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DIT NYE PRODUKT

Tak fordi du valgte dette Jasic EVO 2.0-produkt.

Denne produktmanual er designet til at sikre, at du far mest muligt ud af dit nye produkt. Serg for, at du er fuldt ud
fortrolig med de angivne oplysninger, og var sarlig opmarksom pa sikkerhedsforanstaltningerne i sikkerhedshaftet
(Scan QR-koden nedenfor). Oplysningerne hjalper med at beskytte dig selv og andre mod de potentielle farer, du kan
stode pd.

Serg for, at du udferer daglige og periodiske vedligeholdelsestjek for at sikre mange ars palidelighed og problemer
fri drift.
Ring venligst til din Jasic-forhandler i det usandsynlige tilfaelde, at der opstar et problem.

Notér venligst detaljerne fra dit produkt nedenfor, da disse vil veere pakraevet til garantiformal og for at sikre, at du fér
de korrekte oplysninger, hvis du har brug for assistance eller reservedele.

Kebsdato

Hvorfra

Serienummer

(Serienummeret vil normalt vere placeret pa toppen eller undersiden af maskinen)

Disclaimer: Selvom der er gjort alt for at sikre, at oplysningerne i denne manual er fuldstaendige og nejagtige, kan
der ikke patages noget ansvar for eventuelle fejl eller udeladelser. Bemaerk venligst, at produkter er genstand for
Igbende udvikling og kan &ndres uden varsel. Besgg jasic.co.uk for at se de mest opdaterede manualer.

Bemaerk venligst: Sikkerhedsinformationshzftet kan findes online ved at scanne QR-koden nedenfor

Eftersalgsdokumenter inklusive svejseprocesvejledninger kan findes pa www.jasic.co.uk

Denne manual ma ikke kopieres eller gengives uden skriftlig tilladelse fra Wilkinson Star Limited.
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SIKKERHEDSINSTRUKTIONER

& Disse generelle sikkerhedsnormer daekker bade buesvejsemaskiner og plasmaskaeremaskiner,
medmindre andet er angivet. Brugeren er ansvarlig for at installere og betjene udstyret i
overensstemmelse med den vedlagte vejledning. Det er vigtigt, at brugere af dette udstyr beskytter sig selv og andre
mod skade eller endda dgd. Udstyret ma kun bruges til det formadl, det er designet til. Brug af den pa anden made kan
resultere i skader eller kvastelser og i strid med sikkerhedsreglerne. Kun behgrigt uddannede og kompetente personer
ber betjene udstyret. Pacemakerbrugere ber konsultere deres lege, for de bruger dette udstyr. PPE og
arbejdspladssikkerhedsudstyr skal vaere kompatible med anvendelsen af det involverede arbejde.

Udfor altid en risikovurdering, for der udfares nogen svejse- eller skeaereaktivitet.
Generel elektrisk sikkerhed

Udstyret skal installeres af en kvalificeret person og i overensstemmelse med gaeldende standarder i drift.
Det er brugerens ansvar at sikre, at udstyret er tilsluttet en passende stremforsyning. Kontakt din
forsyningsleverander, hvis det er ngdvendigt.
Brug ikke udstyret med daekslerne fjernet. Rer ikke ved stramfarende elektriske dele eller dele, der er elektrisk ladede.
Sluk alt udstyr, ndr det ikke er i brug. | tilfaelde af unormal opfarsel af udstyret, bar udstyret kontrolleres af en passende
kvalificeret servicetekniker.
Hvis jordforbindelse af arbejdsemnet er pakraevet, skal det forbindes direkte med et separat kabel med en
strombzrende kapacitet, der er i stand til at bare den maksimale kapacitet af maskinstrammen.
Kabler (bade primaer forsyning og svejsning) bar kontrolleres regelmassigt for skader og overophedning.
Brug aldrig slidte, beskadigede, underdimensionerede eller darligt sammenfgjede kabler.
Isoler dig selv fra arbejde og jord med terre isoleringsmatter eller betraek, der er store nok til at forhindre enhver fysisk
kontakt.
Rer aldrig ved elektroden, hvis du er i kontakt med arbejdsemnets retur.
Vikl ikke kabler over din krop.
Serg for, at du tager yderligere sikkerhedsforanstaltninger, nar du svejser under elektrisk farlige forhold, sdsom fugtige
omgivelser, ifart vadt tgj og metalstrukturer.
Prov at undgd svejsning i trange eller begraensede positioner.
Sarg for, at udstyret er velholdt. Reparer eller udskift straks beskadigede eller defekte dele.
Udfer al almindelig vedligeholdelse i overensstemmelse med producentens anvisninger.
EMC-klassificeringen af dette produkt er klasse A i overensstemmelse med standarderne for elektromagnetisk
kompatibilitet CISPR 11 og IEC 60974-10, og produktet er derfor kun designet til brug i industrielle miljger.
ADVARSEL:Dette klasse A-udstyr er ikke beregnet il brug i boligomrader, hvor den elektriske stram leveres af et
offentligt lavspandingsforsyningssystem. Pa disse steder kan det vere vanskeligt at sikre den elektromagnetiske
kompatibilitet pa grund af ledende og udstrélede forstyrrelser.

Generel driftssikkerhed

Beer aldrig udstyret eller heng det aldrig op i baereremmen eller handtagene under svejsning.

Traek eller loft aldrig maskinen i svejsebraenderen eller andre kabler.

Brug altid de rigtige loftepunkter eller handtag. Brug altid transporten under gear som anbefalet af producenten.
Loft aldrig en maskine med gasflasken monteret pa den.
Hvis driftsmiljoet er klassificeret som farligt, ma du kun bruge S-maerket svejseudstyr med et sikkert
tomgangsspaendingsniveau. Sadanne miljger kan for eksempel veere: fugtige, varme eller begraensede tilgaengelighedsrum.




SIKKERHEDSINSTRUKTIONER

Brug af personligt beskyttelsesudstyr (PPE)

Svejsebuestraler fra alle svejse- og skaereprocesser kan producere intense, synlige og usynllge
PPEREQUIRED  (Ultraviolette og infrarade) strdler, der kan braende gjne og hud.
AT ALL TIMES

* Baer en godkendt svejsehjelm udstyret med en passende nuance af filterlinse for at beskytte dit
ansigt og dine gjne, ndr du svejser, skaerer eller ser pa.

« Bar godkendte sikkerhedsbriller med sideskaerme under din hjelm.

* Brug aldrig udstyr, der er beskadiget, edelagt eller defekt.

* Sorg altid for, at der er tilstraekkelige beskyttelsesskaerme eller barrierer for at beskytte andre mod |8
blitz, blending og gnister fra svejse- og skaereomradet.

« Sorg for, at der er tilstrekkelige advarsler om, at svejsning eller skaering finder sted.

« Baer egnet beskyttende ildsikkert toj, handsker og fodtgj.

« Sorg for, at tilstreekkelig udsugning og ventilation er pa plads fer svejsning og skering for at beskytte brugere og
alle arbejdere i naerheden.
« Kontroller og sgrg for, at omradet er sikkert og frit for braendbart materiale, for du udforer svejsning eller skeering. ™%,

Nogle svejse- og skaereoperationer kan producere stgj. Beer horevaern for at beskytte din harelse, hvis
det omgivende stgjniveau overstiger den lokale tilladte graense (f.eks.: 85 dB).

Vejledning til valg af linseskaerm til svejsning og skaering

Sve- MMA MiG MIGHeavy | MAG TiGalle Plas- Plasma Fuglen
jsestrom | elektroder | |etlegering | Metals metaller | maskaring | svejsning | ARC/AIR
10
15 8 9 10
20
30 9 10 10
0 10 10 n
60 10
80 11
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

n

12

13

14




SIKKERHEDSINSTRUKTIONER

Sikkerhed mod rag og svejsegasser

HSE har identificeret svejsere som en “risikogruppe” for erhvervssygdomme som falge af eksponering til
stav, gasser, dampe og svejsergg. De vigtigste identificerede sundhedseffekter er lungebetaendelse,
astma, kronisk obstruktiv lungesygdom (KOL), lunge- og nyrekraft, metalragsfeber (MFF) og lunge

d funktionsandringer. Under svejsning og varmskaering “hot work”-operationer produceres der rag, som
tllsammen er kendt som svejserag. Afhangig af typen af svejseproces, der D S .
udfares, er den resulterende rag en kompleks og meget variabel blanding af
gasser og partikler.
Uanset lengden af svejsningen, der udfares, kraever al svejserag, inklusive
svejsning af bladt stal, passende tekniske kontroller pa plads, hvilket normalt er
lokal udstgdningsventilation (LEV) udsugning for at reducere eksponeringen for
svejserag indendars, og hvor LEV ikke er tilstraekkeligt bekamp eksponeringen
ber den ogsé forbedres ved at bruge passende andedraetsvaern (RPE) for at ; y
hjeelpe med at beskytte mod resterende damp. Et eksempel pa personlig ragbeskyttelse
Ved udendars svejsning skal der anvendes passende RPE. Inden der udfares svejseopgaver, bar der udfares en
passende risikovurdering for at sikre, at forventede kontrolforanstaltninger er pa plads.
Placer udstyret i en godt ventileret position og hold hovedet vaek fra svejseragen. Indand ikke svejseragen. Serg for, at
svejsezonen er godt ventileret, og der skal sarges for, at et passende lokalt regudsugningssystem er pa plads.
Hvis ventilationen er darlig, skal du baere en godkendt luftforsynet svejsehjelm eller andedratsvaern. Laes og forsta
materialesikkerhedsdatabladene (MSDS'er) og producentens instruktioner for metaller, forbrugsstoffer, belaegninger,
renggringsmidler og affedtningsmidler.
Svejs ikke pd steder i naerheden af affedtnings-, rengerings- eller sprojteoperationer.
Veer opmaerksom pa, at varme og lysbuens straler kan reagere med dampe og danne meget giftige og irriterende gasser.

For yderligere information henvises til HSE-webstedet www.hse.gov.uk for relateret dokumentation.

Forholdsregler mod brand og eksplosion

Undga at fordrsage brand pa grund af gnister og varmt affald eller smeltet metal. Sgrg for, at passende
@ brandsikkerhedsanordninger er tilgaengelige i nerheden af svejse- og skaereomrddet. Fjern alle
o braendbare og breendbare materialer fra svejsning, skaering og omkringliggende omrdder.
Svejs eller skeer ikke braendstof- og smgremiddelbeholdere, selv om de er tomme. Disse skal rengares

omhyggeligt, far de kan svejses eller skeeres.

Lad altid det svejsede eller afskarne materiale kale af, for du rerer ved det eller ﬁ ﬁ gﬁ @ ﬁ
satter det i kontakt med breendbart eller brandbart materiale. LA AR el A A
Arbejd ikke i atmosfarer med hgje koncentrationer af breendbare dampe, i mA e
brendbare gasser og stov. = VIivViv XV
Kontroller altid arbejdsomradet en halv time efter skaering for at sikre, at der z‘-’g‘? VIivIivIiX
ikke er startet brand. e

Ver forsigtig med at undga utilsigtet kontakt mellem braenderelektroden og 75 X XV | XX
metalgenstande, da dette kan fordrsage lysbuer, eksplosion, overophedning gg XX v |V X
eller brand. °'§ %I/i XIXxlv

Kend og forsta dine ildslukkere




SIKKERHEDSINSTRUKTIONER

Arbejdsmiljoet

Serg for, at maskinen er monteret i en sikker og stabil position, der tillader keleluftcirkulation.
Brug ikke udstyret i et miljg uden for de fastsatte driftsparametre.
Svejsestramkilden er ikke egnet til brug i regn eller sne.

Opbevar altid maskinen pa et rent, tert sted.

Serg for, at udstyret holdes rent for stevophobning.

Brug altid maskinen i opretstaende stilling.

Beskyttelse mod bevaegelige dele

Nar maskinen er i drift, hold dig vaek fra bevaegelige dele sasom motorer og ventilatorer.
A Bevaegelige dele, sdsom ventilatoren, kan skeere fingre og hender og saette sig fast i tgjet.
Beskyttelser og daeksler mé fjernes til vedligeholdelse og kun administreres af kvalificeret personale efter
forst at have afbrudt stramforsyningskablet.
Udskift afdaekninger og beskyttelser og luk alle dere, ndr indgrebet er afsluttet, og for udstyret startes.
Vaer omhyggelig med at undga at fa fingrene i klemme, ndr du laeser og fremfarer trad under opsaetning og drift.
Nar du fodrer trdd, skal du veere forsigtig med at undgd at pege den mod andre mennesker eller mod din krop.
Serg altid for, at maskindaeksler og beskyttelsesanordninger er i drift.

Risici pa grund af magnetiske felter

De magnetiske felter skabt af hgje stramme kan pavirke driften af pacemakere eller elektronisk
kontrolleret medicinsk udstyr. Barere af vitalt elektronisk udstyr ber konsultere deres lege for

begynde enhver buesvejsning, skaering, hulning eller punktsvejsning.

Gd ikke i naerheden af svejseudstyr med falsomt elektronisk udstyr, da magnetfelterne kan fordrsage skade.
Hold braenderkablet og arbejdsreturkablet s& taet pa hinanden som muligt i hele deres lengde. Dette kan hjalpe med
at minimere din eksponering for skadelige magnetiske felter.

Vikl ikke kablerne rundt om kroppen.

Handtering af komprimerede gasflasker og regulatorer

Forkert hdndtering af gasflasker kan fare til brud og frigivelse af hgjtryksgas.
A Kontroller altid, at gasflasken er den rigtige type til den svejsning, der skal udfares.
Opbevar og brug altid cylindre i en oprejst og sikker position.
Alle cylindre og trykregulatorer, der anvendes til svejseoperationer, skal handteres med forsigtighed.
Lad aldrig elektroden, elektrodeholderen eller andre elektrisk “varme” dele rgre en cylinder.
Hold dit hoved og ansigt vaek fra cylinderventilens udlgb, ndr du abner cylinderventilen.
Fastger altid cylinderen sikkert og flyt aldrig med regulator og slanger tilsluttet.
Brug en egnet vogn til at flytte cylindre.
Kontroller regelmaessigt alle forbindelser og samlinger for utaetheder.
Fuld og tomme flasker skal opbevares separat.

Aldrig skemme eller endre nogen cylinder




SIKKERHEDSINSTRUKTIONER

Brandbevidsthed

Skaere- 0g svejseprocessen kan forarsage alvorlig risiko for brand eller eksplosion.
Skering eller svejsning af forseglede beholdere, tanke, tromler eller ror kan fordrsage eksplosioner.
e — Gnister fra svejse- eller skaereprocessen kan fordrsage brand og forbreendinger.
Kontroller og risikovurder, at omradet er sikkert, for du skeerer eller svejser.
Udluft alle braendbare eller eksplosive dampe fra arbejdspladsen.
Fjern alle breendbare materialer vaek fra arbejdsomradet. Daek om ngdvendigt braendbare materialer eller beholdere
med godkendte I&g (ved at falge producentens anvisninger), hvis de ikke kan fjernes fra det umiddelbare omrade.
Skeer eller svejs ikke, hvor atmosfaren kan indeholde braendbart stav, gas eller vaeskedampe.
Hav altid den passende ildslukker i neerheden og ved, hvordan den skal bruges.

Varme dele

Veer altid opmaerksom pa, at materiale, der skaeres eller svejses, vil blive meget varmt og holde pa varmen
& i betydeligt tid lang tid, hvilket vil fordrsage alvorlige forbraendinger, hvis det passende PPE ikke baeres.
Ror ikke ved varmt materiale eller dele med bare hander.
Tillad altid en afkglingsperiode, for du arbejder pa materiale, der for nylig er skaret eller svejset.
Brug passende isolerede svejsehandsker og tgj til at handtere varme dele for at forhindre forbraendinger.

Stejbevidsthed

Skaere- 0g svejseprocessen kan generere stgj, der kan fordrsage permanent skade pa din herelse.
A Stoj fra skeere- og svejseudstyr kan skade harelsen.

Beskyt altid dine grer mod stej og brug godkendte og passende harevaern, hvis stgjniveauet er hgjt
er hgje. Kontakt din lokale specialist, hvis du er i tvivl om, hvordan du skal teste for stajniveauer.

RF-erklaering

Udstyr, der overholder direktiv 2014/30/EU vedrerende elektromagnetisk kompatibilitet (EMC) og de
tekniske krav i EN60974-10 er designet til brug i industrielle bygninger og ikke til boliger anvendelse, hvor
elektricitet leveres via det offentlige lavspaendingsnet.
Der kan opsta vanskeligheder med at sikre klasse A elektromagnetisk kompatibilitet for systemer installeret i boliger
pa grund af ledende og udstralede emissioner.
[ tilfeelde af elektromagnetiske problemer er det brugerens ansvar at Igse situationen. Det kan veere ngdvendigt at
afskaerme udstyret og montere passende filtre pa stramforsyningen.

LF erkleering

Se datapladen pd udstyret for stramforsyningskrav.

P& grund af den forhgjede absorbans af den primzre strom fra stramforsyningsnetvaerket, hoj effekt

systemer pavirker kvaliteten af den strom, der leveres af netvarket. Derfor skal forbindelsesrestriktioner
eller maksimale impedanskrav, som netveerket tillader ved det offentlige netveerksforbindelsespunkt, anvendes pa
disse systemer.
| dette tilfeelde er installatgren eller brugeren ansvarlig for at sikre, at udstyret kan tilsluttes, om ngdvendigt at radfare
sig med elleverandaren.




SIKKERHEDSINSTRUKTIONER

Materialer og deres bortskaffelse

@9 Svejseudstyrer fremstillet med BSI offentliggjorte standarder, der opfylder CE-krav til materialer som ikke
'. " indeholder giftige eller giftige materialer, der er farlige for operataren.
Bortskaf ikke udstyret sammen med normalt affald.

E Det fremgadr af det europaeiske direktiv 2012/19/EU om affald af elektrisk og elektronisk udstyr elektrisk

udstyr, der er udtjent, skal afhentes separat og returneres til et miljgvenligt genbrugsanlag til bortskaffelse.
|

For mere detaljeret information henvises til HSE-webstedet www.hse.gov.uk

Pakkens indhold og udpakning

Falgende dele medfglger til hver model i din nye Jasic EVO-produktpakke. Veer forsigtig, ndr du pakker indholdet ud,
og serg for, at alle dele er til stede og ikke er beskadigede. Hvis der bemaerkes skader, eller der mangler dele, bedes du
kontakte leverandgren i forste omgang, inden du installerer eller bruger produktet. Notér produktmodel, serienumre
og kebsdato i informationsafsnittet pa forsiden af denne betjeningsvejledning.

Jasic EVO MIG 350CT

EM-350CT stromkilde

1,0/1,2'V"0g 1,0/1,2°U’ drivruller medfalger
4 m MIG-brander

Returledning

Gasregulator og slange

USB-stik med betjeningsvejledning

Bemaerk venligst: Pakkens indhold kan variere afhengigt af landets placering og pakkens varenummer, der er kebt
9




BESKRIVELSE AF SYMBOLER

/NI | Les denne betjeningsvejledning omhyggeligt inden brug.

A Advarsel i drift.

= A-QD{E= | Enfaset statisk frekvensomformer-transformer-ensretter.

D=

1~50/60Hz

Symbol for enfaset vekselstrgmforsyning og nominel frekvens.

Kan bruges i miljser med haj risiko for elektrisk sted.

IP | IP-beskyttelsesgrad, f.eks. IP23S.

U: | U1 Nominel AC-indgangsspanding (med tolerance =15%).

limax | [Tmax Nominel maksimal indgangsstram.

Lerr | |1eff Maksimal effektiv indgangsstrom.

X | XDuty cycle, forholdet mellem den givne varighedstid og fuld cyklustid.

Uo | U0 Tomgangsspaending, dben kredslebsspaending for sekundaervikling.

U, | U2 Belastningsspanding.

H Isoleringsklasse.

Bortskaf ikke elektrisk affald sammen med andet almindeligt affald. Beskyt vores miljg.

Stramenhed “A”

Indikator for overophedningsbeskyttelse.

H
hid
/I | Advarsel om risiko for elektrisk stod.
A
I
=

®

Indikator for overstramsheskyttelse.

VRD-funktionsindikator.

i @)

MMA-tilstand.

T

LIFTTIG-tilstand.

e
& o
o N

Valg af svejseelektrodediameter til MMA.

MMA-strem. Varmstartstrom for MMA.

Lysbuekraft for MMA.

Skift af svejsetilstand.

Skift af svejsetilstand.

OOFFF::

Skift af andre funktioner.

Tradlgs indikation.

Fjernbetjening.

50

Parring af tradles fiernbetjening.

10




BESKRIVELSE AF SYMBOLER

Steel
Ar80% €0,20%

Blandgassvejsning (80% argon + 20% C02) af kulstofstal

Steel FluxCored
Ar80% C0,20%

Blandgassvejsning (80% argon + 20% C02) af fluxfyldt kulstofstal

Steel FCW-SS

Selvbeskyttende svejsning af kulstofstal

AlMg Ar100%

100% argonbeskyttende aluminium-magnesiumlegering

CrNi
Ar98% C0,2%

Blandet gassvejsning (98% argon + 2% (02) af rustfrit stal

© €9 | Valg af svejsetype: svejsning af basismetal og gas
$0.6
3 e Svejsetrddens diameter
$1.2
M| MIGALIftTIG 2T drift
1| MIGALIftTIG 4T drift

MIG lommelygte

MIG spole lommelygte

MIG Push Pull-braender

MIG synergisk funktion

Tradfremfaringsfunktion med krybebevagelse

Gaskontrolfunktion

Kanalbesparelse

Kanalopkald

@ Aeee -l

USB TYPE-C

USB Type C-stik

P& bagsiden af maskinen er der monteret et USB Type C-stik, som er monteret pd maskinen for
nem softwareopgradering og opladning af telefonen. Se side 75 for yderligere oplysninger om
softwareopgradering.




PRODUKTOVERSIGT

Den digitale EM-350CT MIG invertersvejsemaskine har avanceret fuld digital
teknologi med DSP- og ARM-mikroprocessorer, der giver fremragende svejseydelse
sammen med brugeroplevelse.

MIG-svejseydelse pd naste niveau, der giver en stabil lysbue, der er ideel til
MIG, DCLift TIG og MMA, som kan svejse kulstofstal, lavlegeret stal, rustfrit stal
0g andre materialer.

Derudover tilbyder EM-350CT mange justerbare MIG- og MMA-funktioner og
designfunktioner, der gor denne maskine meget holdbar og robust til en bred ®
vifte af svejseapplikationer.

Den unikke elektriske struktur og luftkanaldesignet inde i maskinen gger
afledningen af varme, der genereres af stramforsyninger, hvilket forbedrer
maskinens arbejdscyklus.

Ved at drage fordel af den unikke luftkanal kan udstyret effektivt forhindre
skader pa stremforsyninger og styrekredslgb fra stav, der suges ind af
ventilatoren, hvilket forbedrer udstyrets palidelighed betydeligt.

Det unikke ClearVision-display giver operatgren klare og informative maskin- og svejsedata for
hver svejseproces, der tilbydes.

Hovedfunktionerne er:

« Svejseprocesser omfatter: Standard/Synergisk MIG/MAG, MMA og Lift TIG.

* Robust og industrielt udseende med ergonomisk design, der inkluderer Active Balancing Air Passage (ABAP).

« ClearVision digital kontrolpanelteknologi.

« Forbedret lyshueteending takket vaere den optimerede koordinering mellem tradfremfaring og udgangskontrol.

« Forbedret drabeoverfarsel: Praecis balgeformkontrol giver forbedret drébestarrelseskontrol og overfarselskonsistens, hvilket
resulterer i mindre sprajt, bedre dannelse og indtraengning af svejsesem, sammen med forbedret udstikningslengde,
tilpasningsevne og lyshuekontrol.

« Automatisk fiernelse af kugler: @jeblikkelig lysbueslukning lige efter draben er skallet af, intet smeltet metal dannes ved
tradspidsen, hvilket sikrer vellykket naeste lysbuetaending og forbedrer manuel punktsvejsning.

* MIG-funktioner, der inkluderer synergisk tilstand, indstilling af pladetykkelse, materiale, gas og tradstarrelse.

* Kompatibel med digital MIG-braender, spolepistol og push-pull-pistol.

« EM-350CT har en opgraderet 37,45 mm rulle og et 4-rullet tradfremfaringssystem monteret.

« TIG-funktioner, herunder for-/eftergastimere, down slope-kontrol og 2T/4T-triggertilstande.

« Funktioner sasom hurtig fabriksnulstilling, automatisk dvaletilstand og spaendingsreduktionsenhed (VRD).

« Blaeser on-demand, der forlenger levetiden pd den interne blaeser, hvilket reducerer ophobning af slibestgv inde i maskinen.
* Generatorvenlig med indbygget overstrams-/varmebeskyttelse (generatoren skal have indbygget AVR).

 MMA-funktioner, herunder buekraft, varmstartstrem og anti-stick, der giver nem buestart, lav sprejtning, stabil strem, der giver
en god svejseform, hvilket gor denne maskine ideel til en bred vifte af elektroder.

* 10 svejsejob (pr. proces) kan gemmes og genkaldes, og parametrene gemmes automatisk ved nedlukning og gendannes
automatisk ved genstart af maskinen.

+ Kablet fjernbetjeningsgranseflade via frontpanelmonteret 9-bens stik. Valgfri Bluetooth og tradlas fiembetjening er ogsa tilgaengelige.

* USB-C-port til softwareopdateringer og opladning af enhed.

