestum rofa og
straumstillingarskifu, fotpedali eda dnnur sambeerileg taeki par & medal MMA flarstyringartaeki.

9 pinna flarstyringarstillingar
Pinna nr Merki takn Merki
1 Vcc Aflgjafi
2 ASI Analog merki
3 A_GND Analog merki GND
4 / /
5 / /
6 TYPE1 Fotstigsstyring vidurkenning
7 TYPE / Motor V+ Analog merkjagreining / Drifkraftur métor V+
8 FRC_SWI/ Motor V- Fétpedali flarskiptamerki Métor akstursafl V-
9 GND GND

Pegar bu setur 9 pinna flarstyrukennuna 4 skaltu ganga dr skugga um ad pu stillir lyklinum pegar pa setur kléna i,
snadu sidan snittari kraganum ad fullu réttsaelis par til fingurpéttur.

Hlutandmer 9 pinna kléna og klemmu er: JSG-PLUG-9PIN
Fjarvirkjun taekis

Eins og & fyrri sidu, til ad virkja flarstyringuna, yttu & flarstyringarhnappinn og ljésdiéda
flarstyringarinnar kviknar (eins og synt er til vinstri), petta gefur til kynna ad vélin sé
tilbin til notkunar med fjarstyringu. Med pvi ad yta aftur & flarstyringarhnappinn verdur
flarstyringin slokkt.

Lyftu TIG kyndli (adeins kveikja) sem hér segir:

Notadu TIG kyndilinn okkar  Euro-stil (sem notar evru-kveikjupinna til ad hefja boga)
Hlutandimer: WP26-12JE (WP26 Euro Style TIG blys 4m)

Snidubyssu og yttu drattarkyndill fjarstyringarlagnir
sem hér segir:

Pinna 1—Max

Pinna 2 — Potentiometer purrka
Pinna 3 — Styrkmaelir Min

Pinna 7 —"+"Métorfédur DC24V
Pinna 8 —"-"Médtorfédur Ov
Pinna 9 — GND
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MIG/MAG sudu

Settu logsudubrennsluna (C) i, Euro tengi fyrir kyndil i MIG" dttaksinnstungunni &
framhlid vélarinnar og hertu pad. Stingdu stinga sndru (A) i,,+" uttakid & suduvélinni
og hertu hana réttselis. A

Stingdu sndru sndruna fyrir vinnuaftur (B) i,- uttakid tengi
a framhlid suduvélarinnar og hertu pad réttseelis. Settu
suduvirinn & millistykkid fyrir snaldu. Tengdu hylkid sem er
buid gasjafnara vid gasinntakid a bakhlid vélarinnar
med gasslongu. Stilltu gasflaedid rétt. Gakktu Gr
skugga um ad steerd rillunnar & asettu drifrdllunni
passi vio snertiflgtsstaerd logsudubrennslunnar og
virsteerd sem notadur er.

Losadu prystiarm virf6drunar til ad preeda virinn f gegnum styrisrorid og inn i drifrdllugrépinn og stilltu sidan
prystiarminn og tryggdu ad virinn renni ekki. (of mikill prystingur mun leida til brenglunar a vir sem hefur dhrif &
frammistoou virfodrunar).

Med bvi ad yta & virtommuhnappinn virkjar adeins straummétorinn og byrjar ad leida virinn i gegnum kyndilinn par til
virinn kemur { gegnum snertioddinn. P4 ert nd tilbdinn til ad hefja MIG-sudu.

MIG-sudu med gaslausum, sjalfhlifoum MIG-vir

Settu logsudubrennsluna (D) i, Euro tengi fyrir kyndil i MIG” Gttaksinnstungunni & framhlid
vélarinnar og hertu pad. Settu vinnuaftursndruna (E) i, +" ttakid & suduvélinni og hertu
hana réttsaelis.

Stingdu stinga sniru (F) i,-” Gttakstongina & framhlid suduvélarinnar E
0g herdid pad réttsaelis.

D
Settu viraspdluna a millistykkid og tryggdu pad steerd rdllunnar \
a drifrdllunni sem sett er d passar vid snertiflotssteerd

logsudubrennslunnar og virsteerd sem verid er ad nota. ﬁ?’/ \ y.
Losadu prystiarm virsins f6drari til ad praeda virinn i - )y 4 \
gegnum styrisrdrid og inn i drifrillugrépinn. 2 F
Stilltu prystiarminn til ad tryggja ad virinn %

renni ekki. (Of mikill prystingur mun leida til
brenglunar a vir sem hefur ahrif a frammistodu virfédrunar).

Med pvi ad yta & virtommuhnappinn virkjar adeins straummétorinn og byrjar ad leida virinn i gegnum kyndilinn par til
virinn kemur { gegnum snertioddinn. Pa ert nd tilbdinn til ad hefja MIG-sudu.
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REKSTUR - MIG

2 Gakktu ur skugga um ad pui hafir videigandi augnhlif og hlifdarfatnad adur en byrjad er

sudu. Gerdu einnig naudsynlegar radstafanir til ad vernda félk innan sudusvaedisins.

MIG/MAG Standard Welding Mode

~ MIG- Metal Inert Gas Welding, MAG - Metal Active Gas Welding, GMAW - Gas
fafskaUtSVIr \tetal Arc Welding

(v+)
MIG
abending MIG-sudu var préud til ad hjdlpa til vid ad mata framleidslupdrfum strids-
= Gashiifeda  0Q eftirstridshagkerfisins sem er bogsuduferli par sem samfellt solid vir
sttur— yafskaut er feert { gegnum MIG sudubyssu og inn { sudulaugina og sameinar

Bogi, Subu grunnefnin tvd saman. Hlifdargas er einnig sent i gegnum MIG sudubyssuna
I\ / og verndar sudulaugina gegn mengun sem einnig eykur ljésbogann.
T < A—

Vinnustykki (-V) i@%%
14

Tengdu MIG kyndilsndrurnar eins og lyst er & bladsidu 30. Vinnid aftursndrunai,-“ (B) og o "\‘\
slodaleidsluna d,+" (A). Gakktu dr skugga um ad videigandi hlifdargasveita sé tengd. ; ——

Kveiktu & aflrofanum & bakhlidinni ,0N” & vélinni

|

er byrjad med pvi ad kveikja a stjornbordinu og kalinguna
adddendur byrja i upphafi ad keyra.

Opnadu gaslokann 4 hylkinu og stilltu gasio

prystijafnara til ad fa eskilegan flaedishrada.

pad fer eftir nakveemum MIG-sudukrofum pinum,
b getur fylgst med leidbeiningunum hér ad A7
nedan til ad fa bestu uppsetningu pina. vl

Venjulegur suduhamur:

begar vélin hefur verid sett upp fyrir MIG (eins og hér ad
ofan dsamt sidu 30) muntu vera i adstodu til ad setja upp
stjornbordid fyrir MIG suduverkefnid pitt.

Myndin & stjérnbordinu til vinstri er deemi um vélina sem
verid er ad setja upp fyrir stadlada MIG og eftirfarandi
nokkrar sidur munu dtskyra uppsetningarprep adgerdarinnar.

Steel
Ar80% C0,20%
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REKSTUR - MIG

2 Gakktu ur skugga um ad pui hafir videigandi augnhlif og hlifdarfatnad adur en byrjad er

sudu. Gerdu einnig naudsynlegar radstafanir til ad vernda félk innan sudusvaedisins.

MIG/MAG stadal suduhamur

MIG-sudustilling valin:

Yttu 4 MIG/MMA/Lift TIG hnappinn (C) til ad velja MIG-sudustillingu. Pegar MIG er valid mun adeins samsvarandi takn
fyrir MIG ham Iysa upp eins og synt er til haegri.

Efni og gas samsetning val:

Veldu efni og hlifdargas sem verid er ad sodid, efnisval inniheldur; Haegt er ad velja kolefnisstal,
rydfritt stal, al-kisilblendi og &l-magnesiumblendi med pvi ad yta & annan hvorn valhnappinn (D).
Vi val & samsetningu gass og efnisvals sem pu parfnast, verdur adeins pad valid efni lyst upp.

Steerd vir:

Vttu & virstzerdarhnappinn () til ad velja stzerd suduvirsins sem pu hefur sett inn i vélina, val
avirstaerd er 0,6 mm, 0,8 mm eda 1,0 mm, val 4 virsteerd geeti verid takmarkad vio hvada - g
efni eda suduferli pu hafa ddur valid. begar pd velur MIG virstaerdarvalid mun adeins pad B O0R0% o  FxCored
virsteerdartakn vera upplyst. Samsvarandi visir kviknar i samraemi vid valinn vinnsluadferd. Stes FunCorey e

Val & fjarstyringu

Fjarstyringin gerir notandanum kleift ad velja straumstyringu annadhvort frd framhlidinni
eda fjarstyringu annadhvort i gegnum 9 pinna styrisinnstunguna eda med valfrjalsu
pradlausu stjorninni fyrir MIG, (MMA eda TIG) fjarstyringartaeki. LED visirinn vio hlio
flarstyringarhnappsins (F) gefur til kynna hvort flarstyring er virkjud eda ekki.

Samvirknihamur:

Fyrir stadlada MIG skaltu ganga tr skugga um ad slokkt sé @ samvirknistillingu. Haegt er ad
velja samverkandi valmoguleikann med pvi ad yta & hnappinn (G) til ad gera samverkandi
forritin ahrifarik. Samvirknihamur, byodur rekstraradilanum mdguleika & ad stilla eina styringu
sem aftur stillir hinar bakgrunnssudubreyturnar sjélfkrafa. Samvirknivisirinn kviknar pegar
hann er i samvirkniham.

Vinsamlegast athugid: bad fer eftir efnis- og gasvali pinu og pu gaetir tekid eftir pvi ad val a
staerd suduvira geeti verid takmarkad. bessar stillingar eru dkvardadar af hugbtinadinum sem

byggir & sudumun 4 stéli og dli. F
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REKSTUR - MIG

2 Gakktu ur skugga um ad pui hafir videigandi augnhlif og hlifdarfatnad adur en byrjad er

sudu. Gerdu einnig naudsynlegar radstafanir til ad vernda félk innan sudusvaedisins.

MIG/MAG stadal suduhamur H
Kveikjastilling:

Veldu kveikjuham fyrir 2T kyndil med pvi ad yta & hnappinn fyrir kyndilstillingu (H) par til 2T taknid er lyst
upp eins og synt er til haegri. Fyrir adrar kveikjustillingar upplysingar, vinsamlegast sja siou 37.
Hefdbundin MIG kyndill eda spolubyssustilling:

Hagt er ad nota Jasic EM-160C og EM-200C vélarnar med valftjalsu spélubyssuhlutanimerinu JE-SP250-6

sem er evropdlubyssa sem tengist vélinni i gegnum Euro Uttakstengi. Med pvi ad yta & MIG kyndil hnappinn

(J) til ad velja annad hvort venjulegt MIG kyndil eda valmdguleikann fyrir spélubyssu, eftir pvi % 4%
hvort pad er asett. Samsvarandi visir kviknar i samraemi vid val pitt.

Sja bladsiou 45 fyrir frekari upplysingar um notkun spélabyssu. ﬂ__l]j)

Hradastyring virstraums

Stjérnskifan og skjasvaedid (K) er samsettur sniningskédari og valprystihnappur sem pegar
snuid er i stadlada MIG-stillingu gefur stjornandanum mdguleika & ad stjérna virmatshrada.
Snuid styrisskifunni réttsalis eykur virmatarhrada (eykur sudustraum) @ medan snuningur J
skifunnar rangseelis dregur ur viramatarhradanum og dregur ad lokum
Gr sudustraumi.

o
v

(Hradasvio virstraumsins er 2 ~ 14 m/min.).
MIG spennustyring

Stjérnskifan og skjasvaedio (L) er samsettur sndningskédari og
valprystihnappur sem pegar sniid er i stadlada MIG-stillingu gefur
stjornandanum maoguleika 4 ad stjorna suduspennu.

Inductance og Burn Back Controls

i venjulequ MIG er efsta skifan 4 skjasvaedinu (K) adeins til ad stjérna
virveituhrada p6 ad nedri skjaskifan (L) stjornar eftirfarandi:

Brennslutimi (stillingarsvio brennslutima er 0 ~ 800ms)
Til ad fa adgang ad inductance og burnback tima, einfaldlega yttu d nedri styriskifuna (L) sem mun fletta pér i gegnum
pessa 3 valkosti. Vinsamlegast skodadu sidu 19 fyrir frekari upplysingar.
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REKSTUR - MIG

2 Gakktu ur skugga um ad pui hafir videigandi augnhlif og hlifdarfatnad adur en byrjad er

sudu. Gerdu einnig naudsynlegar radstafanir til ad vernda félk innan sudusvaedisins.

MIG/MAG stadal suduhamur

Pegar pd ert i hefdbundinni MIG-stillingu geturdu nd stillt ymsar MIG-breytur eins og gasfladi fyrir og eftir,
brennsluspennu og haegan upphafshrada vira og pessar sem eru stilltar med suduverkfraedingsstillingunni (WEM)
sem gerir notendum kleift ad stilla fjolda sjélfgefna bakgrunnsfaribreyta eda adgerda.

Til ad fa adgang ad WEM, yttu & og haltu efri stillingarhnappinum ('K’ eins og d fyrri sidu) i 5 sekdndur, eftir ad hafa
ytt & og haldio honum inni i 2 sekindur mun vélin syna nidurtalningu fra 3 sektndum, i lok nidurtalningarinnar , efsti
skjdglugginn mun syna feeribreytuntimerid ,F01” og nedri feeribreytan synir gildid sem samsvarar peirri ,F* tolu.

Med pvi ad snua efstu feeribreytustillingarskifunni geturdu valid naudsynlega faribreytunimerid til ad stilla sjélfgefid
gildi eda virkni bakendans faeribreytu (sjd bladsiour 25 og &fram fyrir frekari upplysingar).
« MiG forgasval og stilling:
Til ad velja timastillingu forflaedis gass skaltu snda efstu stilliskifunni par til FO3 birtist, med pvi ad snda
Nedstu skifuna, b getur sidan stillt forflaedistimann sem syndur er i nedri skjdglugganum.
Stillingarsvidid fyrir flaedi er 0 ~ 2 sekundur og verksmidjustillingin er 0,1 sekinda.
+ MIG eftir-gas val og adlogun:
Til ad velja gastimastillingu eftir fledi skaltu snda efstu stillingarskifunni par til FO4 birtist, med pvi ad snua
Nedstu skifuna, pd getur sidan stillt forflaedistimann sem syndur er i nedri skjdglugganum.
Forflaedisstillingarsvidid er 0 ~ 5 sekindur og verksmidjustillingin er 0,5 sekdndur.
+ Adlogun brunaspennu:
Til ad velja og stilla nidurhallatima skaltu snda efstu stillingarskifunni par til F06 birtist. Sidan eftir
med pvi ad snua nedstu skifunni geturdu stillt brennsluspennuna sem er synd nedst
syningargluggi. Brennsluspennusvidid er 10 ~ 20 volt og verksmidjustillingin er 13 sekindur.
« Upphafshradastilling virstraums (einnig pekkt sem skridhradi):
Til ad velja og stilla upphaflegan,haega” virmatshrada skaltu snda efstu stillingarskifunni par til FO8 er
synd. Sidan med pvi ad sniia nedstu skifunni geturdu kveikt & og stillt upphafshradann hrada sem er syndur
i nedri skjaglugganum.
Upphafshradastillingar virstraumsins eru sem hér segir:
,0" gefur til kynna ad slokkt sé & haegum virveitingum. ,1%,,2" eda, 3" gefa til kynna ad hagur vir straumhradi er
1/3,1/2 eda 2/3 af stilltum virmatarhrada { somu rod. Verksmidjustillingin er 1.
Pegar einhverjar breytingar hafa verio framkvaemdar, med pvi ad yta & graena hnappinn, er suduverkfraedingsstillingin
haett og stillingarnar vistadar.

MIG - Gaslaust

Adferdaradferdin er si sama og MIG-adgerdin hér ad ofan, nema par er ekkert hlifdargas notad og tttakspolun MIG-
kyndilsins og vinnuafturleidslunnar er sn(id vid (sja bladsiou 30).
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REKSTUR - MIG

2 Gakktu ur skugga um ad pui hafir videigandi augnhlif og hlifdarfatnad adur en byrjad er

sudu. Gerdu einnig naudsynlegar radstafanir til ad vernda félk innan sudusvaedisins.

MIG/MAG stadal suduhamur

Samvirk sudustilling:

Samvirknihamur er par sem suduafl (spenna) og virstraumhradi eru stilltir saman, frekar en hvor i sinu lagi, med einni
stjorn.

EVO svid MIG sudumanna hefur verid forforritad med ymsum sudubreytum par 4 medal; MIG suduvirstaerd, efnisgerd
og hlifdargas sem notad er.

Med pessum upplysingum setur vélin sig upp med tilvalin faribreytur fyrir sudu.

P getur sidan til ad auka paegindi stillt vidbétareiginleika eins og efnispykkt sem verid er ad soda.

i flestum tilfellum er pad virstraumshradinn innan samvirknikerfis vélarinnar stillir sidan suduaftakid til ad passa vid
notkun pina. Svo ad auka virstraumhrada mun auka aflgjafa vélarinnar til ad henta.

Uppsetning vélarinnar er sem stadalbunadur MIG (sja fra bls. 30/31) fyrir frekari upplysingar.

