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DITT NYE PRODUKT

Takk for at du valgte dette Jasic EVO 2.0-produktet.

Denne produktmanualen er utviklet for  sikre at du far mest mulig ut av det nye produktet ditt. Serg for at du er fullt
fortrolig med informasjonen som gis, og vaer spesielt oppmerksom pa sikkerhetsreglene i sikkerhetsheftet (skann
QR-koden nedenfor). Informasjonen vil bidra til & beskytte deg selv og andre mot de potensielle farene du kan komme
over.

Serg for at du utfarer daglige og periodiske vedlikeholdskontroller for & sikre arevis med plitelighet og problemer fri
drift.

Ring din Jasic-distributer i det usannsynlige tilfellet at det skulle oppsta et problem.

Skriv ned detaljene fra produktet ditt, da disse vil veere ngdvendige for garantiformal og for & sikre at du far den riktige
informasjonen hvis du trenger hjelp eller reservedeler.

kjopt dato

Fra hvor

Serienummer

(Serienummeret vil normalt vaere plassert pa toppen eller undersiden av maskinen)

Ansvarsfraskrivelse: Selv om det er gjort alt for & sikre at informasjonen i denne hdndboken er fullstendig og
ngyaktig, kan intet ansvar aksepteres for eventuelle feil eller utelatelser. Veer oppmerksom pa at produktene er
gjenstand for kontinuerlig utvikling og kan endres uten varsel. Besek jasic.co.uk for 8 se det mest oppdaterte manuals.

Vennligst merk: Sikkerhetsinformasjonsheftet finner du online ved & skanne QR-koden nedenfor

Ettersalgsdokumenter inkludert sveiseprosessveiledninger kan finnes pa www.jasic.co.uk
Denne handboken skal ikke kopieres eller reproduseres uten skriftlig tillatelse fra Wilkinson Star Limited.
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SIKKERHETSINSTRUKSJONER

& Disse generelle sikkerhetsnormene dekker bdde buesveisemaskiner og plasmaskjaeremaskiner med

mindre annet er angitt. Brukeren er ansvarlig for & installere og betjene utstyret i henhold til vedlagte
instruksjoner. Det er viktig at brukere av dette utstyret beskytter seg selv og andre mot skade, eller til og med dad.
Utstyret mé kun brukes til formalet det er designet for. Bruk pa annen mate kan fare til skade eller personskade og i
strid med sikkerhetsreglene. Kun egnet opplarte og kompetente personer skal betjene utstyret. Pacemakerbrukere bgr
konsultere legen sin for de bruker dette utstyret. PPE og arbeidsplasssikkerhetsutstyr mé vaere kompatible for bruken
av det involverte arbeidet.

Utfor alltid en risikovurdering for du utforer noen sveise- eller skjaereaktivitet.
Generell elektrisk sikkerhet

Utstyret skal installeres av en kvalifisert person og i samsvar med gjeldende standarder i drift. Det er

brukerens ansvar & sgrge for at utstyret er koblet til egnet stramforsyning. Radfer deg med leverandgren din
om ngdvendig.
Ikke bruk utstyret med dekslene fjernet. Ikke bergr spenningsfarende elektriske deler eller deler som er elektrisk ladet.
SI& av alt utstyr ndr det ikke er i bruk. Ved unormal oppfarsel av utstyret, bor utstyret kontrolleres av en kvalifisert
servicetekniker.
Hvis jordforbindelse av arbeidsstykket er ngdvendig, lim det direkte med en separat kabel med en strambaerende
kapasitet som er i stand til & baere den maksimale kapasiteten til maskinstremmen.
Kabler (béde primzrforsyning og sveising) ber kontrolleres regelmessig for skader og overoppheting.
Bruk aldri slitte, skadede, underdimensjonerte eller dérlig skjgtede kabler.
Isoler deg selv fra arbeid og jord med tarre isolasjonsmatter eller deksler som er store nok til & forhindre fysisk kontakt.
Beror aldri elektroden hvis du er i kontakt med arbeidsstykkets retur.
Ikke vikle kabler over kroppen din.
Forsikre deg om at du tar ytterligere sikkerhetstiltak ndr du sveiser under elektrisk farlige forhold som fuktige
omgivelser, ifgrt vate kleer og metallkonstruksjoner.
Prov & unnga sveising i trange eller begrensede posisjoner.
Serg for at utstyret er godt vedlikeholdt. Reparer eller bytt ut skadede eller defekte deler umiddelbart.
Utfor regelmessig vedlikehold i henhold til produsentens instruksjoner.
EMC-klassifiseringen til dette produktet er klasse A i samsvar med standardene for elektromagnetisk kompatibilitet
CISPR 11 og IEC 60974-10, og derfor er produktet designet kun for bruk i industrielle miljger.
ADVARSEL: Dette klasse A-utstyret er ikke beregnet for bruk i boligomréder der den elektriske strammen leveres
av et offentlig lavspentsystem. Pa disse stedene kan det vaere vanskelig 4 sikre den elektromagnetiske kompatibiliteten
pa grunn av ledede og utstralede forstyrrelser.

Generell driftssikkerhet

Baer aldri utstyret eller heng det opp i baerestroppen eller hdndtakene under sveising.

Trekk eller lft aldri maskinen etter sveisepistolen eller andre kabler.

Bruk alltid riktige loftepunkter eller handtak. Bruk alltid transport under utstyr som anbefalt av
produsenten. Left aldri en maskin med gassylinderen montert pa den.
Hvis driftsmiljeet er klassifisert som farlig, bruk kun S-merket sveiseutstyr med et sikkert tomgangsspenningsniva.
Slike miljger kan for eksempel vere: fuktige, varme eller begrensede tilgjengelighetsrom.
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SIKKERHETSINSTRUKSJONER

Bruk av personlig verneutstyr (PPE)

Sveisebuestraler fra alle sveise- og skjeereprosesser kan produsere intense, synlige og usynllge
ppe RequiRep  (Ultrafiolette og infrarade) strdler som kan brenne gyne og hud.
AT ALL TIMES

* Bruk en godkjent sveisehjelm utstyrt med en passende nyanse av filterlinse for & beskytte
ansiktet og synene ndr du sveiser, skjeerer eller ser pa.

* Bruk godkjente vernebriller med sideskjold under hjelmen.
« Bruk aldri utstyr som er skadet, adelagt eller defekt.

« Sorg alltid for at det er tilstrekkelige beskyttelsesskjermer eller barrierer for @ beskytte andre mot
blits, gjenskinn og gnister fra sveise- og skjereomradet. =

* Serg for at det er tilstrekkelige advarsler om at sveising eller skjaring finner sted.
* Bruk egnede beskyttende flammebestandige kiar, hansker og fottay.

« Serg for at tilstrekkelig avtrekk og ventilasjon er pa plass for sveising og skjering for & beskytte brukere og alle
arbeidere i naerheten.

« Kontroller og sarg for at omradet er trygt og fritt for brennbart materiale for du utforer sveising eller skjering. -

Enkelte sveise- og skjeereoperasjoner kan produsere stay. Bruk herselsvern for & beskytte herselen
hvis det omgivende staynivaet overskrider den lokale tillatte grensen (f.eks.: 85 dB).

Veiledning for valg av linseskjerm for sveising og skjaering

Sveisestrom MMA MIG MIGHeavy| MAG TiGalle |Plasmaskjering| Plasma | Fuging
elektroder | lettlegering| Metals metaller sveising | ARC/AIR
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SIKKERHETSINSTRUKSJONER

Sikkerhet mot royk og sveisegasser
fi HMS har identifisert sveisere som en “risikogruppe” for yrkessykdommer som skyldes eksponering for

stav, gasser, damper og sveisergyk. De viktigste identifiserte helseeffektene er lungebetennelse, astma,
kronisk obstruktiv lungesykdom (KOLS), lunge- og nyrekreft, metallraykfeber (MFF) og endringer i
lungefunksjonen. Under sveising og varmskjeering “hot work”-operasjoner produseres rayk som er samlet
kjent som sveiserayk. Avhengig av typen sveiseprosess som utfgres, er den
resulterende rayken som genereres en kompleks og sveert variabel blanding av
gasser og partikler.

Uavhengig av lengden pa sveisingen som utfares, krever all sveiserayk, inkludert
sveising av blgtt stal, at egnede tekniske kontroller er pa plass, som vanligvis er
lokal eksosventilasjon (LEV) avsug for & redusere eksponeringen for sveisergyk
innenders og der LEV ikke er tilstrekkelig kontroller eksponeringen ber ogsa
forbedres ved 4 bruke egnet dndedrettsvern (RPE) for & hjelpe til med a beskytte = s
mot rester av rayk. An example of personal fume protection
Ved utendgrs sveising ber passende RPE brukes. For du utfgrer noen sveiseoppgaver, ber en passende risikovurdering
utfares for & sikre at forventede kontrolltiltak er pd plass.

Plasser utstyret i en godt ventilert stilling og hold hodet unna sveiserayken. Ikke pust inn sveiserayken. Serg for at
sveisesonen er godt ventilert og det ber serges for at egnet lokalt raykavsugssystem er pa plass.

Hvis ventilasjonen er darlig, bruk en godkjent luftmatet sveisehjelm eller andedrettsvern. Les og forsta
materialsikkerhetsdatabladene (MSDS) og produsentens instruksjoner for metaller, forbruksvarer, belegg,
rengjgringsmidler og avfettingsmidler.

kke sveis pd steder i naerheten av avfettings-, rengjerings- eller sprayteoperasjoner.

Veer oppmerksom pd at varme og lysbuestrler kan reagere med damper og danne sveert giftige og irriterende gasser.

—
— 1
S —

For ytterligere informasjon, se HMS-nettstedet www.hse.gov.uk for relatert dokumentasjon.

Forholdsregler mot brann og eksplosjon

Unnga & fordrsake brann pa grunn av gnister og varmt avfall eller smeltet metall. Serg for at passende
& brannsikringsutstyr er tilgjengelig i naerheten av sveise- og skjeereomradet. Fjern alle brennbare og
T brennbare materialer fra sveising, skjeering og omkringliggende omrader.
Ikke sveis eller kutt drivstoff- og smaremiddelbeholdere, selv om

de er tomme. Disse ma rengjares ngye for de kan sveises eller kuttes. :

La alltid det sveisede eller kuttede materialet avkjoles for du bergrer deteller . @ @
setter det i kontakt med brennbart eller brennbart materiale. ?'.‘.':.’;: o | fom | A0 | ot |
kke arbeid i atmosfeerer med hgye konsentrasjoner av brennbare gasser, 3.; A VIvivigly
brennbare gasser og stov. S
Kontroller alltid arbeidsomradet en halvtime etter kutting for & sikre atingen -?,x v IV IV X
grannrfrstartoet. et ko melom i gx XivIX X
ass pa & unnga utilsiktet kontakt mellom brennerelektroden og iy

metallgjenstander, g%ﬂ XX|VIV X
da dette kan fordrsake lysbuer, eksplosjon, overoppheting eller brann. Ei@x XXXy

Kjenn og forsta brannslukningsapparatene dine




SIKKERHETSINSTRUKSJONER

Arbeidsmiljoet

Serg for at maskinen er montert i en sikker og stabil posisjon som tillater kjeling av luftsirkulasjon.
& Ikke bruk utstyr i et miljo utenfor de fastsatte driftsparametrene. Sveisestramkilden er ikke egnet

for bruk i regn eller sng. Oppbevar alltid maskinen pa et rent, tort sted. Serg for at utstyret holdes rent fra
opphopning av stav. Bruk alltid maskinen i oppreist stilling.

Beskyttelse mot bevegelige deler

Hold deg unna bevegelige deler som motorer og vifter nar maskinen er i drift. Bevegelige deler, som
viften, kan kutte fingre og hender og sette seq fast i plagg. Beskyttelser og deksler kan fjernes for
vedlikehold og kun administreres av kvalifisert personell etter farst & ha koblet fra stramforsyningskabelen.
Skift deksler og beskyttelser og lukk alle derer ndr inngrepet er ferdig og for du starter utstyret.
Pass pa a unnga 4 fa fingrene i klem ved lasting og mating av trdd under oppsett og drift.
Nar du mater staltrad, veer forsiktig sa du ikke retter den mot andre mennesker eller mot kroppen din.
Serg alltid for at maskindeksler og verneinnretninger er i drift.

Risikoer pa grunn av magnetiske felt

Magnetfeltene som skapes av haye strommer kan pavirke driften av pacemakere eller elektronisk styrt
medisinsk utstyr. Brukere av viktig elektronisk utstyr bar konsultere legen sin far du begynner med
buesveising, skjaring, hulling eller punktsveising. Ikke ga i naerheten av sveiseutstyr med noe sensitivt
elektronisk utstyr da magnetfeltene kan forrsake skade.

Hold brennerkabelen og arbeidsreturkabelen s& nar hverandre som mulig i hele lengden. Dette kan bidra til a
minimere eksponeringen for skadelige magnetiske felt.

Ikke vikle kablene rundt kroppen.

Handtering av komprimerte gassflasker og regulatorer

A Feilhdndtering av gassflasker kan fare il brudd og frigjering av heytrykksgass.
Kontroller alltid at gassflasken er av riktig type for sveisingen som skal utfares.
Oppbevar og bruk alltid sylindrene i en oppreist og sikker posisjon.
Alle sylindere og trykkregulatorer som brukes i sveiseoperasjoner skal hdndteres med forsiktighet.
La aldri elektroden, elektrodeholderen eller andre elektrisk “varme” deler bergre en sylinder.
Hold hodet og ansiktet unna sylinderventilens utlep nar du &pner sylinderventilen.
Sikre alltid sylinderen trygt og aldri flytt med regulator og slanger tilkoblet.
Bruk en egnet vogn for flytting av sylindre.
Kontroller regelmessig alle koblinger og skjoter for lekkasjer.
Fulle og tomme sylindere bgr oppbevares separat.

Aldri gdelegg eller endre noen sylinder




SIKKERHETSINSTRUKSJONER

Brannbevissthet

Kutte- og sveiseprosessen kan fordrsake alvorlig fare for brann eller eksplosjon.

@ Kutting eller sveising av forseglede beholdere, tanker, tromler eller ror kan fordrsake eksplosjoner.
Gnister fra sveise- eller skjeereprosessen kan forarsake brann og brannskader.

LTS Sjekk og risikovurder omradet er trygt for du foretar skjering eller sveising.
Ventiler all brennbar eller eksplosiv damp fra arbeidsplassen.
Fjern alle brennbare materialer vekk fra arbeidsomradet. Om ngdvendig, dekk brennbare materialer eller beholdere
med godkjente deksler (fglge produsentens instruksjoner) hvis det ikke er mulig a fierne fra neromradet.
Ikke skjeer eller sveis der atmosfeeren kan inneholde brennbart stav, gass eller vaeskedamp.
Ha alltid riktig brannslukningsapparat i nerheten og vet hvordan du bruker det.

Varme deler

Veer alltid oppmerksom pé at materialet som kuttes eller sveises vil bli veldig varmt og holde varmen betraktelig
& lang tid, noe som vil fordrsake alvorlige brannskader hvis ikke riktig PPE brukes.
Ikke berar varmt materiale eller deler med bare hender.
Tillat alltid en avkjelingsperiode for du arbeider med nylig kuttet eller sveiset materiale.
Bruk passende isolerte sveisehansker og kizer for & handtere varme deler for & forhindre brannskader.

Steybevissthet

Kutte- og sveiseprosessen kan generere stgy som kan forarsake permanent skade pa harselen.
A Stoy fra skjeere- og sveiseutstyr kan skade hgrselen.

Beskytt alltid grene dine mot stoy og bruk godkjent og passende hgrselvern hvis staynivdet er hoyt
er hoye. Radfor deg med din lokale spesialist hvis du er usikker pa hvordan du skal teste for staynivder.

RF-erklaering

Utstyr som er i samsvar med direktiv 2014/30/EU om elektromagnetisk kompatibilitet (EMC) og
de tekniske kravene i EN60974-10 er designet for bruk i industribygg og ikke for boliger

bruk der elektrisitet leveres via offentlig lavspent distribusjonssystem.
Det kan oppsta vanskeligheter med a sikre klasse A elektromagnetisk kompatibilitet for systemer installert i hjemmet
pa grunn av ledet og utstralt emisjon.
Ved elektromagnetiske problemer er det brukerens ansvar & lgse situasjonen. Det kan vre ngdvendig a skjerme
utstyret og montere egnede filtre pa stromnettet.

LF-erklaering

Se dataskiltet pd utstyret for stramforsyningskrav.

Pa grunn av den forhgyede absorbansen til primaerstrammen fra stramforsyningsnettverket, hoy effekt

systemer pavirker kvaliteten pa stremforsyningen fra nettverket. Falgelig m tilkoblingshegrensninger
eller maksimale impedanskrav tillatt av nettverket ved det offentlige nettverkets tilkoblingspunkt gjelde for disse
systemene.
| dette tilfellet er installatgren eller brukeren ansvarlig for a sikre at utstyret kan kobles til, og radfer deg med
stramleveranderen om ngdvendig.




SIKKERHETSINSTRUKSJONER

Materialer og deres avhending

@9 Sveiseutstyrer produsert med BSI publiserte standarder som oppfyller CE-krav for materialer
'. .‘ som ikke inneholder giftige eller giftige materialer som er farlige for operatgren.
Ikke kast utstyret sa)mmen med vanlig avfall.

Ef Det europeiske direktivet 2012/19/EU om avfall av elektrisk og elektronisk utstyr sier det elektrisk utstyr
som har nadd slutten av levetiden ma samles inn separat og returneres til et miljgvennlig
— resirkuleringsanlegg for avhending.

For mer detaljert informasjon, se HMS-nettstedet www.hse.gov.uk

Pakkens innhold og utpakking
Falgende deler falger med hver modell i den nye Jasic EVO-produktpakken din.
Veer forsiktig nar du pakker ut innholdet, og serg for at alle deler er il stede og ikke er skadet.

Hvis det oppdages skade eller deler mangler, ma du farst kontakte leveranderen og for du installerer eller bruker
produktet.

Registrer produktmodell, serienummer og kjopsdato i informasjonsdelen pé forsiden av denne bruksanvisningen.

Jasic EVO TIG 300P PFC

« ET-300P strgmkilde

* Luftkjolt TIG-brenner

* Returledning

« 2m gasslange med koblinger

* Gassregulator

« USB-minnepinne med bruksanvisning

Jasic EVO TIG 300P PFC Vannkjalt
« ET-300P stromkilde

« LC-40 vannkjgler

« Vannkjolt TIG-brenner

« Returledning for arbeidsstykke

« 2m gasslange med koblinger

* Gassregulator

« Vogn

« USB-minnepinne med bruksanvisning

Vennligst merk: Pakkens innhold kan variere avhengig av landet og pakkens delenummer som er kjgpt.




BESKRIVELSE AV SYMBOLER

AN

Les denne bruksanvisningen ngye for bruk.

