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JUSU JAUNAIS PRODUKTS

Paldies, ka izveléjaties So Jasic EVO 2.0 produktu.

Stizstradajuma rokasgramata ir izstradata, lai nodrosinatu, ka jiis pilniba izmantojat savu jauno produktu. Ladzu,
parliecinieties, ka esat pilniba iepazinies ar sniegto informaciju, ipasu uzmanibu pievérsot drosibas bukleta
ietvertajiem drosibas pasakumiem (sk. QR kodu). ST informacija palidzés aizsargat sevi un citus pret iespéjamiem
apdraudéjumiem, ar kuriem jus varat saskarties.

Ludzu, veiciet ikdienas un periodiskas apkopes parbaudes, lai nodrosinatu uzticamu un bezproblému darbibu
gadiem ilgi.

Ludzu, zvaniet savam Jasic izplatitajam maz ticama gadijuma, ja radisies probléma.

Ladzu, ierakstiet talak informaciju par savu produktu, jo ta biis nepiecieSama garantijas noliikos un lai nodroinatu
pareizu informaciju, ja jums nepiecieSama palidziba vai rezerves dalas.

PirkSanas datums

No kurienes

Sérijas numurs

(Sérijas numurs parasti atrodas iekartas aug3puseé vai apaksa)

Atruna: Lai gan ir pieliktas visas piles, lai nodrosinatu, ka 3aja rokasgramata ietverta informacija ir pilniga un preciza,
nevar uznemties athildibu par klidam vai izlaidumiem. Ludzu, nemiet véra, ka produkti tiek pastavigi pilnveidoti un
var tikt mainiti bez iepriekSéja bridinajuma. Apmeklgjiet vietni jasic.co.uk, lai skatitu jaunakas rokasgramatas.

Ludzu, nemiet véra: Drosibas informacijas bukletu var atrast tiessaisté, skengjot talak noradrto QR kodu

Pecpardosanas dokumentus, tostarp metinasanas procesa rokasgramatas, var atrast vietné www.jasic.co.uk

So rokasgramatu nedrikst kopét vai reproducét bez Wilkinson Star Limited rakstiskas at|aujas.
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DROSIBAS INSTRUKCIJAS

& Sis visparigas drodibas normas attiecas gan uz loka metinasanas masinam, gan uz plazmas griesanas

masinam, ja vien nav noradits citadi. Lietotajs ir atbildigs par iekartas uzstadisanu un ekspluataciju
saskana ar pievienotajam instrukcijam. Ir svarigi, lai $i aprikojuma lietotaji pasargatu sevi un citus no kaitejuma vai pat
naves. lekartu drikst izmantot tikai paredzétajam mérkim. Izmantojot to citada veida, var rasties bojajumi vai
savainojumi, ka arf var tikt parkapti drosibas noteikumi. Ar iekartu drikst stradat tikai atbilstosi apmacitas un
kompetentas personas. Elektrokardiostimulatora lietotajiem pirms $t aprikojuma lietoSanas jakonsultéjas ar savu arstu.
IAL un darba vietas drosibas aprikojumam jabut saderigiem, lai veiktu attiecigo darbu.

Pirms metinasanas vai grieSanas darbibas vienmer veiciet riska novéertejumu.

Vispareja elektrodrosiba

lekarta jauzstada kvalificétai personai un saskana ar spéka eso3ajiem standartiem. Lietotajs ir atbildigs par to,
lai iekarta butu pievienota piemérotam barosanas avotam. Ja nepiecieSams, konsultéjieties ar savu
komunalo pakalpojumu piegadataju.
Nelietojiet iekartu ar nonemtiem vakiem. Nepieskarieties elektriskajam dalam vai dalam, kas ir elektriski uzladétas.
|zsledziet visu aprikojumu, kad to neizmantojat. lekartas neparastas darbibas gadijuma iekarta japarbauda athilstosi
kvalificétam servisa inZenierim.
Jair nepiecieSsama sagataves zemejuma savieno3ana, savienojiet to tiesi ar atsevisku kabeli ar stravas nestspéju, kas
spéj izturét maksimalo iekartas stravas jaudu.
Kabeli (gan primara baro3ana, gan metinasana) requlari japarbauda, vai nav bojajumu un parkarsanas.
Nekad neizmantojiet nolietotus, bojatus, zem izméra vai slikti savienotus kabelus.
Izolgjieties no darba un zemes, izmantojot sausus izolacijas paklajus vai parsegus, kas ir pietiekami lieli, lai novérstu
jebkadu fizisku kontaktu.
Nekad nepieskarieties elektrodam, ja esat saskaré ar sagataves atgrieSanos.
Netiniet kabelus virs kermena.
Veicot metinaSanu elektriski bistamos apstaklos, pieméram, mitra vide, valkajot mitru apgérbu un metala
konstrukcijas, noteikti ievérojiet papildu drosibas pasakumus.
(entieties izvairities no metinasanas Sauras vai ierobezotas vietas.
Parliecinieties, ka iekarta ir labi uzturéta. Nekavejoties salabojiet vai nomainiet bojatas vai bojatas dalas.
Veiciet reqularas apkopes saskana ar raZotaja noradijumiem.
Stizstradajuma EMC klasifikacija ir A klase saskana ar elektromagnétiskas saderibas standartiem CISPR 11 un IEC
60974-10, tapéc izstradajums ir paredzéts lietosanai tikai rapnieciska vide.
BRIDINAJUMS: Si A klases iekarta nav paredzéta lietosanai dzivojamas vietas, kur elektroenerdiju nodrosina publiska
zemspriequma apgades sistéma. Sajas vietas var bt griiti nodrosinat elektromagnétisko savietojamibu vaditu un
izstarotu traucgjumu del.

Vispareja ekspluatacijas drosiba
Metinasanas laika nekad nenésajiet iekartu un nepiekariet to aiz parnésasanas siksnas vai rokturiem.
Nekad nevelciet vai neceliet iekartu aiz metinasanas degla vai citiem kabeliem.
Vienmer izmantojiet pareizos pacelSanas punktus vai rokturus. Vienmér izmantojiet transportésanu zem
parnesuma, ka ieteicis raZotajs. Nekad neceliet masinu, kurai ir uzstadits gazes balons.
Ja darbibas vide ir klasificeta ka bistama, izmantojiet tikai S markétas metinasanas iekartas ar droSu tuksgaitas
sprieguma limeni. Sadas vides var bat, pieméram: mitras, karstas vai ierobeZotas pieejamibas telpas.




DROSIBAS INSTRUKCIJAS

Individualo aizsardzibas lidzeklu (IAL) lietoSana

Metina3anas loka stari no visiem metinasanas un grieSanas procesiem var radit intensivus,
PPE REQUIRED 'edzamus un neredzamus (ultravioletos un infrasarkanos) starus, kas g !
AT ALLTIMES  var apdedzinat acis un adu. !

« Valkajiet apstiprinatu metinasanas kiveri, kas aprikota ar atbilstosu filtra lécu, lai aizsargatu seju
un acis metinasanas, grieSanas vai skatisanas laika.

« Valkajiet apstiprinatas aizsargbrilles ar sanu aizsargiem zem Kiveres.

« Nekad neizmantojiet iekartu, kas ir bojata, salauzta vai bojata.

« Vienmér parliecinieties, ka ir pieméroti aizsargekrani vai barjeras, lai pasargatu citus no
zibspuldzes, spiduma un dzirkstelém no metinasanas un grie3anas vietas.

« Nodroginiet athilstoSus bridinajumus, ka notiek metinasana vai griesana.

« Valkajiet piemérotu ugunsdrosu aizsargapgérbu, cimdus un apavus.

* Pirms metinaSanas un grieSanas nodrosiniet atbilsto3u nosuksanu un ventilaciju, lai aizsargatu lietotajus un
visus tuvuma eso3os darbiniekus.

* Pirms metinasanas vai grieanas veiksanas parbaudiet un parliecinieties, ka vieta ir drosa un briva no viegli
uzliesmojosiem materialiem.

DaZas metinasanas un grieSanas darbibas var radit troksni. Valkajiet drosibas ausu aizsargus, lai
aizsargatu dzirdi, ja apkartéja trokSna limenis parsniedz vietéjo pielaujamo robezu (pieméram, 85 dB).

Metinasanas un griesanas objektiva tonu izvéles rokasgramata

Metinasanas | MMA elektrodi | MIG viegls MIG smagie MAG TIGVisi | Plazmas Plazmas ARC/AIR

strava sakauséjums metali metali | grieSana | metinasana | griesana
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DROSIBAS INSTRUKCIJAS

Drosiba pret dumiem un metinasanas gazem

HSE ir noteikusi, ka metinataji ir “riska” grupa arodslimibam, ko izraisa puteklu, gazu, tvaiku un
metinaSanas dimu iedarbiba. Galvenas identificétas sekas uz veselibu ir pneimonija, astma, hroniska
obstruktiva plausu slimiba (HOPS), plausu un nieru vézis, metalu izgarojumu drudzis (MFF) un plausu
funkcijas izmainas. Metinasanas un karstas grieSanas “karsta darba” operaciju laika rodas izgarojumi,
kurus kopa sauc par metinasanas dumiem. Atkariba no veicama metinasanas
procesa veida raditie dami ir sarezdits un |oti mainigs gazu un dalinu maisijums.
Neatkarigi no veicamas metinasanas ilguma visiem metinasanas damiem,
tostarp vieglai térauda metinasanai, ir jabut piemérotai inZeniertehniskai
kontrolei, kas parasti ir vietéjas izpliides ventilacijas (LEV) nostksana, lai
samazinatu metinasanas dumu iedarbibu iekStelpas un vietas, kur metinasanas
diimi nedarbojas pietiekami. kontrolét iedarbibu, ta ari japastiprina, izmantojot
piemeérotus elpce|u aizsarglidzek|us (RPE), lai palidzétu aizsargat pret 2
at|ikU§ajiem dumiem. Personigas dimu aizsardzibas piemérs
Metinot arpus telpam, jaizmanto atbilstoss RPE. Pirms jebkuru metinasanas darbu veiksanas javeic athilstos riska
novertéjums, lai nodrodinatu paredzéto kontroles pasakumu veikSanu.

Novietojiet iekartu labi védinama vieta un sargajiet galvu no metinasanas damiem. Neieelpot metinasanas dimus.
NodroSiniet, lai metinaSanas zona batu labi védinata, un ir janodro3ina piemérota vietéja dimu nosikSanas sistéma.
Ja ventilacija ir slikta, valkajiet apstiprinatu gaisa padeves metinasanas kiveri vai respiratoru. Izlasiet un izprotiet
materialu drosibas datu lapas (MSDS) un raZotaja noradijumus par metaliem, paligmaterialiem, parklajumiem,
tindanas lidzekliem un attaukosanas lidzekliem.

Nemetiniet vietas, kur tiek veiktas attaukosanas, tirisanas vai izsmidzinasanas darbibas.

Nemiet vera, ka siltums un loka stari var readét ar tvaikiem, veidojot |oti toksiskas un kairinosas gazes.

Lai iegutu papildinformaciju, ludzu, skatiet saistito dokumentaciju HSE timekla vietné www.hse.gov.uk.

Piesardzibas pasakumi pret ugunsgreku un spradzienu

[zvairieties no aizdeg3anas dzirkstelu un karstu atkritumu vai izkauséta metala del. Nodroginiet, lai
@ metinasanas un grieSanas vietas tuvuma bitu pieejamas atbilstosas ugunsdrosibas ierices. No
Ty metinasanas, grieSanas un apkartéjam zonam nonemiet visus uzliesmojoSos un degosus materialus.
Nemetiniet un negrieziet degvielas un smérvielu tvertnes, pat ja

tas ir tuk3as. Pirms metinasanas vai griesanas tie ir ripigi janotira.

Vienmer |aujiet metinatajam vai grieztajam materialam atdzist, pirms —— ﬁﬁ g iﬁ lﬁ @
pieskaraties tam vai nok|istat saskaré ar degosu vai uzliesmojosu materialu, ~ =~| war foum | ASC | Cabon | e
Nestradaj_lel’Fatmosfera ar augstu dego3u diimu, uzliesmojo3u gazu un putek|u i ):é!;l VIVIvIly
koncentraciju. =

Vienmer parbaudiet darba zonu pusstundu péc grieSanas, lai parliecinatos, in X\vViviviX
ka nav sacies ugunsgreks. 1 25 XXV IXIX
Uzmanieties, lai izvairitos no nejausas degla elektroda saskares ar metala T ﬂ X(xlvIvix
priek3metiem, i3

jo tas var izraisit lokus, eksploziju, parkarsanu vai aizdegsanos. %: X XXXy

Zinat un izprast savus ugunsdzesamos aparatus




DROSIBAS INSTRUKCIJAS

Darba vide

Parliecinieties, vai iekarta ir uzstadita dro3a un stabila stavokli, kas nodrosina dzesésanas gaisa cirkulaciju.
Nedarbiniet aprikojumu vidg, kas neatbilst noteiktajiem darbibas parametriem.
Metinasanas stravas avots nav piemérots lietosanai lieti vai sniega.

Vienmér glabajiet masinu tira, sausa vieta.

Parliecinieties, ka iekarta ir tira no puteklu uzkraanas.

Vienmér izmantojiet masinu vertikala stavokli.

Aizsardziba pret kustigam dalam

Kad iekarta darbojas, turiet prom no kustigam dalam, pieméram, motoriem un ventilatoriem.
% Kustigas dalas, pieméram, ventilators, var sagriezt pirkstus un rokas un aizkert apgérbu.
Apkopes veikSanai aizsargus un parsegus drikst nonemt un parvaldit tikai kvalificéts personals péc stravas
padeves kabela atvienosanas.
Nomainiet parsegus un aizsargus un aizveriet visas durvis, kad iejauksanas ir pabeigta un pirms iekartas iedarbinasanas.
Uzmanieties, lai iestatiSanas un darbibas laika, ieladejot un padodot stiepli, neiespiestu pirkstus.
Padodot vadu, esiet piesardzigs, lai to nenoverstu pret citiem cilvékiem vai pret savu kermeni.
Vienmér parliecinieties, ka masinas parsegi un aizsargierices darbojas.

Magneétiska lauka raditie riski

Magnétiskie lauki, ko rada liela strava, var ietekmét elektrokardiostimulatoru vai elektroniski vadamu
medicinas iekartu darbibu. Svarigu elektronisko iekartu lietotajiem pirms jebkadu loka metinasanas,
griesanas, urb3anas vai punktmetinasanas darbibu uzsak3anas jakonsultéjas ar savu arstu.

Neejiet tuvu metinasanas iekartam ar jutigam elektroniskam iericém, jo magnétiskie lauki var izraisit bojajumus.
Turiet degla kabeli un darba atgrieSanas kabeli péc iespjas tuvak viens otram visa to garuma. Tas var palidzét
samazinat kaitigo magnétisko lauku iedarbibu.

Neaptiniet kabelus ap kermeni.

Saspiestas gazes balonu un regulatoru apstrade

Nepareiza riciba ar gazes baloniem var izraisit plisumus un augstspiediena gazes izpludi.

Vienmér parbaudiet, vai gazes balons ir pareiza tipa metinasanai.

Vienmeér glabajiet un izmantojiet balonus vertikala un dro3a stavokli.

Ar visiem baloniem un spiediena regulatoriem, ko izmanto metinasanas darbibas, jarikojas uzmanigi.
Nekad nelaujiet elektrodam, elektrodu turétajam vai citam elektriski “karstam” dajam pieskarties cilindram.
Atverot cilindra varstu, turiet galvu un seju prom no cilindra varsta izejas.

Vienmer drosi nostipriniet balonu un nekad neparvietojieties ar pievienotu regulatoru un $iteném.

Cilindru parvietosanai izmantojiet piemerotus ratinus.

Regulari parbaudiet visus savienojumus un savienojumus, vai nav nopludes.

Pilni un tuksi baloni jauzglaba atseviski.

Nekad nesabojajiet un neparveidojiet nevienu cilindru




DROSIBAS INSTRUKCIJAS

Uguns apzina
GrieSanas un metinasanas process var izraisit nopietnu ugunsgreka vai eksplozijas risku.
Slegtu konteineru, tvertnu, mucu vai caurulu grieSana vai metinasana var izraisit spradzienu.
Metinasanas vai grieSanas procesa radusas dzirksteles var izraisit aizdeg3anos un apdegumus.
LTS Pirms grieSanas vai metinasanas parbaudiet un novertéjiet, vai vieta ir drosa.
[zvédiniet visus uzliesmojosos vai spradzienbistamos tvaikus no darba vietas.
Nonemiet visus uzliesmojo3os materialus prom no darba zonas. Ja nepiecieSams, parklajiet uzliesmojosus materialus
vai konteinerus ar apstiprinatiem vakiem (sekojot razotaja noradijumiem), ja tos nevar iznemt no tuvakas apkartnes.
Negrieziet vai nemetiniet vietas, kur atmosféra var bt uzliesmojosi putekli, gazes vai Skidrie tvaiki.
Vienmér turiet tuvuma atbilstoSu ugunsdzésamo aparatu un zinat, ka to lietot.

Karstas dalas

Vienmér nemiet véra, ka materials, kas tiek griezts vai metinats, loti sakarst un saglabas 3o siltumu
& ieverojami ilgu laiku, kas var izraisit smagus apdegumus, ja netiek lietoti atbilstosie IAL.
Nepieskarieties karstam materialam vai dalam ar kailam rokam.
Vienmer |aujiet atdzist, pirms stradajat ar materialu, kas nesen griezts vai metinats.
Izmantojiet atbilstosus izolétus metinasanas cimdus un apgérbu, lai apstradatu karstas dalas, lai izvairitos no
apdegumiem.

Troksna izpratne

GrieSanas un metinasanas process var radit troksni, kas var radit neatgriezeniskus dzirdes bojajumus.
A GrieSanas un metinasanas iekartu raditais troksnis var sabojat dzirdi.

Ja trokSna limenis ir augsts, vienmeér pasargajiet ausis no trok3na un valkajiet apstiprinatas un piemérotas
ausu aizsargierices. Konsultgjieties ar vietéjo specialistu, ja neesat parliecinats, ka parbaudit trokSna limeni.

RF deklaracija

lekartas, kas atbilst Direktivai 2014/30/ES par elektromagnétisko savietojamibu (EMC) un EN60974-10
tehniskajam prasibam, ir paredzétas lietosanai industrialas ekas, nevis sadzives vajadzibam, kur
elektroenergiju nodrosina ar zemsprieguma sabiedrisko sadales sistému.
Var rasties grutibas nodrosinat A klases elektromagnétisko savietojamibu sistémam, kas uzstaditas majsaimniecibas
vaditas un izstarotas emisijas dél.
Elektromagnétisko problemu gadijuma lietotajs ir athildigs par situacijas atrisina$anu. Var biit nepiecieSams ekranét
aprikojumu un uzstadit piemérotus filtrus pie elektrotikla.

LF deklaracija

Stravas padeves prasibas skatiet iekartas datu plaksnite.

Sakara ar paaugstinatu primaras stravas absorbciju no baro3anas tikla, lieljaudas sistémas ietekmé tikla

nodrosinatas jaudas kvalitati. Lidz ar to $im sistémam ir japieméro piesléeguma ierobeZojumi vai
maksimalas pretestibas prasibas, ko pielauj tikls publiska tikla piesleguma punkta.
Saja gadijuma uzstaditajs vai lietotajs ir atbildigs par iekartas pieslégsanu, nepieciesamibas gadijuma konsultéjoties ar
elektroenergijas piegadataju.




DROSIBAS INSTRUKCIJAS

Materiali un to iznicinasana

@9 Metinasanas iekartas tiek razotas saskana ar BSI publicétajiem standartiem, kas atbilst CE prasibam
'. " materialiem, kas nesatur operatoram bistamus toksiskus vai indigus materialus.
Neizmetiet iekartu kopa ar parastajiem atkritumiem.