* Hoj kvalitetsfinish pa lister, undervognsvogn med drejelige forhjul og cylinderstatte.

* Hoj kvalitetsfinish pa lister, undervognsvogn med drejelige forhjul og cylinderstatte.

12




TEKNISKE SPECIFIKATIONER

Parameter Enhed Jasic MIG EM-350CT
Nominel indgang (U1) V &Hz AC400V +/-15% 50/60
Indgangsspaending ) 115V

Nominel indgangsstrem (leff) A MMA13.7 MIG13 TIG10.2
Nominel indgangsstrem (Imax) A MMA21.7 MIG21.9 TIG16.1
Nominel indgangseffekt kVA MMA15 MIG15.2 TIG11.2
Svejsestromomrade A MMA 20 ~ 350 MIG30~350 TIG20 ~ 350
Svejsespendingsomrade (U2) ) MIG 10 ~ 40
Nominel driftscyklus (X) (nominel ved 40°C) % 40% @350A 60% @ 285A 100% @ 221A
Tradfremfaringstype - 4Roll Drive
Trddfremfaringshastighedsomrade m/min 2~24

Egnet trddstorrelse mm 0.6-0.8-1.0-1.2
Buekraftomrade A 0 ~ 100 (default 40)
Varmstartomrade A 0~ 200 (100 by default)
Numrespaending (OCV) (U0) ) 76
VRD-spanding (MMA/TIG) v 13.5
Virkningsgrad % 80~ 84

Effekt i tomgang W <50
Effektfaktor () 0.94
Karakteristik - ey

Standard - EN60974-1
Beskyttelsesklasse IP IP23S
Isolationsklasse - H
Forureningsniveau - Grade 3

Stoj Db <70
Driftstemperaturomrade °C -10 ~ +40
Opbevaringstemperatur °C -25 ~+55

Storrelse (med héndtag) mm 1000 x 530 x 933 (LxWxH)
Nettovaegt Kg 45.1

Samlet veegt Kg 715

Bemaerk venligst: P& grund af variationer i fremstillede produkter er alle angivne ydelsesvurderinger, kapaciteter,
mal, dimensioner og vagte kun omtrentlige. Opndelig ydelse og vurderinger under brug kan afhange af korrekt

installation, anvendelse og brug samt regelmassig vedligeholdelse og service.
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BESKRIVELSE AF KONTROLLER

Forfra

1.

2,

Digitalt brugerkontrolpanel (se lengere nede for yderligere
information)

“+”Udgangsterminal®, Forbindelsen skal have det efterfalgende
kabelstik til braenderen i MIG-tilstand

Tradlgs flernbetjening (valgfri)

4. Kablet fiernbetjening med 9-bens stik

8.

9.

MIG-braenderudtag, Forbindelsen bruges til at tilslutte euro-
typen MIG-braender

“-"Udgangsterminal*, Forbindelsen til returledningen i MIG-
tilstand

Forreste kelerist

Euro-udtag, efterfolgende kabelstik, dette stik bruges til at
bestemme polariteten pa breenderens euro-udtagsstik
Vognens forhjul (laselige)

* Panelfatningssterrelse er 35/50 mm
Set bagfra

10.
1.
12.
13.
14.

Teend/sluk-knap

Indlgbsslange til beskyttelsesgas
Maskinens stramkabel

Bagpanel med integrerede koleventiler
Baghjul

** Gasflaske, gasregulator og gasflowmaler

*** USB-C-stik (softwareopgradering og telefonopladning)

O 00 Noubh WN -

% %

KONTROLPANEL

15. Fjernbetjeningsaktiveringsknap og -indikator
16. Synergisk styrings TIL/FRA-knap og -indikator
17. Mulighed for at gemme programindstillinger
18. Mulighed for at indlaese programindstillinger

26. Knap og indikatorer til valg af MIG, push-pull og spolepistol

L 19. Mulighed for at fylde krateret

16 20. Knap og indikator for tradindfaring
17 24 21. Knap og indikator for gastest

18 22. Omrade til valg af svejsetilstand

19 25 23. Omrdde til valg af MIG-parameter
20 24. Digitale displayvinduer og kontroller
21 26 25, Advarselsindikatorer

22

23 37 27. Knap og indikator til valg af 2T og 4T

28. Knap og indikatorer il valg af trdddiameter
For yderligere information om kontrolpanelet, se side 18
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BESKRIVELSE AF KONTROLLER

Set fra siden

4

0. Stottebeslag til gasflaske. 0 — — 5

1. Tradspoleholder og strammer: Gor det muligt at 7 /6

placere en tradspole pa 15 kg (300 mm i diameter)

pa plads via en justeringsstift og derefter Iase 2 ©

den pa plads med I3sematrikken. Spoleholderen

har 0gsa en bremseanordning for at sikre korrekt =

trddspaending. Dette ggres ved at dreje den centrale ° ° .

bolt med uret (for at stramme) eller mod uret (for

atlasne). . o B 10

Darens fastholdelsesklips. @)

Stativ til vogncylinder. =

Héndtag.

Kontrolpanel.

Intern LED-lampe.

Drevaggregatets fremfgringsmotor og gearkasse.

Slebekabel, der bestemmer braenderens udgangspolaritet.

Udlgbsadapter: Del af Euro-udgangsstikket, som indeholder den indvendige udlgbsfering, der sikrer jeevn

tradfremfering fra drivenheden til MIG-braenderen.

10. Forreste drejehjul med fodbremse.

11. Indlgbstradfering: Svejsetrdden fares gennem indlgbsfaringen, for den fares gennem drivrullesystemet.

12. Trykdrevenhed og drivrulleldsesystem*: Disse fingerstyrede, roterende Iasematrikker holder den/de overste
drivrulle(r) pa plads, hvilket pafarer tryk pa svejsetrdden via de to gverste rillede drivruller (S).

13. Drivrullespaender: Giver mulighed for at pafare den korrekte mangde spaending pa den gverste fremfaringsrulle
for at sikre god fremfgring af tréden gennem MIG-braenderen.

14. Udlgbstilfarselsadapter: Del af Euro-udlebsstikket, der indeholder den indre udlgbsfaring.

15. Det indre udlgbsferingsrer, der sikrer jeevn trddfremfering fra trddfremforingsenheden til MIG-braenderen.

16. Nederste trddfremfaringsrulle(r) og fingerstyret, roterende lasematrik, der fastger og holder den/de nederste,
rillede drivrulle(r) pa plads.

17. Mellemliggende tradfering: Sikrer, at trdden passerer jeevnt mellem de 2 szt fremfaringsruller.

i

WO NSWMEWN

Bemark venligst:
* Dette drivsystem indeholder 4 drivruller, der nemt kan fjernes via
|sesystemet.

« Drivgearet til EM-350CT-fremfaringsrullesystemet er placeret bag
fremfaringssikkerhedspladen, hvilket sikrer, at fingrene ikke bliver
klemt i mekanismen.

EM-350CT
4-rulle drevsystem
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INSTALLATION

Installation

Ejeren/brugeren er ansvarlig for installation og brug af denne
svejsemaskine i henhold til denne betjeningsvejledning. For
installation af dette udstyr skal ejeren/brugeren foretage en
vurdering af potentielle farer i det omkringliggende omrade.

Udpakning

Kontrollér emballagen for tegn pa skader. Fjern forsigtigt maskinen,
og gem emballagen, eller i det mindste indtil installationen er
ferdig. Kontakt farst din leverander, hvis der mangler eller er
beskadiget dele.

Laft

Jasic EM-350CT har et integreret handtag, men dette md ikke bruges til at lgfte maskinen. Serq altid for, at maskinen
loftes og transporteres sikkert og aldrig med gasflasken pd plads.

Beliggenhed

Maskinen skal placeres et passende sted og i et passende miljg. Der skal udvises forsigtighed for at undga fugt, stav,
damp, olie eller &tsende gasser. Placer den pd en sikker, plan overflade, og sarg for, at der e tilstraekkelig plads
omkring maskinen for at sikre naturlig luftstram. Brug ikke systemet i regn eller sne.

Placer svejsestramforsyningen i naerheden af en passende stikkontakt. Sarg for, at der er mindst 30 cm plads omkring
maskinen for at muliggare korrekt ventilation.

Placer altid maskinen pa en fast, plan overflade far brug, og serg for, at den ikke kan vzlte. Brug aldrig maskinen pa
siden. De fleste metaller, herunder rustfrit stal, kan afgive giftig rag under svejsning eller skaring.

For at beskytte operateren og andre, der arbejder i omradet, er det vigtigt at have tilstraekkelig ventilation i
arbejdsomradet for at sikre, at luftkvalitetsniveauet opfylder alle lokale og nationale standarder.

Folgende operation kraever tilstreekkelig faglig viden om elektriske aspekter og omfattende
& sikkerhedskendskab. Alle tilslutninger skal foretages med stramforsyningen slukket. Forkert

indgangsspanding kan beskadige udstyret. Elektrisk stod kan forarsage dedsfald. Efter at
maskinen er slukket, er der stadig hgje speendinger i maskinen, sa hvis dakslerne fjernes, ma du ikke rore
nogen af de stramforende dele pa udstyret i mindst 10 minutter. Tilslut aldrig maskinen til stremforsyningen
med panelerne fjernet. Den elektriske tilslutning af dette udstyr skal udfares af kvalificeret personale, og
denne skal foretages med stromforsyningen slukket. Forkert spaending kan beskadige udstyret.

Indgangsstremtilslutning

For du tilslutter maskinen, skal du sikre dig, at den korrekte stramforsyning er tilgeengelig. Detaljer om maskinens krav
kan findes pa maskinens dataplade eller i de tekniske parametre, der er vist i manualen. Udstyret skal tilsluttes af en
passende kvalificeret person. Serg altid for, at udstyret er korrekt jordet.
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INSTALLATION

1. Test med et multimeter for at sikre, at indgangsspaendingsveerdien er inden for det angivne
indgangsspandingsomrade.

Serg for, at svejsemaskinens stramafbryder er slukket.

Tilslut netledningen til det korrekte stik, og serg for, at fase-, nul- og jordledningerne er tilsluttet korrekt.
Udfer en elektrisk test af maskinen, hvis det er ngdvendigt (f.eks. PAT-test).

Serg for, at netsikringen er korrekt klassificeret til den tilsluttede maskine.

Tilslut maskinens netstik godt il den tilsvarende stikkontakt.

SnmPpwN

Bemaerk venligst: Hvis maskinen skal bruges med lange forlangerledninger, skal du bruge en
forleengerledning med et starre tvaersnitsareal for at reducere spandingsfaldet. Kontakt din elektriker
eller elleverander for at fa den anbefalede starrelse.

Undervogn

Undervognen (hjulsettet) medfalger og er monteret pa
stramforsyningen som standard.

Hvis undervognen skal afmonteres, skal du forst fjerne de fire bolte
(som vist til hajre) og derefter forsigtigt lefte maskinen vk fra
hjulsaettet.

Gasforbindelser

Gasregulatoren er designet til at reducere og kontrollere hgjtryksgassen fra en cylinder eller rerledning til det
arbejdstryk, der kraeves til Jasic TIG-maskinen. Far requlatoren monteres, skal du renggre cylinderventilens udlgh.
Tilpas regulatoren til cylinderen, og inden tilslutning skal du serge for, at regulatoren og regulatorindlgbet og
cylinderudlebet passer ssmmen. Tilslut regulatorindlgbstilslutningen til
cylinderen, og spaend den godt fast (overspaend ikke) med en passende
skruenggle. Hvis du bruger et gasflowmaler, skal du tilslutte det til
requlatorudlgbet. Tilslut gasslangen til requlatoren/flowméleren, som nu er
placeret pa beskyttelsesgascylinderen, og tilslut den anden ende til gasstikket
pa maskinens bagpanel. Nar requlatoren er tilsluttet cylinderen, skal du

altid std ved den ene side af requlatoren, og farst derefter skal du langsomt
abne cylinderventilen. Drej langsomt justeringsknappen i (med uret), indtil
udlgbsmaleren viser, at du har indstillet den gnskede flowhastighed. For at
reducere gasflowhastigheden skal du dreje justeringsknappen mod uret,
indtil den gnskede flowhastighed er angivet pd maleren/flowmaleren.

Udgangsstremforbindelser

Nar du sxtter kabelstikket fra returledningen,

MMA-elektrodeholderen eller TIG- 4

braenderadapteren i dinse-stikket pa Z 3
(7 S o

svejsemaskinens frontpanel, skal du dreje det med k(

uret for at stramme det. Det er meget vigtigt at AN T

/ >
kontrollere disse stramtilslutninger dagligt for at =K
sikre, at de ikke er blevet lgse, da der ellers kan
opsta lysbuer ved brug under belastning. Generisk bibliotekshillede




KONTROLPANEL
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1. Valg af fjernbetjening: Ved at trykke pa denne knap indstilles den aktuelle styring fra panelet til en fiernbetjening,
f.eks. en fodpedal eller en handholdt enhed. | fiernbetjeningstilstand lyser LED-indikatoren ogsa.

2. Synergisk valgknap: Teender eller slukker synergisk tilstand. | synergisk tilstand lyser LED-indikatoren ogsa.

3. Programlagring: Indstil den enskede svejsetilstand og parameteroplysninger, der skal gemmes, via
kontrolpanelet, og klik pa gem-knappen (4) for at gemme parametrene. Nar lagringsindikatoren er tendt,
skal du dreje justeringsknappen for at veelge kanalerne (nr. 1~nr. 10). Tryk derefter pa gem-knappen for at
afslutte informationslagringen. Tryk pa gem-knappen igen (indikatoren er slukket) for at afslutte lagringen af
svejseprogrammet.

4. Programgenkald: Nar det er ngdvendigt at kalde en gemt svejsetilstand og parameterinformation, skal du
klikke pa indlaesningsknappen for at kalde parametrene. Nar indlaesningsindikatoren er taendt, skal du dreje
justeringsknappen for at vaelge kanalerne (nr. 01 ~ nr. 10). Tryk derefter pa indlaesningsknappen for at afslutte
informationsgenkaldelsen efter at have valgt de kanaler, der skal kaldes. Tryk pa indlaesningsknappen igen
(indlesningsindikatoren er slukket) for at afslutte indlaesningen.

5. Kraterkontrolknap: Denne knap giver operatgren mulighed for at indstille en kraterspaending og
tradfremferingshastighed, nar svejsningen er afsluttet. Fungerer kun i 4T- eller gentagelsestriggertilstand.

6. Tradfremforingsknap: Nar du trykker pd denne knap, aktiveres fremfaringsmotoren og farer svejsetrdden gennem
linerbreenderen, indtil den kommer gennem svejsespidsen. Nér traden fremfares, lyser LED-indikatoren ogsd.

7. Gasrensningsknap: Nar gaskontrolknappen trykkes ned, strammer gassen. Nér tasten trykkes ned igen, stopper
gasstrommen. Nar gassen renses, lyser LED-indikatoren ogsa.

8. Valgomrade for svejseproces og vaelgerknap: Giver brugeren mulighed for at veelge MIG, MMA eller Lift TIG.

9. lomradet for valg af materiale og gas vil tryk pa enten op- eller ned-knapperne rulle gennem den forudindstillede
materiale- 0g gaskombinationstypevaelgerknap (forudindstillet i henhold til det valgte materiale).
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10.

11.

12.

13.

14.

1
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Hoveddisplay og parametervisningsomrade, som er opdelt i 2 sektioner

« Qverste digitalt displayomrdde med roterende encoder til udfarelse af parameterjusteringer, herunder:
Stremstyring, tradhastighed, materialetykkelse og tidsindstillinger. Disse muligheder varierer afthengigt af den
valgte svejseprocestilstand.

+ Digitalt displayomrade nederst med roterende encoder til udfarelse af parameterjusteringer, herunder:
Spanding, induktans/buekraft og efterbrendingstid samt gemt jobnummer. Disse muligheder varierer athangigt
af den valgte svejseprocestilstand.

Advarselsindikatorer: a. Den gule advarsels-LED lyser, hvis maskinen overopheder. b. Den rade advarsels-LED lyser,
hvis maskinen oplever en under- eller overspandingssituation i netforsyningen.

¢. VRD-indikatoren VRD-LED'en (spaendingsreduktionsenhed) lyser, ndr maskinen er i MMA-tilstand, og VRD-
funktionen er aktiveret.

Standard MIG, Push Pull eller Spolepistol valgknap: Denne vaelgerknap giver mulighed for at bruge yderligere
svejsepistoler i MIG-tilstand. Den valgte LED-indikator lyser ogsa.

Omrade til valg af brenderaftraekkertilstand: Brug denne valgerknap til at vaelge mellem 2T eller 4T tilstand,
cyklus- og punkttilstand til MIG-breenderfingerkontrol. Den valgte LED-indikator lyser ogsd.

Omréde til valg af MIG-tradsterrelse: Her kan du valge mellem forskellige MIG-tradstarrelser. Ved at trykke pa
knappen ruller du gennem stgrrelsesmulighederne, og det fremhaeves af, at LED-indikatoren lyser.




KONTROLPANEL - FUNKTIONER

Digitalt display

Den gverste digitale maler, som vist nedenfor, bruges —

Il

Y ¢ X - - A
til at vise mange maskindetaljer, herunder: stram, , ' , ,mn"rnin

tradfremferingshastighed, pladetykkelsesparametre o - = k)
e N A e
- S

fejlkoder osv.
o ‘an’ ¢ "am’ o

Nedenfor er anfart nogle af de data, der vil blive noteret

via dette display.

« Nar der ikke svejses, vises den forudindstillede stramvzerdi. Hvis der ikke udfares nogen handling i den indstillede tidsperiode,
vises standardparametrene.

« Ved svejsning vises den faktiske udgangssvejsestramveerdi.

* | MIG viser dette display tradhastigheden i meter pr. minut (m/min).

« | Synergic kan materialetykkelsen valges og vises.

« Nar fabriksindstillingerne er gendannet, vises nedtallingen.

« Nar maskinens serienummer er pakraevet, viser dette display det.

« Nér produktet ikke fungerer korrekt, vises en fejlkode pé dette display.

« | svejseteknikertilstand vises FO-nummeret pa dette display.

« Parametrene justeres ved hjalp af encoderknappen, der er vist pa billedet ovenfor.
« Denne kontrolknap giver ogsd altid adgang til baggrundsindstillingerne.

| MIG Synergic-tilstand, MMA-tilstand eller Lift TIG-tilstand vises strammen som standard. Hvis Synergic-tilstand er
deaktiveret i MIG-tilstand, vises trddfremfaringshastigheden som standard.

@verste parameterjusteringsknap og -knap

Denne multifunktionelle kontrolknap bruges til at rulle gennem de forskellige
parametre for svejseudstyret.

Afhangigt af hvilken svejseproces du har valgt, kan operatgren valge de ngdvendige

parametre for den pagaeldende svejseproces ved enten at trykke pa eller dreje

kontrolknappen.

* | MIG-tilstand, hvis funktionen “Synergisk” er deaktiveret, kan trddhastigheden indstilles. Hvis
funktionen er aktiveret, skal du dreje pa knappen for at skifte visning af strem, tradhastighed
og pladetykkelse for konfiguration.

* | MMA- eller Lift TIG-tilstand kan stromparameteren konfigureres.

* Drej justeringsknappen for at justere parametrene.

* Drejning af justeringsknappen med uret gger parametervaerdien, og drejning mod uret mindsker veerdien.
« Nar justeringsknappen drejes, vises den justerede parameter i parametervisningsomradet.

Under svejsning justeres den valgte parameter ved at dreje pa justeringsknappen, og disse justeringer vil ogsa blive
vist af en raekke granne LED'er, der omgiver kontrolhjulet.
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KONTROLPANEL - FUNKTIONER

Digitalt display

Det nederste digitale maler, som vist til hgjre, bruges til at vise
N ) . - L) -\

spending, induktans/lysbuekraft, efterbraendingstid sammen med | I N I I I IPY

programmerede jobnumre. =7 '-' ,-‘ I}

« Nar der ikke svejses, vises den forudindstillede spandingsvaerdi. Hvis der -’ ¢« ‘am’ o 108

ikke udfares nogen handling i laengere tid, vises standardparametrene.

« Ved svejsning vises den faktiske udgangsspaending. Spandingen vises som
standard i alle svejsetilstande.

* Induktansen kan vises og justeres i MIG-tilstand.

« Efterbreendingstiden vises og justeres i MIG-tilstand.

* Lyshuekraften kan justeres i MMA.

« Nar produktet ikke fungerer korrekt, bruges dette display til at vise en fejlkode.
* | svejseteknikertilstand vises F'0’-nummerindstillingerne pa dette display.

« Nar gemte programjob gemmer eller genkaldes, vises jobnummerdetaljerne.

]

Nederste parameterjusteringsknap og -knap
Denne multifunktionelle kontrolknap bruges til at rulle gennem de forskellige parametre for svejseudstyret.

Afhzngigt af hvilken svejseproces du har valgt, kan operateren valge de ngdvendige parametre for den pdgaldende

svejseproces ved enten at trykke pa eller dreje kontrolknappen.

* | MIG-tilstand drejes denne kontrol til svejsespanding, svejseinduktans og efterbreendingstid for konfiguration.

* | MMA-tilstand justerer og indstiller den roterende kontrolknap svejsestrammen og
lyshuekraften.

« | Lift TIG-tilstand justerer og indstiller den roterende kontrolknap svejsestrammen.

« Ved at trykke pd kontrolknappen justeres mellem parametrene spanding, induktans/lysbuekraft
og efterbrendingstid.

« Ved at dreje knappen med uret gges den valgte parametervaerdi, mens ved at dreje den mod uret
mindskes veerdien.

« Nér justeringsknappen drejes, vises den justerede parameter i parameterdisplayet ved siden af.

Under svejsning justeres den valgte parameter ved at dreje pd justeringsknappen, og disse justeringer vil ogsa blive
vist af en reekke grenne LEDer, der omgiver kontrolhjulet.
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Omrade og kontakt til valg af svejsetilstand

Valgzonen for svejsetilstand (vist til hgjre) indeholder kontakten til valg af svejsetilstand og de tilhgrende
indikatorer for MIG, MMA og Lift TIG.

Tryk pa den grenne valgknap for tilstand . give dig mulighed for at vaelge den gnskede svejsetilstand, og den
tilsvarende indikator vil lyse i henhold til dit valg.

Hvisi Nér indikatoren er tendt, angiver det, at MIG-tilstand er valgt.
Hvis 7 Narindikatoren er tendt, indikerer det, at MMA-tilstand er valgt.
Hvis 15: Nér indikatoren er teendt, indikerer det, at Lift TIG-tilstand er valgt.

&
7=,
14

TIG-braenderens aftraekkertilstande

Branderens aftraekkerfunktionstilstande: 2T, 4T, gentagelse og punktsvejsning. Tryk pa ‘tilstand'-tasten for
at veelge den gnskede aftraekkertilstand, og afhengigt af den valgte TIG-braenderaftraekkertilstand lyser den
tilsvarende LED-indikator. Se side 37 for yderligere oplysninger.

Zone til udvzelgelse af basismetaller og gas

Denne kontrol giver dig mulighed for at vaelge indstillingerne for basismetal og Slee!) . Steel C0,100%

svejsegasblanding, herunder: ArdC0:20% Steel FluxCored

. A €0, 100%
Kulstofstal med 80% Ar + 20% (02 Steel FluxCored 2 *

« Stalflux fyldt med 80% Ar + 20% (02 Ar80% C0,20% CrNi

Ar98% €0,2%
Steel FCW-SS  AlMg Ar100%

* Kulstofstal med 100% 02

« Stalflux fyldt med 100% €02
* Rustfrit stdl med 98% Ar + 2% (02

« Stalflux fyldt med 100% C02 ) i
* Aluminium Mg med 100% AR
Brugere kan valge den gnskede kombination af basismetal og gas ved at trykke pd valgtasterne 0

Hvis du trykker pa en af disse knapper, roteres valgmuligheden, sa LED-lampen for det materiale/den gas, der skal bruges, tendes.

Bemaerk venligst: Denne funktion er ikke tilgeengelig, nar MMA-tilstand er valgt.

Zone til valg af MIG-traddiameter

Mulighederne for svejsetradsdiameter inkluderer massiv trad af:
* 00.8mm
* 0 1.0mm
* 0 1.2mm

Operatoren kan vlge den gnskede traddiameter ved at trykke pa valgtasten, hvorefter den tilsvarende LED lyser
for atindikere, hvilken traddiameter der er valgt.

Bemaerk venligst: - Funktionen til valg af trad kan ikke @ndres under svejsning eller i MMA-tilstand. Serg for, at
materialetype og tradsterrelsesparameter er valgt, selv i standard MIG-tilstand, da disse indstillinger hjeelper med
svejsestartegenskaberne.
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Advarselsindikatorer

Overtemperatur

}  Overophedningsindikatorlampen indikerer, at maskinen er gdet i overophedningsbeskyttelse og har stoppet
svejsningen. Maskinen genaktiveres, ndr enheden er kelet ned. Sluk ikke maskinen, nér denne indikator lyser.
Vent et stykke tid, og fortsat derefter svejsningen, efter at overophedningsindikatoren er slukket.

Over Aktuel

@ Overstremsindikatorlampen indikerer, at maskinen er gaet i overstramsbeskyttelse og har stoppet udgangen.
' Nulstil maskinen ved at slukke den og derefter taende den igen.
Hvis denne fejl fortsaetter, bedes du kontakte din leverander for yderligere assistance.