Myndin & stjérnbordinu til vinstri er demi um ad EVO vélin sé sett
upp i samverkandi MIG-stillingu og eftirfarandi nokkrar sidur munu
Gtskyra uppsetningarprep adgerdarinnar.

i framhaldi af venjulegu MIG-stillingunni er audvelt ad velja samvirkni
med pvi ad yta & samvirknihamhnappinn pannig ad samvirknivisirinn
kviknar & ,M” (eins og synt er il vinstri).

P gaetir lika hafa tekid eftir pvi ad efsti skjarinn hefur nu sjélfgefid
straumstyrk frekar en virstraumhrada ,N“ (eins og synt er til vinstri).

200 PFC

Samvirkt sudustyring:

Pegar sudu er i samvirkri stillingu verdur sudustraumastyring sjélfgefna stillingarstillingin (eins og synt er hér ad ofan,
og efri sndningskddarinn og prystihnappurinn sem pegar ytt er & hann fletta stjornanda i gegnum straumstyringu,
virmatshrada og efnispykkt. Samvirknistilling gerir stjérnanda kleift ad sndast styriskifan réttsaelis til eykur ekki
adeins sudustrauminn heldur einnig bakgrunnsvirfaedishrada og efnispykktarstillingar og ad snua skifunni rangsaelis
leekkar virstraumshradann og dregur ad lokum Gr sudustraumi.

Bogalengdarstyring:
| samvirkniham er haegt ad auka eda minnka spennu { bogalengd um —5 ~ +5 volt af forritudu gildinu. 0" er

midpunktur og pegar opnad er fyrir pad birtist 4 nedri skjanum. Sndid nedri styriskifunni rangsaelis til ad stytta
ljoshogalengdina og sndid réttszlis til ad lengja bogalengdina.
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2 Gakktu ur skugga um ad pui hafir videigandi augnhlif og hlifdarfatnad adur en byrjad er

sudu. Gerdu einnig naudsynlegar radstafanir til ad vernda félk innan sudusvaedisins.

MIG/MAG stadal suduhamur

Samvirkt sudustyring:

Efsta styrisskifan og skjasvadid (P) pegar
samvirknihamur er valinn straumstyrkstyring
verdur sjalfgefin stillingarstilling d pessum
skja (eins og synt er til vinstri). Sameinadi
snaningskdédarinn og prystihnappurinn sem
begar ytt er & hann fletta stjornandanum i
gegnum straumstyringu, virmatshrada og efnispykkt eins og synt er hér ad nedan:

LW Straumastyring - (suduspennusvid mun vera mismunandi eftir efni og virstaerd sem valin er)
WAL Hradastyring virstraums - (virstraumshradinn er breytilegur eftir pvi efni/virstaerd sem valin er)
sal  Efnispykktarstilling - (efnispykktarsvid mun vera mismunandi eftir pvi efni/virstaerd sem valin er)

Til demis, pegar umritaranum er sndid i samvirkniham, gefur stjérnandanum moguleika a ad stilla sudustrauminn
0g ad snua styriskifunni réttsalis eykur ekki adeins sudustrauminn heldur einnig bakgrunnsvirmatarhrada og
efnispykktarstillingar.

begar styriskifunni er sntiid rangsalis laekkar virspennuhradinn og dregur ad lokum Gr sudustraumi.
Samvirkt sudustyring:

Nedsta stjérnskifan og skjésvaedio (Q) pegar
samvirknistilling er valin suduspenna er sjélfgefna
stillingarstillingin & pessum skjé (eins og synt

er til haegri). Sameinadi sndningskédarinn og
prystihnappurinn sem pegar ytt er d hann

fletta stjrnandanum { gegnum suduspennu,
ljésbogalengd, inductance og brenna aftur eins og synt er hér ad nedan:

Spennu-, inductance og Burn Back Controls

Suduspenna (stillingarsvid suduspennu er 11 ~ 26V)

Bogalengd spenna (tekid fram med pvi ad ,V* taknid blikkar, bogalengd spennusvid er -5 ~ +5 volt)
Inductance (Inductance stillingarsvid er —10 ~ +10)

Brennslutimi (stillingarsvid brennslutima er 0 ~ 800ms)

Til ad f& adgang ad suduspennu, ljéshogalengd spennu, inductance og afturbrennslutima skaltu einfaldlega yta & nedri
styriskifuna (Q) sem flettir pér i gegnum pessa 4 valkosti. Sjé siou 25 fyrir frekari upplysingar.
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Notkunarstillingar fyrir kyndil
2T rekstrarhamur
Vttu 4 kyndilinn til ad hefja sudubogann, boginn slokknar pegar pa sleppir gikknum.

d

| I S
kyndilinn kveikja == Forflaedi

_I Engin dlagsspenna — I_
Gas frambod Brenna aftur ‘

~— post gas

Utgangsspenna

Skridfodrunartimi

—
[ Svejsetilstand >

4T rekstrarhamur

begar ytt er & kveikjarann til ad hefja ferlid byrjar sudu og heldur dfram ad virka jafnvel eftir ad kveikjaranum er
sleppt (straum- og spennustillingarskifur & stjornbordinu munu samt stilla sududstandid). A pessum tima munu
stafraenu maelarnir syna raunverulegan straum og spennu i somu rod. begar ytt er & kyndilinn aftur er haegt ad stodva
ljéshogann (sudu/gigstraumur og gigspennubreytur i sudustillingunum geta stillt sududstandid). Suduferlid hattir
begar kveikjaranum er sleppt og gastimi eftir fledi hefst.

a

a
I | f I | f
kyndilinn kveikja : :

~— Forflaedistimi

Gas frambod —I Engin dlagsspenna Brenna aftur —— I_
L—— — “postgas
“ Utgangsspenna P9
| Virfédrun

W o s T
& Gigstraumur
—

| Suduhamur >|:> Arc httir




LEIDBEININGAR UM MIG/MAG SUDU

2 Gakktu ur skugga um ad pui hafir videigandi augnhlif og hlifdarfatnad adur en byrjad er

sudu. Gerdu einnig naudsynlegar radstafanir til ad vernda félk innan sudusvaedisins.

MIG ferli lysing
MIG ferlid var fyrst fengid einkaleyfi fyrir sudu 4 ali arid 1949 i | Rafskautsvir
Bandarikjunum. Gasklze0i (+V)
. . ... edaStatur
Ferlid notar varmann sem myndast vid rafboga sem myndast & milli

beins virrafskauts og vinnustykkisins. Pessi bogi er varinn med gasi til
Bogi — B Sudu
-.é

a0 koma i veg fyrir oxun sudunnar.
I MIG ferlinu er dvirkt hlifdargas notad til ad vernda rafskautid og
sudulaugina gegn mengun og auka ljoshogann. Upphaflega var petta
gas helium.
Vinnustykki (-V)

Snemma & fimmta dratugnum vard ferlid vinsalt i Bretlandi til ad suda
al med pvi ad nota argon sem hlifdargas. broun i notkun mismunandi

lofttegunda leiddi til MAG ferlisins. Petta er bar sem adrar lofttegundir voru notadar, til deemis koltvisyringur og
stundum kalla notendur petta ferli sem C0” sudu. Lofttegundum eins og stirefni og koltvisyringi var btt vid og eru
virkir paettir f dvirku gasinu til ad baeta suduafkdst. b6 ad MAG ferlid sé i almennri notkun i dag er pad enn nefnt MIG
sudu pd teknilega séd sé petta ekki rétt.

betta ferli byrjadi ad sanna sig sem valkostur vid rafskaut (MMA) og TIG (GTAW) sem bydur upp & mikla framleidni og
Gtfellingu. Ferlid hjélpar einnig til vid ad draga tr sudugdllum fra auknu stoppi/byrjun sem notud er f MMA. Hins vegar
parf sudumadurinn ad hafa géda pekkingu a uppsetningu kerfisins og vidhaldi til ad nd fullnaegjandi sudu.

Rafskauts MIG byssan er venjulega +VE og vinnudvoxtunin er venjulega -VE. Hins vegar purfa kvednir rekstrarpraedir

stundum pad sem er kallad 6fug pélun, p.e. rafskaut —VE eda vinnu +VE. Venjulega eru pessar gerdir af vir kjarnavirar
sem notadir eru i hardri frammi eda mikilli itfellingu og gaslausum forritum.

Daemigert sudusvid
bvermal vir DIP Flutningur Spray Transfer
(mm) Ndverandi (A) Spenna (V) Nuverandi (A) Spenna (V)
0.6 30~ 80 15~18 N/A N/A
0.8 45~180 16 ~ 21 150 ~ 250 25~33
1.0 70 ~ 180 17~22 230 ~ 300 26 ~ 35
1.2 60 ~ 200 17~22 250 ~ 400 27 ~35
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LEIDBEININGAR UM MIG/MAG SUDU

Gakktu ur skugga um ad pui hafir videigandi augnhlif og hlifdarfatnad adur en byrjad er
& sudu. Gerdu einnig naudsynlegar radstafanir til ad vernda félk innan sudusvaedisins.

Athugasemdir fyrir byrjendur i sudu

Pessi hluti er hannadur til ad gefa byrjendum sem ekki hefur enn s08id upplysingar til ad koma peim i gang.
Einfaldasta leidin il ad byrja er ad efa sig med pvi ad keyra suduperlur & brotapl6tu. Byrjadu a pvi ad nota mildu

stali (malalausa) pl6tu sem er 6,0 mm pykk og notadu 0,8 mm vir. Hreinsid fitu, oliu og lausa hreistur af plétunni og
festid pétt vid vinnubekkinn svo hagt sé ad suda. Gakktu dr skugga um ad vinnuskilaklemma sé 6rugg og ndi g6du
rafmagnssambandi vid milda stalpldtuna, annad hvort beint eda i gegnum vinnubordid. Til ad nd sem bestum drangri,
klemmdu vinnuleidarann alltaf beint ad efninu sem verid er ad s0di0, annars getur Iéleq rafrds skapast sjalf.

MIG/MAG ferli eiginleikar og avinningur

Notud hugtok: MIG - Metal Inert Gas Welding
MAG - Metal Active Gas Welding
GMAW - Gas Metal Arc Welding

MIG-sudu var préud til ad hjdlpa til vid ad maeta framleidslupdrfum strids- og eftirstridshagkerfisins sem er
bogsuduferli bar sem samfellt solid vir rafskaut er faert i gegnum MIG sudubyssu og inn i sudulaugina og sameinar
grunnefnin tvd saman. Hlifdargas er einnig sent i gegnum MIG sudubyssuna og verndar sudulaugina gegn mengun
sem einnig eykur ljésbogann.

MIG/MAG ferlid er haegt ad nota til ad suda mikid trval af efnum og er venjulega notad i lréttri stodu en haegt er ad
nota pad i [63réttu eda yfir hofud med réttu vali & vél, virum og straumi. Ad auki er hagt ad nota pad til ad suda i langri
flarlaego fré aflgjafa med fyrirvara um rétta kapalsteerd.

Pad er rikjandi ferlio sem notad er i vidhalds- og vidgerdarionadi og er mikid notad i burdarvirki og framleidslu.

Sudugaedi eru einnig mjog hdd kunnéttu rekstraradilans og morg suduvandamal geta verid vegna rangrar
uppsetningar og notkunar.

Sudustada

Vi sudu skaltu ganga ur skugga um ad pd sért i paegilegri stoou fyrir sudu og sudunotkun pina &dur en pa byrjar ad
suda. betta kannski med pvi ad sitja i haefilegri haed sem oft er besta leidin til ad suda og tryggja ad pd sért afslappadur
og ekki spenntur. Afsloppud likamsstada mun tryggja ad suduverkefnid verdi miklu audveldara.

Gakktu r skugga um ad pd hafir alltaf videigandi persénuhlif og notadu videigandi gufudtsog vio sudu.
Settu verkid pannig ad sudustefnan sé pvert 4, frekar en til eda fré likama pinum.

Rafskautshaldarsndran tti alltaf ad vera laus vid allar hindranir pannig ad bu getir hreyft handlegginn frjdlslega
medfram pvi pegar rafskautid brennur nidur. Sumir 6ldungar kjosa ad hafa suduleidarann yfir 6xlina, betta veitir meira
hreyfifrelsi og getur dregid Gr pyngd pinni.

Skodadu sudubunadinn pinn, sudukapla og rafskautahaldara alltaf fyrir hverja notkun til ad tryggja ad hann sé ekki
biladur eda slitinn par sem pu geetir att & heettu ad fa raflost.

39




LEIDBEININGAR UM MIG/MAG SUDU

2 Gakktu ur skugga um ad pui hafir videigandi augnhlif og hlifdarfatnad adur en byrjad er

sudu. Gerdu einnig naudsynlegar radstafanir til ad vernda félk innan sudusvaedisins.

MIG styringar

Helstu grunnstyringar fyrir MIG/MAG kerfid eru virspennuhradi og spenna.

Virfodrunarhradi

Virhradinn er { beinum tengslum vid strauminn. bvi harra sem virhradinn er pvi meiri vir er settur og pess vegna parf
meiri straum til ad brenna af virnum sem hagt er ad nota. Wire Speed Feed

Virhradi er meeldur i m/min (metrum @ min) eda stundum i ipm (tommur &
minutu).

bvermél virsins er einnig hluti af niverandi eftirspurn t.d. 1,0 mm virfédrun
3m & mindtu mun krefjast minni straums en 1,2 mm virfédrun & sama hrada.
Virgjafinn er stilltur  samraemi vid efnid sem & ad soda. Ef virstraumurinn er
of hdr  samanburdi vid spennuna pd eiga sér stad,,stubbandi” ahrif par sem
Obraett rekstrarefni kemst i snertingu vid vinnustykkid og skapar mikio magn
af sudugoss.

Of litill virstraumssamanburdur vid spennuna mun leida til pess ad langur
bogi myndast med |élegri flutningi og loks brenna suduvirinn aftur &
snertioddinn.

Suduspenna

Vinsamlegast athugid: Sjalfgefnar stillingar 4 efstu skja EVO MIG
vélarinnar eru virstraumhradi og mun sidan syna straumstyrk pegar sudu hefst.

Spennustilling

Spenupdlun i MIG/MAG sudu er i flestum tilfellum med jakvaedu (+). Petta pydir ad meirihluti hitans er  rafskautsvirum.
Sumir sérstakir virar gaetu krafist pess ad péluninni sé sndid vid, p.e. neikvaedri (-) pdlun rafskautsvirs. Skodadu alltaf
gagnablad framleidanda til ad fa bestu rekstrarfaeribreytur. Spennan er oft kollud  hitastilling”. Pessu verdur breytt

eftir efnisgerd, pykkt, gasgerd, samskeyti og stadsetningu sudunnar. Asamt virhradanum er pad adalstyringin sem
sudumadurinn stillir. Spennustillingin er mismunandi eftir gerd og steerd rafskautsvirsins sem notadur er.

Flestir MIG/MAG suduvélar eru CV (Constant Voltage) aflgjafar sem pydir ad spennan breytist ekki mikid vid sudu. Nitima
inverter aflgjafar hafa einnig stjérnrasir til ad fylgjast med adsteedum til ad tryggja ad spenna haldist stodug.

Spennan &kvardar had og breidd sudustrengsins. Ef rekstraradili hefur enga tilvisun i naudsynlegar stillingar er besta
adferdin vid uppsetningu ad nota ruslefni af somu pykkt til ad fa rétta stillingu. Ef pad er of mikil spenna verdur ljosboginn
langur og évidradanlegur og veldur pvi ad virinn rennur saman vid snertioddinn. Ef spennan er of lag pd verdur ekki nagur
hiti til ad breeda virinn og pd myndast stubbur.

Til ad nd fullnaegjandi sudu parf jafnvaegi & milli spennu og virhrada. Einkenni spennunnar eru ad harri spennan gefur
flatari og breidari sudustreng en gaeta parf pess ad fordast undirskurd. bvi laegri sem spennan er verdur sudustrengurinn
mjor og herri.
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2 Gakktu ur skugga um ad pui hafir videigandi augnhlif og hlifdarfatnad adur en byrjad er

sudu. Gerdu einnig naudsynlegar radstafanir til ad vernda félk innan sudusvaedisins.

Flutningsmatar

Dyfa eda skammhlaupsstilling

i dyfu eda skammhlaupi snertir virinn (rafskautid) vinnustykkid og pad myndast skammhlaup. Virinn mun
skammhlaupa grunnmdlminn & milli 90 og 200 sinnum & sekiindu. Pessi adferd hefur pann dvinning ad bua til litinn,
fljétt storknandi sudupoll. Utfellingarhradi, virhradi og spenna eru venjulega laegri en adrar flutningsmatar og lagt
hitainntak gerir pad sveigjanlegt fyrir baedi pykka og punna malma i 8llum stodum.