E Eiropas Direktiva 2012/19/ES par elektrisko un elektronisko iekartu atkritumiem nosaka, ka
elektroiekartas, kuram ir pienacis miiZa beigas, ir jasavac atseviski un janodod videi draudziga

— parstrades uznémuma, lai tos iznicinatu.

Lai ieguitu sikaku informaciju, ludzu, skatiet HSE timekla vietni www.hse.gov.uk

lepakojuma saturs un izpakosana

Katram modelim jusu jaunaja Jasic EVO produktu komplekta bus ieklautas Sadas preces.

Esiet uzmanigi, izsainojot saturu, un parliecinieties, ka visi priekSmeti ir klat un nav bojati.

Ja tiek konstatéti bojajumi vai trukst priekSmetu, vispirms sazinieties ar piegadataju un pirms produkta uzstadisanas
vai lieto3anas.

lerakstiet izstradajuma modeli, sérijas numurus un iegades datumu informacijas sadala, kas atrodas 3is lieto3anas
rokasgramatas priekejas lapas iekSpuse.

Jasic EVO TIG 200 PFC

« ET-200 PFCharosanas avots

« Tl lapa

* MMA darba vad

« Darba atgriesanas vaditajs

« USB zibatmina ar lieto3anas instrukciju
* 2m gazes $|utene (¢/w armatara)

Jasic EVO TIG 200P PFC

« ET-200P PFC baro3anas avots

« Tl lapa

* MMA darba vad

« Darba atgrieSanas vaditajs

« USB zibatmina ar lietosanas instrukciju
* 2'm gazes $|utene (c/w armatira)

200

-

Ludzu, nemiet véra: lepakojuma saturs var bt loti atkarigs no valsts atrasanas vietas un iegadatas iepakojuma
dalas numura




SIMBOLU APRAKSTS

/NI | Pirms lietosanas uzmanigi izlasiet 3o lietoSanas rokasgramatu.

A Bridinajums darbiba.

Vienfazes statiskais frekvences parveidotajs-transformators taisngriezis.

D>
1 ~50/60Hz

Vienfazes mainstravas avota un nominalas frekvences simbols.

Var izmantot vide, kura ir augsts elektriskas stravas trieciena risks.

IP | IP Aizsardzibas pakape, pieméram, [P23S.

U: | U1 Nominalais mainstravas ieejas spriegums (ar pielaidi £15%).

limax | 1Tmax Nominala maksimala ieejas strava.

Lew | 1eff Maksimala efektiva ieejas strava.

X | XDarba cikls, noteikta ilguma laika attieciba pret pilna cikla laiku.

[
S

U0 Spriegums bez slodzes, sekundara tinuma atvertas kedes spriegums.

(=
~

U2 Slodzes spriegums.

H Izolacijas klase.

Neizmetiet elektriskos atkritumus kopa ar citiem parastajiem atkritumiem. Aizsargajiet muisu vidi.

Bridinajums par elektriskas stravas trieciena risku.

Pasreizéja vieniba “A”

Parkarsanas aizsardzibas indikators.

Parstravas aizsardzibas indikators.

VRD funkcijas indikators.

MMA rezims.

I\H@©*>§I‘ T

=8

LIFTTIG rezims.

e e
o~
EEN)

Metinasanas elektroda diametra izvéle MMA.

MMA strava.

MMA karsta starta strava.

MMA loka speks.

MetinaSanas rezima parslégsana.

OOF PP

Citu funkciju parslégsana.

Bezvadu indikacija.

Talvadiba.

0E

Bezvadu talvadibas pults savienosana pari.
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SIMBOLU APRAKSTS

Tpre

PriekSplasma

Is

Sakotnégja strava

Tup

Slipuma laiks

Maksimala strava

Bazes strava

Nogazes laiks

Apdares strava

Pecplusmas laiks

Punkta metinasanas laiks

Impulsu frekvence

Impulsu darba cikls

DCTIG rezims

Lidzstravas impulsa TIG rezims

Impulsu frekvences mérvieniba “Hz"

HF loka palaiSanas rezims

PacelSanas loka palaisanas rezims

>>>>>

Gudra gaze




PRODUKTA PARSKATS

Sis digitalas DCTIG 200 un TIG200P invertora metinasanas
iekartas ir aprikotas ar progresivu tehnologiju, kas nodrosina
izcilu metinasanas veiktspéju un lietotaja pieredzi. Tie
nodrosina stabilu loku, kas ir ideali piemérots DC HF TIG, DC
Lift TIG, impulsa TIG un MMA, kas var metinat oglekla teraudu,
mazlegétu téraudu, neriisejoso téraudu un citus materialus.

Turklat tie piedava daudzas reguléjamas TIG un MMA funkcijas
un funkcijas, kas padara Sis iekartas loti izturigas un izturigas
plaSam metinasanas lietojumu klastam.

Unikala elektriska struktara un gaisa kanalu dizains iekartas
iekSpusé palielina jaudas iericu radita siltuma izkliedi, tadejadi
uzlabojot iekartas darba ciklu. Pateicoties unikalajai gaisa plusmai, iekarta
var efektivi novérst stravas iericu un vadibas kézu bojajumus no ventilatora
ievilktiem putekliem, tadéjadi ieverojami uzlabojot iekartas uzticamibu.

Unikalais ClearVision displejs operatoram piedava skaidrus un informativus datus par piedavato metinasanas procesu.

Galvenas funkcijas ir:

* Divi metinasanas procesi: DCHF un Lift TIG un MMA.

« EVO klasts piedava robustu un industrialu izskatu ar ergonomisku dizainu, kas ietver Active Balancing Air Passage (ABAP).

* lebiivéta jaudas koeficienta korekcija (PFC). Kur jaudas koeficients ir patiesas jaudas (KW) attieciba, dalita ar reaktivo jaudu (kvar).
Jaudas koeficienta vértiba ir no 0,0 lidz 1,00, un, ja jaudas koeficients parsniedz 0,8, ierice efektivi izmanto tikla ievades jaudu.

« Plada spriequma tikla ieeja, $i tehnologija lauj tiem pilniba darboties ar tikla ievades padevém nemanami starp 95V ~ 265V
mainstravu ar automatisku tikla spriequma svarstibu kompensaciju.

« (learVision digitala vadibas panela tehnologija.

« Pilnvértigas TIG funkcijas, tostarp domuzimes loka, pirms/péc gazes taimeri, augsup/lejup slipuma kontrole, 2T/4T un vieda gazes
kontrole, lai optimizétu aizsarggazes patérinu.

« Atkariba no izvélétas iekartas opcijas (ET-200 vai ET-200P) iekarta var bat aprikota ar pilnu TIG impulsu vadibu.

« lekartas funkcijas, pieméram, atra ripnicas atiestatisanas funkcija, automatiskais miega reZims un sprieqguma
samazinasanas ierice (VRD).
iekartas iekSpuse.

* Aizsardziba pret parkarsanu un parkarsanu.

» MMA funkijas, kas ietver loka spéku, karstas palaiSanas stravu un pretpielipsanu, kas nodroina vieglu loka palaisanu, zemu
$lakatu, stabilu stravu, kas nodrosina labu metinajuma lodites formu, padarot So iekartu ideali piemérotu plasam elektrodu
klastam.

« Parametri tiek automatiski saglabati péc izslégSanas un tiek automatiski atjaunoti péc iekartas restartesanas.

« Ir pieejama papildu bezvadu talvadibas pults.

* Lieljaudas 35-50 mm izskalo3anas ligzdas.

* Generatoram draudzigs.

« Augstas kvalitates listes un roktura apdare.




TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS

Parametrs Vieniba JasicTIG ET-200 JasicTIG ET-200P

Nominala ieeja (UT) V&Hz AC95 ~ 265V 50/60 AC95 ~ 265V 50/60

leejas spriequms v 15V 230V 115V 230V

Nominala ieejas strava (leff) A MMA 15.8 MMA 12.8 MMA15.8 MMA12.8
TIG14.9 T1G9.8 TIG14.9 TIG9.8

Nominala ieejas strava (Imax) | A MMA31.6 MMA 25.6 MMA31.6 MMA 25.6
T1G29.7 TIG 19.5 T1G29.7 TIG19.5

Nominala ieejas jauda kVA MMA3.7 MMA5.9 MMA3.7 MMA5.9
T1G3.4 T1G4.5 11G3.4 TIG4.5

Metinasanas stravas diapazons | A MMA 3.7 MMA 10 ~ 180 MMA10~120 | MMA20.4 ~27.2
11G3.4 TIG5 ~ 200 TIG10 ~ 160 716 10.2 ~ 18.0

Metinasanas spriequma v MMA20.4 ~24.8 | MMA20.4~27.2 | MMA20.4 ~24.8 | MMA20.4 ~27.2

diapazons (U2) 76102~164 | TIG102~18.0 | TIG102~164 | TIG10.2~18.0

Nominalais darba cikls (X) % MMA 120A @ 25% | MMA 180A @ 25% | MMA 120A @ 25% | MMA 180A @ 25%

(novertéts pie 40°C) TIG160A@25% | TIG200A@25% | TIG160A@25% | TIG200A @ 25%

Loka speka diapazons A 0~60

Karsta starta diapazons A 0~60

Pirmspliismas laiks S 0~3

Pécpliismas laiks S 0~15

Sakotnéja un beigu strava A 5~ 200 5~160 5~200 5~160

Bazes strava A 5~200 5~160 5~200 5~ 160

Slipuma augsup/lejup laiks S 0~10

Impulsu frekvence DC Hz N/A 0.5 ~ 200

Pulse Duty % N/A 10~90

Punktu metinasanas laiks S 0.1~10

Bezslodzes spriegums (0CV) (UO) | V 68

VRD spriegums (Ur) v 10.5

Loka sakuma rezims = HF / Lift

Efektivitate % 84

Dikstaves valsts vara W <50

Spéka faktors s o 0.9

Standarta - EN60974-1

Aizsardzibas klase IP 1P23S

|zolacijas klase -

Troksnis Db <70

Darba temperatiras diapazons | °C -10 ~ +40

Uzglabasanas temperatira °C -25 ~ 455

Izmérs (ar rokturi) mm 453 x 150 x 313 (LxWxH)

Neto svars Kg 8.4

Kopéjais svars Kg

Ludzu, nemiet véra: Izgatavoto produktu atSkiribu dé| visi noraditie veiktspéjas radrtaji, jaudas, izméri, izméri un
svars ir tikai aptuveni. Sasniedzama veiktspéja un vértéjumi lietosanas laika var bat atkarigi no pareizas uzstadisanas,
lietojuma un lietoSanas, ka ari no reqularas apkopes un apkopes.
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VADIBAS IERICU APRAKSTS - ET-200

S

1.
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X0 0 NS VAW

kats no priek3as

Masinas parnésasanas rokturis

Digitalais lietotaja vadibas panelis (sikaku informaciju
skatiet apaksa)

Bezvadu talvadibas pults (péc izvéles)

“+" |zejas spaile*, Savienojums darba skavas TIG rezima
Aizsarggazes izpludes savienotajs

“-"|zejas spaile*, TIG degla savienojums TIG rezima
Vadu talvadibas pults 9 kontaktu ligzda

levades stravas kabelis

. Aizsarggazes iepliides $|utene

Panela ligzdas izmérs ir 35/50 mm

kats no aizmugures

0. Masinas parnésasanas rokturis

1. IESLEGTS/IZSLEGTS stravas padeves slédzis

2. Aizsarggazes ieplides savienotajs

3. Aizmugurejais panelis ar integretam dzeséSanas atverém

14. levades stravas kabelis

VADIBAS PANELIS

4O bl W N -

15

16
17

18
19

15. TIG parametru displeja laukums
16. Digitalais displeja logs
17. Bridinajuma indikatori
21 18. Lidzstravas TIG un MMA metinasanas procesa izvéles
slédzis un indikatori
22 19. HF un Lift TIG izvéles slédzis un indikatori
23 20. Talvadibas pults ieslegsanas slédzis un indikators
24 21, Viedais gazes ieslégianas slédzis un indikators
25 22, Parametru requlé3anas poga
23, VRD funkcijas indikators
24. MMA parametru izvéles slédzis un indikatori
25. TIG degla pogas vadibas rezima izvéles sledzis
un indikatori




VADIBAS IERICU APRAKSTS - ET-200P

Skats no prieksas

1.
2,

X0 0 NS ;AW

Masinas parnésasanas rokturis

Digitalais lietotaja vadibas panelis (sikaku informaciju
skatiet apaksa)

Bezvadu talvadibas pults (péc izvéles)

“+" |zejas spaile*, Savienojums darba skavas TIG rezZima
Aizsarggazes izpludes savienotajs

“-"|zejas spaile*, TG degla savienojums TIG rezima
Vadu talvadibas pults 9 kontaktu ligzda

levades stravas kabelis

. Aizsarggazes iepliides $|dtene

Panela ligzdas izmérs ir 35/50 mm

Skats no aizmugures

1
1
1
1

0. Masinas parnésasanas rokturis

1. IESLEGTS/IZSLEGTS stravas padeves slédzis

2. Aizsarggazes ieplides savienotajs

3. Aizmuguréjais panelis ar integrétam dzeseSanas atverém

14. levades stravas kabelis

VADIBAS PANELIS

4O bl W N -

15

16
17

18
19

15. TIG parametru displeja laukums
16. Digitalais displeja logs
17. Bridinajuma indikatori
21 18.DCTIG, DCPulse TIG un MMA metinasanas procesa
izveles sledzis un indikatori
22 19. HF un Lift TIG izvéles slédzis un indikatori
20. Talvadibas pults iesleg3anas slédzis un indikators
24 21, Viedais gazes ieslégsanas slédzis un indikators
25 22, Parametru requlé3anas poga
23. VRD funkcijas indikators
24. MMA parametru izvéles slédzis un indikatori
25. TIG degla pogas vadibas rezima izveles slédzis
un indikatori




UZSTADISANA

Uzstadisana

Ipasnieks/lietotajs ir atbildigs par $is metinasanas iekartas

uzstadisanu un lieto3anu saskana ar 3o lietosanas instrukdiju. Pirms
Sis iekartas uzstadisanas ipasniekam/lietotajam ir javeic iespgjamas |
briesmas apkartéja teritorija. “

Izpakosana

Parbaudiet, vai uz iepakojuma nav bojajumu pazimju.

Uzmanigi nonemiet iekartu un saglabajiet iepakojumu vai vismaz
[idz uzstadisanas pabeigsanai.

Ja kadas preces triikst vai ta ir bojata, vispirms sazinieties ar savu piegadataju.

Pacelsana

Jasic ET-200P ACDC ir iebavéts rokturis, lai to varétu viegli pacelt tikai ar roku. Vienmér parliecinieties, ka masina tiek
pacelta un transportéta drosi un drosi.

Atrasanas vieta

Masina janovieto piemeérota vieta un vide. Jauzmanas, lai izvairitos no mitruma, putekliem, tvaika, ellas vai kodigam
gazem. Novietojiet uz drosas lidzenas virsmas un nodrosiniet, lai ap iekartu butu pietiekams attalums, lai nodrosinatu
dabisku gaisa plismu. Neizmantojiet sistému lietd vai sniega.

Novietojiet metinaanas stravas padevi athilsto3a baroSanas punkta tuvuma, nodrosinot, ka ap iekartu atstajat vismaz 30
¢m brivas vietas, lai nodrosinatu pareizu ventilaciju.

Pirms lietoSanas vienmér novietojiet iekartu uz stingras lidzenas virsmas, lai ta nevarétu apgazties. Nekad neizmantojiet
iekartu uz saniem. Lielaka dala metalu, tostarp nersejosais térauds, metinot vai griezot, var izdalit toksiskus damus.

Lai aizsargatu operatoru un citus apgabala stradajosos, ir svarigi nodrosinat atbilstoSu ventilaciju darba zona, lai
nodrosinatu, ka gaisa kvalitates limenis atbilst visiem vietgjiem un valsts standartiem.

aspektiem un visaptverosas drosibas zinasanas. Visi savienojumi javeic ar izslegtu stravas
padevi. Nepareizs ievades spriegums var sabojat iekartu.
Elektribas trieciens var izraisit navi; péc iekartas izslegsanas iekarta joprojam ir augsts spriegums, tadel,
nonemot parsegus, vismaz 10 minites nepieskarieties nevienai no iekartas spriequmaktivajam dalam.
Nekad nepievienojiet iekartu elektrotiklam ar nonemtiem paneliem. Sis iekartas elektrisko pieslégsanu
veic atbilstosi kvalificets personals, un tie javeic ar izslégtu stravas padevi. Nepareizs spriegums var
sabojat iekartu.

2 Sekojosai darbibai ir nepieciesamas pietiekamas profesionalas zinasanas par elektriskajiem

leejas stravas pieslegums
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UZSTADISANA

1. Parbaudiet ar multimetru, lai parliecinatos, ka ieejas spriequma vértiba ir noraditaja ieejas spriequma diapazona.

2. Parliecinieties, vai metinataja stravas slédzis ir izslegts.

3. Pievienojiet ievades tikla kabela vadus pareiza izmera kontaktdaksai, parliecinoties, ka strava, nulles un zemejuma
vadi ir pievienoti pareizi.

4. Parliecinieties, vai stravas padeves drodinatajs ir pareizi novertets pievienotajai iekartai.

5. Stingri pievienojiet iekartas stravas kontaktdak3u atbilstoSajai baro3anas ligzdai.

Ludzu, nemiet vera: Ja iekarta ir jadarbina ar gariem pagarinatajiem, ludzu, izmantojiet pagarinataju
ar lielaku kabela Skersgriezuma laukumu, lai samazinatu sprieguma kritumu, liidzu, konsultéjieties ar
elektriki vai elektribas piegadataju, lai uzzinatu ieteicamo izmeru.

Gazes savienojumi

Gazes regulators ir paredzéts, lai samazinatu un kontrolétu augstspiediena gazi no cilindra vai
caurulvada lidz darba spiedienam, kas nepiecieSams Jasic TIG iekartai.

Pirms regulatora uzstadisanas notiriet balona varsta izvadu. Saskanojiet requlatoru ar cilindru un
pirms pievieno3anas parliecinieties, ka regulators un requlatora iepliide un cilindra izplude atbilst.
Pievienojiet requlatora ieplides savienojumu ar cilindru un ciesi pievelciet to (neparvelciet)

ar piemérotu uzgrieZnu atslégu. Ja izmantojat gazes pliismas méritaju, pievienojiet to
requlatora kontaktligzdai. Pievienojiet gazes Sluteni requlatoram/plismas méritajam,
kas tagad atrodas uz aizsarggazes balona, un otru galu pievienojiet gazes
kontaktligzdai masinas aizmuguréja paneli.

Kad regulators ir pievienots cilindram, vienmer staviet viena regulatora
pusé un tikai tad Ienam atveriet cilindra varstu. Lenam grieziet
requlésanas pogu (pulkstenraditaja virziena), lidz izpludes méritajs
norada, ka esat iestatijis vajadzigo plismas atrumu. Lai samazinatu
gazes pliismas atrumu, pagrieziet reguléSanas pogu preteéji pulkstenraditaja
virzienam, lidz uz méritaja/plusmas méritaja tiek paradits vajadzigais plusmas atrums.