Fjernbetjeningskontakt

Fjernbetjeningen giver brugeren mulighed for at vaelge den aktuelle styring enten fra frontpanelet
N eller via fiernbetjeningen enten via 9-bens styringsstikket eller via den valgfri tradlese styring. LED-
indikatoren ved siden af fjernbetjeningsknappen angiver, om fjernbetjeningen er aktiveret eller ej.

* Hvis LED'en er SLUKKET, sker stramstyringen via kontrolpanelet, og panelets justeringsknap vil &ndre svejsestrammen.
* Hvis LED'en er TANDT, vil en tilsluttet kablet eller tradlgs hand-/fodbetjening starte svejseprocessen og styre stramstyrken.

Afhangigt af den tilsluttede flernbetjening er flernbetjeningsfunktionen effektiv til MIG-, TIG- og MMA-drift.
Synergisk kontrolafbryder

Denne knap giver brugeren mulighed for at taende eller slukke for synergisk tilstand. Nar synergisk
SYN ' tilstand er aktiveret, matcher maskinen automatisk svejseparametrene i henhold til strom,
tradhastighed, materialetykkelse med materialetype, gas og traddiameter. P4 EVO MIG-maskinen er der

en lang reekke forudkonfigurerede indstillinger, der andres af softwaren for at give de bedst mulige svejseegenskaber.
Den tilsvarende LED lyser for at indikere, at du er i synergisk tilstand.

wire tomme kontakt

Nér du trykker pa og holder trédfremfaringsknappen nede, kerer tradfremfgringsmotoren og forer

_8_ ' svejsetraden gennem drivsystemet og ind i MIG-braenderens foring, indtil den kommer gennem
svejsespidsen. Den tilsvarende LED lyser for at indikere, at du fremforer svejsetraden. Hvis du slipper
knappen, stopper trddfremfgringen.

Gasrensningskontakt

Denne kontrolknap giver operataren mulighed for at aktivere beskyttelsesgassen, hvilket gor det
muligt at kontrollere og indstille gasstrammen. N&r der trykkes pa gasudrensningsknappen, vil

beskyttelsesgassen stramme og fortsztte med at stromme, indtil der trykkes pa udrensningsknappen
igen. Gasstroms-LED'en lyser, mens gassen strammer.

Operatgren kan ogsd deaktivere gasstrammen ved at trykke pd breenderaftraekkeren eller en hvilken som helst anden
knap pa kontrolpanelet, mens den er i gasudrensningskontroltilstand.
Bemaerk venligst: Hvis der ikke trykkes pa knappen for at afslutte, afsluttes gasudrensningen automatisk efter 30 sekunder.
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Programlagring

Programlagring er en funktion, hvor du kan gemme din svejseopsatning via brugerkontrolpanelet.
Indstil forst den gnskede svejsetilstand og parameteroplysninger, tryk pd gem-knappen (som vist

til venstre), hvorefter lagringsindikatoren lyser. Drej kontrolknappen med eller mod uret for at
veelge dit valgte lagringskanalnummer fra job nr. 01 ~ nr. 10. (nr.
3 vist til hejre). Hvis du trykker pd gem-knappen igen, gemmes
dit program, svejseprogrammets lagringsfunktion afsluttes, og
programlagringsindikatoren slukkes.

Program tilbagekaldelse
Programgenkaldelse giver dig mulighed for at indlaese gemte svejseprogrammer. Tryk forst pa

indlesningsknappen for at genkalde parametrene. Dette vises ved, at indikatoren taendes. Drej
1\

kontrolknappen med uret eller mod uret for at

valge lagringskanaler fra job nr. 01 ~ nr. 10 (nr. 1
vist). Hvis du trykker pa genkaldelsesknappen igen, indlaeses dine
programdata, og programgenkaldelsesfunktionen afsluttes, og
programlagringsindikatoren slukkes 0gsa.

VRD indikator

/@ VRD-LED'en lyser, ndr maskinen er i MMA-tilstand, og VRD-funktionen er aktiveret.
\¥88) Nar VRD-indikatoren lyser, er udgangsspaendingen 11,5V.

Bemaerk venligst:
* VRD-LED'en slukker, ndr svejsebuen er etableret.
* VRD er fabriksindstillet til ON. Dette kan deaktiveres, men det kraever en tekniker at udfere denne opgave. Kontakt venligst din
leverander for yderligere oplysninger.
* Hvis VRD-funktionen er aktiveret, og der ikke svejses, selvom VRD-indikatorlampen lyser radt, indikerer dette, at VRD-funktionen
er unormal.

Standby-tilstand

Hvis EM-350CT-maskinen har veeret taendt, men ikke svejser, gar den i dvaletilstand efter et
forudbestemt tidsrum.

S&dan gar den i standbytilstand:

N@r svejseren er i enten MIG- eller lift-TIG-tilstand, gér den i standbytilstand, hvis der ikke
udfares svejsning eller panelbetjening i et stykke tid.

Pa dette tidspunkt slukker svejseren betjeningspanelets display og gar i standbytilstand.
Nar maskinen er i standbytilstand, blinker en enkelt hvid indikator pa displayet (som
markeret med en red cirkel pd billedet til venstre).

Standardtiden, fer den gar i standbytilstand, er 10 minutter (se ogsa side 26).
Standbytilstanden forlades enten ved at trykke pd MIG-braenderens aftraekker, ved at trykke pa en vilkarlig knap eller
ved at dreje pa kontrolhjulene pa kontrolpanelet. Hvis en fjernbetjening er tilsluttet, vil betjening af fiernbetjeningen
0gsa vakke maskinen.

Bemaerk venligst: Af hensyn til operaterens bekvemmelighed gdr maskinen ikke i standbytilstand, nér den bruges i
MMA-processen.
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Visning af serienummer

Né&r maskinen er i hviletilstand (for svejsning), skal du trykke pa
bade svejsetilstandsknappen og parameterjusteringsknappen (som
vist nedenfor) og holde den nede i 3 sekunder for at vise maskinens
serienummer.

Stregkoden vises i ni datagrupper kun pa den gverste skaerm, inklusive
“1.XY""2.XY"...... til “9.XY”, hvor X og Y er tal fra 0 ~ 9.

Se nedenstdende tabel for detaljer:

Ved at dreje pa encoderen kan operatgren rulle gennem displayet for
at se det fulde serienummer. Hvis du trykker pa en vilkarlig tast, slettes
serienummeret fra displayet.

Bemaerk venligst: De 12.-19. ifre i den digitale stregkode er
virksomhedens interne faste numre, som ikke vises i vinduet. Lees de 9 datagrupper, og arranger dem i rekkefelge fra
venstre mod hgjre. Spring de 12.-19. cifre over for at fa maskinens stregkode.

Hvis du ikke udferer nogen svejseoperation eller berarer en kontrolknap pa panelet, slettes serienummeret automatisk
fra displayet efter 20 sekunder.

Data vises Betydning

1.XY XogY repreesenterer henholdsvis det 1. og 2. ciffer/bogstav i den digitale stregkode.

2.XY XY repreesenterer det 3. ciffer/bogstav i den digitale stregkode, og YX er fra 11-45, svarende til
stregkoden D-Z og repraesenterer aret.

3.XY XY repreesenterer det 4. ciffer/bogstav i den digitale stregkode, og YX er fra 01-12, svarende til
stregkoden 0-C og repraesenterer maneden.

4.XY XY repraesenterer det 5. ciffer/bogstav i den digitale stregkode, og YX er fra 01-31, svarende til
stregkoden 0-V og repraesenterer datoen.

5.XY X og Y reprasenterer henholdsvis det 6. og 7. ciffer/bogstav i den digitale stregkode.

6.XY XogY repreesenterer henholdsvis det 8. og 9. ciffer/bogstav i den digitale stregkode.

7.XY XogY repreesenterer henholdsvis det 10. og 11. ciffer/bogstav i den digitale stregkode.

8.XY XogY repreesenterer henholdsvis det 20. og 21. ciffer/bogstav i den digitale stregkode.

9.XY X og Y repraesenterer henholdsvis det 22. og De 23. cifre/bogstaver i den digitale stregkode
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Konfigurationsindstillinger

Funktioner i svejseteknikertilstand
Funktionen Svejseteknikertilstand giver brugerne mulighed for at justere og indstille
standardindstillinger eller -funktioner i baggrunden som falger:

Tryk og hold den gverste parameterjusteringsknap nede i 5 sekunder i
opstartstilstand.

Efter at have trykket og holdt den gverste parameterjusteringsknap nede

i 2 sekunder, teeller maskinen ned fra 3 sekunder. Ved slutningen af nedtzllingen

viser det overste displayvindue et parameternummer, f.eks. “F01", og det nederste
parameterdisplay viser en veerdi, der svarer til dette nummer.

Ved at dreje det gverste parameterjusteringshjul kan du vaelge parameternummeret for at
indstille standardvaerdien eller -funktionen for bagsiden af parameteren.

Ved at dreje det nederste parameterjusteringshjul kan du indstille den vaerdi, der svarer til det pdgeeldende
parameternummer. Ved at trykke pd det gverste parameterjusteringshjul gemmes den nye veerdi.

Efter indstilling af vaerdien skal du trykke pé tasten til valg af svejsetilstand. € for at afslutte svejseteknikertilstand.
Se fglgende tabel for parameternumre, funktionsdefinitioner og konfigurationsveerdier.

Nér du har valgt den valgte responstid, skal du trykke pa kontrolhjulet for at gemme de aktuelle indstillinger.

Tryk derefter pa svejsetilstandsknappen for at fuldfgre handlingen og afslutte.

......

vvvv

Baggrundsfunk- | Parameter | Standard- Funktionsdefinition

tion nr. veerdi

Justering af FO1 10 Kan indstilles til fire vaerdier: “0",“5", “10" eller “15”.

standbytid “0" angiver, at standbyfunktionen er deaktiveret, og maskinen gér ikke i

standbytilstand.
“5,"10"0g“15" angiver, at standbyfunktionen er aktiveret, og maskinen géri
standbytilstand efter den tilsvarende tid i minutter.

Forstramning- | F02 0 Indstilling af forstremningstiden for enten MIG eller Lift TIG afhanger af, hvilken
stid svejsetilstand du er i, nar du gdr ind i svejseteknikertilstand.

Hvis “svejsetilstand” er MIG, skal du indstille MIG-forstramningstiden med et
interval pa 0 ~ 2,0, justeringer pa 0,1 og enhed i sekunder.

Hvis “svejsetilstand” er Lift TIG, skal du indstille Lift TIG-forstramningstiden med et
interval pa 0 ~ 5,0, en ngjagtighed pa 0,5 og en enhed i sekunder.

Efterstromn- Fo3 MIG: 0.5 Indstilling af efterstramningstid for enten MIG eller Lift TIG afhaenger af, hvilken
ingstid LiftTIG: 5 svejsetilstand du er i, ndr du gr ind i svejseteknikertilstand.

Huis “svejsetilstand” er MIG, skal du indstille MIG-efterstramningstiden med et
interval pa 0 ~ 5,0, en ngjagtighed pa 0,5 og en enhed i sekunder.

Huis “svejsetilstand” er Lift TIG, skal du indstille Lift TIG-efterstramningstiden med
etinterval pd 0 ~ 10, en nojagtighed pa 0,5 og en enhed i sekunder.

26




KONTROLPANEL - INDSTILLINGER

Konfigurationsindstillinger

Funktioner i svejseteknikertilstand (fortsat)

Baggrunds- | Parameter | Standard- | Funktionsdefinition
funktion nr. vardi
Lift TlG Fo4 0.5 Indstil Lift TIG downslope-tiden med et interval pd 0 ~ 5 med justeringer
downslope tid pa 0,5 sekunder.
Tilbagebraend- | FO5 1/13 Indstil MIG-efterbreendingsspaendingen til et omrade pa 10 ~ 20 med
ingsspending justeringer pa 0,1 volt.
Standardvaerdien er 11,0 V for aluminium-magnesiumlegeringen og 13,0
V for andre materialer.
Varmstart- F06 100 Indstil MMA-varmstartstremmen med et omrade pa 0 ~ 200 med
strom justeringer pd 1 og enheden ampere.
Initial trdd- | FO7 off Indstilling af den ‘indledende’ tradfremfaringshastighed for MIG-trad, som
fremforing- kan indstilles mellem 1,4 og 18 meter pr. minut.
shastighed Standardvaerdien vil variere for forskellige processer, hvilket er
repraesenteret med “off".
Svejsning Fo8 off Indstil svejsetidens blede start, som kan justeres inden for 0-800
Softstarttid millisekunder, med en ngjagtighed pa 10 millisekunder.
Fjernbetjen- | F09 0 Kan indstilles til“0” eller “1”for at bruge enten tradlgs eller kablet fiernbetjening.
ingstilstand “0" angiver, at tradles fiembetjening er aktiv.
“1”angiver, at kablet fiernbetjening er aktiv.
Valg af F10 / Ikke tilgaengelig.
MIG-braender
vand-/
luftkeling
Smart F11 0 Smart Gas-funktionen kan indstilles til “0” eller“1”.
Gas-funktion- 1)"0” angiver, at den smarte gaskontakt er slukket.
skontakt 2)"1” angiver, at den smarte gaskontakt er tendt.
Standard- F12 1 Standardvisningsindstillingen for det synergiske amperemeter kan
visning- indstilles til “1” 2" eller“3"
smulighed for 1)“1” angiver, at strammen vises som standard.
det synergiske 2)“2" angiver, at hastigheden vises som standard.
amperemeter 3)“3" angiver, at pladetykkelsen vises som standard.

Bemaerk venligst: Hvis man gar ind i svejsetekniktilstanden fra forskellige svejsetilstande, f.eks. MIG eller TIG, kan
den funktionelle definition, der svarer til baggrundsparametrene/funktionerne, ogsa variere!

For eksempel:

Hvis man gar ind i baggrundstilstanden for svejseteknik fra MIG-svejsetilstanden, er den indstillede forstramnings-
eller efterstromningstid den samme som forstramnings-/efterstramningstiden for MIG-tilstanden.
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Konfigurationsindstillinger (Teknikertilstand)

Gendan fabriksindstillinger

sted.

For at nulstille EM-350CT til fabriksindstillingerne skal du trykke pa
svejsetilstandsknappen og holde den nede & i 5 sekunder for at gendanne alle
fabriksindstillinger.

Efter at have holdt knappen nede i T sekund, viser displayvinduet starten pa en
nedtzlling fra 3 til nul. N&r nedtaellingen slutter, gendannes fabriksindstillingerne.

Hvis knappen slippes, for nedtellingen slutter, vil gendannelsen ikke have fundet

Fabriksindstillingerne er detaljeret og vist i tabellen nedenfor.

Svejseproces Parameter Gendannet parametervardi
EVO EM-350CT

MIG-parametre Efterbreendingstid 200ms
Efterbreendingsspaending 13V
MMA-parameter 0
Forstramningstid 0.1s
Lift TIG-parameter 0.55
Svejsespaending 19.0V
Trédfremforingshastighed 5m/min
Kraterspaending 19.0V
Kraterfremfaringshastighed 5m/min

MMA-parametre Buestrom 40A
Varmstartstrom 30A
Svejsestrom 130A

Lift TIG-parametre | TIG downslope-tid 0.55
Svejsestrgm 100A
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Kablet (fodpedal / handholdt) fiernbetjening

En 9-bens fjernbetjeningsstik er som standard monteret pa maskinens frontpanel
(se side 80 for valgfri fiernbetjeninger).

1. Tryk pa fiernbetjeningsfunktionen for svejsning = knappen for at aktivere
flernbetjeningsfunktionen.

2. Indikatoren = lyser, hvilket indikerer, at fiernbetjeningsfunktionen er aktiveret. Hvis
flernbetjeningen er tilsluttet, styrer flernbetjeningsenheden svejsestrammen. Hvis der ikke er
tilsluttet en flernbetjening, styres svejsestrammen med panelets kontrolhjul.

3. Indikatoren IR ikke lyser, indikerer dette, at fiernbetjeningsfunktionen ikke er aktiv, og at svejsestrammen
styres af kontrolknappen pa frontpanelet.

Tradlgs fjernbetjening (valgfri)

(Tradles flernbetjening er valgfri, se side 80 for fiernbetjeningsmuligheder)

1) Tradlgs parringsforbindelse

Farsvl%ning skal du trykke pa og holde funktionsknappen pa panelets fiernbetjening
nede (=] og parringsknappen (@ pa den trédlgse flernbetjening, hold den nede

i 2 sekunder for at udfare parring af den tradlgse fiernbetjening. Under parring

lyser den bla indikator pa det tradlase modtagermodul  blinker, efter vellykket parring, indikatoren K
Fjernbetjeningstilstand er aktiveret.

Samtidig lyser den bla indikator pa det trddlgse modtagermodul  vil lyse konstant, og svejsemaskinens
displayvindue viser “0K".
Efter vellykket parring kan svejsestrammen justeres med knapperne “+" eller“-" pa den tradlose fiernbetjening.

Stremomrédet gér fra maskinens minimum til den maksimale stremvzerdi, der tidligere blev vist som forudindstillet
strom pa panelet.

2) Afbrydelse af den tradlgse forbindelse

Nér fiernbetjeningen er parret, skal du trykke pa flernbetjeningens funktionsknap = pa panelet eller
parringsknappen [@lpa den tradlgse flernbetjening i 2 sekunder, og den trédlgse forbindelse til flernbetjeningen vil
blive afbrudt.

Efter afbrydelse viser svejsemaskinens display tegnet “FAL" og den grenne indikator for det tradlgse modtagermodul
vil veere konstant teendt.
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FJERNBETJENINGSSTIKAN

Jasic MIG EM-350CT er udstyret med et 9-bens fiernbetjeningsstik pa frontpanelet, som bruges til at tilslutte forskellige
fiernbetjeningsenheder, for eksempel: en spolepistolstyring eller Jasic FRC-01 fodpedalen.

Detaljer om pin-udgang for 9-bens fjernbetjeningsstik
Pin No | Signal Symbol Signal
1 V(C Strgmforsyning
2 ASI Analogt signal
3 A_GND Analogt signal GND
4 / /
5 / /
6 TYPE1 Genkendelse af fodpedalcontroller
7 TYPE / Motor V+ Genkendelse af analog signal / Motordrivkraft V+
8 FRC_SWI/MotorV- | Fjernbetjeningssignal for fodpedal Motordrivkraft V-
9 GND GND

N&r du monterer det 9-benede flernstik, skal du sgrge for at justere nothullet, nar du stter stikket i, og derefter dreje
gevindkraven helt med uret, indtil den er speendt med fingrene.

9-bensstikket og klemmens varenummer er: JSG-PLUG-9PIN

Fjernaktivering af enhed

Som pé den forrige side aktiveres flernbetjeningen ved at trykke pa fiernbetjeningsknappen, hvorefter
' flernbetjenings-LED'en lyser (som vist til venstre). Dette indikerer, at maskinen er klar til brug med en
fiernbetjeningsenhed. Hvis du trykker pa fiernbetjeningsknappen igen, slukkes fjernbetjeningen.

Loft TIG-breenderen (kun aftraekkeren) som falger:

Brug vores TIG-braender i euro-stil (som bruger euro-triggerstifter til at starte lysbuen)
Varenummer: WP26-12JE WP26 Euro-style TIG-brender 4 m

Fjernbetjening til spolepistol og push-pull-braender tilsluttes som falger:
Ben 1 — Potentiometer Maks.

Ben 2 — Potentiometer Wiper

Ben 3 — Potentiometer Min.

Ben 7 —'+'Motorforsyning DC24V
Ben 8 —'-"Motorforsyning Ov
Ben9—GND
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MIG/MAG-svejsning

Saet svejsebraenderen (C) i udgangsstikket “Euro-stik til brander i MIG” pa maskinens frontpanel, .1_
og spand den.

Seet slebekabelstikket (A) i“+" udgangsterminalen pd svejsemaskinen, og spaend det med uret.

un

Seet returledningens stik (B) i
og spaend det med uret.

udgangsterminalen pa svejsemaskinens frontpanel,

Installer svejsetraden pa spindeladapteren.

Tilslut cylinderen med en gasregulator il gasindlebet pa maskinens bagpanel
med en gasslange.

Indstil gastrykket og -flowet korrekt.

Serg for, at rullesporsterrelsen pa den monterede drivrulle matcher
kontaktdysestarrelsen pa svejsebraenderen og den anvendte J -
tradstarrelse. - ¥ u
Slip tradboksens trykarm for at fore tréden gennem faringsreret og ind i drivrullens spor, og juster derefter trykarmen,
sa traden ikke glider. (For meget tryk vil fore til tradforvreengning, hvilket vil pavirke tradboksens ydeevne).

Hvis du trykker pa tradfremferingsknappen, aktiveres kun fremfgringsmotoren, og trdden begynder at fremfares
gennem branderen, indtil den kommer gennem kontaktdysen.

Du er nu klar til at starte MIG-svejsning.

MIG-svejsning med gasfri, selvbeskyttende MIG-trad

Seet svejsebraenderen (D) i udgangsstikket “Euro-stik til braender i MIG” pa maskinens frontpanel,
og spaend det.

Seet returkablets stik (E) i “+" udgangsterminalen pa svejsemaskinen, og spaend det med uret.

Set sleebekablets stik (F) i“-”udgangsterminalen pa svejsemaskinens frontpanel,
og spaend det med uret.

Monter trddspolen pa spindeladapteren, og serg for, at rullesporsterrelsen
pa den monterede drivrulle passer til svejsebraenderens kontaktdysestarrelse
og den anvendte tradstarrelse.

Slip tradboksens trykarm for at fore trdden gennem
foringsroret og ind i drivrullens spor.

Juster trykarmen, sd trdden ikke glider. 8 )

(For meget tryk vil fore til trddforvreengning, hvilket vil
pavirke tradboksens ydeevne).

Ved at trykke pa trddindferingsknappen aktiveres kun
fremfaringsmotoren, og traden begynder at fare gennem braenderen,
indtil trdden kommer gennem kontaktdysen.

Du er nu klar til at begynde MIG-svejsning.
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MIG/MAG standard svejsetilstand

MIGTip Forbrugselek-  MIG - Metal Inert Gas Welding, MAG - Metal Active Gas Welding, GMAW -
trodetrad (V+)  Gas Metal Arc Welding
_— Gashylster MIG-svejsning blev udviklet for at imgdekomme produktionskravene i
T ellr- -9yse Krigens og efterkrigstidens skonomi, hvilket er en lysbuesvejseproces, hvor
svejsmng en kontinuerlig massiv tradelektrode fares gennem en MIG-svejsepistol og

ind i smeltebadet, hvorved de to basismaterialer forbindes.

-_- En beskyttelsesgas sendes 0gsd gennem MIG-svejsepistolen og beskytter

Arbejdsstykke (-V)

Tilslut MIG-braenderledningerne som beskrevet pa side 30. Returledning til
*'(B) og braenderens slebeledning til‘+" (A).

Serg for, at en passende beskyttelsesgasforsyning er tilsluttet.

Seet teend/sluk-knappen pd bagpanelet pa “ON’, hvorefter maskinen startes,
og kontrolpanelet lyser, og keleventilatorerne begynder at kare.

Rbn gasventilen pa cylinderen, og juster gasrequlatoren for at opné den
gnskede flowhastighed.

Afhangigt af dine praecise MIG-svejsekrav kan du felge instruktionerne
nedenfor for at opna din optimale opsatning.

Standard svejsetilstand:

din MIG-svejseopgave.

konfigurationstrinnene for betjening.

svejsebadet mod forurening, hvilket ogsa forbedrer lysbuen.

Nar maskinen er blevet konfigureret til MIG (som ovenfor sammen
med side 31), vil du vaere i stand til at konfigurere kontrolpanelet til

Billedet af kontrolpanelet til venstre er et eksempel pa maskinen, der
konfigureres til standard MIG, og de falgende par sider vil forklare
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MIG/MAG standard svejsetilstand

Valg af MIG-svejsetilstand:

Tryk pd MIG/MMA/Lift TIG-knappen (C) for at vaelge MIG-svejsetilstand. Nér du veelger MIG,
lyser kun det tilsvarende ikon for MIG-tilstand.

Valg af materiale- og gaskombination:
Steel C0,100%

Steel
Vaelg det materiale og den beskyttelsesgas, der skal svejses. Materialevalget omfatter IR GRS
kulstofstal, rustfrit stal, aluminium-silicumlegering og aluminium-magnesiumlegering, SRS

som kan valges ved at trykke pa en af valgknapperne (D). % CO 2% L, £0,2%

Nar du har valgt den enskede kombination af gas og materiale, vil kun det valgte SIEEIIRAAE QL) GlilIves
materiale lyse.

Tradsterrelse: D

Tryk pd tradsterrelsesknappen (E) for at velge den storrelse svejsetrad, du har monteret i
maskinen. Valget af tradsterrelse er 0,8 mm, 1,0 mm eller 1,2 mm. Dit valg af trddsterrelse kan vere
begraenset af, hvilket materiale eller hvilken svejseproces du tidligere

har valgt.

Nar du har valgt din MIG-trédstarrelse, lyser kun ikonet for trddstarrelse.

Den tilsvarende indikator lyser i henhold til den valgte driftsmetode.

Valg af fjernbetjening

Fjernbetjeningen giver brugeren mulighed for at vaelge den aktuelle styring enten fra
frontpanelet eller flernbetjene den enten via 9-bens styringsstikket eller via den valgfri trddlase
styring til MIG-fiernbetjeninger (MMA eller TIG).

LED-indikatoren ved siden af fiernbetjeningsknappen (F) angiver, om fjernbetjeningen er
aktiveret eller j.