Advarsel i drift.

Enfaset statisk frekvensomformer-transformator likeretter.

Symbol for enfaset vekselstramforsyning og nominell frekvens.

Kan brukes i miljgser med hay risiko for elektrisk stot.

IP-beskyttelsesgrad, for eksempel IP23S.

U1 Nominell AC-inngangsspenning (med toleranse +15 %).

[Tmax Nominell maksimal inngangsstrom.

[eff Maksimal effektiv inngangsstrom.

X Driftssyklus, forholdet mellom gitt varighetstid/full syklustid.

[
S

U0 Tomgangsspenning, dpen kretsspenning pa sekundaerviklingen.

(=
~

U2 Lastspenning.

H Isolasjonsklasse.

Ikke kast elektrisk avfall sa)mmen med annet vanlig avfall. Beskytt miljget vart.

Advarsel om risiko for elektrisk stot.

Navarende enhet «A»

Indikator for overopphetingsheskyttelse.

Indikator for overstramsvern.

VRD-funksjonsindikator.

M@ e - »>pi-:

MMA-modus.

T

LIFTTIG-modus.

L
= e
=M

Valg av sveiseelektrodediameter for MMA.

MMA strgm.

Varmstartstrom for MMA.

Buekraften til MMA.

Bytting av sveisemodus.

OOFF P

Bytte av andre funksjoner.

Tradles indikasjon.

Fjernkontroll.

Paring av tradlgs fjernkontroll.




BESKRIVELSE AV SYMBOLER

Tore

Forstramning

Is

Startstrom

Tup

Oppstremningstid

Toppstrem

Basisstrom

Nedstremningstid

Sluttstrom

Etterstramningstid

Punktsveisingstid

Pulsfrekvens

Pulsdriftssyklus

DCTIG-modus

DC puls TIG-modus

Pulsfrekvensenhet «Hz»

HF-buestartmodus

Loftbuestartmodus

Smart gass

Programgjenoppretting

Programlagring

BEEa: 7

Enkel innstilling




PRODUKTOVERSIKT

TIG 300P og TIG 300P-WC invertersveisemaskiner har avansert teknologi som gir
utmerket sveiseytelse sammen med brukeropplevelse. De gir en stabil lysbue
som er ideell for DCHF TIG, DC Lift TIG, puls TIG og MMA-sveisemoduser som kan
sveise karbonstal, lavlegert stal, rustfritt stal og andre materialer.

Dessuten tilbyr de mange justerbare TIG- og MMA-funksjoner som gjor
disse maskinene svaert slitesterke og robuste for et bredt spekter av
sveiseapplikasjoner.

Den unike elektriske strukturen og luftkanaldesignet inne i maskinen gker
varmespredningen som genereres av stramforsyninger, og forbedrer dermed
maskinens driftssyklus.

Ved d dra nytte av den unike luftkanalen kan utstyret effektivt forhindre skade
pa stramforsyninger og kontrollkretser fra stav som trekkes inn av viften, og dermed forbedre utstyrets pélitelighet
betraktelig. Det unike ClearVision-displayet gir operataren klare og informative data for sveiseprosessene som tilbys.

Hovedfunksjonene er:

« Sveiseprosesser som inkluderer: DCHF TIG, Lift TIG og MMA.

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

« ET-300P leveres med en luft-TIG-brenner, gasslange og regulator. ET-300P-WC leveres med den valgfrie LC-40 vannkjeleren,
vannkjolt TIG-brenner, gasslange og regulator samt vogn.

* Generatorvennlig (med innebygd AVR).

« (learVision digital kontrollpanelteknologi.

« Forbedrede TIG-funksjoner som inkluderer dash-bue, for-/ettergasstimere, opp/ned slope-kontroll, 2T/4T og syklus-
triggermoduser, full pulsfunksjoner og smart gasskontroll for optimalisering av dekkgassforbruk.

* Innebygd HF-stabiliseringsteknologi.

« Funksjoner som rask tilbakestilling til fabrikkinnstillinger, automatisk hvilemodus og spenningsreduksjonsenhet (VRD).

« Vifteteknologi pa foresparsel, som ikke bare forlenger levetiden til den interne viften, men ogsa reduserer opphopning av slipestav
som trekkes inn i maskinen.

« Beskyttelse mot overstram og overoppheting.

» MMA-funksjoner som inkluderer lyshuekraft, varmstartstrom og anti-stick som gir enkel lysbuestart, lav sprut og stabil stram, noe
som gir god sveiseform, noe som gjor denne maskinen ideell for et bredt spekter av sveiseelektroder.

* Mulighet for  lagre opptil 10 oppsettsveiseprogrammer i hver sveiseprosess og laste pa nytt ved behov.
« Parametre lagres automatisk ved avstengning og gjenopprettes automatisk ved omstart av maskinen.
* Tradlost Bluetooth-grensesnitt er na montert som standard.

« Kablet fiernkontroll er standard via 9-pinners kontakt pa frontpanelet.

« Ulike valgfrie kablede og trédlgse fjernkontroller er tilgjengelige.

* Kompatibel med mobilapp (valgfritt).

« Slitesterke 35-50 mm dinse-kontakter.

* Hay kvalitet pa lister og hdndtak.




TEKNISKE SPESIFIKASJONER

Parameter Enhet JasicTIG ET-300P JasicTIG ET-300P-W(C
Nominellinngangsstrem (U1) | V&Hz AC400V (50/60 Hz) AC400V (50/60 Hz)
Nominell inngangsstrom (leff) | A MMA9.2 TIG7.9 MMA9.2 TIG8.1
Nominell inngangsstrem (Imax) | A MMA14.5 TIG12.0 MMA14.5 TIG12.4
Nominell inngangseffekt kVA MMA 10 TIG8.5 MMA 10 TIG 8.6
Sveisestromomrade A MMA10~270 TIG5 ~ 300 MMA 10 ~ 270 TIG5 ~ 300
Sveisespenningsomrade (U2) |V MMA20.4 ~30.8 TIG10.2 ~22.0 MMA20.4 ~30.8 TIG10.2 ~22.0
MMA TIG MMA TIG
Nominell driftssyklus (X) % 270A @ 40% 300A @ 40% 270A @ 40% 300A @ 40%
(nominell ved 40 °C) 221A @ 60% 245A @ 60% 221A @ 60% 245A @ 60%
171A @ 100% 190A @ 100% 171A @ 100% 190A @ 100%
Buekraftomrade A 0~150 0~150
Varmstartomrade A 0~60 0~ 60
Forstrgmningstid S 0~10 0~10
Etterstramningstid S 0~20 0~20
Start- og sluttstrom A 5~300 5~300
Basisstram A 5~300 5~300
Opp/ned-slopetid S 0~10 0~10
Pulsfrekvens DC Hz 0.5 ~ 200 0.5 ~200
Pulsbelastning % 10~90 10~90
Punktsveisingstid S 0.01~10 0.01~10
Nomlastspenning (OCV) (U0) |V 70 70
VRD-spenning (Ur) V 13 13
TIG-buestartmodus - HF / Heis HF / Heis
Virkningsgrad % TIG-84 MMA-89 TIG-84 MMA-89
Effektfaktor (0] 0.94 0.94
Standard - EN60974-1 & EN IEC 60974-1
Beskyttelsesklasse IP IP23S IP23S
Isolasjonsklasse - H H
Stay Db <70 <70
Driftstemperaturomrade °C -10 ~ +40 -10~+40 (ved bruk av frostvaeske)
Lagringstemperatur °C -20 ~ +55 -20~+55 (ved bruk av frostveeske)
Storrelse (med handtak) mm 558 x230x 416 558 x 230 x 416 (LC-40 600x217x283)
Pakkestgrrelse mm 680 x 320 x 565 680 x 320 x 565 (LC-40 630x255x315)
Nettovekt Kg 18.2 ¢/wl(-40=32.2
Totalvekt Kg 24.7 wlC-40=42.7

* Anbefalt minimumsstgrrelse for hovedstapsel er en 400V 16 ampere med en type C-sikring montert.

Vennligst merk: P& grunn av variasjoner i produserte produkter er alle oppgitte ytelsesvurderinger, kapasiteter, mal,
dimensjoner og vekter kun omtrentlige. Oppnaelig ytelse og vurderinger ved bruk kan avhenge av riktig installasjon,
bruk og bruk, samt regelmessig vedlikehold og service.
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BESKRIVELSE AV KONTROLLER - ET-300P

Forfra

1. Maskinens baerehéndtak L

2. Digitalt brukerkontrollpanel (se lenger ned for mer informasjon) 2

3. Tradlgs flernkontroll (valgfritt)

4. "+"Utgangsterminal, Tilkobling for arbeidsklemme i TIG-modus, 3

muffestgrrelse er 35/50 mm 4

Utgangskontakt for beskyttelsesgass

6. “-"Utgangsterminal, Tilkobling for TIG-brenneren i TIG-modus,
muffestgrrelse er 35/50 mm

7. Kablet 9-pins kontakt for fjernkontroll

Inngangsstremkabel

9. Inntaksslange for beskyttelsesgass (tilkoblet)

w

~N oy Ui

Lad

Bakside

10. Micro USB type-C-kontakt, for nedlasting av programvare og lading av telefon, =
brukes til programoppgraderinger og lading av 5V/2A-telefoner ** '

11. PA/AV-hovedstrombryter

12. Inntakskontakt for skjermgass

13. Bakpanel med integrerte kjoleventiler

14. Inntaksstremkabel
* 4-pinners strom-/kontrolluttak for vannkjgler (montert som standard)
** Merk: Ikke lad en mobiltelefon mens maskinen TIG-sveiser.

KONTROLLPANEL

15. Knapp og indikator for enkel innstilling

16. TIG-parametervisningsomrade

17. Knapp og indikator for fjernkontroll

18. Knapp og indikator for programlagring

19. Digitalt displayvindu

20. Knapp og indikator for innlasting av program

21. Varselindikatorer

22. Bryter og indikator for valg av DCTIG-, DC Pulse TIG- og
MMA-sveiseprosess

23. Knapp og indikator for valg av HF- og Lift TIG

24, Bryter og indikator for aktivering av smart gass

25. Bryter og indikator for valg av vannkjgler***

26. Kontrollhjul for parameterjustering ke ) )
27. Indikator for VRD-funksjon Se side 14 for detaljer om vannkjgleren.

28. Bryter og indikatorer for valg av MMA-parameter
29. Bryter og indikatorer for valg av TIG-brennerknapp




BESKRIVELSE AV KONTROLLER - VANNKJOLERE LC-40

Helhetsoversikt og tekniske detaljer

Sveiseparameter Enhet LC-40 Vannkjoler
Nominell ) AC400V 15 % 50/60Hz
inngangsspenning
Nominell inngangseffekt | W AC400V @ 140W
Vanntankens volum L 6,5
Maksimalt trykk MPa 0,42
Maksimal L/min 5
stromningshastighet
Nominell kjoleeffekt kW 1,5 (11/min)
Beskyttelsesklasse - 1P23S
Executive-standard - ENIEC60974-2 / BS EN IEC60974-2
Kjolevaeske - Rent vann, frostvaske, blandet vaeske
Driftstemperatur for oC Blandet vaeske, rent vann: 5 ~ 60
omgivelsene Frysemiddel: -20 ~ 60

Jasic LC-40 Vannkjoler

1. Strem- og kontrollplugg og kabel

2. Vannuttak: (kaldt) koble den bla TIG-brennerens tilfarselsslange til denne kontakten

3. Vannretur: (varmt) koble den rade TIG-brennerens returslange til denne kontakten

4, Pafyllingslokk for kjelevaeske, fiern for & fylle vann-/kjglevaesketanken

5. LC-40 kjolerindikatorer

@verst - Strom-LED

Midt - Stremningsvarsel-LED

Nederst - Overopphetingsvarsel-LED
6. Indikator for min. og maks. kjglevaeskeniva *
7. Kjolevaesketappeplugg, flern for & tamme kjolevaesketanken
*Vanligvis vil 5 liter kjgleveeske fylle opp til maksnivalinjen.

Vannniva (kjoleveeske):

Kjolevaeskenivdet skal alltid opprettholdes og skal aldri synke under minimumsnivalinjen.
Overoppheting av TIG-brenneren vil oppsta hvis nivaet er lavt, og det kan forarsake skade.

Ikke fyll vanntanken for mye med kjolevaske.

« Sorg for & fylle pa kjolevaeske ndr inngangskabelen er koblet fra stramforsyningen.

« De to filtergitterne i vannpafyllingslokket (4 som ovenfor) kan ikke fjernes. Hvis ufiltrert kjglevaeske tilsettes, kan urenheter
blokkere vannveissystemet, og dermed kan maskinen eller TIG-brenneren bli skadet..

Drenering av kjgleveeske: Kjolevaesken kan tammes ved a skru av og fjerne den fremre tappepluggen (varenr. 7)

pa bildet ovenfor.

Vennligst merk: Ved farste gangs paslag er sikkerhetskretsen for stramningsbryteren ikke aktiv i 2 minutter. Dette er
for & la vannstrammen stabilisere seg og fjerne eventuelle luftbobler. Etter 2 minutter er stramningsfalerkretsen aktiv
og vil kontinuerlig overvake vannstremningshastigheten.




INSTALLASJON

Installasjon

Eieren/brukeren er ansvarlig for & installere og bruke denne
sveisemaskinen i henhold til denne bruksanvisningen. Far
installasjon av dette utstyret skal eieren/brukeren foreta en
vurdering av potensielle farer i omradet rundt.

Pakker ut

Sjekk emballasjen for tegn pa skade.

Ta forsiktig ut maskinen og ta vare pd emballasjen, i det minste til
installasjonen er fullfort.

Kontakt leverandgren din farst hvis noen deler mangler eller er skadet.

Lofting

Jasic ET-300P har et integrert handtak for enkel lofting med handen.
Serg alltid for at maskinen loftes og transporteres trygt og sikkert.

Sted

Maskinen skal plasseres pd et passende sted og i et passende miljg. Veer forsiktig sa du unngdr fuktighet, stov, damp,
olje eller etsende gasser. Plasser den pa en sikker, jevn overflate og serg for at det er tilstrekkelig klaring rundt
maskinen for & sikre naturlig luftstram. Ikke bruk systemet i regn eller sng.

Plasser sveisestramforsyningen i naerheten av et passende stikkontakt. Serg for at det er minst 30 cm plass rundt
maskinen for tilstrekkelig ventilasjon.

Plasser alltid maskinen pa en fast, jevn overflate for bruk, og serg for at den ikke kan velte. Bruk aldri maskinen pa
siden. De fleste metaller, inkludert rustfritt stal, kan avgi giftig gass ved sveising eller kutting.

For @ beskytte operataren og andre som arbeider i omrddet, er det viktig & ha tilstrekkelig ventilasjon i arbeidsomradet
for a sikre at luftkvalitetsnivaet oppfyller alle lokale og nasjonale standarder.

Folgende operasjon krever tilstrekkelig fagkunnskap om elektriske aspekter og omfattende
A sikkerhetskunnskap. Alle tilkoblinger skal gjores med stremforsyningen slatt av. Feil

inngangsspenning kan skade utstyret.
Elektrisk stot kan forarsake dgd. Etter at maskinen er slatt av, er det fortsatt hoy spenning inne i
maskinen, s hvis du fierner dekslene, ma du ikke bergre noen av de stremforende delene pa utstyret
i minst 10 minutter. Koble aldri maskinen til stromnettet med panelene fjernet. Den elektriske
tilkoblingen av dette utstyret skal utfares av kvalifisert personell, og denne skal gjores med
stremforsyningen slatt av. Feil spenning kan skade utstyret.

Tilkopling av inngangsstrem

Far du kobler til maskinen, bar du sgrge for at riktig stramforsyning er tilgjengelig. Detaljer om maskinkravene finner
du pa maskinens dataplate eller i tabellen med tekniske spesifikasjoner pa side 12 i denne handboken. Dette utstyret
skal alltid kobles til av en kvalifisert person. Serg alltid for at utstyret er riktig jordet.
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INSTALLASJON

-

. Test med multimeter for 4 sikre at inngangsspenningsverdien er innenfor det angitte inngangsspenningsomradet.
Serg for at strambryteren pa sveiseapparatet er slatt av.

Koble ledningene til nettstramkabelen til riktig sterrelse pd nettstapselet, og sgrg for at fase-, ngytral- og
jordledningene er riktig koblet til.

Serg for at sikringen til stramnettet er riktig klassifisert for den tilkoblede maskinen.

Koble maskinens stramplugg godt til den tilhgrende stikkontakten.

W

Ll o

Vennligst merk: Hvis maskinen mé brukes med lange skjgteledninger, ma du bruke en skjgteledning
med stgrre tverrsnittsareal for a redusere spenningsfallet. Kontakt elektrikeren eller stramleverandgren
for anbefalt storrelse.

Gasskoblinger

Gassregulatoren er konstruert for & redusere og kontrollere hgytrykksgassen fra en sylinder eller
rerledning il arbeidstrykket som kreves for Jasic TIG-maskinen.

Far du monterer requlatoren, rengjer du sylinderventilens utlep. Tilpass regulatoren til sylinderen, og
for du kobler til, ma du serge for at regulatoren og regulatorinnlgpet og sylinderutlgpet passer sammen.
Koble regulatorens innlgpstilkobling til sylinderen og stram den godt til (ikke overstram) .
med en passende skiftengkkel. Hvis du bruker et gassstramningsmaler, kobler du det til ¥
regulatorutlgpet. Koble gasslangen til regulatoren/stramningsmaleren som nd er plassert

pa dekkgassflasken, og koble den andre enden til gassuttaket pa maskinens
bakpanel.

Med requlatoren koblet il sylinderen, std alltid pa den ene siden

av regulatoren og pne farst deretter sylinderventilen sakte. Vri
justeringsknappen sakte med klokken til utlopsmaleren viser at du har
stilt inn ensket stramningshastighet. For & redusere gassstrammen, vri
justeringsknappen mot klokken til ensket stramningshastighet vises pd maleren/stramningsméleren.

Utgangsstromtilkoblinger

Nar du setter kabelpluggen til arbeidsreturledningen, MMA-elektrodeholderen eller TIG-brenneradapteren
inn i dinse-kontakten pa frontpanelet til

sveisemaskinen, ma du dreie den med klokken ford =~

stramme den. Det er sveert viktig & kontrollere disse (( e
stromtilkoblingene daglig for & sikre at de ikke har ~

A . ¥ o
blitt lase, ellers kan det oppsta lysbuer ved bruk //b\\\w<

under belastning.

Generisk bibliotekbilde




INSTALLASJON AV KABLET FJERNKONTROLL

Kablet handholdt fjernkontrolltilkobling (standard)

Som standard er EVO TIG 300P-maskinene utstyrt med en 9-pinners fjernkontrollkontakt (1).