A B C D E F
- . A
A - Virfdi til vinnsluhluta og skammhlaup myndast D - Bogalengd opnast vegna bruna
B - Vir byrjar ad bradna vegna skammhlaupsstraums E - Vir gengur i 4tt ad vinnustykkinu
C-Virklipur af F - Vir skammhlaup og ferlid hringrds aftur

Sumir 6kostir pessarar adferdar eru takmarkadur virmatarhradi og par af leidandi suduttfellingarhradi. A pykkara
efni getur einnig verid hatta d ad kalt lappir” eigi sér stad. Petta & sér stad pegar ekki er naeg orka i sudupollinum til
a0 breeda rétt saman. Annar 6kostur er ad pessi hattur framleidir aukio magn af skvettum vegna skammhlaupanna
sérstaklega midad vio adrar flutningsadferdir. Inductance er notad til ad stjorna straumbylgjunni pegar virinn dyfur i
sudulaugina. Nitima rafeindagjafar geta sjalfkrafa stillt inductance til ad gefa sléttan boga og malmflutning.
Kuluflutningshamur

Kdluflutningsadferdin er i raun éstyrour skammhlaup sem verdur begar spennan og virinn eru yfir dyfusvidinu

en of gt fyrir (da. Stérar éreglulegar malmkalur flytjast & milli kyndilsins og vinnuhlutans undir pyngdaraflinu.
Okostir pessarar flutningsadferdar eru ad hin framleidir mikid magn af skvettum auk mikillar varmainntaks. Auk
pess er kiluflutningur takmarkadur vid flatar og laréttar flakasudu yfir 3

mm. Skortur 4 samruna er oft algengur vegna pess ad skvettan truflar
sudupollinn. Einnig, vegna pess ad kaluflutningur notar meiri vir er pad
almennt talid minna skilvirkt.

Kostir kaluflutnings eru peir ad pad keyrir 8 hdum virstraumhrada og
straumstyrk til ad komast i gegnum pykka mélma. Einnig, pegar utlit sudu
er ekki mikilvaegt er haegt ad nota pad med 6dyru C02 hlifdargasi.
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LEIDBEININGAR UM MIG/MAG SUDU

Gakktu ur skugga um ad pui hafir videigandi augnhlif og hlifdarfatnad adur en byrjad er
& sudu. Gerdu einnig naudsynlegar radstafanir til ad vernda félk innan sudusvaedisins.

Flutningsmatar

Spray Arc Mode

Spray bogastillingin er notud med haspennu og straumi. Malmi er varpad i formi

fins (i0a af breeddum dropum rafskautsins, kndinn yfir bogann ad vinnustykkinu . I
med rafsequlkrafti an pess ad virinn snerti sudulaugina.

Kostir pess eru medal annars hér ttfellingarhradi, g6d skarpskyggni, sterk
samruni, frabart sududtlit med litlum skvettum par sem engar skammhlaup
eiga sér stad.

Okostir idabogahamsins eru adallega vegna mikils hitainntaks sem getur valdid
vandraedum & pynnra efni og takmarkads rvals sudustada par sem hegt er ad
nota stillinguna. Almennt mun lagmarkspykktin sem & ad soda vera um 6 mm.

Pilshogastilling

Pulsed MIG er hapréud suduform sem tekur pad besta dr 6llum 60rum ﬂ
flutningsformum & sama tima og pad lagmarkar eda ttilokar 6kosti peirra. Olikt .
skammbhlaupi veldur palsandi MIG ekki skvettum eda & hattu & koldu hlaupi.

Sudustodurnar i puls MIG eru ekki takmarkadar par sem paer eru med kdlu eda

(ida og viranotkun pess er 6rugglega skilvirkari. Med pvi ad kala Gdabogaferlid

af getur pulsed MIG staekkad sudusvid sitt og leegra hitainntak hans lendir ekki i

vandraedum med pynnri efni. | grundvallaratridum er pulsed MIG flutningsadferd ) -
par sem efni er flutt & milli rafskautsins og sudupollsins i styrdu dropaformi.
petta er ndd med pvi ad stjérna raforkuframleidslu suduvélarinnar med pvi ad nota nyjustu styritaekni. Pilsad MIG
ferlid virkar med pvi ad mynda einn dropa af brédnum mélmi i lok virskautsins & hvern puls. Pegar pad er tilbuid er
straumpdlsinn notadur il ad knyja pennan eina dropa yfir bogann og inn i pollinn.

Welding Mode - Synergic

pegar suduvél er nefnd samverkandi pydir pad ad pegar ein stilling er stillt (oftast spenna eda efnispykkt) breytast
adrar stillingar eins og straumur eda virhradi einnig. Pad eru straum- og spennustillingar fyrir allar viragerdir, pvermal
vira og hlifdargas. Somu ntiverandi stillingar munu hafa mismunandi virstraumhrada, efnispykkt vinnustykkis

og samverkandi spennu fyrir mismunandi pvermal vir. Eftir ad hafa stillt straum- eda virstraumhrada og pykkt
vinnustykkisins mun kerfid hafa fyrirfram dkvednar stillingar i gegnum hughtinad sinn til ad passa vid suduspennuna
0g adrar sudufaeribreytur. Eftir ad hafa valid ,synergic’, mun vinstri skjar vélarbordsins syna forstilltan straum
(virspennuhradi eda pykkt vinnustykkis fer eftir valinni feribreytu). Haegri skjarinn synir forstillta spennu.

Vinstri skjarinn d stjornbordi virveitunnar mun syna forstilltan straum og haegri skjarinn synir forstillta lengd boga.
Badar stjorntaekin fyrir virveitu geta baedi stillt straum og spennu. Stodlud lengd boga er,0”; adlogun er byggd
samverkandi spennu plis eda minus 3,0V.
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2 Gakktu ur skugga um ad pui hafir videigandi augnhlif og hlifdarfatnad adur en byrjad er

sudu. Gerdu einnig naudsynlegar radstafanir til ad vernda félk innan sudusvaedisins.

Welding Mode - Standard

Straum- eda virspennuhradi, adlogun vinnustykkispykktar hefur engin tengsl vid spennustillingu og adrar breytur. i
pessum stillingum & ad stilla allar naudsynlegar faeribreytur sem adskildar stillingar.

Vinsamlegast sjadu virhrada og spennustillingu hér ad ofan.
Nokkur fljétleg radleggingar um MIG/MAG suduferlid eru:

« Vid sudu skaltu reyna ad nota rafskaut sem stingur ut (fjarlaegdin milli sudunnar og snertioddsins) sem er um 6-8 mm
« begar punnt efni er s0did reyndu ad nota minni MIG virpvermal og fyrir pykkari efni notadu pykkari vira
« Gakktu dr skugga um ad pu veljir rétta MIG virgerd fyrir efnid sem d ad soda

* Gakktu dr skugga um ad MIG sudubyssan hafi rétta steerd snertiodda og tegund af f6dri

« Gakktu tr skugga um ad pu hafir rétta steerd drifrdllna og kyndilf6dur fyrir pa virsteerd sem valin er

* Veldu rétt gas til ad nd réttum sudueiginleikum og fragangi

« Til a0 nd sem bestum stjérn & sudunni skaltu halda virnum i fremstu brin sudulaugarinnar

« Adur en byrjad er ad suda skal tryggja pagilega og stéduga stodu

* Reyndu ad halda logsuduljésinu eins beint og haegt er vid sudu til ad tryggja besta fédrunina

* Framkvaema daglega prif & dstandi logsudu og drifrillu

« Haltu 6llum rekstrarvorum hreinum og purrum til ad fordast mengun eins og oxun og raka

Inductance

pegar MIG/MAG-sudu er i dip-flutningsstillingu snertir suduvirskautid vinnustykkid/sudulaugina og pad veldur
skammhlaupi. Pegar pessi skammhlaup & sér stad mun bogaspennan falla i naestum ndll. Pessi breyting &
bogaspennunni mun valda breytingu & sudurdsinni.

Spennufall mun valda hakkun & sudustraumi. Steerd straumhaekkunarinnar er had sudueiginleikum aflgjafans.

Atti aflgjafinn a0 bregdast vid strax pa myndi straumurinn i hringrasinni haekka i mjog hétt gildi. Hrod aukning &
straumi myndi valda pvi ad skammhlaupi suduvirinn brddnar svipad og sprenging sem myndar mikid magn af brddnu
suduspjoti.

Med bvi ad beeta inductance vid sudurdsina mun petta haegja a hrada straumhakkunar. Pad virkar med pvi ad bua til
sequlsvid sem vinnur gegn sudustraumnum i skammhlaupinu og haegir pannig & haekkunarhradanum. Ef inductance er
aukid mun pad valda aukningu d ljésbogatima og laekkun & dyfutioni, petta mun hjlpa til vid ad draga dr spatti.

bad fer eftir breytum sudu ad pad verdur dkjésanlegur sprautustilling fyrir bestu suduskilyrdi. Ef inductance er of lagt
pd verdur of mikil skvetta. Ef inductance er of hdr mun straumurinn ekki haekka négu mikid og virinn mun stinga
sudulaugina af 6fullnzegjandi hita. Nutimataekni suduaflgjafar hafa oft getu til ad veita rétta sprautu til ad veita
framrskarandi sudueiginleika. Margir eru med breytilega sprautustyringu til ad veita ndkvaema stjorn.
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LEIDBEININGAR UM MIG/MAG SUDU

Gakktu ur skugga um ad pui hafir videigandi augnhlif og hlifdarfatnad adur en byrjad er
& sudu. Gerdu einnig naudsynlegar radstafanir til ad vernda félk innan sudusvaedisins.

Brenna aftur

Ef sudumadurinn tladi ad stodva sudu og allar adgerdir vélarinnar stodvudust samtimis, pa myndi &fyllingarvirinn ad
ollum likindum frjésa i sudulauginni. Til ad koma i veg fyrir ad petta gerist er afturbrennsluadgerdin til stadar 4 flestum
vélum.

pessi adstada getur verid innbyggd eda stillanleg stjorn. bad gerir kleift ad vidhalda afl- og gashlifinni &
&fyllingarvirnum pegar hann hefur haett ad narast og brennur par med undan sudunni. i sumum binadi er
afturbrennslan forstillt innan stjérnrdsanna, adrir bjoda upp a ytri breytilega stjérnbtinad til ad stilla seinkunartimann.
Adrar styringar

Adrir algengir stjornunareiginleikar eru lesing eda 2T/4T par sem sudu getur annadhvort i 2T stillingu ytt & kyndilinn
til ad suda og sleppt til ad stodva eda i 4T ytt 4 og sleppt kyndilinn til ad byrja, s08id an pess ad halda gikknum 4 og
stodvad med pvi ad yta 4 og sleppa gikknum aftur. Petta er sérstaklega gagnlegt pegar sudu langar suduleidir.
Gigfyllingarstyringar eru faanlegar & morgum vélum. betta gerir pad kleift ad fylla giginn 4 endanum sem hjdlpar til
vid ad Utryma sudugdllum.

Blettsudutimameelir gerir kleift ad stilla sudutimann og eftir ad timinn er lidinn verdur rekstraradilinn ad sleppa
kyndilrofanum til ad endurraesa suduna.

MIG/MAG kerfisskodun

Hlifdargasstitur

Prifa verdur pennan stut reglulega til ad fjarlegja sudugos. Skiptid it ef pad er brenglad eda klemmt.

Hafou samband Abending

Adeins g6d snerting milli pessa snertiodda og virsins getur tryggt stodugan boga og besta straumafkdst; pui verdur pvi

a0 virda eftirfarandi varidarradstafanir:

« Halda verdur snertiflotsgatinu lausu vid 6hreinindi og oxun (ryd).

* Sudugosid festist audveldara eftir langa sudutima og hindrar virfldid, pvi parf ad prifa oddinn oft og skipta um ef porf krefur.

* Snertioddurinn verdur alltaf ad vera vel skrafadur & kyndilhlutann. Hitaloturnar sem kyndillinn verdur fyrir geta valdid pvi ad hann
losnar og hitnar pannig kyndilhlutann og oddinn og valdid pvi ad virinn fer éjafnt fram.

MIG Torch Wire Liner

betta er mikilvaegur hluti sem parf ad athuga oft vegna pess ad virinn getur sett koparryk eda orlitid spaeni. Hreinsadu

pad reglulega dsamt gasleidslunum med pvi ad nota purrt pjappad loft. Fédringarnar verda fyrir stédugu sliti og pvi

parf ad skipta um peer eftir dkvedinn tima.

Viraksturskerfi

Hreinsadu reglulega matarrdllana til ad fjarleegja ryd eda malmleifar sem spélurnar skilja eftir. Pa verdur reglulega ad
athuga allan virveituhdpinn: straumarma, virstyringarrillur, f6dur og snertiodda.
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Gakktu ur skugga um ad pui hafir videigandi augnhlif og hlifdarfatnad adur en byrjad er
& sudu. Gerdu einnig naudsynlegar radstafanir til ad vernda félk innan sudusvaedisins.

Spolabyssuadgerd

Jasic EVO EM-160 & EM-200C vélarnar geta badi verid notadar med valfrjalsu
spélabyssunni okkar sem er Euro stil spélabyssu sem tengist EVO MIG vélunum i
gegnum Euro Uttakstengi. Tengdu evropdluna fyrir spélubyssuna vid (MIG) evru-innstunguna.
Tengdu 9 pinna styristunguna & spélubyssuna vid samsvarandi 9 pinna innstungu sem er
stadsett 4 framhlid vélarinnar. Gakktu Ur skugga um ad aftari leidin sé tengd i,+" innstunguna
a framhlid vélarinnar og hertu réttsalis. Stingdu sndruna fyrir vinnuklemmuna i,,-*
innstunguna & framhlid suduvélarinnar og herdu réttslis. Tengdu gasslonguna vid
prystijafnarann/fledimaelirinn sem er stadsettur & hlifdargashylkinu og tengdu hinn endann vid vélina.

Gakktu ur skugga um ad pui hafir videigandi augnhlif og hlifdarfatnad adur en byrjad er a sudu. Gerdu
einnig naudsynlegar radstafanir til ad vernda folk a svaedinu.

Eftir ad suduleidslan hefur verid tengd eins og lyst er hér ad ofan parftu ad skipta aflrofanum v %
a bakhlidinni &,0N”, velja MIG sudustillingu,,A” og spélubyssustillingu,,B" Stilltu suduspennu E
og adrar faeribreytur i gegnum stjornbord vélarinnar begar fjarstyringin er virkjud er d_—ﬂ@
Virmatarhradi” stilltur med spennumaelinum & spélukyndlinum. Gakktu ur skugga um ad %

$ $

bt hafir naegilegan sudustraum i samraemi vid pykkt vinnunnar og suduundirbdningsins sem
unnid er ad.

Settu 1 kg spélu af suduvir a spélahaldarann og faerdu virinn i gegnum drifriillana og tryggdu
a0 dsettar rullastaerdir passi vid virgerd pina og steerd, haltu sidan dfram ad fera virinn i gegnum snertioddinn aftur og
tryggdu ad pu hafir rétta steerd oddsins. .

Opnadu gaslokann d hylkinu, yttu & kyndilinn og stilltu gasjafnarann til ad fa videigandi flaedihrada. Med pvi ad yta &

kveikjuna a spélubyssunni verdur vélin raest og nd er haegt ad sudu.

Stilltu,,spennu” styrihnappinn & framhlid vélarinnar til ad stilla rétta suduspennu og stilltu, viramatarhrada”

styrihnappinn & spdlabyssunni.

Vinsamlegast athugid:

+ Spélubyssuvalkosturinn er adeins haegt ad nota i hefdbundinni MIG-sudustillingu, allar adrar adgerdir virka eins og
venjulega MIG kyndil. Hlutandmer spélubyssu er JE-SP250-6.

« MIG Synergic adgerdin er dvirk pegar stjornbordid er stillt & ad spéla byssu.

Ef enginn virspennumaelir er innbyggdur i spélukyndlinum og spdlabyssan er valin og flarstyringaradgerdin er virkjud,

pa er ekki haegt ad stilla sudustraum.
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MIG SUDULEIDBEININGAR

bessar upplysingar eru adeins tladar sem upphafsleidbeiningar fyrir venjulega MIG-stillingu.

Vinsamlegast athugid
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MIG SUDUVANDAMAL

AN

MIG sudugalla og forvarnaradferdir

Galli

Maguleg orsok

Gakktu ur skugga um ad pui hafir videigandi augnhlif og hlifdarfatnad adur en byrjad er
sudu. Gerdu einnig naudsynlegar radstafanir til ad vernda félk innan sudusvaedisins.

Adgerd

Grop (innan eda utan
perlunnar)

Lélegt efni

Athugadu ad efnid sé hreint

Ofullnagjandi hlifdargasfledi

Athugadu hvort sléngur og MIG kyndill sé stiflad

Gasfledi of lagt/hatt

Athugadu stillingu prystijafnarans eda ad hann sé
ekki frosinn vegna mikils flaedis

Leka slénqur

Athugadu allar slonqur fyrir leka

Galladur gasventill

Hringdu i pjénustuverkfraeding

Vinna & opnu svaedi med drog

Settu skjai upp  kringum sudusvaedio

Lélegt eda 6samraemt Rangur prystingur & virdrif Endurstilltu efri fodurprystinginn
virstraumur sem veldur pvi ad bruni aftur i
snertioddinn eda fuglar verpa vid | Aukio prystinginn til ad koma i veg fyrir bruna aftur
fédurrdlluna til enda
Minnka prysting til ad koma i veg fyrir varp fugla
Skemmdir & kyndilf6ori Skiptu um kyndilfédur
Suduvir mengadur eda rydgadur | Skiptu um vir
Slitinn suduoddur Athugadu og skiptu um suduodda
Engin adgerd pegar Kyndilsrofi biladur Athugadu stodugleika kyndilrofa og skiptu Gt ef pad

kyndilrofi er notadur

er bilad

Oryggi sprungid

Athugadu oryggi og skiptu um ef porf krefur

Gallad PCB inni i btinadinum

Hringdu i pjénustuverkfraeding

Lagur itgangsstraumur Laus eda gollud vinnuklemma | Herdid/skipta um klemmu
Laust kapalstunga Festid kI6id aftur
Aflgjafi biladur Hringdu i pjénustuverkfraeding
Engin adgerd Engin adgerd og ljésaljés logar | Athugadu rafmagns6ryggi og skiptu um ef porf

ekki

krefur

Galladur aflgjaf

Hringdu i pjénustuverkfraeding

Of mikil skvetta

brédarhradi of har eda
suduspenna of lag

Endurstilltu feribreyturnar i samraemi vid suduna
sem 4 ad gera

Ohéfleg gegnumsniiningur,
sudumalmur er undir
yfirbordi efnisins og hangir
fyrir nedan

Hitainntak of hatt

Minnkadu straumstyrkinn eda notadu minni
rafskaut og laekkudu straumstyrkinn

Léleg sudutaekni

Notadu réttan suduhrada
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MIG SUDUVANDAMAL

AN

MIG sudugalla og forvarnaradferdir

Galli

Maguleg orsok

Gakktu ur skugga um ad pui hafir videigandi augnhlif og hlifdarfatnad adur en byrjad er
sudu. Gerdu einnig naudsynlegar radstafanir til ad vernda félk innan sudusvaedisins.

