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TEIEUUS TOODE

Taname, et valisite selle Jasic EVO 2.0 toote.

See tootejuhend on koostatud selleks, et saaksite oma uuest tootest maksimumi votta. Veenduge, et olete esitatud
teabega taielikult kursis, pddrates erilist tahelepanu ohutusbrosiiiris sisalduvatele ettevaatusabindudele (skannige
allpool QR-koodi). Teave aitab kaitsta ennast ja teisi voimalike ohtude eest, millega vdite kokku puutuda.

Veenduge, et teete igapdevaseid ja perioodilisi hoolduskontrolle, et tagada aastatepikkune usaldusvddrne ja
torgeteta to0.

Ebatdendolise probleemi ilmnemisel helistage oma Jasici edasimiiiijale.

Salvestage allpool oma toote iiksikasjad, kuna need on vajalikud garantii tagamiseks ja dige teabe saamiseks, kui
vajate abi vdi varuosi.

Ostmise kuupaev

Kust

Seerianumber

(Seerianumber asub tavaliselt masina peal vdi all)

Vastutusest loobumine: Kuigi on tehtud kdik endast oleneva tagamaks, et selles juhendis sisalduv teave on tdielik
ja tdpne, ei vastuta vigade voi puuduste eest. Pange tahele, et tooteid arendatakse pidevalt ja neid voidakse ette
teatamata muuta. Varskeimate juhendite vaatamiseks kiilastage saiti jasic.co.uk.

Pane tahele: Ohutusteabe brosiiiiri leiate Internetist, skannides allolevat QR-koodi

Miiiigijargsed dokumendid, sealhulgas keevitusprotsessi juhendid, leiate aadressilt www.jasic.co.uk
Seda kasutusjuhendit ei tohi kopeerida ega reprodutseerida ilma ettevdtte Wilkinson Star Limited kirjaliku loata.
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OHUTUSJUHISED

& Need iildised ohutusnormid hélmavad nii kaarkeevitusseadmeid kui ka plasmaldikeseadmeid, kui pole

margitud teisiti. Kasutaja vastutab seadme paigaldamise ja kasutamise eest vastavalt lisatud juhistele.
On oluline, et selle seadme kasutajad kaitseksid ennast ja teisi vigastuste voi isegi surma eest. Seadet tohib kasutada
ainult sellel otstarbel, milleks see on ette ndhtud. Selle muul viisil kasutamine véib pdhjustada kahjustusi vdi vigastusi
ning ohutuseeskirjade rikkumist. Seadet tohivad kasutada ainult vastava valjadppe saanud ja padevad isikud.
Stidamestimulaatori kandjad peaksid enne selle seadme kasutamist konsulteerima oma arstiga. Isikukaitsevahendid ja
tookoha ohutusseadmed peavad vastava to tegemiseks tihilduma.

Enne mis tahes keevitus- véi loikamistegevust viige alati labi riskianaliiiis.
Uldine elektriohutus

Seadme peab paigaldama kvalifitseeritud isik ja see peab olema kooskélas kehtivate standarditega todkorras.
Kasutaja vastutab selle eest, et seade oleks iihendatud sobiva toiteallikaga. Vajadusel konsulteerige oma

kommunaalteenuste tarnijaga.
Airge kasutage seadet eemaldatud kaantega. Arge puudutage pinge all olevaid elektriosi ega elekiriliselt laetud osi.
Liilitage koik seadmed valja, kui neid ei kasutata. Seadme ebatavalise kditumise korral peaks seadet kontrollima sobiva
kvalifikatsiooniga hooldusinsener.
Kui on vaja toddeldava detaili maandusiihendust, iihendage see otse eraldi kaabliga, mille voolutugevus on vdimeline
kandma masina voolu maksimaalset vdimsust.
Kaableid (nii primaartoite- kui ka keevituskaableid) tuleb requlaarselt kontrollida kahjustuste ja ilekuumenemise suhtes.
Arge kunagi kasutage kulunud, kahjustatud, viiksema suurusega véi halvasti ihendatud kaableid.
Isoleerige end todst ja pinnasest, kasutades kuivi isolatsioonimatte vdi katteid, mis on piisavalt suured,
et valtida fiidsilist kontakti.
Arge kunagi puudutage elektroodi, kui puutute kokku tooriku tagastusseadmega.
Arge keerake kaableid iile keha.
Veenduge, et votate kasutusele tdiendavad ettevaatusabindud, kui keevitate elektriliselt ohtlikes tingimustes, nditeks
niiskes keskkonnas, mérja riietuse ja metallkonstruktsioonide kandmisel.
Piilidke véltida keevitamist kitsas vdi piiratud asendis.
Veenduge, et varustus oleks hésti hooldatud. Kahjustatud voi defektsed osad parandage véi asendage kohe.
Tehke regulaarset hooldust vastavalt tootja juhistele.
Selle toote elektromagnetilise Ghilduvuse klassifikatsioon on klass A vastavalt elektromagnetilise dihilduvuse
standarditele CISPR 11 ja IEC 60974-10 ning seetdttu on toode ette nahtud kasutamiseks ainult todstuskeskkonnas.
HOIATUS: See A-klassi seade ei ole ette nahtud kasutamiseks elamutes, kus elektritoiteallikaks on avalik
madalpingesiisteem. Nendes kohtades vdib juhtivate ja kiirgushdirete tdttu olla raske tagada elektromagnetilist ihilduvust.

Uldine todohutus

Arge kunagi kandke seadet ega riputage seda kanderihmast véi kiepidemest keevitamise ajal.

Arge kunagi tommake ega tostke masinat keevituspdleti véi muude kaablite abil.

Kasutage alati digeid tostepunkte v6i kaepidemeid. Kasutage transporti alati varustuses vastavalt tootja
soovitustele. Arge kunagi tostke masinat, kui sellele on paigaldatud gaasiballoon.
Kui téokeskkond on klassifitseeritud ohtlikuks, kasutage ainult S-mérgisega keevitusseadmeid, millel on ohutu
tiihikdigupinge. Sellised keskkonnad vdivad olla nditeks: niisked, kuumad voi piiratud juurdepdasuga ruumid.
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OHUTUSJUHISED

Isikukaitsevahendite (PPE) kasutamine

Kdigist keevitus- ja Ioikamisprotsessidest tulenevad keevituskaarekiired vdivad tekltada
PPE REQUIRED Intensiivseid, nahtavaid ja nahtamatuid (ultraviolett- ja infrapuna)
AT ALLTIMES  Kiiri, mis v6ivad pdletada silmi ja nahka.

« Kandke heakskiidetud keevituskiivrit, mis on varustatud sobiva
filtrilddtsega, et kaitsta oma ndgu ja silmi keevitamise, Idikamise vdi vaatamise ajal.

« Kandke kiivri all heakskiidetud kiilgkaitsetega kaitseprille.

+ Arge kunagi kasutage seadmeid, mis on kahjustatud, katkised véi vigased.

« Veenduge alati, et oleks olemas piisavad kaitseekraanid vdi tokked, et kaitsta teisi keevitus- ja
[dikepiirkonnas tekkiva valgu, pimestamise ja sademete eest.

« Veenduge, et keevitamise vdi ldikamise kohta on piisavalt hoiatusi.

« Kanda sobivat leegikindlat kaitseriietust, kindaid ja jalandusid.

« Kasutajate ja kdigi ldheduses olevate tddtajate kaitsmiseks veenduge enne keevitamist ja Idikamist piisava
véljatdmbe ja ventilatsiooni olemasolu.

* Enne mis tahes keevitamist voi Ioikamist kontrollige ja veenduge, et ala on ohutu ja tuleohtlikest
materjalidest puhas.

Mdned keevitus- ja likamistoimingud voivad tekitada miira. Kui imbritsev miratase iiletab kohaliku
lubatud piiri (nt 85 dB), kandke kuulmiskaitset.

Keevitamise ja loikamise objektiivi varju valimise juhend

Keevi- MMA MiG MIG ras- MAG TIGKoik | Plasma Plasma ARC/AIR
tusvool | elektroodid | kergsulam | kemetallid metallid | loikamine | keevitamine | Ioikamine
10
15 8 9 10
20
30 9 10 10
0 10 10 | n
60 10
80 1
100 12
125 1
150 n 12
175 12
200 13
225 12 13 12
250 12 12 B
275
300
350
400 13 14 13 14 13
450
500 14 15 14 15 15
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OHUTUSJUHISED

Ohutus aurude ja keevitusgaaside eest

HSE on tuvastanud, et keevitajad on tolmu, gaaside, aurude ja keevitusaurudega kokkupuutest tulenevate
kutsehaiguste riskiriihm. Peamised tuvastatud tervisemdjud on kopsupdletik, astma, krooniline
obstruktiivne kopsuhaigus (KOK), kopsu- ja neeruvahk, metallisuitsu palavik (MFF) ja kopsufunktsiooni

3 muutused. Keevitamise ja kuumldikamise “kuumtd” kdigus tekivad suitsud, mida iihiselt nimetatakse
keevitusauruks. Soltuvalt teostatava keevitusprotsessi tiiiibist on tekkiv aur
keerukas ja vdga muutuv gaaside ja tahkete osakeste sequ.
Olenemata keevitamise pikkusest nduab igasugune keevitussuits, sealhulgas
pehme teraskeevitus, sobivate tehniliste juhtimisseadmete olemasolu, mis on
tavaliselt kohaliku valjatombeventilatsiooni (LEV) eemaldamine, et vahendada
kokkupuudet keevitusauruga siseruumides ja kus LEV ei toimi piisavalt.
Kokkupuudet kontrolli all hoidmiseks tuleks seda tohustada ka sobivate
hingamisteede kaitsevahendite (RPE) abil, mis aitavad kaitsta jadksuitsu eest. = - s
Viljas keevitamisel tuleks kasutada sobivat RPE-d. Enne mis tahes keevitustoode ~ Naide isiklikust suitsukaitsest
tegemist tuleks labi viia asjakohane riskihindamine, et tagada eeldatavate kontrollimeetmete rakendamine.
Asetage seade haisti ventileeritavasse kohta ja hoidke oma pead keevitusaurudest eemal. Arge hingake
sisse keevitusauru. Veenduge, et keevitustsoon oleks hdsti ventileeritud ja tuleks ette ndha sobiv kohalik
suitsudrastusstisteem.
Kui ventilatsioon on halb, kandke heakskiidetud 6huga keevituskiivrit vdi respiraatorit. Lugege Iabi ja méistke
materjali ohutuskaarte (MSDS) ja tootja juhiseid metallide, kulumaterjalide, kattekihtide, puhastusvahendite ja
rasvaeemaldusvahendite kohta.
Arge keevitage rasvaérastus-, puhastus- véi pihustamistoimingute liheduses.
Pidage meeles, et kuumus ja kaarekiired vivad aurudega reageerida, moodustades vdga miirgiseid ja drritavaid gaase.

Lisateabe saamiseks vaadake seotud dokumentatsiooni HSE veebisaidilt www.hse.gov.uk.

Ettevaatusabinoud tulekahju ja plahvatuse vastu

Valtige sademete ja kuumade jadtmete vdi sulametalli tottu tulekahjude tekitamist. Veenduge, et
& keevitus- ja Idikekoha laheduses oleksid sobivad tuleohutusseadmed. Eemaldage keevitus-, Idike- ja
e @]_mbritsevatelt aladelt kdik tuleohtlikud ja pdlevad materjalid.
Arge keevitage ega Idigake kiituse- ja madrdeainemahuteid, isegi kui need on tiihjad. Neid tuleb enne
keevitamist vdi ldikamist hoolikalt puhastada.

Laske keevitatud vdi [digatud materjalil alati jahtuda, enne kui puudutate seda ﬁ ﬁ @ lﬁ @

vdi puutute kokku siittiva vdi siittiva materjaliga. el 10 A8 A0 AN

Arge to6tage atmosfaaris, kus on korge pdlevate aurude, tuleohtlike gaaside ja Lm o b g
L WAl

tolmu kontsentratsioon. 3; vV v IV XV

Kontrollige alati todpiirkonda pool tundi parast Ioikamist, et veenduda, et A x VIvVIivIn

tulekahju pole alanud. " niC)

Valtige poleti elektroodi juhuslikku kokkupuudet metallesemetega, kuna see = XX v XX

vdib pdhjustada kaare, plahvatuse, iilekuumenemise vdi tulekahju. Egﬂ XXV VX

Tea ja mbista oma tulekustuteid ;i@x XXXy




OHUTUSJUHISED

Tookeskkond

Veenduge, et masin on paigaldatud ohutusse ja stabiilsesse asendisse, mis voimaldab jahutusdhu ringlust.
& firge kasutage seadet keskkonnas, mis ei vasta ettendhtud todparameetritele.
Keevitusjouallikas ei sobi kasutamiseks vihma vdi lumega.
Hoidke masinat alati puhtas ja kuivas ruumis.
Veenduge, et seade on tolmu kogunemise eest puhas.
Kasutage masinat alati piistises asendis.

Kaitse liikuvate osade eest

Kui masin togtab, hoidke eemal liikuvatest osadest, nagu mootorid ja ventilaatorid.
Liikuvad osad, nagu ventilaator, vdivad sormi ja kdsi Idigata ning roivaid kinni hoida.
Kaitsesid ja katteid tohivad hoolduseks eemaldada ning neid vdib hooldada ainult kvalifitseeritud
personal parast toitekaabli esmast lahtiihendamist.
Vahetage katted ja kaitsed ning sulgege kdik uksed, kui sekkumine on Ioppenud ja enne seadme kdivitamist.
Ettevaatust, et traadi laadimisel ja etteandmisel seadistamise ja tootamise ajal ei jaaks sormed Ioksu.
Traadi sotmisel olge ettevaatlik, et valtida selle suunamist teistele inimestele voi oma kehale.
Veenduge, et masina katted ja kaitseseadmed oleksid alati tookorras.

Magnetvaljadest tulenevad ohud

Suurte voolude tekitatud magnetvaljad voivad méjutada siidamestimulaatorite vdi elektrooniliselt
juhitavate meditsiiniseadmete t66d. Elutahtsate elektroonikaseadmete kandjad peaksid enne
kaarkeevitus-, [dikamis-, I6ikamis- vi punktkeevitustoimingute alustamist konsulteerima oma arstiga.
firge minge tundlike elektroonikaseadmetega keevitusseadmete |ahedusse, kuna magnetviljad

vdivad kahjustada.

Hoidke pdleti kaabel ja t60 tagastuskaabel kogu pikkuses iiksteisele voimalikult ldhedal. See voib aidata minimeerida
kokkupuudet kahjulike magnetviljadega.

Arge keerake kaableid iimber keha.

Surugaasiballoonide ja regulaatorite kasitsemine

A Gaasiballoonide vale kdsitsemine vdib pohjustada rebenemist ja kdrgsurvegaasi eraldumist.
Kontrollige alati, kas gaasiballoon on keevitamiseks diget tiiipi.

Hoidke ja kasutage silindreid alati piistises ja kindlas asendis.

Koiki keevitustoddel kasutatavaid silindreid ja rohurequlaatoreid tuleb késitseda ettevaatlikult.

Arge kunagi laske elektroodil, elektroodihoidikul ega muudel elektriliselt kuumadel osadel silindrit puudutada.

Silindri klapi avamisel hoidke pea ja nagu silindri klapi véljalaskeavast eemal.

Kinnitage silinder alati turvaliselt ja drge kunagi liigutage, kui regulaator ja voolikud on ihendatud.

Kasutage silindrite teisaldamiseks sobivat karu.

Kontrollige requlaarselt kdiki iihendusi ja iihendusi lekete suhtes.

Tais ja tiihje balloone tuleks hoida eraldi.

lirge kunagi rikkuge ega muutke iihtki silindrit




OHUTUSJUHISED

Tuleteadlikkus

Loikamis- ja keevitusprotsess vdib pohjustada tosiseid tulekahju- voi plahvatusohtu.

@ Suletud mahutite, paakide, trumlite voi torude ldikamine voi keevitamine vdib pdhjustada plahvatusi.
Keevitus- voi loikamisprotsessist tekkivad sademed vdivad pdhjustada tulekahjusid ja pdletusi.

LTS Enne loikamist vdi keevitamist kontrollige ja hinnake ala ohutust.
Ventileerige tookohalt koik tule- voi plahvatusohtlikud aurud.
Eemaldage todpiirkonnast kdik tuleohtlikud materjalid. Vajadusel katke tuleohtlikud materjalid v6i mahutid
heakskiidetud katetega (jargides tootja juhiseid), kui neid ei saa lahiiimbrusest eemaldada.
Arge IGigake ega keevitage kohtades, kus atmosfair vdib sisaldada siittivat tolmu, gaasi véi vedelikuauru.
Hoidke alati [dheduses sobivat tulekustutit ja teadke, kuidas seda kasutada.

Kuumad osad

Pidage alati meeles, et Idigatav voi keevitatav materjal laheb vaga kuumaks ja hoiab seda kuumust
& markimisvaarselt kaua, mis pdhjustab tdsiseid pdletusi, kui sobivat isikukaitsevahendit ei kasutata.
Arge puudutage kuuma materjali ega osi paljaste kitega.
Enne hiljuti I6igatud voi keevitatud materjaliga tootamist laske alati jahtuda.
Poletuste valtimiseks kasutage kuumade osade kdsitsemiseks sobivaid isoleeritud keevituskindaid ja riideid.

Miirateadlikkus

Loikamis- ja keevitusprotsess vdib tekitada miira, mis vdib pdhjustada piisivaid kuulmiskahjustusi.
A Loike- ja keevitusseadmete miira voib kahjustada kuulmist.

Kaitske oma kdrvu alati miira eest ning kandke heakskiidetud ja sobivaid kdrvakaitseid, kui miiratase on
kdrge. Kui te pole kindel, kuidas miirataset testida, pidage ndu kohaliku spetsialistiga.

RF deklaratsioon

EN60974-10 tehnilistele nduetele, on mdeldud kasutamiseks todstushoonetes, mitte kodumajapidamises,
kus elekter saadakse madalpinge avaliku jaotusvdrgu kaudu.
Juhtivate ja kiirgavate emissioonide tottu véib tekkida raskusi A-klassi elektromagnetilise iihilduvuse tagamisel
kodudesse paigaldatud siisteemide jaoks.
Elektromagnetiliste probleemide korral vastutab kasutaja olukorra lahendamise eest. V6ib osutuda vajalikuks seadmed
varjestada ja vooluvdrku paigaldada sobivad filtrid.

|! Seadmed, mis vastavad elektromagnetilise Ghilduvuse (EMC) direktiivile 2014/30/EL ja standardi

LF deklaratsioon

Toiteallika ndudeid leiate seadme andmesildilt.

Toitevorgu primaarvoolu suurenenud neeldumise tottu mdjutavad suure vimsusega siisteemid vorgu

poolt pakutava véimsuse kvaliteeti. Sellest tulenevalt tuleb nendele siisteemidele rakendada avaliku
vorgu liitumispunktis vorgu poolt lubatud tihenduspiiranguid v6i maksimaalse impedantsi noudeid.
Sel juhul vastutab paigaldaja vi kasutaja selle eest, et seadmed saaksid iihendada, vajadusel konsulteerides
elektritarnijaga.




OHUTUSJUHISED

Materjalid ja nende utiliseerimine

@9 Keevitusseadmed on toodetud vastavalt BS| avaldatud standarditele, mis vastavad CE nduetele
®  materjalidele, mis ei sisalda kasutajale ohtlikke toksilisi véi miirgiseid materjale.
ay
Arge visake seadet koos tavajadtmetega.

Ef Euroopa direktiiv 2012/19/EL elektri- ja elektroonikaseadmete jadtmete kohta satestab, et oma kasutusea

[5ppenud elektriseadmed tuleb eraldi koguda ja viia utiliseerimiseks keskkonnasdbralikku taaskasutuskohta.
|

Tapsema teabe saamiseks vaadake HSE veebisaiti www.hse.gov.uk

Paki sisu ja lahtipakkimine
Teie uue Jasic EVO toote pakendis on iga mudeliga kaasas jargmised esemed.
Olge sisu lahtipakkimisel ettevaatlik ja veenduge, et kdik esemed on olemas ja kahjustamata.

Kui madrkate kahjustusi voi méni ese puudub, vdtke enne toote paigaldamist voi kasutamist kdigepealt
iihendust tarnijaga.

Kirjutage toote mudel, seerianumber ja ostukuupaev selle kasutusjuhendi esilehel olevasse teabeossa.