Synergisk tilstand:

For standard MIG skal du serge for, at synergisk tilstand er FRA. Synergisk funktion kan valges
ved at trykke pd knappen (G) for at aktivere de synergiske programmer.

Synergisk tilstand giver operataren mulighed for at justere én kontrol, som automatisk justerer
de andre baggrundssvejseparametre. 6
Synergisk indikator lyser, ndr den er i synergisk tilstand.

Bemaerk venligst: Afhaengigt af dit valg af materiale og gas kan du opleve, at valget af svejsetradsterrelse
kan vaere begraenset. Disse indstillinger bestemmes af softwaren baseret pa svejseforskellen mellem stal- og
aluminiumsmaterialer.
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MIG/MAG standard svejsetilstand

Triggertilstand:

Veelg 2T-braenderens udlgsertilstand ved at trykke pd braendertilstandsknappen (H),
indtil 2T-ikonet lyser som vist til hgjre.

For detaljer om alternative udlgsertilstande, se side 38.

Standard MIG-braender- eller spolepistoltilstand: H

s [
T

Jasic EM-350CT kan bruges med den valgfrie spolepistol, varenummer JESP-250-6, som er en
spolepistol i Euro-stil, der tilsluttes maskinen via Euro-udgangsstikket.

Tryk pa MIG-braendertypeknappen (J) for at vaelge enten standard MIG-braender eller
spolepistol, afhangigt af hvilken der er monteret.

EM-350CT kan ogsd bruges med en valgfri Push-Pull-svejsepistol.

Ved at trykke pd MIG-brandertypeknappen (J) kan du valge enten standard MIG-breender,

a
spolepistol eller Push-Pull MIG-braender, afthangigt af hvilken der er monteret. v

J
Den tilsvarende indikator lyser i henhold til dit valg.
Tradfremferingshastighedskontrol

Kontrolhjulet og displayomradet (K) er en kombineret roterende encoder og valgknap, som, nar den drejes i standard
MIG-tilstand, giver operataren mulighed for at styre tradfremferingshastigheden.
Drejning af kontrolhjulet med uret gger tradfremfaringshastigheden
(oger svejsestrammen), mens drejning af hjulet mod uret vil mindske
tradfremfaringshastigheden og i sidste ende reducere svejsestrammen.

(Tradfremfaringshastighedsomrddet er 2 ~ 14 m/min).
MIG spaendingskontrol

Kontrolhjulet og displayomradet (L) er en kombineret roterende
encoder og valgknap, som, nér den drejes i standard MIG-tilstand, giver
operatoren mulighed for at styre svejsespandingen.

Induktans- og tilbagebraendingskontroller

Ved standard MIG er den gverste drejeknap (K) kun til at styre trddfremforingshastigheden, mens den nederste
drejeknap (L) styrer falgende:

Svejsespaending (justeringsomrade for svejsespaending er 10 ~ 40V)
SRl nduktans (justeringsomrade for induktans er —10 ~ +10)
Efterbrendingstid (justeringsomrdde for efterbreendingstid er 0 ~ 800ms)

For at fa adgang til induktans og efterbreendingstid skal du blot trykke pa den nederste kontrolknap (L), som vil rulle
dig gennem disse 3 muligheder. Se side 45 og 46 for yderligere information.
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MIG/MAG standard svejsetilstand

I standard MIG-tilstand kan du nu justere forskellige MIG-parametre, sésom for- og eftergasstram,
efterbreendingsspaending og initial langsom tradfremfaringshastighed. Disse justeres via
svejseteknikertilstandsfunktionen (WEM), der giver brugerne mulighed for at justere en raekke standardindstillinger
eller -funktioner i baggrunden.

For at fa adgang til WEM skal du trykke pé og holde den gverste justeringsknap (K som pa forrige side) nede i 5
sekunder. Efter at have trykket og holdt denne knap nede i 2 sekunder, viser maskinen en nedtzlling fra 3 sekunder.
Ved slutningen af nedtzllingen viser det gverste displayvindue parameternummeret“F01", og den nederste parameter
viser den veerdi, der svarer til det pdgaldende ‘F-nummer.

Ved at dreje den gverste parameterjusteringsknap kan du veelge det gnskede parameternummer for at indstille

standardveerdien eller -funktionen for bagsiden (se side 25 og frem for yderligere detaljer).

« Valg og justering af MIG-forgas:
For at vaelge indstilling af gasforstramningstid skal du dreje den gverste justeringsknap, indtil FO3 vises. Ved at dreje den nederste
knap kan du derefter justere forstramningstiden, der vises i det nederste displayvindue. Justeringsomradet for forstramning er
0 ~ 2 sekunder, og fabriksindstillingen er 0,1 sekunder.

« Valg og justering af MIG-eftergas:
For at vaelge indstilling af gasefterstramningstid skal du dreje den gverste justeringsknap, indtil FO4 vises. Ved at dreje den
nederste knap kan du derefter justere forstramningstiden, der vises i det nederste displayvindue. Justeringsomradet for
forstromning er 0 ~ 5 sekunder, og fabriksindstillingen er 0,5 sekunder.

« Justering af tilbagebreendingsspanding:
For at vaelge og justere downslope-tiden skal du dreje den gverste justeringsknap, indtil F06 vises. Ved at dreje den nederste knap
kan du derefter justere tilbagebraendingsspaendingen, som vises i det nederste displayvindue. Efterbreendingsspaendingsomradet
er 10 ~ 20 volt, og fabriksindstillingen er 13 sekunder.

* Indledende justering af tradfremfaringshastighed (ogsa kendt som krybehastighed):
For at vaelge og justere den indledende ‘langsomme’ trédfremforingshastighed skal du dreje den gverste justeringsknap, indtil
FO8 vises. Ved at dreje den nederste knap kan du derefter tende og justere den indledende fremfaringshastighed, der vises i det
nederste displayvindue.Indstillingsmulighederne for den indledende tradfremfgringshastighed er som fglger:
“0”angiver, at funktionen for langsom trédfremfaring er deaktiveret. “1",“2” eller“3” angiver, at den langsomme
tradfremfaringshastighed er henholdsvis 1/3, 1/2 eller 2/3 af den indstillede tradfremfaringshastighed. Fabriksindstillingen er 1.

Nar eventuelle justeringer er udfort, afsluttes svejseteknikertilstanden ved at trykke pa den grenne knap, og dine
indstillinger gemmes.
MIG - Gasfri

Betjeningsmetoden er den samme som ovenstdende MIG-drift, bortset fra at der ikke anvendes beskyttelsesgas, og
udgangspolariteten for MIG-braenderen og returledningen er omvendt (se side 30).
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MIG/MAG synergisk svejsetilstand

Synergisk svejsekontrol:

Synergisk tilstand er, hvor svejseeffekt (spaending) og trédhastighed justeres sammen i stedet for separat via en enkelt
betjeningsenhed.

EVO-serien af MIG-svejsemaskiner er forprogrammeret med forskellige svejseparametre, herunder MIG-
svejsetradsterrelse, materialetype og beskyttelsesgas, der anvendes.

Med disse oplysninger indstiller maskinen sig selv med de ideelle parametre til svejsning.

Du kan derefter for ekstra bekvemmelighed indstille yderligere funktioner, sdsom materialetykkelse, der svejses.

| de fleste tilfelde indstiller tradhastigheden i maskinens synergiske program svejseeffekten, sa den passer til din
anvendelse. 53 en ggning af trédhastigheden vil sge maskinens effekt, sa den passer.

Den indledende maskinopsaetning er som standard MIG (se fra side 31) for yderligere oplysninger.
Billedet af kontrolpanelet til venstre er et eksempel pa EVO EM-350CT-
maskinen, der er opstillet i synergisk MIG-tilstand, og de falgende par sider vil
forklare opsatningstrinnene.

Efter standard MIG-tilstanden kan synergisk tilstand nemt valges ved at trykke
pa knappen til synergisk tilstand, sa synergisk indikator lyser som ‘M’ (som vist
til venstre).

Du har mdske ogsd bemaerket, at det gverste display nu som standard er
indstillet til stramstyrke ‘A’ (som vist il venstre) i stedet for tradhastighed (meter
pr. minut), som det er standardindstillingen i standard MIG-tilstand.

Synergisk svejsekontrol:

I synergisk tilstand bliver svejsestramstyrkestyring standardindstillingen (som vist ovenfor), og den overste roterende
encoder og trykknap, som nar den trykkes ned, vil rulle operateren gennem stremstyrkestyring, tradhastighed og
materialetykkelse.

Synergisk tilstand giver operataren mulighed for at dreje kontrolknappen med uret for at gge ikke kun
svejsestrammen, men ogsa baggrundsindstillingerne for tradhastighed og materialetykkelse, og drejning af knappen
mod uret vil mindske tradhastigheden, hvilket i sidste ende reducerer svejsestrammen.

Svejsespandingen kan ogsa justeres i synergisk svejsestyring. Drejning af den nederste kontrolknap vil enten gge eller
mindske spandingen mellem -5,5 ~ +5,5 spandinger.

Indstil materiale- og gaskombination og tradstarrelse:

Som i standard MIG-tilstand skal du vaelge det anvendte materiale og den beskyttelsesgas under “Materials Choice”.
Nér du har valgt den gnskede kombination af gas og materiale, lyser det valgte materiale.

Tradstorrelse:

Som med standard MIG-tilstand skal du vaelge den trddstgrrelse, du har monteret i maskinen. Nar du har valgt din

gnskede MIG-tradstarrelse, er det kun ikonet for tradstarrelse, der lyser.
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MIG/MAG synergisk svejsetilstand

Synergisk svejsekontrol:

Nar synergisk tilstand er valgt, bliver den gverste kontrolknap
og displayomradet (P) standardindstillingen for justering af
stramstyrke pa dette display (som vist til venstre).

Den kombinerede roterende encoder og trykknap, som, nar den trykkes ned, ruller operatgren gennem
stramstyrkestyring, trddhastighed og materialetykkelse som vist nedenfor:

LW Stramstyrkekontrol - (svejsespaendingsomrddet varierer afhaengigt af det valgte materiale og tradsterrelse)
_ Tradhastighedskontrol - (Trddhastigheden varierer athangigt af det valgte materiale/trddstarrelse)

Indstilling af materialetykkelse - (materialetykkelsesomradet varierer afhangigt af det valgte materiale/

mall tridstorrelse)

For eksempel, ndr encoderen drejes i synergisk tilstand, giver det operatgren mulighed for at justere
svejsestrommen, og ndr man drejer kontrolknappen med uret, gges ikke kun svejsestrammen, men ogsa
baggrundstradhastigheden sammen med indstillingerne for materialetykkelse.

Nér man drejer kontrolknappen mod uret, reduceres trddhastigheden, hvilket i sidste ende reducerer svejsestrammen.
Synergisk svejsekontrol:

Den nederste kontrolknap og displayomradet (Q), nar synergisk
tilstand er valgt, er standardindstillingen pa dette display (som
vist til hgjre).

Den kombinerede roterende encoder og trykknap, som, nar
den trykkes ned, vil rulle operateren gennem svejsespaending,

lyshuelengde, induktans og efterbraending som vist nedenfor:
Spaendings-, induktans- og tilbagebraendingskontroller

Svejsespaending (justeringsomrdde for svejsespaending er —5,5 ~ +5,5V))
pryy nduktans (justeringsomrdde for induktans er =10 ~ +10)
Efterbreendingstid (justeringsomrade for efterbraendingstid er 0 ~ 800ms)

For at fa adgang til svejsespaending, induktans og efterbraendingstid skal du trykke pa den nederste kontrolknap (Q),
som vil rulle dig gennem disse 4 muligheder.
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Braenderudlgserdriftstilstande

2T-driftstilstand
Tryk pa braenderaftraekkeren for at teende svejsebuen. Buen slukkes, nar du slipper aftraekkeren.

]
| | Slukket
Fakkeludlaser ~= Pre-flow
Gasforsyning | Ingen Tilbagebrending . I_

belastningsspanding \
Udgangsspaending

Tradfodring Krybe foder tid
—

| Under svejsning >
4T-driftstilstand

Nar braenderaftraekkeren trykkes ned for at starte processen, begynder svejsningen og fortsatter, selv efter at
braenderaftraekkeren slippes (strom- og spendingsindstillingsknappeme pa kontrolpanelet justerer stadig svejseforholdene).

P4 dette tidspunkt viser de digitale mélere henholdsvis den faktiske stram og spaending.

N&r breenderaftraekkeren trykkes ned igen, stoppes lysbuen (parametrene svejse-/kraterstram og kraterspaending i
svejseindstillingerne kan justere svejseforholdene).

“ Post gas

Svejseprocessen stopper, nar braenderaftraekkeren slippes, og efterstramningstiden starter.

Pa P&
I | Slukket I | Slukket
Fakkeludlgser - < 4
~ — Pre-flow time
- Ingen ) o
Gasforsyning —I belastningsspzending Tilbagebreending I_
Udgangsspaending

Trédfodring Krybe foder tid
| Under svejsning >|:> Bue stopper
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Indikator for braenderaftraekker til 4T Indikator for 2T
Indikator for 4T
Cyklus tilstand
Indikator for spot
Cyklus tilstand

(yklussen 1 & (CJ)LED-lyset lyser, nar stromkilden er
i gentagelsestilstand. Nar braenderafbryderen trykkes
ned, dbnes gasventilen, og nar svejsebuen er tendt,
er startstrommen til stede. Nar operatgren slipper
braenderafbryderen, stiger svejsestrammen op til den
forudindstillede svejsevaerdi (afhaengigt af om der er indstillet en upslope-tid). Nar braenderafbryderen trykkes ned
igen, falder strammen til den endelige strambueveerdi.

Nar braenderafbryderen slippes igen, stiger strammen tilbage til svejsestramvaerdien.
‘(yklus' betyder, at svejsestrammen varierer mellem den endelige lysbuestramvaerdi og svejsestramvardien.

For at slukke svejsebuen skal du kort trykke pé breenderafbryderen (inden for 1/5 sekund), hvorefter lysbuen slukkes
med det samme, og stremudgangen afbrydes.

Gasventilen lukker derefter, ndr efterstramningstiden slutter, og svejseprocessen slutter.

Punktsvejsetilstand

Stedet e e LED'en lyser, ndr stromkilden eri
punktsvejsetilstand. For at indstille punktsvejsetiden, o o
se side 22 for valg og indstilling af punktsvejsetiden. or

N&r du trykker pa brenderaftraekkeren, vil gassen Torh et e | = 1
stromme, og svejsebuen vil blive startet. Svejsebuen o oy ————

vil forblive startet, indtil den forudindstillede 2t

punktsvejsetid, som brugeren har indstillet, er udlgbet, I |

og derefter vil svejsebuen slukke. Gassen vil fortsatte, "
indtil efterstramningstiden slutter, nar svejseprocessen Pre fow ookl he

afsluttes. -
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og beskyttelsestgj. Tag ogsa de ngdvendige forholdsregler for at beskytte eventuelle
personer i svejseomradet.

MIG procesbeskrivelse

Forbrugelig
MIG-processen blev farste gang patenteret til svejsning af aluminium i \ elektrodeledning
1949 USA. Gaskappe (+V)
. eller dyse
Processen bruger den varme, der genereres af en elektrisk lysbue ~e

dannet mellem en blottet forbrugsbar ledningselektrode og
arbejdsemnet. Denne bue er afskaermet af en gas for at forhindre

Bue
oxidation af svejsningen. T /Weld
| MIG-processen bruges en inert beskyttelsesgas til at beskytte ) W ¢
elektroden og svejsebadet mod forurening og forsteerke lysbuen.
Oprindeligt var denne gas helium. Arbejdsemne (-V)

| begyndelsen af 1950%erne blev processen populzr i Storbritannien

til svejsning af aluminium med argon som beskyttelsesgas. Udvikling i brugenaf forskellige gasser resulterede i
MAG-processen. Det er her andre gasser blev brugt, for eksempel kuldioxid, og nogle gange omtaler brugerne denne
proces som CO”-svejsning. Gasser som oxygen og kuldioxid blev tilsat og er aktive bestanddele til den inerte gas for
at forbedre svejseydelsen. Selvom MAG-processen er i almindelig brug i dag, omtales den stadig som MIG-svejsning,
selvom dette teknisk set ikke er korrekt.

Denne proces begyndte at bevise sig selv som et alternativ til stikelektrode (MMA) og TIG (GTAW), der tilbyder hgj
produktivitet og aflejringshastigheder. Processen hjelper ogsa med at reducere eventuelle svejsefejl fra det egede
stop/start, der bruges i MMA. Svejseren skal dog have et godt kendskab til systemopsztning og vedligeholdelse for at
opna tilfredsstillende svejsninger.

Elektroden MIG-pistol er normalt +VE, og arbejdsafkastet er normalt —VE. Imidlertid kraever visse forbrugsbare
ledninger nogle gange det, der kaldes omvendt polaritet, dvs. Elektrode —VE eller arbejde +VE. Typisk er disse typer
trdde kernetrdde, der anvendes til harde eller haje aflejringer og gaslase applikationer.

Typiske svejseomrader

Traddiameter DIP-overforsel Spray Transfer
(mm) Nuvaerende (A) Spanding (V) Nuvaerende (A) Spanding (V)
0.6 30~80 15~18 N/A N/A
0.8 45 ~180 16 ~ 21 150 ~ 250 25~33
1.0 70 ~ 180 17~22 230 ~ 300 26~ 35
1.2 60 ~ 200 17~22 250 ~ 400 27 ~35
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og beskyttelsestgj. Tag ogsa de ngdvendige forholdsregler for at beskytte eventuelle
personer i svejseomradet.

Noter til svejsebegynderen

Denne sektion er designet til at give begynderen, der endnu ikke har lavet nogen svejsning, nogle oplysninger for at fa dem
i gang. Den enkleste médde at starte pd er at gve sig ved at kare svejseperler pa et stykke skrotplade. Start med at bruge
blgd stal (malingsfri) plade pd 6,0 mm tyk og brug 0,8 mm trad. Renger eventuelt fedt, olie og lgs aflejringer fra pladen og
fastger den godt til din arbejdshaenk, sa svejsningen kan udfares. Serg for, at arbejdsreturklemmen sidder fast og har god
elektrisk kontakt med den blade stélplade, enten direkte eller gennem arbejdshordet. For de bedste resultater skal du altid
klemme arbejdsledningen direkte til materialet, der svejses, ellers kan et darligt elektrisk kredslah skabe sig selv.

MIG/MAG proces funktioner og fordele

Brugte udtryk: MIG - Metal Inert Gas Welding
MAG - Metal Active Gas Welding
GMAW - Gas Metal Buesvejsning

MIG-svejsning blev udviklet for at hjeelpe med at imgdekomme produktionskravene fra krigens og efterkrigstidens
gkonomi, som er en buesvejseproces, hvor en kontinuerlig massiv trddelektrode fares gennem en MIG-svejsepistol
og ind i svejsebassinet, hvorved de to basismaterialer forbindes. En beskyttelsesgas sendes ogsa gennem MIG-
svejsepistolen og beskytter svejsebassinet mod forurening, som ogsa forstaerker lysbuen.

MIG/MAG-processen kan bruges til at svejse en lang raekke materialer og bruges normalt i vandret position, men kan
bruges i lodret eller overhead med det korrekte valg af maskine, ledninger og stram. Derudover kan den bruges til at
svejse pa lange afstande fra stramkilden med den korrekte kabelstorrelse.

Det er den dominerende proces, der anvendes i vedligeholdelses- og reparationsindustrien og bruges i vid udstraekning
i konstruktions- og fabrikationsarbejde.

Svejsekvalitet er ogsd meget afhangig af operaterens dygtighed, og der kan opstd mange svejseproblemer pa grund af
forkert installation og anvendelse.

Svejsestilling

Nar du svejser, skal du sgrge for at placere dig selv i en behagelig stilling il svejsning og din svejseapplikation, for du
begynder at svejse. Dette maske ved at sidde i en passende hgjde, hvilket ofte er den bedste made at svejse pd, sa du er
afslappet og ikke anspaendt. En afslappet holdning vil sikre, at svejseopgaven bliver meget lettere.

Sarg for, at du altid barer passende PPE og brug passende regudsugning ved svejsning.

Placer arbejdet, sa svejseretningen er pa tveers i stedet for til eller fra din krop.

Elektrodeholderens ledning skal altid veere fri af enhver hindring, sa du kan beveege din arm frit, mens elektroden

brander ned. Nogle ldre foretraekker at have svejseledningen over skulderen, dette giver stgrre bevaegelsesfrihed og
kan reducere vaegten fra din hand.

Underseg altid dit svejseudstyr, svejsekabler og elektrodeholder far hver brug for at sikre, at det ikke er defekt eller
slidt, da du kan risikere at fa elektrisk stod.
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VEJLEDNING TIL MIG/MAG-SVEJSNING

Far du starter en svejseaktivitet, skal du sikre dig, at du har passende gjenbeskyttelse
& og beskyttelsestgj. Tag ogsa de ngdvendige forholdsregler for at beskytte eventuelle
personer i svejseomradet.

MIG kontroller
De vigtigste grundleggende kontroller for MIG/MAG-systemet er trddfremfaringshastighed og spaending.

Tradfremforingshastighed
Tradhastigheden er direkte relateret til strammen. Jo hgjere ledningshastigheden er, jo mere ledning afszttes, og der
Wire Speed Feed

kraeves derfor mere stram for at brende forbrugsledningen af.

Trddhastigheden males i m/min (meter pr. min) eller nogle gange i ipm
(tommer pr. minut).

Tradens diameter indgar ogsd i strambehovet f.eks. en 1,0 mm trédfremforing
med 3 m pr. minut vil kraeve mindre strom end en 1,2 mm tradfremfaring med
samme hastighed. Trddfremfaringen indstilles efter det materiale, der skal
svejses. Hvis tradfremfaringshastigheden er for hgj i forhold til spaendingen,
opstar der en“stadende” effekt, hvor usmeltet forbrugsmateriale kommer i
kontakt med arbejdsemnet og skaber store mangder svejsesprajt.

For lidt tradfremfaringssammenligning med spaendingen vil resultere i, at der
skabes en lang lyshue med darlig overforsel og til sidst brending tilbage af
svejsetraden pd kontaktspidsen.

Bemaerk venligst: EVO MIG-maskinens gverste skaerme er standardindstillingerne . .
Svejsespaending
for tradfremfaringshastighed og vil derefter vise stramstyrke, ndr svejsningen pabegyndes.

Spandingsindstilling

Spandingspolariteten ved MIG/MAG-svejsning er i de fleste tilfelde med den positive (+). Det betyder, at starstedelen af
varmen er i elektrodetraden. Visse specielle ledninger kan kraeve, at polariteten vendes, dvs. elektrodetrddens negative (-)
polaritet. Se altid producentens datablad for de bedste driftsparametre. Spandingen omtales ofte som “varmeindstillingen’”.
Dette vil blive andret afhangigt af materialetype, tykkelse, gastype, samlingstype og svejsningens placering. Kombineret
med tradhastigheden er det hovedstyringen, der justeres af svejseren. Spendingsindstillingen varierer afhangigt af typen
og sterrelsen af den anvendte elektrodeledning.

De fleste MIG/MAG svejsere er CV (Constant Voltage) stramkilder, hvilket betyder, at spaendingen ikke varierer meget under
svejsning. Moderne inverterstramkilder har ogsa kontrolkredsleb til at overvage forholdene for at sikre, at spandingen
forbliver konstant.

Spaendingen bestemmer svejsestrengens hajde og bredde. Hvis operatgren ikke har nogen reference til de ngdvendige
indstillinger, er den bedste opstillingsmetode at bruge skrotmateriale af samme tykkelse for at opna den korrekte
indstilling. Hvis der er for haj spaending, vil lyshuen vaere lang og ukontrollerbar og fé ledningen til at smelte sammen med
kontaktspidsen. Hvis spaendingen er for lav, vil der ikke vaere varme nok til at smelte ledningen, og sa opstar der stubning.
For at opna en tilfredsstillende svejsning skal der foretages en balance mellem spanding og tradhastighed. Karakteristika
for spaendingen er, at den hgjere spanding giver en fladere og bredere svejsestreng, men man skal passe pa for at undga
underskaering. Jo lavere spanding svejsestrengen bliver smal og hajere.
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VEJLEDNING TIL MIG/MAG-SVEJSNING

For du starter en svejseaktivitet, skal du sikre dig, at du har passende gjenbeskyttelse
& og beskyttelsestgj. Tag ogsa de ngdvendige forholdsregler for at beskytte eventuelle
personer i svejseomradet.

Overforselsmader

Dip eller kortslutningstilstand

| dippen eller kortslutningen rorer ledningen (elektroden) arbejdsemnet, og der skabes en kortslutning. Ledningen vil
kortslutte basismetallet mellem 90 og 200 gange i sekundet. Denne metode har den fordel at skabe en lille, hurtigt
storknende svejsepyt. Afsetningshastighederne, trddhastigheden og spendingerne er normalt lavere end andre
overfarselsformer, og den lave varmetilfarsel gor det til en fleksibel tilstand for bade tykke og tynde metaller i alle positioner.