Adgerd

Brennandi i gegn — Got
innan efnisins par sem
engin sudu er til

Hitainntak of hatt

Notadu legra rafskaut eda minna rafskaut

Notadu réttan suduhrada

Léleg samruni - Misbrestur
a suduefni til ad sameinast
annad hvort vid efnid

sem 4 ad sj00a eda fyrri
suduperlur

Ofullngjandi hitastig

Auktu straumstyrkinn eda steekkudu
rafskautasteerdina og straumstyrkinn

Léleg sudutaekni

Sameiginleg honnun verdur ad leyfa fullan adgang
a0 rét sudunnar

Breyttu sudutaekni til ad tryggja skarpskyggni eins
0g vefnad, bogastadsetningu eda strengperlutaekni

Vinnustykki 6hreint

Fjarlegdu alla mengun dr efninu, t.d. oliu, fitu, ryd,
raka fyrir sudu

Oregluleg suduperla og
logun

Rangar spennu-/
virspennustillingar Ef pad er kuipt
er spennan of 1ag og ef hin er
ihvol pd er spennan of ha

Stilltu spennu og/eda virspennuhrada

Ofullngjandi eda 6héfleg
hitainntak

Stilltu virmatshradaskifuna eda spennustyringu

Vir er & reiki

Skiptu um snertiflgt

Rangt hlifdargas

Athugadu og breyttu hlifdargasinu eftir porfum

Sudan pin er ad sprunga Suduperlurnar of litlar Préfadu ad minnka ferdahradann
Sudugengni prongt og djipt Préfadu ad minnka straum og spennu
virstraumhrada eda auka ferdahrada MIG kyndilsins
Of mikil spenna Minnka spennu stjérnskifuna
Kaelingarhradi sudu/efnis of hratt | Heegdu keelihrada med pvi ad forhita hluta sem & ad
sjo0a eda kala haegt
Suduboginn hefur ekki MIG kyndillinn gzti hafa Gakktu dr skugga um ad MIG kyndillinn sé tengdur

skdrp hlj6d sem stuttur bogi
synir pegar virmatarhradi
eda spenna er rétt stillt.

verid tengdur vid ranga
(tgangsspennupdlun &
framhlidinni

vid jakvaedu (+) suduskautio fyrir fasta vira og
gasvarda flaedikjarna vira
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EM-160C PFC MIG TORCH VARAHLUTALISTI

MIG logsuduljos loftkaelt - Gerd: JE150-3
Einkunn 180A Co2 / 150A blandadar lofttequndir @ 60% vinnuferill - EN60974-7 Virsterd 0,6 mm til 1,0 mm

Torch Packages ~/A\v-
JE150-3  JE150-4 JE150-5 A
3 metre 4 metre 5 metre

*Euro Fitting and Bladeswitch » STARPARTS

Z 12
" 1380
[ 11
6
8

Main Consumables
Code Description Pack Qty

1 SPIS54 Swan Neck Complete il

2 SPIs07 Tip Adaptor-Fight Hand 5
SP15071H Tip Adaptor-Left Hand 5

3 SPIS5S Insulation Sleeve 5

4 SP1557 Shroud Spring 10

5 SPI556 Insulator 5 Liners (PTFE) )

6 SPI570  Nozzl Conical 5 Gode Description Pack(Qy
SP1571 Nozzle Cylindrical 5 zggjg 8? - g,gmm - im - EE ;:ue !
SPI572 _ Nozzle Tapered 5 . O'g'o'gmmXSm'PC N‘ue 1‘
SP1574 SpolWelding Nozzle 5 I B T s DL

SP2432T 10-1.2rmm x 3m - PC Red 1

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

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

‘ Secondary Consumables

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

8  SP1539 06-09mm x 3m - PC Blue 1 10 SP1503 Cable Assy 3m 1
SP1549 06-05mmix 4m - PC Blue 1 SP1504 Cable Assy 4m 1
SP1559 06-09mm x 5m -PC Blue 1 SP1505 Cable Assy Sm 1
SP2432 1.0-1.2mm % 3m - PC Red 1 11 SP8003 Complete Euro Connection Kit ¢/w Suppart 1
SP2442 1.0-1.2mmx 4m -PCRed 1 12 SP1596 Gun Plug'O'Ring 10
SP2452 10-1.2mmx 5m -PCRed 1 13 SP1597 Liner Retaining MNut 5

Vinsamlegast athugid: Innihald pakkans getur verid mjog had stadsetningu lands og varahlutanimeri pakkans sem
keyptur er

Vinsamlegast athugio:

Athugadu kyndilinn sem fylgir pakkanum pinum til ad tryggja ad hann passi vio ofangreindar upplysingar. Varan er
kannski med Jasic appelsinugult blyshandfang
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EM-200C PFC MIG TORCH VARAHLUTALISTI

MIG logsuduljos loftkaelt - Gerd: JE250-3

T250 einkunn 230A Co2 / 200A blondud lofttegund @ 60% vinnuferill EN60974-7 Virsteerd 0,8 mm til 1,2 mm

Torch Packages

JE250-3 JE-250-4  JE-250-5
3 metre 4 metre 5 metre

*Euro Fitting and Bladeswitch

w/A\v

STARPARTS

4
Liners (Steel Plastic Coated)
Code Description ck Qty
6 SP1539 mim x 3m - PC Blue 1
5 9 mm x 4m - PC Blue 1
Main Consumables Blue 1
C Descript Pack Qty a 1
1 5 1 d 1
2 10 ed 1
3 51 2
= Liners (PTFE)
2 = SP1538T 0.6-08mmx3m 1
: SP1548 0. nmx4m - 1
= 0. N X 5m - 1
1.0-12mmx3m- 1
1.0-12mmx4m- 1
Tips (ECU M6 x 28mm) : 1
3 0.8 teel /0.6rm | 5
SP1517 0

T Y e

Secondary Consumables

1.2mm Steel /1.0rmm Alum Wire

ning N

v4 (& Bladeswitch Handle ¢/w Cable Support 1

; ‘ 8 @ i ]
Tips (CuCrZr M6 x 28mm) C 4m 1
8 0.8mm Steel / 0.6rm Alum Wire C 5m 1
0.9m el Wire o £ C Euro Connection Kit ¢/w Support 1
1.0mm Steel / 0.8mm Alurm Wire 10 SP1 Gun Plug'Q'Ring 10

» For8@mm Threaded Tips

s See Page 194 ftem No.6

Vinsamlegast athugid: Innihald pakkans getur verid mjog had stadsetningu lands og varahlutanimeri pakkans sem

keyptur er

Vinsamlegast athugio:

Athugadu kyndilinn sem fylgir pakkanum pinum til ad tryggja ad hann passi vio ofangreindar upplysingar. Varan er

kannski med Jasic appelsinugult blyshandfang
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MMA UPPSETNING

Uttakstengingar

Skautun rafskauta er almennt dkvordud af gerd sudustangarinnar sem notud er, pé ad almennt pegar notadar eru
handvirkar bogasudurafskaut er rafskautshaldarinn tengdur vio jakvaedu skautid og verkid fer aftur i neikvaeda skautid.

Almennt eru tveer tengiadferdir fyrir DC sudu: DCEN og DCEP tengingu.

DCEN: Sudu rafskautshaldarinn er tengdur vid neikvaedu pdlunina og vinnustykkio er tengt vid jakvaedu pélunina.
DCEP: Rafskautshaldarinn er tengdur vid jakvaedu pdlunina og vinnustykkid er tengt vid neikveedu pélunina.
Rekstraradili getur valid DCEN byggt & grunnmalmi og sudu rafskaut.

Almennt sé3 er meelt med DCEP fyrir grunn rafskaut (p.e. rafskaut tengd jékvaedu pdluninni).

Skodadu alltaf gagnablad rafskautsframleidandans ef b hefur einhverjar efasemdir.

MMA sudu

1. Pegar sudukaplar eru tengdir skaltu ganga tr skugga um ad slokkt sé & ON/OFF adalrofa vélarinnar og aldrei
tengdu vélina vid rafmagn med spjoldin flarlegd.

2. Settu kapalinnstunguna med rafskautshaldaranum i+ innstunguna d framhlid suduvélarinnar og hertu
hana réttselis.

3. Stingdu sndruna vinnuaftursndrunnar i,-“ innstunguna a framhlid suduvélarinnar og hertu hana réttseelis.

Ef nota 4 langa aukakapla (rafskautshaldara og/eda jardstreng) parf ad tryggja ad pversnidsflatarmal kapalsins sé

aukid & videigandi hatt til ad draga dr spennufalli vegna lengdar kapalsins.

Vinsamlegast athugio:
Athugadu pessar
rafmagnstengingar daglega
til ad tryggja ad paer hafi ekki «
losnad, annars getur myndast . ‘
. N Cla in
ljésboga pegar pau eru notud N (- “\Q/ }/

undir alagi. \\\QLC/ \§




REKSTUR - MMA

Gakktu ur skugga um ad pui hafir videigandi augnhlif og hlifdarfatnad adur en byrjad er
& sudu. Gerdu einnig naudsynlegar radstafanir til ad vernda félk innan sudusvaedisins.

MMA sudu

Rafskautskdda vir
MMA (Manual Metal Arc), SMAW (Shielded Metal Arc HiifSar eda pung
Welding) eda bara Stick Welding. Stafsudu er bogasuduferli htdun

sem braedir og sameinar malma med pvi ad hita pa med

Gasskjoldur
boga & milli yfirbyggdrar malmrafskauts og verksins. g Faeda
I o
HIif er fengin frd ytri hGdun rafskautsins, oft kallad flaedi. ' = O s
Fyllimalmur er fyrst og fremst fenginn r rafskautskjarna, %2 913"\‘ q NW (%

Ytri hddun rafskautanna sem kallast fledi hjalpar til vid ad
bua til ljésbogann og gefur hlifdargas og myndar gjallhlif

vid kaelingu til ad verja suduna gegn mengun.

sudu bradinn

i ; i A ré grunnmalmur
Pegar rafskautid er faert medfram vinnustykkinu & réttum | afhent  subumalmur

hrada setur malmkjarninn samreemdu lag sem kallast suduperian.

Eftir ad hafa tengt suduleidslan eins og Iyst er hér ad ofan, stingdu
vélinni i samband vid rafmagn og kveiktu & vélinni, aflrofinn er
stadsettur a bakhlid vélarinnar, settu hana i, ON” stddu, spjaldvisirinn
mun kviknar sidan, viftan gaeti byrjad ad sndast pegar suduvélin kveikir
& 0g stjérbordid kviknar einnig til ad gefa til kynna ad vélin sé tilbtintil ¢~ )
notkunar eins og synt er hér ad nedan. @

& Variid, pad er spennutitgangur a hadum uttakstongum.

Vinsamlegast athugio:

Sumar sudugerdir eru bdnar snjallviftuadgerdinni. Pegar kveikt er 4 aflgjafanum
eftir nokkurn tima ddur en sudu hefst mun viftan sjalfkrafa hatta ad ganga.
Viftan mun pd ganga sjalfkrafa pegar sudu hefst.

a
s

200 PFC

NG geturdu tengt suduleidslan eins og synt er
a myndinni hér ad nedan, gakktu ur skugga
um ad pu sért med rétta pélun rafskautsins
til ad passa vio sudustongina.
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REKSTUR - MMA

2 Adur en suduadgerd er hafin skaltu ganga ur skugga um ad pu hafir videigandi augnhlifar

og hlifdarfatnad par sem sudugeislar, skvettur, reykur og har hiti sem myndast i ferlinu geta
valdid meidslum a starfsfolki.
Gerdu einnig naudsynlegar radstafanir til ad vernda alla & sudusvaedinu sem geetu valdid meidslum.

MMA sudu

Veldu MMA sudustillingu med pvi ad yta a graena drina par til MMA taknio
kviknar eins og synt er  myndinni til hagri (raudur hringur). Pegar pd
ert i MMA-stillingu geturdu valid og stillt sudustraum, heitstartstraum og
ljoshogakraftbreytur eins og lyst er hér ad nedan.

MMA sudustraumstilling

MMA straumstillingu er nti haegt ad framkvaema med straumstillingarskifunni
fyrir stjornbordid og pad er haegt ad nd med pvi ad snia efstu kddaskifunni’A’
(eins og synt er til haegri) annad hvort réttsalis eda rangsalis sem mun auka eda
minnka sudustrauminn sem syndur er d straumnum. syna vid hlid skifunnar.
Vinsamlegast athugid: Haegt er ad stilla sudustraum vid sudu.

Arc Force straumstilling

Sjalfgefid er ad nedsti skjarinn synir MMA spennuna (sjd mynd d bladsidu 52). Til ad velja MMA bogakraft, yttu

nedri kddarahnappinn ‘B’ (eins og synt er hér ad ofan) par til bogakraftstaknid Lysir, pt munt n taka eftir

pvi ad MMA spennu hefur verid skipt Ut & nedri skjanum fyrir ljoshogakraftstraumsupplysingarnar. Pd getur nd snid
stjornskifunni ‘B réttsaelis eda rangsalis sem mun auka eda minnka naudsynlegan ljéshogakraftstraum par til &skilegur
ljosbogakraftsstraumur birtist & skjanum. [ deeminu okkar hér ad ofan hefur bogakraftstraumur upp & 40A verid valinn.

Hot Start niverandi adlogun

Heitraesingarstraumgildid er forstillt fra verksmidju & 30A b6 ad haegt sé ad stilla pad innan bakgrunnsstillinga
verkfraedinga 4 bilinu 0 ~ 60Amp.
Sjé bladsidur 25 og 54 fyrir frekari upplysingar um ad stilla ndverandi gildi heitraesingar.

VRD visir

. [ MMA stillingu mun VRD LED loga til ad gefa til kynna ad VRD sé virkt og Gttaksspenna vélarinnar er 10,9V
(sja sidu 24 fyrir frekari upplysingar).

Taflan til haegri bydur upp 4 straumleidbeiningar fyrir ymsar staerdir af pvermal sudu rafskauta & méti radlogdum

straumsvioum. Rekstraradili getur stillt eigin feeribreytur byggt a gerd

og pvermal sudu rafskauts og eigin ferlikrofur. pvermal rafskauts Rédlagdur
Vinsamlegast athugid: (mm) sudustraumur (A)
« Rekstraradili atti ad stilla faeribreytur sem uppfylla sudukrofur. 10 20~ 60
« Efvalid er rangt getur pad leitt til vandamala eins og dstddugans 1.6 44~ 84
ljosboga, skvetta eda sudurafskautsins festist vid vinnustykki. 20 60 ~ 100
« Ef aukastrengirnir (sudustrengur og jardstrengur) eru langir, veldu 25 80 ~120
kapal med staerra pversnidi til ad minnka spennufallid. 3.2 108 ~ 148
4.0 140 ~ 180
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REKSTUR - MMA

2 Adur en suduadgerd er hafin skaltu ganga ur skugga um ad pu hafir videigandi augnhlifar

og hlifdarfatnad par sem sudugeislar, skvettur, reykur og har hiti sem myndast i ferlinu geta
valdid meidslum a starfsfolki.
Gerdu einnig naudsynlegar radstafanir til ad vernda alla & sudusvaedinu sem geetu valdid meidslum.

MMA sudu

Bogakraftur: Bogakraftur kemur i veg fyrir ad rafskautio festist vid suou. Bogakraftur veitir timabundna aukningu

a straumi pegar boginn er of stuttur og hjalpar til vid ad vidhalda stodugri framurskarandi bogaframmistoou &

breitt urval rafskauta. Bogakraftsgildid atti ad dkvarda i samraemi vid pvermal rafskautssudu, niverandi stillingu og
vinnslukrofur. Haar bogakraftsstillingar leida til skarri, harri ljosboga en med nokkrum skvettum. Stillingar & nedri
bogakrafti veita sléttan ljosboga med laegri skvettum og g6dri sudusaumsmyndun, en stundum er boginn mjlkur eda
sudurafskautid getur fest sig.

Hot start straumur: Heitstartstraumurinn er aukning a sudustraumi vio upphaf sudunnar til ad gefa framdrskarandi
ljoshogakveikju og fordast ad rafskautio festist. Pad getur einnig dregid tr sudugollum i upphafi sudunnar. Staerd
heitstartstraums er almennt akvordud dt frd gerd, forskrift og sudustraumi sudu rafskauts.