Jasic EVO TIG 300P PFC

« ET-300P toiteallikas

« Ohkjahutusega TIG-péleti

« To tagasivoolujuhe

* 2m gaasivoolik liitmikega

* Gaasiregulaator

* USB-mélupulk kasutusjuhendiga

Jasic EVO TIG 300P PF( Vesi jahutatud
« ET-300P toiteallikas

* LC-40 veejahuti

* Vesijahutusega TIG-poleti

« To tagasivoolujuhe

* 2m gaasivoolik liitmikega

* (Gaasiregulaator

* Karu

« USB-mélupulk kasutusjuhendiga

Pange tahele: Paki sisu vdib olenevalt ostetud riigist ja pakendi osanumbrist oluliselt erineda.




SUMBOLITE KIRJELDUS

/NI | Enne kasutamist lugege see kasutusjuhend hoolikalt Ibi.

A Hoiatus tootamise ajal.

=LA-ADHET= | Uhefaasiline staatiline sagedusmuundur-trafo alaldi.

Uhefaasilise vahelduvvoolu toiteallika siimbol ja nimisagedus.

Voib kasutada keskkonnas, kus on suur elektrilodgi oht.

IP | IP-kaitseaste, naiteks IP23S.

U. | UT Nimivahelduvvoolu sisendpinge (tolerantsiga +15%).

limax | |Tmax Nimivéimsus (maksimaalne).

Lt | |1eff Maksimaalne efektiivne sisendvool.

X | XKdidutsiikkel, antud kestuse ja taistsiikli aja suhe.

[
S

U0 Koormuseta pinge, sekundaarmahise tiihikdigu pinge.

(=
~

U2 Koormuspinge.

H Isolatsiooniklass.

Arge visake elektrijagtmeid koos muude tavaliste jadtmeteqa. Kaitske meie keskkonda.

Elektrilddgi ohu hoiatus.

Voolutugevuse madtiihik,,A”.

Ulekuumenemiskaitse indikaator.

Ulekoormuskaitse indikaator.

VRD funktsiooni indikaator.

|\H@'\C} T >§l"\<'j::

MMA-reziim.

T

LIFTTIG-reZiim.

MMA keevituselektroodi labimoddu valik. MMA keevitusvool.

L
= e
=M

MMA keevitusvool.

MMA kuumkaivitusvool.

MMA kaare joud.

Keevitusreziimi iimberliilitamine.

Muude funktsioonide vahetamine.

OOFF P

Juhtmeta ndit.

Kaugjuhtimispult.

Juhtmevaba kaugjuhtimispuldi sidumine.
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SUMBOLITE KIRJELDUS

Tore

Eelvool

Is

Algvool

Tup

Tousuaeg

Tippvool

Baasvool

Langusaeg

Loppvool

Jarelvoolu aeg

Punktkeevituse aeg

Impulsisagedus

Impulsi tootsiikkel

Alalisvoolu TIG-reZiim

Alalisvoolu impulss-TIG-reziim

Impulsisageduse iihik,Hz"

Kdrgsageduskaare kdivitusreziim

Liftkaare kaivitusreziim

Nutikas gaas

Programmi tagasikutsumine

Programmi salvestamine

BEEa: 7
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TOOTE ULEVAADE

TIG 300P ja TIG 300P-WC inverterkeevitusseadmed on varustatud taiustatud
tehnoloogiaga, mis tagab suurepdrase keevitustulemuse ja kasutajakogemuse.
Need pakuvad stabiilset kaaret, mis sobib ideaalselt DC HF TIG, DCLift TIG,
impulss-TIG ja MMA keevitusreZiimideks, millega saab keevitada siisinikterast,
madallegeeritud terast, roostevaba terast ja muid materjale.

Lisaks pakuvad need palju requleeritavaid TIG ja MMA funktsioone ja omadusi,
mis muudavad need seadmed vdga vastupidavaks ja tookindlaks laia valiku
keevitusrakenduste jaoks.

Masina ainulaadne elektriline struktuur ja 6hukanalite disain suurendavad
toiteseadmete tekitatud soojuse hajumist, parandades seeldbi masina tootsiiklit.

Unikaalse 6hukanali abil saab seade tohusalt valtida toiteseadmete ja

juhtahelate kahjustusi ventilaatori poolt sisseimetud tolmu tottu, parandades seeldbi oluliselt seadme
tookindlust. Ainulaadne ClearVision ekraan pakub operaatorile selgeid ja informatiivseid andmeid pakutavate
keevitusprotsesside kohta.

Peamised funktsioonid on:

* Keevitusprotsessid, mis holmavad: DCHF TIG, Lift TIG ja MMA.

« EVO seeria pakub vastupidavat ja ergonoomilist disaini, mis holmab aktiivse tasakaalustamise 6hukanali (ABAP) disaini.

« ET-300P on varustatud 6hu-TIG-pdleti, gaasivooliku ja regulaatoriga. ET-300P-WC on varustatud valikulise LC-40 veejahutiga,
vesijahutusega TIG-pdleti, gaasivooliku ja regulaatoriga ning kdruga.

* Generaatorisobralik (sisseehitatud AVR-iga).

« (learVision digitaalse juhtpaneeli tehnoloogia.

« Taiustatud TIG-funktsioonid, mis hdlmavad kaarjuhtimist, gaasi eel-/jareljuhtimist, Giles-/allavoolu requleerimist, 2T/4T ja tsiikli
kdivitusreziime, taisimpulsi funktsioone ja nutikat gaasijuhtimist kaitsegaasi tarbimise optimeerimiseks.

« Sisseehitatud HF-i stabiliseerimistehnoloogia.

« Funktsioonid, nagu kiire tehase ldhtestamise funktsioon, automaatne unereziim ja pinge vahendamise seade (VRD).

« Ventilaatori ndudmisel todtav tehnoloogia, mis mitte ainult ei pikenda sisemise ventilaatori eluiga, vaid mis veelgi olulisem,
vahendab masinasse imetava lihvimistolmu kogunemist.

« Ulekoormuse ja iilekuumenemise aitse.

« MMA funktsioonid, sh kaare joud, kuumkaivitusvool ja kleepumisvastane kaitse, pakuvad lihtsat kaare siittimist, vahest pritsimist
ja stabiilset voolu, mis annab hea keevisombluse kuju, muutes selle masina ideaalseks laia valiku keevituselektroodide jaoks.

« Vimalus salvestada iga keevitusprotsessi jaoks kuni 10 seadistatud keevitusprogrammi ja vajadusel neid uuesti laadida.
* Parameetrid salvestatakse automaatselt véljaliilitamisel ja taastatakse automaatselt masina taaskdivitamisel.

* Bluetooth-juhtmevaba liides on niiiid standardvarustuses.

* Juhtmega kaugjuhtimispult on standardvarustuses esipaneeli 9-kontaktilise pesa kaudu.

« Saadaval on erinevad valikulised juhtmega ja juhtmevabad kaugjuhtimisseadmed.

« Vahustatav mobiilirakendusega dihilduv.

« Vastupidavad 35—-50 mm DINSE-pistikupesad.

« Kvaliteetne viimistlus liistudel ja kaepidemel.




TEHNILISED SPETSIFIKATSIOONID

Parameeter Uksus JasicTIG ET-300P JasicTIG ET-300P-WC
Nimivoimsus (U1) V&Hz AC400V (50/60 Hz) AC400V (50/60 Hz)
Nimivoolutugevus (leff) A MMA9.2 TIG7.9 MMA9.2 TIG8.1
Nimivoolutugevus (Imax) A MMA14.5 TIG12.0 MMA14.5 TIG12.4
Nimivimsus kVA MMA10 TIG8.5 MMA 10 TIG8.6
Keevitusvoolu vahemik A MMA 10 ~ 270 TIG5 ~ 300 MMA 10 ~ 270 TIG5 ~ 300
Keevituspinge vahemik (U2) Vv MMA20.4 ~30.8 TIG10.2 ~22.0 MMA20.4 ~30.8 TIG10.2 ~22.0
MMA TIG MMA TIG
o o 270A @ 40% 300A @ 40% 270A @ 40% 300A @ 40%
Nimitagtskkel (X) (40 °Cjuures) | % 2Ih@60% | uSA@60% | 21A@E0% | 245A@60%
171A @ 100% 190A @ 100% 171A @ 100% 190A @ 100%
Keevituskaare surve vahemik A 0~150 0~150
Kuumkaivituse vahemik A 0~60 0~60
Eelvoolu aeg S 0~10 0~10
Jarelvoolu aeg S 0~20 0~20
Alg- ja loppvool A 5~300 5~300
Baasvool A 5~300 5~300
Tousu/languse aeg S 0~10 0~10
Impulsisagedus DC Hz 0.5~ 200 0.5 ~ 200
Impulsi tookoormus % 10~90 10~90
Punktkeevitusaeg S 0.01~10 0.01~10
Koormuseta pinge (OCV) (U0) Vv 70 70
VRD pinge (Ur) v 13 13
TIG-kaare kaivitusreziim - HF / Lift HF / Lift
Efektiivsus % TIG-84 MMA-89 TIG-84 MMA-89
Voimsustegur s o 0.94 0.94
Standardne - EN60974-1 & EN IEC 60974-1
Kaitseklass IP IP23S 1P23S
Isolatsiooniklass - H H
Miira Db <70 <70
Todtemperatuuri vahemik °C -10 ~ +40 -10~+40 (kiilmumisvastase lahuse abil)
Séilitustemperatuur °C -20 ~ +55 -20~+55
(kiilmumisvastase lahuse kasutamisel)
Suurus (kdepidemega) mm 558 x230x 416 558 x 230 x 416 (LC-40 600x217x283)
Pakendi suurus mm 680 x 320 x 565 680 x 320 x 565 (LC-40 630x255x315)
Netokaal Kg 18.2 o/wl(-40=32.2
Kogukaal Kg 24.7 wlC-40=42.7

* Soovitatav minimaalne pistiku suurus on 400 V 16 amprit ja C-tiiiipi kaitseliiliti.

Pange tahele: Valmistatud toodete erinevuste tottu on kdik deklareeritud joudlusnditajad, mahutavused,
mdddud, modtmed ja kaalud ligikaudsed. Saavutatav joudlus ja nditajad kasutamisel vdivad sdltuda digest
paigaldamisest, rakendamisest ja kasutamisest ning regulaarsest hooldusest ja teenindusest.
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JUHTSEADMETE KIRJELDUS - ET-300P

Eestvaade

1. Masina kandekdepide 1
2. Digitaalne kasutajapaneel (lisateabe saamiseks vt allpool) 2
3. Juhtmevaba kaugjuhtimispult (valikuline)

4, Vdljundklemm,,+", tooklambri iihendus TIG-reziimis, pistikupesa 3
suurus on 35/50 mm 4
Kaitsegaasi valjundiihendus

w

"

6. Valjundklemm,-“ TIG-poleti Gihendus TIG-reZiimis, pistikupesa >
suurus on 35/50 mm 6

7. Juhtmega kaugjuhtimispuldi 9-kontaktiline pistikupesa 7

8. Sisendtoitekaabel

9. Kaitsegaasi sisselaskevoolik (iihendatud)

Tagantvaade
10. Micro USB Type-C pesa tarkvara allalaadimiseks ja telefoni laadimiseks,
kasutatakse programmide uuendamiseks ja 5V/2A telefonide laadimiseks **
11. Toiteliiliti SISSE/VALIA
12. Kaitsegaasi sisselaskeiihendus _
13. Tagapaneel integreeritud jahutusavadega |
14. Sisendtoitekaabel
* 4-kontaktiline veejahuti toite-/juhtimispistikupesa (standardvarustuses)
** Pange tahele: drge laadige mobiiltelefoni TIG-keevituse ajal.

JUHTPANEEL

15. Lihtsasti seadistatav juhtnupp ja indikaator

16. TIG-parameetrite kuvamisala

17. Kaugjuhtimispuldi nupp ja indikaator

18. Programmi salvestamise nupp ja indikaator

19. Digitaalne kuvaaken

20. Programmi laadimise nupp ja indikaator

21. Hoiatusindikaatorid

22. DCTIG, DCimpulss-TIG ja MMA keevitusprotsessi valiku
liiliti ja indikaator

23, HF ja Lift TIG valiku nupp ja indikaator

24. Nutikas gaasi lubamise liiliti ja indikaator

25. Veejahuti sisse/valja valiku luliti***

26. Parameetrite reguleerimise juhtnupp

27. VRD funktsiooni indikaator

28. MMA parameetri valiku liiliti ja indikaatorid

29. TIG-poleti nupp, juhtimisreziimi valiku liiliti ja indikaatorid

***Vleejahuti kohta leiate lisateavet
lehekiiljelt 14.
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JUHTSEADISTE KIRJELDUS - VESIJAHUTI LC-40

Uldvaade ja tehnilised iiksikasjad

Keevitusparameeter Uksus LC-40 veejahuti
Nimipinge ) AC400V 15% 50/60Hz
Nimivoimsus W AC400V @ 140W
Veepaagi maht L 6.5
Maksimaalne rohk MPa 0.42
Maksimaalne voolukiirus | L/min 5
Nimijahutusvoimsus kw 1.5 (1L/min)
Kaitseklass - [P23S
Todstandard - ENIEC60974-2 / BS EN IEC60974-2
Jahutusvedelik - Puhas vesi, kiilmumisvastane
lahus, segatud vedelik

Tookeskkonna °C Segavedelik, puhas vesi: 5-60
temperatuur Kiilmumisvastane lahus: -20 ~ 60

Jasic LC-40 veejahuti

1. Toite- ja juhtpistik ning -kaabel

2. Veevaljund: (kiilm) iihendage sinine TIG-pdleti toiteveevoolik selle pistikuga

3. Vee tagasivool: (kuum) iihendage punane TIG-pdleti tagasivooluveevoolik selle pistikuga

4. Jahutusvedeliku taitekork, eemaldage vee-/jahutusvedeliku paagi tditmiseks

5. LC-40 jahuti indikaatorid

Ulemine - toite LED
Keskmine - voolu hoiatuse LED
Alumine - iilekuumenemise hoiatuse LED
6. Jahutusvedeliku min ja max taseme ndidik *
7. Jahutusvedeliku tiihjenduskorgi kork, eemaldage
jahutusvedeliku paagi tiihjendamiseks

*Tavaliselt jouab 5 liitri jahutusvedelikuga taitumine maksimumtaseme jooneni.

Jahutusvedeliku (vee) tase:

Jahutusvedeliku taset tuleks alati hoida ja see ei tohiks kunagi langeda alla miinimumtaseme joone, sest madala
taseme korral vdib TIG-pdleti iile kuumeneda ja see vdib kahjustada seadet..

Arge taitke veepaaki jahutusvedelikuga ile.

« Palun lisage jahutusvedelikku siis, kui toitekaabel on toiteallikast lahti ihendatud.

« Veepaagi korgis olevaid kahte filtrisoela (4 nagu eespool) ei saa eemaldada. Filtreerimata jahutusvedeliku lisamisel vdivad
lisandid ummistada veesiisteemi ja selle tagajarjel seadet vdi TIG-pdletit kahjustada.

Jahutusvedeliku d@ravool: Jahutusvedeliku tiihjendamiseks keerake lahti ja eemaldage iilaltoodud pildil olev

eesmine tiihjenduskork (punkt nr7).

Pange tahele: Esimesel sisseliilitamisel ei ole vooluliiliti ohutusahel 2 minutit aktiivne, et veevool stabiliseeruks ja
ohumullid eemaldataks. 2 minuti pdrast on vooluanduri aktiivne ja jalgib pidevalt veevoolukiirust.
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PAIGALDAMINE

Paigaldamine

Omanik/kasutaja vastutab selle keevitusmasina paigaldamise

ja kasutamise eest vastavalt kdesolevale kasutusjuhendile. Enne
seadme paigaldamist peab omanik/kasutaja hindama iimbritsevas | =
piirkonnas esinevaid voimalikke ohte. '

Lahtipakkimine

Kontrollige pakendit kahjustuste suhtes.

Eemaldage masin ettevaatlikult ja hoidke pakend alles vahemalt
kuni paigaldamise Iopuni.
Kui mdni ese on puudu voi kahjustatud, votke esmalt iihendust oma tarnijaga.

Tostmine

Jasic ET-300P-| on integreeritud kaepide, mis voimaldab seadet hdlpsalt kdsitsi tosta.
Veenduge alati, et seadet tdstetakse ja transporditakse ohutult ja kindlalt.

Asukoht

Masin tuleb paigutada sobivasse kohta ja keskkonda. Tuleb olla ettevaatlik, et véltida niiskust, tolmu, auru, oli voi
soovitavaid gaase. Asetage see kindlale tasasele pinnale ja veenduge, et masina iimber oleks piisavalt vaba ruumi
loomuliku 6huvoolu tagamiseks. Arge kasutage siisteemi vihma vdi lume korral.

Asendage keevitusvooluallikas sobiva pistikupesa ldhedale, jattes masina imber véhemalt 30 cm ruumi nduetekohase
ventilatsiooni tagamiseks.

Enne kasutamist asetage masin alati kindlale tasasele pinnale, veendudes, et see ei kukuks iimber. Arge kunagi
kasutage masinat kiiljel. Enamik metalle, sealhulgas roostevaba teras, voivad keevitamisel vdi Idikamisel eraldada
miirgiseid aure.

Operaatori ja teiste piirkonnas todtavate inimeste kaitsmiseks on oluline, et todpiirkonnas oleks piisav ventilatsioon, et
ohukvaliteet vastaks kdigile kohalikele ja riiklikele standarditele.

ohutusalaseid teadmisi. Koik iihendused tuleb teha vilja liilitatud toiteallikas. Vale
sisendpinge voib seadet kahjustada.
Elektrilook voib pohjustada surma; parast masina valjaliilitamist on masinas endiselt korgepinge, seega
irge puudutage katete eemaldamisel seadme iihtegi pingestatud osa vahemalt 10 minuti jooksul. Arge
kunagi iihendage masinat vooluvérku, kui paneelid on eemaldatud. Seadme elektriiihendused peavad
tegema vastava kvalifikatsiooniga tootajad ja need tuleb teha vilja liilitatud toiteallikas. Vale pinge
voib seadet kahjustada.

C Jargnev toiming néuab piisavaid erialaseid teadmisi elektrialastes kiisimustes ja pohjalikke

Sisendtoite lihendus

Enne masina iihendamist veenduge, et dige toide on saadaval. Masina nduete iiksikasjad leiate masina andmeplaadilt
voi selle kasutusjuhendi lehekiiljel 12 olevast tehniliste andmete tabelist. Selle seadme peaks alati ihendama
kvalifitseeritud padev isik. Veenduge alati, et seade on Gigesti maandatud.
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PAIGALDAMINE

1. Kontrollige multimeetriga, et sisendpinge védrtus oleks mdaratud sisendpinge vahemikus.

2. Veenduge, et keevitusaparaadi toiteliiliti on vélja liilitatud.

3. (Uhendage sisendkaabli juhtmed Gige suurusega pistikupessa, veendudes, et faas-, neutraal- ja maandusjuhtmed
on digesti iihendatud.

4. Veenduge, et toitevorgu kaitsmed on iihendatud seadme jaoks dige nimivdartusega.

5. Uhendage seadme toitepistik kindlalt vastavasse pistikupessa.

Palun pange tahele: Kui masinat on vaja kasutada pikkade pikendusjuhtmetega, siis kasutage
pingelanguse vahendamiseks suurema ristldikepinnaga pikendusjuhet. Soovitatava suuruse kohta
pidage nou oma elektriku voi elektriseadmete tarnijaga.

Gaasilihendused

Gaasiregulaator on loodud balloonist vdi torustikust tuleva gaasi kdrgsurve vahendamiseks ja
requleerimiseks Jasic TIG-masina jaoks vajaliku toorohuni.

Enne regulaatori paigaldamist puhastage ballooni ventiili véljalaskeava. Uhendage requlaator
ballooniga ja enne iihendamist veenduge, et requlaatori ja requlaatori sisselaskeava ning ballooni
valjundava sobivad kokku. Uhendage regulaatori sisselaskeava iihendus ballooniga ja .
pingutage see sobiva mutrivdtmega kindlalt (drge pingutage iile). Gaasivoolumddturi "
kasutamisel ihendage see requlaatori viljalaskeavaga. Uhendage gaasivoolik requlaatori/
voolumddturiga, mis asub niiiid kaitsegaasi balloonil, ja iihendage teine ots
masina tagapaneelil asuva gaasipistikupesaga.