A B C D E F
- . A
A - Forbrugsstof trddfremfaring til arbejdsemne og C-Traden klemmer af
kortslutning skabes D - Buelaengde dbner pa grund af afbreending
B - Ledningen begynder at smelte pa grund af E - Traden fores frem mod arbejdsemnet
kortslutningsstrammen F - Ledningen kortslutter, og processen cykler igen

Nogle af ulemperne ved denne metode er begranset tradfremfaringshastighed og dermed svejseaflejringshastigheder.
Pa tykkere materiale kan der ogsa vaere fare for, at der opstar “koldslag”. Dette sker, ndr der ikke er nok energii
svejsepytten til at smelte ordentligt sammen. En anden ulempe er, at denne tilstand producerer en gget maengde
sprejt pa grund af kortslutningerne, iseer sammenlignet med de andre overfarselsmetoder. En induktans bruges til at
kontrollere stromstigningen, ndr trdden dykker ned i svejsebassinet. Moderne elektroniske stramkilder kan automatisk
indstille induktansen for at give en jeevn lyshue og metaloverfarsel.

Globular overforselstilstand

Den kugleformede overfaringsmetode er i virkeligheden en ukontrolleret kortslutning, som opstar, nar spendingen
og ledningen er over faldomradet, men for lavt til sprajtning. Store uregelmaessige kugler af metal overfgres mellem
breenderen og arbejdsemnet under tyngdekraften. Ulemperne ved denne

overfgrselsmetode er, at den producerer en stor mangde sprejt samt
hgj varmetilforsel. Derudover er kugleoverfarsel begraenset til flade og
vandrette kantsvejsninger over 3 mm. Mangel pd sammensmeltning er ofte

L

almindelig, fordi sprajtet forstyrrer svejsepytten. Ogsa fordi kugleoverfarsel
bruger mere ledning, anses den generelt for at veere mindre effektiv.

Fordelene ved kugleoverfarsel er, at den kerer ved hgje
tradfremforingshastigheder og stramstyrker for god indtraengning pa tykke _
metaller. Nar svejseudseendet ikke er kritisk, kan det 0gsa bruges med billig -

(02-beskyttelsesgas.
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VEJLEDNING TIL MIG/MAG-SVEJSNING

Far du starter en svejseaktivitet, skal du sikre dig, at du har passende gjenbeskyttelse
& og beskyttelsestgj. Tag ogsa de ngdvendige forholdsregler for at beskytte eventuelle
personer i svejseomradet.

Overfarselsmader
Spray Arc Mode

Spray arc mode bruges med hgj spending og stram. Metal projiceres i form
af en fin spray af smeltede drdber af elektroden, der drives hen over buen til . I
arbejdsemnet af en elektromagnetisk kraft, uden at traden berarer svejsebadet.
Dens fordele omfatter hgje aflejringshastigheder, god gennemtrangning, steerk

sammensmeltning, fremragende svejseudseende med lidt sprajt, da der ikke
opstar kortslutninger.

Ulemperne ved spraybuetilstanden skyldes hovedsageligt den hgje
varmetilforsel, som kan give problemer pa tyndere materiale og det begreensede
udvalg af svejsepositioner, hvor tilstanden kan bruges. Generelt vil den mindste tykkelse, der skal svejses,
veere omkring 6 mm.

Pulserende lysbuetilstand
Pulseret MIG er en avanceret form for svejsning, der tager det bedste fra alle . I

de andre former for overfarsel og samtidig minimerer eller eliminerer deres

ulemper. | modsetning til kortslutning skaber pulseret MIG ikke sprajt eller

risikerer koldslag. Svejsepositionerne i pulseret MIG er ikke begranset, da de

er med globular eller spray, og dens tradbrug er absolut mere effektiv. Ved at

afkele spraybueprocessen er pulseret MIG i stand til at udvide sit svejseomrade, ) & -
og dets lavere varmetilforsel stader ikke pa problemerne p tyndere
materialer. Grundleggende er pulseret MIG en overfgrselsmetode, hvor materiale overfares mellem elektroden og
svejsepytten i kontrolleret drdbeform. Dette opnds ved at styre svejsemaskinens elektriske output ved hjalp af de
nyeste styringsteknologier. Den pulserede MIG-proces fungerer ved at danne én drédbe smeltet metal for enden af
tradelektroden pr. puls. Nar den er klar, bruges stremmen til at drive den ene drdbe hen over buen og ind i vandpytten.

Svejsetilstand - Synergisk

Nar en svejsemaskine omtales som synergisk, betyder det, at nar en enkelt indstilling justeres (oftest spaending

eller materialetykkelse), eendres andre indstillinger som strem eller trddhastighed ogsa. Der er stram- og
spaendingsindstillinger for alle ledningstyper, ledningsdiametre og beskyttelsesgasser. De samme stremindstillinger
vil have forskellige tradfremfaringshastigheder, emnematerialetykkelse og synergiske spaendinger for forskellige
traddiametre. Efter indstilling af strommen eller tradfremferingshastigheden og emnets tykkelse, vil systemet have
forudbestemte indstillinger via dets software til at matche svejsespaendingen og de andre svejseparametre. Efter at
have valgt “synerqisk”, vil maskinpanelets venstre display vise forudindstillet strom (tradfremferingshastighed eller
emnetykkelse afthangig af den valgte parameter). Det hgjre display viser den forudindstillede spaending.

Tradfederens kontrolpanels venstre display vil vise forudindstillet stram og hgjre display vil vise forudindstillet

buelangde. Begge tradfremferingsenheder kan bade indstille stram og spaending. Standard buelengde er“0”;
justering er baseret pa den synergiske spaending plus eller minus 3,0V.
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2 For du starter en svejseaktivitet, skal du sikre dig, at du har passende gjenbeskyttelse

og beskyttelsestgj. Tag ogsa de ngdvendige forholdsregler for at beskytte eventuelle
personer i svejseomradet.

Svejsetilstand - Standard

Strom- eller trddfremfaringshastighed, justering af emnetykkelse har ingen sammenhaeng med spaendingsjustering og
andre parametre. | denne tilstand skal alle ngdvendige parametre indstilles som separate indstillinger.

Se venligst tradhastighed og spandingsindstilling ovenfor.

Nogle praktiske hurtige tips til MIG/MAG-svejseprocessen er:

« Ved svejsning skal du prave at bruge en elektrodestik ud (afstanden mellem svejsningen og kontaktspidsen) pd omkring 6-8 mm
« Ved svejsning af tynde materialer, prev at bruge mindre MIG-tréddiametre og til tykkere materialer brug tykkere ledninger
« Serg for at veelge den korrekte MIG-tradtype til det materiale, der skal svejses

« Sorg for, at MIG-svejsepistolen har den korrekte starrelse kontaktspids og type foring

* Serg altid for, at du har den korrekte sterrelse drivruller og braenderforing til den valgte trédsterrelse

« Veelg den korrekte gas for at opnd de korrekte svejseegenskaber og finish

* Hold traden ved forkanten af svejsebadet for optimal kontrol af svejsningen

« For du begynder at svejse, skal du sikre dig en behagelig og stabil position

* Prov at holde svejsebraenderen sd lige som muligt under svejsningen for at sikre den bedste fremfaring

« Udfor daglig rengering af svejsebraenderens og drivrullernes tilstand

« Hold alle forbrugsstoffer rene og tarre for at undga forurening sasom oxidation og fugt

Induktans

Ved MIG/MAG-svejsning i dip transfer-tilstand rorer svejsetradselektroden arbejdsemnet/svejsebadet, og dette resulterer i en
kortslutning. Nar denne kortslutning opstar, vil lyshuespandingen falde til naesten nul. Denne andring i lysbuespandingen
vil fordrsage en @ndring i svejsekredslabet.

Faldet i speending vil medfare en stigning i svejsestrammen. Starrelsen af stromstigningen afhanger af stremkildens
svejsekarakteristik.

Skulle stramkilden reagere med det samme, ville strammen i kredslgbet stige til en meget hej vaerdi. Den hurtige stigning

i strom vil f& den kortsluttede svejsetrad til at smelte svarende til en eksplosion, der skaber en stor maengde smeltet
svejsesprajt.

Ved at tilfgje induktans til svejsekredslobet vil dette senke stramstigningshastigheden. Det virker ved at skabe et magnetfelt,
som modarbejder svejsestrommen i kortslutningen og derved bremse stigningshastigheden. Hvis induktansen ages, vil det
medfore en stigning i buetid og reduktion i dip-frekvensen, dette vil hjeelpe med at reducere sprajt.

Afhaengigt af svejseparametrene vil der vaere en optimal induktansindstilling for de bedste svejseforhold. Hvis induktansen
er for lav, vil der veere for meget sprejt. Hvis induktansen er for hgj, vil strammen ikke stige hgjt nok, og ledningen vil stikke
svejsebadet med utilstraekkelig varme. Den moderne teknologi svejsestramkilder har ofte evnen til at give den korrekte
induktans for at give fremragende svejseegenskaber. Mange har en variabel induktanskontrol for at give praecis kontrol.
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og beskyttelsestgj. Tag ogsa de ngdvendige forholdsregler for at beskytte eventuelle

2 Far du starter en svejseaktivitet, skal du sikre dig, at du har passende gjenbeskyttelse
personer i svejseomradet.

Braend tilbage

[ tilfaelde af at svejseren skulle stoppe svejsningen, og alle maskinens funktioner stoppede samtidigt, ville den forbrugbare
tilsatstrad efter al sandsynlighed fryse i svejsebassinet. For at undga at dette sker, er tilbagebraendingsfunktionen til stede pa
de fleste maskiner.

Denne facilitet kan vaere indbygget eller en justerbar kontrol. Det vil tillade, at stram- og gasskjoldet fastholdes pa
forbrugstraden, ndr den er holdt op med at tilfore, og derved braender fri af svejsningen. | noget udstyr er tilbagebraendingen
forudindstillet i kontrolkredslgbene, andre tilbyder en ekstern variabel kontrolfunktion til at justere forsinkelsestiden.

Andre kontroller

Andre almindelige kontrolfunktioner er Idsning eller 2T/4T, hvor svejsningen enten i 2T-tilstand kan trykke pa
breenderudigseren for at svejse og slippe for at stoppe eller i 4T trykke pé og slippe breenderudlgseren for at starte,
svejse uden at holde aftraekkeren pa og stoppe ved at trykke pd og slippe aftraekkeren igen. Dette er iseer nyttigt ved
svejsning af lange svejsninger.

Kraterfyldningskontroller er tilgengelige pd mange maskiner. Dette gor det muligt at fylde krateret for enden, hvilket
hjeelper med at eliminere svejsefejl.

En punktsvejsetimer vil gare det muligt at indstille svejsetiden, og efter tiden er udlgbet skal operatgren slippe
breenderkontakten for at genstarte svejsningen.

MIG/MAG systemtjek

Beskyttelsesgas dyse

Denne dyse skal rengeres med jeevne mellemrum for at fjerne svejsesprajt. Udskift, hvis den er forvraenget eller klemt.

Kontakt Tip

Kun en god kontakt mellem denne kontaktspids og ledningen kan sikre en stabil lysbue og optimal stramudgang; du

skal derfor overholde fglgende forholdsregler:

* Kontaktspidshullet skal holdes fri for snavs og oxidation (rust).

« Svejsesprejt setter sig lettere fast efter lange svejsesessioner og blokerer tradstrammen, spidsen skal derfor rengares ofte og
udskiftes om ngdvendigt.

* Kontaktspidsen skal altid skrues godt fast pa breenderens krop. De termiske cyklusser, som braenderen udsaettes for, kan fa den til
atlgsne sig, og dermed opvarme branderens krop og spids og fa traden til at bevaege sig ujaevnt frem.

MIG Torch Wire Liner

Dette er en vigtig del, der skal kontrolleres ofte, fordi ledningen kan afsztte kobberstav eller sma spaner. Rengor det
med jeevne mellemrum sammen med gasledningerne med tor trykluft. Linerne udszttes for konstant slitage og skal
derfor udskiftes efter et vist tidsrum.

Wire Drive System

Renggr med jeevne mellemrum saettet af fremfaringsruller for at fierne rust eller metalrester efterladt af spolerne.
Du skal med jeevne mellemrum kontrollere hele tradfremfarergruppen: fremfaringsarme, trédferingsruller, foring og
kontaktspids.
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BETJENING AF SPOLEPISTOLEN

2 Sorg for at have passende gjenbeskyttelse og beskyttelsestgj pa, for du pabegynder

svejsearbejde. Tag ogsa de ngdvendige skridt til at beskytte personer i svejseomradet.

Spolepistolens varenummer er
Svejsetilstand med spolepistol JE-SP250-6
Jasic EVO EM-350CT-maskinen kan bruges med vores valgfrie spolepistol, som
er en spolepistol i eurostil, der tilsluttes EVO MIG-maskinerne via euro-udgangen.
Tilslut spolepistolens eurostik til (MIG) euro-stikket. Tilslut spolepistolens :
9-bens styrestik til det matchende 9-bens stik, der er placeret pa
maskinens frontpanel.

Sarg for, at den efterfalgende ledning er tilsluttet “+"-stikket pa maskinens
frontpanel, og spaend det med uret.

sun

Seet kabelstikket til arbejdsklemmen i
og spaend det med uret.

Tilslut gasslangen til regulatoren/flowmaleren, der er placeret pa
beskyttelsesgasflasken, og tilslut den anden ende til maskinen.

-stikket pa svejsemaskinens frontpanel,

Sorg for at have passende gjenbeskyttelse og beskyttelsestgj pa, for du pabegynder svejsearbejde. Tag
0gsa de ngdvendige skridt til at beskytte personer i omradet.

Efter at have tilsluttet svejseledningerne som beskrevet ovenfor, skal du teende for taend/sluk-
knappen pd bagpanelet og vaelge MIG-svejsetilstand og spolepistoltilstand som vist til hgjre.

Indstil svejsespandingen og andre parametre via maskinens kontrolpanel.

Nar fiernbetjeningsfunktionen er aktiveret, justeres “Tradhastigheden” med potentiometeret pa
spolepistolens braenderhandtag.

Serg for, at du har tilstraekkelig svejsestram i henhold til arbejdets tykkelse og svejseforberedelsen.
Sat en 1kg rulle svejsetrad pa spoleholderen, og for traden gennem drivrullerne, sa de monterede

rullestorrelser passer til din tradtype og -starrelse. Fortsaet derefter med at fore traden gennem
kontaktdysen igen, sa du har den korrekte sterrelse kontaktdyse monteret.

Abn gasventilen pa cylinderen, tryk pa braenderaftraekkeren, og juster gasregulatoren for at opn den anskede flowhastighed.
Ved at trykke pa spolepistolens braenderaftraekker starter maskinen, og svejsningen kan nu udfres.

Juster“spaendings”-kontrolknappen pa maskinens frontpanel for at indstille den korrekte svejsespaending, og juster“tradhastigheds”-
kontrolknappen pa spolepistolen. Bemark: Spolepistolfunktionen kan kun bruges i standard MIG-svejsetilstand. MIG Synergic-
funktionen er deaktiveret, ndr kontrolpanelet er indstillet til spolepistol. Hvis der ikke er et trddfremfaringspotentiometer indbygget i
spolebraenderen, og spolepistol er valgt, og fiernbetjeningsfunktionen er aktiveret, kan svejsestrammen ikke justeres.

Ledningsfaring til styrestik til spolepistol

« Ben 1 — Potentiometer Maks (gra) * Ben 7 —"+ Motorforsyning DC24V (Red)
* Ben 2 — Potentiometer Wiper (Gran/Gul) * Ben 8 —'-"Motorforsyning Ov (BI3)
* Ben 3 — Potentiometer Min (Brun) * Ben9-GND

47



MIG-OPSATNINGSGUIDE

tended

ionis in

| to act as a guide only. Please refer to

user manual for further information.
| » The data in this sheet are based

+« Multi-pass welding shall be

used for plates over 10mm.

| = This set-up informat
on filletwelding.

TR
i

til standard MIG-tilstand

ing

Q.
<
E
o3
’.ﬁ‘
2
2

Gas
-30 CFH JLITEE

Disse oplysninger er kun beregnet som en startvejledn
Flow Rate)

.
.
DCEP
DCEP

WireType [Polarity] 5y
ET11-Q
Cril
ER308
AlMg
ER5356

FluxCored

Steel

Stainless
Aluminum

Bemaerk venligst




MIG-SVEJSEPROBLEMER

AN

For du starter en svejseaktivitet, skal du sikre dig, at du har passende gjenbeskyttelse
og beskyttelsestgj. Tag ogsa de ngdvendige forholdsregler for at beskytte eventuelle
personer i svejseomradet.

MIG svejsedefekter og forebyggelsesmetoder

Defekt Mulig drsag Handling
Porsitet (inden for eller | Darligt materiale Kontroller, at materialet er rent
uden for perlen) Utilstraekkelig beskyttelsesgasstrgm | Kontroller slanger og MIG-braender for blokeringer

Gasflow for lavt/hgjt

Kontroller regulatorindstillingen, eller at den ikke er
frosset pd grund af et hgjt flow

Uttte slanger

Kontroller alle slanger for utaetheder

Defekt gasventil

Ring til en servicetekniker

Arbejde i abent omrdde med traek

Seet skaerme op omkring svejseomradet

Darlig eller inkonsekvent
tradfremfering

Forkert tryk pa wiredrevet
fordrsager tilbagebraending fil
kontaktspidsen eller fugle, der
yngler ved foderrullen

Genindstil det ovre fodetryk

(g trykket for at eliminere forbraending tilbage til
spidsen

Reducer trykket for at eliminere fugleindlejring

Skader pa breenderforingen

Udskift breenderforingen

Svejsetrdd forurenet eller rusten

Udskift ledningen

Slidt svejsespids

Kontroller og udskift svejsespidsen

Ingen betjening, nér Braenderkontakt defekt Kontroller breenderkontaktens kontinuitet, og
breenderkontakten udskift den, hvis den er defekt
betjenes Sikring sprunget Tjek sikringer og udskift om ngdvendigt
Defekt PCB inde i udstyret Ring til en servicetekniker
Lav udgangsstrem Lgs eller defekt arbejdsklemme Spaend/udskift klemme
Lgst kabelstik Genmonter stikket
Strgmkilden defekt Ring til en servicetekniker
Ingen operation Ingen drift og lysnetlampen lyser | Kontroller netsikringen og udskift om ngdvendigt
ikke
Defekt strmkilde Ring til en servicetekniker
Overdreven sprajt Tradfremforingshastighed for hgj | Nulstil parametrene i henhold til den svejsning, der
eller svejsespaending for lav skal laves
Overdreven penetration, | Varmetilforsel for hgj Reducer stramstyrken eller brug en mindre

svejsemetallet er
under materialets
overfladeniveau og
hanger under

elektrode og lavere stramstyrke

Darlig svejseteknik

Brug den korrekte svejsehastighed
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MIG-SVEJSEPROBLEMER

AN

Far du starter en svejseaktivitet, skal du sikre dig, at du har passende gjenbeskyttelse
og beskyttelsestgj. Tag ogsa de ngdvendige forholdsregler for at beskytte eventuelle
personer i svejseomradet.

MIG svejsedefekter og forebyggelsesmetoder

Defekt

Mulig drsag

Handling

Gennembreending — Huller
i materialet, hvor der ikke
findes nogen svejsning

Varmetilfgrsel for hgj

Brug lavere stramstyrke eller mindre elektrode

Brug den korrekte svejsehastighed

Darlig sammensmeltning
— manglende smeltning af
svejsemateriale enten med
materialet, der skal svejses,
eller tidligere svejseperler

Utilstraekkeligt varmeniveau

Forag stramstyrken eller gg elektrodestrrelsen og
stromstyrken

Darlig svejseteknik

Fugedesign skal give fuld adgang til roden af
svejsningen

Andre svejseteknik for at sikre gennemtraengning
sasom vavning, buepositionering eller stringer
perleteknik

Arbejdsemnet er snavset

Fjern al forurening fra materialet, dvs. olie, fedt,
rust, fugt fer svejsning

Uregelmaessig svejsevulst
og form

Forkerte spandings-/
tradfremforingsindstillinger Hvis
den er konveks, er spendingen
for lav, og hvis den er konkav, er
spandingen for hgj

Juster spaending og/eller tradfremfaringshastighed

Utilstraekkelig eller overdreven
varmetilforsel

Juster trddfremforingshastighedsvalgeren eller
spandingskontrollen

Trad vandrer

Udskift kontaktspidsen

Forkert beskyttelsesgas

Kontroller og skift beskyttelsesgassen efter behov

Din svejsning revner

Svejseperlerne er for sma

Prov at saenke rejsehastigheden

Svejsegennemtrangning smal
og dyb

Prov at reducere tradfremferingshastighedens
strom og spaending, eller sg MIG-braenderens
rejsehastighed

For hgj spending Reducer spandingskontrolskive

Svejse-/ Seenk afkelingshastigheden ved at forvarme den
materialeafkglingshastigheden | del, der skal svejses, eller afkel langsomt

er for hgj

Svejsebuen har ikke

en sprad lyd, som kort
lysbue udviser, nar
tradfremfaringshastigheden
eller spendingen er justeret
korrekt.

MIG-braenderen kan have vaeret
forbundet til den forkerte
udgangsspaendingspolaritet pd
frontpanelet

Serg for, at MIG-braenderens polaritetsledning er
forbundet til den positive (+) svejseterminal for
massive ledninger og gasafskaermede flux-trade

50




RESERVEDELE TIL MiG-BRANDER

MIG-svejsebraender luftkelet - HC400
Klasse 400A 02 / 280A blandede gasser ved 60% duty cycle Ledningsstarrelse 0,8 mm til 2 mm EN60974-7

D/ AV

STARPARTS

Torch Packages C Eg
HC400-3E HC400-4E HC400-5E
3 metre 4 metre 5 metre

*Euro Fitting and Bladeswitch

3
4
/
Ve 13
5

MAIN CONSUMABLES

(ode Descripton PockQy 10
1 HC4001 Swan Neck 45>
2 HC4002 NeckWasher 10
3 Gas Diffuser M8 5
[ 45 Nozze Ins Short 24mm (Tapered Nozzle) 5

HC4004L Nozzle Ins Long 37mm (Conical/Cylindrical) 5
5 HG00S  Conia Nozzle 5

HC4006 Cylindrical Nozzle 5 {ode Description

HC4007 Tapered Nozzle 5 8 HC4300 0:8-1.0mm 3M Black

ITACT TIPS (M8 X 33MM HEXAGON. " HCA400  08-1.0mm4MBlack
6 HC3006 0.6mm Steel 25 _ HCas00 0.8-1.0mm SM Black
_ HC3008 0.8mm Steel 25 C4301 1.0-1.2mm 3M Blue
_ HGo00 1.0mm Steel/08mm Alu 25 C4401 1.0-1.2mm 4M Blue
~ HG012 1.2mm Steel/1.0mm Alu 25 HCasol 1.0-1.2mm 5M Biue

HC3014  1.4rmm Steel/1 2mm Alu a 25 HCa302  1emm3MRed 00000
_ HC3016  1.6mm Steel/14mmAlu = 25 HC4402 1.6mrm 4M Red

HC3020 25 HCA4502 1.6mm 5M Red

LINERS (STEE| SECONDARY CONSUMABLES

7 HC3300  0812mm3MBlue -~ 1 9 C3017 Torch Handle Kit

HC3400 08-12mm 4MBlue 1 4

HC3500 0.8-1.2mm 5M Blue 1
~ HG301 2-1.4mm 3M Grey = - 4. . M. Hownol . ChiAyaMe wa e e .

HC3401 1.2-1.4mm 4M Gre 1 ___HCa020 Cable Assy 4M
~ HGs01 1.2-1.4mm 5M Grey 1 HC4021 PIEASSM = &« 2 & = ¢« 2 s s s 8 8 & 85 & 563
_ HG3302 1.4-20mm 3M Red 1 13 HG3022 Torch Back End Kit 1
7:8‘;‘8; lf‘:igzm 2& ;:ﬂ l *Torch Handle Kit Comprises Handle Sheels, Trigger, Front & Rear Lock Nuts, Blanking Plate

*Torch Back End Kit Comprises Gun Plug Body, Gun Plug Housing, Gun 2lug Nut, Locking Nut

Bemaerk venligst: Pakkens indhold kan variere afhangigt af landets placering og pakkens varenummer, der er kabt
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MMA-OPSATNING

Udgangsforbindelser

Elektrodepolariteten bestemmes generelt af den anvendte type svejsetrad, selvom elektrodeholderen generelt,
nar man bruger manuelle lysbuesvejseelektroder, er tilsluttet den positive terminal og arbejdsreturen til den
negative terminal.

Generelt er der to tilslutningsmetoder til DC-svejsemaskiner: DCEN- og DCEP-tilslutning.
DCEN: Svejseelektrodeholderen er tilsluttet den negative polaritet, og emnet er tilsluttet den positive polaritet.

DCEP: Elektrodeholderen er tilsluttet den positive polaritet, og emnet er tilsluttet den
negative polaritet.

Operatgren kan valge DCEN baseret pa basismetallet og svejseelektroden.

Generelt anbefales DCEP til basiselektroder (dvs. elektrode tilsluttet den
positive polaritet).

Kontakt altid elektrodeproducentens datablad, hvis du er i tvivl.

MMA svejsning

1. Nér du tilslutter svejsekabler, skal du serge for, at maskinens hovedafbryder er slukket, og du mé aldrig tilslutte
maskinen til stromnettet, ndr panelerne er fiernet.

2. Setkabelstikket med elektrodeholderen i“+"-stikket pa svejsemaskinens frontpanel, og spaend det med uret.

3. Set returledningens kabelstik i “-"-stikket pa svejsemaskinens frontpanel, og spend det med uret.

Hvis du vil bruge lange sekundzrkabler (elektrodeholderkabel og/eller jordkabel), skal du serge for, at kablets

tvaersnitsareal gges tilsvarende for at reducere spandingsfaldet pa grund af kabellengden.