Vio DC sudu er hitinn & jakvaedu og neikvaedu rafskautum sudubogans mismunandi. begar sodid er med DC aflgjafa eru
DCEN (DC rafskaut neikvaed) og DCEP (DC rafskaut jakveed) tengingar. DCEN tengingin visar til sudu rafskautsins sem er
tengt vid neikvaeda rafskaut aflgjafans og vinnustykkid sem er tengt vid jakvaeda rafskaut aflgjafans. | pessum ham far
vinnuhlutinn meiri hita, sem leidir til hahita, djips brddnar laug, audvelt ad suda i gegnum, hentugur til ad suda pykka
hluta. DCEP tengingin visar til sudu rafskautsins sem er tengt vid jakvaeda aflgjafann med vinnustykkinu tengt vio
neikvada aflgjafann. [ pessum ham far vinnuhlutinn minni hita, sem leidir til 14gs hitastigs, grunnslaugar og erfidleika
vid ad suda i gegn. Petta er hentugur til ad suda punna hluta.

Vid sudu:

Vinsamlegast athugid: EM-160C og EM-200C einingarnar eru sjalfgefnar med forstillta varnarvérn. [ suduferlin, ef
skammhlaup verdur & sudutttakinu i 2 sekdndur, fer vélin sjélfkrafa i varnarvérn. betta pydir ad sudustraumurinn laekkar
sjalfkrafa nidur i 20A til ad haegt sé ad hreinsa skammhlaupid. Pegar skammhlaupid er hreinsad fer sudustraumurinn
sjalfkrafa aftur f innstillta straum.g sudu:

Slokktu a aflgjafanum eftir sudu

Pegar sudu er lokid atti ad slokkva & vélinni. Aflrofinn er stadsettur a bakhlio vélarinnar og atti ad vera stilltur &

,Slokkt” stodu.

Pad gati verid tekid fram ad i stuttan tima sem viftan heldur
dfram ad keyra, petta er alveg edlilegt og eftir stutta t6f mun
ljésavisirinn & stjornbordinu slokkna og viftan haettir ad gefa til
kynna ad suduvélin sé i alveg nidri.
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LEIDBEININGAR UM MMA SUDU

Gakktu ur skugga um ad pui hafir videigandi augnhlif og hlifdarfatnad adur en byrjad er
& sudu. Gerdu einnig naudsynlegar radstafanir til ad vernda félk innan sudusvaedisins.

MMA ferli abendingar og leidbeiningar

Damigert uppsett suduvél

, Vinnuskilaklemma

1. Rafskautshaldari Rafskautshaldari

2. Vinnuskilaklemma

3. Vinnustykki s Farleegd
4. Suduefni pakid rafskautsflzedi eda gjalli \ frd vinnu
. Suduefni pakid rafskautsflaedi eda gjalli til vafskauts
5. Rafskaut (bogalengd)
6.

Fjarlaegd frd vinnu til rafskauts (bogalengd)

3-Vinnustykki

4./Su6uefni pakid
rafskautsflaedi eda gjalli

s. Rafskaut

Sudustraumur mun flaeda i hringrasinni um leid og rafskautid snertir vinnustykkid. Sudumadurinn 4 alltaf ad tryggja
g6da tengingu vinnuklemmunnar. bvi naer sem klemman er sett sudusvaedinu pvi betra.

Pegar boga er sleginn mun fjarlegdin milli enda rafskautsins og verksins dkvarda ljésbogaspennuna og hafa einnig
ahrif & sudueiginleikann. Til vidmiounar atti bogalengdin fyrir rafskaut allt ad 3,2 mm i pvermél ad vera um 1,6 mm og
yfir3,2mmum 3 mm.

pegar sudu er lokid parf ad flarleegja sudufladid eda gjallid venjulega med hamri og virbursta.

Sameiginlegt form i MMA

{ MMA sudu myndast algengar grunnsamskeyti: rassskemmdir, hornlidamét, hringlidamét og T 1id.

Rasslidur Hornsamskeyti Hringlidur T Samskeyti
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LEIDBEININGAR UM MMA SUDU

2 Gakktu ur skugga um ad pui hafir videigandi augnhlif og hlifdarfatnad adur en byrjad er

sudu. Gerdu einnig naudsynlegar radstafanir til ad vernda félk innan sudusvaedisins.

MMA boga slaandi

Bankataekni - Lyftu rafskautinu uppréttu og faerdu pad nidur til ad slé 8 vinnustykkid. Eftir ad skammhlaup hefur
myndast, lyftu fljétt upp um 2 ~ 4 mm og kviknar i ljéshoganum. bessi adferd er erfitt ad nd tokum 4.

Rafskaut Rafskaut Rafskaut
1 Upprétt
V|nnustykk| V|nnustykk| " / snerta V|nnustykk| Upp

2 4mm

aktu rafskautid upprétt Rafskaut|6 snertir Lyftu uppium2-4mm
vinnustykkid

Scratch taekni - Dragdu rafskautid og kléradu verkhlutinn eins og pu slaerd i eldspytu. Ef rafskautid er klérad getur
pad valdid pvi ad ljésboginn brennur medfram klérabrautinni, pannig ad gata skal pess ad kldra i sudusvaedinu. begar
boginn er sleginn skaltu nota rétta sudustodu.

Rafskaut Rafskaut Rafskaut
- Skafa Vinnustykki =- // snerta Vinnustykki

e T—
b

Skafa vinnustykkid fyrir Rafskautid snertir Lyftu upp fum 2-4 mm
sldandi boga vinnustykkid

2 4mm

Stadsetning rafskauts

Larétt eda flot stada

Rafskautid tti ad vera hornrétt & plotuna og halla i akstursstefnu um 10°-30.
\

. |
| W
I Wl
v
90° a0°
/ <« Stefnasudu
T —
Lokasyn Hlidarsyn
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LEIDBEININGAR UM MMA SUDU

Gakktu ur skugga um ad pui hafir videigandi augnhlif og hlifdarfatnad adur en byrjad er
& sudu. Gerdu einnig naudsynlegar radstafanir til ad vernda félk innan sudusvaedisins.
Flakasudu

Rafskautid atti ad vera stadsett pannig ad pad skipti horninu p.e.a.s. 45°. Aftur atti rafskautio ad halla i akstursstefnu
um 10°-30°.

\’/ﬂ‘l

W
W
/

|
«~—  Stefnasudu )

100 -30°

Lokasyn Hlidarsyn
Medhondlun rafskauts
I MMA sudu eru prjér hreyfingar notadar vid enda rafskauts: Rafskaut /!

1. Rafskautio neerist i bradnu laugina medfram sum
2. Rafskautid sveiflast til hagri og vinstri
3. Rafskautid hreyfist i sudustefnu sudu

Vinnustykki\

Rekstraradili getur valid medhondlun rafskauts byggt & sudumeti, sudustddu, rafskautaforskrift, sudustraumi og
rekstrarkunnattu osfrv.

Sudueiginleikar

(6 suduperla tti ad syna eftirfarandi einkenni: Léleg suduperla atti ad syna eftirfarandi eiginleika:
1. Samremd suduperla 0jofn og dregluleg perla

1.
2. Gottinnsog i grunnefnid 2. Slemtgegninn i grunnefnio
3. Engin skorun 3. Slem skorun
4. Finn skvettustig 4, 0f mikid skvettamagn

5. Sudugigur
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LEIDBEININGAR UM MMA SUDU

2 Gakktu ur skugga um ad pui hafir videigandi augnhlif og hlifdarfatnad adur en byrjad er

sudu. Gerdu einnig naudsynlegar radstafanir til ad vernda félk innan sudusvaedisins.

Athugasemdir fyrir byrjendur i sudu

pessi hluti er hannadur til ad gefa byrjendum sem ekki hefur enn s0did upplysingar til ad koma peim i gang. Einfaldasta
leidin til ad byrja er ad afa sig med pvi ad keyra suduperlur & brotapldtu. Byrjadu & pvi ad nota mildu stali (lakklausa)
plotu sem er 6,0 mm pykk og notadu 3,2 mm rafskaut.

Hreinsid fitu, oliu og lausa hreistur af plétunni og festid pétt vid vinnubekkinn svo haegt sé ad suda. Gakktu tr skugga
um ad vinnuskilaklemma sé 6rugg og ndi g6du rafmagnssambandi vid milda stalpltuna, annad hvort beint eda i
gegnum vinnubordid. Til ad na sem bestum drangri skaltu alltaf klemma vinnuleidarann beint ad efninu sem verid er
al suda, annars getur Iéleg rafrds skapast sjalf.

Sudustada

Vid sudu skaltu ganga ur skugga um ad pd sért i paegilegri stdu fyrir sudu og sudunotkun pina ddur en pa byrjar ad
suda. betta er kannski ad sitja i haefilegri haed sem oft er besta leidin til ad suda og tryggja ad pu sért afslappadur og
ekki spenntur. Afsloppud likamsstada mun tryggja ad suduverkefnid verdi miklu audveldara.

Gakktu r skugga um ad pd hafir alltaf videigandi persénuhlif og notadu videigandi gufutitsog vid sudu.
Settu verkid pannig ad sudustefnan sé pvert 4, frekar en til eda frd likama pinum.

Rafskautshaldarsndran tti alltaf ad vera laus vid allar hindranir pannig ad pu getir hreyft handlegginn frjdlslega
medfram pvi pegar rafskautid brennur nidur. Sumir 6ldungar kjésa ad hafa suduleidarann yfir dxlina, petta veitir meira
hreyfifrelsi og getur dregid Gr pyngd pinni.

Skodadu alltaf sudubtnadinn pinn, sudukapla og rafskautahaldara fyrir hverja notkun til ad tryggja ad hann sé ekki
biladur eda slitinn par sem pu geetir att & haettu ad fa raflost.

MMA ferli eiginleikar og avinningur

Fjolhafni ferlisins og feernistigid sem parf til ad laera, grunneinfaldleiki binadarins gerir MMA ferlid eitt pad algengasta
sem notad er um allan heim.

MMA ferlid er haegt ad nota til ad suda mikid rval af efnum og er venjulega notad i Iaréttri stodu en haegt er ad nota
pad i 163réttu eda yfir hofud med réttu vali & rafskauti og straumi. Ad auki er haegt ad nota pad til ad suda i langri
flarlegd frd aflgjafa med fyrirvara um rétta kapalstard. Sjalfsvornandi dhrif rafskautshtdarinnar gerir ferlid hentugt
fyrir sudu i ytra umhverfi. bad er rikjandi ferlid sem notad er i vidhalds- og vidgerdaridnadi og er mikid notad i
burdarvirki og smidi.

Ferlid er vel faer um ad takast 4 vid minna en kjoradstaedur efni eins og dhreint eda rydgad efni. Okostir ferlisins eru

stuttar sudu, gjallhreinsun og stodvunarbyrjur sem leida til [élegrar sudunytingar sem er & bilinu 25%. Sudugaedin eru
einnig mjog had kunnéttu rekstraradilans og morgum suduvandamalum getur verid til.
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MMA SUDU BILANALEIT

AN

Bogsudugalla og forvarnaradferdir

Galli

Mdguleg orsok

Gakktu ur skugga um ad pui hafir videigandi augnhlif og hlifdarfatnad adur en byrjad er
sudu. Gerdu einnig naudsynlegar radstafanir til ad vernda félk innan sudusvaedisins.

Adgerd

Of mikil skvetta (malmperlur 4 vid og
dreif um sudusvadio)

0f har rafstraumur fyrir valid
rafskaut

Minnkadu rafstraum eda notadu rafskaut
med steerri hvermél

0f hd spenna eda of langur
bogalengd

Minnka lengd boga eda spennu

0jofn og 6regluleg sudustreng og
stefna

Sudustrengur er
dsamkvaemur og missir
samskeyti vegna rekstraradila

bjalfun rekstraradila krafist

Skortur & gegnumsniningi -
Suduperlan naer ekki ad skapa
algjoran samruna milli efnis sem 4
a0 soda, oft virdist yfirbordid i lagi en
sududypt er grunnt

Lélegur sameiginlegur
undirbuningur

Sameiginleg honnun verdur ad leyfa fullan
adgang ad rot sudunnar

Ofullnaegjandi hitainntak

Efni of pykkt
Auktu straumstyrkinn eda staekkudu
rafskautastaerdina og straumstyrkinn

Léleg sudutaekni

Minnka ferdahrada
Gakktu dr skugga um ad boginn sé & fremstu
brin sudupollsins

Porosity - Litil got eda holrim &
yfirbordi eda innan suduefnisins

Vinnustykki 6hreint

Fjarleegdu alla mengun dr efninu, t.d. oliu,
fitu, ryd, raka fyrir sudu

Rafskaut er rakt Skiptu um eda purrkadu rafskautio
Bogalengd er of mikil Minnka lengd boga
Ohéfleg gegnumsniiningur - Bogalengd er of mikil Minnkadu straumstyrkinn eda notadu minni

Sudumélmurinn er undir yfirbordi
efnisins og hangir fyrir nedan

rafskaut og laekkudu straumstyrkinn

Léleg sudutaekni

Notadu réttan suduhrada

Brennandi i gegn — Gt innan
efnisins par sem engin sudu er til

Hitainntak of hatt

Notadu legra rafskaut eda minna rafskaut

Notadu réttan suduhrada

Léleg samruni - Misbrestur d suduefni
til a0 sameinast annad hvort vid efnid
sem 4 ad sjo0a eda fyrri suduperlur

Ofullnaegjandi hitastig

Auktu straumstyrkinn eda steekkudu
rafskautasteerdina og straumstyrkinn

Léleg sudutaekni

Sameiginleg honnun verdur ad leyfa fullan
adgang ad rot sudunnar

Breyttu sudutakni til ad tryggja skarpskyggni
eins og vefnad, bogastadsetningu eda
strengperlutaekni

Vinnustykki 6hreint

Fjarlegdu alla mengun dr efninu, t.d. oliu,
fitu, ryd, raka fyrir sudu
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LIFTTIG UPPSETNING

2 Gakktu ur skugga um ad pui hafir videigandi augnhlif og hlifdarfatnad adur en byrjad er

sudu. Gerdu einnig naudsynlegar radstafanir til ad vernda félk innan sudusvaedisins.

LIFT TIG sudustilling geramik
Hugtk notud: TIG — Tungsten Inert Gas, GTAW — Gas Tungsten Arc Welding.
TIG-sudu er bogasuduferli sem notar wolframrafskaut sem ekki er haegt

ad nota til ad framleida hita fyrir sudu. Sudusvaedid er varid gegn mengun
andrdmsloftsins med hlifdargasi (venjulega dvirku gasi eins og argon eda qashlif
helium) og fyllingarstdng sem passar vid grunnefnid er venjulega notud, pé Bogi

sumar sudu, pekktar sem sjalfsudu, séu framkvaemdar dn pess ad porf sé 4. fyrir >y

dfyllingarvir P

Work Piece

LIFTTIG suduferlid med EM-160C og EM-200C vélunum er i DC ferli (jafnstraumur) til ad suda stal og rydfritt stal o.fl.

Med EVO vélarvalinu er haegt ad nota evru-stil (eins og synt er hér ad nedan) gerd TIG blys. Notadu evru-stil TIG-kyndil,
tengdu TIG-kyndil-evru-stil vid innstungu (MIG) evru-tengis og snidu réttselis til ad herda.

Rafskaut

réttsaelis. Stingdu pvottatappinu  vinnuaftursndrunnii,+" innstunguna a framhlid vélarinnar og sntidu

Gakktu tr skugga um ad aftari leidin sé tengd i - innstunguna & framhlid vélarinnar og ad fullu hert
réttszelis til ad herda. %

Festid vinnuklemmuna vid vinnustykkid. Tengdu gasslonguna vio gasinntakid & bakhlidinni eda ® |
vélinni. Hinn endi adveituslongunnar tengist gasstillinum eda flaedimalinum & gashylkinu. Yttu
a gashreinsunarhnappinn & stjérnbordinu til ad virkja gas sequllokann til ad leyfa gasi ad fleda, /
petta gerir pér kleift ad stilla gasflaedisstigio. I/

Stilltu sudustrauminn i samraemi vid pykkt vinnuhlutans sem 4 ad sj6da
(fyrir leidbeiningar um TIG sudufaribreytur, vinsamlegast skodadu tofluna
hér ad nedan). s

Leyfdu TIG kyndlinum wolfram ad snerta vinnustykkid Z \/1¢ T 32
0g yttu sidan & kyndilinn. Gas mun pé byrja ad J T
flaeda, Uttaksspenna mun einnig virkjast Y

og lyftir sidan TIG kyndlinum 2 ~ 4mm frd

vinnustykkinu og ljésboginn mun hefjast og sudu hefst
og verdur haldio vid forstillta sudu, sudu er haegt ad framkvaema.

Med bvi ad sleppa kveikjaranum verdur suduboginn stodvadur p6 hlifdargasid haldi dfram ad streyma i forstilltan
eftirrennslistima, sudu lykur sidan. Staerdarviomidio fyrir TIG-sudu wolframstaerdir getur verid mismunandi eftir efni,
pykkt vinnustykkis, sudustodu og samskeyti.

pvermal wolfram rafskauts | DC— Neikveett rafskaut
1.0mm 15— 80A
1.6mm 70— 150A
2.4mm 150 - 250A
3.2mm 250A - 400A
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REKSTUR - LYFTTIG

2 Gakktu ur skugga um ad pui hafir videigandi augnhlif og hlifdarfatnad adur en byrjad er

sudu. Gerdu einnig naudsynlegar radstafanir til ad vernda félk innan sudusvaedisins.

