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NYJA VARA PIN

bakka pér fyrir ad velja pessa Jasic EVO 2.0 voru.

bessi voruhandbdk hefur verid honnud til ad tryggja ad pu fair sem mest (it dr nyju vorunni pinni. Gakktu Gr

skugga um ad pu sért fullkomlega medvitadur um upplysingarnar sem gefnar eru med pvi ad huga sérstaklega ad
oryggisradstofunum i dryggisbaeklingnum (skannadu QR kéda hér ad nedan). Upplysingarnar munu hjélpa til vid ad
vernda pig og adra gegn hugsanlegum hattum sem pu gaetir lent .

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

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

Vinsamlega skradu hér fyrir nedan upplysingarnar fra vorunni pinni par sem per verda naudsynlegar vegna abyrgdar
og til ad tryggja ad pu fair réttar upplysingar ef pui parft adstod eda varahluti.

Dagsetning keypt

Hvadan

Radndmer

(Radntimeri0 er venjulega stadsett efst eda nedan 4 vélinni)

Fyrirvari: Pétt allt hafi verid reynt til ad tryggja ad upplysingarnar i pessari handbék séu teemandi og nakvaemar, er
ekki hagt ad taka neina dbyrgd 4 villum eda vanrakslu. Vinsamlegast athugio ad vorur eru hadar stédugri préun og
geta breyst an fyrirvara. Fardu d jasic.co.uk til ad sjé nyjustu handbaekur.

Vinsamlegast athugid: Oryggisupplysingabaeklinginn ma finna 4 netinu med pvi ad skanna QR kodann hér ad nedan

Eftirsoluskjol, par a8 medal leidbeiningar um suduferli, ma finna 8 www.jasic.co.uk
bessa handbok tti ekki ad afrita eda afrita nema med skriflegu leyfi Wilkinson Star Limited.
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ORYGGISLEIDBEININGAR

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

fram. Notandi ber dbyrgd & uppsetningu og notkun bunadarins i samreemi vid medfylgjandi
leidbeiningar. Mikilvaegt er ad notendur pessa binadar verji sjélfa sig og adra fyrir skada eda jafnvel dauda. Binadurinn
md adeins nota i peim tilgangi sem hann var hannadur fyrir. Notkun pess & annan hatt gzti valdid skemmdum eda
meidslum og brot & dryggisreglum. Adeins pjalfadir og heefir einstaklingar ettu ad stjorna binadinum. peir sem nota
gangrad ttu ad radfaera sig vio laekninn ddur en pessi binadur er notadur. Personuhlifar og éryggisbdnadur
vinnustad verda ad vera samhafdar vid beitingu peirrar vinnu sem um er ad raeda.

Framkveemdu alltaf ahaettumat adur en pi framkvaemir sudu- eda skurdadgerdir.
Almennt rafmagnsoryggi

Btinadurinn tti ad vera settur upp af haefum adila og i samraemi vid gildandi stadla

i adgerd. bad er & dbyrgd notenda ad tryggja ad blnadurinn sé tengdur vid videigandi aflgjafa. Hafou
samband vid pjonustuveituna pina ef porf krefur.
Ekki nota biinadinn med hlifarnar fjarlaegdar. Ekki snerta rafmagnshluta eda hluta sem eru rafhladnir. Slokktu & 6llum
btinadi begar hann er ekki i notkun. Ef um er ad rada dedlilega hegdun binadarins skal binadurinn skodadur af
videigandi haefum pjonustuverkfraedingi.
Ef naudsynlegt er ad jardtengja vinnuhlutinn skal tengja bad beint med adskildum sniiru med straumflutningsgetu
sem getur borid hdmarksafkastagetu vélstraumsins.
Kadlar (baedi adalveitu og sudu) ttu ad vera reglulega athugad med tilliti til skemmda og ofhitnunar.
Notid aldrei slitna, skemmda, undir stdra eda illa samsetta snira.
Einangradu pig frd vinnu og jordu med pvi ad nota purrar einangrunarmottur eda hlifar sem eru négu stérar til ad koma
i veg fyrir likamlega snertingu.
Aldrei snerta rafskautid ef pd ert i snertingu vid vinnuhlutinn.
Ekki vefja sndrur yfir likama pinn.
Gakktu tr skugga um ad pu gerir frekari dryggisradstafanir begar pad ert ad suda vid rafmagnshattulegar adstaedur eins
og rakt umhverfi, i blautum fétum og malmbyggingum.
Reyndu ad fordast sudu { prongum eda takmarkudum stodum.
Gakktu tr skugga um ad bunadinum sé vel vidhaldid. Gerdu strax vid eda skiptu um skemmda eda gallada hluta.
Framkvaemdu hvers kyns reglubundid vidhald i samraemi vid leidbeiningar framleidanda.
EMC flokkun pessarar vru er i flokki A f samreemi vid rafsegulsamhafi stadla CISPR 11 og [EC 60974-10 og pvi er varan
eingdngu honnud til notkunar i iGnadarumhverfi,
VIBVORUN: bessi biinadur i flokki A er ekki etladur til notkunar i ibidarhiisnaedi par sem raforkan er veitt af almennu
lagspennuveitukerfi. A peim stodum getur verid erfitt ad tryggja rafsegulsamhaefni vegna truflana sem leida og geislads.