Dette gjor det mulig & koble den matchende 9-pinners pluggen (2) til den handholdte
fiernkontrollen eller en fotpedal direkte til maskinen for & gi brukeren fjernkontrollkontroll.

Vennligst merk: Kontroller at maskinen statter en kablet handholdt fiernkontroll eller
fotfjernkontroll for installasjon.

Tradles fjernkontroll (valgfritt)

For enkelhets skyld kan EVO TIG-serien med maskiner 0gsa styre sveisestrammen tradlgst.

For & aktivere dette md du kanskje montere den valgfrie fierngrensesnittmodulen *

Installasjon av den tradlgse mottakermodulen

1. Fjern plasthetten «A» som vist pd bildet til hayre, og monter den tradlase
mottakermodulen som vist. —

2. Fjern skruene pa maskinens venstre deksel. -2 \ g
Fjern spennen fra innsiden av maskinens frontpanel og trekk ut stapselet.

4, Sett den tradlgse mottakermodulen «Bx inn i frontpanelet, og koble deretter A
tilkoblingsledningen til mottakermodulen til CN1-kontakten pa hovedkortet.

w

Vennligst merk: Sjekk at maskinen stotter tradlase handholdte fiernkontroller for installasjon.
* Den trédlgse mottakeren ET-300P er montert som standard.

kretser og elektrisk sikkerhet. Sorg for at maskinens inngangskabel er koblet fra
stromforsyningen, og vent i 5 minutter for du fierner maskindekslene.

18

2 Ovennevnte operasjon krever tilstrekkelig faglig og omfattende kunnskap om elektriske




KONTROLLPANEL

1. Enkelinnstilling: Nar enkel innstillingsindikatoren lyser, indikerer det at sveiseapparatet gar inn i enkel modus, og
bare toppsveisestrammen kan justeres. Alle andre parametere er forhdndsbestemt i samsvar med toppstrammen.
Merk: Fiernkontrollfunksjonen stattes ikke i enkel modus! (se side 23 for mer informasjon).

2. TIG-parametervalgomrade: Ved a trykke pa justeringsknappen (8) vil LED-lampen til parameteren som skal justeres
i valgomradet markeres.

3. Fjernkontrollvalg: Ved & trykke pa denne knappen vil stramkontrollen fra panelet bli satt til en fiernenhet, for
eksempel en fotpedal eller et TIG-brennerpotensiometer, samt en fjernkontrollenhet for MMA.

4. Programlagring: Via kontrollpanelet stiller du inn nsket sveisemodus og parameterinformasjon som skal lagres, og
klikker pa lagre-knappen (4) for & lagre parameterne. Etter at lagringsindikatoren lyser, vri pa justeringsknappen for
a velge kanaler (nr. 1~nr. 10). Trykk deretter pd lagre-knappen for & fullfare informasjonslagringen. Trykk pa lagre-
knappen igjen (indikatoren er av) for @ avslutte sveiseprogrammets lagringsoperasjon.

5. Digital maler: Viser forhandsinnstilt og faktisk strom, samt parameterjusteringsinnstillinger og feilkoder.

6. Programoppringing: Nar du trenger & hente frem en lagret sveisemodus og parameterinformasjon, klikker du pa
lasteknappen for & hente frem parameterne. Etter at lasteindikatoren er pa, vri pa justeringsknappen for & velge
kanaler (nr. 01—nr. 10). Trykk deretter pa lasteknappen for & fullfare informasjonsinnhentingen etter at du har valgt
kanalene som skal hentes frem. Trykk pa lasteknappen igjen (lasteindikatoren er av) for & avslutte lasteoperasjonen.

7. Varselindikatorer:

a. Den gule varsellampen lyser hvis maskinen overopphetes.

b. Den rade varsellampen lyser hvis maskinen opplever under- eller overspenning i nettstramnettet.

¢. VRD-indikatoren VRD-lampen (spenningsreduksjonsenhet) lyser nar maskinen er i MMA-modus og Lift TIG-
modus, noe som indikerer at VRD-funksjonen er aktivert.




KONTROLLPANEL

10.

11.

12.

13.

14.

TIG-, TIG-puls- og MMA-velger og indikatorer: Lar operataren veksle mellom MMA- og TIG-sveisemodus via den
grenne knappen nedenfor.

Bryter for valg av TIG-startmodus (kontakt- eller kontaktlgs tenning): Nar du trykker pd denne bryteren, velger du
enten HF-buestarttenning eller liftbuetenning i TIG-modus, og den samsvarende indikatoren vil lyse.

Smart Gas-valg. Denne funksjonen vil automatisk matche etterstremningsgasstiden med brukerens
parameteroppsett i TIG-modus (med Smart Gas slatt PA, har du ikke tilgang til alternativet for
etterstramningsgasstid).

Valgknapp for vannkjgling (vann eller luft): Ved & bruke denne bryteren vil den valgfrie TIG-vannkjgleren slds av/pa,
og den samsvarende indikatoren vil lyse.

Justeringskontrollknapp/knapp: Ved a trykke pd kontrollknappen kan du bla gjennom maskinens parametere. Ved
rotere kontrollknappen kan du justere en valgt parameter som vist pa det digitale displayet pa kontrollpanelet.
Valgsone for MMA-parameter: Ved & trykke pa justeringsbryteren har du tilgang il & justere MMA-parametrene for
MMA-sveisestrem, varmstart og buekraftkontroll.

Valgomrade for TIG-brennerbryter: Bruk denne valgknappen til & velge 2T-, 4T-, syklus- eller punktmodus for TIG-
brennerbryterkontroll.
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KONTROLLPANEL - FUNKSJONER

Valgomradet for TIG-parametere, som vist ovenfor, viser prosessforlpet ved TIG-sveising.
Ved 4 trykke pa justeringshjulet vil Ip-indikator-LED-en markeres, og ved & dreie pa hjulet vil du bla gjennom de andre
parameterne i valgomradet.

Vennligst merk: Bildet ovenfor viser ET-300P i TIG-pulsmodus.

iF Indikator for gassforstramningstid. Nar denne parameter-LED-en lyser, indikerer det at
pre gassforstramningstiden kan justeres fra 0 til 10 sekunder, som vist pa displayet ovenfor.

Indikator for startstram. Nar parameter-LED-en lyser, indikerer det at startstrammen kan justeres fra

Is 5 til 300 ampere, som vist ovenfor.

Ti Indikator for oppstremningstid. Nar indikatoren lyser, kan oppstremningsstremmen justeres mellom
P start- og toppstrem mellom 0 0g 10 sekunder, som vist ovenfor.

Toppstramindikatoren vil vaere PA nar den er valgt, og toppsveisestrommen kan justeres fra

Ip 5 til 300 ampere.

Basisstremindikatoren, nar indikatoren er pa (kun pulsmodus), kan den nedre stramverdien stilles inn

| : )
b 0g er justerbar fra 5 til 300 ampere.

Indikator for nedstromstid. Nar indikatoren er PA, kan nedstramstiden justeres mellom toppstram og
Tduwn .
sluttstram mellom 0 og 10 sekunder som vist ovenfor.

Indikator for sluttstram. Nar parameter-LED-en lyser, indikerer den at sluttstrammen kan justeres fra
5 ~ 300 ampere som vist ovenfor.

y Indikator for gassetterstramningstid. Nar denne parameter-LED-en lyser, indikerer den at
P etterstramningstiden for gass kan justeres fra 0 ~ 20 sekunder som vist ovenfor.

Indikator for punktsveisingstid. Nar indikatoren lyser, indikerer den punktsveisetiden som vises pa

T spot . .
kontrollpaneldisplayet. Den kan justeres mellom 0,01 ~ 10 sekunder.

Indikator for punktsveiseintervalltid. Indikator for punktsveisingstid. Nér indikatoren lyser, indikerer

T takt
den punktsveising. Den kan justeres mellom 0,1 ~ 10 sekunder.

M | ITIG-pulsmodus vil pulsfrekvensindikatoren lyse for d indikere at pulsfrekvensen kan justeres, og
% | 'mellom verdiene 0,5 ~ 200 Hz.

g | ITIG-pulsmodus vil pulsdriftssyklusindikatoren lyse for & indikere at forholdet mellom toppstremtiden
% | og pulsperioden kan justeres mellom verdiene 10 ~ 90 %.
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KONTROLLPANEL - FUNKSJONER

Digital skjerm
Den digitale maleren, som vist il hgyre, viser forhandsinnstilte og faktiske

stromverdier, tidsinnstillinger, frekvensverdier, prosentandel, feilkoder og
andre parameterinnstillinger ndr de er valgt.

Nar maskinen ikke sveiser, vises den forhandsinnstilte verdien for
sveisestrammen automatisk. Nar maskinen sveiser, vises den «faktiske»
utgangssveisestrammen.

Nar fabrikkinnstillingene gjenopprettes, vises nedtellingen. Serienummeret kan hentes frem og vises pa displayet. Nar
det oppstar en feil pa maskinen, vises en feilkode knyttet til feilen.

* «A»-indikatoren lyser ndr stromstyrken justeres eller det er strom.

* «S»-indikatoren lyser ndr en tidsparameter vises og justeres.

* «Hz»-indikatoren lyser ndr en frekvensparameter vises og justeres.

* «Yo»-indikatoren lyser ndr en prosentparameter vises og justeres.

* «JOB» refererer til lagring og henting av sveiseprogrammer.

Parameterjustering dreieknapp

Denne multifunksjonskontrollknappen brukes til & bla gjennom de ulike parameterne
for sveiseutstyret.

Avhengig av hvilken sveiseprosess du har valgt, kan operatgren velge de nedvendige parameterne
for sveiseprosessen ved a rotere kontrollknappen. Deretter vil parameter-LED-en lyse ved &

trykke pa kontrollknappen. Du kan deretter gjere den ngdvendige justeringen ved 4 rotere
kontrollknappen. Ved a trykke pa kontrollknappen igjen lagres innstillingen. Dette bekreftes ved at LED-en slutter @
blinke, og parameteren lagres.

Den valgte parameteren og parameterverdiene vises via parameter-LED-en samt pa det digitale displayet. LED-ene
ved siden av maleren indikerer om parameteren er enten ampere, sekunder, % eller Hz, som vist ovenfor.

Under sveising vil rotering av justeringskontrollknappen justere den valgte parameteren, og disse justeringene vil 0gsd
bli vist av en rekke grenne LED-er som sirkler rundt kontrollhjulet.

Advarselsindikatorer

Over temperatur

Overopphetingsindikatorlampen indikerer at maskinen har gétt inn i overopphetingsbeskyttelse og har stoppet
sveiseeffekten. Maskinen vil aktiveres pd nytt nar enheten er avkjolt.

Overstrom

(.“‘) Overstramsindikatorlampen indikerer at maskinen har gétt inn i overstrgmsvern og har stoppet utgangen.
= Tilbakestill maskinen ved & sla den av og deretter pa igjen.

Vennligst merk: Hvis feilene ovenfor fortsatt oppstar, se side 26 for a utfare en fabrikktilbakestilling.
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Disse TIG- og MMA-alternativsonene (vist ovenfor) er delt inn i fire omrader: TIG- og MMA-sveiseprosessmodus, HF-
buetenningsbryter for enten HF-tenning eller lift-TIG-buetenning, TIG-brenneravtrekkermodus og MMA-kontroller,
som beskrives litt mer detaljert nedenfor:

1.

Bryter for valg av sveisemodus

Valgsonen for sveisemodus inneholder indikatorene for sveisemodus sammen med modusvelgeren for TIG,
TIG-puls og MMA. Ved & trykke p TIG-modusvalgtasten kan du velge gnsket sveisemodus, og den tilhgrende
indikatoren vil lyse i henhold til valget ditt.

TIG-funksjoner:

A. Indikator for ingen puls. Nar indikatoren er pa, indikerer dette at du ikke er i pulsmodus.

B. Pulsindikator. Nar indikatoren er pd, indikerer dette at puls-TIG-modus er aktiv.

. Startmetode for TIG-sveisemodus

TIG-buetenningstype:

(a) Trykk pa tasten (nr. 2 ovenfor), og ndr HF-indikatoren (gverst) lyser, har du aktivert HF-buetenning.

(b) Trykk pa tasten igjen, og nér liftbue-indikatoren (nederst) lyser, har du aktivert liftbuetenning. I denne
modusen plasserer du wolframen i kontakt med arbeidsstykket, trykker pa brenneravtrekkeren og lofter deretter
brenneren sakte for & starte TIG-sveisebuen.

Vennligst merk: Lift TIG-innstillingen er ideell ndr du vil sveise i naerheten av sensitivt elektronisk utstyr..

. TIG-brenneravtrekkermoduser

Brennerens avtrekkerfunksjonsmoduser: 2T, 4T, repetisjon og punktsveising. Trykk pa «No3»-tasten for a velge
gnsket sveiseavtrekkermodus, og avhengig av valgt TIG-brenneravtrekkeralternativ vil den tilhgrende LED-
indikatoren lyse. Se side 42 og 43 for mer informasjon.

Valgsone for MMA-parametere

Dette omradet inneholder MMA-parametrene som kan velges. Nar du har valgt MMA-modus (som beskrevet i
1 ovenfor), kan du trykke pd parametermodustasten for & sirkulere gjennom MMA-strsmutgang, varmstart og
lysbuekraftfunksjoner, og den tilhgrende indikatoren vil lyse i henhold til valget ditt.

23




KONTROLLPANEL - FUNKSJONER

Enkelt sett

Nér indikatoren lyser, har den gétt inn i enkel innstillingsmodus.
i Bare toppsveisestrammen kan justeres i standard TIG, og bare stram og pulsfrekvens kan justeres i TIG-

pulsmodus. Alle andre parametere er forhdndsbestemt i samsvar med toppstrgmmen.

Merknader: 1) 1TIG-modus vil smart gass- og vannkjeler automatisk aktiveres.
2) ITIG-modus er puls deaktivert.
3) Fjernkontrollfunksjonen stattes ikke i enkel modus.
4) Hvis en vannkjoler er koblet til, vil vannkjelingsfunksjonen aktiveres automatisk.
5)  MMA-modus kan bare sveisestrammen justeres, varmstart og lysbuekraft er Idst..

Valg av fjernkontroll

Fjernkontrollen lar brukeren velge gjeldende kontroll enten fra frontpanelet eller styres eksternt via
9-pinners kontrollkontakt eller via den valgfrie tradlgse kontrollen for MMA- og TIG-flernkontrollenheter.

LED-indikatoren ved siden av fiernkontrollknappen indikerer om fjernkontrollen er aktivert eller ikke..

« Hvis LED-lampen er AV, skjer stramkontrollen via kontrollpanelet, og panelets justeringshjul vil endre sveisestrammen.

« Hvis LED-lampen er PA, vil en tilkoblet kablet eller trédlas hand-/fotkontroll starte sveiseprosessen og kontrollere stramstyrken.
Du kan ogsa bruke en flernkontrollenhet for stramstyring i MMA-modus, som styrer MMA-strgmmen. Nér det

er montert en fotpedal, vil sveisestrommen gkes ved 4 trykke ned fotpedalen, og ved & slippe fotpedalen vil
sveisestrommen reduseres.

Fjernkontrollfunksjonen er effektiv for bade TIG- og MMA-modus.

-Programlagring

Programlagring er en funksjon der du kan lagre sveiseoppsettet ditt via brukerkontrollpanelet. Forst
konfigurerer du gnsket sveisemodus og parameterinformasjon, trykker pd lagre-knappen (som vist il venstre), sa lyser
lagringsindikatoren.
Drei kontrollhjulet med eller mot klokken for & velge det valgte lagringskanalnummeret fra jobb nr. 01 ~ nr. 10.
(Nr. 3 vist til hayre).
Hvis du trykker pa lagre-knappen igjen, lagres programmet,
lagringsfunksjonen for sveiseprogrammet avsluttes og
programlagringsindikatoren slas av.

Tilbakekalling av program

Programgjenoppretting lar deg laste inn lagrede sveiseprogrammer. Trykk forst pa lasteknappen for & hente
frem parameterne. Dette vises ved at indikatoren sldr seg pa.

Drei kontrollhjulet med eller mot klokken for & velge lagringskanaler fra jobb nr.

07 til nr. 10 (nr. 1 vises). Hvis du trykker pa gjenopprettingsknappen igjen,
lastes programdataene dine inn, og programgjenopprettingsfunksjonen
avsluttes, og programlagringsindikatoren slas ogsd av.
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Smart gassfunksjon

Pressing the Smart Gas switch will enable this feature which when active the indicator will illuminate to
Bl show that the machine is in smart gas mode. This function will automatically match the appropriate post-
flow time according to the user’s welding specifications which effectively helps to reduce shielding gas consumption.

Vannkjelerkontroll

m Trykk pa kontrollknappen for vannkjgleren for a aktivere eller deaktivere vannkjglt modus.
Hvis indikatoren lyser, indikerer dette at den tilkoblede vannkjaleren er aktivert.

Nar utgangen aktiveres og sveisingen starter, vil vannkjleren starte og deretter sirkulere kjolevaesken rundt i
systemet. Nr sveisingen stopper og det ikke er noen stramutgang, vil vannkjgleren slutte a sirkulere etter 5 minutter.

Vannkjelt modus er ngdvendig nér du bruker en vannkjolt brenner. Hvis ikke, vil TIG-sveisebrenneren lett bli skadet.
* Pinne 1 er stramutgangene for vannkjgleren.

* Pinne 2 er den felles stramutgangen for vannkjeleren.

« Pinne 3 erinngangstilkoblingene for feilsignalet, intet signal for kjolevaskestram.
* Pinne 4 er jordtilkoblingen.

Vennligst merk: EVO ET-300P kan kun bruke den originaldesignede
Jasic-vannkjgleren. Ikke bruk vannkjglere kjopt fra andre kilder.

VRD-indikator

@ VRD-LED-en lyser ndr maskinen er i MMA-modus og VRD-funksjonen er aktivert. Nar VRD-indikatoren lyser, er
" utgangsspenningen 13 V.

Vennligst merk:

« VRD-lampen slukkes ndr sveisebuen er etablert.

* VRD kan deaktiveres, men dette krever en tekniker for 8 utfare denne oppgaven. Ta kontakt med leverandgren din for mer
informasjon.

« Standardinnstillingen for VRD er fabrikkinnstilt til av.

For mer informasjon om VRD-innstillinger, se side 60.

25




KONTROLLPANEL — INNSTILLINGER

Konfigurasjonsinnstillinger (teknikermodus)

Justering av standby-tid

Standby-tid er en funksjon som gjer at nér det ikke er noen operatgraktivitet med
Jasic TIG-maskinen, vil maskinen gd inn i standby-modus (hvilemodus) etter en
forhandshestemt tid (fabrikkinnstilling: 10 minutter).

For @ gd inn i innstillingsskjermen, trykk og hold inne «Gjeldende innstillingsbryter»
i 2 sekunder. Du vil se at en nedtelling starter fra 3 sekunder til null pa displayet. Nar
nedtellingen er fullfert, viser panelet «F01».