Lyftu TIG-adgerdarskrefum

Valsvdio til ad velja Lift TIG-stillingu, yttu & greena suduferlisstillingarhnappinn par til (nedst) Lift TIG DC
LED er upplyst eins og synt er til vinstri fyrir annad hvort EM-160C eda EM-200C gerdina.
Veldu kveikjuham fyrir 2T kyndil med pvi ad yta 4 kyndilhaminn
hnappinn par til 2T LED (efst) kviknar eins og synt er il haegri.

Til ad velja Lift TIG sudustillingu, yttu & greena rina par til TIG téknid kviknar eins og synt er @
myndinni til haegri (raudur hringir).

Lyftu TIG sudustraumstilling

NG er haegt ad stilla TIG sudustraum med straumstillingarskifunni fyrir
stjornbordid og pad er hagt ad nd med pvi ad sntia efstu kddunarskifunni’A’
(eins og synt er til vinstri) annad hvort réttsalis eda rangsaelis sem mun auka
eda minnka sudustyrkinn sem syndur er & niverandi skjar vid hlid skifunnar.
Stillingarsvid sudustraumsins er 10 ~ 160 amper 10 ~ 200 amper (230v
stilling) eftir gerd.

Athugid: Hegt er ad stilla sudustraum vid sudu.

Pegar pd ert i Lift TIG ham, geturdu nd stillt Lift TIG feeribreytur eins og pre

& post gas fledi og ntiverandi nidurhalla tima og pessar sem eru stilltar med
suduverkfraedings ham (WEM) adgerdinni sem gerir notendum kleift ad stilla fjolda sjélfgefna bakgrunnshreyta

eda adgerdir. Til ad f& adgang ad WEM, yttu 4 og haltu efri stillingartakkanum ‘A'inni i 5 sekdndur, eftir ad hafa ytt

a 0g haldio honum inni i 2 sekindur mun vélin syna nidurtalningu fré 3 sekindum, i lok nidurtalningarinnar, efsta
skjagluggann mun syna faeribreytunimerid,,FO1“ par sem nedsta faeribreytan synir gildid sem samsvarar pvi,F* nimeri.

Med pvi ad snda efstu feeribreytustillingarskifunni geturdu valid naudsynlega faeribreytuntimer til ad stilla sjalfgefid

gildi eda virkni bakendans feeribreytu (sjé bladsidur 25 og 26 fyrir frekari upplysingar).

« Lyftu TIG forgasval og stillingu: Til ad velja forflaedistimastillingu skaltu snda efstu stillingarskifunni par til
FO3 birtist, med pvi ad snda nedri skifunni geturdu stillt forfledistimann sem syndur er i nedri skjaglugganum.
Forfledisstillingarsvidio er 0 ~ 5 sekdndur og verksmidjustillingin er 0,5 sektndur.

« Lyftu TIG eftir gasval og stillingu: Til ad velja gastimastillingu eftir fleedi skaltu snda efstu stilliskifunni
par til FO4 birtist, med pvi ad snda nedri skifunni geturdu sidan stillt forflaedistimann sem syndur er i nedri
skjaglugganum. Forfledisstillingarsvioid er 0 ~ 10 sekindur og verksmidjustillingin er 5 sekindur.

« Lyftu TIG nidurhalla timaval og stillingu: Til ad velja og stilla nidurhallatima skaltu snda efstu stillingarskifunni
par til FO5 birtist. Sidan med pvi ad sniia nedstu skifunni geturdu stillt nidur hallatimann sem er syndur i nedri
skjaglugganum. Timabil nidurhalla er 0 ~ 5 sektindur og verksmidjustillingin er 0,5 sekindur.

Med pvi ad yta & graena hnappinn er suduverkfraedingsstillingin hatt og Lift TIG stillingarnar pinar vistast.
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REKSTUR - LYFTTIG

Gakktu ur skugga um ad pui hafir videigandi augnhlif og hlifdarfatnad adur en byrjad er
& sudu. Gerdu einnig naudsynlegar radstafanir til ad vernda félk innan sudusvaedisins.

. . Visir fyrir 2T
Kyndill trigger Operation
2T stilling (venjuleg kveikjustyring)
2T (M) LED ljés kviknar pegar aflgjafinn er i 2T suduham. | pessari stillingu verdur ad halda kveikjaranum
inni (lokadur) til ad sudutttakid sé virkt. Sja daemi hér ad nedan:

Visir fyrir 4T

Vttu 4 og haltu kveikjuljésinu inni til ad virkja aflgjafann, gasventillinn og gasid mun flda. Eftir ad
gasforrennslistimanum Iykur kviknar { suduboganum pegar wolfram snertir og er sidan dregid dr

vinnustykkinu og pa hakkar straumurinn upp (halla upp timi) ad sudustraumsgildinu smdm saman par til

bt nard fyrirfram stilltum sudustraumnum. begar kyndilrofanum er sleppt, byrjar straumurinn ad lekka smém saman
(halla nidur timi) og pegar hann fellur nidur i Iagmarks straumaildi er slokkt 4 suduuttakinu og gaslokinn lokar, pegar
eftirrennslistimanum Iykur, er petta lok suduferlisins.

Ef kyndilrofanum er ytt nidur & ndverandi nidurhallatimabili mun straumurinn haekka aftur i forstillt sudustraumsgildi
og halla ut ferlid mun adeins byrja aftur pegar kyndilrofanum er sleppt.

4T (kveikjustyring med laesingu)
4T (3T) LED kviknar pegar aflgjafinn er { 4T =
sudustillingu, pessi kveikjuhamur er adallega S |

notadur fyrir langar sudukeyrslur til ad adstoda ok N i
vio a0 draga ar breytu ﬁngra stjérnanda. | Gasvalve «—» Discharge for 1sand stops when there is current

pessari stillingu getur notandinn ytt & og sleppt HE W

kveikjaranum og (ttakid verdur fram virkt par /

til kveikjarofanum er ytt aftur nidur og honum Curtent L‘—W

sleppt. | 4T-stillingu opnast gasventillinn e o i
begar kyndilrofanum er ytt nidur, eftir ad me s il (RS e b

forflaedistimanum Iykur kviknar i suduboganum

begar wolfram snertir og er sidan dregid Gr

vinnustykkinu. begar suduboginn hefur tekist ad kveikja er upphafsstraumgildid virkt og nd er haegt ad sleppa
kyndilrofanum, sudustraumurinn haekkar smam saman upp i forstillt sudustraumgildi og pti heldur fram ad sjéda
efnid pitt.

Til ad ljika sudu skaltu einfaldlega yta ] o
kyndilrofann aftur nidur og straumurinn byrjar Torchsweh o
a0 lekka smém saman (halla it tima) ad Gasvalve O - T o e S L
lokastraumgildinu. Pegar kyndilrofanum er sleppt

er straumframleidsla rofin og gasid heldur dfram ad
flaeda par til forstilltur eftirrennslistimi er lidinn.

N

N

HF

Final current

Current “~lIgnition Welding

current current
Pre flow Upslope Downslope ~ Post flow
time time time time
— —_—
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LEIDBEININGAR UM TIGSUDU

2 Adur en suduadgerd er hafin skaltu ganga ur skugga um ad pu hafir videigandi augnhlifar

og hlifdarfatnad par sem sudugeislar, skvettur, reykur og har hiti sem myndast i ferlinu geta
valdid meidslum a starfsfolki.

Collet
TIG kyndill yfirbygging og ihlutir Collet likami
Kyndilinn heldur hinum ymsu sudubdnadi & sinum stad e —
eins og synt er og er pakid annad hvort stifri fenlhid —

eda gimmihuad.

wolfram rafskaut

Collet likami keramik bolli Bakhfa
hitaskjoldur

— sl Hylkid skrifast inn i kyndilhlutann. \Kyndill likami

Pad er haegt ad skipta um og er breytt til ad koma til méts vid mismunandi steerdir af wolfram og vidkomandi hylkjum.

Collets

i Sudurafskautinu (wolfram) er haldid i kyndlinum med hylki. Spennan er venjulega Gr kopar eda
koparblendi. Gripi0 d rafskautinu er tryggt pegar bakhettan a kyndlinum er hert & sinum stad. God rafsnerting milli
hylkisins og wolframrafskautsins er naudsynleg fyrir gddan sudustraumflutning.

Gaslinsuhus

W1 Gaslinsa er taeki sem haegt er ad nota i stadinn fyrir venjulegan hylki. Pad skrifast inn i kyndilhlutann
SR og er notad til ad draga dr 6kyred i flzedi hlifdargass og framleida stifa stlu af otrufludu flaedi
hlifdargass. Gaslinsa gerir sudumanninum kleift ad feera stutinn lengra frd samskeyti sem gerir ljéshoganum kleift ad
sja meira. Haegt er ad nota mun staerri pvermal stit sem mun framleida stort teppi af hlifdargasi. betta getur verid
mjdg gagnlegt vid sudu efni eins og titan. Gaslinsan mun einnig gera sudumanninum kleift ad nd i samskeyti med

takmarkadan adgang eins og inni i hornum.

Keramik bollar

Gasbollar eru gerdir Gr ymsum gerdum af hitapolnum efnum i mismunandi I6gun, pvermdl og lengd.

Skélarnar eru annadhvort skrdfadar a hylkihlutann eda gaslinsuhlutann eda i sumum tilfellum ytt 4

sinn stad. Bollar geta verid dr keramik, méalmi, malmhadudu keramik, gleri eda 60rum efnum.

Keramikgerdin brotnar frekar audveldlega svo fardu varlega pegar bu setur kyndilinn frd sér. Gasbollar
verda ad vera nogu storir til ad veita sudulauginni og neerliggjandi svaedi fullnaegjandi hlifdargaspekju. Bolli af
tiltekinni steerd leyfir adeins tilteknu magni af gasi ad flaeda ddur en gasfledid verdur truflad vegna fleedishrada. Ef
petta dstand er til stadar atti ad staekka steerd bollans til ad leyfa flaedishradanum ad minnka og koma aftur & skilvirkri
reglulegri hlif.

Bakhiifa

Bakhettan skrifast inn ad aftan & kyndilhausnum og beitir prystingi & afturenda hylkisins sem aftur prystir upp ad
hylkishlutanum, prystingurinn sem myndast heldur wolframinu & sinum stad til ad tryggja ad hann hreyfist ekki
medan & suduferlinu stendur. Bakhettur eru gerdar (r stifu fenélefni og eru venjulega til i 3 staerdum, stuttum,
midlungs og Iongum.
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LEIDBEININGAR UM TIGSUDU

2 Adur en suduadgerd er hafin skaltu ganga ur skugga um ad pu hafir videigandi augnhlifar

og hlifdarfatnad par sem sudugeislar, skvettur, reykur og har hiti sem myndast i ferlinu geta
valdid meidslum a starfsfolki.

TIG sudu rafskaut

TIG sudu rafskaut eru,,ekki neysluvara” par sem pau braeda ekki inn i sudulaugina og geeta skal pess ad
l4ta rafskautio ekki snerta sudulaugina til ad fordast sudumengun. betta veeri nefnt wolframinnfelling
0g geeti leitt til sudubilunar.

Rafskaut munu oft innihalda litid magn af malmoxidum sem geta bodid upp d eftirfarandi kosti:

« Adstoda vio reesingu boga

« Battu straumflutningsgetu rafskautsins

» Draga Ur hattu & sudumengun

« Auka endingu rafskauta

» Auka stodugleika boga

0xid sem notud eru eru fyrst og fremst sirkon, pdrin, lantan eda cerium. Pessum er batt vid venjulega
1% - 4%.

Volfram rafskaut litakort - DC Volfram rafskaut straumsvid
Welding Mode Tungsten gerd Litur Volfram rafskaut staerd | DC niiverandi magnari
DCor AC/DC Ceriated 2% Gratt 1.0mm 30-60
DCor AC/DC Lanthanated 1% Svartur 1.6mm 60-115
DCor AC/DC Lanthanated 1.5% Gull 2.4mm 100 - 165
DCor AC/DC Lanthanated 2% Blar 3.2mm 135-200
DC Thoriated 1% Gulur 4.0mm 190 - 280
DC Thoriated 2% Raudur 4.8mm 250-340

Volfram rafskaut undirbuningur - DC

P, Keilalengd 25xDia

Pegar s0did er vid lagan straum er hagt ad jarda rafskautio & ‘ Litill flatur blettur a

a0 punkti. ) endanum
N - [ . . Ainverter-styrdum AC & DC vélum nota wolfram

Vid meiri straum er litill flatur & enda rafskautsins aeskilegur rafskaut med keilulengd um pad bil 2,5 sinnum

par sem pad hjélpar til vid stodugleika boga. pvermal wolfram

Rafskautsslipun

pad er mikilveegt pegar rafskautid er malad ad gera allar naudsynlegar vartidarradstafanir eins og ad nota augnhlifar
og tryggja fullnaegjandi vorn gegn pvi ad anda ad sér malarryki. Volfram rafskaut attu alltaf ad vera jofnud eftir
,\ endilongu (eins og synt er) og ekki { geislamyndaadgerd. Rafskaut
- sem eru jord i geislamyndaadgerd hafa tilhneigingu til ad studla ad
hringboga vegna bogaflutnings frd malamynstrinu. Notadu alltaf
kvorn eingdngu til a0 mala rafskaut til ad fordast mengun.

Slipihjol

Stefna hjolsins
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LEIDBEININGAR UM TIGSUDU

2 Adur en suduadgerd er hafin skaltu ganga ur skugga um ad pu hafir videigandi augnhlifar

og hlifdarfatnad par sem sudugeislar, skvettur, reykur og har hiti sem myndast i ferlinu geta
valdid meidslum a starfsfolki.

TIG suduefni

Rekstrarvorur TIG-suduferlisins eru fyllivirar og hlifdargas.

Fyllingarvir bvermél fyllingarvirs | DC straumsvid (ampara)
Fyllivirar koma i morgum mismunandi efnisgerdum og 1.0mm 20-90
venjulega i skornum lengdum, nema pérf sé 4 sjalfvirkri 24mm 65-115

f6drun par sem pad verdur i spoluformi. 3.2mm 100-165

Fyllivir er almennt feert inn med hendi. 4.8mm 200-350

Skodadu alltaf gogn framleidanda og sudukrofur.

Lofttegundir

Hlifdargas er naudsynlegt vid sudu til ad halda sudulauginni surefnislausu. Hvort sem pu ert ad suda mildu stali
eda ryofriu stali er mest notada hlifdargasid sem notad er i TIG-sudu argon, fyrir sérhfdari notkun md nota argon
heliumbldndu eda hreint helium.

TIG sudu - ljoshogagangur

TIG ferlid getur notad baedi snertilausar og snertiadferdir til ad veita ljoshogaraesingu. bad fer eftir Jasic gerdinni,
valkostirnir eru syndir & valrofa & fremri stjérnbordi aflgjafans.

Algengasta adferdin vid bogarasingu er, HF” byrjun. betta hugtak er oft notad um ymsar raesingaradferdir og naer yfir
margar mismunandi gerdir af rasingum.

Bogabyrjun - rispubyrjun

petta kerfi er par sem rafskautio er rispad medfram vinnustykkinu eins og ad sla eldspytu. Petta er grunnleid til ad

breyta hvada DC stafsuduvél sem er i TIG suduvél an mikillar vinnu. Hann er ekki talinn hentugur fyrir sudu med mikilli
heilleika vegna pess ad wolfram er hagt ad braeda a vinnustykkinu og menga pannig suduna.

Rafskaut

Rafskaut

BM’\”_

Helsta dskorunin med TIG-sudu med rispubyrjun er ad halda rafskautinu pinu hreinu. P4 ad fljétlegt hdgg med
rafskautinu @ mélminn sé naudsynlegt og ad lyfta pvi ekki meira en 3 mm i burtu til ad bda til bogann, pé parftu lika ad
tryggja ad malmurinn pinn sé alveg hreinn.

Gasskjoldur

N
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2 Adur en suduadgerd er hafin skaltu ganga ur skugga um ad pu hafir videigandi augnhlifar

og hlifdarfatnad par sem sudugeislar, skvettur, reykur og har hiti sem myndast i ferlinu geta
valdid meidslum a starfsfolki.

Lyftu TIG (lyftubogi)

Ekki mé rugla saman vid kléra byrjun, pessi bogaraesingaradferd gerir wolframinu kleift ad vera i beinni snertingu

vid vinnustykkid fyrst en med lagmarksstraumi til ad skilja ekki eftir wolframdtfellingu pegar wolframinu er lyft og
ljésbogi myndast.

Med lyftu TIG fellur opid hringrasarspenna (OCV) sudubtinadarins aftur i mjog ldga spennuittak begar einingin skynjar
ad hun hefur gert samfellu vid vinnustykkid. Pegar kyndlinum er lyft eykur einingin framleidsla pegar wolfram fer af
yfirbordinu. Petta skapar litla mengun og vardveitir punktinn d wolframinu pé ad petta sé samt ekki 100% hreint ferli.
Wolfram getur samt mengast en lyft TIG er samt miklu betri kostur en kléraraesing, fyrir mildt og rydfritt stal pd pessar
abferdir vio ljésbogaraesingu séu ekki gédur kostur pegar alsudu er.

Jasic EVO EM drvalio bydur upp & Lift TIG-stillingu sem notar TIG kyndilrofastillingu sem byrjar ferlid med pvi ad innri
gasventillinn opnast til ad hefja gasflaedio fyrst.