Kui regulaator on ballooniga iihendatud, seiske alati regulaatori

iihel kiiljel ja alles seejdrel avage aeglaselt ballooni ventiil. Keerake
reguleerimisnuppu aeglaselt paripaeva, kuni valjundndidik nditab, et
olete seadistanud vajaliku voolukiiruse. Gaasivoolukiiruse vahendamiseks
keerake reguleerimisnuppu vastupdeva, kuni ndidikul/voolumaéturil kuvatakse vajalik voolukiirus.

Valjundtoite iihendused

Toojuhtme, MMA elektroodihoidiku voi TIG-pdleti adapteri kaablipistiku iihendamisel keevitusmasina esipaneelil
olevasse pistikupessa keerake seda pingutamiseks

paripdeva. On vdga oluline kontrollida neid - “Irh
toiteiihendusi iga paev, et need poleks lahti tulnud, kf&
vastasel juhul voib koormuse all kasutamisel

tekkida kaarleek. //b\ <

Uldine raamatukogu pilt




JUHTMEGA KAUGJUHTIMISPULDI PAIGALDAMINE

Juhtmega kaeshoitava kaugjuhtimispuldi iihendus (standardne)
Standardvarustuses on EVO TIG 300P masinatel 9-kontaktiline kaugjuhtimispuldi pistikupesa (1). //-r/'ﬂ

See vdimaldab iihendada seadmega otse seadme, mis on varustatud kasipuldi v6i jalgpedaali
9-kontaktilise pistikuga (2), et pakkuda kasutajale kaugjuhtimisvéimalust.

Pange tahele: Enne paigaldamist kontrollige, kas seade toetab juhtmega kasipuldi voi
jalgpuldi kasutamist.

Juhtmevaba kaugjuhtimispult (valikuline)

Mugavuse huvides on EVO TG seeria masinad voimelised ka keevitusvoolu juhtmevabalt juhtima.

Selle vdimaldamiseks peate vdib-olla paigaldama valikulise kaugliidese mooduli *

Traadita vastuvotumooduli paigaldamine

1. Eemaldage paremal pildil ndidatud plastkate A" ja paigaldage traadita
vastuvdtumoodul ndidatud viisil.

2. Eemaldage masina vasakpoolse katte kruvid. -2

Eemaldage masina esipaneeli seestpoolt pannal ja tommake pistik valja.

4, Sisestage traadita vastuvotumoodul ,B“ esipaneelile ja seejdrel ihendage A
vastuvotumooduli ihendusjuhe pdhiplaadi CN1-pesaga.

w

Pange tahele: Enne paigaldamist kontrollige, kas masin toetab juhtmevabasid
kdeshoitavaid kaugjuhtimispulte.

* ET-300P juhtmevaba vastuvétja on standardvarustuses.

-

elektriahelate ja elektriohutuse kohta. Veenduge, et masina toitekaabel on vooluvorgust
lahti iihendatud ja oodake enne masina katete eemaldamist 5 minutit.
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JUHTPANEEL

1. Lihtseadistus: Kui lihtseadistuse indikaator pdleb, nditab see, et keevitaja on liilitunud lihtreZiimi ja requleerida
saab ainult keevitusvoolu tippu. K6ik muud parameetrid on eelnevalt maaratud vastavalt tippvoolule. Mérkus.
Kaugjuhtimisfunktsiooni lihtreZiimis ei toetata! (lisateavet vt Ik 23).

2. TIG-parameetrite valiku ala: Reguleerimisnupu (8) vajutamisel kuvatakse valikualal requleeritava parameetri LED.

3. Kaugjuhtimispuldi valik: Selle nupu vajutamisel maaratakse voolu juhtimine paneelilt kaugjuhtimisseadmele,
naiteks jalgpedaalile vdi TIG-pdleti kaugjuhtimispotentsiomeetrile, samuti MMA kaugjuhtimisseadmele.

4, Programmi salvestamine: Juhtpaneeli kaudu saate seadistada soovitud keevitusreZiimi ja salvestatavate
parameetrite teabe ning parameetrite salvestamiseks klopsake salvestusnuppu (4). Kui salvestusindikaator pdleb,
keerake reguleerimisnuppu kanalite (nr 1-10) valimiseks. Seejdrel vajutage teabe salvestamise ldpetamiseks
salvestusnuppu. Keevitusprogrammi salvestamise toimingust valjumiseks vajutage uuesti salvestusnuppu
(indikaator on kustunud).

5. Digitaalne mddtur: kuvab eelseadistatud ja tegelikku voolutugevust ning parameetrite seadistusi koos
veakoodidega.

6. Programmi tagasikutsumine: Kui on vaja salvestatud keevitusreZiimi ja parameetrite teavet tagasi kutsuda,
klopsake parameetrite tagasikutsumiseks laadimisnupul. Pérast laadimisndidiku polema panemist keerake
reguleerimisnuppu kanalite (nr 01-10) valimiseks. Seejarel vajutage laadimisnuppu, et parast kutsutavate
kanalite valimist teabe tagasikutsumine Iopetada. LaadimisreZiimist valjumiseks vajutage uuesti laadimisnuppu
(laadimisndidik on kustunud).

7. Hoiatusnaidikud:

a. Kollane hoiatustuli siittib, kui masin kuumeneb iile.

b. Punane hoiatustuli siittib, kui masinal on sisendvdrgu ala- vdi iilepinge.

¢.VRD indikaator VRD (pinge vahendamise seadme) LED pdleh, kui masin on MMA-reZiimis ja Lift TIG-reZiimis, mis
nditab, et VRD-funktsioon on lubatud.




JUHTPANEEL

8. TIG, TIGimpulss- ja MMA-keevitusvalija ja -indikaatorid: voimaldab operaatoril alloleva rohelise nupu abil MMA ja
TIG keevitusreZiimide vahel vahetada.

9. TIG kdivitusreziimi valiku liliti (kontakt- vdi kontaktivaba siitide): selle liliti vajutamisel valite TIG reziimis kas HF-
kaare kdivituse voi tostekaarsiiiite ja vastav indikaator sittib.

10. Nutikas gaasivalik. See funktsioon sobitab gaasi jarelvooluaja automaatselt kasutaja TIG reziimi parameetrite
seadistusega (kui nutikas gaas on sisse liilitatud, ei saa gaasi jarelvooluaja valikule ligi pddseda).

11. Vesijahutuse valiku nupp (vesi vdi ohk): selle liiliti abil lilitatakse sisse/vdlja valikuline TIG veejahuti ja vastav
indikaator siittib.

12. Reguleerimisnupp/-nupp: juhtnupu vajutamine voimaldab teil masina parameetreid sirvida. Juhtnupu
podramine voimaldab teil valitud parameetrit requleerida, nagu on margitud juhtpaneeli digitaalsel ekraanil.

13. MMA parameetrite valiku tsoon: requleerimisliilitit vajutades saate requleerida MMA keevitusvoolu,
kuumkdivituse ja kaare jou juhtimise MMA parameetreid.

14. TIG-pdleti padstiku valikuala: Selle valikunupu abil saate valida TIG-pdleti liliti juhtimiseks 2T, 4T,
tsiikli- voi punktreZiimi.
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JUHTPANEEL — FUNKTSIOONID

Naqu ilal ndidatud, nditab TIG-parameetrite valikuala TIG-keevituse protsessi voogu.
Reguleerimisnupu vajutamine toob esile Ip-indikaatori LED-i ja seejarel saab juhtnuppu keerates liikuda labi teiste
valikuala parameetrite.

Tahelepanu: Ulaltoodud pildil on kujutatud ET-300P TIG-impulssreZiimis.

Tpre

Gaasi eelvoolu aja indikaator. Kui selle parameetri LED-tuli pdleb, nditab see, et gaasi eelvoolu aega
saab requleerida vahemikus 0—10 sekundit, nagu on naidatud iilaltoodud ekraanil.

Is

Algvoolu indikaator. Kui parameetri LED-tuli pdleb, nditab see, et algvoolu saab reguleerida vahemikus
5-300 amprit, naqu eespool naidatud.

Tup

Tousuvoolu aja indikaator. Kui indikaator on sisse liilitatud, saab téusuvoolu aega reguleerida algvoolu
ja tippvoolu vahel vahemikus 0—10 sekundit, nagu eespool ndidatud.

Ip

Tippvoolu indikaator sittib, kui see on valitud, ja keevitusvoolu tippu saab reguleerida vahemikus
5-300 amprit.

Ib

Baasvoolu indikaator: kui indikaator on sisse liilitatud (ainult impulssreZiimis), saab seadistada alumise
voolu vaartuse, mis on requleeritav vahemikus 5—300 amprit.

Tduwn

Langusvoolu aja indikaator. Kui indikaator on sisse liilitatud, saab langusvoolu aega tippvoolu ja
|oppvoolu vahel reguleerida vahemikus 0—10 sekundit, nagu eespool ndidatud.

Loppvoolu indikaator. Kui parameetri LED-tuli pdleb, nditab see, et Ioppvoolu saab reguleerida
vahemikus 5-300 amprit, nagu eespool ndidatud.

Tpusl

Gaasi jarelvooluaja indikaator. Kui selle parameetri LED-tuli poleb, nditab see, et gaasi jarelvooluaega
saab reguleerida vahemikus 0—20 sekundit, nagu eespool ndidatud.

T spot

Punktkeevitusaja indikaator. Kui indikaator pdleb, nditab see juhtpaneeli ekraanil kuvatavat
punktkeevitusaega. Seda saab reguleerida vahemikus 0,01-10 sekundit.

T takt

Punktkeevituse intervalli aja indikaator. Punktkeevituse aja indikaator. Kui indikaator péleb, nditab see
punktkeevitust. Seda saab reguleerida vahemikus 0,1-10 sekundit.

TIG-impulssreZiimis siittib impulsssageduse indikaator, mis nditab, et impulsssagedust saab
requleerida vahemikus 0,5-200 Hz.

TIG-impulssreZiimis siittib impulsi to6tsiikli indikaator, mis nditab, et tippvoolu aja ja impulsi perioodi
suhet saab reguleerida vahemikus 10-90%.
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Digitaalne ekraan

Paremal ndidatud digitaalne mddtur kuvab eelseadistatud ja tegelikke
voolu vadrtusi, aja seadeid, sageduse vaartusi, protsenti, veakoode ja muid
parameetrite seadeid, kui need on valitud.

Kui masin ei keevita, kuvatakse automaatselt keevitusvoolu eelseadistatud
vadrtus. Kui masin keevitah, kuvatakse tegelik valjundvoolu vaartus.

Kui tehaseseaded on taastatud, kuvatakse loendur. Seerianumbrit saab ekraanil kuvada. Kui masinal tekib rike,
kuvatakse rikkele vastav veakood.

« Ndidik A" siittib, kui voolutugevust reguleeritakse v6i kui voolutugevus on olemas.

« Ndidik,,S” sittib, kui kuvatakse ja reguleeritakse ajaparameetrit.

« Naidik,,Hz" siittib, kui kuvatakse ja requleeritakse sagedusparameetrit.

« Naidik,, %" siittib, kui kuvatakse ja reguleeritakse protsendiparameetrit.

« ,JOB" viitab keevitusprogrammide salvestamisele ja tagasikutsumisele.

Parameetrite reguleerimise poordnupp

Seda multifunktsionaalset juhtnuppu kasutatakse keevitusseadme erinevate
parameetrite sirvimiseks.

Soltuvalt valitud keevitusprotsessist saab juhtnuppu keerates valida selle

keevitusprotsessi vajalikud parameetrid. Seejarel siittib juhtnuppu vajutades parameetri
LED-tuli ja saate seejarel teha vajaliku seadistuse, keerates juhtnuppu ja vajutades uuesti.

Sdte salvestatakse. Seda kinnitab LED-tuli, mille vilkumine lakkab ja parameeter salvestatakse.

Valitud parameeter ja parameetri vadrtused kuvatakse parameetri LED-il ja digitaalsetel ndidikutel. Moddiku kdrval
olevad LED-id nditavad, kas parameeter on amprid, sekundid, % vdi Hz, nagu eespool ndidatud.

Keevitamise ajal reguleerib juhtnuppu keerates valitud parameetrit ja neid seadistusi kuvatakse ka juhtketta iimber
tiirlevate roheliste LED-ide abil.

Hoiatusindikaatorid

Ule temperatuur

I Ulekuumenemise margutuli nditab, et masin on liilitunud iilekuumenemiskaitse reziimi ja keevitusvoimsus on
peatatud; masin aktiveerub uuesti, kui seade on jahtunud.

Ulevool

6 Ulekoormuse indikaatortuli niitab, et masin on liilitunud iilekoormuse kaitsele ja viljund on peatatud.
== Lahtestage masin, liilitades selle vdlja ja seejarel uuesti sisse.

Pange tahele: kui iilaltoodud vead esinevad endiselt, vaadake tehase lahtestamise kohta lehekiilge 26.
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See TIG- ja MMA-keevitusvalikute tsoon (ndidatud iilalpool) jaguneb neljaks alaks: TIG- ja MMA-keevitusprotsessi
reziim, HF-kaare siiiiteliiliti kas HF-siiiite vdi lift-TIG-kaare kdivitamiseks, TIG-poleti kdivitusreziim ja MMA juhtnupud,
mida on allpool veidi iiksikasjalikumalt kirjeldatud:

1.

KeevitusreZiimi valiku liiliti

KeevitusreZiimi valiku tsoonis on keevitusreZiimi indikaatorid koos TIG, TIG impulss- ja MMA reZiimi valiku lilitiga.
TIG reZiimi valiku nupu vajutamine vdimaldab teil valida vajaliku keevitusreZiimi ja vastav indikaator siittib
vastavalt teie valikule.

TIG funktsioonid:

A. Impulsi puudumise indikaator. Kui indikaator pdleb, nditab see, et impulssreZiim ei ole aktiveeritud.

B. Impulss-indikaator. Kui indikaator pdleb, nditab see, et impulss-TIG reZiim on aktiivne.

. TIG-keevitusreziimi kdivitamismeetod

TIG-kaare siiiitamise tiiiip:

(a) Vajutage nuppu (nr 2 iilalpool) ja kui HF (iilemine) indikaator pdleb, olete aktiveerinud HF-kaare siiiitamise.
(b) Vajutage uuesti nuppu ja kui liftkaare (alumine) indikaator pdleb, olete aktiveerinud liftkaare siiiitamise.
Selles reZiimis asetate volframi kontakti toddetailiga, vajutage pdleti padstikule ja seejérel tdstke poleti
aeglaselt iiles, et kdivitada TIG-keevituskaar.

Pange tahele: Lift TIG seadistus on ideaalne tundlike elektroonikaseadmete [dheduses keevitamiseks.

. TIG-poleti kdivitusreZiimid

Péleti padstiku funktsioonireZiimid: 2T, 47, kordus ja punkt. Vajutage nuppu,No3", et valida vajalik
keevituspddstiku reziim, ja olenevalt valitud TIG-pdleti padstiku valikust siittib vastav LED-indikaator. Lisateavet
leiate lehekiilgedelt 42 ja 43.

MMA parameetrite valiku tsoon

See ala sisaldab valitavaid MMA parameetreid. Kui olete valinud MMA reZiimi (nagu on kirjeldatud iilaltoodud
punktis 1), saate parameetrireziimi nupule vajutades likuda MMA voolutugevuse, kuumkdivituse ja keevituskaare
surve funktsioonide vahel ning vastav indikaator siittib vastavalt teie valikule.
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Lihtne komplekt

T . Kui indikaator pdleh, nditab see, et olete sisenenud lihtsa seadistusreZiimi.
SET

Standardse TIG-keevituse reZiimis saab requleerida ainult keevitusvoolu tippu ja TIG-impulssreZiimis saab
reguleerida ainult voolu ja impulsi sagedust. K6ik muud parameetrid on eelnevalt médratud vastavalt
tippvoolule.
Markused: 1) TIG-reziimis liilitatakse nutikas gaasi- ja veejahuti automaatselt sisse.

2) TIG-reziimis on impulss deaktiveeritud.

3) LihtreZiimis kaugjuhtimispuldi funktsiooni ei toetata.

4) Kui veejahuti on iihendatud, aktiveerub veejahutuse funktsioon automaatselt.

5) MMA-reZiimis saab reguleerida ainult keevitusvoolu, kuumkadivitus ja kaare surve on lukustatud.

Kaugjuhtimispuldi valik

Kaugjuhtimispult vimaldab kasutajal valida voolu juhtimise kas esipaneelilt vdi lasta seadet juhtida
kaugjuhtimise teel 9-kontaktilise juhtpesa vdi valikulise juhtmevaba juhtmevaba juhtseadme kaudu MMA ja TIG
kaugjuhtimisseadmetele.

|

Kaugjuhtimisnupu kérval olev LED-indikaator nditab, kas kaugjuhtimispult on lubatud voi mitte.
© Kui LED-tuli ei pdle, siis toimub voolu juhtimine juhtpaneeli kaudu ja paneeli reguleerimisnupp muudab keevitusvoolutugevust.

© Kui LED-tuli pdleb, siis kdivitab ihendatud juhtmega v6i juhtmevaba kdsi-/jalgjuhtimispult keevitusprotsessi ja juhib voolutugevust.

MMA-reziimis saate kasutada ka kaugjuhtimispuldi voolutugevust requleerivat seadet. Kui seadmel on jalgpedaal, siis
jalgpedaali allavajutamine suurendab keevitusvoolu ja jalgpedaali vabastamine vahendab seda.

Kaugjuhtimispult toimib nii TIG- kui ka MMA-reZiimis.

Programmi salvestusruum

Programmi salvestamine on funktsioon, mille abil saate oma keevitusseadistuse salvestada kasutaja
juhtpaneeli kaudu. Esmalt seadistage soovitud keevitusreziim ja parameetrite teave, vajutage salvestusnuppu (nagu
vasakul ndidatud) ja salvestusndidik siittib.

Podrake juhtnuppu péripdeva voi vastupdeva, et valida valitud
salvestuskanali number t66 nr 01 kuni nr 10 (paremal ndidatud nr 3).

Salvestusnupu uuesti vajutamine salvestab programmi, valjub
keevitusprogrammi salvestamise funktsioonist ja liilitab programmi
salvestusnaidiku vdlja.

Programmi tagasikutsumine
s

Programmi tagasikutsumise funktsioon vdimaldab teil laadida salvestatud keevitusprogramme.
Kdigepealt vajutage parameetrite tagasikutsumiseks laadimisnuppu, seda tahistab indikaatori siittimine.

Poorake juhtnuppu paripdeva voi vastupdeva, et valida salvestuskanalid
t60 nr 01 kuni nr 10 (ndidatud nr 1) vahel.

Tagasikutsumisnupu uuesti vajutamine laadib teie programmi andmed
ja seejdrel véljub programmi tagasikutsumise funktsioonist ning liilitab
programmi salvestamise indikaatori valja.
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Nutikas gaasifunktsioon

Nutika gaasi liiliti vajutamine aktiveerib selle funktsiooni. Kui see on aktiivne, siittib margutuli, mis nditab,
et masin on nutika gaasi reZiimis. See funktsioon sobitab automaatselt sobiva jarelvooluaja vastavalt
kasutaja keevitusspetsifikatsioonidele, mis aitab tohusalt vihendada kaitsegaasi tarbimist.

Vesijahuti juhtimine
m Vesijahutusreziimi lubamiseks voi keelamiseks vajutage veejahuti juhtnuppu.
Kui indikaator pdleb, nditab see, et iihendatud veejahuti on lubatud.

Kui véljund on aktiveeritud ja keevitamine algab, kdivitub veejahuti ja seejarel ringleb jahutusvedelik siisteemis.
Kui keevitamine 1opeb ja voolu valjund puudub, siis veejahuti lakkab ringlemast 5 minuti parast.

Vesijahutusega poleti kasutamisel on vajalik vesijahutusreZiim, vastasel juhul saab TIG-keevituspdleti kergesti
kahjustada.

« 1. kontakt on veejahuti toitevaljundi ihendused.

« 2. kontakt on veejahuti iihine toitevaljund.

« 3. kontakt on rikkesignaali sisendiihendused, jahutusvedeliku voolusignaali pole.
* 4. kontakt on maandusiihendus.

Pange tihele: EVO ET-300P-ga saab kasutada ainult originaalselt disainitud Jasici veejahutit. Arge kasutage muudest
allikatest ostetud veejahuteid.

VRD indikaator

@ VRD LED pdleb, kui masin on MMA-reZiimis ja VRD-funktsioon on lubatud. Kui VRD-indikaator pdleb, on
vdljundpinge 13 V.

Pange tdhele:

* VRD LED kustub, kui keevituskaar on tekkinud.

* VRD saab keelata, kuid selleks on vaja tehnikut. Lisateabe saamiseks vétke ihendust oma tarnijaga.

* VRD vaikesdte on tehase poolt vélja liilitatud.