For & fa tilgang til standby-tiden, trykk p kontrollhjulet igjen for & angi denne parameteren.
Vri nd kontrollhjulet med/mot klokken for 8 endre standby-responstiden.

Det er fire nivaer a velge mellom: 0, 5, 10 0g 15 (der 0 betyr deaktivert). 5, 10 og 15 tilsvarer responstidene i minutter.
(Standardverdien er 10.)

Nar du har valgt den valgte responstiden, trykk pa kontrollhjulet for @ lagre gjeldende innstillinger. Trykk deretter pa
sveisemodusknappen © for & fullfore operasjonen og avslutte.

Standby-funksjonen er kun tilgjengelig i TIG-modus. Maskinen gar ikke i standby-modus hvis en kablet fiernkontroll
er koblet til.

Hvis maskinen ikke brukes innen en angitt tidsperiode (for eksempel 10 minutter), gar
maskinen inn i en standby-tilstand der enheten slar seq av, og bare den midterste linjen i det
forste sifferet pa displaypanelet blinker. Blinkfrekvensen er 1 blink per sekund.

Maskinen vakner umiddelbart, og skjermen viser forrige data nar enten brenneravtrekkeren,
fiernkontrollen eller en av knappene pé kontrollpanelet trykkes inn.

Display for utgangsspenning *
Det kan vare et behov for noen applikasjoner der visning av utgangssveisespenningen kan veere nyttig. Folg falgende
prosedyrer for & aktivere denne modusen.

N&r du dpner ingenigrens konfigurasjonsskjerm, trykker du pa og holder inne «Gjeldende
innstillingshryter» i 2 sekunder. Du vil se at en nedtelling starter fra 3 sekunder il null pa
displayet. Nar nedtellingen er fullfart, viser panelet «F01».
__foréfatilgang til visningsmodus for utgangsspenning, dreier du kontrollhjulet
- il «F02» vises pa displayet, og trykker pa kontrollhjulet igjen for a f& tilgang til
denne parameteren.
Drei kontrollhjulet med/mot klokken for & endre innstillingen for visning av
utgangssveisespenning til enten: 0 = Av og 1= PA (aktivert).

Etter at du har gjort ditt valg, trykker du pa kontrollhjulet for d lagre den valgte
innstillingen, og trykker deretter pa sveisemodusknappen © for 4 fullfore operasjonen og avslutte.

Dette alternativet er fabrikkinnstilt til PA. Snakk med Jasic teknisk avdeling for du griper inn i denne innstillingen.
for & fullfore operasjonen og avslutte.

Dette alternativet er fabrikkinnstilt til PA. Snakk med Jasic teknisk avdeling for du griper inn i denne innstillingen.
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Konfigurasjonsinnstillinger (ingenigrmodus)

Gjenopprett fabrikkinnstillinger

To reset to factory settings for the ET-300P, press and hold the welding mode button €3
i totalt 5 sekunder for & gjenopprette alle fabrikkinnstillinger.

Etter at du har holdt knappen inne i 2 sekunder, viser displayvinduet starten pa en
nedtelling fra 3 til null.

Nar nedtellingen er ferdig, gjenopprettes fabrikkinnstillingene. Hvis knappen slippes far
nedtellingen er ferdig, vil ikke gjenopprettingen ha funnet sted. Fabrikkinnstillingene er
som vist i tabellen nedenfor.

Fabrikkinnstillingene er som vist i tabellen nedenfor.

Sveiseparameter Enhet MMA DCTIG | DCPulsTIG
Forstromningstid Sekunder - 0.5 0.5
Startstrom Ampere - 10 10
Oppsveisingstid Sekunder - 0.5 0.5
Toppstram Ampere - 100 100
Basisstram Ampere - - 50
Downslope-tid Ampere - 0.5 0.5
Sluttstrom Ampere - 10 20
Etterstromningstid | Sekunder - 2 2
Punktsveisingstid Sekunder - 0.1 -
Pulsfrekvens Hz - - 50
Pulsdriftssyklus % - - 50
Sveisestrgm Ampere 100 - -
Varmstartstrom Ampere 30 - -
Buestram Ampere 30 - -

Visning av serienummer

Nar maskinen er i hvilemodus (far sveising), trykk og hold inne bade
sveisemodusknappen og parameterjusteringsknappen (som vist til
venstre) i 3 sekunder for @ vise maskinens serienummer.

Ved 4 rotere koderen kan operataren bla gjennom for & se hele
serienummeret pa skjermen.

Ved 4 trykke pd en hvilken som helst tast slettes serienummeret fra skjermen.

Hvis du ikke utfarer noen sveiseoperasjoner eller bergrer noen knapp pa kontrollpanelet,
slettes serienummeret automatisk fra skjermen etter 20 sekunder.

* Serienummeret er forskjellig fra garantinummeret.
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Kablet (fotpedal / handholdt) fjernkontroll

En 9-pinners flernkontrollkontakt er montert som standard pd maskinens frontpanel
(se side 65 for valgfrie fiernkontroller).
1. Farsveising, trykk pé flernkontrollfunksjonen 2| knappen for & aktivere fiernkontrollfunksjonen. i
2. Indikatoren I vil lyse for & indikere at fiernkontrollfunksjonen er aktivert. Hvis fierkontrollen
er tilkoblet, styrer fiernkontrollenheten sveisestrammen. Hvis ingen flernkontroll er tilkoblet, styres
sveisestrommen med kontrollhjulet pa panelet.
3. Huisindikatoren = ikke lyser, indikerer dette at fiernkontrollfunksjonen ikke er aktiv, og at
sveisestrammen styres av kontrollhjulet pa frontpanelet.

Tradles fjernkontroll (valgfritt)
(Tradlest fiernkontrollgrensesnitt er valgfritt, se side 48 for fiernkontrollalternativer)

1) Tradlgs sammenkobling

BFar sveising, trykk og hold inne funksjonsknappen pé fiernkontrollpanelet |Z< og
sammenkoblingsknappen (& pa den tradlgse fernkontrollen samtidig, hold inne i 2
sekunder for & utfare paring av den trédlgse flernkontrollen.

Under paring lyser den bla indikatoren pa den trddlgse mottakermodulen  blinker, etter vellykket paring,
indikatoren =i fiernkontrollmodaus er pa.

Samtidig lyser den bla indikatoren pa den tradlase mottakermodulen  vil lyse konstant, og sveiseapparatets
displayvindu viser «OK».

Etter vellykket paring kan sveisestrammen justeres med knappene «+» eller «-» pa den tradlgse fjernkontrollen.

Stremomradet gar fra maskinens minimum til den maksimale stromverdien som tidligere ble vist som forhandsinnstilt
strom pd panelet.

2) Koble fra den tradlgse forbindelsen

Etter at fiernkontrollen er koblet sammen, trykker du pa funksjonsknappen pé fiernkontrollen pa panelet
eller paringsknappen (@) pa den tradlgse fiernkontrollen i 2 sekunder, og den tradlgse forbindelsen til fiernkontrollen
vil bli frakoblet.

Etter frakobling viser displayvinduet pa sveiseapparatet tegnet «FAL», og den grenne indikatoren pa den trddlase
mottakermodulen  vil vaere konstant pa.
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FJERNKONTROLLUTTAK

JasicTIG ET-300P er utstyrt med en 9-pinners flernkontrollkontakt pa frontpanelet, som brukes til & koble til forskjellige
fiernkontrollenheter, for eksempel: en TIG-brenner med avtrekkerbryter, en TIG-brenner med montert bryter og
strmjusteringshjul, Jasic FRC-01 fotpedal eller andre lignende enheter, inkludert MMA-fiernkontrollenheter.

Detaljer om pin-utgang for 9-pins flernkontrollkontakt

Pinne nr | Beskrivelse Signalsymbol | Digital beskrivelse
1 Potensiometer (min) V(C -
2 Potensiometer-visker ASI -
3 Potensiometer (maks) A_GND -
4 - (negativ) DIG_SI- Digitalt signal -
5 + (positiv) DIG_SI+ Digitalt signal +
6 Parametervalg TYPE1 Parametervalg
7 Analog signalgjenkjenning TYPE -

(koblet til GND)
8 Brennebryter TORSWI Brennerbrytersignal
9 Brennebryter/jord GND GND

Nér du monterer 9-pinners fiernkontrollplugg, ma du serge for & justere kilesporet nér du setter inn pluggen, og
deretter rotere den gjengede kragen helt med klokken til den er strammer til med fingrene.

9-pinners plugg og klemme delenummer er: JSG-PLUG-9PIN
Ekstern enhetsaktivering

Som pa forrige side, trykker du pa fiernkontrollknappen for & aktivere fjernkontrollen. LED-lampen
§ pa flernkontrollen vil lyse (som vist til venstre). Dette indikerer at maskinen er klar til bruk med en
flernkontrollenhet. Ved & trykke pa flernkontrollknappen igjen slas fiernkontrollen av.

Kabling av fjernkontrollenhet

Analog lommelykt Pedal fjernkontroll Digital lommelykt

Digital torch control

_l | Parameter

selection

—-~ Pin9 is GND

Switch
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MMA-OPPSETT

Utgangstilkoblinger

Elektrodepolariteten bestemmes vanligvis av typen sveisetrad som brukes, men generelt sett er elektrodeholderen
koblet til den positive polen og arbeidsreturen til den negative polen nar man bruker manuelle lysbuesveiseelektroder.

Generelt finnes det to tilkoblingsmetoder for DC-sveiseapparater: DCEN- og DCEP-tilkobling.

DCEN: Sveiseelektrodeholderen er koblet til den negative polariteten, og arbeidsstykket er koblet il den positive
polariteten.

DCEP: Elektrodeholderen er koblet til den positive polariteten, og arbeidsstykket er koblet til den negative polariteten.
Operatgren kan velge DCEN basert pd basismetallet og sveiseelektroden.

Generelt sett anbefales DCEP for basiselektroder (dvs. elektrode koblet til positiv polaritet).

Konsulter alltid elektrodeprodusentens datablad hvis du er i tvil. @

MMaA sveising

1. Nér du kobler til sveisekabler, ma du sorge for at maskinens AV/PA-bryter er slatt av, og aldri koble maskinen
til stramnettet uten at panelene er fiernet.

2. Sett kabelpluggen med elektrodeholderen inn i «-+»-kontakten pa frontpanelet til sveisemaskinen og stram
den med klokken.

3. Sett kabelpluggen til jordreturledningen inn i «-»-kontakten pa frontpanelet il sveisemaskinen og stram den
med klokken.

Hvis du vil bruke lange sekundaerkabler (elektrodeholderkabel og/eller jordkabel), m& du serge for at kabelens

tverrsnittsareal gkes tilsvarende for & redusere spenningsfallet pa grunn av kabellengden.

Vennligst merk: Sjekk
disse stramtilkoblingene
daglig for & sikre at de ikke
har blitt lgse, ellers kan det
oppsta lyshuer ved bruk
under belastning.




DRIFT - MMA

2 For du starter sveisearbeid, ma du serge for at du har egnet syevern og vernekleer. Ta ogsa

nodvendige forholdsregler for a beskytte personer i sveiseomradet.

MMA sveising ——
Elektrodekodeledning
MMA (manuell metallbue), SMAW (skjermet e
.. L. Skjermet eller
metallbuesveising) eller bare elektrodesveising. tungt belegg -
Elektrodesveising er en lyshuesveiseprosess som smelter ) =
. Gassskjold -
og sammenfoyer metaller ved d varme dem ™~
opp med en lysbue mellom en dekket metallelektrode Flux
og arbeidsstykket. Sveiseslagg '

Skjerming oppnas fra elektrodens ytre belegg, ofte
kalt flussmiddel. Fylimetall oppnds hovedsakelig fra

elektrodekjernen. Vi
i

Smeltet Kréfer
sveisemetall

Elektrodens ytre belegg, kalt flussmiddel, bidrar til 8
lage lyshuen og gir en beskyttelsesgass, og ved avkjgling
danner den et slaggbelegg for & beskytte sveisen mot forurensning.

Grunnmetall  Sveis avsatt

Nar elektroden beveges langs arbeidsstykket med riktig hastighet, avsetter
metallkjernen et jevnt lag kalt sveisestrengen.

Etter at du har koblet sveisekablene som beskrevet ovenfor, kobler du maskinen
til stromnettet og slar maskinen pd. Strambryteren er plassert pa bakpanelet

pa maskinen, setter den i «PA»-posisjon. Panelindikatoren vil da lyse, viften kan
begynne d rotere ndr sveisemaskinen slds pa, og kontrollpanelet vil ogsa lyse for a
indikere at maskinen er klar til bruk, som vist nedenfor.

& Forsiktig, det er spenningsutgang pa begge
utgangsterminalene.

Noen sveisemodeller er utstyrt med smart viftefunksjon. Nar stremforsyningen
slds pa en stund fr sveisingen starter, stopper viften automatisk. Viften vil
deretter kjore automatisk ndr sveisingen starter.

Na kan du koble til sveisekablene som vist pa bildet nedenfor. Serg for at du har
riktig elektrodepolaritet slik at den samsvarer med sveisetraden som brukes. »

Pa bildet til venstre vil du se at MMA er valgt (i rodt), at MMA-parameteren for stramkontroll
ervalgt, og at MMA-strammen er justert via kontrollhjulet og satt il 270 ampere, noe som
forhandsvises pa displayet.

Du vil se at fiernkontrollalternativet er slatt av, sd stramkontrollen skjer via +4 | (£
kontrollpanelhjulet. e - ’ E_—
— _g e

—
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DRIFT - MMA

2 For du starter sveisearbeid, ma du sorge for at du har egnet gyebeskyttelse og verneklar, da

sveisestraler, sprut, reyk og hoye temperaturer som produseres i prosessen kan forarsake
personskade.
Ta ogsa nedvendige skritt for a beskytte personer i sveiseomradet som kan forarsake skade.

MMA sveising

Velg MMA-sveisemodus ved & trykke pd den grenne pilen til MMA-symbolet
lyser, som vist pa bildet il hayre.

Nar du eri MMA-modus, kan du velge og justere sveisestrgm, varmstartstrom
og lysbuekraftparametere som beskrevet nedenfor.

Justering av MMA-stram kan na utfares via justeringshjulet pa panelet,
og dette kan gjares ved & trykke pd knappen (som vist til venstre) til

ikonet for straminnstilling er uthevet og lyser. Ved & dreie kontrollhjulet
med eller mot klokken gker eller reduserer du sveisestrammen fra 10 til 270 ampere.

Vennligst merk: Justering av sveisestrom kan utfores under sveising.

) For & velge MMA-tenningsstrom (varmstartstram), trykk pa knappen (som vist til venstre) til ikonet for
tenningsstrem lyser. Du kan nd dreie justeringskontrollknappen til gnsket tenningsstrom vises pa displayet
3 ovenfor. Ved a dreie kontrollhjulet med eller mot klokken gker eller reduserer du startstrammen. Varmstartstrom
kommer i tillegg til hovedstraminnstillingen. Varmstartstromomradet er 0 til 60 ampere. Se side 32 for mer
informasjon om varmstartkontroll.

For & velge MMA-buekraft, trykk pd knappen (som vist il venstre) til buekraftikonet lyser. Du kan na rotere
=) justeringsknappen til ensket tenningsstrom vises pa displayet ovenfor. Ved & rotere kontrollhjulet med eller
£ mot klokken vil du gke eller redusere den ngdvendige buekraftstrommen. Buekraftstrammen kommer i
tillegg til hovedstreminnstillingen. Buekraftstrammen er 0 ~ 150 ampere. Se side 32 for mer informasjon om
buekraftkontroll. Hvis sekundarkablene (sveisekabel og jordkabel) som brukes ma veere veldig lange, ma du sgrge for
a velge en sveisekabel med starre tverrsnitt for & redusere spenningsfallet.

VRD-indikator Elektrodediameter | Anbefalt
(@®) ' MMA-modus vil VRD-LED-en lyse for & indikere at VRD er aktiv og at (mm) sveisestrom (A)
“= maskinens utgangsspenning er 13 V. 10 20 ~ 60
Tabellen til hgyre gir en stramveiledning for ulike storrelser pa 1.6 44~ 84
sveiseelektrodediametre kontra anbefalte stromomrader. 2.0 60 ~ 100
Operatgren kan stille inn sine egne parametere basert pa type og diameter 2.5 80 ~ 120
pa sveiseelektrode og sine egne prosesskrav. 32 108 ~ 148
Vennligst merk: Operatgren br stille inn parameterne som oppfyller 4.0 140 ~ 180
sveisekravene. Hvis valgene er feil, kan dette fore til problemer som 5.0 160 ~ 250
en ustabil lysbue, sprut eller at sveiseelektroden setter seq fast til
arbeidsstykket.
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2 For du starter sveisearbeid, ma du sgrge for at du har egnet oyebeskyttelse og vernekleer, da

sveisestraler, sprut, reyk og hoye temperaturer som produseres i prosessen kan forarsake
personskade.
Ta ogsa nedvendige skritt for a beskytte personer i sveiseomradet som kan forarsake skade.

MMA sveising

Buekraft: Lysbuekraft hindrer at elektroden setter seq fast under sveising. Lysbuekraft gir en midlertidig gkning

i strammen nar lysbuen er for kort, og bidrar til & opprettholde jevn, utmerket lysbueytelse pa et bredt spekter av
elektroder. Lysbuekraftverdien bar bestemmes i henhold til sveiseelektrodediameter, streminnstilling og prosesskrav.
Hoye lysbuekraftinnstillinger forer til en skarpere lyshue med hgyere penetrasjon, men med noe sprut. Lavere
lysbuekraftinnstillinger gir en jevn lysbue med mindre sprut og god sveisessmdannelse, men noen ganger er lysbuen
myk, eller sveiseelektroden kan sette seg fast.

Varmstartstrom: Varmstartstrammen er en gkning i sveisestrammen ved starten av sveisen for @ gi utmerket
lyshuetenning og unnga at elektroden setter seq fast. Det kan ogsa redusere sveisefeil ved starten av sveisen.
Storrelsen pd varmstartstrammen bestemmes vanligvis basert pa type, spesifikasjon og sveisestrgm til
sveiseelektroden.

Under DC-sveising er varmen pa de positive og negative elektrodene i sveisebuen forskjellig. Ved sveising med DC-
stramforsyning er det DCEN- (DC-elektrode negativ) og DCEP- (DC-elektrode positiv) tilkoblinger. DCEN-tilkoblingen
refererer il sveiseelektroden som er koblet til den negative elektroden pa stremforsyningen og arbeidsstykket som er
koblet til den positive elektroden pa stremforsyningen.

[ denne modusen mottar arbeidsstykket mer varme, noe som resulterer i hgy temperatur, dypt smeltebad, lett & sveise
gjennom, egnet for sveising av tykke deler. DCEP-tilkoblingen refererer til sveiseelektroden som er koblet til den
positive stramforsyningen med arbeidsstykket koblet til den negative stramforsyningen. | denne modusen mottar
arbeidsstykket mindre varme, noe som resulterer i lav temperatur, grunt bad og vanskeligheter med a sveise gjennom.
Dette er egnet for sveising av tynne deler.