Izejas stravas savienojumi

levietojot darba atgrieSanas vada, MMA elektrodu turetaja vai TIG degla adaptera kabela spraudni metinasanas
iekartas priekSeja panela skalo3anas ligzda,

pagrieziet to pulkstenraditaja virziena, lai pievilktu. ///;\j w? )
Ir |oti svarigi katru dienu parbaudit Sos barosanas (( 7

savienojumus, lai parliecinatos, ka tie nav kluvusi

ﬂ&\: o
valigi, preteja gadijuma, lietojot zem slodzes, var \\,<

rasties loka veidoSanas.
Visparejs bibliotekas attels




VADU TALVADIBAS PULTS UZSTADISANA

Vadu rokas talvadibas pults savienojums (standarta)

Standarta EVO TIG 200P ACDC iekarta ir aprikota ar 9 kontaktu talvadibas pults ligzdu (1). Tas lauj
atbilsto3o rokas talvadibas pults vai kajas pedala 9 kontaktu spraudni (2) pievienot tiedi iekartai,
lai piedavatu lietotajam talvadibas pulti.

Ludzu, nemiet vera: Pirms uzstadisanas parbaudiet, vai iekarta atbalsta
vadu rokas talvadibas pulti.

Lai to iespéjotu, jums bus jaievieto papildu attalas saskarnes modulis.

Bezvadu uztvéreja modula uzstadisana

1. Nonemiet plastmasas vacinu “A’, kas paradits attéla pa labi, un uzstadiet
bezvadu uztvéréja moduli, ka paradits attéla.

2. Nonemiet masinas kreisa sanu vaka skraves.
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uztvéréja modula savienojuma liniju ar (N5 ligzdu uz galvenas plates.

Ludzu, nemiet vera: Pirms uzstadisanas parbaudiet, vai iekarta atbalsta
bezvadu rokas talvadibas pultis.

aspektiem un visaptverosas drosibas zinasanas. Parliecinieties, vai iekartas ievades kabelis ir
atvienots no elektribas padeves, un pagaidiet 5 minites pirms masinas parsegu nonemsanas.
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PRIEKSEJA PANELA DISPLEJS

10.

200P PFC

. TIG parametru izvéles apgabals: Nospiezot reguléanas pogu (8), atlases zona tiks ieziméta requléjama parametra

gaismas diode (modelis ET-200 nerada impulsa opciju).
Digitalais skaititajs: parada ieprieks iestatito un faktisko stravu, ka ari parada parametru requlésanas iestatijumus
kopa ar kludu kodiem (skatrt zemak).
Bridinajuma indikatori:

a. Jaiekarta parkarst, iedegsies dzeltena bridinajuma gaismas diode.

b. Sarkana bridinajuma gaismas diode iedegsies, ja iekarta saskarsies ar zemu vai parmerigu ieejas tikla spriequmu.

¢.VRD indikators VRD (Voltage Reduction Device) gaismas diode iedegsies, kad iekarta ir MMA rezima

un iriespgjota VRD funkdija.

TIG, TIG impulsa un MMA selektors un indikatori: |auj operatoram parslégties starp MMA un TIG metinaSanas
rezimiem, izmantojot zemak eso3o zalo pogu (modelim ET-200 nav impulsa rezima).

. TIG palai3anas reZima izvéles slédzis (kontakta vai bezkontakta aizdedze): NospieZot 3o sledzi, jus izvélaties HF loka

palaianas aizdedzi vai pacelat loka aizdedzi TIG reZima, un iedegsies atbilstibas indikators.
Talvadibas pults izvéle: Nospiezot S0 pogu, pasreizeja vadiba no panela tiks iestatita uz talvadibas ierici, pieméram,
kajas pedali vai TIG lapas talvadibas potenciometru, ka art MMA talvadibas ierici.

. Viedas gazes atlase. Si funkcija automatiski saskanos pécplismas gazes laiku ar lietotaja parametru iestatisanu TIG

rezima (ja ir IESLEGTS Smart Gas, jiis nevarat pieklit péc gazes laika opcijai).

Regulésanas vadibas poga/poga: Nospiezot vadibas poqu, varat ritinat masinas parametrus un péc tam uz atlasita
parametra var pagriezt vadibas pogu, kas |auj pielagot atlasrto parametru iestatijumu, kas redzams vadibas panela
digitalaja displeja.

MMA parametru izvéles zona: NospieZot requlésanas slédzi, jums bis piekluve MMA metinasanas stravas, karstas
palaisanas un loka spéka kontroles MMA parametru regulésanai.

Degla spruda slédza izvéles apgabals: izmantojiet S0 selektora pogu, lai izvélétos 2T, 4T, cikla vai vietas rezimu TIG
degla slédza vadibai.




VADIBAS PANELIS - FUNKCIJAS

TIG parametru izvéles apgabals, ka paradits ieprieks, parada procesa plusmu TG metinaanas laika. Nospiezot
requlésanas vadibas ciparripu, tiks izcelta Ip indikatora LED, un péc tam pagriezot vadibas ripu, jus ritinasit citus
parametrus atlases apgabala.

Ludzu, nemiet véra: leprieks redzamais attéls ir no modela ET-200P TG impulsa rezima.

Gazes priekSpliismas laika indikators, kad $ parametra gaismas diode ir IESLEGTA, tas norada, ka

Tore priek3plusmas gazes laiku var norequlét no 0 lidz 3 sekundém, kas paradits augstak esosaja displeja.
Is Sakotnéjas stravas indikators, kad parametra LED ir IESLEGTS, tas norada, ka sakotnéjo stravu var noregulét no
5 lidz 200 ampeériem (vai 5 ~ 160 ampériem 115V reZima), kas paradits vadibas panela displeja.
T. Up-slopen laika indikators. Kad indikators ir IESLEGTS, augSupversto stravas laiku var norequlét no sakotngjas
P lidz maksimalajai stravai no 0 lidz 10 sekundem, kas tiek paradits vadibas panela displeja ieprieks.
Ip Maksimalas stravas indikators bas IESLEGTS, kad tas ir atlasits, un maksimalo metinasanas stravu var
requlét no 5 ~ 200 ampériem (vai 5 ~ 160 ampériem 115V reZima), kas paradits vadibas panela displeja.
Bazes stravas indikators, kad indikators ir ieslégts (tikai impulsa rezima), var iestatit zemako stravas
Ib | vértibu, untair reguléjama no 5 ~ 200 ampériem (vai 5 ~ 160 ampériem 115V rezima) (Ib nav ieklauts
modeli ET-200)
T Nolaisanas laika indikators. Kad indikators ir IESLEGTS, lejupslides stravas laiku var noregulét no
QoW | aksimalas lidz galigajai stravai no 0 lidz 10 sekundém, kas tiek paradits vadibas panela displeja ieprieks.
Pabeigsanas stravas indikators, kad parametra LED ir [ESLEGTS, tas norada, ka galigo stravu var norequlét
If | no5 ~ 200 ampériem (vai 5 ~ 160 ampériem 115V rezima), kas tiek paradits vadibas panela displeja
ieprieks.
Toost Gazes pécpliismas laika indikators, kad 3 parametra gaismas diode ir IESLEGTA, tas norada, ka pécplismas
P gazes laiku var requlét no 0 lidz 15 sekundem, kas tiek paradits vadibas panela displeja ieprieks.
T... Punkta metinasanas laika indikators. Kad indikators ir ieslégts, tas norada punktmetinasanas laiku, kas
tiek paradits vadibas panela displeja. To var noregulét no 0,1 lidz 10 sekundém.
NN | TGimpulsa rezima iedegsies impulsa frekvences indikators, lai noraditu, ka impulsa frekvenci var regulét
H | un starp vértibam no 0,5 lidz 200 Hz (modeli ET-200 impulsa frekvence nav pieejama)
g | TGimpulsa reZima iedegsies impulsa darba cikla indikators, noradot, ka maksimala stravas laika un
%

impulsa perioda attiecibu var noregulét no 10 [idz 90%. (Modelim ET-200 impulsa platums nav pieejams)
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Digitalais displejs

Digitalais skaititajs, ka paradits pa labi, parada ieprieks iestatitas un faktiskas
stravas vertibas, laika iestatijumus, frekvences vértibas, procentus, kludu
kodus un citus parametru iestatijumus, kad tas ir atlasits.

Kad iekarta neveic metinasanu, automatiski tiks paradita ieprieks iestatita

metinasanas stravas vértiba. Kad iekarta metina, tiek paradita “faktiska” izejas
metinasanas stravas vértiba.

Kad rapnicas iestatijumi ir atjaunoti, tiek paradita atpakalskaitisana. Sérijas numuru var izsaukt un paradit displeja.
Kad iekartai rodas klame, tiks paradits kludas kods, kas attiecas uz kludu.

« Indikators “A” iedeqas, kad tiek reguléts stravas stiprums vai ir strava.

« Indikators“S”iedegas, kad tiek paradits un tiek requléts laika parametrs.

« Indikators‘Hz'iedeqas, kad tiek paradits un tiek requléts frekvences parametrs.

« Indikators “%" iedegas, kad tiek paradits procentualais parametrs un tiek requléts.

Parametru regulésanas grozama poga
So daudzfunkcionalo vadibas pogu izmanto, lai ritinatu dazadus metinasanas iekartas parametrus.

Atkariba no izvéléta metinasanas procesa, pagriezot vadibas pogu, operators var izvéléties
nepiecieSamos metinasanas procesa parametrus, pec tam, nospiezot vadibas pogu, iedegsies
parametra gaismas diode, un péc tam, pagrieZot, varat veikt nepiecieSamo reqgulésanu. nospiezot
vadibas pogu un vélreiz nospiezot vadibas pogu, iestatijums tiek saglabats, un to apstiprina, kad
LED parstaj mirgot un parametrs tiek saglabats.

zveletais parametrs un parametru vertibas tiek paraditas ar parametru LED, ka ari uz digitala displeja skaititajiem, un
gaismas diodes blakus skaitrtajam norada, vai parametrs ir amperi, sekundes, % vai Hz, ka paradits ieprieks.

Metinasanas laika, pagriezot requlésanas vadibas pogu, tiks noreguléts izvélétais parametrs, un Sie iestatijumi tiks
atziméti ari ar zalo gaismas dioZu masivu, kas rinko ap vadibas skalu.

Bridinajuma indikatori

Parmeriga temperatura

Parkarsanas indikatora gaisma norada, ka iekarta ir iek|uvusi parkarsanas aizsardziba un ir apstadinajusi
metinasanas izvadi, iekarta atkartoti aktivizésies, kad iekarta bs atdzisusi.

Virs stravas

@Virsstrévas indikators norada, ka iekarta ir iegajusi parstravas aizsardziba un ir apturéjusi izvadi. Atiestatiet
= iekartu, izsledzot un péc tam atkal ieslédzot.

Ludzu, nemiet véra: Ja ieprieks minétas k|udas joprojam pastav, skatiet 28. Ipp., lai veiktu ripnicas atiestatisanu

21




VADIBAS PANELIS - FUNKCIJAS

Sis TIG un MMA opciju zonas (paraditas ieprieks) ir sadalitas 4 zonas: TIG un MMA metinasanas procesa rezims, HF loka
aizdedzes slédzis vai nu HF aizdedzei vai pacelSanas TIG loka palaiSanai, TG degla palaiSanas rezims un MMA vadibas
ierices, kas ir aprakstitas nedaudz. sikak, ka noradits zemak:

1.

Metinasanas rezima izveles sledzis

Metina3anas re7ima izvéles zona ir metinasanas rezima indikatori, ka ari TIG, TIG impulsa un MMA reZima izvéles
sledzis. (leprieks redzamais atteéls ir ET-200P vadibas panelis, jo modelim ET-200 nav impulsa funkcijas). Nospiezot
TIG reZima izvéles taustinu, varésiet izvéléties vajadzigo metinasanas reZimu un atbilstosi jusu izvélei iedegsies
atbilstosais indikators.

. TIG metinasanas reZima palaiSanas metode

TIG loka aizdedzes veids:
(a) Nospiediet taustinu (Nr. 2 augstak) un, kad HF (augs&jais) indikators ir IESLEGTS, jiis esat ieslédzis HF loka aizdedzi.
(b) Nospiediet taustinu vélreiz un, kad pacel3anas loka (apaksgjais) indikators ir IESLEGTS, jiis esat ieslédzis
pacel3anas loka aizdedzi. Kad 3aja rezima volframu novietojat saskaré ar apstradajamo priek$metu,
nospiediet degla spridu, tad lénam paceliet degli, lai saktu TIG metinasanas loku.

. TIG lapas palaisanas rezimi

Lapas palaisanas funkdiju reZimi: 2T, 4T, atkartosana un spotésana. Nospiediet taustinuNo3; lai izvélétos vajadzigo
metinasanas palaiSanas reZimu, un atkariba no izvélétas TlG degla palaisanas opcijas iedegsies athilstosais LED
indikators, stkaku informaciju skatiet 36. un 37. Ipp.

MMA parametru atlases zona

Saja apgabala ir MMA parametri, kurus var atlasit. Kad esat izvélgjies MMA rezimu (ka aprakstits 1. punkta
ieprieks), varésiet nospiest parametru re7ima taustinu, lai cirkulétu caur MMA stravas izvadi, karstas palaiSanas un
loka spéka funkcijam, un atbilsto3i jusu izvélei iedegsies atbilsto3ais indikators.

Vieda gazes funkcija

NospieZot Smart Gas sledzi, 31 funkcija tiks iespéjota, un, kad ta bis aktiva, indikators iedegsies,
SMART - R TN P T R ve = &= . T e v = - .
PNl noradot, ka iekarta ir viedas gazes rezima. Si funkcija automatiski saskanos atbilstoso pecplusmas laiku
atbilstosi lietotaja metinasanas specifikacijam, kas efektivi palidz samazinat aizsarggazes patérinu.
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Talvadibas pults izvele
Talvadibas pults |auj lietotajam izvéleties padreizejo vadibu no priekeja panela vai tikt vadita attalinati,
| izmantojot 9 kontaktu vadibas ligzdu vai papildu bezvadu vadibu MMA unTIG talvadibas iericém.
LED indikators blakus talvadibas pogai norada, vai talvadibas pults ir iespéjota vai nav.

« Ja gaismas diode ir IZSLEGTA, stravas vadiba notiek, izmantojot vadibas paneli, un panela requléSanas skala mainis metinasanas
stravas stiprumu.

« Ja LED ir IESLEGTS, pievienota vadu vai bezvadu rokas/pédas vadibas ierice saks metinasanas procesu un kontrolés stravas
stiprumu ampeéros.

MMA reZima varat izmantot ari talvadibas stravas vadibas ierici, kas kontrolés MMA stravas stiprumu. Kad ir uzstadits

kajas pedalis, nospiezot kajas pedali, palielinas metinasanas strava, un, atlaiZot kajas pedali, metinasanas strava

samazinasies.

Talvadibas pults ir efektiva gan TIG, gan MMA rezima.
VRD indikators

@> VRD LED iedegsies, kad iekarta ir MMA rezima un ir iesp&jota VRD funkcija. Kad iedegas VRD indikators, izejas
= spriequmsir11,5V.

Ludzu, pemiet vera:

* VRD gaismas diode nodzisis, kad tiks izveidots metinasanas loks.

« VRD var atsp&jot, lai gan Sim uzdevumam ir nepiecieSams tehnikis, lidzu, sazinieties ar savu piegadataju, lai iegiitu sikaku informaciju.
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Konfiguracijas iestatijumi (inZenieru rezims)

GaidiSanas laika regulesana

Gaidisanas laiks ir funkcija, kas, ja operators neveic nekadas darbibas
ar JasicTIG iekartu, pec ieprieks noteikta laika (Rupnicas laiks: 10
minutes) iekarta paries gaidisanas (miega) rezima.

Lai atvertu iestatijumu ekranu, nospiediet un 2 sekundes turiet
nospiestu “Padreizéjo iestatrjumu skalas pogu’, un displeja tiks
paradits, ka atpakalskaitiSana saksies no 3 sekundém lidz nullei.

Lai pieklutu gaidstaves laikam, vélreiz nospiediet vadibas ripu, lai
ievaditu 3o parametru.

Tagad pagrieziet vadibas ripu pulkstenraditaja virziena/pretéji pulkstenraditaja virzienam, lai mainitu gaidstaves
reakcijas laiku.

Ir pieejami Cetri limeni, no kuriem izvélgties: 0, 5, 10 un 15 (kur 0 nozimé invalidu). 5, 10 un 15 atbilst reakcijas laikiem
minates. (nokluséjuma vértiba ir 10.)

[zvéloties izvéleto reakcijas laiku, nospiediet vadibas ripu, lai saglabatu padreizéjos iestatijumus. Péc tam nospiediet
metinasanas rezima pogu & lai pabeigtu darbibu un izietu.

Gaidstaves funkcija ir pieejama tikai TIG rezima.

lekarta neparies gaidstaves re7ima, ja ir pievienota vadu pédas vadiba.

Jaiekarta netiek izmantota noteikta laika perioda (pieméram, 10 minates), iekarta paries
gaidiSanas rezima, kura ierice izsledzas, un displeja paneli mirgos tikai pirma cipara vidéja
josla. Zibspuldzes frekvence ir 1 mirk3kinat sekunde.

degla sprida, talvadibas ierice vai kada no vadibas panela pogam.

leejas parsprieguma un zemsprieguma aizsardziba

Pieklistot inZenieru konfiguracijas ekranam, nospiediet un 2 sekundes turiet nospiestu
“Pasreizejo iestatijumu skalas pogu’, un displeja redzésiet, ka atpakalskaitisana saksies
e no 3 sekundém lidz nullei, kad atpakalskaitidana bus pabeigta, paneli tiks paradits “F01”,
Lai piek|dtu ieejas sprieguma aizsardzibai, grieziet vadibas ripu, lidz
displeja tiek paradits “F02, un vélreiz nospiediet vadibas ripu, lai
piek|utu Sim parametram.

N Tagad pagrieziet vadibas ripu pulkstenraditaja virziena/pretéji
pulkstenraditaja virzienam, lai mainitu parsprieguma un zemsprieguma
aizsardzibas iestatijumu uz vienu no:

0 = izslégts un 1= IESLEGTS (ieslégts).
Péc izvéles veik3anas nospiediet vadibas ripu, lai saglabatu izvéléto iestatijumu, un péc tam nospiediet metinasanas
rezimu & pogu, lai pabeigtu darbibu un izietu.

Si opcija riipnica ir iestatita uz IESLEGTS. Pirms traucgjat $o iestatijumu, sazinieties ar Jasic tehnisko dienestu.
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Konfiguracijas iestatijumi (inZenieru rezims)

Atjaunot rupnicas iestatijumus

Lai atiestatrtu ET-200 vai ET-200P rapnicas iestatijumus, nospiediet un turiet
metinasanas rezimu & nospiediet pogu 5 sekundes, lai atjaunotu visus ripnicas
iestatijumus.

Péc pogas turesanas 1 sekundi displeja loga tiks paradits sakums
no 3 lidz nullei. Kad atpakalskaitisana beidzas, tiek atjaunoti ripnicas iestatijumi.
Japoga tiek atlaista pirms atpakalskaitisanas beigam, atjaunosana nenotiks.

Rupnicas iestatijumi ir tadi, ka paradits tabula zemak.

Metinasanas parametrs | Vieniba MMA DCTIG DCPulseTIG
Pirmsplismas laiks Sekundes | - 0.5 0.5
Sakotnégja strava Amps - 10 10
Slipuma laiks Sekundes | - 0.5 0.5
Maksimala strava Amps - 100 100
Bazes strava Amps - - 50
Nogazes laiks Amps - 0.5 0.5
Galiga strava Amps - 10 10
Pécpliismas laiks Sekundes |- 2 2
Punkta metinasanas laiks | Sekundes | - 1 -
Impulsu frekvence Hz - - 50
Impulsu darba cikls % - - 50
Metinasanas strava Amps 80 - -
Karsta palaiSanas strava | Amps 30 - -
Loka spéka strava Amps 30 - -

Sérijas numura displejs

Kad iekarta atrodas dikstaves stavokli (pirms metinasanas),
nospiediet un 3 sekundes turiet gan metinasanas rezima pogu, gan
parametru reguléanas pogu (ka paradits pa kreisi), lai paraditu
iekartas sérijas numuru.