Lisateavet VRD satete kohta leiate lehekiiljelt 60.
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Konfiguratsiooniseaded (insenerireziim)

Ooteaja reguleerimine

Ooteaeg on funktsioon, mis liilitab seadme etteantud aja moddudes
(tehaseseade: 10 minutit) ootereziimi (uneolekusse), kui operaator Jasic
TIG-masinaga midagi ei tee.

Seadistusekraanile sisenemiseks vajutage ja hoidke 2 sekundit all nuppu
,Praeqused sdtted” ning ekraanil kuvatakse 3 sekundist nullini loendamist. Kui
loendamine on loppenud, kuvatakse paneelil ,F01“.

Ooteaja avamiseks vajutage uuesti nuppu, et sisestada see parameeter.
Niiiid keerake nuppu péripaeva/vastupdeva, et muuta ootereziimi reageerimisaega.

Valida on nelja taseme vahel: 0, 5, 10 ja 15 (kus 0 tdhendab keelatud). 5, 10 ja 15 vastavad reageerimisaegadele
minutites (vaikimisi vaartus on 10).

Pérast valitud reageerimisaja valimist vajutage nuppu, et salvestada praegused satted. Seejdrel vajutage
keevitusreZiimi nuppu (& Toimingu [dpetamiseks ja valjumiseks.

OotereZiimi funktsioon on saadaval ainult TIG-reZiimis. Masin ei ldhe ootereZiimi, kui on ihendatud juhtmega
kaugjuhtimispult.

Kui masinat ei kasutata mdaratud aja jooksul (nditeks 10 minutit), Idheb see ootereZiimi,
kus seade liilitub vélja ja ekraanil vilgub ainult esimese numbri keskmine riba.
Vilkumissagedus on 1 vilkumine sekundis.

Masin drkab kohe ja ekraanil kuvatakse eelmised andmed, kui vajutada kas poleti
paastikut, kaugjuhtimisseadet vdi iihte juhtpaneeli nuppu.

Viéljundpinge naidik *
Manes rakenduses, kus valjundkeevituspinge kuvamine on kasulik, vdib selle reZiimi lubamiseks jérgida
jargmisi protseduure.

Inseneri konfiguratsiooniekraanile sisenemisel vajutage ja hoidke 2 sekundit all
voolutugevuse seadistusnuppu. Naidikul kuvatakse loendur 3 sekundist nullini. Kui
loendur on [dppenud, kuvatakse paneelil ,F01“.

 Valjundpinge kuvamise reziimile juurdepadsuks keerake juhtnuppu, kuni ekraanil
- kuvatakse F02", ja vajutage uuesti juhtnuppu, et sellele parameetrile juurde
padseda.

Keerake juhtnuppu péripdeva/vastupdeva, et muuta véljundkeevituspinge kuvamise
sdtet jargmiselt:

0 = valjas voi 1= sees (lubatud).

Pérast valiku tegemist vajutage valitud satte salvestamiseks juhtnuppu ja seejarel keevitusreZiimi nuppu (& tToimingu
[opuleviimiseks ja valjumiseks.

See valik on tehaseseadistuses ON, palun konsulteerige Jasicu tehnilise spetsialistiga enne selle seadistuse muutmist.
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Konfiguratsiooniseaded (insenerireziim)

Tehaseseadete taastamine

Seerianumbri kuvamine

ET-300P tehaseseadetele [dhtestamiseks vajutage ja hoidke keevitusreziimi nuppu all (&)
Kokku 5 sekundit, et taastada kdik tehaseseaded.

Pérast nupu 2 sekundilist allhoidmist kuvatakse ekraanil loenduri algus 3-st nullini. Kui
loendur |opeb, taastatakse tehaseseaded.

Kui nupp vabastatakse enne loenduri [oppu, ei ole taastamine toimunud.
Tehaseseaded on ndidatud allolevas tabelis.

Tehaseseaded on ndidatud allolevas tabelis.

Keevitusparameeter | Uksus MMA DCTIG DCPulse
TIG
Eelvoolu aeg Sekundid - 0.5 0.5
Algvool Amper - 10 10
Tousu aeg Sekundid - 0.5 0.5
Tippvool Amper - 100 100
Baasvool Amper - - 50
Langu aeg Amper - 0.5 0.5
Loppvool Amper - 10 20
Jarelvoolu aeg Sekundid - 2 2
Punktkeevituse aeg Sekundid - 0.1 -
Impulsisagedus Hz - - 50
Impulsi tootsikkel % - - 50
Keevitusvool Amper 100 - -
Kuumkdivitusvool Amper 30 - -
Kaare surve vool Amper 30 - -

Kui masin on joudeolekus (enne keevitamist), vajutage ja hoidke nii
keevitusreZziimi nuppu kui ka parameetri requleerimise nuppu (nagu
vasakul ndidatud) 3 sekundit all, et kuvada masina seerianumber.

Kodeerija pddramine voimaldab operaatoril kerida, et néha ekraanil
tdielikku seerianumbrit.

Mistahes klahvi vajutamine kustutab seerianumbri ekraanilt.

Kui te ei teosta iihtegi keevitustoimingut ega puuduta juhtpaneelil ihtegi
nuppu, kustub seerianumber ekraanilt automaatselt 20 sekundi parast.

* Seerianumber erineb garantiinumbrist.
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Juhtmega (jalgpedaaliga / kaeshoitav) kaugjuhtimispult

Masina esipaneelile on standardvarustuses 9 kontaktiga kaugjuhtimispuldi pesa

(valikuliste kaugjuhtimispultide kohta vt Ik 65).

1. Enne keevitamist vajutage kaugjuhtimisfunktsiooni nuppu nuppu kaugjuhtimispuldi )
funktsiooni lubamiseks.

2. Indikaator I siittib, mis naitab, et kaugjuhtimispuldi funktsioon on lubatud. Kui kaugjuhtimispult
on tihendatud, juhib keevitusvoolu kaugjuhtimispult. Kui kaugjuhtimispulti pole ihendatud, juhitakse
keevitusvoolu paneeli juhtnupuga.

3. Kuiindikaator IE= Kui tuli ei pdle, naitab see, et kaugjuhtimisfunktsioon ei ole aktiivne ja keevitusvoolu juhitakse
esipaneeli juhtnupuga. -

Juhtmevaba kaugjuhtimispult (valikuline) 0

(Juhtmevaba kaugjuhtimisliides on valikuline, kaugjuhtimisvdimaluste kohta vt Ik 48)

1) Juhtmevaba sidumisiihendus

Enne keevitamist vajutage ja hoidke all paneeli kaugjuhtimispuldi funktsiooninuppu "c-,g__ ]
ja sidumisnupp (& juhtmevaba kaugjuhtimispuldi nuppe ja hoidke neid 2 —

sekundit all, et juhtmevaba kaugjuhtimispult siduda.

Sidumise ajal siittib traadita vastuvétja mooduli sinine indikaator  vilgub pérast edukat sidumist, indikaator I
kaugjuhtimispuldi reziim on sisse liilitatud.

Samal ajal siittib traadita vastuvdtumooduli sinine indikaator  jadb pidevalt polema ja keevitusaparaadi ekraanil
kuvatakse,0K".

Pérast edukat sidumist saab keevitusvoolu requleerida juhtmevaba kaugjuhtimispuldi nuppude ,+" vdi,-" abil.

Voolu vahemik on masina minimaalsest vaartusest kuni maksimaalse vadrtuseni, mis oli eelnevalt paneelil
eelseadistatud vooluna kuvatud.

2) Traadita ithenduse katkestamine

Pérast kaugjuhtimispuldi edukat sidumist vajutage kaugjuhtimispuldi funktsiooninuppu paneelil voi
sidumisnupul [@Jjuhtmevaba kaugjuhtimispuldi nuppu 2 sekundit ja kaugjuhtimispuldi juhtmevaba iihendus katkeb.
Pérast lahtiihendamist kuvatakse keevitusaparaadi ekraanil taht,FAL" ja juhtmevaba vastuvétumooduli roheline
indikaator siittib  jaab pidevalt sisse.
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KAUGJUHTIMISPULDI PISTIKUPESA

JasicTIG ET-300P on varustatud esipaneelil asuva 9-kontaktilise kaugjuhtimispuldi pesaga, mida kasutatakse
erinevate kaugjuhtimisseadmete ihendamiseks, nditeks: TIG-pdleti paastikliilitiga, TIG-pdleti paigaldatud
liiliti ja voolutugevuse requleerimise nupuga, Jasic FRC-01 jalgpedaali voi muude sarnaste seadmete, sh MMA
kaugjuhtimisseadmete ihendamiseks.

9-pin kaugjuhtimispuldi pistikupesa detailid
Kirjeldus Signaali Digitaalne kirjeldus
siimbol
Potentsiomeeter (min) V(C -
Potentsiomeetri klaasipuhasti ASI -
Potentsiomeeter (max) A_GND -
- (negatiivne) DIG_SI- Digitaalsignaal -
+ (positiivne) DIG_SI + Digitaalsignaal +
Parameetri valik T00P1 Parameetri valik
Analoogsignaali tuvastamine ToUP -
(iihendatud GND-ga)
Poleti lliti TORSWI Poleti liliti signaal
9 | Poleti liiliti/maandus GND GND

9-kontaktilise kaugjuhtimispistiku paigaldamisel veenduge, et pistiku sisestamisel joondaksite kiiluaugu, seejarel
keerake keermestatud kraed pdripaeva tdielikult, kuni see on sormedega tihedalt kinni keeratud.

9-kontaktilise pistiku ja klambri osanumber on: JSG-PLUG-9PIN
Seadme kaugaktiveerimine

Nagu eelmisel lehel, vajutage kaugjuhtimispuldi aktiveerimiseks kaugjuhtimispuldi nuppu
i | ja kaugjuhtimispuldi LED-tuli siittib (nagu vasakul ndidatud), mis nditab, et masin on
kaugjuhtimispuldiga kasutamiseks valmis. Kaugjuhtimispuldi nupu uuesti vajutamine liilitab
kaugjuhtimispuldi vélja.

Kaugjuhtimispuldi juhtmestik

Analoog taskulamp Pedaali kaugjuhtimispult  Digitaalne taskulamp

Digital torch control

_l | Parameter

selection

—-~ Pin9 is GND

Switch




MMA SEADISTUS

Valjundiihendused

Elektroodi polaarsuse madrab ildiselt kasutatava keevitusvarda tiiiip, kuigi iildiselt ihendatakse kasitsi
kaarkeevituselektroodide kasutamisel elektroodihoidik positiivse klemmiga ja toojuht negatiivse klemmiga.

Uldiselt on alalisvoolukeevitusaparaatidel kaks iihendusviisi: DCEN ja DCEP iihendus.

DCEN: Keevituselektroodihoidik ihendatakse negatiivse polaarsuseqga ja toodeldav detail positiivse polaarsusega.
DCEP: Elektroodihoidik on iihendatud positiivse polaarsusega ja toodeldav detail negatiivse polaarsusega.

Operaator saab valida DCEN-i vastavalt baasmetallile ja keevituselektroodile.

Uldiselt on DCEP soovitatav baaselektroodide (st positiivse polaarsusega iihendatud elektrood) jaoks.

Kahtluste korral tutvuge alati elektroodi tootja andmelehega. @

= ————]

MMA keevitamine

1. Keevituskaablite iihendamisel veenduge, et seadme SISSE/VALJA liiliti on valja liilitatud ja drge kunagi ihendage
seadet vooluvdrku, kui paneelid on eemaldatud.

2. Sisestage elektroodihoidjaga kaablipistik keevitusseadme esipaneelil asuvasse,,+" pessa ja keerake see
pdripdeva kinni.

3. Sisestage todjuhtme kaablipistik keevitusseadme esipaneelil asuvasse,,-" pessa ja keerake see péripdeva kinni.

Kui soovite kasutada pikki sekundaarkaableid (elektroodihoidiku kaabel ja/voi maanduskaabel), peate tagama, et

kaabli ristloikepindala suurendatakse vastavalt, et véhendada kaabli pikkusest tingitud pingelangust.

Pange tahele: Kontrollige
neid toiteiihendusi iga paev,

et need poleks lahti tulnud,
vastasel juhul voib koormuse all
kasutamisel tekkida kaarleek.
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KASUTAMINE - MMA

2 Enne keevitustodde alustamist veenduge, et teil on sobivad silmakaitsevahendid ja

kaitseriietus. Samuti votke vajalikud meetmed keevituspiirkonnas viibivate isikute

kaitsmiseks.

MMA keevitamine
Elektroodi koodijuhe
MMA (manuaalne metallkaarkeevitus), SMAW Vaiesatud v ~. &
(varjestatud metallkaarkeevitus) voi lihtsalt aggﬁjﬁ:te""'
elektroodkeevitus. Elektroodkeevitus on - =
. N . Gaasikilp -

kaarkeevitusprotsess, mille kdigus sulatatakse ja ™~
iihendatakse metalle, kuumutades neid kaarega kaetud Flux

metallelektroodi ja toodeldava detaili vahel. Keevisrébu

Kaitse saadakse elektroodi véliskattest, mida sageli
nimetatakse rabustiks. Taitemetall saadakse peamiselt
elektroodi siidamikust.

Elektroodi véliskate, mida nimetatakse rabustiks, aitab  pitteviiris-  Keevis Sula Kraater
kaasa kaare tekkimisele ja pakub kaitsegaasi ning metallist ~ deponeeritud  keevismetall
jahtudes moodustab rabukatte, mis kaitseb keevisomblust saastumise eest.

Kui elektroodi ligutatakse modda toodeldavat detaili dige kiirusega, laotub
metallsiidamik iihtlase kihi, mida nimetatakse keevisombluseks.

Pérast keevitusjuhtmete iihendamist nagu eespool kirjeldatud, iihendage seade
vooluvdrku ja liilitage seade sisse. Toiteliiliti asub seadme tagapaneelil, liilitage see
asendisse,,ON". Seejarel siittib paneeli indikaator, ventilaator vdib hakata podrlema,
kui keevitusseade sisse liilitub, ja ka juhtpaneel siittib, mis nditab, et seade on
kasutusvalmis, nagu allpool ndidatud.

& Ettevaatust, mélemal véljundklemmil on pinge.

Méned keevitusmudelid on varustatud nutika ventilaatori funktsiooniga. Kui
toide liilitatakse sisse teatud aja moodudes enne keevitamise algust, peatub
ventilaator automaatselt. Seejarel hakkab ventilaator keevitamise alustamisel
automaatselt toole.

Niiiid saate {ihendada keevitusjuhtmed, nagu on ndidatud alloleval pildil. Veenduge,
e D et elektroodi polaarsus on dige ja vastab kasutatavale keevitusvardale. »

Vasakpoolsel pildil ndete, et valitud on MMA (punasega) ja et voolu juhtimiseks on valitud MMA parameeter
ning MMA voolutugevust requleeritakse juhtnupu abil ja see on seatud 270 amprile, mida o
kuvatakse ekraanil.

Markate, et kaugjuhtimispuldi valik on valja liilitatud, seega toimub voolu juhtimine
juhtpaneeli nupu abil. +2
)
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KASUTAMINE - MMA

2 Enne keevitustodde alustamist veenduge, et teil on sobivad silmakaitsevahendid ja

kaitseriietus, kuna keevituskiired, pritsmed, suits ja protsessi kdigus tekkivad korged
temperatuurid véivad personali vigastada.

Votke ka vajalikud meetmed keevituspiirkonnas viibivate isikute kaitsmiseks, kes vdivad vigastada.

MMA keevitamine

Valige MMA keevitusreZiim, vajutades rohelist noolenuppu, kuni MMA siimbol
siittib, nagu on ndidatud paremal oleval pildil.

MMA reZiimis saate valida ja reguleerida keevitusvoolu, kuumkaivitusvoolu ja
kaare jou parameetreid vastavalt allpool kirjeldatud viisil.

MMA voolu saab niiiid requleerida paneeli juhtnupu abil ja seda saab
teha vajutades nuppu (nagu vasakul ndidatud), kuni voolu seadistuse

ikoon on esile tdstetud ja valgustatud. Juhtnupu paripaeva vdi
vastupdeva podramine suurendab véi vahendab keevitusvoolu vahemikus 10—270 amprit.

Pange téhele: Keevitusvoolu saab requleerida keevitamise ajal.

MMA siiiitevoolu (kuumkaivitusvoolu) valimiseks vajutage nuppu (nagu vasakul ndidatud), kuni siiiitevoolu
) ikoon siittib. Niiiid saate requleerimisnuppu podrata, kuni iilaltoodud ekraanil kuvatakse soovitud siiiitevoolu
P amprid. Juhtnupu pdripaeva voi vastupaeva pddramine suurendab vdi vahendab kdivitusvoolu. Kuumkdivitusvool
lisandub pohivoolu seadistusele. Kuumkdivitusvoolu vahemik on 0—60 amprit. Lisateavet kuumkdivituse
juhtimise kohta leiate lehekiiljelt 32.

MMA keevituskaare surve valimiseks vajutage nuppu (nagu vasakul nidatud), kuni keevituskaare surve ikoon
i) siittib. Niiiid saate keerata requleerimisnuppu, kuni iilaltoodud ekraanil kuvatakse soovitud siiitevool. Juhtnupu
Pl paripaeva voi vastupdeva keeramine suurendab voi vahendab vajalikku keevituskaare voolu. Keevituskaare vool
lisandub pohivoolu seadistusele. Keevituskaare voolu vahemik on 0—150 amprit. Lisateavet keevituskaare surve
juhtimise kohta leiate lehekiiljelt 32. Kui kasutatavad sekundaarkaablid (keevituskaabel ja maanduskaabel) peavad
olema vdga pikad, valige pingelanguse vahendamiseks suurema ristloikega keevituskaabel.

VRD indikaator Elektroodi Soovitatav
(@) MMA-reiimis siittib VRD LED, mis naitab, et VRD on aktiivne ja masina labimoot (mm) | keevitusvool (A)
= valjundpinge on 13 V. 10 20~ 60
Parempoolne tabel pakub voolujuhiseid erinevate 1.6 44~ 84
keevituselektroodide labimddtude ja soovitatud vooluvahemike kohta. 2.0 60 ~ 100
Operaator saab mddrata oma parameetrid vastavalt keevituselektroodi 2.5 80 ~ 120
tiiibile ja labimdddule ning oma protsessi nduetele. 32 108 ~ 148
Pange tahele: Operaator peaks madrama parameetrid, mis 4.0 140 ~ 180
vastavad keevitusnduetele. Valed valikud véivad pohjustada probleeme, 5.0 160 ~ 250

nagu ebastabiilne kaar, pritsmed voi keevituselektroodi kleepumine
toodeldavale detailile.
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KASUTAMINE - MMA

2 Enne keevitustodde alustamist veenduge, et teil on sobivad silmakaitsevahendid ja

kaitseriietus, kuna keevituskiired, pritsmed, suits ja protsessi kdigus tekkivad korged
temperatuurid véivad personali vigastada.

Votke ka vajalikud meetmed keevituspiirkonnas viibivate isikute kaitsmiseks, kes vdivad vigastada.

MMA keevitamine

Keevituskaare joud: Keevituskaare joud hoiab dra elektroodi kinnijadamise keevitamise ajal. Keevituskaare joud
annab ajutise voolutugevuse suurenemise, kui kaar on liiga liihike, ja aitab sdilitada iihtlast suurepdrast kaare
joudlust laia elektroodide valiku korral. Keevituskaare joud tuleks méddrata vastavalt keevituselektroodi Iabimdddule,
voolutugevuse seadistusele ja protsessi nouetele. Korged keevituskaare joud annavad teravama ja suurema
ldbitungimisega kaare, kuid pritsmetega. Madalamad keevituskaare joud tagavad sujuva kaare vdiksema pritsmetega
ja hea keevisombluse moodustumise, kuid monikord on kaar pehme voi vdib keevituselektrood kinni jédda.

Kuumkaivitusvool: Kuumkaivitusvool on keevitusvoolu suurenemine keevituse alguses, et tagada suureparane
kaare siittimine ja véltida elektroodi kinnijaamist. See vdib vdhendada ka keevitusdefekte keevituse alguses.
Kuumkaivitusvoolu suurus madratakse iildiselt keevituselektroodi tiiiibi, spetsifikatsiooni ja keevitusvoolu pdhjal.

Alalisvoolu keevitamise ajal on keevituskaare positiivsete ja negatiivsete elektroodide kuumus erinev.
Alalisvoolutoitega keevitamisel on olemas DCEN (alalisvoolu elektroodi negatiivne) ja DCEP (alalisvoolu elektroodi
positiivne) iihendused. DCEN-iihendus viitab keevituselektroodi iihendamisele toiteallika negatiivse elektroodiga ja
toodeldava detaili ihendamisele toiteallika positiivse elektroodiga.