Under sveising:

Merk falgende: Denne enheten har anti-klebe-funksjon som standard. Hvis det oppstar en kortslutning pa
sveiseutgangen i 2 sekunder under sveiseprosessen, vil maskinen automatisk ga inn i anti-klebe-modus. Dette
betyr at sveisestrammen automatisk vil synke til 20 A for d fjerne kortslutningen.

Nar kortslutningen er flernet, vil sveisestrommen automatisk ga tilbake til den innstilte strommen.
Sla av stremforsyningen etter sveising

Nar sveiseoperasjonen er fullfort, bar maskinen slds av. Strembryteren
er plassert pa bakpanelet pa maskinen og skal settes til «av»-posisjon.
Det er verdt @ merke seq at det er helt normalt at viften fortsetter &

gd en kort stund, og etter en kort tidsforsinkelse vil lysindikatoren

pa kontrollpanelet slukkes og viften stoppe, noe som indikerer at
sveiseapparatet nd er helt nede.
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VEILEDNING TIL MMA-SVEISING

For du starter en sveiseaktivitet, sorg for at du har passende gyebeskyttelse og verneklaer.
& Ta ogsa de ngdvendige skritt for a beskytte eventuelle personer innenfor sveiseomradet.

MMA prosess tips og guider

Typisk sveiseroppsett ;

1. Elektrodeholder

2. Arbeidsreturklemme \ \ \

3. Arbeidsstykke ‘ & Avstand

4. Sveisemateriale dekket av & / mgif{mg
elektrodefluss eller slagg T (buelengde)

5. Elektrode

6. Avstand fra arbeid til
elektrode (buelengde) 3. Arbeidsstykke

t./SveisemateriaIe dekket
av elektrodefluss eller

slagg

Sveisestram vil flyte i kretsen sa snart elektroden kommer i kontakt med arbeidsstykket. Sveiseren skal alltid sgrge for
en god tilkobling av arbeidsklemmen. Jo nermere klemmen er plassert sveiseomrédet, jo bedre.

Nar lysbuen treffes, vil avstanden mellom enden av elektroden og arbeidet bestemme lyshuespenningen og ogsa
pavirke sveisekarakteristikken. Som en veiledning bar lysbuelengden for elektroder opp til 3,2 mm diameter veere
rundt 1,6 mm og over 3,2 mm rundt 3 mm.

Etter at sveisen er fullfart, ma sveiseflussmiddelet eller slagget fjernes vanligvis med en flishammer og stalberste.

Fellesskjema i MMA

Ved MMA-sveising er de vanlige grunnleggende skjgtene: stussskjot, hjorneskjot, overlappskjot og T-skjot.

Rumpeledd Hjorneskjot Lap Ledd TLedd
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VEILEDNING TIL MMA-SVEISING

For du starter en sveiseaktivitet, sorg for at du har passende gyebeskyttelse og verneklaer.
& Ta ogsa de ngdvendige skritt for a beskytte eventuelle personer innenfor sveiseomradet.

MMA bue slaende

Trykkteknikk - Loft elektroden oppreist og ta den ned for  treffe arbeidsstykket. Etter & ha dannet en kortslutning,
|gft raskt opp ca. 2~4 mm og lysbuen vil bli antent. Denne metoden er vanskelig @ mestre.

Elektrode -~ Elektrode Elektrode
Oppreist
arbeidsstykke!; arbeidsstykke - //ta pa arbeldsstykke opp

2 4mm

u—g

ta elektroden oppreist Elektroden berarer Laft oppica2-4mm
arbeidsstykket

Skrapeteknikk - Dra elektroden og skrape arbeidsstykket som om du treffer en fyrstikk. A skrape opp elektroden kan
fore til at lysbuen brenner langs ripebanen, sa det ber utvises forsiktighet for 8 skrape i sveisesonen. Nar lysbuen er
truffet, innta riktig sveiseposisjon.

Elektrode Elektrod Elektrod
e ektrode S ektrode N
'\
| t beidsstykk 1
> Skrape arbeidsstykke=- / apd  arbeidsstykke
P fe _*2-4mm

P . — E
Skrap arbeidsstykket EIektroden bergrer Loftoppica2-4mm

for slaende bue arbeidsstykket

Elektrodeplassering

Horisontal eller flat stilling
Elektroden skal plasseres i rett vinkel pa platen og skrdstilles i kjgreretningen rundt 10°-30°.

_ Vool
[ W |

| Wi
g0¢ E'\goﬂ

/ : =,
/ , <« Retning av sveising

Sluttvisning Sidevisning
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VEILEDNING TIL MMA-SVEISING

For du starter en sveiseaktivitet, sorg for at du har passende gyebeskyttelse og verneklaer.
& Ta ogsa de ngdvendige skritt for a beskytte eventuelle personer innenfor sveiseomradet.

Filet sveising

Elektroden skal plasseres for & dele vinkelen, dvs. 45°. Igjen skal elektroden skrastilles i kjgreretningen rundt 10°-30°.

| «—— Retningavsveising |

Sluttvisning Sidevisning

Manipulering av elektrode

Ved MMA-sveising er det tre bevegelser som brukes ved enden av elektroden:  gjektrode
1. Elektroden mater til det smeltede bassenget langs akser \\

2. CElektroden svinger til hgyre og venstre
57

3. Elektroden beveger seg i sveiseretningen Svejsning

Svejsestykke
e

Operatgren kan velge manipulering av elektrode basert pa sveiseskjat, sveiseposisjon, elektrodespesifikasjon,
sveisestrom og operasjonsferdigheter etc.

Sveiseegenskaper
En god sveisestreng br ha falgende egenskaper: En dérlig sveisestreng ber ha falgende egenskaper:
1. Ensartet sveisestreng 1. Ujevn og uberegnelig perle
2. God penetrering i grunnmaterialet 2. Darlig penetrering i grunnmaterialet
3. Ingen overlapping 3. Darlig overlapping
4. Fint sprutniva 4, For store sprutnivaer
5. Sveisekrater
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VEILEDNING TIL MMA-SVEISING

2 For du starter en sveiseaktivitet, sorg for at du har passende gyebeskyttelse og verneklaer.

Ta ogsa de ngdvendige skritt for a beskytte eventuelle personer innenfor sveiseomradet.

Merknader for sveisebegynneren

Denne delen er laget for & gi nybegynnere som enna ikke har sveiset noe informasjon for & f& dem i gang. Den enkleste
maten & starte pd er a gve ved & kjore sveiseperler pa et stykke skrapplate. Begynn med & bruke blgtt stal (lakkfri) plate
pa 6,0 mm tykk og bruk 3,2 mm elektroder.

Rengjor eventuelt fett, olje og los avleiring fra platen og fest den godt til arbeidsbenken slik at sveising kan utfares.

Serg for at arbeidsreturklemmen sitter godt fast og har god elektrisk kontakt med blotstalplaten, enten direkte eller
gjennom arbeidsbordet. For best resultat, klem alltid arbeidsledningen direkte til materialet som skal sveises, ellers

kan en ddrlig elektrisk krets skape seq selv.

Sveisestilling

Nar du sveiser, sgrg for at du plasserer deg i en komfortabel posisjon for sveising og sveiseapplikasjonen far du
begynner & sveise. Dette kan vaere d sitte i en passende hoyde som ofte er den beste maten & sveise pa for a sikre at du
eravslappet og ikke anspent. En avslappet holdning vil sikre at sveiseoppgaven blir mye enklere.

Serg for at du alltid bruker egnet PPE og bruk egnet raykavsug ved sveising.
Plasser arbeidet slik at sveiseretningen er pa tvers, i stedet for til eller fra kroppen din.

Elektrodeholderledningen skal alltid veere fri for hindringer, slik at du kan bevege armen fritt mens elektroden brenner
ned. Noen eldre foretrekker a ha sveiseledningen over skulderen, dette gir sterre bevegelsesfrihet og kan redusere
vekten fra handen.

Inspiser alltid sveiseutstyret, sveisekablene og elektrodeholderen for hver bruk for 4 sikre at det ikke er defekt eller slitt,
da du kan risikere & fa elektrisk stet.

MMA-prosessfunksjoner og fordeler

Allsidigheten til prosessen og ferdighetsnivaet som kreves for  lere, grunnleggende enkelhet til utstyret gjor
MMA-prosessen til en av de mest brukte over hele verden.

MMA-prosessen kan brukes til & sveise en lang rekke materialer og brukes normalt i horisontal posisjon, men kan
brukes vertikalt eller overhead med riktig valg av elektrode og stram. | tillegg kan den brukes til & sveise pa lange
avstander fra stramkilden med riktig kabeldimensjon. Den selvskjermende effekten til elektrodebelegget gjor
prosessen egnet for sveising i eksterne miljger. Det er den dominerende prosessen som brukes

i vedlikeholds- og reparasjonsindustrien og brukes mye i konstruksjons- og fabrikasjonsarbeid.

Prosessen er godt i stand til a takle mindre enn ideelle materialforhold som skittent eller rustent materiale. Ulempene
med prosessen er korte sveiser, slaggfjerning og stoppstarter som farer til dérlig sveiseeffektivitet som er i omradet 25
%. Sveisekvaliteten er ogsa svaert avhengig av operatarens dyktighet og mange sveiseproblemer kan eksistere.
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MMA SVEISING FEILSOKING

AN

Buesveisedefekter og forebyggingsmetoder

For du starter en sveiseaktivitet, sorg for at du har passende gyebeskyttelse og verneklaer.
Ta ogsa de ngdvendige skritt for a beskytte eventuelle personer innenfor sveiseomradet.

Defekt Mulig drsak Handling
For mye sprut (perler av metall spredt | Stramstyrken er for hoy for | Reduser stramstyrken eller bruk en elektrode
rundt sveiseomradet) den valgte elektroden med storre diameter

For hay spenning eller for
lang lyshuelengde

Reduser lysbuelengden eller spenningen

Ujevn og ujevn sveisestreng og
retning

Sveisestrengen er
inkonsekvent og mangler
skjgt pa grunn av operatgren

Operatgropplaring kreves

Mangel pa penetrering —
sveisestrengen klarer ikke & skape
fullstendig fusjon mellom materialet
som skal sveises, overflaten virker
ofte ok, men sveisedybden er liten

Darlig fugeforberedelse

Fugedesign ma gi full tilgang til roten av
sveisen

Utilstrekkelig varmetilfgrsel

Materialet er for tykt
@k stramstyrken eller ok elektrodestorrelsen
og stremstyrken

Darlig sveiseteknikk

Reduser reisehastigheten
Serg for at buen er pa forkanten av
sveisepytten

Porgsitet — Sma hull eller
hulrom pd overflaten eller inne i

Arbeidsstykket er skittent

Fjern all forurensning fra materialet, dvs. olje,
fett, rust, fuktighet far sveising

sveisematerialet Elektroden er fuktig Bytt ut eller tark elektroden
Buelengden er for stor Reduser buelengden
Overdreven penetrering — Buelengden er for stor Reduser stromstyrken eller bruk en mindre

Sveisemetallet er under overflaten av
materialet og henger under

elektrode og lavere stramstyrke

Darlig sveiseteknikk

Bruk riktig sveisehastighet

Gjennombrenning — Hull i materialet
der det ikke finnes sveis

For hgy varmetilfarsel

Bruk lavere stromstyrke eller mindre
elektrode

Bruk riktig sveisehastighet

Darlig sammensmelting —
Sveisemateriale som ikke smelter
sammen enten med materialet som
skal sveises eller tidligere sveiseperler

Utilstrekkelig varmeniva

Ok stramstyrken eller gk elektrodestgrrelsen
og stremstyrken

Darlig sveiseteknikk

Fugedesign ma i full tilgang til roten av
sveisen

Endre sveiseteknikk for  sikre penetrering
som veving, bueposisjonering eller stringer
perle-teknikk

Arbeidsstykket er skittent

Fjern all forurensning fra materialet, dvs. olje,
fett, rust, fuktighet for sveising
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TIG-OPPSETT

2 For du starter sveisearbeid, ma du serge for at du har egnet syevern og vernekleer. Ta ogsa

nodvendige forholdsregler for a beskytte personer i sveiseomradet.

- : i i - Keramikk
TIG-sveisemodus Wolfam | o
Begreper som brukes: TG — Tungsten Inert Gas, GTAW — Gas Tungsten Arc elektrode |
Welding. —~H |
TIG-sveising er en buesveiseprosess som bruker en ikke-slitasjebestandig :
wolframelektrode for & produsere varmen til sveising. | _ Gassskjold

Bue —

Sveiseomradet er beskyttet mot atmosferisk forurensning av en
beskyttelsesgass (vanligvis en inert gass som argon eller helium), og en

fylltrdd som matcher basismaterialet brukes vanligvis. Noen sveiser, kjent _

som autogene sveiser, utfgres uten behov for fylltrad.

TIG-sveiseprosessen kan vare enten ACeller DC. ET-300P er en DC-maskin (likestrgm) for
sveising av stal, rustfritt stal, kobber osv., mens AC (vekselstram) brukes til sveising av
aluminium og legeringer.

Koble TIG-brennerkontakten til “-"-kontakten pa maskinens 5
frontpanel og roter med klokken for & stramme. A
Koble bryterpluggen pa TIG-brenneren til den tilsvarende

kontakten pa maskinpanelet, finn 9-pinnerspluggen i kontakten

og roter Iaseringen med klokken for & feste den.

Sett dinse-pluggen pa arbeidsreturkabelen inn i “+"-kontakten pa maskinens frontpanel og vri med klokken
for & stramme.

Fest arbeidsklemmen til arbeidsstykket.

Koble gasslangen pa TIG-brenneren til hurtigkoblingen pa forsiden av maskinen.

Koble gasslangen til gassinntaket pa baksiden av maskinen. Den andre enden av tilfgrselsslangen kobles til
gassregulatoren pa sylinderen.

Trykk kort pa brenneravtrekkeren, magnetventilen vil aktiveres og gassen vil stramme. Juster
sveisestrommen i henhold til tykkelsen pa arbeidsstykket som skal sveises (for en veiledning om
sveiseparametere, se tabellen nedenfor).

Hold brenneren 2—4 mm fra arbeidsstykket, og trykk deretter pd

brenneravtrekkeren. Wolframstgrrelse |  DC- Elektrode
Etter at lysbuen er tent, vil HF-utladningen opphare, strammen vil holde seq pa (T'g) 1r;ega;(|)vA
den forhandsinnstilte verdien, og sveisingen kan utfares. 1.6 0 _150A
Etter at brenneravtrekkeren er sluppet, stopper sveisebuen, men gassen 2' 4 150— 2508
vil flortttsette a stramme i den innstilte etterstramningstiden, far sveisingen 1 250 — 400A
avsiuttes. 40 400A - 500A
Stromstyrkeveiledningen for TIG-sveising av wolframstgrrelser kan variere 6.0 750A - 1000A

avhengig av materiale, arbeidsstykkets tykkelse, sveiseposisjon og skjetform.
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TIG-OPPSETT

For du starter sveisearbeid, ma du serge for at du har egnet gyevern og vernekleer. Ta ogsa
& ngdvendige forholdsregler for & beskytte personer i sveiseomradet.

TIG DC-driftstrinn (uten puls)

For & velge TIG-modus, trykk pa den grenne knappen for valg av sveisemodus til den gverste
TIG DC-LED-en lyser som vist til venstre.

Velg 2T-brennermodus ved 4 trykke pa brennermodusknappen til 2T-LED-en lyser som vist til hayre.

Velg na din TIG-startmetode, enten HF eller Lift TIG. Start ved & trykke pa HF/lift arc-knappen til den
gnskede TIG-start-LED-en lyser som vist til venstre. Se fra side 50 for mer informasjon.

For & velge innstilling av gassforstramningstid, drei justeringshjulet til
forstramnings-LED-en lyser, trykk deretter pa hjulet, sa begynner LED-en
d blinke. Ved & dreie justeringskontrollhjulet justeres forstramningstiden
som vises i displayvinduet.

Justeringsomradet for forstramning er 0—10 sekunder.

For & velge den forste startstreminnstillingen, drei justeringshjulet til
startstrom-LED-en lyser, trykk deretter pa hjulet, sd begynner LED-en &
blinke. Ved d dreie justeringskontrollhjulet justeres startstrammen som
vises i displayvinduet.

Justeringsomrddet for startstrem er 5-300 ampere.

For & velge oppstremningstid, drei justeringshjulet til oppstremningstid-
LED-en lyser, trykk deretter pd hjulet, sa begynner LED-en & blinke.

Ved a dreie justeringskontrollhjulet justeres oppstremningstiden som
vises i displayvinduet.

Justeringsomrddet for oppstremningstid er 0—10 sekunder.

For & velge gnsket sveisestraminnstilling, drei justeringshjulet til LED-en
for peak ampere lyser. Trykk deretter pa hjulet, og LED-en vil da begynne
a blinke. Deretter justerer du sveisestrommen som vises i displayvinduet
ved 4 dreie justeringshjulet.

Justeringsomrddet for sveisestrammen er 5 ~ 300 ampere.
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DRIFT-TIG

For du starter sveisearbeid, ma du serge for at du har egnet syevern og vernekleer. Ta ogsa
& ngdvendige forholdsregler for & beskytte personer i sveiseomradet.

TIG DC-driftstrinn (fortsatt)

For & velge nedstremningstid, drei justeringshjulet til LED-en for
nedstrgmningstid lyser. Trykk deretter pd hjulet, s& begynner LED-en
a blinke. Ved & dreie justeringshjulet justeres nedstremningstiden som
vises i displayvinduet.

Justeringsomradet for nedstremningstiden er 0-10 sekunder.

For @ velge innstilling for sluttstrom (kraterstram), drei justeringshjulet
il LED-en for sluttstrom lyser. Trykk deretter pa hjulet, sa begynner LED-
en & blinke. Ved & dreie justeringshjulet justeres sluttstrammen som
vises i displayvinduet.

Justeringsomradet for sluttstrom er 5-300 ampere.

For d velge innstilling for gassetterstramningstid, drei justeringshjulet
il LED-en for gassetterstram lyser. Trykk deretter pd hjulet, s
begynner LED-en & blinke. Ved & dreie justeringshjulet justeres
etterstramningstiden som vises i displayvinduet.

Justeringsomradet for etterstramning er 0-20 sekunder.

Vennligst merk: Hvis du har Smart Gas satt til PR, vil du ikke ha
muligheten til & justere etterstramningstiden.

For & velge punktsveisetid ma du forst sgrge for at du har valgt
punkttidsmodus (se side 19, 20 og 22 for mer informasjon). Drei
justeringshjulet til punkttids-LED-en lyser, trykk deretter pa hjulet, og
LED-en vil da begynne & blinke. Ved a dreie justeringshjulet justeres
punkttiden som vises i displayvinduet.