Bemaerk venligst: | /

Is(tor;:;:':ll;ru(tj:\si;eger dagligt Z/QA/ Zé\“ )‘ C;/?j
for at sikre, at de ikke er = “ ;////:2
blevet Ise, ellers kan der \/i//
opsta lysbuer ved brug g@;\\wi«/ 0N

under belastning.




DRIFT - MMA

C Sorg for at have passende gjenbeskyttelse og beskyttelsestgj pa, for du pabegynder

svejsearbejde. Tag ogsa de ngdvendige skridt til at beskytte personer i svejseomradet.

MMA svejsning ) )
Elektrodekodetrad y )

MMA (Manuel Metalbue), SMAW (Skaermet y

Metalbuesvejsning) eller blot Stick Welding. kf;ﬁ'}?g?gge,','ﬁ{g

Sticksvejsning er en buesvejseproces, der smelter og ) ~ v

sammenfajer metaller ved at opvarme dem med en bue Gasskjold \4 Foder

mellem en dakket metalelektrode og emnet.
Afskaermning opnas fra elektrodens ydre beleegning,
ofte kaldet flux. Tilsatsmetal opnds primaert fra
elektrodekernen.

Elektrodens ydre belaegning, kaldet flux, hjeelper med at
skabe buen og giver en beskyttelsesgas, og ved afkeling
danner.den et slaggelag for at beskytte svejsningen mod lrJna:‘t*;? Svglfssgltng szjr?:llégal Krater
forurening.

Nar elektroden bevaeges langs emnet med den korrekte hastighed, afsatter metalkernen et ensartet lag kaldet
svejsestrengen.

Efter at have tilsluttet svejseledningerne som beskrevet ovenfor, skal du tilslutte din maskine til stramnettet og
teende for maskinen. Teend/sluk-knappen er placeret pd bagpanelet af maskinen, sztte den i “TIL"-positionen.
Panelindikatoren lyser derefter, ventilatoren kan begynde at rotere, nar svejsemaskinen teender, og kontrolpanelet
lyser ogsa for at indikere, at maskinen er klar til brug, som vist nedenfor.

Forsigtig, der er speendingsudgang pa begge
udgangsterminaler.
Nogle svejsemodeller er udstyret med smart ventilatorfunktion. Nar

stramforsyningen taendes et stykke tid for svejsningen starter, stopper ventilatoren
automatisk. Ventilatoren kerer derefter automatisk, ndr svejsningen begynder.

Svejseslag

Nu kan du tilslutte svejseledningerne som vist pa billedet nedenfor. Serg for at
kontrollere, at elektrodepolariteten passer til den anvendte svejsetrad.

Pa billedet til venstre kan du se, at MMA er valgt (med radt),

0g at MMA-parameteren for stramstyring er valgt, og at MMA-strammen er justeret via
kontrolhjulet og er indstillet til 150 ampere, hvilket vises pa displayet.

Du kan se, at fiernbetjeningsfunktionen er sldet fra, sa i dette tilflde

sker stramstyringen via kontrolpanelets drejeknap. Ved at trykke pa
flembetjeningsknappen kan operateren bruge flebetjeningstilbeharet. Se side 18 for
yderligere information.
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DRIFT - MMA

For du pabegynder svejsearbejde, skal du sorge for at have passende gjenbeskyttelse og
& beskyttelsestaj pa, da svejsestraler, sprajt, rag og haje temperaturer, der produceres

i processen, kan forarsage personskade. Tag ogsa de ngdvendige skridt til at beskytte
personer i svejseomradet, der kan forarsage personskade.

MMA svejsning

Veelg MMA-svejsetilstand ved at trykke pa den granne pil, indtil MMA-
symbolet lyser, som vist pa billedet til hgjre (markeret med radt).

| MMA-tilstand kan du veelge og justere parametrene for henholdsvis
svejsestrom, varmstartstrem og lysbuekraft som beskrevet nedenfor.

Justering af MMA-svejsestrem

MMA-strammen kan nu justeres via panelets stramjusteringsknap, og dette
kan opnds ved at dreje den gverste encoderknap ‘A’ (som vist il hgjre) enten
med eller mod uret, hvilket vil gge eller mindske svejsestrammen, der vises p stramdisplayet langs knappen.
Bemaerk venligst: Justering af svejsestrammen kan udfares under svejsning.

Justering af buekraftstroam

Som standard viser det nederste display MMA-spaendingen (se billede pa side 53). For at vaelge MMA-buekraft skal du

trykke pd den nederste encoderknap ‘B’ (som vist ovenfor), indtil buekraftikonet Bal | yser, og du vil nu bemaerke,
at MMA-spendingen er blevet erstattet pa det nederste display af detaljer om lysbuestremmen.

Du kan nu dreje kontrolknappen ‘B’ med eller mod uret, hvilket vil gge eller mindske den ngdvendige lysbuestram,
indtil den anskede lyshuestram vises pa displayet. | vores eksempel ovenfor er 40 A valgt.
Hot Start Stremjustering

Varmstartstrammen er fabriksindstillet til 100 A, men kan justeres i teknikerens baggrundsindstillinger mellem 0 og
200 ampere. Se side 25/26 for yderligere oplysninger om justering af varmstartstrammen.

VRD indikator Elektrodediame- | Anbefalet

| MMA-tilstand lyser VRD-LED'en for at indikere, at VRD er aktiv, og maskinens ter (mm) svejsestrom (A)
. udgangsspaending er 13,5V (se side 24 for yderligere oplysninger). 1.0 20 ~ 60

(VRD)

= Tabellen til hgjre giver en stramvejledning for forskellige starrelser af 16 44 ~ 84

svejseelektrodediametre versus anbefalede stramomrader. 20 60 ~ 100

Operatgren kan indstille sine egne parametre baseret pa svejseelektrodens 25 80 ~120

type og diameter samt sine egne proceskrav. 32 108 ~ 148

Bemaerk venligst: - Operatoren skal indstille de parametre, der opfylder 40 140 ~ 180

svejsekravene.
« Hvis valgene er forkerte, kan det fare il problemer sasom en ustabil lysbue, sprajt eller fastklaebning
af svejseelektroden til emnet.
« Hvis sekundaerkablerne (svejsekabel og jordkabel) er lange, skal du vaelge et kabel med stgrre tversnit for at reducere
spendingsfaldet. spendingsfaldet.
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DRIFT - MMA

Far du pabegynder svejsearbejde, skal du sgrge for at have passende gjenbeskyttelse og
& beskyttelsestoj pa, da svejsestraler, sprojt, rag og hgje temperaturer, der produceres

i processen, kan forarsage personskade. Tag ogsa de ngdvendige skridt til at beskytte
personer i svejseomradet, der kan forarsage personskade.

MMA svejsning

Buekraft: Buekraft forhindrer elektroden i at satte sig fast under svejsning. Buekraft giver en midlertidig stigning
i strammen, nar buen er for kort, og hjalper med at opretholde en ensartet, fremragende bueydelse pd en bred
vifte af elektroder. Buekraftvardien ber bestemmes i henhold til svejseelektrodens diameter, stramindstilling og
proceskrav. Haje buekraftindstillinger farer til en skarpere, hgjere penetrationsbue, men med noget sprjt. Lavere
buekraftindstillinger giver en jeevn bue med mindre sprejt og en god svejsessmdannelse, men nogle gange er buen
blad, eller svejseelektroden kan sxtte sig fast. EM-350CT buekraftindstillingen er fabriksindstillet til 100A.

Hot start stram: EM-350CT varmstart er fabriksindstillet til 100A, men kan justeres i baggrundsindstillingerne
fra0 ~ 200A, se side 26/27 for yderligere information. Varmstartstrammen er en stigning i svejsestrammen ved
starten af svejsningen for at give fremragende lysbueteaending og for at undgd, at elektroden stter sig fast. Det kan
0gsa reducere svejsefejl ved starten af svejsningen. Starrelsen af varmstartstrammen bestemmes generelt ud fra
svejseelektrodens type, specifikation og svejsestram

Under DC-svejsning er varmen pa de positive og negative elektroder i svejsebuen forskellig. Ved svejsning med DC-
stramforsyning er der DCEN-forbindelser (DC-elektrode negativ) og DCEP-forbindelser (DC-elektrode positiv). DCEN-
forbindelsen refererer til svejseelektroden, der er forbundet til stramforsyningens negative elektrode, og emnet, der er
forbundet il stramforsyningens positive elektrode. | denne tilstand modtager emnet mere varme, hvilket resulterer i
en hgj temperatur, dyb smeltebad, der er let at svejse igennem og egnet til svejsning af tykke dele. DCEP-forbindelsen
refererer til svejseelektroden, der er forbundet til den positive stramforsyning, mens emnet er forbundet til den
negative stramforsyning. | denne tilstand modtager emnet mindre varme, hvilket resulterer i lav temperatur, lavt bad
og vanskeligheder med at svejse igennem. Dette er egnet til svejsning af tynde dele.

Under svejsning:

Bemaerk venligst: EM-350CT-enheden har som standard indbygget, forudindstillet anti-stick-funktion. Hvis der opstar
en kortslutning pa svejseudgangen i 2 sekunder under svejseprocessen, gar maskinen automatisk
i anti-stick-tilstand. Det betyder, at svejsestrommen automatisk falder til 20 A for at afhjaelpe
kortslutningen. Nar kortslutningen er afhjalpet, vender svejsestrammen automatisk tilbage til
den indstillede strom.

Sluk for strammen efter svejsning

Nar svejsearbejdet er afsluttet, skal maskinen slukkes. Afbryderen er placeret
pa bagpanelet af maskinen og skal vaere indstillet til “slukket”. Det skal
bemaerkes, at det er helt normalt, at maskinens blaser fortsatter
med at kere i en kort periode. Efter en kort tidsforsinkelse slukker
kontrolpanelets lysindikator, og blaeseren stopper, hvilket indikerer, at
svejsemaskinen nu er helt slukket.
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GUIDE TIL MMA-SVEJSNING

Far du starter en svejseaktivitet, skal du sikre dig, at du har passende gjenbeskyttelse
& og beskyttelsestgj. Tag ogsa de ngdvendige forholdsregler for at beskytte eventuelle
personer i svejseomradet.

MMA proces tips og vejledninger

Typisk svejseropstilling
1. Elektrodeholder

2. Arbejdsreturklemme \
3. Arbejdsstykke
4 g

e Afstand
. Svejsemateriale daekket af t”f;ae?(rttr)gﬁdee
elektrodeflux eller slagge - (buelzngde)

(5, ]
.

Elektrode

Afstand fra arbejde til

elektrode (bueleengde) 3. Arbejdsstykke
4.Svejsemateriale daekket

af elektrodeflux eller
slagge

o

s. Elektrode

Svejsestram vil flyde i kredslgbet, sa snart elektroden kommer i kontakt med emnet. Svejseren skal altid sikre en god
tilslutning af arbejdsklemmen. Jo taettere klemmen placeres pa svejseomradet, jo bedre.

N&r lysbuen rammes, vil afstanden mellem enden af elektroden og arbejdet bestemme lysbuespaendingen og 0gsd
pavirke svejsekarakteristikken. Som en vejledning ber buelengden for elektroder op til 3,2 mm diameter vaere omkring
1,6 mm og over 3,2 mm omkring 3 mm.

Efter afslutning af svejsningen skal svejsefluss eller slagger normalt fernes med en spanhammer og stalbgrste.

Faellesform i MMA

Ved MMA-svejsning er de almindelige grundforbindelsesformer: stadsamling, hjgrnesamling, overlapningssamling
&T-samling.

Bagdel Hjornesamling
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GUIDE TIL MMA-SVEJSNING

og beskyttelsestgj. Tag ogsa de ngdvendige forholdsregler for at beskytte eventuelle

C For du starter en svejseaktivitet, skal du sikre dig, at du har passende gjenbeskyttelse
personer i svejseomradet.

MMA bue slaende

Tapteknik - Loft elektroden oprejst og seenk den for at ramme arbejdsemnet. Efter at have dannet en kortslutning, laft
hurtigt op omkring 2~4 mm, og lysbuen vil blive antaendt. Denne metode er sveer at mestre.

Elektrode Elektrode Elektrode
1 Oprejst
; h Svejsestykke
Svejsestykke Svejsestykke -~ Rare ved Jsesty TOp
i \i / \i 2-4mm
Tag elektroden oprejst Elektroden rorer ved Leftopica. 2-4mm
arbejdsemnet

Scratch teknik - Traek elektroden og rids arbejdsemnet, som om du rammer en taendstik. At ridse elektroden kan
fa lysbuen til at breende langs ridsebanen, sa man skal passe pa med at ridse i svejsezonen. Indtag den korrekte
svejseposition, nar lysbuen rammes.

Elektrode Elektrode Elektrode
= Skrabe Svejsestykke =- .~ Rare ved Svejsestyk\k\e 1
& Zmm
P . . .

Skrab arbejdsemnet Elektroden rorer ved Loftopica. 2-4 mm
for at sla bue arbejdsemnet

Elektrodepositionering

Vandret eller flad position

Elektroden skal placeres vinkelret pa pladen og hzldes i karselsretningen omkring 100-30°.
\

. |
| W
I Wi
v
2° a0°
/ <« Retning af svejsning
T
Slutvisning Set fra siden
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GUIDE TIL MMA-SVEJSNING

Far du starter en svejseaktivitet, skal du sikre dig, at du har passende gjenbeskyttelse
& og beskyttelsestgj. Tag ogsa de nadvendige forholdsregler for at beskytte eventuelle
personer i svejseomradet.

Filetsvejsning

Elektroden skal placeres, sa den deler vinklen, dvs. 45°. Igen skal elektroden haelde i kerselsretningen omkring 10°-30°.

W

|
| <«——— Retning af svejsning |

Slutvisning Set fra siden

Manipulering af elektrode

Ved MMA-svejsning er der tre bevagelser, der bruges ved Elektrode
1. Elektroden fores til den smeltede pool langs akser

2. Elektroden svinger il hgjre og venstre

3. Elektroden bevager sig i svejseretningen Svejsning

Svejsestykke

Operatgren kan valge manipulation af elektrode baseret pa svejsesamling, svejseposition, elektrodespecifikation,
svejsestram og betjeningsevne osv.

Svejseegenskaber

En god svejsestreng bar udvise falgende egenskaber: En dérlig svejsestreng ber udvise falgende egenskaber:
1. Ensartet svejsevulst Ujeevn og uregelmaessig perle

2. God indtreengning i grundmaterialet Dérlig indtreengning i grundmaterialet

3. Ingen overlapning Darligt overlap

4. Fint sprojtniveau For store sprgjtniveauer

Svejsekrater

Vi bW N =
e e e e e
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GUIDE TIL MMA-SVEJSNING

For du starter en svejseaktivitet, skal du sikre dig, at du har passende gjenbeskyttelse
& og beskyttelsestgj. Tag ogsa de ngdvendige forholdsregler for at beskytte eventuelle
personer i svejseomradet.

Noter til svejsebegynderen

Denne sektion er designet til at give begynderen, der endnu ikke har lavet nogen svejsning, nogle oplysninger for at &
dem i gang. Den enkleste made at starte pa er at gve sig ved at kare svejseperler pd et stykke skrotplade. Start med at
bruge blgd stél (malingsfri) plade pé 6,0 mm tyk og brug 3,2 mm elektroder.

Renger eventuelt fedt, olie og lgs kalk fra pladen og fastger den godt til din arbejdshank, sa svejsningen kan udfares.
Serg for, at arbejdsreturklemmen sidder fast og har god elektrisk kontakt med den blede stalplade, enten direkte eller
gennem arbejdsbordet. For de bedste resultater skal du altid klemme arbejdsledningen direkte til materialet, der
svejses, ellers kan et darligt elektrisk kredslgb skabe sig selv.

Svejsestilling

Nar du svejser, skal du serge for at placere dig selv i en behagelig stilling il svejsning og din svejseapplikation, far du
begynder at svejse. Dette er maske at sidde i en passende hgjde, hvilket ofte er den bedste made at svejse pa, sa du er
afslappet og ikke anspaendt. En afslappet holdning vil sikre, at svejseopgaven bliver meget lettere.

Serg for, at du altid baerer passende PPE og brug passende regudsugning ved svejsning.
Placer arbejdet, sa svejseretningen er pa tveers i stedet for til eller fra din krop.

Elektrodeholderens ledning skal altid veere fri af enhver hindring, s& du kan bevage din arm frit, mens elektroden
brander ned. Nogle ldre foretraekker at have svejseledningen over skulderen, dette giver starre bevaegelsesfrihed
og kan reducere vgten fra din hand.

Undersgg altid dit svejseudstyr, svejsekabler og elektrodeholder far hver brug for at sikre, at det ikke er defekt eller
slidt, da du kan risikere at fa elektrisk stod.

MMA proces funktioner og fordele

Processens alsidighed og det feerdighedsniveau, der kraeves for at leere, den grundlaeggende enkelhed af udstyret ger
MMA-processen til en af de mest almindeligt anvendte i hele verden.

MMA-processen kan bruges til at svejse en lang rakke materialer og bruges normalt i vandret position, men kan
bruges i lodret eller overhead med det korrekte valg af elektrode og stram. Derudover kan den bruges til at svejse pd
lange afstande fra stromkilden med den korrekte kabelstgrrelse. Elektrodebelaegningens selvafskaermende effekt gor
processen velegnet il svejsning i eksterne miljger. Det er den dominerende proces, der anvendes

i vedligeholdelses- og reparationsindustrien og bruges i vid udstraekning i konstruktions- og fabrikationsarbejde.

Processen er godt i stand til at klare mindre end ideelle materialeforhold sasom snavset eller rustent materiale.
Ulemperne ved processen er de korte svejsninger, slaggefjernelse og stopstarter, som farer til en darlig
svejseeffektivitet, som er i omegnen af 25%. Svejsekvaliteten er ogsa meget athangig af operatgrens dygtighed
0g mange svejseproblemer kan eksistere.
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MMA SVEJSNING FEJLFINDING

AN

Buesvejsedefekter og forebyggelsesmetoder

Defekt

Mulig drsag

Far du starter en svejseaktivitet, skal du sikre dig, at du har passende gjenbeskyttelse
og beskyttelsestgj. Tag ogsa de ngdvendige forholdsregler for at beskytte eventuelle
personer i svejseomradet.

Handling

Overdreven sprajt (metalperler spredt
rundt i svejseomradet)

Ampere for hgj for den valgte
elektrode

Reducer stromstyrken eller brug en
elektrode med stgrre diameter

For hgj spending eller
lysbuelzengde for lang

Reducer lysbuens lengde eller spanding

Ujaevn og uregelmaessig svejsestreng
0g retning

Svejsestrengen er inkonsekvent
0g mangler samling pa grund
af operatgren

Operateruddannelse pakravet

Manglende gennemtraengning —
Svejsestrengen formar ikke at skabe
fuldstzndig sammensmeltning
mellem materialet, der skal svejses,
ofte virker overfladen okay, men
svejsedybden er lav

Darlig fugeforberedelse

Fugedesign skal give fuld adgang til roden
af svejsningen

Utilstreekkelig varmetilfarsel

Materiale for tykt
Forag stramstyrken eller og
elektrodestarrelsen og stramstyrken

Darlig svejseteknik

Reducer rejsehastigheden
Serg for, at buen er pé forkanten af
svejsevandet

Porgsitet — Smad huller eller hulrum
pa overfladen eller i svejsematerialet

Arbejdsemnet er snavset

Fjern al forurening fra materialet, dvs. olie,
fedt, rust, fugt fer svejsning

Elektroden er fugtig

Udskift eller ter elektroden

Buelaengden er for stor

Reducer buelangden

Overdreven gennemtraengning —
Svejsemetallet er under materialets
overfladeniveau og hanger
nedenunder

Buelaengden er for stor

Reducer stramstyrken eller brug en mindre
elektrode og lavere stramstyrke

Darlig svejseteknik

Brug den korrekte svejsehastighed

Gennembraending — Huller i
materialet, hvor der ikke findes
nogen svejsning

Varmetilforsel for hgj

Brug lavere stramstyrke eller mindre
elektrode

Brug den korrekte svejsehastighed

Darlig sammensmeltning

— manglende smeltning af
svejsemateriale enten med
materialet, der skal svejses, eller
tidligere svejseperler

Utilstraekkeligt varmeniveau

Forag stramstyrken eller og
elektrodestarrelsen og stramstyrken

Darlig svejseteknik

Fugedesign skal give fuld adgang til roden
af svejsningen

Andre svejseteknik for at sikre
gennemtrangning sdsom vavning,
buepositionering eller stringer perleteknik

Arbejdsemnet er snavset

Fjern al forurening fra materialet, dvs. olie,
fedt, rust, fugt far svejsning
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BETJENING - LIFTTIG

Sorg for at have passende gjenbeskyttelse og beskyttelsestgj pa, for du pabegynder
& svejsearbejde. Tag ogsa de ngdvendige skridt til at beskytte personer i svejseomradet.

LIFTTIG welding mode / Keramisk

Anvendte termer: TIG — Tungsten Inert Gas, GTAW — Gas Tungsten Arc Welding, Vo/famelekirode

TIG-svejsning er en lyshuesvejseproces, der bruger en ikke-spaedbar

wolframelektrode til at producere varmen til svejsning. Svejseomradet er

beskyttet mod atmosfzerisk forurening af en beskyttelsesgas (normalt en Gasskjold

inert gas sasom argon eller helium), og der anvendes normalt en svejsetrad, Bue

der matcher basismaterialet, selvom nogle svejsninger, kendt som autogene T

svejsninger, udfgres uden behov for svejsetrad. )
Work Piece

LIFT TIG-svejseprocessen med EM-200CT- og EM-250CT-maskinerne er i DC-

processen (jaevnstram) til svejsning af stal og rustfrit stal osv.

Med EVO-serien af maskiner kan der anvendes en TIG-brander af euro-typen (som vist nedenfor).

euro-stikudgangen og dreje med uret for at stramme.

un

Sarg for, at den efterfalgende ledning er tilsluttet “-"-stikket pa maskinens frontpanel og er helt
strammet med uret.

Ved brug af TIG-braenderen af euro-typen skal du tilslutte TIG-breenderens euro-stik til (MIG) @

&

Seet din-stikket pa returkablet i “+"-stikket pa maskinens frontpanel, og drej det med
uret for at stramme.

Fastger arbejdsklemmen til emnet.

Tilslut gasforsyningsslangen til gasindlgbet pd bagpanelet eller maskinen. Den
anden ende af forsyningsslangen tilsluttes gasregulatoren eller
flowmaleren pd gasflasken.

Tryk pa gasudluftningsknappen pa kontrolpanelet for at aktivere
gasmagnetventilen, sd gassen kan stramme. Dette giver dig mulighed for at indstille
gasflowniveauet.

Juster svejsestrammen i henhold til tykkelsen af det emne, der skal svejses (for en vejledning il TIG-svejseparametre,
se tabellen nedenfor).

Lad TIG-braenderen wolfram rore emnet, og tryk derefter pa breenderaftraekkeren.

Gassen vil derefter begynde at stremme, udgangsspandingen vil ogsa aktiveres, og derefter lgftes TIG-braenderen 2
~ 4 mm vk fra emnet, hvorefter lyshuen starter, og svejsningen vil begynde og opretholdes ved den forudindstillede

svejsning, hvorefter svejsningen kan udfares. Wolframster- DC - Elektrode
Nar braenderaftrakkeren slippes, stoppes svejsebuen, selvom relse (mm) negativ
beskyttelsesgassen fortsatter med at stremme i den forudindstillede 1.0 15-80A
efterstromningstid, hvorefter svejsningen slutter. 1.6 70— 150A
Stremstyrkevejledningen for TIG-svejsning af wolframstarrelser kan variere 24 150 —250A
afhangigt af materiale, emnetykkelse, svejseposition og samlingsform. 3.2 250 —400A

61




BETJENING - LIFTTIG

2 Sorg for at have passende gjenbeskyttelse og beskyttelsestgj pa, for du pabegynder

svejsearbejde. Tag ogsa de nodvendige skridt til at beskytte personer i svejseomradet.

Loft TIG-driftstrin

ol Valgomradet til valg af Lift TIG-tilstanden, tryk pa den orange knap til valg af svejseprocestilstand,
indtil (nederst) Lift TIG DC-LED'en lyser, som vist til venstre og nedenfor for EM-350CT-modellen.
Veelg 2T-braenderens triggertilstand ved at trykke pd braendertilstandsknappen, indtil 2T-LED'en
(overst) lyser, som vist til hgjre.

Justering af loft-TIG-svejsestrom

Justering af TIG-svejsestrammen kan nu udfares via panelets justeringsknap
for stramstyrken. Dette kan opnds ved at dreje den gverste indkoderknap ‘A
(som vist til venstre) enten med eller mod uret. Dette vil age eller mindske
svejsestrommen, der vises pd stramdisplayet ved siden af knappen.

Justeringsomradet for svejsestrammen er 20 ~ 350 ampere.
Bemaerk venligst: Justering af svejsestrommen kan udfgres under svejsning.

| Lift TIG-tilstand kan du nu justere Lift TIG-parametre sdsom for- og eftergasflow og stramnedslopetid, og disse
justeres via svejseteknikertilstandsfunktionen (WEM), der giver brugere mulighed for at justere en reekke
standardindstillinger eller -funktioner i baggrunden.