Selles reZiimis saab toodeldav detail rohkem soojust, mille tulemuseks on kdrge temperatuur ja siigav sulavann, mida
on lihtne labi keevitada ning mis sobib paksude detailide keevitamiseks. DCEP-iihendus viitab keevituselektroodi
tihendamisele positiivse toiteallikaga ja toodeldava detaili negatiivse toiteallikaga. Selles reZiimis saab toodeldav
detail vdhem soojust, mille tulemuseks on madal temperatuur, madal sulavann ja raskused |abikeevitamisega. See
sobib 6hukeste detailide keevitamiseks.

Keevitamise ajal:

Pange tahele: Sellel seadmel on vaikimisi kleepumisvastane funktsioon. Kui keevitusprotsessi ajal tekib
keevitusvaljundis 2 sekundiks liihis, liilitub seade automaatselt kleepumisvastasesse reziimi. See tahendab, et
keevitusvool langeb automaatselt 20 A-ni, et liihis saaks kdrvaldada.

Kui liihis on korvaldatud, naaseb keevitusvool automaatselt seatud voolule.
Liilitage toide parast keevitamist vlja.

Pérast keevitustoimingute |opetamist tuleks seade valja liilitada.
Toiteliiliti asub seadme tagapaneelil ja see peaks olema asendis
,valjas”. Voib markida, et liihikest aega, kui masina ventilaator jatkab
tootamist, on see taiesti normaalne ja liihikese viivituse jarel kustub
juhtpaneeli tulede indikaator ning ventilaator peatub, mis nditab, et
keevitusaparaat on niiiid taielikult alla lastud..
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MMA KEEVITAMISE JUHEND

Enne keevitustegevuse alustamist veenduge, et teil on sobivad kaitseprillid ja kaitseriietus.
A Samuti votke vajalikud meetmed, et kaitsta keevitusalas viibivaid inimesi.

MMA protsessi napunaited ja juhendid

Tiiiipiline keevitusseade

5. Todtage

1. Elektroodihoidja tagastusklamber ;Ee.lét.mdi
2. Toodtage tagastusklamber ey \
3. Tootikk \ 8 f s. It(ggsgtus

\
. Elektroodvoo vdi rabuga kaetud .
keevismaterjal === / (kae‘_l;;lgt;?&ﬂ?;
5. Elektrood
6. Kaugus toost elektroodini
(kaare pikkus) 3. tootikk

4. Keevismaterjal, mis on
kaetud elektroodivoolu
voi rdbuga

Keevitusvool hakkab vooluringis voolama niipea, kui elektrood puutub kokku toddeldava detailiga. Keevitaja peaks
alati tagama tocklambri hea ihenduse. Mida Iahemale klamber asetatakse keevitusalale, seda parem.

Kaare I6omisel médérab elektroodi otsa ja to6 vaheline kaugus kaare pinge ja mdjutab ka keevisombluse omadusi.
Juhiseks peaks kuni 3,2 mm labimddduga elektroodide kaare pikkus olema umbes 1,6 mm ja iile 3,2 mm umbes 3 mm.

Pérast keevitamise ldpetamist tuleb keevitusmass vdi rabu eemaldada tavaliselt haamri ja traatharjaga.

Uhine vorm MMA-s

MMA-keevitamisel on tavalised pohiliigendi vormid: pokk-, nurga-, lapi- ja T-liide.

Tuhariiges Nurga liigend Ringliiges Tliigend
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MMA KEEVITAMISE JUHEND

C Enne keevitustegevuse alustamist veenduge, et teil on sobivad kaitseprillid ja kaitseriietus.

Samuti votke vajalikud meetmed, et kaitsta keevitusalas viibivaid inimesi.

MMA kaar rabav

Puudutage Tehnika — tdstke elektrood piisti ja tooge tooriku vastu [6dmiseks alla. Pérast liihise tekkimist tdstke kiiresti
umbes 2—4 mm iles ja kaar siittib. Seda meetodit on raske omandada.

elektrood -~ elektrood elektrood
pilsti :
i i dutada  tootiikk i
tootikk tootiikk - ~put : Tules
; / ™S J 2-4mm
votke elektrood piisti elektrood puudutab tostke iiles umbes 2-4 mm

toodeldavat detaili

Scratch tehnika - Lohistage elektroodi ja kriimustage toddeldavat detaili nii, nagu looksite tikku. Elektroodi
kriimustamine vdib pohjustada kaare polemist modda kriimustusteed, seega tuleb olla ettevaatlik, et keevisombluses
kriimustada. Kui kaar on 166dud, votke dige keevitusasend.

elektrood e elektrood S elektrood " '
_t

kraap|ma tootikk = puudutada tootukk

2-4mm
— . —

kraaplge toodeldavat detaili elektrood puudutab tostke iiles umbes 2-4 mm
kaare [66miseks téodeldavat detaili

Elektroodide positsioneerimine

Horisontaalne voi tasane asend

Elektrood peaks olema plaadi suhtes tdisnurga all ja sdidusuunas umbes 10-30° kaldega.
\

. |
[ W |
| Wi
—_— v
90° \90“
Ia/ \, <« keevitamise suund
S ———— T
|oppvaade kiilgvaade




MMA KEEVITAMISE JUHEND

Enne keevitustegevuse alustamist veenduge, et teil on sobivad kaitseprillid ja kaitseriietus.
A Samuti votke vajalikud meetmed, et kaitsta keevitusalas viibivaid inimesi.
Filee keevitamine

Elektrood tuleks paigutada nii, et see jagaks nurga, st 45°. Jallegi peaks elektrood olema sdidusuunas umbes
10-300 kaldega.

\
,| <« keevitamise suund |

|oppvaade kiilgvaade

Elektroodide manipuleerimine

MMA-keevitusel kasutatakse elektroodi otsas kolme liigu: elektrood =
1. Elektrood, mis voolab mddda telgesid sulabasseini \\ j
2. Elektrood liigub paremale ja vasakule
3. Elektrood liigub keevisombluse suunas keevitada ,
tootiikk . /ff’d
e {WV/ / [

Operaator saab valida elektroodiga manipuleerimise, lahtudes keevitusliigendist, keevitusasendist, elektroodi
spetsifikatsioonist, keevitusvoolust ja todoskustest jne.

Keevisombluse omadused

Heal keevisdmblusel peavad olema jargmised omadused: ~ Halval keevisomblusel peaksid olema jérgmised omadused:

1. Uhtlane keevisliin Ebaiihtlane ja ebaiihtlane rant
2. Hea tungimine alusmaterjali sisse Halb tungimine alusmaterjali

Mk wh=

3. Eimingit kattumist Halb kattuvus
4. Peen pritsmete tase Liigne pritsmete tase
Keeviskraater
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MMA KEEVITAMISE JUHEND

C Enne keevitustegevuse alustamist veenduge, et teil on sobivad kaitseprillid ja kaitseriietus.

Samuti votke vajalikud meetmed, et kaitsta keevitusalas viibivaid inimesi.

Markused keevitamise algajale

See jaotis on loodud selleks, et anda algajale, kes pole veel keevitamist teinud, teavet nende kdivitamiseks. Lihtsaim
viis alustamiseks on harjutada keevisombluse teradega vanaraua plaadile. Alustuseks kasutage pehmest terasest
(vdrvivaba) 6,0 mm paksust plaati ja 3,2 mm elektroode.

Puhastage plaadilt rasv, 6li ja lahtine katlakivi ning kinnitage need kindlalt oma todlauale, et saaks keevitamist
teostada. Veenduge, et t60 tagastusklamber on kindlalt kinnitatud ja loob hea elektrilise kontakti pehme terasplaadiga
kas otse vdi ldbi todlaua. Parimate tulemuste saavutamiseks kinnitage todjuhe alati otse keevitava materjali kiilge,
vastasel juhul voib tekkida kehv elektriahel.

Keevitusasend

Enne keevitamise alustamist veenduge, et asuksite keevitamiseks ja keevitamiseks mugavasse asendisse. See vdib
olla sobival kdrgusel istumine, mis on sageli parim viis keevitamiseks, tagades, et olete Iodvestunud ja mitte pinges.
Lodvestunud asend muudab keevitustoo palju lihtsamaks.

Kandke alati sobivaid isikukaitsevahendeid ja kasutage keevitamisel sobivat suitsueemaldust.
Asetage tod nii, et keevitussuund oleks risti, mitte keha poole voi kehast eemale.
Elektroodihoidiku juhe peab alati olema takistustest vaba, et saaksite elektroodi polemisel oma katt vabalt liigutada.

Mdned vanemad eelistavad, et keevitusjuhe oleks iile 6la, mis voimaldab suuremat liikumisvabadust ja vdib
vahendada kée raskust.

Kontrollige alati enne iga kasutamist oma keevitusseadmeid, keevituskaableid ja elektroodihoidjat, et veenduda, et
need pole vigased vdi kulunud, kuna voite saada elektrilodgi.

MMA protsessi omadused ja eelised

Protsessi mitmekiilgsus ja dppimiseks vajalik oskuste tase, seadmete pdhiline lihtsus muudavad MMA protsessi iiheks
enimkasutatavaks kogu maailmas.

MMA-protsessi saab kasutada mitmesuguste materjalide keevitamiseks ja seda kasutatakse tavaliselt
horisontaalasendis, kuid seda saab kasutada vertikaalselt v6i 6hu kohal, kui elektrood ja vool on Giged. Lisaks saab
seda kasutada keevitamiseks pikkadel vahemaadel toiteallikast, kui kaabli suurus on dige. Elektroodkatte isevarjestus
muudab protsessi sobivaks keevitamiseks valiskeskkonnas. See on domineeriv kasutatav protsess

hooldus- ja remonditodstuses ning seda kasutatakse laialdaselt ehitus- ja tootmistoddel.

Protsess suudab hasti toime tulla vahem kui ideaalsete materiaalsete tingimustega, nagu maérdunud voi roostes
materjal. Protsessi puudused on liihikesed keevisomblused, rabu eemaldamine ja peatamiskdivitused, mis pohjustavad
keevisombluse halva efektiivsuse, mis on umbes 25%. Keevisdmbluse kvaliteet sdltub suuresti ka operaatori oskustest
ja paljudest keevitusprobleemidest vdib eksisteerida.
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MMA KEEVITUSE VEAOTSING

AN

Kaarkeevitusvead ja ennetusmeetodid

Defekt

Voimalik pdhjus

Enne keevitustegevuse alustamist veenduge, et teil on sobivad kaitseprillid ja kaitseriietus.
Samuti votke vajalikud meetmed, et kaitsta keevitusalas viibivaid inimesi.

Tegevus

Liigne pritsmed (metallhelmed on
keevisdmbluse piirkonnas laiali)

Valitud elektroodi jaoks liiga

suur voolutugevus

Vdhendage voolutugevust vdi kasutage suurema
|&bimddduga elektroodi

Pinge liiga korge voi kaare
pikkus liiga pikk

Vahendage kaare pikkust voi pinget

Ebaiihtlane ja ebaiihtlane
keevisombluse rand ja suund

Keevisomblus on ebaiihtlane

ja operaatori tottu puudub
liitekoht

Vajalik operaatori koolitus

Labitungimise puudumine —
keevisomblus ei suuda keevitatava
materjali vahel tdielikult
sulanduda, sageli tundub pind
korras, kuid keevisombluse siigavus
on madal

Liigese halb ettevalmistus

Vuukide konstruktsioon peab voimaldama
tdielikku juurdepddsu keevisombluse juurele

Ebapiisav soojussisend

Materjal liiga paks
Suurendage voolutugevust vdi suurendage
elektroodi suurust ja voolutugevust

Kehv keevitustehnika

Vahendage soidukiirust
Veenduge, et kaar oleks keevisdmbluse esiservas

Poorsus — vdikesed augud voi
donsused pinnal voi keevismaterjali
sees

Toodetail maardunud

Enne keevitamist eemaldage materjalist kdik
saasteained, nt 6li, rasv, rooste, niiskus

Elektrood on niiske

Vahetage vdi kuivatage elektrood

Kaare pikkus on liiga pikk

Vahendage kaare pikkust

Liigne labitungimine —
keevismetall on materjali
pinnatasemest allpool ja ripub
allpool

Kaare pikkus on liiga pikk

Vahendage voolutugevust voi kasutage vdiksemat
elektroodi ja vahendage voolutugevust

Kehv keevitustehnika

Kasutage diget keevituskiirust

Labipdlemine — augud materjali
sees, kus keevisomblust ei ole

Soojussisend liiga kdrge

Kasutage vdiksemat voolutugevust voi
vdiksemat elektroodi

Kasutage diget keevituskiirust

Kehv sulandumine —
keevismaterjali ei sulandu kas
keevitatava materjali voi eelmiste
keevisomblustega

Ebapiisav soojustase

Suurendage voolutugevust vdi suurendage
elektroodi suurust ja voolutugevust

Kehv keevitustehnika

Vuukide konstruktsioon peab vdimaldama
tdielikku juurdepdasu keevisombluse juurele
Muutke labitungimise tagamiseks
keevitustehnikat, nagu kudumine, kaare
positsioneerimine vdi stringer bead tehnika

Toodetail maardunud

Enne keevitamist eemaldage materjalist kdik
saasteained, nt 6li, rasv, rooste, niiskus
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TIG SEADISTAMINE

2 Enne keevitustodde alustamist veenduge, et teil on sobivad silmakaitsevahendid ja

kaitseriietus. Samuti votke vajalikud meetmed keevituspiirkonnas viibivate isikute
kaitsmiseks.
TIG keevitusreziim Neraamilised
Volframel s
Kasutatud terminid: TIG — volframelektroodiga inertgaas, ektrood |
GTAW — volframelektroodiga kaarkeevitus. b

TIG-keevitus on kaarkeevitusprotsess, mille kdigus kasutatakse keevitamiseks

kuumuse tekitamiseks mittesulavat volframelektroodi. '  Gaasikilp

Keevitusala kaitstakse atmosfaari saastumise eest kaitsegaasiga A e il g

(tavaliselt inertgaas, nditeks argoon vdi heelium) ja tavaliselt kasutatakse

alusmaterjaliga sobivat tditetraadi, kuigi moned keevisomblused, mida —

nimetatakse autogeenseteks keevitusteks, tehakse ilma tditetraadita.

TIG-keevitusprotsess vdib olla kas vahelduv- voi alalisvooluga. ET-300P on alalisvooluga (DC)
keevitusseade terase, roostevaba terase, vase jne keevitamiseks, samas kui vahelduvvoolu (AC)
kasutatakse alumiiniumi ja selle sulamite keevitamiseks.

Uhendage TIG-péleti pistik masina esipaneelil olevasse,,-*
pistikupessa ja keerake seda pdripaeva, et seda pingutada.

Uhendage TIG-péleti liilitipistik masina paneelil olevasse
vastavasse pistikupessa, leidke 9-kontaktiline pistik pistikupessa
ja keerake lukustusrongast paripdeva, et see kinnitada.

Sisestage tookaabli tiihjenduspistik masina esipaneelil asuvasse,,+" pessa ja keerake seda péripéeva,
et seda pingutada.

Kinnitage tooklamber toodeldava detaili kiilge.
Uhendage TIG-pdleti gaasivoolik masina esipaneelil asuva kiiriihendusega.

Uhendage gaasivarustusvoolik masina tagapaneelil asuva gaasisisselaskeavaga.
Toitevooliku teine ots xiihendub ballooni gaasiregulaatoriga.

Vajutage liihidalt poleti padstikut, solenoidventiil hakkab tdole ja gaas hakkab voolama.

Reguleerige keevitusvoolu vastavalt keevitatava detaili paksusele
(keevitusparameetrite juhendi leiate allolevast tabelist).

Hoidke pdletit toodeldavast detailist 2—4 mm kaugusel ja vajutage Volframisuurus | DC - elektrood
seejarel poleti padstikut. (mm) negatiivne
Pdrast kaare siittimist lakkab kdrgsageduslahendus, voolutugevus piisib 1.0 15 — 80A
eelseadistatud vdartusel ja keevitamist saab jatkata. 16 70— 150A
Parast poleti paastiku vabastamist peatub keevituskaar, kuid gaas jatkab 24 150 — 250A
voolamist seatud jarelvooluaja jooksul, seejrel keevitamine lopeb. 32 250 — 400A
TIG-keevituse volframndelte suuruste voolutugevuse juhend vdib varieeruda 4.0 400A - 500A
soltuvalt materjalist, tooriku paksusest, keevitusasendist ja liite vormist. 6.0 750A - 1000A
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TIG SEADISTAMINE

Enne keevitustoode alustamist veenduge, et teil on sobivad silmakaitsevahendid ja
& kaitseriietus. Samuti votke vajalikud meetmed keevituspiirkonnas viibivate isikute
kaitsmiseks.

TIG DC tooetapid (mitteimpulss)

TIG-reziimi valimiseks vajutage rohelist keevitusreZiimi valiku nuppu, kuni (iilemine) TIG DC LED sittib,
nagu vasakul ndidatud.

Valige 2T poleti padstiku reZiim, vajutades pdleti reziimi nuppu, kuni 2T LED siittib, nagu paremal
ndidatud.

Niiiid valige oma TIG-kdivitusmeetod: HF voi Lift TIG. Alustage, vajutades HF/lift arc nuppu, kuni
soovitud TIG-kdivituse LED siittib, nagu vasakul ndidatud. Lisateavet leiate alates lehekiiljest 50.

Eelvoolu gaasi aja seadistuse valimiseks keerake seadistusnuppu,
kuni eelvoolu LED siittib, seejarel vajutage nuppu ja LED hakkab
vilkuma. Reguleerimisnuppu keerates saab reguleerida ekraanil
kuvatavat eelvoolu aega.

Eelvoolu seadistusvahemik on 0—10 sekundit.

Algse kdivitusvoolu seadistuse valimiseks keerake seadistusnuppu,
kuni kdivitusvoolu LED siittib, seejdrel vajutage nuppu ja LED hakkab
vilkuma. Reguleerimisnuppu keerates saab reqguleerida ekraanil
kuvatavat kdivitusvoolu.

Kaivitusvoolu seadistusvahemik on 5—-300 amprit.

Tousuaja valimiseks keerake seadistusnuppu, kuni tousuaja LED siittib,
seejarel vajutage nuppu ja LED hakkab vilkuma. Reguleerimisnuppu
keerates saab requleerida ekraanil kuvatavat tousuaega.

Tousuaja seadistusvahemik on 0—10 sekundit.

Noutava keevitusvoolu seadistuse valimiseks keerake
reguleerimisnuppu, kuni tippvoolu LED siittib, seejarel vajutage nuppu
ja LED hakkab vilkuma. Seejarel reguleerimisnupu keeramine reguleerib
ekraanil kuvatavat keevitusvoolu.

Keevitusvoolu reguleerimisvahemik on 5-300 amprit.
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KASUTAMINE - TlG

Enne keevitustodde alustamist veenduge, et teil on sobivad silmakaitsevahendid ja
& kaitseriietus. Samuti votke vajalikud meetmed keevituspiirkonnas viibivate isikute
kaitsmiseks.

TIG DC tooetapid (jatkub)

TLangusaja valimiseks keerake requleerimisnuppu, kuni
langusaja LED-tuli siittib, seejarel vajutage nuppu ja LED-tuli
hakkab vilkuma. Reguleerimisnuppu keerates saate requleerida
ekraanil kuvatavat langusaega.

Langusaja requleerimisvahemik on 0—10 sekundit.

Loppvoolu (kraatrivoolu) seadistuse valimiseks keerake
requleerimisnuppu, kuni Ioppvoolu LED-tuli siittib, seejarel
vajutage nuppu ja LED-tuli hakkab vilkuma. Reguleerimisnuppu
keerates saate reguleerida ekraanil kuvatavat [dppvoolu.
Loppvoolu reguleerimisvahemik on 5-300 amprit.

Jarelvoolu gaasiaja seadistuse valimiseks keerake reguleerimisnuppu,
kuni jarelvoolu LED-tuli siittib, seejarel vajutage nuppu ja LED-tuli
hakkab vilkuma. Reguleerimisnuppu keerates saate reguleerida ekraanil
kuvatavat jarelvooluaega.

Jarelvoolu reguleerimisvahemik on 0—20 sekundit.

Pange tahele: kui nutikas gaas on sisse liilitatud, ei ole teil voimalik
jarelgaasiaega reguleerida.