Justeringsomradet for punkttiden er 0,01 ~ 10 sekunder.
Intervalltidsomradet er 0,1 ~ 10 sekunder.

TIG DC pulsdriftstrinn

For & velge TIG-pulsmodus, trykk pa den grenne pulsmodusvalgknappen til (midterste) TIG DC-puls-LED lyser
som vist til hayre.

Fortsett med a stille inn forgass, upslope, sveisestram, downslope-tid, sluttstrom (kraterstram) og
gassetterstrgmningstid i henhold til standard TIG DC (se fra side 39).

| pulsmodus blir sveisestraminnstillingen nd pulsens toppsveisestrgm.
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TIG-OPPSETT

For du starter sveisearbeid, ma du serge for at du har egnet gyevern og vernekleer. Ta ogsa
& ngdvendige forholdsregler for & beskytte personer i sveiseomradet.

TIG DC pulsdriftstrinn (fortsatt)

For  velge sveisestram, drei pa hjulet til LED-en for peak ampere lyser,
trykk deretter pa hjulet, sa begynner LED-en & blinke. Ved & dreie pa
justeringshjulet justeres sveisestrammen som vises i displayvinduet.
Omradet er 5 ~ 300 ampere.

Neste trinn vil tillate innstilling av basisstremmen. Denne funksjonen er
kun tillatt nar pulsmodus er valgt.

For 4 velge bakgrunnsstrem, drei pd hjulet til LED-en for base ampere
lyser, trykk deretter pd hjulet, sa begynner LED-en & blinke. Ved & dreie
pa justeringshjulet justeres basisstrammen som vises i displayvinduet.
Omrédet er 5 ~ 300 ampere.

For & velge og stille inn TIG-pulsfrekvens, drei pa hjulet til LED-en for puls
Hz lyser, trykk deretter pd hjulet, sa begynner LED-en for Hz 4 blinke. Ved
a dreie pd justeringshjulet justeres pulsfrekvensen mellom

0,5 Hz 0g 200 Hz.

For & velge og stille inn pulsforhold (bredde), drei pa hjulet til puls
%-LED-en lyser, trykk deretter pa hjulet, og %-LED-en vil da begynne &
blinke. Ved & dreie pd justeringshjulet justeres pulsforholdsfrekvensen
mellom 10 % o0g 90 %.

Etter at parametrene er riktig innstilt, apne gassventilen pa sylinderen og juster gassregulatoren til gnsket gassstrom.

Hold brenneren 2—4 mm unna arbeidsstykket, og trykk deretter pa brenneravtrekkeren.
Gassen vil begynne & stramme, etterfulgt av heyfrekvent stram (HF), og lysbuen tennes.

Nar lysbuen er tent, vil hayfrekvent stram opphare, strammen stiger til den forhdndsinnstilte verdien, og sveising
kan utfares.

Etter at du har sluppet brenneravtrekkeren, begynner strammen 4 avta automatisk til kraterstramverdien.
Nar sveisebuen har slukket, vil gassen fortsatt stremme i den forhdndsinnstilte etterstramningstiden.
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DRIFT-TIG

2 For du starter sveisearbeid, ma du serge for at du har egnet syevern og vernekleer. Ta ogsa

nodvendige forholdsregler for a beskytte personer i sveiseomradet.

Brenneravtrekkerens operasjonstrinn Indikator for 2T
Indikator for 4T

Syklusmodus
Indikator for spot

2T-modus (normal triggerkontroll)

2T (4 &) LED-lampen vil lyse nar stromkilden er i 2T-sveisemodus. | denne modusen ma brenneravtrekkeren holdes
inne (lukket) for at sveiseeffekten skal vaere aktiv. Se eksempel nedenfor:

Trykk og hold brenneravtrekkeren inne for & aktivere stramkilden. Gassventilen og gassen vil stramme.

Etter at gassforstramningstiden er over, begynner HF- on

utladningen, og deretter vil sveisebuen tennes. Strammen Trnswien 2] - Lo 1 L
stiger gradvis (slope up-tid) til sveisestramverdientil du ., .. o | T TN T SO [
oppndr den forhandsinnstilte sveisestrammen. "

Nar brennerbryteren slippes, begynner strammen c : S Fnaageens

& synke gradvis (slope down-tid). Nar den synker til Currmt e W
minimumsstremverdien, kuttes sveiseeffekten, og il e L R RS

time time tirma time

gassventilen vil lukkes. Nar etterstramningstiden er over, B e =
er dette slutten pa sveiseprosessen.

4T (Iaseavtrekkerkontroll)

4T §¢ ¢ LED-lampen lyser ndr stramkilden er i 4T-sveisemodus. Denne utlgsermodusen brukes hovedsakelig til
lange sveiseserier for & redusere tretthet i operatgrens fingre. | denne modusen kan brukeren trykke og slippe
brenneravtrekkeren, og utgangen forblir aktiv til

utlgserbryteren trykkes ned igjen og slippes. ﬂ_ﬂr___ —rr
4T-modus apnes gassventilen nar brennerbryteren trykkes s on T

ned. Etter at forstramningstiden er over, oppstar det e 2L e Ddhafaor e ond st ot l—
en hgyfrekvent utladning som tenner sveisebuen. Nar W ""_l

sveisebuen har tent, er den innledende stremverdien aktiv, ﬁ /_r ¥

og brennerbryteren kan na slippes. Sveisestrammen stiger < e "\\ =

gradvis opp til den forhandsinnstilte sveisestremverdien, reww | WIS Q__wmlmc'u',?:l. =3

0g du kan fortsette a sveise materialet. e S e time

For & fullfgre sveisingen, trykker du ganske enkelt

brennerbryteren ned igjen, og strammen vil gradvis synke (slope-out-tid) til den endelige stramverdien. Nar
brennerbryteren slippes, kuttes stramutgangen, og gassen vil fortsette & stramme til den forhdndsinnstilte
etterstremningstiden er utlopt.
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DRIFT-TIG

2 For du starter sveisearbeid, ma du serge for at du har egnet gyevern og vernekleer. Ta ogsa

nodvendige forholdsregler for a beskytte personer i sveiseomradet.

TIG-brennerens avtrekkerdriftstrinn

Syklusmodus

Syklusen 1t & (L) LED-lampen vil lyse nar
stromkilden er i repetisjonsmodus. Nar du trykker

pa brennerbryteren, dpnes gassventilen, og etter

at forstramningstiden er over, vil HF-utladning
aktivere sveisebuen. Nar sveisebuen er tent, er
startstrammen til stede. Etter at operatgren slipper
brennerbryteren, stiger sveisestremmen gradvis opp til
den forhdndsinnstilte sveisestramverdien (avhengig av forhdndsinnstilt upslope-tid). Nar brennerbryteren trykkes ned
igjen, begynner strammen & synke gradvis il den endelige strambueverdien.

Nar brennerbryteren slippes igjen, vil strammen gradvis oke opp til sveisestramverdien igjen. «Syklus» betyr at
sveisestrommen varierer mellom den endelige buestramverdien og sveisestramverdien.

For & slukke sveisebuen, trykk og slipp brennerbryteren kort (innen 1/5 sekund), og buen vil slukke umiddelbart, og
strommen vil bli redusert.

Punktsveisemodus

spot e e LED-lampen lyser nar stramkilden er i punktsveisemodus.
For & stille inn punktsveisetidsinnstillingen, se side 23 for valg og innstilling av punktsveisetid.

Nar du trykker pd brenneravtrekkeren, vil gassen
stromme, og ved slutten av gassforstramningstiden vil on

HF starte sveisebuen. diand on
° . . . OFF
Nar sveisebuen er tent, er sveisestrammen til stede, og +—— Dischorge o 1ond sops when therefcurens

Gas vabve
uansett om brennerbryteren er pd eller av, vil maskinen i W
fortsatt tilby sveisestram inntil den forhdndsinnstilte J--‘
punktsveisetiden som brukeren har stilt inn, har gatt G
ut, og deretter vil sveisebuen slukke. T Wikt i

Fre ow clanent Flesw
time o

Whan spat walding
time s over
|

Gassen vil fortsette inntil etterstramningstiden er over,
nar sveiseprosessen avsluttes.

Vennligst merk: Punktsveisealternativet kan kun utferes i HF TIG-modus.
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TIG-OPPSETT — LOFTTIG

For du starter sveisearbeid, ma du sorge for at du har egnet gyebeskyttelse og verneklar,
& da sveisestraler, sprut, reyk og hoye temperaturer som produseres i prosessen kan forarsake

personskade. Ta ogsa ngdvendige skritt for a beskytte personer i sveiseomradet som kan
forarsake skade. E

LIFT TIG-sveisebrenner og jordkabeltilkobling TP

Sett kabelpluggen med arbeidsklemmen inn i <+»-kontakten pa frontpanelet til Jasic-sveisemaskinen

og stram med klokken.

Sett kabelpluggen til TIG-brenneren inn i «-»-kontakten pa frontpanelet il Jasic-maskinenog

stram med klokken. ' |
Koble TIG-brennerens gasslange til gassutlapet pa frontpanelet til maskinen. 3

Serg ogsa for at innlgpsslangen er koblet til requlatoren som er plassert pa
beskyttelsesgassflasken.

Koble den 9-pinners TIG-brennerens avtrekkerbryterplugg

til den tilhgrende kontrollkontakten som er montert pd 4=«

frontpanelet til maskinen. S

For du starter sveisearbeid, ma du sorge for at du har egnet gyevern og
verneklaer. Ta ogsa nedvendige forholdsregler for a beskytte personeri
sveiseomradet.

Etter at du har koblet til sveisekablene som beskrevet ovenfor, kobler du maskinen til
stromnettet og slar den PA. Strombryteren er plassert pa bakpanelet pa maskinen.

Sett den i PA-posisjon. Panelindikatoren vil da lyse, viften kan begynne & rotere nar
sveisemaskinen slas pa, og kontrollpanelet vil ogsa lyse for & indikere at maskinen nd er
klar til bruk, som vist nedenfor.

Velg TIG eller TIG-puls ved a trykke pa den granne knappen for
valg av sveisemodus til LED-en for gnsket TIG-prosess lyser som
vist til venstre.

Velg lift-TIG-alternativet ved & bruke knappen for lysbuestartmetode
il lift-TIG-symbolet lyser som vist til hgyre.

Still inn sveiseparametrene

TIG-sveiseparametrene kan na justeres og stilles inn i henhold til dine sveisekrav, se side 39 til 41.

LIFT TIG-prosess

Trykk pa TIG-brennerbryteren, berer deretter wolframelektroden mot arbeidsstykket i mindre enn 2 sekunder, og lgft
den deretter 2—4 mm fra arbeidsstykket, slik at sveisebuen etableres.

N&r sveisingen er fullfrt, slipp brenneravtrekkeren for & koble ut sveisebuen. Serg for & la brenneren vaere pa plass for
a beskytte sveisen med gass til beskyttelsesgassen har slatt seq av automatisk.
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ET-300P - HURTIGOPPSETTGUIDE FOR TIG DC

For DCTIG-sveising, konfigurer som nedenfor. Sgrg for at du setter maskinen i TIG-, HF PA- og 2T-triggermodus, og
vannkjoleren er stilt inn pd typen TIG-brenner som er montert. Serg for at Easy Set-funksjonen er slatt av.
Vennligst merk:

Hvis du har Smart Gas satt til PA,
vil du ikke ha muligheten til @
justere ettergasstiden.

Sveiseforsterkere
Oppoverbakke Nedoverbakke

Pre Flow Gass Start forsterkere Siste forsterkere Post Flow Gass

Angi parametere som folger ved & bruke kontrollpanelbildet ovenfor som referanse

Parameter Enhet Justerbar rekkevidde | Guide-innstilling Brukerinnstilling
Jobb/Materiale - - -
Forgasstid Sekunder 0~10 0.5
Startstrom Ampere 5~300 25
Opp-slope-tid Sekunder 0~10 0
*Topp sveisestrom Ampere 5~300 Brukerdefinert *
Ned-slope-tid Sekunder 0~10 1
Sluttstrem Ampere 5~300 20
Ettergasstid Sekunder 0~20 2

* Avhenger av materialtykkelse (30A per mm) f.eks. 3 mm = 90A
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ET-300P - HURTIGOPPSETTGUIDE FOR TiG DC PULSE

For DCTIG-sveising, konfigurer som nedenfor. Sgrg for at du setter maskinen i TIG-, HF PA- og 2T-triggermodus, og
vannkjoleren er stilt inn pd typen TIG-brenner som er montert. Serg for at Easy Set-funksjonen er slatt av.
Vennligst merk:

Hvis du har Smart Gas satt til PA,
vil du ikke ha muligheten til a
justere ettergasstiden.

Sveiseforsterkere

Oppoverbakke

Pulsfrekvens

Pulshredde
NedoverbakkeNedoverbakke

Pre Flow Gass

Start forsterkere

Angi parametere som folger ved & bruke kontrollpanelbildet ovenfor som referanse

Bakgrunnsforsterkere

Siste forsterkere

Post Flow Gass

Parameter Enhet Justerbar rekkevidde | Guide-innstilling Brukerinnstilling
Jobb/Materiale - - -
Forgasstid Sekunder 0~10 0.5
Startstrom Ampere 5~300 15
Opp-slope-tid Sekunder 0~10 0
*Topp sveisestram Ampere 5~300 Brukerdefinert *
Basisstrom ** Ampere 5~300 50% **
Pulsfrekvens Hz 0.5~ 200 1
Pulsbredde % 10 ~ 90 50
Ned-slope-tid Sekunder 0~10 1
Sluttstram Ampere 5~300 20
Ettergasstid Sekunder 0~15 2

* Avhenger av materialtykkelse (30A per mm) f.eks. 3 mm = 90A
** Sett basisstrammen til 50 % av din maksimale sveisestrom
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GUIDE FOR TIG-SVEISING

2 For du starter noen sveiseaktivitet, sgrg for at du har passende gyebeskyttelse og verneklzer,

da sveisestraler, sprut, reyk og hoye temperaturer som produseres i prosessen kan forarsake
personskade.

TIG-brennerhus og komponenter Colle Kr]’igekropp

Brennerens kropp holder de forskjellige sveisetilbehgrene e ol
pa plass som vist og er dekket av enten et stivt fenolisk et
eller gummiert belegg. / ’

N\

Tilbake Cap

Wolfram elektrode "

Keramisk kopp
KraQEkTOPP Varmeskjold

madlain S Al Hylsehylsen skrus inn i brennerens kropp. T Fakkelkropp
Den er utskiftbar og endres for d imgtekomme de forskjellige sterrelsene pa wolfram og deres respektive spennhylser.

Spennhylser

L Sveiseelektroden (wolfram) holdes i brenneren av hylsen. Hylsen er vanligvis laget av kobber
eller en kobberlegering. Hylsens grep pa elektroden er sikret nar brennerens bakdeksel er strammet pa plass. God
elektrisk kontakt mellom hylsen og wolframelektroden er avgjerende for god sveisestramoverfaring.

Gasslinsehus

- i En gasslinse er en enhet som kan brukes i stedet for den normale spennhylsen. Den skrus inn i

W brennerkroppen og brukes til & redusere turbulens i strammen av skjermgass og produsere en stiv
kolonne med uforstyrret stram av skjermgass. En gasslinse vil tillate sveiseren a flytte dysen lenger bort fra skjoten,
noe som gir gkt synlighet av buen. En dyse med mye stgrre diameter kan brukes som vil produsere et stort teppe av
beskyttelsesgass. Dette kan vaere sveert nyttig i sveising av materiale som titan. Gasslinsen vil ogsa gjere det mulig for
sveiseren & nd skjater med begrenset tilgang som innvendige hjorner.

Keramiske kopper

Gasskopper er laget av forskjellige typer varmebestandige materialer i forskjellige former, diametre
og lengder. Koppene er enten skrudd fast pa hylselegemet eller gasslinsehuset eller i noen tilfeller
skjavet pa plass. Kopper kan veere laget av keramikk, metall, keramikk med metallkappe, glass eller
andre materialer. Den keramiske typen brytes ganske lett, sd vaer forsiktig nar du setter fakkelen fra
deg. Gasskopper md veere store nok til  gi tilstrekkelig beskyttelsesgassdekning til sveisebassenget og omradet rundt.
En kopp av en gitt sterrelse vil tillate bare en gitt mengde gass & stromme for gasstrammen blir forstyrret pa grunn av
stromningshastigheten. Hvis denne tilstanden eksisterer, bar starrelsen pa koppen okes for  la stramningshastigheten
reduseres og igjen etablere et effektivt requlart skjol

e

Back cap

Bakdekselet skrus inn pa baksiden av brennerhodet og pafarer trykk pa bakenden av spennhylsen som igjen presser
opp mot spennhylsen, det resulterende trykket holder wolfram pa plass for & sikre at den ikke beveger seq under
sveiseprosessen. Rygghetter er laget av et stivt fenolmateriale og kommer vanligvis i 3 starrelser, kort, medium og lang.
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GUIDE FOR TIG-SVEISING

For du starter noen sveiseaktivitet, sgrg for at du har passende gyebeskyttelse og verneklzer,
& da sveisestraler, sprut, reyk og hoye temperaturer som produseres i prosessen kan forarsake
personskade.

TIG sveiseelektroder

TIG-sveiseelektroder er en “ikke forbruksvare” siden den ikke smeltes inn i sveisebassenget, og det bar
utvises stor forsiktighet for ikke a la elektroden komme i kontakt med sveisebassenget for & unngd
sveiseforurensning. Dette vil bli referert til som wolfram-inkludering og kan fore til sveisefeil.

Elektroder vil ofte inneholde smd mengder metalliske oksider som kan gi felgende fordeler:

+ Bidra til buestart

« Forbedre strombarekapasiteten til elektroden

« Reduser risikoen for sveiseforurensning

« Ok elektrodens levetid

« @k buestabiliteten

Oksider som brukes er primert zirkonium, thorium, lantan eller cerium. Disse tilsettes vanligvis 1% - 4%.

Tungsten Electrode Fargekart - DC Tungsten elektrode stromomrader

Sveisemodus Tungsten Type Farge Tungsten elektrode DC strgmforsterker
DCeller AC/DC Cerated 2 % Grd storrelse
DCeller AC/DC Lanthanert 1% Svart 1.0mm 30-60
DCeller AC/DC Lanthanert 1,5 % Gull 1.6mm 60-115
DCeller AC/DC Lanthanert 2 % Bla 2.4mm 100- 165
DC Thoriated 1% Gul 3.2mm 135-200
DC Thoriated 2 % rod 4.0mm 190-280
4.8mm 250-340
Klargjering av wolframelektrode - DC (eglelengde 25+
Ved sveising ved lav strom kan elektroden jordes til et punkt. & h‘ Dia I;)taer; r?;: rIlekk

Ved hgyere strgm er en liten flat pa enden av elektroden

. . . Pai AC & DC-maski k
a foretrekke da dette hjelper med lyshuestabiliteten. dinverterstyrte AC & DC-maskiner bruker

wolframelektrode med kjeglelengde rundt 2,5 ganger
wolframdiameteren

Elektrodesliping

Det er viktig nar du sliper elektroden d ta alle nadvendige forholdsregler som & bruke ayevern og serge for tilstrekkelig
beskyttelse mot & puste inn slipestav. Wolframelektroder skal alltid jordes pa langs (som vist) og ikke i radiell drift.
Elektroder som er slipt i en radiell operasjon har en tendens til
| — a bidra til buevandring pd grunn av bueoverfgringen fra
[} = slipemensteret. Bruk alltid en kvern kun til sliping av elektroder
Slipeskive  for & unnga forurensning.