Snertu rafskaut til ad virka Lyftu rafskaut
Keramik ; 4
Rafskaut ' P skjoldur Rafskaut
Gaspekkja Gasskjoldur Bogi
" Lagstraumsflzdi " Bogastraumur rennur

Stilltu TIG-sudustrauminn og adrar TIG-sudufaeribreytur med bvi ad nota stjérnskifuna. (sjd sidu 31 fyrir frekari
upplysingar)

LIFTTIG ferli

Vttu 4 TIG kyndilrofann, snertu sidan wolframrafskautid vid vinnustykkid  minna en 2 sekdndur og lyftu sdan i 2-4 mm
fra vinnustykkinu og suduboganum er pa komid 4.

Pegar sudu er lokid slepptu kyndlinum til ad aftengja sudubogann en tryggdu ad pu skiljir kyndlinum eftir 4 sinum stad
til ad verja suduna med gasi i nokkrar sekindur og slokktu sidan d gasinu vid lokann & brennsluhausnum.

Vinsamlegast athugid:

« begar lj6shoginn er raestur ef skammhlaupstiminn er lengri en 2 sekdndur slekkur suduvélin 4 dtstraumnum, lyftu loganum
wolfram frd vinnustykkinu og endurraestu ferlid eins og ad ofan til ad hefja ljoshogann aftur.

« Vio sudu, ef skammhlaup er & milli wolfram rafskauts og vinnustykkisins, mun sudumadurinn strax draga Gr
framleidslustraumnum; ef skammhlaupid fer yfir 1 sekindu mun sudumadurinn slokkva 4 Gtstraumnum. Ef petta gerist parf ad
endurrsa ljéshogann eins og ad ofan og lyfta loganum til ad hefja ljéshogann aftur.
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Handvirkt DC TIG sudustraumavidmid - Milt stal og rydfritt stal

Gakktu ur skugga um ad pui hafir videigandi augnhlif og hlifdarfatnad adur en byrjad er
sudu. Gerdu einnig naudsynlegar radstafanir til ad vernda félk innan sudusvaedisins.

pykkt grunnmdlms pvermal Pélun | bvermal fyllivirs | Argon gas- | Sameiginle- | Rafmagns-
mm Tomma wolfram tittaks (ef pess er flaedishradi | gar tegundir svio
rafskauts krafist) (Iftrar/min.)

1.6mm 116" 1.6mm DC 1.6mm 5-8 Rassinn 50-80
1.6mm 116" 1.6mm DC 1.6mm 5-8 Horn 50-80
1.6mm 116" 1.6mm DC 1.6mm 5-8 Flak 60-90
1.6mm 1/16" 1.6mm DC 1.6mm 5-8 Hringur 60-90
2.4mm 3/32" 1.6/2.4mm DC 1.6/2.4mm 5-9 Rassinn 80-110
2.4mm 3/32" 1.6/2.4mm DC 1.6/2.4mm 5-9 Horn 80-110
2.4mm 3/32" 1.6/2.4mm DC 1.6/2.4mm 5-9 Flak 90-120
2.4mm 3/32" 1.6/2.4mm DC 1.6/2.4mm 5-9 Hringur 90-120
3.2mm 1/8" 2.4mm DC 2.4mm 5-10 Rassinn 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 Flak 100 - 140
3.2mm 1/8" 2.4mm DC 2.4mm 5-10 Hringur 100 - 140
4.8mm 3/16" 2.4mm DC 2.4mm 6-11 Rassinn 120 - 200
4.8mm 3/16" 2.4mm DC 2.4mm 6-11 Horn 150 - 200
4.8mm 3/16" 2.4mm DC 2.4mm 6-11 Flak 170-220
4.8mm 3/16" 2.4mm DC 2.4mm 6-11 Hringur | 150-200
6.4mm 1/4" 2.4mm DC 3.2mm 7-12 Rassinn 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 Flak 250-320
6.4mm 1/4" 2.4mm DC 3.2mm 7-12 Hringur | 250-320
9.5mm 3/8" 3.2mm DC 3.2mm 7-12 Rassinn 250 - 360
9.5mm 3/8" 3.2mm DC 3.2mm 7-12 Horn 260- 360
9.5mm 3/8" 3.2mm DC 3.2mm 7-12 Flak 270-380
9.5mm 3/8" 3.2mm DC 3.2mm 7-12 Hringur | 230-380
12.7mm 172" 3.2/4mm DC 3.2mm 8-13 Rassinn 300-400
12.7mm 12" 3.2/4mm DC 3.2mm 8-13 Horn 320-420
12.7mm 12" 3.2/Amm DC 3.2mm 8-13 Flak 320-420
12.7mm 12" 3.2/4mm DC 3.2mm 8-13 Hringur | 320-420

Vinsamlegast athugid: Allar leidarstillingar hér ad ofan eru datlud og munu vera mismunandi eftir notkun,

undirbdningi, gdngum og gerd sudubunadar sem notud er.

Pad pyrfti ad profa sudunar til ad tryggja ad paer uppfylli suduforskriftirnar pinar.
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TIG I.OGSU'DU IJOS: EURO GERD FYRIR EM-160C 0G EM-200C PFC

TIG logsuduljés loftkaelt - Gerd TIG54 (evru gerd)

Einkunn 350A DC, 260A AC @ 100% duty Cycle EN60974-7 < 0,5 mm til 4,0 mm rafskaut
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Main Consumables Gas Lens Bodies

No Code Description No Code Description
1 WP17 Rigid Torch Body 14 45V0204 Large Dia .020"-.040" (0.5 - 1.0mm)
2 WP17F  Flexible Torch Body 45V116  Large Dia 1/16" (1.6mm)
3 WP17FV Flexible Torch Body c/w Valve 45V64 Large Dia 3/32" (2.4mm)
4 WP17V  Torch Body c/w Argon Valve 995795  Large Dia 1/8" (3.2mm)
5 57Y04 Short Back Cap Ceramic Cups
6 300M Medium Back Cap 15 10N50  Standard Cup 1/4" Bore
7 57Y02 Long Back Cap 10N49  Standard Cup 5/16" Bore
8 98W18  Back Cap 'O'Ring 10N48  Standard Cup 3/8" Bore
Collets 10N47  Standard Cup 7/16" Bore
9 10N21 Standard .020" (0.5mm) 10N46  Standard Cup 1/2" Bore
10N22  Standard .040" (1.0mm) 10N45  Standard Cup 5/8" Bore
10N23  Standard 1/16" (1.6mm) 10N44  Standard Cup 3/4" Bore
10N26  Standard 5/64" (2.0mm) 16 10NS0L Long Cup 1/4" Bore
10N24  Standard 3/32" (2.4mm) 10N49L  Long Cup 5/16" Bore
10N25  Standard 1/8" (3.2mm) 10N48L  Long Cup 3/8" Bore
10 10N21S  Stubby.020" (0.5mm) 10N47L  Long Cup 7/16" Bore
10N22S  Stubby .040" (1.0mm) Gas Lens Cups
10N23S  Stubby 1/16" (1.6mm) 17 54N18  Standard Cup 1/4" Bore
10N24S  Stubby 3/32" (2.4mm) 54N17  Standard Cup 5/16" Bore
10N25S  Stubby 1/8" (3.2mm) 54N16  Standard Cup 3/8" Bore
Collet Bodies 54N15  Standard Cup 7/16" Bore
11 10N29 Standard .020" (0.5mm) 54N14  Standard Cup 1/2" Bore
10N30 Standard .040" (1.0mm) 54N19  Standard Cup 11/16" Bore
10N31 Standard 1/16" (1.6mm) 18 54N17L Long Cup 5/16" Bore
10N31M  Standard 5/64" (2.0mm) 54N16L  Long Cup 3/8" Bore
10N32 Standard 3/32" (2.4mm) 54N15L  Long Cup 7/16" Bore
10N28 Standard 1/8" (3.2mm) 54N14L  Long Cup 1/2" Bore
12 17CB20  Stubby.020"-1/8" (0.5 - 3.2mm) 19 57N75  Large Dia Cup 3/8" Bore
Gas Lens Bodies 57N74  Large Dia Cup 1/2" Bore
13 45V29 Standard .020" (0.5mm) 53N88  Large Dia Cup 5/8" Bore
45V24 Standard .040" (1.0mm) 53N87  Large Dia Cup 3/4" Bore
45V25 Standard 1/16" (1.6mm)
45V25M  Standard 5/64" (2.0mm)
45V26 Standard 3/32" (2.4mm)
45Vv27 Standard 1/8" (3.2mm)

Vinsamlegast athugio: Athugadu kyndilinn sem fylgir pakkanum
pinum til ad tryggja ad hann passi vid ofangreindar upplysingar. Varan
er kannski med Jasic appelsinugult blyshandfang

24 »¢

VAV

STARPARTS

29 27
12
3
35
36
37
Ceramic Cups for use with item 12
No Code Description
20 13NO8 Standard Cup 1/4" Bore
13N09  Standard Cup 5/16" Bore
13N10  Standard Cup 3/8" Bore
13N11  Standard Cup 7/16" Bore
13N12  Standard Cup 1/2" Bore
13N13  Standard Cup 5/8" Bore
21 796F70 Long Cup 3/16" Bore
796F71  Long Cup 1/4" Bore
796F72  Long Cup 5/16" Bore
796F73  Long Cup 3/8" Bore
22 796F74 X - Long Cup 3/16" Bore
796F75 X - Long Cup 1/4" Bore
796F76 X - Long Cup 5/16" Bore
796F77 X - Long Cup 3/8" Bore
Secondary Consumables
23 SP9110  LH & RH Handle Shell
24 SP9111  Handle Screw
25 SP9120  Single Button Switch
SP9121 2 Button Switch
SP9122 5K Potentiometer Switch
SP9123 10K Potentiometer Switch
SP9128 47K Potentiometer Switch
SP9129 4 Button Switch
26 SP9113  Handle Ball Joint
27 SP9116  Leather Cover 800mm
28 SP9118  Cable Cover Joint (not illustrated)
29 18CG Standard Heat Shield
30 54N01  Gas Lens Heat Shield
31 54N63 Large Gas Lens Insulator
32 Vs-2 Valve Stem WP17V & WP17FV
33 57Y01  Mono Power Cable 12.5ft - 3/8"
57Y03 Mono Power Cable 25ft - 3/8" Bsp
34 57Y01-2D 2 Piece Power Cable Assy 12.5ft
57Y03-2D 2 Piece Power Cable Assy 25ft
35 0315071 Insulation Boot
36 SP9002 Neoprene Protective Cover Im
37 SP9126  4m Switch Cable

SP9127  8m Switch Cable
JSP-01 2 Pin Control Plug (TIG Torch)
10004655 5 Pin Control Plug (Remote)
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VILLALEIT i TIGSUDU

sudu. Gerdu einnig naudsynlegar radstafanir til ad vernda félk innan sudusvaedisins.

2 Gakktu ur skugga um ad pui hafir videigandi augnhlif og hlifdarfatnad adur en byrjad er

TIG sudugalla og forvarnaradferdir

Galli Madguleg orsok Adgerd
Ohéfleg wolframnotkun Settu upp fyrir DCEP Breyta i DCEN
Ofullnaegjandi hlifdargasflaedi Athugadu gastakmdrkun og réttan
fleedishrada. Athugadu hvort drag sé &
sudusvadinu
Rafskautastzerd of litil Veldu rétta steerd
Rafskautsmengun medan & kaelingu | Lengdu gastima eftir flaedi
stendur
Porosity/sudumengun Laus kyndill eda slongufesting Athugadu og hertu allar festingar

Ofullnzegjandi hlifdargasflaedi

Stilla rennsli - venjulega 8-12L/m

Rangt hlifdargas

Notadu rétt hlifdargas

Gasslangan skemmd Athugadu og gerdu vid skemmdar slongur
Grunnefni mengad Hreinsadu efni & réttan hatt
Rangt fylliefni Athugadu réttan afyllingarvir fyrir

notkunarstig

Engin adgerd pegar kyndilrofi
er notadur

Kyndilsrofi eda sndrur biladur

Athugadu stodugleika kyndilrofans og gerdu
vid eda skiptu Gt eftir porfum

ON/OFF rofi slokktur Athugadu stodu ON/OFF rofans
Rafmagnsoryggi sprungio Athugadu 6ryggi og skiptu um eftir porfum
Bilun inni i vélinni Hringdu i vidgerdartaekni

Lagur dtgangsstraumur

Laus eda gollud vinnuklemma

Herdid/skipta um klemmu

Laust kapalstunga

Athugadu og hertu allar innstungur

Aflgjafi biladur

Hringdu i vidgerdartaekni

Hationi sler ekki bogann

Sudu/straumsndra opin hringrds

Athugadu allar sndrur og tengingar fyrir
samfellu, sérstaklega kyndilkapla

Ekkert hlifdargas streymir

Athugadu innihald strokksins,
prystijafnarann og lokana, athugadu einnig
aflgjafann

Ost6dugur ljésbogi vid sudu
iDC

Volfram mengad

Brjottu mengadan enda af og maladu
wolframid aftur

Bogalengd rong Bogalengd tti ad vera 4 milli 3-6 mm
Efni mengad Hreinsadu allt grunn- og fylliefni
Rafskaut tengt vid ranga pdlun Tengdu aftur i rétta pélun

Arcer erfitt ad byrja Rong wolfram gerd Athugadu og settu rétt wolfram

Rangt hlifdargas

Notadu argon hlifdargas
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TIG sudugalla og forvarnaradferdir

Galli

Mdguleg orsok

Gakktu ur skugga um ad pui hafir videigandi augnhlif og hlifdarfatnad adur en byrjad er
sudu. Gerdu einnig naudsynlegar radstafanir til ad vernda félk innan sudusvaedisins.

Adgerd

Ohéfleg uppsdfnun perla,
[éleg igengni eda Iéleg
samruni a brnum sudunnar

Of Iagur sudustraumur

Auka sudustyrkinn
Léleg efnisundirbiningur

Suduperlan flot og of
breid eda undirskorin vid
sudukantinn eda brennandi

i gegn

Of har sudustraumur

Minnkadu sudustyrkinn

Sudustrengur er of litil eda
ekki negilega mikil

Ferdahradi sudu of mikill

Minnkadu fer8ahrada sudu

Of breidur sudustrengur eda
of mikil uppsofnun

Ferdahradi sudu of haegur

Auktu ferdahrada sudu

Ojofn fotalengd i
flakasamskeyti

Rong stadsetning afyllingarstongarinnar

Stilltu afyllingarstdngina aftur

Volfram bradnar eda oxast
begar sudubogi er binn til

TIG blys tengt vid +

Tengdu vid - pélun

Litid sem ekkert gasflaedi til sudulaugar

Athugadu hvort um bilanir eda
takmarkanir sé ad rada & gashtinadi sem
og kyndli og slongum

Gashylki eda slongur innihalda 6hreinindi

Skiptu um gaskut og blastu tt kyndil og
gasslongur

Wolframid er of litid fyrir sudustrauminn

Auktu staerd wolframsins

TIG/MMA valbtnadur stilltur 8 MMA

Gakktu dr skugga um ad aflgjafinn sé
stilltur 4 TIG virkni
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TIG sudugalla og forvarnaradferdir

TIG kyndillinn sem notadur er vid lyftu TIG sudu samanstendur af nokkrum hlutum sem tryggja straumflaedi og
ljésbogavdrn dr andrdmsloftinu. Reglulegt vidhald & logsuduljésinu er ein mikilvaegasta rddstofunin til ad tryggja
eblilega notkun pess og lengja endingartimann.

Til ad tryggja edlilegt vidhald attu slithlutar kyndilsins ad vera med varahluti, bar & medal rafskautshaldara, stit,
péttihring, einangrunarpvott o.s.frv.

Algengar gallar & logsudubrennslunni eru ofhitnun, gasleki, vatnsleki, Iéleg gasvorn, rafmagnsleki, stitur sem brennur
(it og sprungur. Orsakir pessara bilana og bilanaleitaradferdir eru eins og synt er i eftirfarandi toflu:

Einkenni

Astaedur

Bilanagreining

Sudubrennslan er
ofhitnud

Afkastageta logsudubrennslunnar er of litil

Skiptid Gt fyrir logsudu med mikla
afkastagetu

Krafturinn naer ekki ad klemma wolfram
rafskautio

Skiptu um hylki eda bakhettu

Gasleki

Innsiglihringurinn er slitinn

Skiptu um péttihringinn

Gastengipradurinn er laus

Hertu pad

Samskeyti gasinntaksrorsins er skemmd eda
ekki fest

Skerid skemmda samskeytin af, tengdu aftur
og hertu gasinntaksrorid sem skipt var um
eda pakkadu upp skemmda svaedinu

Gasinntaksrdrid hefur skemmst vegna hita
eda dldrunar

Skiptu um gasinntaksrorid

Rekstraradili far afall
frd kyndlinum

Kyndilshausinn er blautur vegna leka eda af
60rum dstaedum

Finndu orsok vatnsleka og purrkadu
kyndilhausinn ad fullu

Kyndilshausinn er skemmdur eda lifandi
malmhlutinn er afhjlipadur

Skiptio um kyndilhausinn eda vefjid évarinn
rafmagnadan mdlmhluta med limbandi

Lélegt gasflaedi eda
porosity f sudunni

Sudukyndillinn lekur

Finndu lekann

bvermal stutsins er of litio

Skiptio Gt fyrir stdt med staerri pvermal

Staturinn er skemmdur eda sprunginn

Skiptid dt fyrir nyjan stut

Gasrasin i logsudubrennslunni er stiflud

Blastu hringrasina med prystilofti til ad
hreinsa stifluna

Gasskjarinn hefur skemmst eda tynst vio
sundurtoku og samsetningu

Skiptu tt fyrir nyjan gasskja

Argongasid er ohreint

Skiptid ut fyrir venjulegt argon gas

Gasfla0id er of mikio eda litid

Stilltu gasfledid rétt

Bogi byrjadi a milli
hylki/hylkihaldara eda
wolfram rafskauts/
kyndilshauss

Krafturinn og wolframrafskautio hafa Iélegt
samband, eda bogi byrjar pegar wolfram
rafskautid snertir grunnmdlminn

Skiptu um hylki eda gerdu vid

Spennan og logsudubrennslan hafa Iélegt
samband

Tengdu hylki og logsudu & réttan hatt
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VIDHALD

2 Eftirfarandi adgerd krefst naegilegrar faghekkingar & rafmagnshattum og alhlida dryggispekkingar.

Gakktu ir skugga um ad inntakssnira vélarinnar sé aftengd fra rafmagninu og biddu i 5 minutur
adur en pu fjarleegir vélarhlifarnar.