Punktkeevituse aja valimiseks peate kdigepealt veenduma, et olete
valinud punktkeevituse reziimi (lisateavet leiate Ik 19, 20 ja 22).
Poorake reguleerimisnuppu, kuni punktkeevituse LED-tuli siittib,
seejarel vajutage nuppu ja LED-tuli hakkab vilkuma. Reguleerimisnuppu
pddrates saate requleerida ekraanil kuvatavat punktkeevituse aega.

Punktkeevituse reguleerimisvahemik on 0,01-10 sekundit.
Intervallivahemik on 0,1-10 sekundit.

TIG DCimpulssreZiimi sammud

TIG-impulssreZiimi valimiseks vajutage rohelist impulssreZiimi valiku nuppu, kuni (keskmine) TIG DCimpulss-
LED siittib, nagu paremal ndidatud.

Jdtkake eelgaasi, tousuvoolu, keevitusvoolu, langusvoolu aja, Ioppvoolu (kraatrivoolu) ja gaasi jarelvoolu aja
seadistamisega vastavalt standardsele TIG DC-keevitusele (vt alates Ik 39).

Impulssreziimis saab keevitusvoolu séttest niitid impulsi tippkeevitusvool.
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TIG SEADISTAMINE

Enne keevitustoode alustamist veenduge, et teil on sobivad silmakaitsevahendid ja
& kaitseriietus. Samuti votke vajalikud meetmed keevituspiirkonnas viibivate isikute
kaitsmiseks.

TIG DCimpulsskeevituse etapid (jatkub)

Keevitusvoolu valimiseks keerake ketast, kuni tippvoolu LED sittib,
seejarel vajutage ketast ja LED hakkab vilkuma. Reguleerimisnuppu
keerates saate reguleerida ekraanil kuvatavat keevitusvoolu. Vahemik on
5-300 amprit.

Jargmine samm vdimaldab seadistada baasvoolu. See funktsioon on
lubatud ainult impulssreziimi valimisel.

Taustavoolu valimiseks keerake ketast, kuni baasvoolu LED siittib,
seejarel vajutage ketast ja LED hakkab vilkuma. Reguleerimisnuppu
keerates saate reguleerida ekraanil kuvatavat baasvoolu. Vahemik on
5-300 amprit.

TIG-keevituspulsi sageduse valimiseks ja seadistamiseks keerake ketast,
kuni pulsi Hz LED siittib, seejdrel vajutage ketast ja Hz LED hakkab
vilkuma. Reguleerimisnuppu keerates saate reguleerida impulsi sagedust
vahemikus 0,5 Hz kuni 200 Hz.

Impulsside suhte (laiuse) valimiseks ja seadistamiseks keerake ketast,
kuni impulsside % LED siittib, seejarel vajutage ketast ja % LED hakkab
vilkuma. Requleerimisnuppu keerates saab impulsside suhet requleerida
vahemikus 10% kuni 90%.

Pérast parameetrite sobivat seadistamist avage ballooni gaasiventiil ja reguleerige gaasiregulaator
soovitud gaasivoolule.

Hoidke pdletit toodeldavast detailist 2-4 mm kaugusel ja vajutage seejarel poleti padstikule.

Gaas hakkab voolama, millele jargneb kdrgsageduslik keevitus ja kaar siittib.

Kui kaar on siittinud, lakkab kdrgsageduslik keevitus ja vool tduseb etteantud vaartuseni ning keevitamist saab jétkata.
Pérast pdleti padstiku vabastamist hakkab vool automaatselt langema kraatrivoolu védrtuseni.

Kui keevituskaar on kustunud, voolab gaas veel etteantud jarelvoolu aja jooksul.
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KASUTAMINE - TlG

2 Enne keevitustodde alustamist veenduge, et teil on sobivad silmakaitsevahendid ja

kaitseriietus. Samuti votke vajalikud meetmed keevituspiirkonnas viibivate isikute

kaitsmiseks.
Poleti paastiku tooetapid Naitaja jaoks 2T
Naitaja jaoks 4T
Tsiiklireziim
Tapi indikaator

2T reziim (tavaline paastiku juhtimine)

2T (4 &) LED-tuli siittib, kui vooluallikas on 2T keevitusreZiimis. Selles reziimis peab poleti paastik jaama
allavajutatuks (suletuks), et keevitusvaljund oleks aktiivne. Vaadake allolevat ndidet:

Vooluallika aktiveerimiseks vajutage ja hoidke pdleti paastikut all, gaasiventiil ja gaas hakkavad voolama.

Pérast gaasi eelvooluaja loppu algab on

kargsageduslahendus ja seejarel siittib keevituskaar ning T swecs ) = L 7 [
seejarel touseb vool jark-jargult (tousuaeg) keevitusvoolu . 4. o | T TN T SO [
vaartuseni, kuni saavutatakse eelseadistatud keevitusvool. "

Kui pdleti liiliti vabastatakse, hakkab vool jérk-jérgult e S Pl

langema (languseaeg) ja kui see langeb minimaalse Curen = i g W

vooluvadrtuseni, liilitatakse keevitusvéljund valja il e L R RS
i tima i time

ja gaasiventiil sulgub. Kui jérelvooluaeg Ipeb, on — T
keevitusprotsess [dppenud.

4T (riiviga paastiku juhtimine)

AT §3 §¢ LED-tuli siittib, kui vooluallikas on 4T keevitusreZiimis. Seda kaivitusreziimi kasutatakse peamiselt pikkade
keevituste puhul, et vahendada operaatori sormede vasimust. Selles reziimis saab kasutaja pdleti padstikut vajutada
ja vabastada ning valjund jaab aktiivseks, kuni padstiku

lilitit uuesti vajutatakse ja vabastatakse. M_“L__ — 1
AT reZiimis avaneb gaasiventiil, kui poleti lilitit s on S

alla vajutatakse. Parast eelvooluaja loppu toimub i e Ddhafaor e ond st ot l—
korgsageduslahendus, mis siiiitab keevituskaare. Kui e ""_l

keevituskaar on edukalt siittinud, on algvoolu vaartus ﬁ /_r ™

aktiivne ja pdletililiti saab niiiid vabastada. Keevitusvool e == "\\ =i 7;?

tduseb jark-jdrqult eelseadistatud keevitusvoolu pefn hl:m_}m Q__W{HIWCL',?:L =3
vadrtuseni ja saate jatkata materjali keevitamist. e 1™ LU tie

Keevitamise [opetamiseks vajutage lihtsalt poleti lilitit
uuesti alla ja vool hakkab jark-jérgult langema (langusaeg) loppvoolu vadrtuseni. Kui poleti liiliti vabastatakse,
lilitatakse voolu valjund valja ja gaas jatkab voolamist, kuni eelseadistatud jarelvoolu aeg on mdddunud.
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KASUTAMINE - TlG

2 Enne keevitustoode alustamist veenduge, et teil on sobivad silmakaitsevahendid ja

kaitseriietus. Samuti votke vajalikud meetmed keevituspiirkonnas viibivate isikute
kaitsmiseks.

TIG-poleti paastiku todetapid

Tsiiklireziim

Tsiikkel 1t & () LED-tuli siittib, kui toiteallikas

on kordusreziimis. Poleti paastiku liiliti vajutamisel
avaneb gaasiventiil ja parast eelvooluaja l6ppu
lilitab korgsageduslahendus keevituskaare sisse. Kui
keevituskaar on edukalt siittinud, on algvool olemas
ja parast poleti liiliti vabastamist touseb keevitusvool
jark-jérgult eelseadistatud keevitusvoolu vadrtuseni
(sdltuvalt eelseadistatud tousuajast). Poleti liiliti uuesti alla vajutamisel hakkab vool jark-jargult langema kaare
|oppvoolu vadrtuseni.

Poleti liliti uuesti vabastamisel touseb vool jark-jargult uuesti keevitusvoolu vaartuseni., Tsiikkel” tahendab, et
keevitusvool varieerub kaare [dppvoolu vaartuse ja keevitusvoolu vaartuse vahel.

Keevituskaare kustutamiseks vajutage ja vabastage lihidalt (1/5 sekundi jooksul) pdleti padstikut ning kaar kustub
kohe ja voolutugevus on.

Punktkeevitusreziim
Koht e e LED-tuli siittib, kui toiteallikas on punktkeevitusreZiimis.
Punktkeevitusaja seadistamiseks vaadake punktkeevitusaja valimise ja seadistamise kohta lehekiilge 23.

Pdleti padstiku vajutamisel hakkab gaas voolama ja i
gaasi eelvoolu aja [opus siittib HF keevituskaare. on B e

Kui keevituskaar on siittinud, on keevitusvool olemas  recch s - on -
ja olenemata sellest, kas pdleti liiliti on sisse vdi valja T s Dischange fr 133 sops when there s cureent

liilitatud, pakub seade endiselt keevitusvoolu kuni i W

kasutaja poolt seatud eelseadistatud punktkeevitusaja J--‘

moddumiseni, seejarel kustub keevituskaar. G

Gaasi juurdevool jatkub kuni jarelvoolu aja opuni, kui . Wking Fot
keevitusprotsess |dpeb.

time. iy

Pange tahele: Punktkeevitusvalikut saab kasutada
ainult HF TIG-reziimis.
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TIG-KEEVITUSE SEADISTUS - LIFT-TIG

Enne mis tahes keevitustegevuse alustamist veenduge, et teil on sobivad kaitseprillid ja
& kaitseriietus, kuna protsessi kdigus tekkivad keevituskiired, pritsmed, suits ja korged

temperatuurid véivad pahjustada personali vigastusi. Samuti votke vajalikud meetmed,
et kaitsta keevitusalas viibivaid inimesi, kes véivad vigastusi pohjustada. E

LIFT TIG welding torch and earth cable connection QY%

Sisestage tooklambriga kaablipistik Jasic keevitusmasina esipaneelil asuvasse,,+“ pessa ja keerake
pdripaeva kinni.

Sisestage TIG-poleti kaablipistik Jasic masina esipaneelil asuvasse,,-“ pessa ja keerake Q
pdripaeva kinni. ; |
Uhendage TIG-pdleti gaasivoolik masina esipaneelil asuva 3
gaasivaljundiihendusega ja veenduge, et sisselaskevoolik
on iihendatud kaitsegaasi balloonil asuva regulaatoriga.
Uhendage 9-kontaktiline TIG-pdleti pastiku liiliti pistik
masina esipaneelil asuvasse vastavasse juhtpessa. e

Enne keevitustoode alustamist veenduge, et
teil on sobivad silmakaitsed ja kaitseriietus. Samuti votke
vajalikud meetmed keevituspiirkonnas viibivate isikute kaitsmiseks.

Pérast keevitusjuhtmete iihendamist, nagu eespool kirjeldatud, iihendage seade
vooluvdrku ja liilitage seade sisse. Toiteliiliti asub seadme tagapaneelil, liilitage see
asendisse,,ON". Seejarel siittib paneeli margutuli, ventilaator vdib hakata poorlema, kui (x\
keevitusseade sisse liilitub, ja juhtpaneel siittib samuti, mis nditab, et seade on niiiid -
kasutusvalmis, nagu allpool naidatud.

Valige TIG vi TIG impulss, vajutades rohelist keevitusreZiimi valiku
nuppu, kuni soovitud TIG-protsessi siimboli LED-tuli siittib, nagu
vasakul ndidatud.

Valige lift TIG valik, vajutades kaare kdivitusmeetodi reziimi nuppu,
kuni lift TIG siimbol siittib, nagu paremal ndidatud.

Seadke keevitusparameetrid

TIG-keevitusparameetreid saab niiiid vastavalt teie keevitusvajadustele reguleerida ja seadistada, vt Ik 39—41.

LIFTTIG protsess

Vajutage TIG-pdleti liilitit, seejdrel puudutage volframelektroodi toddetaili vastu vahem kui 2 sekundit ja seejarel
tostke elektrood toodetailist 2—4 mm kaugusele. Keevituskaar on loodud.

Kui keevitamine on |oppenud, vabastage poleti paastik, et keevituskaar valja lilitada. Jatke pdleti keevitusgaasiga
kaitsmiseks paigale, kuni kaitsegaas on automaatselt valja liilitunud.
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ET-300P - TIG DCKIIRSEADISTUSJUHEND

Alalisvoolu TIG-keevituse puhul seadistage seade allpool toodud viisil, veenduge, et seade on TIG, HF ON ja 2T paastiku
reZiimis ning veejahuti on seadistatud paigaldatud TIG-pdleti tiiiibile vastavaks. Veenduge, et funktsioon Easy Set on
vélja liilitatud.

Pange tihele:

Kui nutikas gaas on sisse lilitatud,
siis ei ole sul vdimalik gaasi

lisamise jérelaega reguleerida.

Keevitusvéimendid
Ules tous Alla kallakut

Eelvoolugaas Kaivitage amprid Loplikud amprid Jarelvoolugaas

Maéarake parameetrid jargmiselt, kasutades iilaltoodud juhtpaneeli pilti viitena

Parameeter Uhik Reguleeritav vahemik | Juhendiseadistus | Kasutaja seaded
Too/materjal - - -
Gaasieelne aeg Sekundid 0~10 0.5
Alustusvool Amprid 5~300 25
Tousuaeg Sekundid 0~10 0
*Keevitusvoolu tippvaartus Amprid 5~300 Kasutaja mddratud *
Languaeg Sekundid 0~10 1
Loppvool Amprid 5~300 20
Gaasijargne aeg Sekundid 0~20 2

* Soltub materjali paksusest (30A mm kohta), nt 3 mm = 90A
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ET-300P - TIG DCIMPULSSKEEVITUSE KIIRJUHEND

Alalisvoolu TIG-keevituse puhul seadistage seade allpool toodud viisil, veenduge, et seade on TIG, HF ON ja 2T paastiku
reZiimis ning veejahuti on seadistatud paigaldatud TIG-pdleti tiiiibile vastavaks. Veenduge, et funktsioon Easy Set on
vélja liilitatud.

Pange tihele:

Kui nutikas gaas on sisse lilitatud,
siis ei ole sul voimalik gaasi

lisamise jarelaega reguleerida.

Keevitusvéimendid
Ules tous

Impulsi laius

Eelvoolugaas Kaivitage amprid Tausta véimendid Loplikud amprid

Maéarake parameetrid jargmiselt, kasutades iilaltoodud juhtpaneeli pilti viitena

Parameeter Uhik Reguleeritav vahemik |  Juhendi seadistus Kasutaja seaded
Too/materjal - - -
Gaasieelne aeg Sekundid 0~10 0,5
Kaivitusvool Amprid 5~300 15
Tousuaeg Sekundid 0~10 0
*Keevitusvoolu tippvdartus |~ Amprid 5~300 Kasutaja médratletud *
Baasvool ** Amprid 5~300 50% **
Impulsi sagedus Hz 0.5 ~200 1
Impulsi laius % 10~90 50
Lagunemisaeg Sekundid 0~10 1
Loppvool Amprid 5~300 20
Gaasijargne aeg Sekundid 0~15 2

* Soltub materjali paksusest (30 A mm kohta), nt 3 mm =90 A
** Seadke baasvool 50%-le oma keevitusvoolu tippvaartusest
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TIGKEEVITAMISE JUHEND

2 Enne mis tahes keevitustegevuse alustamist veenduge, et teil on sobivad kaitseprillid ja

kaitseriietus, kuna protsessi kdigus tekkivad keevituskiired, pritsmed, suits ja korged
temperatuurid véivad pohjustada personali vigastusi.

tang ko‘vi korpus
\\

TIG-poleti korpus ja komponendid

Poleti korpus hoiab erinevaid keevitustarvikuid paigal, nagu }.—l—
ndidatud, ja on kaetud kas jdiga fenool- vdi kummeeritud /'f —
kattega. volframelektrood o : \
: keraamiline tass | tagumine kork
Tangi korpus kuumakilp ]
wasidin S5l Kolvi korpus kruvitakse poleti korpusesse. taskulambi korpus

See on vahetatav ja seda muudetakse, et mahutada erineva suurusega volframi ja nende vastavaid kinnitusi.

Tangid
. Keevituselektroodi (volfram) hoiab pdletis tsang. Tsang on tavaliselt valmistatud vasest vdi

vasesulamist. Kolvi haare elektroodi kiiljes on kinnitatud, kui pdleti tagumine kork on oma kohale pingutatud. Hea
elektriline kontakt pesa ja volframelektroodi vahel on hea keevitusvoolu iilekande jaoks hadavajalik.

Gaasilaatse korpus

= i Gaasildats on seade, mida saab kasutada tavalise kolvi korpuse asemel. See kruvitakse poleti

U Korpusesse ja seda kasutatakse kaitsegaasi voolu turbulentsi vihendamiseks ja jiga kaitsegaasi
segamatu voolu tekitamiseks. Gaasildats voimaldab keevitajal diiiisi ihenduskohast kaugemale nihutada, mis
suurendab kaare nahtavust. Voib kasutada palju suurema labimd6duga diiisi, mis toodab suure kaitsegaasikatte. See
voib olla vaga kasulik selliste materjalide nagu titaan keevitamisel. Gaasilaats voimaldab keevitajal jouda ka piiratud
juurdepddsuga liitekohtadeni, nditeks sisenurkadesse.

Keraamilised tassid

Gaasitopsid on valmistatud erinevat tiiiipi kuumakindlatest materjalidest erineva kuju, labiméddu ja
pikkusega. Tassid kruvitakse kas kinnitusklambri korpuse véi gaasildatse korpuse kiilge voi monel
juhul liikatakse paika. Tassid voivad olla valmistatud keraamikast, metallist, metallsargiga
keraamikast, klaasist voi muust materjalist. Keraamiline tiilip on tisna kergesti purunev, nii et olge
taskulampi maha pannes ettevaatlik. Gaasindud peavad olema piisavalt suured, et tagada keevisvanni ja selle
imbruse piisav kaitsegaasi kate. Teatud suurusega tass voimaldab voolata ainult teatud koguses gaasi, enne kui
gaasivool voolukiiruse tottu hairitakse. Kui see tingimus esineb, tuleks tassi suurust suurendada, et voimaldada
voolukiirust vahendada ja taas luua tohus korraparane kaitse.

s

Tagumine kork

Tagumine kork kruvib pdleti pea tagumisse osasse ja avaldab survet tsangi tagumisele otsale, mis omakorda surub
end vastu tindi korpust. Saadud rdhk hoiab volframi paigal, et see keevitusprotsessi ajal ei liiguks. Tagumised korgid
on valmistatud jdigast fenoolmaterjalist ja neid on tavaliselt kolmes suuruses, liihikesed, keskmised ja pikad.
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2 Enne mis tahes keevitustegevuse alustamist veenduge, et teil on sobivad kaitseprillid ja

kaitseriietus, kuna protsessi kdigus tekkivad keevituskiired, pritsmed, suits ja korged
temperatuurid véivad pohjustada personali vigastusi.

TIG keevituselektroodid

TIG-keevituselektroodid on “mittetarbitavad’, kuna need ei sulata keevisvanni ja keevisombluse
saastumise valtimiseks tuleb olla ettevaatlik, et elektrood ei puutuks kokku keevitusvanniga. Seda
nimetatakse volframi lisamiseks ja see vdib pdhjustada keevisombluse rikke.

Elektroodid sisaldavad sageli vdikeses koguses metallioksiide, mis voivad pakkuda jargmisi eeliseid:
+ Abi kaare kaivitamisel

« Parandage elektroodi voolu kandevdimet

« Vahendage keevisombluse saastumise ohtu

« Suurendage elektroodi eluiga

« Suurendage kaare stabiilsust

Kasutatavad oksiidid on peamiselt tsirkoonium, toorium, lantaan voi tserium. Neid lisatakse
tavaliselt 1-4%.