Pagriezot kodétaju, operators vares ritinat, lai displeja redzétu pilnu sérijas numuru.
NospieZot jebkuru taustinu, sérijas numurs tiks izdzésts no displeja.

Ja neveiksit nevienu metinasanas darbibu vai nepieskarsities nevienai vadibas panela
pogai, sérijas numurs péc 20 sekundém displeja tiks automatiski notirits.
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Vadu (pedas pedalis / rokas) talvadibas pults

64. pp. talvadibas pultis)
1. Pirms metinaSanas nospiediet talvadibas pults funkciju = pogu, lai iespéjotu talvadibas pults funkdiju. E
2. Indikators =3 iedegsies, noradot, ka talvadibas funkcija ir iespéjota. Ja ir pievienots talvadibas pults,
talvadibas ierice kontrolé metinasanas stravu. Ja nav pievienots talvadibas pults, metinasanas strava
tiek kontroléta ar panela vadibas riteni.
3. Jaindikators = nedeg, tas norada, ka talvadibas pults funkcija nav aktiva un metinasanas strava tiek kontroléta

Bezvadu talvadibas pults (pecizveles)

(Bezvadu talvadibas pults interfeiss nav obligats, talvadibas opcijas skatiet 48. Ipp.)

1) Bezvadu savienojums pari

Pirms metinasanas nospiediet un turiet panela talvadibas pults funkcijas pogulZlun £ '0
savieno3anas pari pogu (&) no bezvadu talvadibas pults vienlaikus turiet nospiestu 2
sekundes, lai veiktu bezvadu talvadibas pults savienoSanu pari.

Savieno3anas pari laika bezvadu uztveréja modula zilais indikators ~ mirgo, péc veiksmigas savienosanas pari
indikatorsE=Btalvadibas pults re7ims ir ieslégts.

Taja pasa laika bezvadu uztvéréja modula zilais indikators ~ bis pastavigi ieslegts, un metinataja displeja loga bis
redzams “0K".

un

Péc veiksmigas savienoSanas pari metinasanas stravu var requlét ar“+" vai “-" pogam uz bezvadu talvadibas pults.

Stravas diapazons ir no iekartas minimalas lidz maksimalajai stravas vertibai, kas ieprieks tika paradita ka ieprieks
iestatita strava panell.

2) Bezvadu savienojuma atvienosana

Kad talvadibas pults ir veiksmigi savienota pari, nospiediet talvadibas pults funkcijas pogu (2= paneli vai savieno3anas

pari poga (@) no bezvadu talvadibas pults uz 2 sekundém, un talvadibas pults bezvadu savienojums tiks atvienots.

Péc atvieno3anas metinataja displeja loga tiek paradita rakstzime “FAL” un bezvadu uztvéreja modula zalais indikators.
bus pastavigi ieslegts.
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TALVADIBAS PULTS LIGZDA

JasicTIG ET-200PACDC ir aprikots ar 9 kontaktu talvadibas pults ligzdu, kas atrodas uz priek3eja panela, ko izmanto,
lai savienotu dazadas talvadibas ierices, piemeéram: TIG degli ar spruda slédzi, TIG degli ar uzstaditu slédzi un stravas
regulesanas skalu, kajas pedalis vai citas lidzigas ierices, tostarp MMA talvadibas ierices.

Detalizéta informacija par 9 kontaktu talvadibas ligzdu
Pin | Apraksts Signala | Apraksts MMA
Nr simbols
1 Potenciometrs (min) | VCC Energijas padeve
2 Potenciometra tiritajs | ASI Analogais signals
3 Potenciometrs (maks.) | A_GND | Analogais signals GND
4 - (negativs) DIG_SI- | Digitalais signals -
5 + (pozitivs) DIG_SI+ | Digitalais signals +
6 | Parametru izvéle TYPE1 Pedala kontrollera atpaziSana / Digitala signala izvéle
7 | VEIDS TYPE Analoga signala atpazisana (savienots ar GND)
8 | Lapassledzis TORSWI | Lapas slédza signals
9 Lapas slédzis/zemé&jums | GND GND

pagrieziet vitnoto apkakli lidz galam pulkstenraditaja virziena, lidz tas ir ciesi pievilkts.
9 kontaktu spraudna un skavas dalas numurs ir: JSG-PLUG-9PIN
Attalas ierices aktivizeSana

Tapat ka iepriek$eja lapa, lai aktivizetu talvadibas pulti, nospiediet talvadibas pogu, un talvadibas
' indikators iedegsies (ka paradits pa kreisi), tas norada, ka iekarta ir gatava lieto3anai ar talvadibas
ierici. NospieZot talvadibas pogu vélreiz, talvadibas pults tiks izslégta.

Talvadibas ierices vadi

Analoga lapa Pedala talvadibas pults Digitala lapa
Digital torch control
1! 2
2 AN —
[ 5 e 11 |
_.I Parameter : :

selection i
| Pin9 is GND

Switch
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MMA IESTATISANA

Izvades savienojumi

Elektrodu polaritati parasti nosaka izmantota metinasanas stiena veids, lai gan parasti, izmantojot manualas loka
metinasanas elektrodus, elektrodu turétajs ir savienots ar pozitivo spaili un darbs atgriezas pie negativas spailes.

Parasti pastav divas lidzstravas metinataja savienojuma metodes: DCEN un DCEP savienojums.

DCEN: metinasanas elektroda turétajs ir savienots ar negativo polaritati, un sagatave ir savienota ar pozitivo polaritati.
DCEP: elektrodu turétajs ir savienots ar pozitivo polaritati, un sagatave ir savienota ar negativo polaritati.

Operators var izvéleties DCEN, pamatojoties uz parasto metalu un metinasanas elektrodu.

Visparigi runajot, DCEP ir ieteicams pamata elektrodiem (t.i., elektrodiem, kas savienoti ar pozitivo polaritati).

Jajums ir Saubas, vienmer skatiet elektrodu razotaja datu lapu.

i

@,

MMA metinasana

1. Pievienojot metinasanas kabelus, parliecinieties, ka iekartas IESLEGSANAS/IZSLEGSANAS slédzis ir izslégts, un
nekad nepievienojiet iekartu elektrotiklam ar nonemtiem paneliem.

2. levietojiet kabela spraudni ar elektrodu turétaju “+" ligzda metinasanas iekartas priek3eja paneli un pievelciet to
pulkstenraditaja virziena.

3. levietojiet darba atgrieSanas vada kabela spraudni metinasanas iekartas priek3eja panela “-" ligzda un pievelciet to
pulkstenraditaja virziena.

Ja vélaties izmantot garus sekundaros kabe|us (elektroda turétaja kabeli un/vai zeméjuma kabeli), jums ir janodrosina,

lai kabela Skersgriezuma laukums tiek atbilstosi palielinats, lai samazinatu spriequma kritumu kabela garuma dé|.

Ladzu, nemiet véra: |
. _ . v 9 [{/////,
Katru dienu parbaudiet $os =) |
. S
barosanas savienojumus, iz AN

lai parliecinatos, ka tie
nav kluvusi valigi, pretéja
gadijuma, lietojot zem
slodzes, var rasties loka
veidoSanas.
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OPERACIJA - MMA

Pirms metinasanas darbibas uzsaksanas parliecinieties, ka jums ir piemérots acu aizsargs
un aizsargterps. Veiciet ari nepiecieSamos pasakumus, lai aizsargatu visas personas, kas
atrodas metinasanas zona.

MMA metinasana

- _ e elektrodu koda vads:
MMA (manuala metala loka metinasana), SMAW ekranéts vai smags
(ekranéta metala loka metinasana) vai vienkarsi stiena parklajums

metinasana. Metinasana ar stieniem ir loka metinasanas
process, kas izkausé un savieno metalus, karsejot tos ar
loku starp parklatu metala elektrodu un darbu.

gazes vairogs
bariba

Ekran@sana tiek iegiita no elektroda réja parklajuma, ko~ Metinasanassami

bieZi sauc par plusmu. Pildmetalu galvenokart iegust no
elektroda serdes.

Elektrodu aréjais parklajums, ko sauc par plismu, palidz
izveidot loku un nodrosina aizsarggazi, un atdzeséjot
veido izdedZu parklajumu, lai aizsargatu metinajumu no
piesarnojuma.

Kad elektrods tiek parvietots pa apstradajamo gabalu pareizaja atruma, metala
serde nogulsné vienmeérigu slani, ko sauc par metinasanas lodzinu.

parastais ~ metinata izkauséts
metals | Suve metinatais
metals

krateris

Péc metinasanas vadu pievieno3anas, ka aprakstits ieprieks, pievienojiet iekartu
stravas padevei un ieslédziet iekartu “ON’, baro3anas slédzis atrodas iekartas
aizmugureja paneli, novietojiet to pozicija “ON’, panela indikators péc tam iedegas,
ventilators var sakt griezties, kad metinasanas iekarta ieslédzas, un ari vadibas
panelis iedegsies, noradot, ka iekarta ir gatava lietoSanai, ka paradits zemak.

& Uzmanibu, abos izejas spailés ir izejas spriegums.

Dazi metinasanas modeli ir aprikoti ar vieda ventilatora funkdiju. Kad stravas padeve
tiek ieslegta pec kada laika pirms metinasanas sakuma, ventilators automatiski

= partrauks darboties. P&c tam ventilators darbosies automatiski, kad sakas
metinasana.

-
v

Tagad jus varat pievienot metinasanas vadus, ka paradits attéla zemak,
200P PFC parliecinieties, vai elektrodu polaritate ir pareiza, lai atbilstu
izmantotajam metinasanas stienam.

Kreisaja attéla jus ievérosiet, ka ir izvéléts MMA (sarkana krasa) un ka ir atlasits MMA
parametrs stravas kontrolei, un MMA strava tiek requléta ar vadibas ripu un ir iestatita uz 130

ampériem, kas tiek prieksskatits displeja. + &

Jus ieverosiet, ka talvadibas pults opcija ir izslégta, e
tapéc padreizéja vadiba notiek, izmantojot vadibas —

panela ciparripu. @ {
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OPERACIJA - MMA

2 Pirms jebkuras metinasanas darbibas uzsaksanas parliecinieties, ka jums ir piemérots acu

aizsargs un aizsargapgeérbs, jo metinasanas stari, Slakatas, diimi un augsta temperatiira var
izraisit personala ievainojumus. Veiciet ari nepiecieSsamos pasakumus, lai aizsargatu visas
personas metinasanas zona, kas var radit savainojumus.

MMA metinasana

[zvélieties MMA metinasanas rezimu, spieZot zalo bultinu, lidz iedegas MMA
simbols, ka paradits attéla pa labi (sarkana krasa).

MMA rezima varat izvéleties un pielagot metinasanas stravas, karstas
palaiSanas stravas un loka speka parametrus, ka aprakstits talak.

=W MMA stravas requleSanu tagad var veikt, izmantojot pane|a vadibas
reqgulésanas ripu, un to var panakt, nospiezot pogu (ka paradits pa

P kreisi), lidz tiek ieziméta un izgaismota paSreizéja iestatijuma ikona. PagrieZot vadibas ripu pulkstenraditaja

Al \izieni vai pretéji pulkstenraditaja virzienam, metinasanas stravas stiprums ampeéros palielinas vai samazinas.

200P PFC

Ludzu, nemiet véra: Metinadanas stravas requléSanu var veikt metinasanas laika.

Lai izvéletos MMA aizdedzes stravu (palaianas stravu), nospiediet pogu (ka paradits pa kreisi), lidz iedegas
aizdedzes stravas ikona, tagad varat griezt requlésanas vadibas pogu, lidz augstakaja displeja tiek paraditi
vélamie aizdedzes pastiprinataji. Pagriezot vadibas ripu pulkstenraditaja virziena vai pretéji pulkstenraditaja
virzienam, starta strava palielinas vai samazinas.

I

-
v

Lai izvéletos MMA loka speku (startesanas stravu), nospiediet pogu (ka paradits pa kreisi), lidz iedegas loka

speka ikona. Tagad varat griezt requléSanas vadibas pogu, lidz augstakaja displeja tiek paraditi vélamie aizdedzes

- e ——ee s v - . = J=p=* P = . = = Jop=¢ P .

bdl pastiprinataji. Pagriezot vadibas ripu pulkstenraditaja virziena vai pretgji pulkstenraditaja virzienam, tiks
palielinata vai samazinata nepiecieama loka spéka strava.

M

Ja sekundarie kabeli (metina3anas kabelis un zeméjuma kabelis) ir gari, izvélieties kabeli ar lielaku Skérsgriezumu, lai
samazinatu sprieguma kritumu.

Elektroda leteicama
.o diametrs (mm) | metinasanas strava (A)
VRD indikators 10 20~ 60
(§8D) MMA rezima iedegsies VRD LED, lai noraditu, ka VRD ir aktivs un 16 44 ~ 84
= iekartas izejas spriegumsir 11,5V. 20 60 ~ 100
Labaja tabula ir sniegts stravas celvedis dazadu izméru metinadanas 25 80 ~ 120
elektrodu diametriem salidzinajuma ar ieteicamajiem stravas diapazoniem. 32 108 ~ 148
Operators var iestatit savus parametrus, pamatojoties uz metinasanas :
. : - o 40 140 ~ 180
elektroda veidu un diametru un savam procesa prasibam.
5.0 160 ~ 250

Ludzu, nemiet véra: Operatoram ir jaiestata parametri, kas atbilst metinasanas prasibam. Ja atlase ir nepareizi
izveleta, tas var radit tadas problémas ka nestabils loks, $|akatas vai metinaSanas elektroda pielipSana pie sagataves.
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OPERACIJA - MMA

2 Pirms jebkuras metinaSanas darbibas uzsakSanas parliecinieties, ka jums ir piemerots acu

aizsargs un aizsargapgeérbs, jo metinasanas stari, Slakatas, diimi un augsta temperatiira var
izraisit personala ievainojumus. Veiciet ari nepiecieSsamos pasakumus, lai aizsargatu visas
personas metinasanas zona, kas var radit savainojumus.

MMA metinasana

Loka spéks: Loka speks nelauj elektrodam pielipt metinasanas laika. Loka speks nodro3ina islaicigu stravas
palielinasanos, ja loks ir parak iss, un palidz uzturét nemainigu izcilu loka veiktspéju uz plasa elektrodu klasta. Loka
spéka vertiba janosaka atbilstosi metinasanas elektroda diametram, stravas iestatijumam un procesa prasibam.
Augsta loka spéka iestatijumi rada kraukskigaku, augstaku iespiesanas loku, bet ar nelielu $lakatu. Zemaki loka spéka
iestatijumi nodrosina vienmeérigu loku ar mazaku $|akatu daudzumu un labu metinasanas 3uves veido3anos, tacu
dazreiz loks ir miksts vai metinasanas elektrods var pielipt.

Karstas palaiSanas strava: Karsta palaiSanas strava ir metinasanas stravas palielinajums metinasanas sakuma, lai
nodrosinatu izcilu loka aizdegsanos un izvairitos no elektroda pielip3anas. Tas var ari samazinat metinasanas defektus
metinasanas sakuma. Karstas palaisanas stravas lielumu parasti nosaka, pamatojoties uz metinasanas elektroda tipu,
specifikaciju un metinaanas stravu.

Lidzstravas metinasanas laika siltums uz metinasanas loka pozitivajiem un negativajiem elektrodiem ir at3kirigs.
Metinot, izmantojot lidzstravas barosanas avotu, ir DCEN (lidzstravas elektroda negativais) un DCEP (lidzstravas
elektroda pozitivais) savienojumi. DCEN savienojums attiecas uz metinasanas elektrodu, kas savienots ar baroSanas
avota negativo elektrodu, un sagatavi, kas savienots ar barosanas avota pozitivo elektrodu.

Saja re7ima sagatave sanem vairak siltuma, ka rezultata veidojas augstas temperatiras, dzili izkusis baseins,

viegli metinams cauri, piemerots biezu detalu metinasanai. DCEP savienojums attiecas uz metinasanas elektrodu,
kas pievienots pozitivajam barosanas avotam, un sagatave ir savienota ar negativo barosanas avotu. Saja re7ima
apstradajama detala sanem mazak siltuma, ka rezultata rodas zema temperatra, sekls baseins un gratibas metinat
cauri. Tas ir piemérots planu detalu metinasanai.

Metinasanas laika:
Lidzu, nemiet véra: Sai iericei péc nokluséjuma ir pretpielipsanas funkcija. Ja metinasanas procesa uz 2 sekundém

notiek issavienojums metinasanas izvada, iekarta automatiski paries pretpiedeguma rezima. Tas nozime, ka
metinasanas strava automatiski samazinasies lidz 20A, lai varétu noverst issavienojumu.

Kad issavienojums ir novérsts, metinasanas strava automatiski atgriezisies pie iestatitas stravas.
Pec metinasanas izsledziet stravas padevi

Péc jebkuras metinasanas darbibas pabeigsanas iekartai jabut izslégtai.
Stravas slédzis atrodas iekartas aizmuguréja paneli, un tam jabat
iestatitam pozicija “off”. lespé&jams, tika atziméts, ka isu laika periodu,
kamer iekartas ventilators turpina darboties, tas ir diezgan normali, un
péc neliela laika aizkaves vadibas paneja gaismas indikators nodzisis un

ventilators partrauks liecinat, ka metinatajs ir pilniba izslegts.
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TIG IESTATISANA

2 Pirms metinasanas darbibas uzsaksanas parliecinieties, ka jums ir piemérots acu aizsargs

un aizsargterps. Veiciet ari nepiecieSamos pasakumus, lai aizsargatu visas personas, kas
atrodas metinasanas zona.

TIG metinasanas rezims keramikas
[zmantotie termini: TIG — Tungsten Inert Gas, GTAW — Gas Tungsten Arc Welding. m{ﬁ%ﬁ

TIG metinasana ir loka metinasanas process, kura izmanto nelietojamu volframa

elektrodu, lai raditu siltumu metinasanai.

Metinasanas vieta ir aizsargata no atmosféras piesarnojuma ar aizsarggazi gazes
(parasti inertu gazi, pieméram, argonu vai héliju), un parasti izmanto uzpildes vairogs

stieni, kas atbilst pamatmaterialam, lai gan daZas metinasanas, kas pazistamas

ka autogenas Suves, tiek veiktas bez nepiecieSamibas. uzpildes stieplei. )

TIG metinadanas process var but vai nu mainstrava, vai lidzstrava. ET200
un ET-200P ir [idzstravas (lidzstravas) iekartas térauda, nerisejosa térauda, vara utt. metinasanai,
kur ka mainstravu (mainstravu) izmantotu aluminija metinasanai. sakausejumi.

un

Pievienojiet TIG degla savienotaju “-” izsmidzinasanas ligzdai masinas priekséja
paneli un grieziet pulkstenraditaja virziena, lai pievilktu.
Savienojiet TIG degla sledZa spraudni ar atbilstoso
ligzdu masinas paneli, atrodiet 9 kontaktu spraudni

pie kontaktligzdas un pagrieziet blokéSanas gredzenu
pulkstenraditaja virziena, lai nostiprinatos vieta.
levietojiet darba atgrieSanas kabela izsmidzinasanas spraudni

ligzda “+" iekartas priekSeja paneli un grieziet pulkstenraditaja virziena, lai pievilktu.
Pievienojiet darba skavu sagatavei.

Pievienojiet TIG degla gazes $|uteni ar atro savienotaju masinas priekSpuse.

Pievienojiet padeves gazes S|uteni gazes iepludes atverei iekartas aizmuguréja paneli. Otrs padeves $|utenes gals ir
savienots ar gazes regulatoru uz balona.