Hjulets retning
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GUIDE FOR TIG-SVEISING

da sveisestraler, sprut, reyk og hoye temperaturer som produseres i prosessen kan forarsake

2 For du starter noen sveiseaktivitet, sgrg for at du har passende gyebeskyttelse og verneklzer,
personskade.

TIG-sveisetilbehor

Forbruksmaterialene til TIG-sveiseprosessen er fylltrdder og skjermgass.

Fylltrader Diameter pa fylltrdd | DC stromomrade (ampere)
Fylltrader kommer i mange forskjellige materialtyper og 1.0mm 20-90

vanligvis som kuttede lengder, med mindre det kreves en 2.4mm 65-115

viss automatisert mating der det vil veere i snelleform. 3.2mm 100-165

Fylltrad mates vanligvis inn for hand. 4.8mm 200-350

Se alltid produsentens data og sveisekrav.

Gasser

Det kreves beskyttelsesgass ved sveising for @ holde sveisebassenget fritt for oksygen. Enten du sveiser blatt stal eller
rustfritt stal, er den mest brukte dekkgassen som brukes i TIG-sveising argon, for mer spesialiserte bruksomrader kan
en argon-heliumblanding eller rent helium brukes.

TIG-sveising - lysbuestart
TIG-prosessen kan bruke bade ikke-kontakt- og kontaktmetoder for  gi lyshuestart. Avhengig av Jasic-modellen er
alternativene angitt pd en velgerbryter pa frontkontrollpanelet til stramkilden.

Den vanligste metoden for buestart er“HF"-start. Dette begrepet brukes ofte om en rekke startmetoder og dekker
mange forskjellige typer start.

Buestart - skrapestart

Dette systemet er der elektroden er ripet langs arbeidsstykket som @ sla en fyrstikk. Dette er en grunnleggende méte &

gjore en DC-stavsveiser om til en TIG-sveiser uten mye arbeid. Det anses ikke som egnet for sveising med hgy integritet
pa grunn av det faktum at wolfram kan smeltes pa arbeidsstykket og dermed forurense sveisen.

Elektrode Elektrode

Gassskjold
Bue

o s g

Hovedutfordringen med TIG-sveising med ripestart er @ holde elektroden ren. Selv om et raskt slag med elektroden pa
metallet er viktig og ikke lgfte den mer enn 3 mm unna for & skape lysbuen, ma du ogsa serge for at metallet ditt er
helt rent.
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GUIDE FOR TIG-SVEISING

da sveisestraler, sprut, reyk og hoye temperaturer som produseres i prosessen kan forarsake

2 For du starter noen sveiseaktivitet, sgrg for at du har passende gyebeskyttelse og verneklzer,
personskade.

Loft TIG (Ioftebue)

For ikke & forveksle med ripestart, lar denne buestartmetoden wolframen vere i direkte kontakt med arbeidsstykket
farst, men med minimal strom for ikke 3 etterlate et wolframavleiring nar wolframet lftes og en lysbue etableres.

Med lift TIG, foldes den dpne kretsspenningen (OCV) til sveiseren tilbake til en svaert lav spenningsutgang nar enheten
registrerer at den har gjort kontinuitet med arbeidsstykket. Nar fakkelen er lgftet, gker enheten ytelsen nar wolfram
forlater overflaten. Dette skaper lite forurensning og bevarer punktet pd wolfram, selv om dette fortsatt ikke er en 100
% ren prosess. Wolfram kan fortsatt bli forurenset, men lift-TIG er fortsatt et mye bedre alternativ enn ripestart, for
mildt og rustfritt stal, selv om disse metodene for buestart ikke er et godt alternativ ved sveising av aluminium.

Jasic EVO EM-serien tilbyr Lift TIG-modus som bruker TIG-brennerbryterens driftsmodus som starter prosessen med
den interne gassventilen som apnes for d starte gasstrommen forst.

Berar elektroden for d fungere Lofteelektrode
Keramisk . A
Elektrode | skjold /Elektrode
Gassdekning Gassskjold Bue
Lav strgm Buestrgmstrgmmer

Still inn TIG-sveisestrammen og andre TIG-sveiseparametere ved & bruke kontrollhjulet. (se side 31 og utover for
ytterligere detaljer)

LIFT TIG-prosess

Trykk pd TIG-brennerbryteren, berar deretter wolframelektroden mot arbeidsstykket i mindre enn 2 sekunder og lgft
deretter bort til 2-4 mm fra arbeidsstykket og sveisebuen etableres.

Nar sveisingen er fullfrt, slipp brennerutlgseren for & koble fra sveisebuen, men sgrg for at du lar brenneren std pa
plass for & skjerme sveisen med gass i noen sekunder og deretter sla av gassen ved ventilen pd brennerhodet.

Vennligst merk:

« Vled start av lyshuen hvis kortslutningstiden overstiger 2 sekunder, slér sveiseren av utgangsstrommen, loft sveisebrenneren
tungsten bort fra arbeidsstykket og start prosessen pa nytt som ovenfor for & starte lysbuen igjen.

« Under sveising, hvis det er kortslutning mellom wolframelektrode og arbeidsstykket, vil sveiseren umiddelbart redusere
utgangsstrammen; hvis kortslutningen overstiger 1sekund, vil sveiseren sl& av utgangsstrammen. Hvis dette skjer, ma lyshuen
startes pa nytt som ovenfor, og sveisebrenneren ma Igftes for d starte lyshuen igjen.
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VEILEDNING TIL TIG-SVEISING

2 For du starter sveisearbeid, ma du serge for at du har egnet gyevern og vernekleer. Ta ogsa

nodvendige forholdsregler for a beskytte personer i sveiseomradet.

Lysbuestart - HF-start

Bergringsfri hoyfrekvent (HF) startmetode er en metode for hgy spenning og lav stramstyrke som genereres ved
hjelp av et gnistgapsaggregat, og er den mest populare og generelt ansett som den beste TIG-buestartmetoden.
Hoyfrekvent (HF) start genererer en hgyfrekvent bue som ioniserer gassen som bygger bro over gapet mellom
wolframpunktet og arbeidsstykket. Denne bergringsfrie metoden skaper nesten ingen forurensning med mindre
wolframen er overslipt eller startstramstyrken er for hoy. Det er et utmerket valg for alle materialer som sveises,
spesielt aluminium.

HF-frekvensen varierer med gnistgapet og kan veere rundt 16000 Hz til 100000 Hz, avhengig av gnistgapets bredde, sa
denne metoden bgr vurderes, da den kan forarsake elektrisk forstyrrelse av elektrisk utstyr i nrheten, for eksempel
datamaskiner, CNC-kontroller og telefonsystemer. Hvis gnistgapet utvides, kan HF-en bli uregelmessig.

DC TIG SVEiSing Elektrode
Likestramssveising er ndr stremmen bare flyter i én retning. Sammenlignet -

e e ° . ° | ue
meq AC—sve|S|ng vil ikke stremmen gd ned til null nar den flyter for e S;iaFrk /
sveisingen er avsluttet. i

—T—

TIG-brennerpolariteten bar generelt stilles inn for likestrom - elektrode
negativ (DCEN). Denne sveisemetoden kan brukes til et bredt spekter av materialer. TIG-sveisebrenneren kobles til
maskinens negative utgang og arbeidsreturkabelen til den positive utgangen.

N&r lysbuen er etablert, flyter stremmen i kretsen, og varmefordelingen i lysbuen er rundt 33 % pé den negative siden
av lysbuen (sveisebrenneren) og 67 % pa den positive siden av lysbuen (arbeidsstykket). Denne balansen gir dyp
penetrasjon av lyshuen inn i arbeidsstykket og reduserer varme i elektroden. Denne reduserte varmen i elektroden gjor
at mer strgm kan baeres av mindre elektroder sammenlignet med andre polaritetskoblinger. Denne startmetoden blir
ofte referert til som rett polaritet og er den vanligste koblingen som brukes i DC-sveising.

DCEN

TIG sveiseteknikker teami | i
* For sveising bor du sgrge for at alt materiale som skal sveises er rent, da partikler kan svekke sveisen. ol q%ﬂek"”de

* Brennervinkelen holdes best pa 15-20° (fra vertikalen) fra bevegelsesretningen. Dette bidrar til

h . . . ) o i Gassskjold i
synlighet av sveiseomradet og gir lettere tilgang til tilsettmaterialet. o / s
« Tilsettmaterialet bar mates inn i lav vinkel for & unnga & berare wolframelektroden. b e W e

« TIG-sveisebuen smelter basismaterialet, og den smeltede pytten smelter tilsettstangen. Det er viktig _\‘T
at du motstdr trangen til & smelte tilsettmaterialet direkte inn i sveisebuen.

« For tynnere platematerialer er det kanskje ikke nadvendig med tilsettmateriale.

« Forbered wolframen riktig. Bruk av diamantslipeskive vil gi deg de beste resultatene for en skarp spiss (se side 56).

« Vieer forsiktig med & bruke for mye varme for sveising av rustfritt stal. Hvis fargen er markegra og ser skitten og sterkt
oksidert ut, har det blitt brukt for mye varme, dette kan ogsé fore til at materialet vrir seq. A redusere stromstyrken og oke
kjorehastigheten kan lose dette problemet. Du kan ogsa vurdere & bruke et fylimateriale med mindre diameter, da det vil kreve
mindre energi & smelte.

Se folgende side for en stromstyrkeguide for TIG DC-sveising
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GUIDE FOR DCTIG-SVEISING

For du starter en sveiseaktivitet, serg for at du har passende gyebeskyttelse og verneklzer.
& Ta ogsa de ngdvendige skritt for a beskytte eventuelle personer innenfor sveiseomradet.

Manuell DCTIG sveisestramforing - Mildt stal og rustfritt stal

Base metall tykkelse | Tungsten Utgang- | Fylltradsdi- | Argon gassstremn- | Leddtyper | Ampere
mm tomme elektrode spolaritet | ameter (hvis | ingshastighet (liter/ Range
diameter ngdvendig) min)

1.6mm | 1/16" 1.6mm DC 1.6mm 5-8 Rumpe 50-80

1.6mm | 1/16" 1.6mm DC 1.6mm 5-8 Hjorne 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 Runde 60-90
24mm | 3/32" | 1.6/2.4mm DC 1.6/2.4mm 5-9 Rumpe | 80-110
24mm | 3/32" | 1.6/2.4mm DC 1.6/2.4mm 5-9 Hjorne | 80-110
24mm | 3/32" 1.6/2.4mm DC 1.6/2.4mm 5219 Filet 90-120
24mm | 3/32" 1.6/2.4mm DC 1.6/2.4Amm 5-9 Runde | 90-120
3.2mm 1/8" 2.4mm DC 2.4mm 5-10 Rumpe | 80-120
3.2mm 1/8" 2.4mm DC 2.4mm 5-10 Hjerne | 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 Runde | 100-140
4.8mm | 3/16" 2.4mm DC 2.4mm 6-11 Rumpe | 120-200
48mm | 3/16" 2.4mm DC 2.4mm 6-11 Hjgrne | 150 - 200
4.8mm | 3/16" 2.4mm DC 2.4mm 6-11 Filet 170 - 220
48mm | 3/16" 2.4mm DC 2.4mm 6-11 Runde | 150-200
6.4mm 114" 2.4mm DC 3.2mm 7-12 Rumpe | 225-300
6.4mm 114" 2.4mm DC 3.2mm 7-12 Hjerne | 250-300
6.4mm 1/4" 2.4mm DC 3.2mm 7-12 Filet 250-320
6.4mm 1/4" 2.4mm DC 3.2mm 7-12 Runde | 250-320
9.5mm 3/8" 3.2mm DC 3.2mm 7-12 Rumpe | 250-360
9.5mm 3/8" 3.2mm DC 3.2mm =112 Hjgrne | 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 Runde | 230-380
127mm | 1/2" 3.2/4mm DC 3.2mm 8-13 Rumpe | 300-400
12.7mm | 1/2" 3.2/4mm DC 3.2mm 8-13 Hjgrne | 320-420
12.7mm 12" 3.2/4mm DC 3.2mm 8-13 Filet 320-420
127mm | 1/2" 3.2/4mm DC 3.2mm 8-13 Runde | 320-420

Vennligst merk: Alle veiledningsinnstillingene ovenfor er omtrentlige og vil variere avhengig av sgknad, forberedelser,
pass og type sveiseutstyr som brukes.
Sveisene mad testes for d sikre at de samsvarer med sveisespesifikasjonene dine.
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RESERVEDELSLISTE FOR TIG-BRENNER - e1-300p

TIG-sveisebrenner luftkjalt - Modell JE29-ERGO (Type WP26)
Klasse 200A DC, 150A AC @ 60 % driftssyklus EN60974-7 « 0,5 mm til 4 mm elektroder ‘A'

z STARPARTS

Vennligst merk:
Sjekk brenneren
som fulgte med
pakken for &

sikre at den
samsvarer med
opplysningene
ovenfor. Produktet
kan leveres med
et oransje Jasic-
brennerhandtak.

36
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RESERVEDELSLISTE FOR TIG-BRENNER - e1-300p-wc

TIG-sveisebrenner vannkjolt - Modell JE83-ERGO
Klasse 350A DC, 260A AC @ 100 % driftssyklus EN60974-7 « 0,5 mm til 4,0 mm elektroder ‘/A\'
6 STARPARTS

—F Vennligst merk:
30 29 28 22 Sjekk brenneren

¥ il 31 2¢ som fulgte med

BJ—"I; ! 9
. -f 4 -*&i pakken for
13/ / 10/ y - i .
.j? p/ j ny 28 sikre at den
i - 19, 28 \l samsvarer med
18 . y J 2 .
y y . = opplysningene

ovenfor. Produktet

17 A J
,,fz = ’;’ kan leveres med
Yy ¥y et oransje Jasic-
~ 4 o
R 4 brennerhéndtak.
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FEILSOKING FOR TIG-SVEISING

AN

TIG-sveisefeil og forebyggingsmetoder

Defekt

Mulig drsak

For du starter en sveiseaktivitet, sorg for at du har passende gyebeskyttelse og verneklaer.
Ta ogsa de ngdvendige skritt for a beskytte eventuelle personer innenfor sveiseomradet.

Handling

Overdreven bruk av wolfram

Sett opp for DCEP

Byt til DCEN

Utilstrekkelig skjermgassstram

Sjekk for gasshegrensning og riktige
stramningshastigheter. Se etter trekk i
sveiseomradet

Elektroden er for liten

Velg riktig sterrelse

Elektrodeforurensning under avkjglingstid

Forleng gasstiden etter stramning

Porgsitet/sveiseforurensning

Les brenner eller slangekobling

Kontroller og stram alle beslag

Utilstrekkelig skjermgassstram

Juster stramningshastighet - normalt
8-12L/m

Feil skjermgass Bruk riktig skjermgass
Gasslange skadet Kontroller og reparer eventuelle skadede
slanger

Grunnmateriale forurenset

Rengjgr materialet ordentlig

Feil fyllmateriale

Sjekk riktig fylitrad for bruksgrad

Ingen funksjon nér
brennerbryteren betjenes

Brennerbryter eller kabel defekt

Kontroller brennerbryterens kontinuitet
og reparer eller bytt ut etter behov

PA/AV-bryteren er slatt av

Kontroller posisjonen til PA/AV-bryteren

Nettsikringer har gatt

Kontroller sikringene og skift ut ved
behov

Feil inne i maskinen

Ring etter en reparasjonstekniker

Lav utgangsstrem

Los eller defekt arbeidsklemme

Stram/bytt klemme

Lgs kabelplugg

Kontroller og stram alle plugger

Stromkilden er defekt

Ring en reparasjonstekniker

Hay frekvens vil ikke treffe
lysbuen

Sveis/stromkabel dpen krets

Sjekk alle kabler og tilkoblinger for
kontinuitet, spesielt brennerkablene

Ingen skjermgass strammer

Sjekk sylinderinnhold, regulator og
ventiler, sjekk 0gsa stramkilden

Ustabil lyshue ved sveising
iDC

Tungsten forurenset

Bryt av den forurensede enden og slip
tungstenen pd nytt

Buelengden er feil

Buelengden skal veere mellom 3-6 mm

Materiale forurenset

Rengjer alt underlag og fyllmateriale

Elektroden koblet til feil polaritet

Koble til igjen til riktig polaritet

Arc er vanskelig a starte

Feil wolframtype

Kontroller og monter riktig wolfram

Feil skjermgass

Bruk argon skjermgass
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FEILSOKING FOR TIG-SVEISING

AN

TIG-sveisefeil og forebyggingsmetoder

Defekt

Mulig drsak

For du starter en sveiseaktivitet, sorg for at du har passende gyebeskyttelse og verneklaer.
Ta ogsa de ngdvendige skritt for a beskytte eventuelle personer innenfor sveiseomradet.

Handling

Overdreven vulstoppbygging,
darlig penetrasjon eller
darlig sammensmelting i
sveisekantene

For lav sveisestram

@k sveisestramstyrken
Darlig materialforberedelse

Sveisestrengen flat og for
bred eller underskaret i
sveisekanten eller brennende
gjennom

For hay sveisestram

Reduser sveisestramstyrken

For liten sveisestreng eller
utilstrekkelig penetrering

Sveisehastigheten er for hgy

Reduser sveisehastigheten

Sveisestrengen er for
bred eller overdreven
bygningsstreng

Sveisehastigheten er for lav

@k sveisehastigheten

Ujevn benlengde i filetskjot

Feil plassering av péfyllingsstang

Sett pafyllingsstangen pa nytt

Wolfram smelter eller
oksiderer ndr det lages en
sveisebue

TIG-brennerledning koblet til +

Koble til - polaritet

Lite elleringen gassstram til
sveisebasseng

Sjekk gassapparatet samt brenneren og
slangene for brudd eller begrensninger

Gassflaske eller slanger inneholder
urenheter

Bytt gassflaske og blas ut fakkel og
gasslanger

Wolfram er for liten for sveisestrammen

@k starrelsen pa wolfram

TIG/MMA-velgeren satt til MMA

Serg for at stramkilden er satt il TIG-
funksjonen
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TIG-FAKKEL FEILSOKING

TIG-sveisefeil og forebyggingsmetoder

TIG-brenneren som brukes til lofte-TIG-sveising bestér av flere elementer som sikrer stramflyt og lysbueskjerming
fra atmosfeeren. Regelmessig vedlikehold av sveisebrenneren er et av de viktigste tiltakene for & sikre normal drift og

forlenge levetiden.