Volframelektroodi varvitabel - DC

Volframelektroodi vooluvahemikud

Keevitusreziim Volframi tiitip Varv Volframelektroodi suurus |  DCvoolu amp
DCor AC/DC Sertifitseeritud 2% Hall 1.0mm 30-60
DCor AC/DC Lanthanated 1% Must 1.6mm 60-115
DCor AC/DC Lanthanated 1,5% Kuldne 2.4mm 100 - 165
DCor AC/DC Lanthanated 2% Sinine 3.2mm 135-200
DC Thoriaat 1% Kollane 4.0mm 190 - 280
DC tooriaat 2% Punane 4.8mm 250 - 340
Volframelektroodi .

|dbimdot vaike lame
laik otsas

ettevalmistamine - DC

Madala vooluga keevitamisel saab elektroodi maandada punktini.

inverteriga juhitavatel vahelduv- ja alalisvoolumasinatel
Suurema voolu korral on eelistatav vdike tasapind elektroodi otsas, kasutatakse volframelektroodi, mille koonuse pikkus on

kuna see aitab kaasa kaare stabiilsusele umbes 2,5 korda suurem volframi [abimdadust

Elektroodide lihvimine

Elektroodi lihvimisel on oluline jargida kdiki vajalikke ettevaatusabindusid, nditeks kanda kaitseprille ja tagada piisav
kaitse igasuguse lihvimistolmu sissehingamise eest. Volframelektroodid tuleb alati lihvida pikisuunas (nagu ndidatud),

— le— mitte radiaalselt. Radiaaloperatsioonil jahvatatud elektroodid
i = kipuvad kaasa aitama kaare nihkumisele lihvimismustrist kaare
lihvketas Ulekandumise tottu. Saastumise valtimiseks kasutage veskit alati
ainult elektroodide lihvimiseks.
ratta suund
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kaitseriietus, kuna protsessi kdigus tekkivad keevituskiired, pritsmed, suits ja korged

2 Enne mis tahes keevitustegevuse alustamist veenduge, et teil on sobivad kaitseprillid ja
temperatuurid véivad pohjustada personali vigastusi.

TIG-keevitustarvikud

TIG-keevitusprotsessi kulumaterjalid on tditetraadid ja kaitsegaas.

Taitetraadid Taitetraadi labimaot | DC vooluvahemik (amprites)
Taitetraate on erinevat tiiiipi materjalist ja tavaliselt Idigatud 1.0mm 20-90
pikkusega, valja arvatud juhul, kui on vaja automaatset 2.4mm 65-115

soatmist, kui see on rulli kujul. 3.2mm 100-165
Taitetraat sisestatakse tavaliselt kdsitsi. 4.8mm 200-350

Tutvuge alati tootja andmete ja keevitusndouetega.

Gaasid

Keevitamisel on vaja kaitsegaasi, et keevisvann oleks hapnikuvaba. Olenemata sellest, kas keevitate pehmet vdi
roostevaba terast, on TIG-keevitusel kdige sagedamini kasutatav kaitsegaas argoon, spetsialiseeritud rakenduste jaoks
vdib kasutada argooni heeliumi sequ vdi puhast heeliumi.

TIG-keevitus — kaarkaivitus

TIG-protsess vdib kaare kaivitamiseks kasutada nii mittekontaktseid kui ka kontaktmeetodeid. Olenevalt Jasicu
mudelist on valikud ndidatud toiteallika esipaneelil asuval valikulilitil.

Kdige tavalisem kaare kdivitamise meetod on “HF” kdivitamine. Seda terminit kasutatakse sageli mitmesuguste
stardimeetodite kohta ja see hdlmab paljusid erinevaid starditiiiipe.

Kaarkaivitus — nullist start

See siisteem on koht, kus elektrood kriimustatakse piki toodeldavat detaili nagu tiku Ioémine. See on pohiline vis,
kuidas muuta iga alalisvoolu varrastega keevitaja ilma suurema vaevata TlG-keevituseks. Seda ei peeta sobivaks suure
terviklikkusega keevitamiseks, kuna volfram vdib toddeldaval detailil sulada, saastades sellega keevisomblust.

elektrood

gaasikilp

L

Scratch start TIG-keevituse peamine valjakutse on hoida elektrood puhtana. Kuigi elektroodiga kiire |66k metallile on
oluline ja siis aitab kaare tekitamiseks seda mitte rohkem kui 3 mm kaugusele tosta, peate ka tagama, et metall oleks
tdiesti puhas.
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2 Enne mis tahes keevitustegevuse alustamist veenduge, et teil on sobivad kaitseprillid ja

kaitseriietus, kuna protsessi kdigus tekkivad keevituskiired, pritsmed, suits ja korged
temperatuurid véivad pohjustada personali vigastusi.

Toste TIG (tostekaar)

Mitte segi ajada nullist kdivitamisega, see kaarkdivitusmeetod voimaldab volframil olla vahetult kontaktis tdddeldava
detailiga, kuid minimaalse vooluga, et volframi tostmisel ja kaare tekkimisel ei tekiks volframi ladestumist.

Toste-TIG-ga voldib keevitaja avatud vooluahela pinge (OCV) tagasi vdga madala pingeni, kui seade tajub, et see on
toorikuga jarjepidevuse loonud. Kui pdleti on iiles tdstetud, suureneb seadme vdimsus, kuna volfram pinnalt lahkub.
See tekitab vahe saastumist ja sdilitab volframi punkti, kuigi see pole ikka veel 100% puhas protsess. Volfram voib siiski
saastuda, kuid TIG tdstmine on siiski palju parem valik kui nullist kdivitamine pehme ja roostevaba terase jaoks, kuigi
need kaarkdivitusmeetodid ei ole alumiiniumi keevitamisel hea valik.

Jasic EVO EM sari pakub Lift TIG reZiimi, kasutades TIG pdleti liiliti tooreziimi, mis kdivitab protsessi sisemise
gaasiventiili avanemisega, et kdivitada kéigepealt gaasivool.

togtamiseks puudutage elektroodi toste elektrood
keraamiline i A
elektrood = kilp | __~elektrood
gaasi gaasikilp 4
kate ; : kaar
il //
madalad voolud kaarevool voolab

Seadistage juhtketta abil TIG-keevitusvool ja muud TIG-keevitusparameetrid. (lisateabe saamiseks vt Ik 31)

LIFTTIG protsess

Vajutage TIG-pdleti liilitit, seejarel puudutage volframelektroodi toorikuga véhem kui 2 sekundiks ja seejarel tostke see
toorikust 2—4 mm kaugusele ja keevituskaar tekib.

Kui keevitamine on |oppenud, vabastage poleti paastik keevituskaare vabastamiseks, kuid veenduge, et jatke poleti
paigale, et kaitsta keevisomblust moneks sekundiks gaasiga, ja seejarel liilitage gaas poleti pea klapi juurest valja.

Pane tihele:

« Kaare kdivitamisel, kui liihiseaeg iiletab 2 sekundit, liilitab keevitaja vdljundvoolu vdlja, tdstke keevituspdleti volfram to6deldavast
detailist eemale ja taaskaivitage protsess nagu iilal, et kaar uuesti kdivitada.

* Kui keevitamise ajal tekib volframelektroodi ja tooriku vahel liihis, véhendab keevitaja koheselt véljundvoolu; kui lihis iiletab 1
sekundi, liilitab keevitaja valjundvoolu vélja. Kui see juhtub, tuleb kaar uuesti kdivitada, nagu iilalpool, ja keevituspdleti tuleb
kaare uuesti kdivitamiseks tosta.
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2 Enne keevitustoode alustamist veenduge, et teil on sobivad silmakaitsevahendid ja

kaitseriietus. Samuti votke vajalikud meetmed keevituspiirkonnas viibivate isikute
kaitsmiseks.

Kaare kaivitamine - HF-kaivitus

Kontaktivaba kdrgsageduslik (HF) kdivitusmeetod on kérgepinge ja madala voolutugevusega siiiite, mis
genereeritakse sademevahe abil, ning see on kdige populaarsem ja iildiselt parimaks peetav TIG-kaare siiiitamise
meetod. Kdrgsageduslik (HF) siiiitamine tekitab kdrgsagedusliku kaare, mis ioniseerib gaasi, sillates volframi otsa ja
tooriku vahelise pilu. See kontaktivaba meetod ei tekita peaaequ iildse saastumist, valja arvatud juhul, kui volfram on
iile teritatud vdi kui siiiitevoolutugevus on liiga kdrge. See on suurepérane valik kdigi keevitatavate materjalide, eriti
alumiiniumi jaoks.

Korgsagedus varieerub soltuvalt sademevahest ja vdib olla umbes 16000 Hz kuni 100000 Hz, olenevalt
sademevahe laiusest, seega tuleks seda meetodit hoolikalt kaaluda, kuna see véib pohjustada elektrilisi
haireid lahedalasuvates elektriseadmetes, nagu arvutid, CNC-
juhtimisseadmed ja telefonisiisteemid. Kui sidemevahe laieneb,
vdib kdrgsagedus muutuda ebaregulaarseks.

DCTIG-keevitus / Spark

Alalisvooluga keevitus toimub siis, kui vool voolab ainult iihes suunas.
Vorreldes vahelduvvooluga keevitusega ei lange juba voolanud vool nulli enne keevituse |6ppu.

- Elektrood

Arc

/

TIG-pdleti polaarsus tuleks iildiselt seadistada alalisvoolu ja negatiivse elektroodi (DCEN) reZiimile. Seda
keevitusmeetodit saab kasutada paljude materjalide puhul. TIG-keevituspdleti iihendatakse seadme negatiivse
vdljundiga ja tookaabel positiivse valjundiga.

Kui kaar on tekkinud, voolab vool vooluringis ja soojuse jaotus kaares on umbes 33% kaare negatiivsel poolel
(keevituspdleti) ja 67% kaare positiivsel poolel (toddetail). See tasakaal tagab kaare siigava labitungimise toodetaili ja
vahendab elektroodi kuumust. See véhenenud kuumus elektroodis voimaldab vdiksematel elektroodidel kanda rohkem
voolu vorreldes teiste polaarsustega iihendustega. Seda kaivitusmeetodit nimetatakse sageli sirge polaarsusega ja see

on alalisvoolu keevitamisel kdige levinum iihendus. nem
Keraamiline ]
TIG-keevitustehnikad kip 3 Lﬂektmod
* Enne keevitamist tuleb veenduda, et kogu keevitatav materjal on puhas, kuna osakesed vdivad - !
keevisomblust norgestada. Gaa"kﬂ[‘x Keevitada
* Poleti nurk on kdige parem hoida 15-20° (vertikaali suhtes) liikumissuunast eemale. See aitab /
keevitusala néhtavust parandada ja voimaldab lisamaterjalil holpsamat juurdepédsu. TR —

2t

* Lisamaterjali tuleks sisestada véikese nurga all, et valtida volframelektroodi puudutamist.

* TIG-keevituskaar sulatab pohimaterjali ja sula loik sulatab lisatraadi, seega on oluline, et te ei
sulataks lisamaterjali otse keevituskaare.

« Ohemate lehtmaterjalide puhul ei pruugi lisamaterjali vaja minna.

* Valmistage volfram digesti ette. Teemantlihvketta kasutamine annab parima tulemuse terava otsa saamiseks (vt Ik 56).

* Roostevaba terase keevitamisel olge ettevaatlik liiga suure kuumuse rakendamisega. Kui vérvus on tumehall ja ndeb vélja madrdunud ja tugevalt
oksiideerunud, on rakendatud liiga palju kuumust, mis voib pohjustada ka materjali deformeerumist. Voolutugevuse vahendamine ja liikumiskiiruse
suurendamine vdivad selle probleemi lahendada, véite kaaluda ka véiksema labimddduga taitematerjali kasutamist, kuna selle sulatamiseks on vaja
vdhem energiat.

Keevitada

TIG DC keevituse voolutugevuse juhendi leiate jargmiselt lehekiiljelt.
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ALALISVOOLU TIG-KEEVITAMISE JUHEND

AN

Enne keevitustegevuse alustamist veenduge, et teil on sobivad kaitseprillid ja kaitseriietus.
Samuti votke vajalikud meetmed, et kaitsta keevitusalas viibivaid inimesi.

Kasitsi alalisvoolu TIG-keevitusvoolu juhik — pehme teras ja roostevaba teras

Mittevaarismetalli paksus | Volframelek- | Véljundi | Taitetraadi | Argoonigaasi | Liigeste Voolu

mm tolli troodi [dbimddt | polaarsus |abimoot voolukiirus tiitibid vahemik
(vajadusel) (liitrit/min)

1.6mm 116" 1.6mm DC 1.6mm 5-8 Tagumik | 50-80

1.6mm 116" 1.6mm DC 1.6mm 5-8 Nurk 50-80

1.6mm 116" 1.6mm DC 1.6mm 5-8 Filee 60-90

1.6mm 1/16" 1.6mm DC 1.6mm 5-8 Laps 60-90
2.4mm 3/32" 1.6/2.4mm DC 1.6/2.4mm 5-9 Tagumik | 80-110
2.4mm 3/32" 1.6/2.4mm DC 1.6/2.4mm 5-9 Nurk 80-110
2.4mm 3/32" 1.6/2.4mm DC 1.6/2.4mm 5=9 Filee 90-120
2.4mm 3/32" 1.6/2.4mm DC 1.6/2.4mm 5-9 Laps 90-120
3.2mm 1/8" 2.4mm DC 2.4mm 5-10 Tagumik | 80-120
3.2mm 1/8" 2.4mm DC 2.4mm 5-10 Nurk 90-120
3.2mm 1/8" 2.4mm DC 2.4mm 5-10 Filee 100 - 140
3.2mm 1/8" 2.4mm DC 2.4mm 5-10 Laps 100 - 140
4.8mm 3/16” 2.4mm DC 2.4mm 6-11 Tagumik | 120-200
4.8mm 3/16” 2.4mm DC 2.4mm 6-11 Nurk 150- 200
4.8mm 3/16" 2.4mm DC 2.4mm 6-11 Filee 170- 220
4.8mm 3/16" 2.4mm DC 2.4mm 6-11 Laps 150 - 200
6.4mm 114" 2.4mm DC 3.2mm 7-12 Tagumik | 225-300
6.4mm 114" 2.4mm DC 3.2mm 7-12 Nurk 250 - 300
6.4mm 1/4" 2.4mm DC 3.2mm 7-12 Filee 250-320
6.4mm 1/4" 2.4mm DC 3.2mm 7-12 Laps 250-320
9.5mm 3/8" 3.2mm DC 3.2mm 7-12 Tagumik | 250-360
9.5mm 3/8" 3.2mm DC 3.2mm 7-12 Nurk 260 - 360
9.5mm 3/8" 3.2mm DC 3.2mm 7-12 Filee 270 - 380
9.5mm 3/8" 3.2mm DC 3.2mm 7-12 Laps 230-380
12.7mm 1/2" 3.2/4mm DC 3.2mm 8-13 Tagumik | 300 -400
12.7mm 172" 3.2/4mm DC 3.2mm 8-13 Nurk 320-420
12.7mm 172" 3.2/Amm DC 3.2mm 8-13 Filee 320-420
12.7mm 172" 3.2/4mm DC 3.2mm 8-13 Laps 320-420

Pane tahele: Koik iilaltoodud juhendi seaded on ligikaudsed ja sdltuvad rakendusest, ettevalmistusest ja labimistest
ja kasutatud keevitusseadmete tilip.
Keevisomblusi tuleb testida, et tagada nende vastavus teie keevitusspetsifikatsioonidele.
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TIG-POLETI VARUOSADE LOEND - ET-300P

Ohkjahutusega TIG-keevituspoleti - mudel JE29-ERGO (tiiiip WP26)
Klassifikatsioon 200A DC, 150A AC @ 60% toétsiikliga EN60974-7 « 0,5 mm kuni 4 mm elektroodid
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Ceramic Cups /continued)
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TIG-POLETI VARUOSADE LOEND - ET-300P-W(

TIG-keevituspoleti vesijahutusega - mudel JE83-ERGO
Klassifitseerimine 350A DC, 260 AC @ 100% totsikkel EN60974-7 + 0,5 mm kuni 4,0 mm elektroder
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TIG-KEEVITUSE VEAOTSING

AN

TIG-keevitusvead ja ennetusmeetodid

Enne keevitustegevuse alustamist veenduge, et teil on sobivad kaitseprillid ja kaitseriietus.
Samuti votke vajalikud meetmed, et kaitsta keevitusalas viibivaid inimesi.

Defekt Voimalik pdhjus Tegevus
Liigne volframi Seadistage DCEP jaoks Valige DCEN
kasutamine Ebapiisav kaitsegaasi vool Kontrollige gaasipiirangut ja digeid voolukiirusi.

Kontrollige, kas keevisombluse piirkonnas on
tombetuult

Elektroodi suurus on liiga vaike

Valige dige suurus

Elektroodide saastumine jahutusajal

Pikendage gaasivoolu jarelvoolu aega

Poorsus/keevisombluse
saastumine

Lahtine pdleti voi voolikuliitmik

Kontrollige ja pingutage kdiki kinnitusi

Ebapiisav kaitsegaasi vool

Reguleerige voolukiirust - tavaliselt 8-12L/m

Vale kaitsegaas

Kasutage diget kaitsegaasi

Gaasivoolik kahjustatud

Kontrollige ja parandage kdik kahjustatud voolikud

Alusmaterjal saastunud

Puhastage materjal korralikult

Vale tditematerjal

Kontrollige diget tditetraati kasutusastme osas

Poleti liilitit ei kasutata

Poleti liiliti voi kaabel on vigane

Kontrollige pdleti liiliti jarjepidevust ja vajadusel
parandage vdi asendage

ON/OFF liiliti valja lulitatud

Kontrollige ON/OFF liiliti asendit

Toitevorgu kaitsmed Idbi polenud

Kontrollige kaitsmeid ja asendage need vastavalt
vajadusele

Viga masina sees

Kutsuge remonditehnik

Madal véljundvool

Lahtine voi defektne tooklamber

Pingutage/vahetage klamber

Lahtine kaabli pistik

Kontrollige ja pinqutage kdik pistikud

Toiteallikas vigane

Helistage remonditehnikule

Korge sagedus ei 160
kaare

Keevis-/toitekaabli avatud ahel

Kontrollige kdigi kaablite ja Gihenduste, eriti
pdleti kaablite jarjepidevust

Kaitsegaas ei voola

Kontrollige silindri sisu, requlaatorit ja klappe,
samuti kontrollige toiteallikat

Ebastabiilne kaar
alalisvoolus keevitamisel

Volframiga saastunud

Murdke saastunud ots dra ja lihvige volfram uuesti

Kaare pikkus on vale

Kaare pikkus peaks olema 3-6 mm

Materjal saastunud

Puhastage koik alus- ja taitematerjalid

Elektrood on iihendatud vale
polaarsusega

Uhendage uuesti ige polaarsusega

Kaart on raske kdivitada

Vale volframi tiiiip

Kontrollige ja paigaldage dige volfram

Vale kaitsegaas

Kasutage argooni kaitsegaasi
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TIG-KEEVITUSE VEAOTSING

AN

TIG-keevitusvead ja ennetusmeetodid

Defekt

Voimalik pdhjus

Enne keevitustegevuse alustamist veenduge, et teil on sobivad kaitseprillid ja kaitseriietus.
Samuti votke vajalikud meetmed, et kaitsta keevitusalas viibivaid inimesi.

Tegevus

Liigne rantide kogunemine,
halb dbitungimine vdi halb
liitmine keevisdmbluse
servades

Keevitusvool liiga madal

Suurendage keevitusvoolu voolutugevust
Materjali kehv ettevalmistus

Keevisliist on tasane ja liiga
lai voi keevisombluse servast
alla ldigatud voi labipdlenud

Liiga suur keevitusvool

Vahendage keevitusvoolu voolutugevust

Liiga vdike voi ebapiisav
keevisomblus

Liiga kiire keevituskiirus

Vahendage keevitamise kiirust

Liiga lai keevisrant véi liigne
rant koguneb

Liiga aeglane keevituskiirus

Suurendage keevitamise kiirust

Ebaiihtlane sadre pikkus
fileeliigeses

Tditevarda vale paigutus

Asetage tditevarras imber

Keevituskaare valmistamisel
volfram sulab voi oksiideerub

TIG-pdleti juhe on ihendatud +

Uhenda - polaarsusega

Vahene voi puudub gaasivool
keevisbasseini

Kontrollige gaasiseadet, pdletit ja
voolikuid purunemiste voi piirangute
suhtes

Gaasiballoon vdi voolikud sisaldavad
lisandeid

Vahetage gaasiballoon ning puhuge
pdletija gaasivoolikud vélja

Volfram on keevisvoolu jaoks liiga vdike

Suurendage volframi suurust

TIG/MMA valija seatud asendisse MMA

Veenduge, et toiteallikas oleks TIG-
funktsioon
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TIG TASKULAMPI VEAOTSING

TIG-keevitusvead ja ennetusmeetodid

Toste-TIG-keevitamiseks kasutatav TIG-pdleti koosneb mitmest osast, mis tagavad voolu ja kaarekaitse atmosfaari
eest. Keevituspdleti requlaarne hooldus on iiks olulisemaid meetmeid selle normaalse t66 tagamiseks ja eluea
pikendamiseks.

Normaalse hoolduse tagamiseks peaksid péleti kuluvatel osadel olema varuosi, sealhulgas elektroodihoidja, otsik,
tihendusrdngas, isoleerseib jne.