Isi nospiediet degla spriidu, solenoida varsts darbosies un gaze plist.

Noreguléjiet metinaSanas stravu atbilstosi metinama sagataves biezumam (noradijumus par metinasanas
parametriem skatiet tabula zemak).

Turiet degli 2—4 mm attaluma no sagataves un péc tam nospiediet lapas sprudu.

9 g P P pasp Volframa izmérs | DC- elektrodu
Péc loka aizdegSanas HF izlade beigsies, strava saglabasies ieprieks iestatitaja (mm) negativs
vértiba un var veikt metinasanu. 10 15— 80A
Pec degla spruda atlaiSanas metinasanas loks apstajas, bet gaze turpinas plist 16 70 — 150A
iestatito pecplismas laiku, pec tam metinasana beidzas. 24 150 — 250A
TIG metinaSanas volframa izméru vadotne stravas stiprumam var at3kirties 32 250 — 400A
atkariba no materiala, sagataves biezuma, metinasanas stavok|a un 40 400A - 500A
savienojuma formas. 6.0 750A - 1000A
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TIG IESTATISANA

2 Pirms metinasanas darbibas uzsaksanas parliecinieties, ka jums ir piemérots acu aizsargs

un aizsargterps. Veiciet ari nepiecieSamos pasakumus, lai aizsargatu visas personas, kas
atrodas metinasanas zona.

TIG lidzstravas darbibas soli (bez impulsa)

Lai izveletos TIG rezimu, nospiediet zalo metina3anas rezima izvéles pogu, lidz iedegas (augseja) TlG
[idzstravas gaismas diode, ka paradits pa kreisi ET-200 vai ET-200P.

Izvelieties 2T lapas palaiSanas reZimu, nospiezot lapas rezima pogu, lidz tiek izgaismota 2T gaismas
diode, ka paradits pa labi.

Tagad izvélieties savu TIG palaiSanas metodi vai nu HF, vai Lift TIG. Saciet, nospiezot HF/pacel3anas loka
pogu, lidz tiek izgaismota velama TIG starta LED, ka paradits kreisaja puse.

Lai izveletos priekSplusmas gazes laika iestatijumu, grieziet requléSanas
ripy, lidz iedegas prieksgazes gaismas diode, péc tam nospiediet pogu,
un gaismas diode saks mirgot. Pagriezot requlésanas vadibas ripu, tiks
pielagots displeja redzamais priekSplismas laiks. logs.

Lai atlasttu sakotngjo starta stravas iestatijumu, grieziet regulésanas
ripu, lidz iedegas starta ampéru gaismas diode, péc tam nospiediet
pogu, un gaismas diode saks mirgot. Pagriezot requlé3anas vadibas ripu,
tiks noreguleéti displeja loga redzamie starta pastiprinataji.

Sakuma stravas requlésanas diapazons ir 5-200 amperi (230 V rezims).

Lai izveletos augsupejas laiku, grieziet requleSanas ripu, lidz iedegas
augsupejas laika gaismas diode, pec tam nospiediet pogu, un gaismas
diode saks mirgot. Pagriezot requlé3anas vadibas ripu, tiks pielagots
displeja loga redzamais augSupejas laiks.

Pacéluma laika requlésanas diapazons ir 0—10 sekundes.

Lai izvéletos vajadzigo metinasanas stravas iestatijumu, grieziet
regulésanas ripu, lidz iedegas maksimala ampéru gaismas diode, péc
tam nospiediet pogu, un gaismas diode saks mirgot, péc tam, pagriezot
regulésanas vadibas skalu, tiks noreguléta displeja loga redzama
metinasanas strava.

Metinasanas stravas requléSanas diapazons ir 10 ~ 200 ampéri (230V rezims).
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Pirms metinasanas darbibas uzsaksanas parliecinieties, ka jums ir piemérots acu aizsargs
un aizsargterps. Veiciet ari nepiecieSamos pasakumus, lai aizsargatu visas personas, kas
atrodas metinasanas zona.

TIG lidzstravas darbibas soli (turpinajums)

Lai izvélétos lejupslides laiku, grieziet requléSanas ripu, lidz iedegas
lejupslides laika gaismas diode, péc tam nospiediet pogu, un gaismas
diode saks mirgot. PagrieZot requlésanas vadibas ripu, norequlésiet
displeja loga redzamo lejupslides laiku.

Krituma laika reguléanas diapazons ir 0—10 sekundes.

Lai izvéletos galigo ampéru (kratera stravas) iestatijumu, grieziet
requlésanas ripu, lidz iedegas beigu ampéru gaismas diode, péc tam
nospiediet pogu, un gaismas diode saks mirgot. Pagriezot requlésanas
vadibas ripu, tiks pielagoti displeja redzamie galigie amperi. logs.
Galigais stravas reguléSanas diapazons ir 5—200 ampeéri (230 V rezims).
Lai atlasitu pécplusmas gazes laika iestatijumu, grieziet requléSanas
ripy, lidz iedegas pécgaisa gaismas diode, pec tam nospiediet pogu,

un gaismas diode saks mirgot. Pagriezot requlésanas vadibas ripu, tiks
pielagots displeja loga redzamais pécplismas laiks. .

Pécplismas reguléSanas diapazons ir 0—15 sekundes.

Ladzu, nemiet véra: Ja Smart Gas ir iestatits uz IESLEGTS, jums nebis
iespéjas pielagot pecgazes laiku

Lai izvélétos punktmetinasanas laiku, vispirms ir japarliecinas, ka

esat izvélgjies punktmetinasanas reZimu (sikaku informaciju skatiet
51./51. Ipp.). Pagrieziet requlé3anas ripu, lidz iedegas punkta laika
gaismas diode, péc tam nospiediet pogu, un gaismas diode saks mirgot.
Pagriezot requlésanas vadibas ripu, tiks pielagots displeja loga redzamais
punktveida laiks.

Punkta laika requlésanas diapazons ir 0,1 ~ 10 sekundes.

TIG lidzstravas impulsa darbibas soli (tikai ET-200P)

Lai izvéletos TIG impulsa reZimu, vispirms nospiediet zalo metinasanas reZima izvéles pogu, lidz iedegas TIG
[idzstravas gaismas diode no 2. lidz augsai, ka paradits kreisaja puse, péc tam atlasiet TIG impulsa opciju (ka
Bl paradits pa labi), kad impulsa indikators ir izgaismots, tas informé operatoru, TIG impulss ir aktivs

Turpiniet ar priekSgazes, augSupejas, metinasanas stravas, lejupslides laika, galigas (kratera) stravas un
pécpliismas gazes laika iestatisanu saskana ar standarta TIG DC (skatiet 33. Ipp.).

A A Impulsa reZima metinasanas stravas iestatijums tagad kldst par impulsa maksimalo metinasanas stravu.
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TIG IESTATISANA

2 Pirms metinasanas darbibas uzsaksanas parliecinieties, ka jums ir piemérots acu aizsargs

un aizsargterps. Veiciet ari nepiecieSamos pasakumus, lai aizsargatu visas personas, kas
atrodas metinasanas zona.

TIG lidzstravas impulsa darbibas soli (tikai ET-200P) (turpinajums)

Lai izvélétos metinasanas stravu, pagrieziet pogu, lidz iedegas B

maksimala ampéru gaismas diode, péc tam nospiediet pogu, un gaismas _I_/-I_I_\_I_
diode saks mirgot. Pagriezot requlésanas vadibas ripu, tiks noreguléta
displeja loga redzama metinasanas strava. Diapazons ir 5 ~ 200 ampéri.

Nakamais solis laus iestatit bazes stravu. St funkcija ir atlauta tikai tad, ja
ir atlasits impulsa rezims.

Lai izvélétos fona stravu, pagrieziet pogu, lidz iedegas bazes ampéru
gaismas diode, péc tam nospiediet pogu, un gaismas diode saks mirgot.
Pagriezot requléSanas vadibas ripu, tiks pielagota displeja loga redzama
bazes strava. Diapazons ir 5 ~ 200 ampéri.

Lai izvelétos un iestatitu TIG impulsa frekvendi, grieziet ripu, lidz iedegas
pulsa Hz LED indikators, péc tam nospiediet pogu, un Hz gaismas diode
saks mirgot. PagrieZot reguléSanas vadibas ripu, pulsa frekvences atrums
tiks norequléts no 0,5 Hz lidz 200 Hz. .

Lai izvélétos un iestatitu pulsa attiecibu (platumu), grieziet ripu, lidz
iedegas impulsa % gaismas diode, péc tam nospiediet pogu, un %
gaismas diode saks mirgot, pagrieZot requléSanas vadibas ripu, pulsa
koeficients tiks noreguléts starp 10%. ~ 90%.

Kad parametri ir atbilstoi iestatiti, atveriet balona gazes varstu un noregulgjiet gazes regulatoru uz vélamo gazes plismu.
Turiet degli 2—4 mm attaluma no apstradajama priekSmeta un péc tam nospiediet degla spridu.

Saks plust gaze, kam sekos HF, un loks tiek aizdedzinats.

Kad loks ir aizdedzinats, HF partrauks darboties, strava palielinas lidz ieprieks iestatitajai vértibai, un var veikt metinasanu.
Péc degla sprida atlaiSanas strava sak automatiski samazinaties lidz kratera stravas vértibai.

Metinasanas loks apstajas, gazei joprojam pliistot ieprieks iestatitaja pécplismas laika un metinasanas beigas.
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2 Pirms metinasanas darbibas uzsaksanas parliecinieties, ka jums ir piemérots acu aizsargs

un aizsargterps. Veiciet ari nepiecieSamos pasakumus, lai aizsargatu visas personas, kas
atrodas metinasanas zona.

Lapas spruda darbiba Indikators 2T
Indikators 4T

Cikla rezims
Vietas indikators

2T reZims (parasta sprada vadiba)

2T (1 8) LED gaisma iedegsies, kad stravas avots ir 2T metinasanas rezima. Saja rezima deg|a spradam japaliek
nospiestam (aizvértam), lai metinasanas izvade bitu aktiva. Skatit pieméru zemak:

Nospiediet un turiet lapas spradu, lai aktivizétu stravas avotu, gazes varsts un gaze pluds.

Kad gazes priekSplusmas laiks beidzas, sakas HF izlade, on

péc tam aizdegsies metinasanas loks, un tad strava Torchswich —2 | o I A S
pakapeniski palielinas lidz metinaSanas stravas vértibai, Gasvalve _OFF A g S I
[idz tiek sasniegta ieprieks iestatita metinasanas strava. .

Kad degla sledzis tiek atlaists, strava sak pakapeniski Pl

kristies (slipuma samazinasanas laiks), un, kad ta nokritas ~ curen S Sgen b

[idz minimalajai stravas vértibai, metinasanas jauda e .

tiek partraukta un gazes varsts aizversies, tiklidz beidzas e =

pécplismas laiks, tas ir metinasanas procesa beigas.

4T (fiksatora spruda vadiba)

4T $ §¢ Gaismas diode iedegsies, kad barosanas avots ir 4T metinasanas rezima. So palaisanas reZimu galvenokart
izmanto ilgam metinasanas darbibam, lai palidzetu samazinat operatora pirkstu nogurumu. Saja re7ima lietotajs var
nospiest un atlaist degla spriidu, un izeja paliks aktiva, lidz

tiek velreiz nospiests un atbrivots sprida slédzis. ﬂlm—l—l—l__
4T rezima gé_zes varsts atvera_s, nospiezot deg_!a slédzi, e o] oN B
péc priekSplusmas laika beigam notiek HF izlade, kas s '+ Dischafge for 1sand stops when there s curent
aizdedzina metinasanas loku. Kad metinasanas loks e ’“J_‘J

ir veiksmigi aizdedzies, sakotngja stravas vertiba ir /

aktiva un degla sledzi tagad var atlaist, metinasanas Clent e

strava pakapeniski palielinas [idz ieprieks iestatitajai Preflow I lpd T Downsbp;ﬁ'r?:lt T
metinasanas stravas vértibai, un jiis turpinasiet metinat L R tme e
materialu.

Lai pabeigtu metinasanu, vienkarsi velreiz nospiediet degla slédzi uz leju, un strava saks pakapeniski kristies (slipuma
laiks) lidz galigajai stravas vértibai. Kad degla sledzis tiek atlaists, stravas padeve tiek partraukta un gaze turpinas
plust, lidz ir pagajis ieprieks iestatitais pecplusmas laiks.

36




OPERACIJA - TIG

Pirms metinasanas darbibas uzsaksanas parliecinieties, ka jums ir piemérots acu aizsargs
un aizsargterps. Veiciet ari nepiecieSamos pasakumus, lai aizsargatu visas personas, kas
atrodas metinasanas zona.

TIG degla palaiSanas darbibas soli

Cikla rezims

Cikls 1 & (CJ) LED gaisma iedegsies, kad stravas avots —

ir atkartosanas rezima, nospiezot degla sprada slédzi, - on s
atveras gazes varsts un péc prieksplismas laika beigam =" on

HF izlade ieslégs metinaanas loku. Kad metinasanas Sue = . Dischargefor 15and sops when there s current -
loks ir veiksmigi aizdedzinats, ir sakotnéja strava, HF "_I
un péc tam, kad operators ir atlaidis deg|a slédzi, ] !
metinasanas strava pakapeniski palielinas lidz iepriekS ~ curent
iestatitajai metinasanas stravas vertibai (atkariba no pore i R N A R
ieprieks iestatita pacéluma laika). Kad degla slédzis time timegme tme
tiek velreiz nospiests, strava pakapeniski sak kristies

[idz galigajai stravas loka vertibai.

Welding
current

«
Final Post

Atkal atlaizot degla sledzi, strava pakapeniski pieaugs [idz metinaSanas stravas vértibai. “Cikls” nozimé, ka metinasanas
strava mainas starp galigo loka stravas vértibu un metinasanas stravas vértibu.

Lai nodzéstu metinasanas loku, isi (1/5 sekundes laika) nospiediet un atlaidiet degla sviru, un loks nekavéjoties
nodzisis un stravas izvade

Punkta metinasanas rezims

Vieta ®** Gaismas diode iedegsies, kad stravas avots ir

punktmetinaSanas rezima. o Mo
Lai iestatitu punktmetinasanas laika iestatijumu, N =

skatiet 23. Ipp., lai uzzinatu, ka izvéleties un jestatit """ o A R R AU I
punktmetinasanas laiku. - -

NospieZot degla spridu, gaze plst un gazes

priek3plismas laika beigas HF iedarbinas — il !
metinasanas loku. — weing i
Kad metinasanas loks ir aizdedzinats, ir metinadanas i o e

strava, un neatkarigi no ta, vai degla slédzis ir ieslégts
vaiizslegts, iekarta joprojam piedavas metinasanas stravu, lidz ir beidzies lietotaja iestatitais punktmetinasanas laiks,
un tad metinasanas loks tiks nodzests.

Gaze turpinasies, lidz beidzas pécplusmas laiks, kad beidzas metinasanas process.
Ludzu, nemiet vera: Punkta metinasanas iespéju var veikt tikai HF TIG rezima.
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TIG SETUP - LIFTTIG

2 Pirms jebkuras metinasanas darbibas uzsaksanas parliecinieties, ka jums ir piemérots acu

aizsargs un aizsargapgeérbs, jo metinasanas stari, Slakatas, diimi un augsta temperatiira
var radit traumas personalam. Veiciet ari nepiecieSsamos pasakumus, lai aizsargatu visas
personas metinasanas zona, kas var izraisit savainojumus.

LIFT TIG metinasanas degla un zeméjuma kabela savienojums

levietojiet kabela spraudni ar darba skavu “+"ligzda Jasic metinadanas iekartas priekseja paneli un
pievelciet pulkstenraditaja virziena.

levietojiet TIG degla kabela spraudni Jasic masinas priek3gja panela
pulkstenraditaja virziena.

Pievienojiet TIG degla gazes $|uteni gazes izvades savienojumam, kas atrodas masinas
priek3eja paneli, ka ari parliecinieties, ka iepludes $|utene ir pievienota
requlatoram, kas atrodas uz aizsarggazes balona.

un

ligzda un pievelciet %

—

Pievienojiet 9 kontaktu TIG degla sprada sledza spraudni 1
atbilstosajai vadibas ligzdai, kas uzstadita uz iekartas %’%

priek3gja panela

Pirms metina3anas darbibas uzsakSanas parliecinieties, ka jums ir piemérotsacu _ =
aizsargs un aizsargterps. Veiciet ari nepiecieSamos pasakumus, lai aizsargatu =
visas personas, kas atrodas metinasanas zona.

Pec metinasanas vadu pievieno3anas, ka aprakstits ieprieks, pievienojiet iekartu stravas
padevei un ieslédziet iekartu, stravas sledzis atrodas iekartas aizmugureja paneli,
novietojiet to pozicija “ON”, panela indikators. péc tam iedegas, ventilators var sakt
griezties, kad metinasanas iekarta ieslédzas, un ari vadibas panelis iedegsies, noradot,
ka iekarta tagad ir gatava lietosanai, ka paradits talak.

[zvélieties DCTIG, nospieZot zalo metinasanas rezima izvéles pogu, lidz
iedegas TIG DCLED, ka paradits kreisaja puse.

T

zvélieties pacelSanas TIG opciju, izmantojot loka palaisanas metodes reZima
pogu, lidz tiek izgaismots pacelSanas TIG simbols, ka paradits pa labi.

|

200P PFC

e =v

lestatiet metinasanas parametrus

TIG metinasanas parametrus tagad var noregulét un iestatit atbilstosi jisu metinasanas prasibam. Plasaku informaciju
skatiet no 33. lidz 34. lappusei.

LIFT TIG process

Nospiediet TIG degla slédzi, pec tam pieskarieties volframa elektrodam sagatavei mazak neka 2 sekundes un péc tam

paceliet to 2—4 mm attaluma no sagataves, un péc tam tiek izveidots metinasanas loks.

Kad metinasana ir pabeigta, atlaidiet deg|a méliti, lai atbrivotu metinasanas loku, atstajiet degli vieta, lai aizsargatu

metinajumu ar gazi, lidz aizsarggaze automatiski izsledzas.
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ET-200P — TIG DC ATRAS IESTATISANAS ROKASGRAMATA

Lidzstravas TIG metinasanai iestatiet, ka noradits talak, parliecinieties, ka iekarta ir TIG, HF ON un 2T spriida rezima.

Ludzu, nemiet vera:

Ja Smart Gas ir iestatits uz
[ESLEGTS, jums nebis iespéjas
pielagot pécgazes laiku.

v

200P PFC

MetinaSanas ampéri
Augsup lejup nogaze

Pirmsplismas Saciet Pedgjie Pecplismas
gaze pastiprinatajus pastiprinataji  gaze

lestatiet parametrus sadi, ka atsauci izmantojot vadibas panela attélu ieprieks

Parametrs Vieniba Reguléjams diapazons | Celve7a iestatijums | Lietotaja iestatijums
Darbs/materials - - -
Laiks pirms gazes uzpildes Sekundes 0~3 0.5
Sakums-strava Amps 5~200 15
Up-slope laiks Sekundes 0~10 0
*Pika metinasanas ampéri Amps 5~200 Lietotajs definéts*
Nogazes laiks Sekundes 0~10 1
Galiga strava Amps 5~200 10
Pecgazes laiks Sekundes 0~15 2

* Atkarigs no materiala biezuma (30A uz mm), piem. 3mm = 90A

39




ET-200P — TIG DC IMPULSA ATRAS IESTATISANAS ROKASGRAMATA

Lidzstravas TIG impulsa metinasanai iestatiet, ka noradits talak, nodrosiniet, lai iekarta bitu TIG impulsa, HF ON un 2T
sprada reZima.