For at f& adgang til WEM skal du trykke pd og holde den gverste justeringsknap‘A'nede i 5 sekunder. Efter at have
trykket og holdt denne knap nede i 2 sekunder, viser maskinen en nedtzelling fra 3 sekunder. Ved slutningen af
nedtellingen viser det gverste displayvindue parameternummeret “F01, og den nederste parameter viser den veerdi,
der svarer til det pagaeldende ‘F-nummer.

Ved at dreje den pverste parameterjusteringsknap kan du veelge det gnskede parameternummer for at indstille

standardvaerdien eller funktionen for bagsiden af parameteren (se side 26 og 27 for yderligere oplysninger).

« Valg og justering af Lift TIG-forgas: For at valge indstilling af gasforstremningstid skal du dreje den gverste justeringsknap,
indtil FO3 vises. Ved at dreje den nederste knap kan du derefter justere forstramningstiden, der vises i det nederste displayvindue.
Justeringsomrddet for forstramning er 0 ~ 5 sekunder, og fabriksindstillingen er 0,5 sekunder.

« Valg og justering af Lift TIG-eftergas: For at vlge indstilling af gasefterstramningstid skal du dreje den gverste
justeringsknap, indtil FO4 vises. Ved at dreje den nederste knap kan du derefter justere forstramningstiden, der vises i det nederste
displayvindue. Justeringsomradet for forstramning er 0 ~ 10 sekunder, og fabriksindstillingen er 5 sekunder.

« Valg og justering af Lift TIG downslope-tid: For at valge og justere downslope-tiden skal du dreje den gverste
justeringsknap, indtil FO5 vises. Ved at dreje den nederste knap kan du derefter justere downslope-tiden, som vises i det nederste
displayvindue. Downslope-tidsintervallet er 0 ~ 5 sekunder, og fabriksindstillingen er 0,5 sekunder.

Ved at trykke pa den grenne knap afsluttes svejseteknikertilstanden, og dine Lift TIG-indstillinger gemmes.
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BETJENING - LIFTTIG

C Sorg for at have passende gjenbeskyttelse og beskyttelsestgj pa, for du pabegynder

svejsearbejde. Tag ogsa de ngdvendige skridt til at beskytte personer i svejseomradet.

Indikator for breenderaftraekkerfunktion for 4T Indikator for 2T

2T-tilstand (normal aftraekkerstyring)

2T (1 &) LED-lampen lyser, nar strgmkilden er i 2T-svejsetilstand. Indikator for 4T
[ denne tilstand skal braenderaftraekkeren forblive trykket ned (lukket), for at svejseudgangen er aktiv.

Se eksemplet nedenfor:

Tryk og hold braenderaftrakkeren nede for at aktivere stramkilden. Gasventilen og gassen vil stramme.

Nar gasforstramningstiden er slut, taendes svejsebuen, ndr wolframen rarer ved og derefter traekkes tilbage fra emnet.
Stremmen stiger derefter gradvist (slope up-tid) til svejsestramvzerdien, indtil den forudindstillede svejsestram opnas.

Nar braenderkontakten slippes, begynder strammen gradvist at falde (slope down-tid). oa nar den falder til den
minimale stromveerdi, afbrydes svejseudgangen, og

ON
gasventilen lukker. Nr efterstramningstiden er slut, er 1, cuier
. ° . ON
dette slutningen pa svejseprocessen. oo _OFF
. '«— Discharge for 1s and stops when there is current
Hvis brenderkontakten trykkes ned under den aktuelle ]
HF

downslope-periode, vil strammen stige igen til den
forudindstillede svejsestramvaerdi, og slope out-processen  cyen L

. o . MION  weldin
starter forst igen, ndr breenderkontakten slippes. W it

Preflow’  Ugslope Downslope ' Post flow
time time time time
— e —r—

Final current

4T (laseudloserkontrol)

4T §¢ ¢ LED'en lyser, ndr stramkilden er i 4T-svejsetilstand. Denne triggertilstand bruges primert til lange svejsninger
for at reducere treethed i operatgrens fingre. | denne tilstand kan brugeren trykke og slippe braenderaftraekkeren, og
udgangen forbliver aktiv, indtil triggerkontakten trykkes ned igen og slippes.

| 4T-tilstand dbner gasventilen, nér breenderkontakten trykkes ned. Efter forstramningstiden er udigbet, teendes
svejsebuen, nar wolframen berarer og derefter traekkes

tilbage fra emnet. Nar svejsebuen er tendt, er den i’w—|—,_|—
indledende stramveerdi aktiv, og braenderkontakten kan o

nu slippes. Svejsestrammen stiger gradvist op til den Gasvabe O | e e s L
forudindstillede svejsestromvaerdi, og du kan fortsatte uE l»g_r‘l

med at svejse dit materiale.

For at afslutte svejsningen skal du blot trykke Curent s

braenderkontakten ned igen, og strommen vil begynde petor | Up}gpe T e
gradvist at falde (slope out-tid) til den endelige | g = e

stromvaerdi. Nar breenderkontakten slippes, afbrydes
stramudgangen, og gassen vil fortsette med at stremme, indtil din forudindstillede efterstramningstid er udlgbet.
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GUIDE TIL TIG-SVEJSNING

Far du starter en svejseaktivitet, skal du sikre dig, at du har passende gjenbeskyttelse og
& beskyttelsestaj, da svejsestraler, sprajt, rag og hoje temperaturer produceret i processen
kan forarsage personskade.

TIG braenderhus og komponenter Collet ~ Kransekrop
Brenderlegemet holder de forskellige svejsetilbehar pa s ——
plads som vist og er daekket af enten en stiv phenolisk eller o —

gummieret belegning. Wolfram elekrode

Keramisk kop
Kransekrop Varmeskjold

=l ssslll Spandehuset skrues ind i braenderens krop.
Den er udskiftelig og andres for at passe til de forskellige sterrelser wolfram og deres respektive spaendetange.

Baghtte
\\Fakkel krop

Spaendspander

i o Svejseelektroden (wolfram) holdes i breenderen af spendetangen. Spaenden er normalt lavet af
kobber eller en kobberlegering. Spandets greb om elektroden er sikret, nar breenderens bagdaksel spaendes pa plads.
God elektrisk kontakt mellem spandetangen og wolframelektroden er afgarende for god svejsestramoverfarsel.

Gaslinsehus

. |l Engaslinse eren enhed, der kan bruges i stedet for den normale spendetang. Den skrues ind i braenderens

S krop og bruges til at reducere turbulens i strammen af beskyttelsesgas og producere en stiv sgjle af
uforstyrret strm af beskyttelsesgas. En gaslinse vil tillade svejseren at flytte dysen laengere vaek fra samlingen, hvilket
giver gget synlighed af buen. En dyse med meget storre diameter kan bruges, som vil producere et stort taeppe af
beskyttelsesgas. Dette kan veere meget nyttigt ved svejsning af materiale som titanium. Gaslinsen vil ogsa gare det muligt
for svejseren at nd samlinger med begraenset adgang, sasom indvendige hjgrner.

Keramiske kopper

Gaskopper er lavet af forskellige typer varmebestandige materialer i forskellige former, diametre og
lngder. Skdlene er enten skruet pd spaendehovedet eller gaslinsehuset eller i nogle tilfeelde skubbet
pa plads. Kopper kan veere lavet af keramik, metal, metalbeklaedt keramik, glas eller andre materialer.
Den keramiske type knaekkes ret nemt, sa veer forsigtig, ndr du setter breenderen ned. Gaskopper skal
vaere store nok til at give tilstraekkelig beskyttelsesgasdaekning til svejsebassinet og det omkringliggende omrade. En
kop af en given starrelse vil kun tillade en given maengde gas at stramme, for gasstrammen bliver forstyrret pa grund
af stramningshastigheden. Hvis denne tilstand eksisterer, bar starrelsen af baegeret ages for at tillade
stromningshastigheden at reducere og igen etablere en effektiv regelmaessig afskaermning.

4

Baghaette

Baghztten skrues ind bagpa pa braenderhovedet og pafarer tryk pa den bagerste ende af spaendetangen, som igen tvinger
op mod spandepatronens krop, det resulterende tryk holder wolframen pa plads for at sikre, at den ikke beveeger sig under
svejseprocessen. Ryghaetter er lavet af et stift phenolmateriale og kommer generelt i 3 starrelser, kort, mellem og lang.
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GUIDETILTIG-SVEJSNING

For du starter en svejseaktivitet, skal du sikre dig, at du har passende gjenbeskyttelse og
& beskyttelsestaj, da svejsestraler, sprajt, rag og hoje temperaturer produceret i processen
kan forarsage personskade.

TIG svejseelektroder

TIG-svejseelektroder er en‘ikke forbrugsvare; da den ikke smeltes ind i svejsebassinet, og man skal
vere meget forsigtig med ikke at lade elektroden komme i kontakt med svejsebadet for at undgd
svejseforurening. Dette vil blive omtalt som wolfram-inkludering og kan resultere i svejsesvigt.

N

BT ———

Elektroder vil ofte indeholde sm& mangder metaloxider, som kan give falgende fordele:

« Hjeelp til buestart

« Forbedre elektrodens strambarende kapacitet

« Reducer risikoen for svejsekontamination

+ (g elektrodernes levetid

+ (g buestabiliteten

Oxider, der anvendes, er primaert zirconium, thorium, lanthan eller cerium. Disse tilsattes normalt
1% - 4%.

Tungsten Elektrode Farvekort - DC

Tungsten elektrode stramomrader

Svejsetilstand Tungsten Type Farve Tungsten elektrode storrelse | DC stramforsteerker
DCor AC/DC Ceriated 2% Grd 1.0mm 30-60
DCor AC/DC Lanthanated 1% Sort 1.6mm 60-115
DCor AC/DC Lanthanated 1.5% Guld 2.4mm 100- 165
DCor AC/DC Lanthanated 2% BIa 3.2mm 135-200
DC Thoriated 1% Gul 4.0mm 190 - 280
DC Thoriated 2% Rad 4.83mm 250 - 340
Klargoring af wolframelektrode -DC ¥ | Feglemnade gizt" Dia
Ved svejsning ved lav stram kan elektroden jordes il et punkt. pd enden

Pa de inverterstyrede AC & DC-maskiner bruger
wolframelektrode med keglelengde omkring
2,5 gange wolframdiameteren

Ved hgjere stramstyrke er en lille flad pa enden af elektroden
at foretraekke, da dette hjeelper med lyshuestabiliteten.

Det er vigtigt, ndr elektroden slibes, at tage alle ngdvendige

forholdsregler, sasom at baere gjenbeskyttelse og sikre tilstraekkelig

beskyttelse mod indénding af slibestav. Wolframelektroder skal altid

jordes pd langs (som vist) og ikke i radial drift. Elektroder, der er jordet
Slibeskive i en radial operation, har en tendens til at bidrage til buevandring

pé grund af bueoverforslen fra slibemansteret. Brug altid en kveern

udelukkende til at slibe elektroder for at undgé forurening.

Elektrodeslibning

Hjulets retning
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GUIDETIL TIG-SVEJSNING

Far du starter en svejseaktivitet, skal du sikre dig, at du har passende gjenbeskyttelse og
& beskyttelsestaj, da svejsestraler, sprajt, rag og hoje temperaturer produceret i processen
kan forarsage personskade.

TIG svejsetilbehor

Forbrugsmaterialerne til TIG-svejseprocessen er tilsaetningstrade og beskyttelsesgas.
Péfyldningsledninger Pafyldningstradsdiameter | DC-stramomrade
Pafyldningstrade kommer i mange forskellige materialetyper (ampere)

og normalt som afskdrne lngder, medmindre der kraeves 1.0mm 20-90
noget automatisk fremfgring, hvor det vil vaere i rulleform. 24mm 65-115
Fyldtrad fores genereltind i handen. 3.2mm 100-165

Se altid producentens data og svejsekrav. 4.8mm 200-350
Gasser

Beskyttelsesgas er pakraevet ved svejsning for at holde svejsebassinet fri for ilt. Uanset om du svejser blgdt stal
eller rustfrit stdl, er den mest almindeligt anvendte beskyttelsesgas, der bruges til TIG-svejsning, argon, til mere
specialiserede anvendelser kan en argon-helium-blanding eller ren helium bruges.

TIG-svejsning - lyshuestart

TIG-processen kan bruge bade ikke-kontakt- og kontaktmetoder til at give lyshuestart. Afhangigt af Jasic-modellen er
valgmulighederne angivet pa en valgerkontakt pa stramkildens frontkontrolpanel.

Den mest almindelige metode til buestart er ‘HF start. Dette udtryk bruges ofte om en reekke forskellige startmetoder
og dakker over mange forskellige typer start.

Buestart - ridsestart

Dette system er, hvor elektroden ridses langs arbejdsemnet som at sla en taendstik. Dette er en grundlaeggende made
at forvandle enhver DC-stavsvejser til en TIG-svejser uden meget arbejde. Den anses ikke for at vaere egnet til svejsning
med hej integritet pd grund af det faktum, at wolfram kan smeltes pa arbejdsemnet og derved forurene svejsningen.

----------- >
Elektrode Elektrode
Gasskjold
Bue
\ \

Den starste udfordring med ridsestart TIG-svejsning er at holde din elektrode ren. Selvom et hurtigt slag med
elektroden pd metallet er vigtigt, og derefter ikke at lfte den mere end 3 mm veek for at skabe buen, er det ogsd
ngdvendigt at sikre, at dit metal er helt rent.
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GUIDETILTIG-SVEJSNING

2 For du starter en svejseaktivitet, skal du sikre dig, at du har passende gjenbeskyttelse og

beskyttelsestaj, da svejsestraler, sprajt, rag og hoje temperaturer produceret i processen
kan forarsage personskade.

Loft TIG (Igftebue)

Ikke at forveksle med ridsestart, denne buestartmetode tillader wolframen at veere i direkte kontakt med
arbejdsemnet forst, men med minimal stram for ikke at efterlade en wolframaflejring, nar wolframen lgftes og en
lysbue etableres.

Med lift TIG foldes svejserens &ben kredslgbsspaending (OCV) tilbage til en meget lav spaendingsudgang, nar enheden
marker, at den har lavet kontinuitet med arbejdsemnet. Nar braenderen er lgftet, ager enheden output, nar wolfram
forlader overfladen. Dette skaber lidt forurening og bevarer punktet pd wolfram, selvom dette stadig ikke er en 100%
ren proces. Wolfram kan stadig blive forurenet, men lift TIG er stadig en meget bedre mulighed end ridsestart, for mildt
og rustfrit stal, selvom disse metoder til buestart ikke er en god mulighed, nar man svejser aluminium.

Jasic EVO EM-serien tilbyder Lift TIG-tilstand, der bruger TIG-breenderkontaktens driftstilstand, som starter processen
med den interne gasventil, der dbner for at starte gasstrammen forst.

Berar elektroden for at arbejde Loft eI‘e‘ktrode

Keramisk :
Elektrode Il = skjold . Elektrode
Gasdakning ; : Gasskjold : . e

Lave stromstromme Lyshuestromme

Indstil TIG-svejsestrammen og andre TIG-svejseparametre ved at bruge kontrolknappen. (se side 31 og frem for
yderligere detaljer)

LIFT TIG-proces

Tryk pd TIG-braenderkontakten, bergr derefter wolframelektroden mod arbejdsemnet i mindre end 2 sekunder og lgft
derefter vaek til 2-4 mm fra arbejdsemnet, hvorefter svejsebuen etableres.

Nar svejsningen er feerdig, slip breenderudlgseren for at frakoble svejsebuen, men sgrg for at lade braenderen
vaere pa plads for at beskytte svejsningen med gas i et par sekunder og derefter slukke for gassen ved ventilen pa
branderhovedet.

Bemark venligst:

« Nar lysbuen startes, hvis kortslutningstiden overstiger 2 sekunder, slukker svejseren for udgangsstrommen, loft svejsebraenderen
wolfram veek fra arbejdsemnet og genstart processen som ovenfor for at starte lysbuen igen.

« Under svejsning, hvis der er kortslutning mellem wolframelektrode og arbejdsemnet, vil svejseren straks reducere
udgangsstrammen; hvis kortslutningen overstiger 1 sekund, vil svejseren slukke for udgangsstrammen. Hvis dette sker, skal buen
bruge skal genstartes som ovenfor, og svejsebraenderen skal lgftes for at starte lysbuen igen.
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Far du starter en svejseaktivitet, skal du sikre dig, at du har passende gjenbeskyttelse

og beskyttelsestgj. Tag ogsa de ngdvendige forholdsregler for at beskytte eventuelle
personer i svejseomradet.

Manuel DCTIG-svejsning Amperage Guide- Mildt stal og rustfrit stal

Grundmetal tykkelse | Tungsten | Produktion | Pafyldningstrads- | Argon gasstremn- | Ledtyper | Ampere
mm tomme | elektrode | Polaritet | diameter (hvis ingshastighed Range
diameter pakraevet) (liter/min)
1.6mm 116" 1.6mm DC 1.6mm 5-8 Bagdel | 50-80
1.6mm 1/16" 1.6mm DC 1.6mm 5-8 Hjgrne | 50-80
1.6mm 1/16" 1.6mm DC 1.6mm 5-8 Filet 60 - 90
1.6mm 1/16" 1.6mm DC 1.6mm 5-8 Sked 60 - 90
2.4mm 3/32" | 1.6/2.4mm DC 1.6/2.4mm 5-9 Bagdel | 80-110
2.4mm 3/32" | 1.6/2.4mm DC 1.6/2.4mm 5-9 Hjorne | 80-110
2.4mm 3/32" | 1.6/2.4mm DC 1.6/2.4mm 5-9 Filet | 90-120
2.4mm 3/32" | 1.6/24mm DC 1.6/2.4mm 5-9 Sked | 90-120
3.2mm 1/8" 2.4mm DC 2.4mm 5-10 Bagdel | 80-120
3.2mm 1/8" 2.4mm DC 2.4mm 5-10 Hjgrne | 90-120
3.2mm 1/8" 2.4mm DC 2.4mm 5-10 Filet | 100-140
3.2mm 1/8" 2.4mm DC 2.4mm 5-10 Sked | 100- 140
4.8mm 3/16" 2.4mm DC 2.4mm 6-11 Bagdel | 120-200
4.8mm 3/16" 2.4mm DC 2.4mm 6-11 Hjorne | 150-200
4.8mm 3/16" 2.4Amm DC 2.4mm 6-11 Filet | 170-220
4.8mm 3/16” 2.4mm DC 2.4mm 6-11 Sked | 150-200
6.4mm /4" 2.4mm DC 3.2mm 7-12 Bagdel | 225-300
6.4mm 114" 2.4mm DC 3.2mm 7-12 Hjgrne | 250-300
6.4mm 1/4" 2.4mm DC 3.2mm 7-12 Filet | 250-320
6.4mm 114" 2.4mm DC 3.2mm 7-12 Sked | 250-320
9.5mm 3/8" 3.2mm DC 3.2mm 7-12 Bagdel | 250-360
9.5mm 3/8" 3.2mm DC 3.2mm 7-12 Hjerne | 260-360
9.5mm 3/8" 3.2mm DC 3.2mm 7-12 Filet | 270-380
9.5mm 3/8" 3.2mm DC 3.2mm 7-12 Sked | 230-380
12.7mm 1/2" 3.2/4mm DC 3.2mm 8-13 Bagdel | 300 - 400
12.7mm 1/2" 3.2/4mm DC 3.2mm 8-13 Hjgrne | 320-420
12.7mm 1/2" 3.2/4mm DC 3.2mm 8-13 Filet | 320-420
12.7mm 1/2" 3.2/4mm DC 3.2mm 8-13 Sked | 320-420

Bemaerk venligst: Alle ovenstaende guideindstillinger er omtrentlige og vil variere afhaengigt af applikation,
forberedelse, afleveringer og typen af anvendt svejseudstyr.
Svejsningerne skal testes for at sikre, at de overholder dine svejsespecifikationer.
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TIG-SVEJSEBRANDER: EM-350CT

TIG-svejsebraender luftkolet - Model TIG54 (europaeisk type)
Nominel effekt 350A DC, 260A AC @ 100% duty cycle EN60974-7 « 0,5 mm til 4,0 mm elektroder ‘A'
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MAIN CONSUMABLES GAS LENS CUPS

Gode Descrption PackQty Gode Descrption Pack Qy
1 We26 Rigid Torch Body 1 17 54N18 Standard Cup 1/4" Bore 10
2 WP2ek Flexible Torch Body 1 S54N17 Standard Cup 5/16" Bore 10
3 WP26FV  Flexible Torch Body c/w Argon Valve 1 54N16 Standard Cup 3/8" Bore 10
4 WPV Torch Body c/w Argon Valve 1 SANTS Standard Cup 7/16" Bore 10
5 57Y04 Short Back Cap 1 54N14 Standard Cup 1/2" Bore 10
6 300M Medium Back Cap 1 54N19 Standard Cup 11/16" Bore 10
75702 Long BackCap 1 18 54NITL Long Cup 5/16" Bore 10
8__o8wis Back Cap'0'Ring 10 54NT6L Long Cup 3/8" Bore 10
9 10N21 Standard 020" (0.5mm) 5 SAN14L Long Cup 1/2" Bore 10
10N22 Standard .040" (1.0mm) 5 19 57N75 Large Dia Cup 3/8" Bore 5
10N23 Standard 1/16" (1.6mm) 5 57N74 Large Dia Cup 1/2" Bore 5
10N26 Standard 5/64" (20mm) 5 53N88 Large Dia Cup 5/8" Bore 5
10N24 Standard 3/32" (24mm) 5 53N87 Large Dia Cup 3/4" Bore 5
onzs standad 5" . 5
54N20 Standard 5/32" (4.0mm) 5 20 13N08 Standard Cup 1/4" Bore 10
10 10N21S Stubby 020" (0.5mm) 5 13N09 Standard Cup 5/16" Bore 10
10N225 Stubby 040" (1.0mm) 5 13N10 Standard Cup 3/8" Bore 10
10N235 Stubby 1/16" (1.6mm) 5 13N Standard Cup 7/16" Bore 10
10N245 Stubby 3/32" (24mm) 5 13N12 Standard Cup 1/2" Bore 10
10N255 Stubby 1/8" (3.2mm) 5 13N13 Standard Cup 5/8" Bore 10
1 10N29 Standard .020" (0.5mm) 5 796F71 Long Cup 1/4" Bore 10
10N30 Standard 040" (1.0mm) 5 796F72 Long Cup 5/16" Bore 10
10N31 Standard 1/16" (1.6mm) 5 796F73 Long Cup 3/8" Bore 10
10N31IM Standard 5/64" (2.0mm) 5 2 79%F74 X-Long Cup 3/16" Bore 10
10N32 Standard 3/32" (24mm) 5 796F75 X-Long Cup 1/4" Bore 10
10N28 Standard 1/8" (3.2mm) 5 796F76 X-Long Cup 5/16" Bore 10
406488 Standard 5/32" (4.0mm) 5 796F77 X - Long Cup 3/8" Bore 10
D suby o0 03 ;
GAS LENS BODIES 2 5poTI0 LH &RH Handle Shell 1
1B 45029 Standard .020" (0.5mm) 1 24 spolll Handle Screw 1
45V24 Standard .040" (1.0mm) 1 25 5P9120 Single Button Switch 1
45v25 Standard 1/16" (1.6mm) 1 SP9121 2 Button Switch 1
45V25M  Standard 5/64" (2.0mm) 1 5P9122 5K Potentiometer Switch 1
45V26 Standard 3/32" (24mm) 1 SP9123 10K Potentiometer Switch 1
45v27 Standard 1/8" (3.2mm) 1 5P9128 47K Potentiometer Switch 1
45v28 Standard 5/32" (4.0mm) 1 SP9129 4Button Switch 1
14 45V0204  Large Dia.020"™-040" (0.5 - 1.0mm) 1 26 SPoll4 Handle Ball Joint 1
45V116 Large Dia 1/16" (1.6mm) 1 27 5Pty Leather Cover 800mm 1
45v64 Large Dia 3/32" (24mm) 1 28 5poT19 Cable Cover Joint (not llustrated) 1
995795 Large Dia 1/8" (3.2mm) 1 29 186 Standard Heat Shield 1
45V63 Large Dia 5/32" (4.0mm) 1 30 54NO1 Gas Lens Heat Shield 1
15 10N50 Standard Cup 1/4' Bore 0 32 Vsl Valve Stem WP26V & WP26FV 1
10N49 Standard Cup 5/16" Bore 10 33 46V28 Mono Power Cable Assy 12.5ft - 3/8" Bsp 1
10N48 Standard Cup 3/8" Bore 10 46V30 Mono Power Cable Assy 25ft - 3/8" Bsp 1
10N47 Standard Cup 7/16' Bore 10 34 46V28-2D 2 Piece Power Cable Assy 12.5ft - Dinse/ 3/8" Bsp 1
10Nd6 Standard Cup 1/2" Bore 10 46V30-2D 2 Piece Power Cable Assy 25t - Dinse / 3/8" Bsp 1
10N45 Standard Cup 5/8" Bore 10 35 0315071 Insulation Boot 5
10N44 Standard Cup 3/4" Bore 10 36 6091 Neoprene Protective Cover m
16 10NSOL Long Cup 1/4" Bore 10 37 SP9126 4m Switch Cable c/w 5 Pin Receptacle 1
1TON49L Long Cup 5/16" Bore 10 SP9127 8m Switch Cable c/w 5 Pin Receptacle 1
10N48L Long Cup 3/8" Bore 10
10N47L Long Cup 7/16" Bore 10

Bemaerk venligst: Kontroller den braender, der fulgte med din pakke, for at sikre, at den stemmer overens med
ovenstaende oplysninger. Produktet leveres muligvis med et orange Jasic-braenderhdndtag.
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TIG svejsedefekter og forebyggelsesmetoder

Defekt

Mulig drsag

Far du starter en svejseaktivitet, skal du sikre dig, at du har passende gjenbeskyttelse
og beskyttelsestgj. Tag ogsa de ngdvendige forholdsregler for at beskytte eventuelle
personer i svejseomradet.