Til ad tryggja ad vélin virki 4 skilvirkan og 6ruggan hatt verdur ad vidhalda henni reglulega. Rekstraradilar ettu

a0 skilja viohaldsadferdir og adferdir vio notkun vélarinnar. bessi handhdk tti ad gera vidskiptavinum kleift ad
framkvaema einfalda skodun og vernd sjalfur. Reyndu ad draga r bilanatidni og vidgerdartima vélarinnar til ad lengja
endingartimann.

Timabil Vidhaldshlutur

Dagleg skodun Athugadu &stand vélarinnar, rafmagnssndrur, sudukaplar og tengingar.
Athugadu hvort vidvdrunarvisar og notkun vélarinnar séu til stadar.

Médnadarleg skodun Aftengdu rafmagnid og biddu i a0 minnsta kosti 5 mindtur dour en hlifin er fjarlegd.
Athugadu innri tengingar og hertu ef porf krefur. Hreinsadu vélina ad innan

med mjlkum bursta og ryksugu. Geetid pess ad fjarlaegja ekki sndrur eda valda
skemmdum & thlutum. Gakktu dr skugga um ad loftraestigrill séu skyr. Settu hlifarnar
varlega 4 sinn stad og préfadu eininguna.

Pessi vinna atti ad vera unnin af haefum og haefum einstaklingi.

Arsprof Framkvaema drlega pjonustu sem felur  sér 6ryggisathugun i samraemi vid stadla
framleidanda (EN 60974-1).

bessi vinna atti ad vera unnin af haefum og haefum einstaklingi.

BILANAGREINING

Adur en ljosbogasuduvélar eru sendar fré verksmidjunni hafa peer pegar verid skodadar itarlega. Ekki tti ad fikta i
vélinni eda breyta henni. Vidhald verdur ad fara fram vandlega. Ef einhver vir losnar eda misfarist getur pad hugsanlega
verid hattulegt notandanum!

Lysing 4 bilun Mdguleg orsok Adgerd
Ekki er haegt ad koma & | EKki hefur verid kveikt 4 aflrofa Kveiktu & aflrofa
suduboganum Ekki er KVEIKT & innrennsli Athugadu ad rafmagnsrofi 4 innleidingu sé
réttur og réttur
Mdguleg innri rafmagnsbilun Ldttu teeknimann athuga vélina og
rafveituna
Erfid ljosbogakveikja | Lagur ljéshogastraumur Auka stillingu bogastraumsins
Athugadu dstand MMA suduleidanna
Yfirhita LED logar Vél rekin utan vinnutima Leyfou vélinni ad kélna og einingin
endurstillir sig sjalfkrafa
Vifta virkar ekki Ldttu teeknimann athuga hvort hindranir
séu i veg fyrir viftuna
Yfirstraumur LED logar | Vandamal med rafmagn Fadu teeknimann til ad athuga rafmagnio
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VILLALEIT - VILLUKODAR

AN

Eftirfarandi adgerd krefst nagilegrar faghekkingar a rafmagnspattum og alhlioa 6ryggispekkingar.
Gakktu ur skugga um ad inntakssnura vélarinnar sé aftengd fra rafmagninu og biddu i 5 minutur
aour en pu fjarlaegir vélarhlifarnar.

Styriskjérinn er einnig notadur til ad koma villubodum til notanda, ef villubod birtast getur verid ad aflgjafinn virki
adeins ad takmarkudu leyti og atti ad athuga orsck villunnar eins fljott og audid er.

Hér ad nedan er listi yfir villukéda fyrir Jasic EVO EM-160 og EM-200 suduvélarnar.

Villu- | Lysing d Possible Cause Athugadu
melding | villukéda
E10 Yfirstraumsvorn | Framleidsla er vid Slokktu & vélinni og kveiktu aftur & henni.
hdmarks afkastagetu | Ef vidvorun um yfirstraumsvorn er enn virk, hafou samband vid
straums vélarinnar | vidurkenndan taeknimann fré birgjum pinum.
E31 Undirspennu- | Inntaksspennaner | Slokktu & vélinni og kveiktu aftur & henni.
vorn of lag Ef vidvorunin heldur dfram skaltu athuga inntaksspennuna.
Ef inntaksspennan er innan forskriftarinnar og vidvérunin er
vidvarandi skaltu hafa samband vid vidurkenndan taeknimann
birgja pinna.
E32 Yfirspennuvorn | Inntaksspennaner | SIokktu & vélinni og kveiktu aftur & henni.
of hd Ef viovorunin heldur dfram skaltu athuga inntaksspennuna.
Ef inntaksspennan er innan forskriftarinnar og vidvérunin er
vidvarandi skaltu hafa samband vid vidurkenndan taeknimann
birgja pinna.
E34 Undirspennu- | Undirspenna i Slokktu a vélinni og kveiktu aftur a henni.
vorm inverter hringrds Ef vidvorunin heldur dfram skaltu athuga inntaksspennuna.
Ef inntaksspennan er innan forskriftarinnar og vidvorunin er
vidvarandi skaltu hafa samband vid vidurkenndan taknimann
birgja pinna.
E60 Ofhitnun Yfirhitamerki Ekki slokkva a vélinni, biddu i smad stund og eftir ad hitavillan
méttekio fra slokknar pd geturdu haldid dfram ad suda.
Gttaksafridrasinni | A medan villuk6di er ON getur vélin ekki skorid.
Gakktu dr skugga um ad keeliviftur virki.
Minnka vinnulotu suduvirkni.
E61 Ofhitnun Yfirhitamerki Ekki slokkva d vélinni, biddu i smad stund og eftir ad hitavillan
méttekid frd Inverter | slokknar pa geturdu haldio dfram ad suda.
IGBT hringrdsinni A medan villukdi er ON getur vélin ekki skorid.
Gakktu dr skugga um ad keeliviftur virki.
Minnka vinnulotu suduvirkni.
(\ Oedlilegt VRD | VRD spennaerofha | Slokktu & vélinni og kveiktu aftur & henni.
\./ eda of lag Ef bilunarvidvorun VRD er vidvarandi skaltu hafa samband vid

birgja pina vidurkenndur taeknimadur.
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EFNI 0G FORGUN PEIRRA

Banadurinn er framleiddur ur efnum sem innihalda engin eitrud eda eitrud efni sem eru hattuleg rekstraradilanum.

Pegar binadurinn er farinn tti ad taka hann i sundur og adskilja ihluti i samraemi vio teqund efna.

Ekki farga buinadinum med venjulegum tirgangi. Evrdputilskipun 2002/96/EB um raf- og rafeindabinadartirgang segir ad
rafbtinadi sem lokid er endingartima skuli safnad sérstaklega og skilad & umhverfissamhafda endurvinnslustod.

Jasic er med videigandi endurvinnslukerfi sem er i samraemi og skrad i Bretlandi hjd umhverfisstofnuninni.
Skraningarvidmidun okkar er WEEMM3813AA.

Til pess ad uppfylla reglur um raf- og rafeindabtinadardrgang utan Bretlands ttir b ad hafa samband vid birgjann pinn.

ROHS SAMRAMISYFIRLYSING

Vid stadfestum hér med ad ofangreind vara inniheldur ekki nein af peim takmérkudu efnum sem skrdd eru i tilskipun
ESB 2011/65/ESB i styrk yfir peim morkum sem par eru tilgreind.

Fyrirvari: Vinsamlegast athugadu ad pessi stadfesting er gefin eftir bestu vitund okkar og trd. Ekkert hér téknar og/
eda ma tdlka sem abyrgd i skilningi gildandi dbyrgoarlaga.
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UKCA SAMRAMISYFIRLYSING

w WILKINSON STAR

UK DECLARATION OF CONFORMITY

directives:

Electrical equipment (Safety) regulations 2016

Electromagnetic compatibility regulations 2016

The restriction of the use of certain hazardous substances in electrical and electronic equipment
regulations 2012

Requirements for welding equipment pursuant to the eco-design for energy related products and
energy information regulations 2021

And inspected in compliance with the following harmonised standards
BS EN 60974-1:2018 + A1:2019

BS EN 60974-10:2014 + A1:2015

BS EN 62822-1:2018

BS EN 60974-5 2019

WILKINSON STAR MODEL JASIC MODEL
EM-160 MIG 160PFC N2522
EM-200 MIG 200PFC N2S62
EM-200CT MIG 200PFC N2S52
EM-250CT MIG 250PFC N2SB2
Authorised Representative Manufacturer
Wilkinson Star Limited Shenzhen Jasic Technology Co Ltd
Shield Drive, Wardley Industrial Estate No3 Qinglan, 1st Road

U
Dr John A Wilkinson OBE

H

Position Chairman

S

\ y o
CompattySiamp 2

The manufacturer or its legal representative Wilkinson Star Limited declares that the
equipment listed described below is designed and produced according to the following UK

2016 No 1101
2016 No 1091

2012 No 3052

UK SI 2021/745

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

Worsley, Salford M28 2WD Pingshan District s 7
Tel +44 161793 8127 Shenzhen, China =~ 7
, ; i 7’0
Signature o Signature d‘
W

nc
DA
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EB-SAMRAMISYFIRLYSING

directives:

Low voltage directive (LVD)
Electromagnetic compatibility directive (EMC)
RoHS2

Annex 11 of RoHS2

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

EN 60974-5:2019

WILKINSON STAR MODEL
EM-160
EM-200
EM-200CT
EM-250CT

Authorised Representative
Wilkinson Star Limited

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

Tel +44 161 793 8127

Signatur

DrJohn A Wilkinson OBE

Position

Date

* WILKINSON STAR

EU DECLARATION OF CONFORMITY

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

Eco design requirements for welding equipment pursuant 2009/125/EC

And inspected in compliance with the following harmonised standards

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

2014/35/EU
2014/30/EU
2011/65/EU
2015/863
2019/1784

JASIC MODEL
MIG 160PFC N2S22
MIG 200PFC N2S62
MIG 200PFC N2S52
MIG 250PFC N2SB2

Hal

Manufacturer

Shenzhen Jasic Technology Co Ltd

[
c] /

|

No3 Qinglan, 1st Road
Pingshan District
Shenzhen, China

Signature

ShenzhepJasieFeehnology Co Ltd
N

;\;,

Cce

¢ 8
Compahy.Stamp "

e —
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YFIRLYSING UM ABYRGD

Allar nyjar Jasic suduvélar, plasmaskera og fjdlvinnslueiningar sem Jasic selur skulu vera &byrg fyrir upprunalegum
eiganda, 6framseljanlegar, gegn bilun vegna galladra efna eda framleidslu i 5 dr fra kaupdegi. Upprunalegur reikningur
er skjol fyrir stadlada dbyrgdartimann. Abyrgdartiminn er byggdur 4 einu vaktmynstri.

Galladar einingar skal gera vid eda skipta ut af fyrirtaekinu & verkstaedi okkar. Félagid getur valid ad endurgreida
kaupverdid (ad fradregnum kostnadi og afskriftum vegna notkunar og slits). Fyrirtaekid dskilur sér rétt til ad breyta
abyrgdarskilmalum hvenzer sem er med gildi til framtidar.

Forsenda fullrar abyrgdar er ad vorur séu notadar i samraemi vio medfylgjandi notkunarleidbeiningar.
Fylgjast med videigandi uppsetningu og lagalegum krofum, rddleggingum og leidbeiningum og framkvaema
vidhaldsleidbeiningarnar sem syndar eru i notendahandbdkinni. Petta tti ad vera framkveemt af videigandi haefum,
hafum einstaklingi.

Ef svo dliklega vill til vandamala aetti ad tilkynna petta til taeknibjonustu Jasic til ad fara yfir kréfuna.
Vidskiptavinurinn 4 ekki tilkall til ad Iana eda skipta um vorur & medan vidgerdir eru gerdar.

Eftirfarandi fellur utan gildissvids abyrgdarinnar:

« Gallar vegna nétturulegs slits

« Ekki er farid eftir notkunar- og vidhaldsleidbeiningum

« Tenging vid rangt eda bilad rafmagn

« Ofhledsla vid notkun

« Allar breytingar sem eru gerdar 4 vorunni an skriflegs sampykkis

« Hugbdnadarvillur vegna rangrar notkunar

« Allar vidgerdir sem eru gerdar med 6vidurkenndum varahlutum

+ Allar skemmdir & flutningi eda geymslu

+ Beint eda dbeint tjon sem og tap & tekjum falla ekki undir dbyrgdina

» Ytri skemmdir eins og eldur eda skemmdir af natttrulegum orskum t.d. fl6o

ATH: Samkvaemt skilmalum &byrgdarinnar eru logsudubrennslur, rekstrarhlutir peirra, drifrdllur fyrir
viramataraeiningu og Styrisror, vinnuskilakaplar og -klemmur, rafskautahaldarar, tengi- og framlengingarsndrur,
rafmagns- og styrisndrur, innstungur, hjol, kaelivokvi o.fl. falla undir 3 manada abyrgd.

Jasic skal i engu tilviki bera dbyrgd 4 neinum Gtgjdldum pridja adila eda kostnadi/kostnadi eda 6heinum eda afleiddum
(tgjoldum/kostnadi.

Jasic mun leggja fram reikning fyrir hvers kyns vidgerdarvinnu sem unnin er utan gildissvids abyrgdarinnar. Tilbod fyrir
vidgerdir sem ekki eru i dbyrgd verdur haekkud ddur en vidgerd fer fram.

Akvérdun um vidgerd eda endurnyjun 4 golludum hlut(um) er tekin af Jasic. Hlutarnir sem skipt er um eru afram eign
Jasic.

Abyrgdin naer adeins til vélarinnar, fylgihluta hennar og hluta sem eru i henni. Engin dnnur byrgd er tjad eda gefid i
skyn. Engin &byrgd er sett fram eda gefid i skyn vardandi haefni vorunnar fyrir tiltekna notkun eda notkun.

77




SKEMATISK

9-pin aviation socket

DKJ35-50 4
ouT-

sc2 sc1

Input Input

Power cord

Hall sensor 2004/4V

DKJ35-50  Connected to central adapter

E——< Chassis Chassis Middle septum
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VALKOSTIR OG FYLGIHLUTIR

Hlutanimer Lysing
JE150-3 150 MIG blys 3mtr Euro (fylgir med EM-1600)
JE150-3 250 MIG blys 3mtr Euro (fylgir med EM-200C)
W(S25-3WEL Sudukapalsett (MMA) 3m
WC-2-03LD Rafskautshaldari og bly 3m
EC-2-03LD Vinnuskilaleidsla og klemma 3m
(P3550 Kapallstengi 35-50mm
JE-SP250-6 Spélabyssa SP250 6m
WP26-12JE WP26 Euro Style TIG blys 4m
JH-HDX Jasic HD True Color Auto Darkening Welding Hjalmur
HRC-01 pradlaus handstyrd fjarstyring
HRC-02 pradlaus handheld fjarstyring
FRC-01 Fjarstyring med sndrudu fotpedali
FRC-02 prédlaus fotpedali fjarstyring & straumstraumi
154 prédlaus senditaeki
Drifrullur fyrir EM-160C og EM200C (2 rulla drif) **
10048354 “V”grép 0,6mm/0,8mm
10048356 “V”grép 0,8mm/1,0mm *
10048347 “V"grép 1,0 mm/1,2 mm
10048338 Hnytt 0,8 mm/1,0 mm (FCW)
10048352 "U" grop 0,6mm/0,8mm
10048349 “U" grop 0,8mm/1,0mm
10048353 "U" grép 1,0mm/1,2mm

* Drifrdlla fylgir nyrri vél

** Vlinsamlegast athugid: Drifrillur eru til stadar og seldar i 1 magni
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VALVAR FJARSTJORITAKI

Gerd Nafn Fyrirmynd Prddlaus méttakari Welding Mode Mynd
Fotstyring med sniru |  FRC-01 N/A TlG
pradlaust
pradlaus handesta | o g1 N/A TIG/MMA
flarstyring
pradlaushandiesta | o gy s TIG/MMA
flarstyring
prédlaust
prédlaus fgtpedah FRC.02 i 16
flarstyring
pradlaus senditeeki 154 Ja TIG/MMA

SKYRINGAR
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SKYRINGAR
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