Ludzu, nemiet véra:

el Ja Smart Gas ir iestatits uz
IESLEGTS, jums nebiis iespéjas
pielagot pécgazes laiku.

MetinaSanas ampéri  Impulsa platums

Pirmsplismas Saciet Fona pastiprinataji Pedejie Pécpliismas
gaze pastiprinatajus pastiprinataji gaze

lestatiet parametrus Sadi, ka atsauci izmantojot vadibas panela attelu ieprieks

Parametrs Vieniba Regulgjams diapazons | Celveza iestatijums | Lietotaja iestatijums
Darbs/materials - - -

Laiks pirms gazes uzpildes Sekundes 0~3 0.5
Sakums-strava Amps 5~200 15
Up-slope laiks Sekundes 0~10 0

*Pika metinaSanas ampéri Amps 5~200 Lietotajs definéts*
Bazes strava** Amps 5~200 50% **

Impulsu frekvence Hz 0.5 ~ 200 1
Impulsa platums % 10~90 50
Nogazes laiks Sekundes 0~10 1
Galiga strava Amps 5~200 10
Pecgazes laiks Sekundes 0~15 2

* Atkarigs no materiala biezuma (30A uz mm), piem. 3mm = 90A
** |estatiet bazes stravu uz 50% no maksimalas metinasanas stravas
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ET-200P — TIG DC ATRAS IESTATISANAS ROKASGRAMATA

Lidzstravas TIG metinasanai iestatiet, ka noradits talak, un parliecinieties, ka iekarta ir TIG rezima, HF ON 2T
sprada reZima.

Ludzu, nemiet vera:

Ja Smart Gas ir iestatits uz
[ESLEGTS, jums nebis iespéjas
pielagot pécgazes laiku.

200 PFC

Metinasanas ampéri
Augsup lejup nogaze

Pirmsplismas Saciet Pedéjie Pecplismas
gaze pastiprinatajus pastiprinataji gaze

lestatiet parametrus sadi, ka atsauci izmantojot vadibas panela attélu ieprieks

Parametrs Vieniba Regulgjams diapazons | Celveza iestatijums | Lietotaja iestatijums
Darbs/materials - - -
Laiks pirms gazes uzpildes Sekundes 0~3 0.5
Sakums-strava Amps 5~200 15
Up-slope laiks Sekundes 0~10 0
*Pika metinasanas ampéri Amps 5~200 Lietotajs definéts*
Nogazes laiks Sekundes 0~10 1
Galiga strava Amps 5~200 10
Pecgazes laiks Sekundes 0~15 2

* Atkarigs no materiala biezuma (30A uz mm), piem. 3mm = 90A
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MMA METINASANAS CELVEDIS

2 Pirms metinasanas darbibas uzsaksanas parliecinieties, ka jums ir piemérots acu aizsargs

un aizsargterps. Veiciet ari nepiecieSamos pasakumus, lai aizsargatu visas personas, kas
atrodas metinasanas zona.

MMA procesa padomi un celvezi

Tipiska metinataja uzstadisana

,. darba atgrie3anas

1. Elektrodu turétajs 2 ckava Elektrodu

2. Darba atgriesanas skava turetajs

3. Darba gabals \ s attalums
-

4 no darba

[idz elektrodam
ar elektrodu plismu vai izdedzien (loka garums)
5. Elektrods

6. Attalums no darba Iidz elektrodar

(loka garums)

. Metinadanas materials, kas parklé \
—e—

3,

darba gabals

s. Elektrods

4. metinasanas materials,
kas parklats ar
elektrodu plismu
vai izdedZiem

Metinasanas strava iepliidis kede, tiklidz elektrods saskarsies ar sagatavi. Metinatajam vienmér janodrosina labs darba
skavas savienojums. Jo tuvak skava ir novietota metinasanas vietai, jo labak.

Izsitot loku, attalums starp elektroda galu un darbu noteiks loka spriequmu un ietekmes ari metinasanas
raksturlielumus. Ka celvedis loka garumam elektrodiem ar diametru lidz 3,2 mm jabut aptuveni 1,6 mm un virs 3,2
mm apméram 3 mm.

Péc metinadanas pabeig3anas metinadanas pliisma vai izdedzi parasti bus janonem ar $kembu amuru un stiep|u suku.

Kopiga forma MMA

MMA metinasana izplatitas pamata savienojumu formas: sadursavienojums, stiira savienojums, kiépja savienojums un
T savienojums.

dibena locitava stlra savienojums klépja locitava Tlocitava
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MMA METINASANAS CELVEDIS

un aizsargterps. Veiciet ari nepiecieSamos pasakumus, lai aizsargatu visas personas, kas

C Pirms metinasanas darbibas uzsaksanas parliecinieties, ka jums ir piemérots acu aizsargs
atrodas metinasanas zona.

MMA loka parsteidzoss

Pieskarieties panémienam — paceliet elektrodu vertikali un nolaidiet to uz leju, lai atsitos pret apstradajamo
priek$metu. P&c Tssavienojuma izveidosanas atri paceliet apméram 2—4 mm, un loks tiks aizdedzinats. So metodi ir
grati apgat.

elektrodu elektrodu elektrodu

stavus
darba gabals* 1 darba gabals / pieskarties  darba {bals uz augiu
il 2-4mm

panemiet elektrodu vertikali elektrods pieskaras Paceliet apméram 2-4 mm
sagatavei

W

Skrapésanas tehnika - Velciet elektrodu un saskrapéjiet apstradajamo gabalu ta, it ka sadurtu serkocinu.
Elektroda saskrapésana var izraisit loka sadedzina$anu pa skrapéjuma celu, tapec ir jauzmanas, lai metinasanas zona
nesaskrapétu. Kad loka sitiens, izvélieties pareizo metinasanas poziciju.

elektrodu elektrodu elektrodu
= nokast darba gabals =~ pieskarties  garba gabals T
/ 4mm
P _. o
nokasiet sagatavi, elektrods pieskaras Pacellet apméram 2-4 mm
lai raditu loku sagatavei

Elektrodu pozicionésana

Horizontala vai plakana pozicija

Elektrods janovieto taisna lenki pret plaksni un janoslipe brauksanas virziena aptuveni 10°0-30.
. Vol

I ' W
I Wi
; L 1]

<« metinasanas virziens

beigu skats sana skats
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MMA METINASANAS CELVEDIS

un aizsargterps. Veiciet ari nepiecieSamos pasakumus, lai aizsargatu visas personas, kas

C Pirms metinasanas darbibas uzsaksanas parliecinieties, ka jums ir piemérots acu aizsargs
atrodas metinasanas zona.

Filejas metinasana

Elektrods janovieto ta, lai sadalitu lenki, t.i., 45°. Atkal elektrodam jabut slipam brauk3anas virziena aptuveni 10°-30°.

\’/W
\ o
N
/ \ |
\ \ \
| |
| <«——— metinaSanas virziens |

100 -30°

beigu skats sana skats

Manipulacija ar elektrodu

MMA metinasana tiek izmantotas tris kustibas elektroda gala: elektrodu
1. Elektrodu padeve uz izkususo baseinu pa asim

2. Elektrods Sipojas pa labi un pa kreisi

3. Elektrods parvietojas metinasanas virziena metingt

sagatavi

Operators var izvéléties manipulacijas ar elektrodu, pamatojoties uz metinasanas savienojumu, metinasanas poziciju,
elektroda specifikaciju, metinasanas stravu un darbibas prasmém utt.

Metinasanas ipasibas
Labam metinajumam ir jabut Sadam ipasibam: Sliktai metinajuma Suvei ir jabat $adam ipadibam:
1. Vienveidiga metinajuma lodrtes 1. Nevienmériga un neregulara lodite
2. Llaba iek|aSana pamatmateriala 2. Slikta ieklusana pamatmateriala
3. Nav parklasanas 3. Slikta parklasanas
4. Smalks Slakatu limenis 4. Parmérigs $lakatu limenis

5. Metinasanas krateris

44




MMA METINASANAS CELVEDIS

2 Pirms metinasanas darbibas uzsaksanas parliecinieties, ka jums ir piemérots acu aizsargs

un aizsargterps. Veiciet ari nepiecieSamos pasakumus, lai aizsargatu visas personas, kas
atrodas metinasanas zona.

Piezimes metinasanas iesacejam

Stsadala ir paredzéta, lai sniegtu informaciju iesacgjam, kurs vél nav veicis metinasanu. Vienkarsakais veids, ka sakt,
ir vingrinaties, uzvelkot metinajuma lodites uz lizyu plaksnes. Saciet, izmantojot 6,0 mm biezu miksta terauda (bez
krasas) plaksni un 3,2 mm elektrodus.

Notiriet no plaksnes visas smérvielas, ellas un netiras nogulsnes un stingri piestipriniet pie darba galda, lai varétu veikt
metinasanu. Parliecinieties, vai darba atgrieSanas skava ir nostiprinata un nodrosina labu elektrisko kontaktu ar viegla

térauda plaksni tiesi vai caur darba galdu. Lai sasniegtu vislabakos rezultatus, darba vadu vienmér piespiediet tiesi pie

metinama materiala, pretéja gadijuma var izveidoties slikta elektriska kede.

Metinasanas pozicija

Veicot metinasanu, pirms metinasanas nodrosiniet, lai jis butu érti novietots metinasanai un metinasanas
pielietojumam. Tas var bit sedésana piemérota augstuma, kas bieZi vien ir labakais veids, ka metinat, nodrosinot
atputu un nesasprindzinajumu. Atvieglota poza nodrosinas, ka metinasanas uzdevums klus daudz vieglaks.

Ladzu, vienmér izmantojiet piemérotus IAL un metinasanas laika izmantojiet piemérotu diumu nosiksanu.

Novietojiet darbu ta, lai metinasanas virziens batu Skérsam, nevis pret kermeni vai no ta.

Elektroda turétaja vadam vienmer jabt brivam no jebkadiem Skerliem, lai jus varétu brivi kustinat roku, kad elektrods

sadeg. Dazi vecaki cilveki dod priekSroku metinasanas vadam par plecu, kas nodrogina lielaku kustibu brivibu un var
samazinat rokas svaru.

Pirms katras lietosanas vienmer parbaudiet savu metinasanas iekartu, metinasanas kabelus un elektrodu turétaju, lai
parliecinatos, ka tie nav bojati vai nolietoti, jo jis varat sanemt elektriskas stravas trieciena risku.

MMA procesa iezimes un prieksrocibas

Procesa daudzpusiba un apgusanai nepiecieSsamais prasmiju limenis, aprikojuma vienkarsiba padara MMA procesu par
vienu no vishiezak izmantotajiem visa pasaule.

MMA procesu var izmantot dazadu materialu metinasanai, un to parasti izmanto horizontala stavokli, tau to var
izmantot vertikala stavokli vai virs galvas, pareizi izvéloties elektrodu un stravu. Turklat to var izmantot metinasanai
lielos attalumos no baro3anas avota, ievérojot pareizo kabela izmeru. Elektrodu parklajuma pasaizsardzibas efekts
padara procesu piemérotu metinasanai aréja vide. Tas ir domingjosais izmantotais process

apkopes un remonta nozareés, un to plasi izmanto konstrukciju un razo3anas darbos.

Process labi spgj tikt gala ar mazak neka idealiem materialajiem apstakliem, pieméram, netiriem vai sariiséjusiem
materialiem. Procesa trikumi ir isas metinasanas Suves, izdedZu nonemsana un apturéSanas palaiana, kas izraisa
zemu metinasanas efektivitati, kas ir aptuveni 25%. Metinasanas kvalitate ir |oti atkariga ar no operatora prasmém
un daudzam metinasanas problémam var pastavet.
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MMA METINASANAS PROBLEMU NOVERSANA

AN

Pirms metinasanas darbibas uzsaksanas parliecinieties, ka jums ir piemérots acu aizsargs
un aizsargterps. Veiciet ari nepiecieSamos pasakumus, lai aizsargatu visas personas, kas
atrodas metinasanas zona.

Loka metinasanas defekti un noversanas metodesLoka metinasanas
defekti un noversanas metodes

Defekts

lespéjamais célonis

Darbiba

Parmériga $lakatas (metala lodites
izkaisrtas ap metinasanas vietu)

Parak liels stravas stiprums
atlasitajam elektrodam

Samaziniet stravas stiprumu vai izmantojiet lielaka
diametra elektrodu

Parak augsts spriegums vai parak
gars loka garums

Samaziniet loka garumu vai spriegumu

Nevienmériga un nevienmeériga
metinasanas Suves linija un virziens

Metinasanas lodites ir
nekonsekventas, un operatora
dé| tai nav savienojuma

NepiecieSama operatora apmaciba

Nepietiekama iespieSanas —
metinasanas lodites nespgj izveidot
pilnigu saplusanu starp metinamo
materialu, bieZi virsma Skiet laba, bet
metinasanas dzilums ir mazs

Slikta locitavas sagatavosana

Savienojuma konstrukcijai janodro3ina pilniga
piekluve metinajuma saknei

Nepietiekama siltuma padeve

Materials parak biezs
Palieliniet stravas stiprumu vai palieliniet elektroda
izméru un stravas stiprumu

Slikta metinasanas tehnika

Samaziniet braukSanas atrumu

Parliecinieties, vai loks atrodas uz metinasanas pelkes
priek$ejas malas

Poraintba — nelieli caurumi vai
dobumi uz virsmas vai metinata
materiala iekSpusé

Darba gabals netirs

Pirms metina$anas nonemiet no materiala visus
piesarnotajus, pieméram, ellu, taukus, riisu, mitrumu

Elektrods ir mitrs

Nomainiet vai nosusiniet elektrodu

Loka garums ir parmérigs

Samaziniet loka garumu

Parmériga iespiesanas — metinatais
metals atrodas zem materiala
virsmas [imena un karajas zemak

Loka garums ir parmeérigs

Samaziniet stravas stiprumu vai izmantojiet mazaku
elektrodu un samaziniet stravas stiprumu

Slikta metinasanas tehnika

lzmantojiet pareizu metinasanas kustibas atrumu

(Caurdegsana — caurumi materiala,
kur nav metinajuma

Siltuma padeve ir parak augsta

Izmantojiet mazaku stravas stiprumu vai mazaku
elektrodu

lzmantojiet pareizu metinasanas kustibas atrumu

Slikta saplisana — metinasanas
materiala nespéja saplist ar
metinamo materialu vai iepriek$ejam
metinasanas loditém

Nepietiekams siltuma limenis

Palieliniet stravas stiprumu vai palieliniet elektroda
izméru un stravas stiprumu

Slikta metinasanas tehnika

Savienojuma konstrukcijai janodro3ina pilniga
piekluve metinajuma saknei

Mainiet metinasanas tehniku, lai nodrosinatu
iespiesanos, pieméram, ausana, loka pozicionésana
vai stringera lodisu tehnika

Darba gabals netirs

Pirms metinasanas nonemiet no materiala visus
piesarnotajus, pieméram, ellu, taukus, risu, mitrumu
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TIG METINASANAS CELVEDIS

2 Pirms jebkuras metinasanas darbibas uzsakSanas parliecinieties, ka jums ir piemerots acu

aizsargs un aizsargapgeérbs, jo metinasanas stari, Slakatas, diimi un augsta temperatiira
var radit traumas personalam.

ieliktna

TIG degla korpuss un sastavdalas holba  Korpuss
Degla korpuss notur dazadus metinasanas e
paligmaterialus, ka paradits attéla, un ir parklats -—
ar stingru fenola vai gumijotu parklajumu. volframa elekirods /

keramikas kauss aizmuguréja
Kolonnas korpuss siltuma vairogs vacin
=l Uzliktna korpuss ieskrive degla korpusa. \Iépas korpuss
Tas ir nomainams un tiek mainits, lai pielagotos dazada izméra volframa sprauslam un to attiecigajam sprauslam.
leliktni

sy Metinasanas elektrods (volframs) tiek turéts degla ar uzgali. leliktnis parasti ir izgatavots no vara
vai vara sakausejuma. Sprauslas satveériens pie elektroda tiek nostiprinats, kad degla aizmuguréjais vacins ir pievilkts
vieta. Labs elektriskais kontakts starp sprauslu un volframa elektrodu ir batisks labai metinasanas stravas parvadei.

Gazes objektiva korpuss

. Wl | Gazes leca irierice, ko var izmantot parasta uztvéréja korpusa vieta. Tas ieskrive degla korpusa un
ST tiek izmantots, lai samazinatu turbulenci aizsarggazes pliisma un raditu stingru, netraucétas
aizsarggazes plismas kolonnu. Gazes leca Jaus metinatajam parvietot sprauslu talak no savienojuma vietas, nodroinot
labaku loka redzamibu. Var izmantot daudz lielaka diametra sprauslu, kas radis lielu aizsarggazes sequ. Tas var but
loti noderigi metinaanas materialos, piemeram, titana. Gazes Ieca ari Jaus metinatajam sasniegt savienojumus ar
ierobezotu piekluvi, pieméram, iek3ejiem stariem.

Keramikas kriizes

Gazes krzes ir izgatavotas no dazada veida karstumizturigiem materialiem dazadas formas, diametros
un garuma. Krazes ir vai nu pieskrivétas uz spraudna korpusa vai gazes Iecas korpusa, vai ari daZos
gadijumos tiek nospiestas vieta. Kriizes var bt izgatavotas no keramikas, metala, keramikas ar metala
apvalku, stikla vai citiem materialiem. Keramikas tips ir diezgan viegli saplist, tapéc esiet uzmanigi,
noliekot lapu. Gazes kausiem jabiit pietiekami lieliem, lai nodrosinatu pietiekamu aizsarggazes parklajumu
metinasanas baseinam un apkartnei. Noteikta izméra kraze laus plust tikai noteiktam gazes daudzumam, pirms gazes
plisma tiek traucéta plismas atruma dél. Ja Sis nosacijums pastav, kausa izmeérs ir japalielina, lai lautu samazinat
plismas atrumu un atkal izveidot efektivu reqularu vairogu.

4

Aizmugures vacin$

Aizmuguréjais vacing ieskrave degla galvinas aizmugure un izdara spiedienu uz spiles aizmugures galu, kas savukart
piespiezas pret kila korpusu, ka rezultata iegitais spiediens notur volframu vieta, lai nodroinatu, ka tas neparvietojas
metinasanas procesa laika. Aizmugurgjie vacini ir izgatavoti no stingra fenola materiala, un parasti tiem ir 3 izmeéri: iss,
vidéjs un gars.
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TIG METINASANAS CELVEDIS

aizsargs un aizsargapgérbs, jo metinasanas stari, Slakatas, diimi un augsta temperatira

2 Pirms jebkuras metinasanas darbibas uzsakSanas parliecinieties, ka jums ir piemerots acu
var radit traumas personalam.

¢« =V

TIG metinasanas elektrodi

TIG metinadanas elektrodi nav “patéréjami’, jo tie nav iekauséti metinasanas baseina, un ir |oti
riipigi jauzrauga, lai elektrods nesaskartos ar metinasanas baseinu, lai izvairitos no metinajuma
piesarnojuma. To sauc par volframa iek|ausanu, un tas var izraisit metinasanas bojajumus. AR

Elektrodi bieZi satur nelielu daudzumu metalu oksidu, kas var sniegt Sadas prieksrocibas:
+ Palidziet loka iedarbinasanai

» Uzlabojiet elektroda stravas nestspéju

« Samaziniet metinasanas Suvju piesarnojuma risku =il

+ Palieliniet elektrodu kalposanas laiku s
« Palieliniet loka stabilitati

Izmantotie oksidi galvenokart ir cirkonijs, torijs, lantans vai cérijs. Tos pievieno parasti 1% - 4%.