For & sikre normalt vedlikehold, ber slitedelene til brenneren ha reservedeler, inkludert elektrodeholder, dyse,
tetningsring, isolasjonsskive, etc.
Vanlige feil pa sveisebrenneren inkluderer overoppheting, gasslekkasje, vannlekkasje, darlig gassheskyttelse, elektrisk
lekkasje, utbrent munnstykke og sprekker. Arsakene til disse feilene og feilsakingsmetoder er som vist i folgende

tabell:

Symptom Grunner Feilsgking

Sveisebrenneren er Sveisebrennerens kapasitet er for liten Bytt ut med en sveisebrenner med stor
overopphetet kapasitet

Hylsen klarer ikke & klemme
wolframelektroden

Sett pa plass hylsen eller bakdekselet

Gasslekkasje

Tetningsringen er slitt

Skift ut tetningsringen

Gasstilkoblingsgjengen er lgs

Stram den

Gassinntaksrarskjgten er skadet eller ikke
festet

Kutt av den skadede skjaten, koble il og
stram det erstattede gassinnlgpsraret eller
pakk inn det skadede omradet

Gassinntaksraret har blitt skadet av varme
eller aldring

Skift ut gassinnlgpsreret

Operatr far sjokk fra
fakkelen

Fakkelhodet er vdtt pa grunn av lekkasje eller
andre drsaker

Finn &rsaken til vannlekkasje, og tark
brennerhodet helt

Brennerhodet er skadet eller den levende
metalldelen er blottlagt

Bytt ut brennerhodet eller pakk den
eksponerte elektrifiserte metalldelen
med teip

Darlig gassstrem eller
porgsitet i sveisen

Sveisebrenneren lekker

Finn lekkasjen

Dysediameteren er for liten

Bytt ut med en dyse med starre diameter

Munnstykket er skadet eller sprukket

Bytt ut med en ny dyse

Gasskretsen i sveisebrenneren er blokkert

Blas kretsen med trykkluft for & fierne
blokkeringen

Gassskjermen har blitt skadet eller mistet
under demontering og montering

Bytt ut med en ny gassskjerm

Argongassen er uren

Bytt ut med standard argongass

Gassstrammen er for stor eller liten

Juster gassstrommen riktig

Lysbuen startet
mellom spennhylsen/
hylseholderen eller
wolframelektroden/
brennerhodet

Hylsen og wolframelektroden har

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

Bytt ut hylsen eller reparer

Hylsen og sveisebrenneren har dérlig kontakt

Koble spennhylsen og sveisebrenneren riktig
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VEDLIKEHOLD

sikkerhetskunnskap. Sorg for at inngangskabelen til maskinen er koblet fra stromforsyningen

2 Falgende operasjon krever tilstrekkelig faglig kunnskap om elektriske aspekter og omfattende
og vent i 5 minutter for du fierner maskindekslene.

For & garantere at maskinen fungerer effektivt og sikkert, ma den vedlikeholdes regelmessig. Operatarer ber forsta
vedlikeholdsmetodene og virkemidlene for maskindrift. Denne veiledningen skal gjgre det mulig for kundene & utfare
enkel undersgkelse og sikring selv. Prav d redusere feilraten og reparasjonstiden til maskinen, for & forlenge levetiden.

Periode Vedlikeholdselement

Daglig undersgkelse Kontroller tilstanden til maskinen, nettkabler, sveisekabler og tilkoblinger.
Se etter eventuelle varselindikatorer og maskindrift.

Manedlig eksamen Koble fra stramnettet og vent i minst 5 minutter for du fjerner dekselet. Kontroller
interne koblinger og stram til om ngdvendig. Rengjer innsiden av maskinen med en
myk berste og stevsuger. Pass pa at du ikke fierner noen kabler eller fordrsaker skade
pa komponenter. Sgrg for at ventilasjonsristene er klare. Sett dekslene forsiktig pa
plass og test enheten.

Dette arbeidet bor utfores av en kvalifisert person.

Arlig eksamen Utfar en drlig service for @ inkludere en sikkerhetssjekk i henhold il produsentens
standard (EN 60974-1).

Dette arbeidet bor utfores av en kvalifisert person.

FEILSOKING

Far lyshuesveisemaskiner sendes fra fabrikken, er de allerede blitt grundig kontrollert. Maskinen skal ikke tukles
med eller endres. Vedlikehold ma utfares ngye. Hvis en ledning lasner eller blir feilplassert, kan det vre potensielt
farlig for brukeren!

Beskrivelse av feil Mulig drsak Handling
Sveisebuen kan ikke | Strambryteren er ikke slatt PA Sla PA strambryteren
etableres Innkommende stramforsyning erikke PA | Sjekk innkommende strambryter for korrekt
drift og forsyning
Mulig intern strembrudd F4 en tekniker il & sjekke maskinen og
stramforsyningen
Vanskelig Lav lysbuestrgm @k lysbuestrgminnstillingen
lysbuetenning Sjekk tilstanden til MMA-sveiseledningene
Overopphetings-LED | Maskinen drives utenfor driftssyklus La maskinen avkjoles og enheten
tent tilbakestilles automatisk
Vifte fungerer ikke F4 en tekniker il & se etter hindringer som
blokkerer viften
Overstrgm LED tent Problem med stramforsyning Fd en tekniker il & sjekke stramforsyningen
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FEILSOKING - FEILKODER

AN

Falgende operasjon krever tilstrekkelig fagkunnskap om elektriske aspekter og omfattende
sikkerhetskunnskap. Sorg for at maskinens stromkabel er koblet fra stremforsyningen, og
vent i 5 minutter for du fjerner maskindeksler.

Nedenfor er en liste over feilkoder for Jasic EVO ET-300P sveisemaskin.

Feilkode | Feilkodebeskrivelse | Mulig drsak Sjekke

E10 Overstrgmsvern Utgangen har SI& maskinen av og pd igjen.
maskinens maksimale | Hvis overstramsvernalarmen fortsatt er aktiv, kontakt
stromkapasitet leverandgrens godkjente tekniker.

E30 Tilbakeslagsvern Inngangsstramkabelen/ | Etter at sveiseapparatet er slatt av, kontroller at
strampluggen er ikke trefaseinngangsspenningen er normal. Hvis tapet av
riktig tilkoblet fasebeskyttelse fortsatt eksisterer, kontakt selskapets

kundeservice.

E31 Underspenningsvern | Inngangsspenningen er | SIa maskinen av og pa igjen.
for lav Hvis alarmen vedvarer, sjekk inngangsspenningen.

Hvis inngangsspenningen er innenfor spesifikasjonene
og alarmen vedvarer, kontakt leverandgrens godkjente
tekniker.

E32 Overspenningsvern | Inngangsspenningen er | SIa maskinen av og pa igjen.
for hay Hvis alarmen vedvarer, sjekk inngangsspenningen.

Hvis inngangsspenningen er innenfor spesifikasjonene
og alarmen vedvarer, kontakt leverandgrens godkjente
tekniker.

E34 Underspenningsvern | Underspenning i SId maskinen av og pa igjen. Hvis alarmen vedvarer,
inverterkretsen sjekk inngangsspenningen. Hvis inngangsspenningen

er innenfor spesifikasjonene og alarmen vedvarer,
kontakt leverandgrens godkjente tekniker.

E60 Overoppheting Et overtemperatursignal | Ikke sld av maskinen, vent en stund, og etter at den
mottatt fra termiske feilen forsvinner, kan du fortsette sveisingen.
utgangslikeretterkretsen | Maskinen kan ikke skjzere mens feilkoden er PA.

Serg for at kjgleviftene er i drift.
Reduser sveiseaktiviteten med arbeidssyklus.
E61 Overoppheting Et overtemperatursignal | Ikke sla av maskinen, vent en stund, og etter at den

mottatt fra inverterens
|GBT-krets

termiske feilen forsvinner, kan du fortsette sveisingen.
Maskinen kan ikke skjare mens feilkoden er PA.

Serg for at kjgleviftene eri drift.

Reduser sveiseaktiviteten under arbeidssyklus.
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FEILSOKING - FEILKODER

Falgende operasjon krever tilstrekkelig fagkunnskap om elektriske aspekter og omfattende
& sikkerhetskunnskap. Sorg for at maskinens stromkabel er koblet fra stremforsyningen, og
vent i 5 minutter for du fjerner maskindeksler.

Nedenfor er en liste over feilkoder for Jasic EVO ET-300P sveisemaskin.

E71 Vannkjgleralarm Mangel pa vannstrem | SI& av og start maskinen pd nytt. Sjekk
kjolevaeskenivaet i tanken, sjekk gjennomstremningen
og sjekk ogsa for blokkeringer.

Hvis alarmen ikke kan fjernes, kontakt
vedlikeholdspersonell.

(W Unormal VRD VRD-spenningen er for | SId maskinen av og pa igjen.

. hay eller for lav Hvis feilmeldingen fra VRD vedvarer, kontakt
leverandgrens godkjente tekniker.

Vennligst merk:
* Hvis du har sjekket feilen og alarmtilstanden fortsatt vedvarer, kontakt leverandgrens godkjente tekniker.
« Hvis maskinen far en «U»-feilkode, vennligst kontakt leveranderen for mer informasjon.

VRD-kontroll

Instruksjonene nedenfor vil veilede deg gjennom prosessen med & sl& VRD-alternativet PA eller AV for Jasic Evo ET-300P
nar den eri MMA-modus.

For & fa tilgang til kontrollkortet (PK-521) der VRD-kontrollbryteren er plassert, fjern de fire handtaksskruene og ﬁern
deretter de fire skruene pd toppdekselet. Loft deretter av toppdekselet.

Dette gir deg na tilgang til kontrollkortet der VRD-aktiverings-DIP-bryteren er plassert.

Som vist til hgyre er DIP-bryteren med to posisjoner SW1 sentralt plassert VRD av.
pa kontrollkortet, og bryterne er tilgjengelige ovenfra. (standard for fabrlkkmasklner)
Denne DIP-bryteren med to posisjoner bruker posisjon 1* for VRD-bytte.
Bruk en liten, flat skrutrekker il & forsiktig skyve bryterposisjon 1 (VRD) til
enten PA eller AV, avhengig av sveisebehovet.

* SW1 DIP-bryterposisjon 2 brukes ikke og vises nedtonet. VRD PA

SI& pinne 1pd
DIP-bryteren til P4.

Funksjonsindikatorer pa EVO ET-300P VRD-kontrollpanelet (i MMA-modus).

1. NarVRD-funksjonen ikke er aktivert, vil VRD-indikator-LED-ene alltid vaere av.

2. NarVRD-funksjonen er aktivert, lyser VRD-indikatoren grant ndr det ikke sveises, noe som
indikerer at VRD-funksjonen er aktiv.

3. N&rVRD-funksjonen er aktivert, vil VRD-indikatoren sla seg AV nar elektrodesveising starter. @

4. NarVRD-funksjonen er aktivert. ~
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MATERIALER OG DERES AVHENDING

Utstyret er produsert med materialer som ikke inneholder giftige eller giftige materialer som er farlige for operataren.

Nar utstyret kasseres, skal det demonteres og skille komponenter i henhold til type materialer.

Ikke kast utstyret sammen med vanlig avfall. Det europeiske direktivet 2002/96/EC om avfall av elektrisk og elektronisk
utstyr sier at elektrisk utstyr som har nadd slutten av levetiden ma samles inn separat og returneres til et miljgvennlig
resirkuleringsanlegg.

Jasic har et relevant resirkuleringssystem som er kompatibelt og registrert i Storbritannia hos miljgbyrdet.
Var registreringsreferanse er WEEMM3813AA.

For @ overholde WEEE-regler utenfor Storbritannia ber du kontakte leverandgren din.

ROHS SAMSVARSERKLARING

Vi bekrefter herved at det ovennevnte produktet ikke inneholder noen av de begrensede stoffene som er oppfart

i EU-direktiv 2011/65/EU i konsentrasjoner over grensene som spesifisert deri.

Ansvarsfraskrivelse: Vaer oppmerksom pa at denne bekreftelsen er gitt etter beste kunnskap og tro. Ingenting her
representerer og/eller kan tolkes som garanti i henhold til gjeldende garantilovgivning.
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EF-SAMSVARSERKLARING

WILKINSON
STAR

EU Declaration of Conformity

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

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

Inspections in compliance with the following standards were applied:

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

EN 62874-3:2013

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

Wilkinson Star Model Jasic Model
ET-300P TIG 300P W2572
ET-300P-WC LC-40
Manufacture

Authorised Representative

Wilkinson Star Limited

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

Tel: 444 161 793 B127

signature: .

DrJuh%Wilkin n

shenzhen Jasic Technology Co Ltd
Neo3 Qinglan, 1st Road,

Pingshan District,

shenzhen, China.

Signature:

Techhologdco

f,
Shenzhesq:

Position: ey Position:

<3
Date: Date: |1 F )
Company Stamp Company Stamp

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

Alle nye Jasic sveisere, plasmakuttere og multiprosessenheter som selges av Jasic skal garanteres til den opprinnelige
eieren, ikke overfarbare, mot feil pa grunn av defekte materialer eller produksjon i en periode pé 5 ar etter
kjopsdatoen. Den originale fakturaen er dokumentasjon for standard garantiperiode. Garantiperioden er basert pd et
enkelt skiftmgnster.

Defekte enheter skal repareres eller erstattes av selskapet pa vart verksted. Selskapet kan velge & refundere
kjopesummen (fratrukket eventuelle kostnader og avskrivninger pa grunn av bruk og slitasje). Selskapet forbeholder
seq retten til & endre garantibetingelsene ndr som helst med virkning for fremtiden.

En forutsetning for full garanti er at produktene drives i henhold til den medfglgende bruksanvisningen. Overhold den
aktuelle installasjonen og eventuelle lovkrav, anbefalinger og retningslinjer og utfer vedlikeholdsinstruksjonene vist i
brukerhandboken. Dette ber utfares av kvalifisert og kompetent person.

| det usannsynlige tilfellet av et problem, bar dette rapporteres til Jasic teknisk statteteam for & vurdere kravet.
Kunden har ingen krav pa Ian eller erstatningsprodukter mens reparasjoner utfgres.

Falgende faller utenfor garantiens omfang:

« Deffekter pd grunn av naturlig slitasje

« Manglende overholdelse av drifts- og vedlikeholdsinstruksjonene

+ Tilkobling til feil eller defekt stramforsyning

« Overbelastning under bruk

« Eventuelle endringer som er gjort pa produktet uten skriftlig forhandstillatelse
« Programvarefeil pa grunn av feil betjening

« Eventuelle reparasjoner som utfares med ikke-godkjente reservedeler

« Eventuelle transport- eller lagringsskader

« Direkte eller indirekte skader samt eventuelle tap av inntekt dekkes ikke av garantien
+ Ytre skader som brann eller skader som skyldes naturlige &rsaker f.eks. flom

MERK: Under garantibetingelsene er sveisebrennere, deres forbruksdeler, trddmaterenhetens drivruller og feringsrer,
arbeidsreturkabler og -klemmer, elektrodeholdere, tilkoblings- og skjoteledninger, nett- og kontrollkabler, plugger,
hjul, kjglevaeske osv. dekket med 3 maneders garanti.

Jasic skal under ingen omstendigheter vaere ansvarlig for tredjeparts utgifter eller utgifter/kostnader eller indirekte
eller folgeutgifter/kostnader.

Jasic vil sende en faktura for reparasjonsarbeid som utfgres utenfor garantiens omfang. Et tilbud for reparasjonsarbeid
uten garanti vil bli hevet for reparasjoner utfares.

Beslutningen om reparasjon eller utskifting av de(n) defekte delen(e) tas av Jasic. De(n) erstattede delen(e) forbli(r)
eiendom(ene) til Jasic.

Garantien gjelder kun for maskinen, dens tilbehgr og deler som er inneholdt. Ingen annen garanti er uttrykt eller
underforstatt. Ingen garanti er uttrykt eller underforstatt med hensyn til produktets egnethet for noen spesiell
applikasjon eller bruk.
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ALTERNATIVER 0G TILBEHOR

Delenummer Beskrivelse

JE79-ERGO 26 TIG-brenner, 3,7m, TIG-brenner med plugg (luftkjelt)
JE79-ERGO-8M 26TIG-brenner, 7,5m, TIG-brenner med plugg (luftkjelt)
JE83-ERGO 18 TIG-brenner, 3,7m, TIG-brenner med plugg (vannkijglt)
JE83-ERGO 18 TIG-brenner, 7,5m, TIG-brenner med plugg (vannkjglt)
W(S50-5 Sveisekabelsett (MMA) 5m (50mm kabel)

WC-5-05 Elektrodeholder og ledning 5m

EC-5-05 Returledning og klemme 3m

(P3550 Kabelplugg 35-50mm

JH-HDX Jasic HD True Colour automatisk merkleggingssveisehjelm
HRC-01 Kablet handholdt fiernkontroll for stram

HRC-02 Tradlgs handholdt fiernkontroll for stram

FRC-01 Kablet fotpedal fiernkontroll for stram

FRC-02 Tradlgs fotpedal fiernkontroll for stram

LC-40 Valgfri kjgler LC-40

TR-03 Valgfri vogn med 2 hjul

66



VALGFRIE FJERNKONTROLLENHETER

Type Kablet Modell Trddlgs mottaker | Sveisemodus | Bilde
Kablet | Analog TIG- 10K potensiometer | N/A TIG -
brenneravtrekker | TIG-brenner
Digital TIG- Digital TIG-brenner | N/A TIG -
brenneravtrekker
Kablet FRC-01 N/A TIG/MMA
fotpedalfjernkontroll
Kablet handholdt | HRC-01 N/A TIG
fiernkontroll
Trddlgs | Tradles handholdt | HRC-02 Yes TIG/MMA
fiernkontroll
Tradlgs FRC-02 Yes TIG
fotpedalfjernkontroll
Tradlos sender/ 1S4 Yes TIG/MMA N/A
mottaker
Kontroll | Modellnavn Sveisemodus Fjernkontroll funksjon
Type
Kablet | FRC-01 fotpedal TIG Juster sveisestrammen i TIG-modus.
HRC-01 hdndholdt | TIG/MMA Juster sveisestrammen i TIG-modus.
Juster sveisestrgmmen i MMA-modus.
Tradlgs | FRC-02 fotpedal TIG Juster sveisestrgmmen i TIG-modus.
HRC-02 hdndholdt | TIG/MMA TIG: juster sveisestrammen.

TIG-puls: juster sveisestram og pulsfrekvens.
MMA: juster sveisestrammen.
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