Keevituspdleti levinumad vead on iilekuumenemine, gaasileke, veelekke, halb gaasikaitse, elektrileke, diiiisi
ldbipdlemine ja pragunemine. Nende torgete pohjused ja torkeotsingu meetodid on toodud jargmises tabels.

Siimptom Pohjused Veaotsing
Keevituspdleti on Keevituspdleti vdimsus on liiga vike Asendage suure voimsusega keevituspdleti
lilekuumenenud vastu
Tank ei suuda volframelektroodi kinnitada Vahetage tsang voi tagakork
Gaasi leke Tihendusrdngas on kulunud Vahetage tihendusrdngas
Gaasiiihenduskeere on lahti Pingutage seda
Gaasi sisselasketoru ihenduskoht on Loigake kahjustatud ihenduskoht dra,
kahjustatud voi kinnitamata iihendage uuesti ja pingutage vahetatud
gaasi sisselasketoru voi mahkige
kahjustatud koht kinni
Gaasi sisselasketoru on kuumuse voi Vahetage gaasi sisselasketoru
vananemise tottu kahjustatud
Operaator saab Poleti pea on lekke voi muude pohjuste tottu | Otsige iiles vee lekke pdhjus ja kuivatage
taskulambilt Soki marg poleti pea tdielikult
Péleti pea on kahjustatud vdi pinge all olev | Vahetage pdleti pea vdi massige lahtine
metallosa on paljastatud elektrifitseeritud metallosa kleeplindiga
Kehv gaasivool Keevituspdleti lekib Leidke leke
Vi poorsus Diiiisi Idbimddt on liiga vdike Asendage suurema labimddduga otsikuga
keevisombluses Diiis on kahjustatud véi méranenud Asendage uue otsikuga
Keevituspdleti gaasiahel on blokeeritud Puhuge vooluring surudhuga, et
eemaldada ummistus
Gaasiekraan on lahtivdtmise ja kokkupanemise | Asendage uue gaasiekraaniga
kdigus kahjustatud vdi kadunud
Argoongaas on ebapuhas Asendage tavalise argoongaasiga
Gaasivool on liiga suur vdi vdike Reguleerige gaasivoolu korralikult
Kaar sai alguse Tangil ja volframelektroodil on halb kontakt | Vahetage tang vélja vdi parandage
rongastihendi/ voi tekib kaar, kui volframelektrood puutub
poldihoidiku voi kokku mittevaarismetalliga
volframelektroodi/ Tangil ja keevituspdletil on halb kontakt Uhendage tsang ja keevituspéleti korralikult
pdletipea vahel
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HOOLDUS

teadmisi ohutusalast. Veenduge, et masina sisendkaabel on vooluvérgust lahti iihendatud

2 Jargmine t66 nouab piisavaid erialaseid teadmisi elektriaspektide kohta ja pohjalikke
ja oodake 5 minutit enne masina kaante eemaldamist.

Masina tohusa ja ohutu t6d tagamiseks tuleb seda regulaarselt hooldada. Operaatorid peaksid mdistma
hooldusmeetodeid ja masina tdgvahendeid. See juhend peaks véimaldama klientidel ise lihtsat kontrolli ja kaitset Iabi
viia. Piiidke véhendada masina rikete esinemissagedust ja remondiaegu, et pikendada todiga.

Periood Hoolduselement

Igapdevane labivaatus Kontrollige masina, toitekaablite, keevituskaablite ja iihenduste seisukorda.
Kontrollige hoiatusndidikuid ja masina t6dd.

Igakuine labivaatus Uhendage vooluvdrgust lahti ja oodake enne katte eemaldamist vihemalt 5 minutit.
Kontrollige sisemisi ihendusi ja vajadusel pingutage. Puhastage masina sisemust
pehme harja ja tolmuimejaga. Olge ettevaatlik, et te ei eemaldaks kaableid ega
kahjustaks komponente. Veenduge, et ventilatsioonirestid oleksid vabad. Asetage
kaaned ettevaatlikult tagasi ja katsetage seadet.

Seda tood peaks tegema sobiva kvalifikatsiooniga padev isik.

Iga-aastane labivaatus Tehke iga-aastane hooldus, et lisada ohutuskontroll vastavalt tootja standardile
(EN 60974-1).

Seda tood peaks tegema sobiva kvalifikatsiooniga padev isik.

VEAOTSING

Enne kaarkeevitusseadmete tehasest véljasaatmist on need juba pohjalikult kontrollitud. Masinat ei tohi rikkuda ega
muuta. Hooldus tuleb hoolikalt Iabi viia. Kui mani juhe Idheb lahti vdi on valesti paigutatud, vdib see olla kasutajale ohtlik!

Vea kirjeldus Voimalik pohjus Tegevus
Keevituskaare eisaa | Toiteliiliti i ole sisse liilitatud Liilitage toiteliiliti SISSE
kindlaks teha Sissetulev toiteallikas ei ole SEES Kontrollige sissetuleva toiteliiliti diget toimimist
ja toidet
Voimalik sisemine voolukatkestus Laske tehnikul masinat ja toiteallikat kontrollida
Raske kaare siiiitamine | Madal kaarevool Suurendage kaarevoolu seadistust

Kontrollige MMA-keevitusjuhtmete seisukorda

Ulekuumenemise LED | Masin totab valjaspool todtsiiklit | Laske masinal jahtuda ja seade lhtestub automaatselt

poleb Ventilaator ei toota Laske tehnikul kontrollida ventilaatorit blokeerivate
takistuste suhtes
Ulevoolu LED péleb Toitevorgu probleem Laske tehnikul vooluvdrku kontrollida
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RIKKEOTSING - VEAKOOIDID

AN

Jargnev toiming nouab piisavaid erialaseid teadmisi elektrialastes kiisimustes ja pohjalikke
ohutusalaseid teadmisi. Veenduge, et masina toitekaabel on vooluvargust lahti iihendatud
ja oodake enne masina katete eemaldamist 5 minutit.

Allpool on toodud Jasic EVO ET-300P keevitusmasina veakoodide loend.

Veakood | Veakood Kirjeldus | Veimalik pdhjus Kinnitage

E10 Ulevoolukaitse | Masina valjundvdimsus | Liilitage masin vélja ja uuesti sisse.
on maksimaalsel Kui iilekoormuse kaitse alarm on endiselt aktiivne, votke
vdimsusel iihendust oma tarnija volitatud tehnikuga.

E30 Avatud faasi Toitejuhe/vorgupistik | Parast keevitusaparaadi valjaliilitamist kontrollige, kas

kaitse pole korralikult kolmefaasiline pinge on normaalne. Kui faasikaitse kadu
iihendatud piisib, votke iihendust ettevdtte klienditeenindusega.

E31 Alapingekaitse | Sisendpinge on liiga Liilitage masin valja ja uuesti sisse.
madal Kui alarm piisib, kontrollige sisendpinget.

Kui sisendpinge on spetsifikatsiooni piires ja alarm piisib,
votke iihendust oma tarnija volitatud tehnikuga.

E32 Ulepingekaitse | Sisendpinge on liiga Liilitage masin valja ja uuesti sisse.
kdrge Kui alarm pilisib, kontrollige sisendpinget.

Kui sisendpinge on spetsifikatsiooni piires ja alarm piisib,
votke iihendust oma tarnija volitatud tehnikuga.

E34 Alapingekaitse | Inverteri vooluringis on | Liilitage masin valja ja uuesti sisse.
alapinge Kui alarm pilsib, kontrollige sisendpinget.

Kui sisendpinge on spetsifikatsiooni piires ja alarm piisib,
votke iihendust oma tarnija volitatud tehnikuga.

E60 Ulekuumenemine | Valjund-alaldi Arge liilitage masinat valja, oodake veidi ja parast
vooluringist on saadud | termilise vea kadumist saate keevitamist jatkata.
tilekuumenemise Kui veakood on SEES, ei saa masin ldigata.
signaal Veenduge, et jahutusventilaatorid tootavad.

Vahendage keevitusaktiivsust tootsiklis.
E61 Ulekuumenemine | Inverteri IGBT- Airge liilitage masinat vlja, oodake veidi ja pérast

vooluringist on saadud
tilekuumenemise
signaal

termilise vea kadumist saate keevitamist jatkata.
Kui veakood on SEES, ei saa masin Idigata.
Veenduge, et jahutusventilaatorid todtavad.
Vahendage keevitusaktiivsust togtsiiklis.
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RIKKEOTSING - VEAKOOIDID

Jargnev toiming nouab piisavaid erialaseid teadmisi elektrialastes kiisimustes ja pohjalikke
& ohutusalaseid teadmisi. Veenduge, et masina toitekaabel on vooluvargust lahti iihendatud
ja oodake enne masina katete eemaldamist 5 minutit.

Allpool on toodud Jasic EVO ET-300P keevitusmasina veakoodide loend.

E71 Veejahutialarm | Veevoolu puudumine | Liilitage masin vélja ja taaskdivitage.

Kontrollige jahutusvedeliku taset paagis, kontrollige
voolu ja ka parast ummistust.

Kui hdiret ei onnestu korvaldada, votke ihendust
hoolduspersonaliga.

(W Ebanormaalne | VRD pinge on liiga Liilitage masin valja ja liilitage see uuesti sisse.

\Q VRD korge voi liigamadal | Kui VRD-hdire veateade piisib, votke iihendust tarnija
volitatud tehnikuga.

Pange tahele:
« Kui olete vea kontrollinud ja alarmiseisund piisib endiselt, vdtke iihendust oma tarnija volitatud tehnikuga.
« Kui masin saab veakoodi, U", votke lisateabe saamiseks iihendust oma tarnijaga.

VRD juhtimine
[Allolevad juhised juhendavad teid Jasic Evo ET-300P VRD-valiku sisse- ja valjaliilitamise protsessis MMA-reZiimis.

Juhtplaadile (PK-521), kus asub VRD juhtliiliti, paasemiseks eemaldage neli kdepideme kruvi, seejarel eemaldage
tilemise kaane neli kruvi ja tostke Gilemine kaas dra.

See annab teile niiiid juurdepddsu juhtpaneelile, kus asub VRD lubamise DIP-liiliti.

Nagu paremal ndidatud, asub kaheasendiline DIP-liiliti SW1 juhtpaneeli keskel

ja lilititele padseb ligi tilevalt. VRD av.
See kaheasendiline DIP-liiliti kasutab VRD liilitamiseks asendit 1*. (standard for fabriksmaskiner)
Kasutades vdga vdikest lameda otsaga kruvikeerajat, libistage liiliti asend

1(VRD) ettevaatlikult kas ON vdi OFF asendisse, olenevalt teie keevitusvajadustest.

* SW1 DIP-liliti asendit 2 ei kasutata ja see on ndidatud hallina.
VRD PA
Vrid stift 1 pa dip-
omkopplaren till On.

EVO ET-300P VRD juhtpaneeli funktsioonide indikaatorid (MMA reziimis).

1. KuiVRD-funktsioon ei ole aktiveeritud, on VRD-indikaator alati kustunud.

2. Kui VRD-funktsioon on aktiveeritud, siittib VRD-indikaator roheliselt, kui keevitamist ei toimu, mis
naitab, et VRD-funktsioon on aktiivne.

3. KuiVRD-funktsioon on aktiveeritud, kustub VRD-indikaator elektroodkeevituse alustamisel.

4. KuiVRD-funktsioon on aktiveeritud
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MATERJALID JA NENDE KORVALDAMINE

Seadmed on valmistatud materjalidest, mis ei sisalda kasutajale ohtlikke toksilisi ega miirgiseid materjale.
Kui seadmed lammutatakse, tuleb see demonteerida, eraldades komponendid vastavalt materjalide tiiibile.

lirge visake seadet koos tavajadtmeteqa. Euroopa direktiiv 2002/96/EU elektri- ja elektroonikaseadmete jaatmete kohta
sdtestab, et elektriseadmed, mille kasutusiga on 6ppenud, tuleb eraldi koguda ja viia tagasi keskkonnasébralikku
taaskasutuskohta.

Jasicil on asjakohane taaskasutussiisteem, mis on nduetele vastav ja Uhendkuningriigis keskkonnaagentuuris registreeritud.
Meie registreerimisnumber on WEEMM3813AA.
Viljaspool Uhendkuningriiki elektroonikaromude eeskirjade jargimiseks vtke iihendust oma tarnijaga.

ROHS-1 VASTAVUSDEKLARATSIOON

Kaesolevaga kinnitame, et {ilalnimetatud toode ei sisalda iihtegi loetletud piirangutega ainet
EL direktiivis 2011/65/EL kontsentratsioonides, mis iletavad seal satestatud piirnorme.

Vastutusest loobumine: Pange tahele, et see kinnitus on antud meie parimate teadmiste ja veendumuste kohaselt.
Miski siin ei kujuta endast garantiid ja/voi seda ei saa tolgendada garantiina kehtiva garantiiseaduse tahenduses.
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EU VASTAVUSDEKLARATSIOON

WILKINSON
STAR
EU Declaration of Conformity

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

Low Voltage Directive (LVD) 2014/35/EU
Electromagnetic Compatibility Directive (EMC) 2014/30/EU
ROHS2.0: 2011/65/EU
Annex 11 of RoH52 2015/863
Eco Design Requirements for Welding Equipment Pursuant 2009/125/EC 2019/1784

Inspections in compliance with the following standards were applied:

EN 60974-1:2018 + A1:2019
EN 60874-10:2014 + A1:2015
EN 62822-1:2018

EN 62874-3:2013

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

Wilkinson Star Model Jasic Model
ET-300P TiG 300P W2572
ET-300P-WC LC-40
Authorised Representative Manufacture
Wilkinson Star Limited shenzhen Jasic Technology Co Ltd
Shield Drive, Wardley Industrial Estate, No3 Qinglan, 1st Road,
Worsley, Salfard, M28 2WD. Pingshan District,
Tel: 444 161 793 B127 Shenzhen, China.

slgnature: . Signature:

Dr Juhrﬁ Wilkingon

‘F&:’h‘lr'\’é o‘i{;’@

f,
Shenzhesq:

Divesad g WL Businass

Position: ey Position:
Date: Date: |1 F ~Z0
Company Stamp Company Stamp

Authorized representative established within the EU:  JTE 5.R.L Via Fogazzaro CAP 36030 Calogno (V1) Vicenza Italy
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GARANTIIAVALDUS

Kdigile Jasicu miiiidavatele uutele Jasici keevitusseadmetele, plasmaldikuritele ja mitme protsessiga seadmetele
antakse algsele omanikule mitteiileantav garantii defektsete materjalide vdi tootmise tottu tekkinud rikete vastu 5
aasta jooksul parast ostukuupdeva. Originaalarve on standardse garantiiaja dokumentatsioon. Garantiiaeg pohineb
iihe vahetuse mustril.

Defektsed seadmed parandab v6i asendab ettevote meie todkojas. Ettevote vib valida ostuhinna (millest on maha
arvatud kulud ja kasutamisest ja kulumisest tingitud kulum) tagastamise. Ettevdte jatab endale diguse muuta
garantiitingimusi mis tahes ajal, mis puudutab tulevikku.

Taieliku garantii eelduseks on, et tooteid kasutatakse vastavalt kaasasolevale kasutusjuhendile. Jargige vastavaid
paigaldus- ja juriidilisi néudeid, soovitusi ja juhiseid ning jargige kasutusjuhendis toodud hooldusjuhiseid. Seda peaks
tegema sobiva kvalifikatsiooniga ja padev isik.

Ebatdendolise probleemi korral tuleb sellest teatada Jasici tehnilise toe meeskonnale, et ndue labi vaadata.
Kliendil i ole remontimise ajal mingeid noudeid toodete laenuks véi asenduseks.

Jargnev ei kuulu garantii alla:

» Looduslikust kulumisest tingitud defektid

« Kasutus- ja hooldusjuhiste eiramine

« Uhendus vale vdi vigase vooluvdrguga

« Ulekoormus kasutamise ajal

« Koik muudatused, mis on tehtud tootes ilma eelneva kirjaliku ndusolekuta
+ Tarkvara vead valest todst

« Kdik remonditddd, mis on tehtud heakskiitmata varuosadega

« Koik transpordi- voi ladustamiskahjustused

« Garantii ei kata otseseid vdi kaudseid kahjusid ega saamata jddnud tulu

« Vilised kahjustused nagu tulekahju vdi looduslikest pdhjustest tingitud kahjustused nt. Gileujutus

MARGE: Garantiitingimuste kohaselt on keevituspdletid, nende kuluosad, traadi etteandeseadme ajamirullid ja
juhttorud, t60 tagastuskaablid ja -klambrid, elektroodihoidjad, iihendus- ja pikenduskaablid, toite- ja juhtjuhtmed,
pistikud, rattad, jahutusvedelik jne. kaetud 3-kuulise garantiiga.

Jasic ei vastuta mitte mingil juhul kolmandate isikute kulude vdi kulude/kulude ega kaudsete vdi sellest tulenevate
kulude/kulude eest.

Jasic esitab arve kdigi valjaspool garantiipiirkonda tehtud remonditodde kohta. Garantiivalise remonditod jaoks
tehakse pakkumine enne mis tahes remonditodd.

Otsuse defektse osa(de) parandamise vdi asendamise kohta teeb Jasic. Vahetatud osa(d) jaab(ed) Jasici omandiks.
Garantii kehtib ainult masinale, selle tarvikutele ja sees olevatele osadele. Muid garantiisid ei vdljendata ega kaudselt.
Toote sobivusele iihegi konkreetse rakenduse vdi kasutuse jaoks ei anta otsest ega kaudset garantiid.
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EU VASTAVUSDEKLARATSIOON

Kauba number

Kirjeldus

JE79-ERGO 26 TIG-poleti, 12,5 jalga, TIG-pdleti pistikuga (6hkjahutusega)
JE79-ERGO-8M 26 TIG-poleti, 25 jalga, TIG-pdleti pistikuga (6hkjahutuseqa)
JE83-ERGO 18 TIG-poleti, 12,5 jalga, TIG-pdleti pistikuga (vesijahutuseqa)
JE83-ERGO 18 TIG-pdleti, 25 jalga, TIG-pdleti pistikuga (vesijahutuseqa)
W(S50-5 Keevituskaablite komplekt (MMA) 5m (50mm kaabel)
WC-5-05 Elektroodihoidik ja juhe 5m

EC-5-05 Mahavoolujuhe ja klamber 3m

(P3550 Kaabliiihendus 35-50mm

JH-HDX Jasic HD True Color automaatselt tumenev keevitusmask
HRC-01 Juhtmega kdeshoitav voolu kaugjuhtimispult

HRC-02 Juhtmega kdeshoitav voolu kaugjuhtimispult

FRC-01 Juhtmega pedaaliga kaugjuhtimispult

FRC-02 Juhtmega pedaaliga voolu kaugjuhtimispult

LC-40 Lisajahuti LC-40

TR-03 Valikuline kdru 2 rattaga
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VALIKULISED KAUGJUHTIMISPULDID

Tiilip Juhtmega Mudel Juhtmevaba Keevitusreziim | Bild
vastuvotja
Juhtmega Analoog-TIG-pdleti | 10K Pole saadaval TIG -
potentsiomeetriga
TIG-poleti
Digitaalne TIG-pdleti | Digitaalne TIG- Pole saadaval TIG -
poleti
Juhtmega FRC-01 Pole saadaval TIG/MMA

Juhtmega HRC-01 Pole saadaval TIG
kdeshoitav
kaugjuhtimispult
TradIds Juhtmevaba HRC-02 Pole saadaval TIG/MMA
kdeshoitav
kaugjuhtimispult
Juhtmevaba FRC-02 Jah TIG
pedaaliga
kaugjuhtimispult
Juhtmevaba saatja- | 754 Jah TIG/MMA N/A
vastuvotja
Kontrolli tiiiip | Mudeli nimi Svetsldge Jah
Kabelansluten | FRC-01jalgpedaal | TIG Reguleerige keevitusvoolu TIG-reZiimis.
HRC-01 pihuarvuti | TIG/MMA Reguleerige keevitusvoolu TIG-reziimis.
Reguleerige keevitusvoolu MMA reZiimis.
Tradlos FRC-02 jalgpedaal | TIG Reguleerige keevitusvoolu TIG-reZiimis.
HRC-02 pihuarvuti | TIG/MMA TIG: keevitusvoolu reguleerimine.
TIG-pulss: keevitusvoolu ja impulsisageduse
reguleerimine. MMA: keevitusvoolu requleerimine.
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& IASIC

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

+44(0)161 793 8127

@ JASIC | Kirg teie keevitamise vastu

www.jasic.co.uk  Juuni2025 1.number