Volframa elektrodu krasu diagramma - DC Volframa elektrodu stravas diapazoni
Metinasanas rezims Volframa tips Krasa Volframa elektroda izmérs | DCstravas amp
DCor AC/DC Sertificéts 2% Peleks 1.0mm 30-60
DCor AC/DC Lanthanated 1% Melns 1.6mm 60-115

DCor AC/DC Lanthanated 1,5% Zelts 2.4mm 100 - 165
DCor AC/DC Lanthanated 2% Zils 3.2mm 135-200
DC torija 1% Dzeltens 4.0mm 190 - 280
DC torija 2% sarkans 4.8mm 250- 340
Volframa elektrodu sagatavosana - DC . )
- onusa garums 2,5
Metinot ar zemu stravu, elektrodu var iezemét lidz ‘ x Dia Mazs plakans
punktam. plankums gala

Pie lielakas stravas ir vélams izveidot nelielu plak Invertora vaditajas mainstravas un lidzstravas iekartas
I€ liglakas stravas Ir velams Izveidot nelielu plakanu izmantojiet volframa elektrodu, kura konusa garums ir

elektroda gala, jo tas palidz nodroinat loka stabilitati. aptuveni 2,5 reizes lielaks par volframa diametru

Elektrodu slipesana

Slipgjot elektrodu, ir svarigi veikt visus nepiecieSamos piesardzibas pasakumus, pieméram, valkat acu aizsargus

un nodrosinat atbilsto3u aizsardzibu pret jebkadu slipeSanas putek|u ieelposanu. Volframa elektrodiem vienmér

_’\ |‘* jabut noslipetiem gareniski (ka paradits attéla), nevis radiali.
(] = Radiali noslipétie elektrodi médz veicinat loka parvietosanos
slipripa |oka parnesanas dé| no slipesanas modela. Vienmér izmantojiet

ritena virziens dzirnavinas tikai elektrodu slipésanai, lai izvairitos no piesarpojuma.
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aizsargs un aizsargapgérbs, jo metinasanas stari, Slakatas, diimi un augsta temperatira

2 Pirms jebkuras metinasanas darbibas uzsakSanas parliecinieties, ka jums ir piemerots acu
var radit traumas personalam.

TIG metinasanas paligmateriali

TIG metinasanas procesa paligmateriali ir pildvadi un aizsarggaze.

Uzpildes vadi Pildijumastieples | Lidzstravas stravas
Uzpildes stieples ir pieejamas dazados materialos un parasti diametrs diapazons (ampéri
ir sagrieztas, ja vien nav nepiecieSama automatizéta padeve, 1.0mm 20-90

jata bus rulla forma. 2.4mm 65-115
Uzpildes stiepli parasti ievada ar rokam. 3.2mm 100-165
Vienmér iepazistieties ar raZotaja datiem un metinasanas prasibam. 4.8mm 200-350
Gazes

Metina3anas laika ir nepiecieSama aizsarggaze, lai metinasanas baseina nebatu skabekla. Neatkarigi no ta, vai metinat
vieglu téraudu vai neriiséjoso téraudu, TIG metinasana visbiezak izmantota aizsarggaze ir argons, specializétakiem
lietojumiem var izmantot argona hélija maisijumu vai tiru héliju.

TIG metinasana - loka palaisana

TIG procesa var izmantot gan bezkontakta, gan kontakta metodes, lai nodrosinatu loka iedarbinasanu. Atkariba no
Jasic modela opcijas ir noraditas uz selektora sledZa uz stravas avota priek3gja vadibas panela.
Visizplatitaka loka palaisanas metode ir "HF” palaisana. So terminu bieZi izmanto daZadam starta metodém, un tas

attiecas uz daudziem dazadiem starta veidiem.

Loka palaisana - nulles sakums

Sisistéma ir vieta, kur elektrods tiek saskrapéts gar sagatavi, pieméram, sasitot sérkocinu. Tas ir pamata veids, ka
bez liela darba parveérst jebkuru lidzstravas stiena metinataju par TIG metinataju. Tas netiek uzskatits par piemérotu
augstas viengabalainibas metinasanai, jo volframs var izkausét uz sagataves, tadéjadi piesarnojot metinajumu.

----------- >
elektrodu

gazes
vairogs

Galvenais izaicinajums ar skrapéjuma sak3anas TIG metinasanu ir uzturét elektrodu tiru. Lai gan ir svarigi atri piesist
elektrodu pret metalu un péc tam nepacelt to talak par 3 mm, lai izveidotu loku, jums ari janodrosina, lai metals bitu
pilnigi tirs.
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2 Pirms jebkuras metinasanas darbibas uzsakSanas parliecinieties, ka jums ir piemerots acu

aizsargs un aizsargapgérbs, jo metinasanas stari, Slakatas, diimi un augsta temperatira
var radit traumas personalam.

Lift TIG (pacelSanas loks)

Nejaukt ar skrapgjumu, 3t loka palaisanas metode |auj volframam vispirms bt tieSa saskaré ar apstradajamo
priek3metu, bet ar minimalu stravu, lai neatstatu volframa nogulsnes, kad volframs tiek pacelts un tiek izveidots loks.
[zmantojot pacélaju TIG, metinataja atvertas kédes spriegums (0CV) salocas atpakal lidz |oti zemam sprieqgumam,

kad iekarta uztver, ka ta ir izveidojusi nepartrauktibu ar sagatavi. Tiklidz deglis ir pacelts, iekarta palielina jaudu, jo
volframs atstaj virsmu. Tas rada nelielu piesarnojumu un saglaba volframa punktu, lai gan tas joprojam nav 100% tirs
process. Volframs joprojam var tikt piesarnots, bet pacelSanas TG joprojam ir daudz labaks risinajums neka skrap&jumu
palaisana vieglam un neriiséjosam téraudam, lai gan Sis loka palaiSanas metodes nav piemérotas aluminija
metinasanai.

Jasic EVO EM sérija piedava Lift TIG rezimu, izmantojot TIG degla slédZa darbibas rezimu, kas sak procesu ar iekséja
gazes varsta atversanu, lai vispirms saktu gazes plusmu.

pieskarieties elektrodam, lai stradatu pacelianai elektrods
keramikas :
elektrodu | vairogs elektrodu
gazes gazes ok
segums ~JY vairogs / oka
zemas stravas plismas plast loka strava

lestatiet TIG metinasanas stravu un citus TIG metinasanas parametrus, izmantojot vadibas ripu. (sikaku informaciju
skatiet 31. Ipp.)

LIFTTIG process

Nospiediet TIG degla sledzi, pec tam pieskarieties volframa elektrodam sagatavei mazak neka 2 sekundes un péc tam
paceliet to 2—4 mm attaluma no sagataves, un péc tam tiek izveidots metinadanas loks.

Kad metinasana ir pabeigta, atlaidiet deg|a méliti, lai atslégtu metinasanas loku, bet noteikti atstajiet degli vieta, lai
uz dazam sekundém aizsargatu metinajumu ar gazi, un péc tam izsledziet gazi pie degla galvas varsta.

Ludzu, pemiet vera:

« ledarbinot loku, ja issavienojuma laiks parsniedz 2 sekundes, metinatajs izslédz izejas stravu, paceliet metinasanas degla volframu
no sagataves un atsaciet procesu, ka noradits ieprieks, lai no jauna saktu loku.

* Jametinasanas laika starp volframa elektrodu un sagatavi ir issavienojums, metinatajs nekavéjoties samazina izejas stravu;
jaTssavienojums parsniedz 1 sekundi, metinatajs izslégs izejas stravu. Ja tas notiks, lokam bis nepieciesams lai restartétu, ka
noradits ieprieks, un metinasanas deglis ir japacel, lai no jauna palaistu loku.
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2 Pirms metinasanas darbibas uzsaksanas parliecinieties, ka jums ir piemérots acu aizsargs

un aizsargterps. Veiciet ari nepiecieSamos pasakumus, lai aizsargatu visas personas, kas
atrodas metinasanas zona.

Loka palaisana - HF starts

Bezkontakta augstfrekvences (HF) palaisanas metode ir augsta sprieguma un zema stravas stipruma metode, ko generg,
izmantojot dzirksteles spraugu, un ta ir vispopularaka un parasti tiek uzskatita par labako TIG loka palaiSanas metodi. Augstas
frekvences (HF) starts generé augstas frekvences loku, kas jonizé gazi, savienojot atstarpi starp volframa punktu un sagatavi.
Si bezkontakta metode nerada gandriz nekadu piesamojumu, ja vien volframs nav parak uzasinats vai starta stravas stiprums
ir parak augsts. Ta ir lieliska izvéle visiem metinamajiem materialiem, ipasi aluminijam.

HF frekvence mainas atkariba no dzirksteles spraugas un var but no 16 000 Hz lidz 100 000 Hz atkariba no dzirkste|u spraugas
platuma, tapéc $i metode ir janem vera, jo ta var izraisit elektriskus traucejumus tuvuma eso3am elektroiekartam, pieméram,
datoriem, CNC vadibas iericém un talrunu sistémam. Ja dzirkste|u sprauga tiek papladinata, HF var klat neregulars.

DCTIG metinasana Elektrods

Lidzstravas metinasana ir tad, kad strava plust tikai viena virziena.
Salidzinot ar mainstravas metinasanu, strava vienreiz plust lidz nullei, HE

N Ly L loka
kamer metinasana nav beigusies. Spark /
TIG degla polaritate parasti ir jaiestata lidzstravai — elektrodu l/

negativai (DCEN), So metinasanas metodi var izmantot dazadiem

materialiem. TIG metinaSanas deglis ir pievienots iekartas negativajai izejai, bet darba atgrieSanas kabelis

- pozitivajai izejai.

Kad loks ir izveidots, strava plist kede, un siltuma sadalijums loka ir aptuveni 33% loka negativaja pusé (metinasanas
deglis) un 67% loka pozitivaja pusé (apstradajama detala). Sis lidzsvars nodrosina loka dzilu loka iespie3anos
apstradajama gabala un samazina siltumu elektroda. Sis samazinatais siltums elektroda lauj novadit lielaku stravu

ar mazakiem elektrodiem, salidzinot ar citiem polaritates savienojumiem. So palaisanas metodi bieZi sauc par taisnu
polaritati, un ta ir visizplatitakais savienojums, ko izmanto lidzstravas metinasana.

TIG metinasanas metodes

DCEN
* Pirms metinasanas parliecinieties, ka viss metinamais materials ir tirs, jo dalinas var eramikas =VE
vajinat metinajumu. vairogs  ~ Elektrods
« Degla lenki vislabak turét 15—-20° (no vertikales) prom no brauksanas virziena. Tas palidz
uzlabot metinasanas vietas redzamibu un |auj vieglak piek|dt pildijumam. gazes metint
« Uzpildes metals jaievada zema lenki, lai izvairitos no pieskarsanas volframa elektrodam. vairogs —__ /

« TIG metinasanas loks izkausé pamatmaterialu un izkauséta pelke izkausé pildvielas stieni, PN e—
tapéc ir svarigi, lai jis pretotos vélmei izkausét pildvielu tiesi metinasanas loka. : e
* Planakiem lok$nu materialiem pildviela var nebdt vajadziga. metinat

« Pareizi sagatavojiet volframu, izmantojot dimanta slipripu, jis iegisit vislabakos rezultatus asam punktam (skatiet 56. Ipp.).

* Metinot nerusejoso téraudu, uzmanieties no parak daudz siltuma. Ja krasa ir tumsi peléka un izskatas netira un stipri oksidéta,
tad irizmantots parak daudz siltuma, kas var izraisit ari materiala deformaciju. Samazinot stravas stiprumu ampéros un palielinot
brauksanas atrumu, $T probléma var tikt novérsta. Varat ari apsvért mazaka diametra pildvielas izmantosanu, jo tas prasis mazak
enerdijas, lai izkausétu.

TIG lidzstravas metinasanas stravas stipruma rokasgramatu skatiet nakamaja lapa
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Pirms metinasanas darbibas uzsaksanas parliecinieties, ka jums ir piemérots acu aizsargs
un aizsargterps. Veiciet ari nepiecieSamos pasakumus, lai aizsargatu visas personas, kas

atrodas metinasanas zona.

Manuala lidzstravas TIG metinasanas stravas stipruma vadotne - viegls térauds un neriiséjosais térauds

Parasta metala biezums | Volframa lzvades | Uzpildes stieples | Argona gazes | Lodtavu Stravas
mm collu elektroda | polaritate | diametrs (ja | plasmas atrums veidi stipruma
diametrs nepieciesams) (litri/min) diapazons
1.6mm 116" 1.6mm DC 1.6mm 5-8 Muca 50-80
1.6mm 116" 1.6mm DC 1.6mm 5-8 Staris 50-80
1.6mm 1/16" 1.6mm DC 1.6mm 5-8 Fileja 60-90
1.6mm 1/16" 1.6mm DC 1.6mm 5-8 Aplis 60 - 90
2.4mm 3/32" | 1.6/2.4mm DC 1.6/2.4mm 5-9 Muca 80-110
2.4mm 3/32" | 1.6/2.4mm DC 1.6/2.4mm 5-9 Staris 80-110
2.4mm 3/32" | 1.6/2.4mm DC 1.6/2.4mm 5=9 Fileja 90-120
2.4mm 3/32" | 1.6/2.4mm DC 1.6/2.4Amm 5-9 Aplis 90-120
3.2mm 1/8" 2.4mm DC 2.4mm 5-10 Muca 80-120
3.2mm 1/8” 2.4mm DC 2.4mm 5-10 Staris 90-120
3.2mm 1/8" 2.4mm DC 2.4mm 5-10 Fileja 100 - 140
3.2mm 1/8" 2.4mm DC 2.4mm 5-10 Aplis 100 - 140
4.8mm 3/16" 2.4mm DC 2.4mm 6-11 Muca 120 - 200
4.8mm 3/16" 2.4mm DC 2.4mm 6-11 Stilris 150 - 200
4.8mm 3/16" 2.4mm DC 2.4mm 6-11 Fileja 170 - 220
4.8mm 3/16" 2.4mm DC 2.4mm 6-11 Aplis 150 - 200
6.4mm 1/4" 2.4mm DC 3.2mm 7-12 Muca 225-300
6.4mm /4" 2.4mm DC 3.2mm 7-12 Staris 250-300
6.4mm 1/4" 2.4mm DC 3.2mm 7-12 Fileja 250-320
6.4mm 1/4" 2.4mm DC 3.2mm 7-12 Aplis 250-320
9.5mm 3/8" 3.2mm DC 3.2mm 7-12 Muca 250 - 360
9.5mm 3/8" 3.2mm DC 3.2mm 7-12 Stiris 260 - 360
9.5mm 3/8" 3.2mm DC 3.2mm 7-12 Fileja 270- 380
9.5mm 3/8" 3.2mm DC 3.2mm 7-12 Aplis 230-380
12.7mm 12" 3.2/4mm DC 3.2mm 8-13 Muca 300- 400
12.7mm 12" 3.2/4mm DC 3.2mm 8-13 Staris 320-420
12.7mm 12" 3.2/Amm DC 3.2mm 8-13 Fileja 320-420
12.7mm 12" 3.2/4mm DC 3.2mm 8-13 Aplis 320-420

Ludzu, nemiet vera:Visi iepriek$ minétie noradijumu iestatijumi ir aptuveni un mainisies atkariba no pielietojuma,
sagatavosanas, caurlaidem un izmantota metinasanas aprikojuma veida.
Metinatas Suves bus jatesté, lai nodrosinatu to atbilstibu jisu metinasanas specifikacijam.
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TIG metinasanas deglis ar gaisa dzeseSanu — modelis JE29-ERGO (WP26 tips)
Novértéjums 200A lidzstrava, 150A mainstrava pie 60% noslodzes cikla EN60974-7 « 0,5 mm lidz 4 mm elektrodi

19

Consumables

Model: T26

Main Consumables

24 3¢

Ceramic Cups (continued)
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Ludzu, nemiet vera:
Parbaudiet komplekta
ieklauto kabatas lukturiti,
lai parliecinatos, ka tas
atbilst ieprieks noraditajai
informacijai. Produkts
var tikt piegadats ar Jasic
oranzo lapas rokturi.




TIG METINASANAS PROBLEMU NOVERSANA

AN

TIG metinasanas defekti un noversanas metodes

Pirms metinasanas darbibas uzsaksanas parliecinieties, ka jums ir piemérots acu aizsargs
un aizsargterps. Veiciet ari nepiecieSamos pasakumus, lai aizsargatu visas personas, kas
atrodas metinasanas zona.

Defekts lespéjamais celonis Darbiba
Parmeériga volframa lestatit DCEP Mainiet uz DCEN
lieto3ana Nepietiekama aizsarggazes plisma Parbaudiet gazes ierobezojumu un

pareizos plusmas atrumus. Parbaudiet, vai
metinaanas zona nav caurvéja

Elektroda izmers ir parak mazs

[zvélieties pareizo izméru

Elektrodu piesarnojums dzesesanas laika

Pagariniet pécplismas gazes laiku

Porainibas/metinajuma
piesarpojums

Valigs deg|a vai $lutenes savienojums

Parbaudiet un pievelciet visus stiprinajumus

Nepietiekama aizsarggazes plisma

Pielagojiet plusmas atrumu - parasti 8-12L/m

Nepareiza aizsarggaze

Izmantojiet pareizu aizsarggazi

Bojata gazes lutene

Parbaudiet un salabojiet visas bojatas S|utenes

Pamatmaterials piesarnots

Pareizi notiriet materialu

Nepareizs pildvielas materials

Parbaudiet pareizo uzpildes stiepli, lai
noteiktu lietoSanas pakapi

Netiek darboties, kad
tiek darbinats degla
slédzis

Bojats degla sledzis vai kabelis

Parbaudiet degla slédZa nepartrauktibu un
péc vajadzibas salabojiet vai nomainiet

ON/OFF slédzis izslegts

Parbaudiet ON/OFF slédza stavokli

Izdegudi tikla drodinataji

Parbaudiet drosinatajus un péc vajadzibas
nomainiet tos

Klime masinas iekSpuse

Zvaniet remonta tehnikim

Zema izejas strava

Valiga vai bojata darba skava

Pievelciet/nomainiet skavu

Valigs kabela spraudnis

Parbaudiet un pievelciet visus aizbaznus

Bojats baro3anas avots Zvaniet remonta tehnikim
Augsta frekvence MetinaSanas/barosanas kabela atvérta | Parbaudiet visu kabelu un savienojumu
neizsitis loku kede nepartrauktibu, ipasi degla kabelus

Aizsarggaze neplust

Parbaudiet cilindra saturu, requlatoru un
varstus, ka arf parbaudiet stravas avotu

Nestabils loks metinot
[idzstravas rezima

Piesamots ar volframu

Nolauziet piesarpoto galu un vélreiz
noslipégjiet volframu

Nepareizs loka garums

Loka garumam jabut no 3 lidz 6 mm

Materials piesarnots

Notiriet visu pamatnes un pildijuma materialu

Elektrods savienots ar nepareizu polaritati

Atkartoti pievienojiet, lai nodrosinatu pareizu
polaritati

Arku ir grati iedarbinat

Nepareizs volframa veids

Parbaudiet un piestipriniet pareizo volframu

Nepareiza aizsarggaze

[zmantojiet argona aizsarggazi
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TIG metinasanas defekti un noversanas metodes

Defekts

lespéjamais célonis

Pirms metinasanas darbibas uzsaksanas parliecinieties, ka jums ir piemérots acu aizsargs
un aizsargterps. Veiciet ari nepiecieSamos pasakumus, lai aizsargatu visas personas, kas
atrodas metinasanas zona.