Handling

Overdreven brug af wolfram

Indstil til DCEP

Skift til DCEN

Utilstraekkelig beskyttelsesgasstram

Tjek for gashegraensning og korrekte
stramningshastigheder. Tjek for treek i
svejseomradet

Elektrodestarrelsen er for lille

Veelg korrekt storrelse

Elektrodekontamination under
afkelingstiden

Forlaeng efterstramsgastiden

Porasitet/svejseforurening

Los breender eller slangefitting

Kontroller og spaend alle fittings

Utilstraekkelig beskyttelsesgasstram

Juster flowhastighed - normalt 8-12L/m

Forkert beskyttelsesgas

Brug korrekt beskyttelsesgas

Gasslange beskadiget

Kontroller og reparer eventuelle
beskadigede slanger

Grundmateriale forurenet

Rengor materialet ordentligt

Forkert fyldstof

Tjek den korrekte pafyldningstrad for
brugsgrad

Ingen funktion, nar
braenderkontakten betjenes

Braenderkontakt eller kabel defekt

Kontroller breenderkontaktens kontinuitet
og reparer eller udskift efter behov

ON/OFF-kontakt sldet fra

Kontroller ON/OFF-kontaktens position

Netsikringer sprunget

Kontroller sikringer og udskift efter behov

Fejlinde i maskinen

Ring efter en reparationstekniker

Lav udgangsstrem

Los eller defekt arbejdsklemme

Spand/udskift klemme

Lost kabelstik

Kontroller og stram alle propper

Stromkilden defekt

Ring til en reparationstekniker

Hoj frekvens vil ikke ramme
buen

Svejse/stramkabel dbent kredslab

Kontroller alle kabler og forbindelser for
kontinuitet, iser breenderkabler

Ingen skaermgas stremmer Tjek cylinderindhold, regulator og
ventiler, kontroller ogsa stramkilden
Ustabil lysbue ved svejsning | Wolfram forurenet Braek den forurenede ende af og genslib
iDC wolframen
Buelangden er forkert Buelengden skal vaere mellem 3-6 mm

Materiale forurenet

Renggr alt bund- og fyldmateriale

Elektroden tilsluttet den forkerte polaritet

Tilslut igen til korrekt polaritet

Arc er svr at starte

Forkert wolframtype

Kontroller og monter korrekt wolfram

Forkert beskyttelsesgas

Brug argon skeermgas
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TIG-SVEJSNING FEJLFINDING

For du starter en svejseaktivitet, skal du sikre dig, at du har passende gjenbeskyttelse
& og beskyttelsestgj. Tag ogsa de ngdvendige forholdsregler for at beskytte eventuelle
personer i svejseomradet.

TIG svejsedefekter og forebyggelsesmetoder

Defekt Mulig drsag Handling
Overdreven opbygning Svejsestrgm for lav Forag svejsestromstyrken dérlig
af vulster, darlig materiale forberedelse

gennemtraengning eller
darlig sammensmeltning ved
kanterne af svejsningen

Svejsestreng flad og for Svejsestram for hgj Reducer svejsestromstyrken
bred eller underskaret
i svejsekanten eller
gennembraending

Svejsestrengen er for Svejsehastigheden er for hgj Reducer din svejsehastighed

lille eller utilstraekkelig

penetration

Svejsestrengen erforbred | Svejsehastigheden er for lav @g din svejsehastighed

eller overdreven opbygning

Ujevn benlengde i Forkert placering af péfyldningsstang Genplacer pafyldningsstangen

filetsamling

Wolfram smelter eller TIG-breenderledning tilsluttet + Tilslut til - polaritet

oxiderer, ndr der laves en Lille eller ingen gasstrem til svejsebassin | Tjek gasapparatet samt branderen og

svejsebue slangerne for brud eller begraensninger
Gasflaske eller slanger indeholder Skift gasflaske og blaes braender og
urenheder gasslanger ud

Wolfram er for lille til svejsestrammen Forgg sterrelsen af wolfram

TIG/MMA-veelgeren indstillet til MMA Serg for, at stremkilden er indstillet til
TIG-funktionen
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TIG FAKKEL FEJLFINDING

TIG svejsedefekter og forebyggelsesmetoder

TIG-braenderen, der bruges til lift-TIG-svejsning, bestar af flere emner, som sikrer stramflow og lyshueafskaermning fra
atmosfaeren. Regelmaessig vedligeholdelse af svejsebranderen er en af de vigtigste foranstaltninger for at sikre dens
normale drift og forlange levetiden.

For at sikre normal vedligeholdelse bar braenderens sliddele have reservedele, herunder elektrodeholder, dyse,
teetningsring, isoleringsskive mv.

Almindelige fejl pd svejsebreenderen omfatter overophedning, gasleekage, vandlekage, darlig gasbeskyttelse, elektrisk
lzekage, dyseudbraending og revner. Arsageme til disse fejl og fejlfindingsmetoder er som vist i falgende tabel:

Symptom Grunde Fejlfinding

Svejsebraenderen er Svejsebraenderens kapacitet er for lille Udskift med en svejsebraender med stor

overophedet kapacitet
Spaenden formar ikke at klemme Udskift spendetangen eller baghtten
wolframelektroden

Gaslekage Tatningsringen er slidt Udskift teetningsringen
Gasforbindelsesgevindet er lgst Spand den

Gasindlgbsrgrsamlingen er beskadiget eller
ikke fastgjort

Skeer den beskadigede samling af, tilslut
og spand det udskiftede gasindlgbsrar
eller pak det beskadigede omrade ind

Gasindlgbsrret er blevet beskadiget af varme
eller 2ldning

Udskift gasindlgbsroret

Operator far et stod fra
faklen

Braenderhovedet er vadt pa grund af leekage
eller andre drsager

Find drsagen til vandlaekage, og tor
brenderhovedet helt

Braenderhovedet er beskadiget, eller den
levende metaldel er blotlagt

Udskift braenderhovedet, eller pak den
blotlagte elektrificerede metaldel med
klebende tape

Darlig gasstrem eller
porgsitet i svejsningen

Svejsebraenderen er uteet

Find lekagen

Dysediameteren er for lille

Udskift med en dyse med sterre
diameter

Dysen er beskadiget eller revnet

Udskift med en ny dyse

Gaskredslgbet i svejsebraenderen er blokeret

Blaes kredslgbet med trykluft for at
fierne blokeringen

Gasskaermen er blevet beskadiget eller gaet
tabt under demontering og montering

Udskift med en ny gasskaerm

Argongassen er uren

Udskift med standard argongas

Gasstrammen er for stor eller lille

Juster gasstrammen korrekt

Lysbuen startede
mellem spendetangen/
spaendetangsholderen
eller wolframelektroden/
branderhovedet

Spaenden og wolframelektroden har darlig kontakt,
eller lyshuen startes, nar wolframelektroden
kommer i kontakt med basismetallet

Udskift spendetangen eller reparer

Spaenden og svejsebraenderen har darlig
kontakt

Tilslut spaendetangen og svejsebraenderen
korrekt
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VEDLIGEHOLDELSE

sikkerhedsviden. Serg for, at maskinens indgangskabel er afbrudt fra stramforsyningen, og

C Folgende betjening kraever tilstraekkelig faglig viden om elektriske aspekter og omfattende

vent i 5 minutter, for du fjerner maskindakslerne.

For at garantere, at maskinen fungerer effektivt og sikkert, skal den vedligeholdes regelmaessigt. Operatgrer ber forsta
vedligeholdelsesmetoderne og midlerne il maskindrift. Denne vejledning skal gare det muligt for kunderne selv
at udfare enkel undersegelse og sikring. Forseg at reducere fejlfrekvensen og reparationstiden for maskinen for at

forleenge levetiden.

Periode

Vedligeholdelsesartikel

Daglig undersggelse

Kontroller maskinens tilstand, netkabler, svejsekabler og forbindelser.
Tjek for advarselsindikatorer og maskindrift.

Manedlig undersagelse

Tag stikket ud af stikkontakten og vent i mindst 5 minutter, for du flerner daekslet.
Kontroller de indvendige forbindelser og spand dem om ngdvendigt. Renger
indersiden af maskinen med en blad brste og stavsuger. Pas pa ikke at fierne kabler
eller beskadige komponenter. Sgrg for, at ventilationsristene er klare. Szt forsigtigt
dakslerne pa igen og test enheden.

Dette arbejde skal udfares af en passende kvalificeret kompetent person.

Arlig eksamen

Udfar en drlig service med et sikkerhedstjek i overensstemmelse med producentens
standard (EN 60974-1).

Dette arbejde skal udferes af en passende kvalificeret kompetent person.

FEJLFINDING

Inden lyshuesvejsemaskiner sendes fra fabrikken, er de allerede blevet grundigt kontrolleret. Maskinen ma ikke
manipuleres med eller &ndres. Vedligeholdelse skal udfares omhyggeligt. Hvis en ledning bliver lgs eller forlagt, kan
det muligvis veere farligt for brugeren!

Beskrivelse af fejl Mulig arsag Handling

Svejsebuen kan ikke | Stramafhryderen er ikke blevet tendt Teend strgmafbryderen

etableres Indgdende stramforsyning er ikke ON Kontroller den indgdende stramafbryder for
korrekt drift og forsyning

Mulig intern stramsvigt

Fa en tekniker til at tjekke maskinen og
stremforsyningen

Vanskelig
lysbuetanding

Lav lyshuestrgm

Forag lysbuestrgmindstillingen

Kontroller tilstanden af MMA-svejseledningerne

Overophednings-LED
lyser

Maskinen betjenes uden for driftscyklus

Lad maskinen kele af, og enheden nulstilles
automatisk

Ventilator virker ikke

Fa en tekniker til at tjekke for forhindringer, der
blokerer ventilatoren

Overstrgm LED lyser

Stremforsyningsproblem

Fa en tekniker til at tjekke stramforsyningen
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Falgende operation kreever tilstreekkelig professionel viden om elektriske aspekter og
omfattende sikkerhedskendskab. Serg for, at maskinens indgangskabel er frakoblet
stramforsyningen, og vent i 5 minutter, for du fierner maskinens daeksler.

Kontroldisplayet bruges ogsa til at vise fejlimeddelelser til brugeren. Hvis der vises en fejlmeddelelse, fungerer
stramkilden muligvis kun med begraenset kapacitet, og arsagen til fejlen bar kontrolleres hurtigst muligt.

Nedenfor er en liste over fejlkoder for Jasic EVO EM-350CT svejsemaskinen.

Fe- | Fejlkode- Mulig drsag Check
jlkode | beskrivelse
E10 | Overstroms- Udgangen er ved Sluk maskinen, og teend den igen.
beskyttelse maskinens maksimale | Hvis alarmen for overstramsbeskyttelse stadig er aktiv, skal du
stromkapacitet kontakte din leverandars godkendte tekniker.
E20 | Overstromi Tradfremforingsmod- | Kontroller tradboksen og svejsebranderens linezre ledning
tradfremfaring- | standen er for stor. for at fierne drsagen til den for store modstand. Udskift
smotor Tradfremforingskred- | hovedprintkortet.
slobet er defekt
E30 | Fasetabsalarm | Tre-fase stramkablet er |Tilslut netledningen, s svejsemaskinen kan fungere, nar
ikke tilsluttet korrekt | netspaendingen vender tilbage til normal. Hvis alarmen
fortsaetter efter fejlfinding, skal du kontakte virksomhedens
eftersalgsservice.
E31 Underspend- | Indgangsspaendingen | Sluk og teend maskinen igen.
ingsbeskyttelse | er for lav Hvis alarmen fortsetter, skal du kontrollere indgangsspaendingen.
Hvis indgangsspaendingen er inden for specifikationen, og alarmen
fortstter, skal du kontakte din leverandars godkendte tekniker.
E32 | Overspend- | Indgangsspandingen | Sluk og tend maskinen igen.
ingsbeskyttelse | er for hgj Hvis alarmen fortsetter, skal du kontrollere indgangsspaendingen.
Hvis indgangsspaendingen er inden for specifikationen, og alarmen
fortsatter, skal du kontakte din leverandgrs godkendte tekniker.
E34  |Underspend- |Underspanding i Sluk og tend maskinen igen.
ingsbeskyttelse | inverterkredslgbet Hvis alarmen fortstter, skal du kontrollere indgangsspandingen.
Hvis indgangsspaendingen er inden for specifikationen, og alarmen
fortsatter, skal du kontakte din leverandgrs godkendte tekniker.
E50 | Unormal Fejl i kommunikationen | Efter nedlukningen skal du kontrollere, at forbindelseskablet
kommunikation | mellem LCD-skaermen | mellem LCD-skarmen og styrekortet er normalt. Hvis
mellem og styrekortet alarmen stadig eksisterer efter fejlfinding, skal du kontakte
LCD-kortet og virksomhedens eftersalgsservice. (Alarmkoden er reserveret til
styrekortet svejsere med LCD-funktion)
E55 | Datalagringsfejl | Mulig fejl med Udskift hovedprintkortet
hovedprintkortet
(PK476)
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FEJLFINDING - FEJLKODER

AN

Folgende operation kraever tilstraekkelig professionel viden om elektriske aspekter og
omfattende sikkerhedskendskab. Serg for, at maskinens indgangskabel er frakoblet
stromforsyningen, og vent i 5 minutter, for du fjerner maskinens daeksler.

Kontroldisplayet bruges ogsa til at vise fejimeddelelser til brugeren. Hvis der vises en fejimeddelelse, fungerer
stromkilden muligvis kun med begraenset kapacitet, og drsagen til fejlen ber kontrolleres hurtigst muligt.

Nedenfor er en liste over fejlkoder for Jasic EVO EM-350CT svejsemaskinen.

Fe- Fejlkode- Mulig drsag Check
jlkode | beskrivelse
E57 | Alarm for kom- | Fejl i kommunikationen | Udskift hovedstyrekortet (PK-530)
munikationsfejl | mellem DSP og ARM-
pd styreplade | chip
E60 | Overophedning | Et Sluk ikke maskinen, vent et stykke tid, og nar den termiske fejl
overtemperatursignal | er forsvundet, kan du fortsaette med at svejse.
modtaget fra udgangs- | Maskinen kan ikke svejse, mens fejlkoden er aktiveret.
ensretterkredslgbet Serg for, at keleventilatorerne er i drift. Reducer om ngdvendigt
svejseaktiviteten under arbejdscyklus.
E61 Overophedning | Et Sluk ikke maskinen, vent et stykke tid, og ndr den termiske fejl
overtemperatursignal | er forsvundet, kan du fortsaette med at svejse.
modtaget fra inverter- | Maskinen kan ikke skare, mens fejlkoden er aktiveret.
|GBT-kredslgbet Serg for, at keleventilatorerne er i drift. Reducer

svejseaktiviteten under arbejdscyklus.

®

Unormal VRD

VRD-spaendingen er for
hgj eller for lav

Sluk og teend maskinen igen.
Hvis fejlalarmen VRD fortsatter, skal du kontakte din
leverandgrs godkendte tekniker.

Bemaerk venligst: at denne bekrftelse er givet efter vores bedste overbevisning. Intet heri repraesenterer og/eller
kan fortolkes som en garanti i henhold til geldende garantilovgivning.

75




MATERIALER 0G DERES BORTSKAFFELSE

Udstyret er fremstillet af materialer, der ikke indeholder giftige eller giftige materialer, der er farlige for operataren.
N&r udstyret skrottes, skal det skilles ad, afhangigt af materialetypen.

Bortskaf ikke udstyret sammen med normalt affald. Det europziske direktiv 2002/96/EF om affald af elektrisk og
elektronisk udstyr siger, at det elektriske udstyr, der er udtjent, skal indsamles separat og returneres til et miljavenligt
genbrugsanlag.

Jasic har et relevant genbrugssystem, som er kompatibelt og registreret i Storbritannien hos miljgagenturet.
Vores registreringsreference er WEEMM3813AA.
For at overholde WEEE-regler uden for Storbritannien ber du kontakte din leverander.

ROHS OVERENSSTEMMELSESERKLARING

Vi bekraefter hermed, at ovennaevnte produkt ikke indeholder nogen af de begraensede stoffer som anfart i EU-direktiv
2011/65/EU i koncentrationer over graenserne som angivet deri.

Ansvarsfraskrivelse: Bemaerk venligst, at denne bekraeftelse gives efter vores bedste viden og overbevisning. Intet
heri repraesenterer og/eller kan fortolkes som garantii henhold il den galdende garantilovgivning.

SOFTWAREOPGRADERING

1. Gdindisoftwareopgraderingstilstand: Nar EM-350CT taendes, kontrollerer maskinen, om der er sat
et USB-flashdrev i USB-porten inden for 1,5 sekunder efter opstart. Hvis der identificeres et flashdrev,
viser det digitale panel “USB’, og de resterende indikatorer vil veere slukkede. Derefter starter maskinen
softwareopgraderingsprocessen.

Hvis der ikke identificeres et USB-flashdrev, tander maskinen som normalt.

2. N&r USB vises, skal du trykke pa den orange “Svejsetilstand”-knap inden for 5 sekunder. Dette gor det muligt for
systemet automatisk at identificere ARM-opgraderingsfilerne og starte opgraderingsprocessen, hvorunder det
digitale display viser storrelsen pd de resterende opgraderingsfiler.

3. Efteren vellykket opgradering viser det digitale display “OK”i 2 sekunder, for svejseren automatisk gar i normal
arbejdstilstand.

4, Huvis svejseren ikke kan identificere nogen opgraderingsfiler, eller hvis den orange “Svejsetilstand”-knap ikke
trykkes inden for 5 sekunder, gar svejseren automatisk i normal arbejdstilstand.

5. Hvis USB-flashdrevet indeholder DSP- og ARM-opgraderingsfiler, der matcher maskinen, opgraderes ARM-
softwaren forst, efterfulgt af DSP-softwaren.

6. Fjern ikke USB-flashdrevet under opgraderingsprocessen for at undga opgraderingsfejl eller andre fej!

Bemaerk venligst:

Tilslut kun USB-C-drev med medfalgende firmware, der leveres af Wilkinsons Star Ltd.
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EF-OVERENSSTEMMELSESERKLARING

W ea C€

VA
WILKINSON

STAR
EU Declaration of Conformity

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

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

Inspections in compliance with the following standards were applied:

EN 60974-1:2018 + A1:2019
EN 60974-10:2021

EN 62822-1:2018

EN 62874-1:2019

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

Wilkinson Star Model Jasic Model
EM-350CT MIG 350 N2SD2

Authorised Representative Manufacture
Wilkinson Star Limited Shenzhen Jasic Technology Co Ltd
Shield Drive, Wardley Industrial Estate, No3 Qinglan, 1st Road,
Worsley, Salford, M28 2wWD. Pingshan District,
Tel: +44 161 793 8127 Shenzhen, China.
Signature:
Dr Johnéwil insol
Position: |/l£5§

Date:

Company Stamp Company Stamp

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

Alle nye Jasic svejsere, plasmaskaerere og multi-proces enheder, der salges af Jasic, skal vaere garanteret til den
oprindelige ejer, ikke overdragelige, mod fejl pa grund af defekte materialer eller produktion i en periode pa 5 ar efter
kebsdatoen. Den originale faktura er dokumentation for standardgarantiperioden. Garantiperioden er baseret pd et
enkelt skiftmanster.

Defekte enheder skal repareres eller udskiftes af virksomheden pa vores vaerksted. Virksomheden kan veelge at
tilbagebetale kebesummen (med fradrag af eventuelle omkostninger og afskrivninger pd grund af brug og slitage).
Virksomheden forbeholder sig retten til at &ndre garantibetingelserne til enhver tid med virkning for fremtiden.

En forudsaetning for fuld garanti er, at produkterne betjenes i overensstemmelse med den medfalgende
betjeningsvejledning. Overhold den relevante installation og eventuelle lovkrav, anbefalinger og retningslinjer
og udfgrelse af vedligeholdelsesinstruktionerne vist i betjeningsvejledningen. Dette ber udferes af en passende
kvalificeret, kompetent person.

| det usandsynlige tilfeelde af et problem, skal dette rapporteres til Jasic tekniske supportteam for at gennemga kravet.
Kunden har intet krav pa Ian eller erstatningsprodukter, mens reparationer udfares.

Felgende falder uden for garantiens omfang:

« Fejl pé grund af naturligt slid

« Manglende overholdelse af drifts- og vedligeholdelsesvejledningen

« Tilslutning til en forkert eller defekt netforsyning

« Overbelastning under brug

« Eventuelle &ndringer, der er foretaget pa produktet uden forudgdende skriftligt samtykke
« Softwarefejl pa grund af forkert betjening

« Eventuelle reparationer, der udfares med ikke-godkendte reservedele

« Eventuelle transport- eller opbevaringsskader

« Direkte eller indirekte skader samt eventuelle tab af indtjening er ikke daekket af garantien
+ Ydre skader sdsom brand eller skader p& grund af naturlige drsager f.eks. oversvgmmelse

BEMARK: | henhold til garantien er svejsebraendere, deres forbrugsdele, tradfremfaringsenhedens drivruller og
styrerar, arbejdsreturkabler og -klemmer, elektrodeholdere, tilslutnings- og forlengerkabler, net- og styreledninger,
stik, hjul, kelevaeske osv. daekket med 3 maneders garanti.

Jasic er under ingen omstaendigheder ansvarlig for nogen tredjepartsudgifter eller udgifter/omkostninger eller
indirekte omkostninger eller falgeudgifter/omkostninger.

Jasicvil fremsende en faktura for ethvert reparationsarbejde udfert uden for garantiens rammer. Et tilbud for ethvert
reparationsarbejde, der ikke er under garanti, vil blive havet, far reparationer udfares.

Beslutningen om reparation eller udskiftning af den eller de defekte dele traeffes af Jasic. Den eller de udskiftede dele
forbliver Jasic’s ejendom.

Garantien omfatter kun maskinen, dens tilbeher og dele, der er indeholdt indeni. Ingen anden garanti er udtrykt eller
underforstaet. Ingen garanti er udtrykt eller underforstaet med hensyn til produktets egnethed til nogen bestemt
anvendelse eller anvendelse.
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EKSTERN MULIGHEDER 0G TILBEHOR

Varenummer Beskrivelse

HC400-3E Hard Core 550A MIG-braender luftkelet 3m Euro
HC400-4E Hard Core 550A MIG-braender luftkelet 4m Euro
HC400-5E Hard Core 550A MIG-braender luftkelet 5m Euro
W(S50-5 Svejsekabelset 50mm (MMA) 5m

W(S70-5 Svejsekabelsat 70mm (MMA) 5m

WC-5-05 Elektrodeholder og ledning 50mm 5m
WC-7-05 Elektrodeholder og ledning 70mm 5m

EC-5-05 Arbejdsreturledning 50mm og klemme 5m
EC-7-05 Arbejdsreturledning 70mm og klemme 5m
(P3550 Kabelstik 35-50mm

(P5070 Kabelstik 50-70mm

JE-SP250-6 Spolepistol SP250 6m

JH-HDX Jasic HD True Colour automatisk marklaegningssvejseskaerm
WP26-12JE WP26 Euro Style TIG-breender 4m

Drivruller til EM-350CT (4

-rulledrev) *

51007930

Fremfaringsrulle 0,6 mm/0,8 mm“V"-rille

51007920 Fremfaringsrulle 0,8 mm/0,9 mm“V"-rille
51007929 Fremfgringsrulle 0,9 mm/1,0 mm“V"-rille
51007928 Fremfgringsrulle 1,0 mm/1,2 mm“V"-rille **
51007926 Fremfgringsrulle 1,2 mm/1,6 mm“V"-rille
51007919 Fremfgringsrulle 0,8 mm/1,0 mm“U"-rille
51007918 Fremfgringsrulle 1,0 mm/1,2 mm“U"-rille ***
Contact Supplier Fremfaringsrulle 1,2 mm/1,6 mm“U"-rille
51007925 Fremfaringsrulle 0,8 mm/0,9 mm FCW
51007921 Fremfaringsrulle 1,0 mm/1,2 mm FCW
51007923 Fremferingsrulle 1,2 mm/1,6 mm FCW

* Drivruller leveres og s®lges i mangder pa 1 (4 er pakraevet)

** Drivrulle, der leveres og monteres med en ny maskinpakke

*** Drivrulle, der leveres med en ny maskinpakke

For detaljer om Push Pull MIG-pistolen, kontakt venligst din lokale Jasic-forhandler.

Pakkens indhold kan varie

re afhangigt af landets placering og pakkens varenummer.
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VALGFRI FJERNBETJENINGSENHEDER

Type Ledningsfart Model Trddlgs modtager | Svejsetilstand | Billede
Kabelbaseret | Kablet FRC-01 N/A TIG/MMA
fodpedalfjernbetjening
Kablet hdndholdt HRC-01 | N/A TIG
fiernbetjening
Tradlgs Mini trédlgs handholdt HRC-02 | Yes TIG/MMA
flermbetjening
Mini tradles FRC-02 Yes TIG
fodpedalfjernbetjening

NOTER
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Wilkinson Star Limited
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Wardley Industrial Estate
Worsley
Manchester
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M28 2WD
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