Darbiba

Parmeériga lodisu uzkrasanas,
slikta iespieSanas vai vaja
sapliSana metinasanas Suves
malas

Parak zema metinasanas strava

Palieliniet metinasanas stravas stiprumu
Slikta materiala sagatavosana

Metinata Suve ir plakana un
parak plata, metinata Suves
mala ir zem iegriezuma vai
deg cauri

Parak liela metinasanas strava

Samaziniet metinasanas stravas
stiprumu

Metinasanas lodites ir parak
mazas vai nepietiekama
iespiesanas

Parak liels metinasanas kustibas atrums

Samaziniet metinasanas kustibas atrumu

Parak plata metinajuma
lodite vai parmériga lodites
uzkraSanas

Parak éns metinasanas kustibas atrums

Palieliniet metinasanas kustibas atrumu

Nevienmerigs kajas garums
filejas locitava

Nepareizs uzpildes stiena novietojums

Parvietojiet uzpildes stieni

Metinasanas loka veidoSanas
laika volframs kst vai
oksidejas

TIG degla vads savienots ar +

Savienot ar - polaritati

Neliela gazes plisma uz metinasanas
baseinu vai tas nav vispar

Parbaudiet, vai gazes aparata, ka ar
degliun $|dtenés nav partraukumu vai
ierobeZojumu

(Gazes balona vai Sutenés ir piemaisijumi

Nomainiet gazes balonu un izputiet degli
un gazes $|utenes

Volframs ir parak mazs metinasanas
stravai

Palieliniet volframa izméru

TIG/MMA selektors iestatits uz MMA

Parliecinieties, vai stravas avots ir
iestatits uz TIG funkciju
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TIG LAPAS TRAUCEJU NOVERSANA

TIG metinasanas defekti un noversanas metodes

TIG deglis, ko izmanto pacelSanas TIG metinasanai, sastav no vairakiem elementiem, kas nodrosina stravas plusmu
un loka aizsardzibu no atmosféras. Regulara metinasanas degla apkope ir viens no svarigakajiem pasakumiem, lai
nodrosinatu ta normalu darbibu un pagarinatu kalposanas laiku.
Lai nodro3inatu normalu apkopi, degla dilstoSajam dalam jabat rezerves dalam, ieskaitot elektrodu turétaju, sprauslu,
blivgredzenu, izolacijas paplaksni utt.
Biezakie metinasanas degla defekti ir parkar3ana, gazes noplude, idens noplude, slikta gazes aizsardziba, elektriskas
stravas nopliide, sprauslas izdegsana un plaisasana. So klidu cloni un problému novérianas metodes ir noraditas

Saja tabula:

Simptoms

lemesli

Problému novérsana

Metinasanas deglis ir
parkarsis

Metinasanas degla jauda ir parak maza

Nomainiet pret metinasanas degli ar lielu
jaudu

Uztvérgjai neizdodas nofiksét volframa
elektrodu

Nomainiet uzgali vai aizmugures vacinu

Gazes noplude

Blivgredzens ir nodilis

Nomainiet blivgredzenu

(Gazes savienojuma vitne ir valiga

Pievelciet to

Gazes iepludes caurules savienojums ir bojats
vai nav nostiprinats

Nogrieziet bojato savienojumu,
pievienojiet un pievelciet nomainito gazes
iepludes cauruli vai aptiniet bojato vietu

Gazes iepludes caurule ir bojata karstuma vai
noveco3anas del

Nomainiet gazes iepliides cauruli

Operators sanem
triecienu no lapas

Degla galva ir mitra nopludes vai citu iemeslu
dél

Atrodiet idens nopludes céloni un pilniba
nosusiniet degla galvu

Degla galva ir bojata vai zem spriequma esosa
metala dala ir atsegta

Nomainiet degla galvu vai aptiniet atklato
elektrificeto metala dalu ar limlenti

Slikta gazes plisma vai
porainiba metinataja
Suve

Metinasanas deglim ir noplide

Atrodiet noplides vietu

Sprauslas diametrs ir parak mazs

Nomainiet ar lielaka diametra sprauslu

Sprausla ir bojata vai saplaisajusi

Nomainiet ar jaunu sprauslu

Gazes kede metinasanas degli ir blokéta

Izpiitiet kedi ar saspiestu gaisu, lai
Noverstu aizsprostojumu

Gazes ekrans ir bojats vai pazaudeéts
demontaZas un montazas laika

Nomainiet pret jaunu gazes sietu

Argona gaze ir netira

Aizstat ar standarta argona gazi

Gazes plusma ir parak liela vai maza

Pareizi noreguléjiet gazes plasmu

Sakas loks starp
fiksatoru/spraudes
turétaju vai volframa
elektrodu/degla galvu

lespraudei un volframa elektrodam ir slikts
kontakts vai tiek iedarbinats loks, kad
volframa elektrods saskaras ar parasto metalu

Nomainiet uzgali vai salabojiet

Skropstai un metinaanas deglim ir slikts
kontakts

Pareizi pievienojiet uzgali un metinasanas
degli
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APKOPE

Lai veiktu $adu darbibu, ir nepiecieSamas pietiekamas profesionalas zinasanas par elektriskajiem
& aspektiem un visaptverosas drosibas zinaSanas. Parliecinieties, vai iekartas ievades kabelis ir
atvienots no elektribas padeves, un pagaidiet 5 minutes pirms masinas parsegu nonemsanas.

Lai iekarta darbotos efektivi un drosi, tai requlari javeic apkope. Operatoriem ir jasaprot apkopes metodes un masinas
darbibas lidzek|i. Sai rokasgramatai jalauj klientiem pasiem veikt vienkarsu parbaudi un aizsardzibu. Centieties
samazinat iekartas bojajumu biezumu un remontdarbu laiku, lai pagarinatu tas kalpo3anas laiku.

Periods

Apkopes vienums

Ikdienas parbaude

Parbaudiet iekartas, tikla kabe|u, metinasanas kabelu un savienojumu stavokli.
Parbaudiet, vai nav redzami bridinajuma indikatori un masinas darbiba.

Ikménesa parbaude

Atvienojiet no stravas padeves un pagaidiet vismaz 5 minutes, pirms nopemt vaku.
Parbaudiet iek3gjos savienojumus un, ja nepieciesams, pievelciet. Tiriet iekartas
iekSpusi ar mikstu suku un puteklu sticgju. Uzmanieties, lai neatvienotu kabelus
un nesabojatu detalas. Parliecinieties, vai ventilacijas restes ir brivas. Uzmanigi
nomainiet parsegus un parbaudiet ierici.

Sis darbs javeic atbilstosi kvalificétai kompetentai personai.

Ikgadgja parbaude

(EN 60974-1).

Veiciet ikgadéju apkopi, lai ieklautu drosibas parbaudi saskana ar razotaja standartu

Sis darbs javeic atbilstosi kvalificétai kompetentai personai.

PROBLEMU NOVERSANA

Pirms loka metinasanas iekartas tiek nosutitas no ripnicas, tas jau ir ripigi parbauditas. lekartu nedrikst manipulét vai
mainit. Apkope javeic rapigi. Ja kads vads kldst valigs vai atrodas nevieta, tas var but potenciali bistams lietotajam!

Bojajuma apraksts

lespéjamais célonis

Darbiba

Metinasanas loku
nevar noteikt

Baro3anas sledzis nav ieslégts

leslédziet barosanas slédzi

lenakosa stravas padeve nav IESLEGTA

Parbaudiet, vai ienakosa stravas slédza darbiba
un barosana ir pareiza

lespéjams iek3gjs stravas padeves

partraukums

Ludziet tehnikim parbaudit iekartu un stravas
padevi

Sarezdita loka aizdedze

Zema loka strava

Palieliniet loka stravas iestatijumu

Parbaudiet MMA metinasanas vadu stavokli

Deg parkarsanas
gaismas diode

Masina darbojas arpus darba cikla

Laujiet iekartai atdzist, un iekarta tiks
automatiski atiestatita

Ventilators nedarbojas

Ludziet tehnikim parbaudit, vai ventilatoru
nebloke Skersli

Gaismas diode deg virs
stravas

Stravas padeves problema

Ludziet tehnikim parbaudit stravas padevi
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PROBLEMU NOVERSANA -KLUDU KODI

AN

Lai veiktu $adu darbibu, ir nepiecieSamas pietiekamas profesionalas zinasanas par elektriskajiem
aspektiem un visaptverosas drosibas zinasanas. Parliecinieties, vai iekartas ievades kabelis ir
atvienots no elektribas padeves, un pagaidiet 5 miniites pirms masinas parsegu nonemsanas.

vadibas displejs tiek izmantots arf kludu zinojumu snieg3anai lietotajam, ja tiek paradits kludas zinojums, stravas avots
var darboties tikai lidz ierobeZotai jaudai, un klidas célonis ir japarbauda péc iespéjas atrak.

Talak ir sniegts metinasanas iekartu Jasic EVO ET-200 un ET-200P kladu kodu saraksts.

Kludas | Kludas koda lespéjamais célonis Parbaudiet
kods | apraksts
E10 | Parstravas Izvadei ir masinas |zsledziet un atkal iesledziet iekartu.
aizsardziba maksimala jaudas Ja parsprieguma aizsardzibas trauksme joprojam ir aktiva,
strava sazinieties ar piegadataja apstiprinatu tehniki.
E31 | Zemsprieguma | levades elektrotikls Izsledziet un atkal iesledziet iekartu.
aizsardziba spriequms ir parak Ja trauksme turpinas, parbaudiet ieejas spriequmu.
zems Jaieejas spriegums atbilst specifikacijai un trauksme turpinas,
sazinieties ar piegadataja apstiprinatu tehniki.
E32 | Parsprieguma | leejas tikla spriequms ir | Izsleédziet un atkal iesledziet iekartu.
aizsardziba parak augsts Ja trauksme turpinas, parbaudiet ieejas spriegumu.
Jaieejas spriegums atbilst specifikacijai un trauksme turpinas,
sazinieties ar piegadataja apstiprinatu tehniki.
E34 | Zemsprieguma |Zem sprieguma Izsledziet un atkal iesledziet iekartu.
aizsardziba invertora kede Ja trauksme turpinas, parbaudiet ieejas spriegumu.
Jaieejas spriegums atbilst specifikacijai un trauksme turpinas,
sazinieties ar piegadataja apstiprinatu tehniki.
E60 | ParkarSana Parmérigas Neizsledziet iekartu, uzgaidiet kadu laiku un péc termiskas
temperatiras signals, | kludas izzuSanas varat turpinat metinasanu.
kas sanemts no izejas | Kameér k|iidas kods ir IESLEGTS, iekarta nevar griezt.
taisngrieza kedes Parliecinieties, vai dzesesanas ventilatori darbojas.
Samaziniet darba cikla metinalanas aktivitati.
E61 Parkarsana Parmérigas Neizsledziet iekartu, uzgaidiet kadu laiku un péc termiskas
temperatiras signals, | kludas izzu3anas varat turpinat metinasanu.
kas sanemts no Kamér kladas kods ir IESLEGTS, iekarta nevar griezt.
Invertora IGBT kedes | Parliecinieties, vai dzesé3anas ventilatori darbojas.
Samaziniet darba cikla metinasanas aktivitati.
(\ Nenormals VRD | VRD spriequms ir parak | Izsledziet un atkal iesledziet iekartu.
\’/ augsts vai parak zems | Ja kludas VRD trauksme turpinas, sazinieties ar piegadatajiem
apstiprinats tehnikis.
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MATERIALI UN TO IZNICINASANA

lekarta ir raZota no materialiem, kas nesatur operatoram bistamus toksiskus vai indigus materialus.
Kad iekarta tiek nodota metalliznos, ta ir jaizjauc, atdalot sastavdalas atbilstosi materialu veidam.

Neizmetiet iekartu kopa ar parastajiem atkritumiem. Eiropas Direktiva 2002/96/EK par elektrisko un elektronisko
iekartu atkritumiem nosaka, ka elektroiekartas, kuram ir pienacis miza beigas, ir jasavac atseviski un janodod videi
draudziga parstrades uznémuma.

Jasicir atbilstosa parstrades sistéma, kas ir saderiga un ir registréta Apvienotaja Karalisté vides agentira. Masu
registracijas atsauce ir WEEMM3813AA.

Lai ieverotu EEIA noteikumus arpus Apvienotas Karalistes, jums jasazinas ar savu piegadataju.

ROHS ATBILSTIBAS DEKLARACIJA

Ar 30 més apstiprinam, ka iepriekS minétais produkts nesatur nevienu no ES Direktiva 2011/65/ES minétajam
ierobeZotajam vielam koncentracijas, kas parsniedz taja noraditas robezveértibas.

Atruna: Lidzu, nemiet vera, ka Sis apstiprinajums ir sniegts, pamatojoties uz masu pasreizejam zinaSanam un
parliecibu. Nekas Seit neapzimé un/vai nevar tikt interpretéts ka garantija piemérojama garantijas likuma izpratné.
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UKCA ATBILSTIBAS DEKLARACIJA

W WILKINSON STAR

UK 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 UK

directives:

Electrical equipment (Safety) regulations 2016 2016 No 1101
Electromagnetic compatibility regulations 2016 2016 No 1091
The restriction of the use of certain hazardous substances in electrical and electronic equipment 2012 No 3052
Requirements for welding equipment pursuant to the eco-design for energy related products and UK SI 2021/745

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 60974-3 2019

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

WILKINSON STAR MODEL JASIC MODEL
ET 200 TIG 200 PFCW2S42
ET 200P TIG 200 P PFC W2562
ET 200P ACDC TIG 200 P ACDC PFCE2522
Authorised Representative Manufacturer
Wilkinson Star Limited Shenzhen Jasic Technology Co Ltd
Shield Drive, Wardley Industrial Estate No3 Qinglan, 1st Road
Worsley, Salford M28 2WD Pingshan District
Tel +44 161 793 8127 Shenzhen, China ’ 7$l]
Signatul K Signature 4 f
4

Dr John A Wilkinson OBE Shenzhen Jasic T¢chnology Co Ltd

Position

nc
DA
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EK ATBILSTIBAS DEKLARACIJA

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 60974-3 2019

WILKINSON STAR MODEL
ET 200
ET 200P
ET 200P ACDC

Authorised Representative

Wilkinson Star Limited

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

Tel +44 161 793 8127

Signature

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

W 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

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

And inspected in compliance with the following harmonised standards

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

JASIC MODEL
TIG 200 PFC W2S42
TIG 200 P PFC W2S62
TIG 200 P ACDC PFC E2522

Manufacturer
Shenzhen Jasic Technology Co Ltd

No3 Qinglan, 1st Road l

{ )
Pingshan District i ‘)» /
Shenzhen, China N ’y
Signature ) %

Shenzhen Jasic Technology Co Ltd
W "
. L™

Y

3
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GARANTIJAS PAZINOJUMS

Visiem jaunajiem Jasic metinatajiem, plazmas griezejiem un vairaku procesu iekartam, ko pardod Jasic, tiek
nodroginata garantija sakotnéjam ipasniekam, kas nav nododama citam citam, pret bojajumiem materialu vai
razo3anas defektu dél 5 gadu perioda péc iegades datuma. Oridinalais rekins ir standarta garantijas perioda
dokumentacija. Garantijas periods ir balstits uz vienas mainas modeli.

Bojatas vienibas salabo vai nomaina uznémums misu darbnica. Uznémums var izvéleties atmaksat pirkuma cenu
(atskaitot izmaksas un nolietojumu, kas saistits ar lietoSanu un nodilumu). Uznémums patur tiesibas jebkura laika
mainit garantijas nosacijumus, kas attiecas uz nakotni.

Pilnas garantijas priekSnoteikums ir tas, ka izstradajumi tiek darbinati saskana ar pievienotajam lietosanas
instrukcijam. levérojiet atbilstosas uzstadisanas un juridiskas prasibas, ieteikumus un noradijumus, ka ari izpildiet
ekspluatacijas rokasgramata noraditas apkopes instrukcijas. Tas javeic atbilstosi kvalificetai, kompetentai personai.
Maz ticama problémas gadijuma par to jazino Jasic tehniska atbalsta komandai, lai parskatitu prasibu.

Klientam nav pretenziju uz precu aizdoSanu vai nomainu, kamer tiek veikts remonts.

Talak noraditais neietilpst garantijas darbibas joma:

» Defekti dabiska nolietojuma dé|

« LietoSanas un apkopes instrukciju neievéro3ana

« Savienojums ar nepareizu vai bojatu stravas padevi

» Parslodze lietosanas laika

» Jebkadas izmainas, kas tiek veiktas izstradajuma bez iepriek3gjas rakstiskas piekrisanas

» Programmatras klidas nepareizas darbibas dé|

» Jebkurs remonts, kas veikts, izmantojot neapstiprinatas rezerves dalas

« Jebkuri transportésanas vai uzglabasanas bojajumi

+ Garantija neattiecas uz tieSiem vai netieSiem bojajumiem, ka ari jebkadiem pelnas zaudejumiem

« Argjie bojajumi, pieméram, ugunsgréks vai bojajumi dabisku iemeslu dél, pieméram, plidi

PIEZIME: Saskana ar garantijas noteikumiem metinasanas degli, to patéréjamas dalas, stieples padeves bloka
piedzinas rulli un

vadcaurulém, darba atgrieSanas kabeliem un skavas, elektrodu turétajiem, savienojuma un pagarinajuma kabeliem,
elektrotikla un vadibas vadiem, spraudniem, riteniem, dzesé3anas Skidrumam utt. tiek piemérota 3 meénesu garantija.
Jasic nekada gadijuma nav atbildigs par jebkadiem treSo pusu izdevumiem vai izdevumiem/izmaksam, vai jebkadiem
netieSiem vai izrietoSiem izdevumiem/izmaksam.

Jasiciesniegs rekinu par visiem remontdarbiem, kas veikti arpus garantijas darbibas jomas. Piedavajums par jebkuru
remontdarbu, kas nav saistits ar garantiju, tiks sagatavots pirms remontdarbu veikSanas.

Lemumu par hojatas dalas(-u) remontu vai nomainu pienem Jasic. Aizstata(-as) dala(-as) paliek Jasica ipaSuma.
Garantija attiecas tikai uz iekartu, tas piederumiem un dalam, kas atrodas iek3puse. Nekada cita garantija nav izteikta
vai netiesa. Netiek izteikta vai netieSa garantija attieciba uz izstradajuma piemeérotibu kadam konkrétam lietojumam
vai lietojumam.
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IESPEJAS UN PIEDERUMI

Dalas numurs Apraksts

JE79-ERGO 26TIG lodlampa, 12,5 pédas, TIG deglis ¢/w spraudnis (gaisa dzesésana)
W(S25-3WEL Metinasanas kabelu komplekts (MMA) 3m

WC-2-03LD Elektrodu turétajs un vads 3m

EC-2-03LD Darba atgriesanas vads un skava 3m

(P3550 Kabela spraudnis 35-50mm

JH-HDX Jasic HD True Color automatiski aptumsojosa metinasanas kivere
HRC-01 Vadu rokas talvadibas stravas pults

HRC-02 Bezvadu rokas talvadibas stravas pults

FRC-01 Vadu kajas pedala talvadibas stravas kontrole

FRC-02 Bezvadu pedala talvadibas stravas pults

TS4 Bezvadu raiduztverejs

IZVELES TALVADIBAS IERICES

Tips Vadu Modelis Bezvadu uztverejs | Metinasanas rezims | Attels
Vadu Analoga TIGdegla | 10K potenciometra | N/A TIG -
spruda TIG lapa
DigitalaTIG degla | Digitals N/A TIG -
sprida 716 lapa
Vadu kajas pedala | FRC-01 N/A TIG/MMA

talvadibas pults

Vadu rokas HRC-01 N/A TIG
talvadibas pults

Bezvadu | Bezvadu rokas HRC-02 Ja TIG/MMA
talvadibas pults

Bezvadu kaju pedala | FRC-02 Ja TIG
talvadibas pults

Bezvadu TS4 Ja TIG/MMA N/A
raiduztvergjs
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PIEZIMES
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