Almennt rekstraroryggi

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

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

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

Notkun personuhlifa (PPE)
synilega

&c Ty Sudubogageislar fra 6llum sudu- og skurdarferlum geta framleitt sterka, synilega og 0
ppe REQuIRED | (Utfl0lublda og innrauda) geisla sem geta brennt augu og had. !
S | 3

« Notadu vidurkenndan suduhjélm med videigandi skugga af siulinsu til ad vernda andlit pitt og
augu vid sudu, skera eda horfa a.

« Notadu vidurkennd 6ryggisgleraugu med hlidarhlifum undir hjalminum.

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

» Gakktu dr skugga um ad bad séu fullnaegjandi hlifdarskjdir eda hindranir til ad vernda adra gegn |8
blikka, glampa og neistaflugi fra sudu- og skurdarsvaedinu. = ¢ ]

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

« Notid videigandi eldpolinn fatnad, hanska og skéfatnad.

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

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

il 11

5
4

Sumar sudu- og skurdadgerdir geta valdid havada. Notadu dryggiseyrnahlifar til ad vernda heyrnina
ef umhverfishljédstigio fer yfir leyfileg mérk @ stadnum (t.d.: 85 dB).

Leidbeiningar um sudu- og skurdargler fyrir linsuskugga

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

Oryggi gegn gufum og sudulofttegundum

HSE hefur greint sudumenn sem,i dhattuhdp” fyrir atvinnusjikdéma sem stafa af tsetningu fyrir ryki,
@ lofttegundum, gufum og sudugufum. Helstu greindar heilsufarsahrifin eru lungnabélga, astmi, langvinn
lungnateppa (COPD), lungna- og nyrnakrabbamein, malmgufuhiti (MFF) og breytingar & lungnastarfsemi.
Vid sudu og heita klippingu,,heita vinnu” myndast gufur sem eru sameiginlega pekktar sem sudugufur.
bad fer eftir teqund suduferlis sem framkvamt er, gufan sem myndast er flokin_¢+
0g mjog breytileg blanda lofttegunda og agna. —

Burtséd frd lengd sudu, krefst 61l sudugufa, par med talid mild stlsudu,
videigandi verkfraedilegar styringar sem eru venjulega stadbundnar
Gtblastursloftraestingar (LEV) ttsog til ad draga dr vahrifum af sudugufum
innandyra og par sem LEV er ekki nagilega mikid stjérna vahrifum pad tti
einnig ad auka med pvi ad nota videigandi dndunarhlifar (RPE) til ad adstoda vio
a0 vernda gegn leifum gufu.

An example of personal fume protection

Pegar s03id er utandyra skal nota videigandi RPE. Aur en farid er i suduverkefni
atti ad framkvaema videigandi dhaettumat til ad tryggja ad fyrirhugadar eftirlitsradstafanir séu fyrir hendi.

Settu bunadinn i vel loftraesta stodu og haltu hofdinu fra sudugufinni. Andadu ekki ad pér sudugufinni. Gakktu ur
skugga um ad sudusvaedid sé vel loftraest og gera skal radstafanir til ad videigandi stadbundid dtsogskerfi sé til stadar.

Ef loftraesting er léleg skaltu nota vidurkenndan suduhjalm eda ondunargrimu. Lestu og skildu 6ryggisblodin (MSDS)
og leidbeiningar framleidanda um médlma, rekstrarvorur, hidun, hreinsiefni og fituhreinsiefni.

Ekki suda a stodum ndlaegt fituhreinsun, hreinsun eda (idaadgerdum.

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

Nanari upplysingar er ad finna & heimasiou HSE www.hse.gov.uk fyrir tengd skjol.
Varudarradstafanir gegn eldi og sprengingu

Fordastu ad valda eldi vegna neista og heits Girgangs eda bradins malms. Gakktu tr skugga um ad
@ videigandi eldvarnarbdnadur sé til stadar nalegt sudu- og skurdarsvaedinu. Fjarleegdu o1l eldfim og eldfim
efni fré sudu, skurdi og nzrliggjandi sveedum.

Warm
Ekki skal suda eda skera eldsneytis- og smuroliuildt, jafnvel pott

pau séu tém. petta verdur ad prifa vandlega ddur en hagt er ad sj6da pau eda

skera pau. ot

Leyfou sodnu eda skornu efni alltaf ad kdlna ddur en pad snertir had eda setur i”“" Waie [ s | M) |camnif] e
pad i snertingu vid eldfimt eda eldfimt efni. 1 A v Ry
Ekki vinna i andrimslofti med miklum styrk eldfimra gufa, eldfimra £ = E! viv
lofttequnda og ryks. 1R X | v v v X
Athugadu alltaf vinnusvaedio halftima eftir klippingu til ad ganga ur skugga FICI

um ad enginn eldur hafi kviknad. 73 X X v XX
Geetid pess ad fordast dvart snertingu kyndilrafskautsins vid malmhluti, BIX XV VX
par sem petta geeti valdid boga, sprengingu, ofhitnun eda eldi. ¢% [VE]

bekktu og skildu slokkvitaekin pin o3 XXXX|v




ORYGGISLEIDBEININGAR

Vinnuumhverfio

Gakktu tr skugga um ad vélin sé fest i Gruggri og stodugri stodu sem gerir kleift ad kela loftfledi.
& Notid ekki biinad i umhverfi sem er utan tilgreindra rekstrarbreyta.
Suduaflgjafinn er ekki hentugur til notkunar { rigningu eda snjé.
Geymid vélina alltaf & hreinu, purru rymi.
Gakktu tr skugga um ad bdnadurinn sé hreinn frd ryksofnun.
Notadu vélina alltaf i uppréttri stoou.

Vorn gegn hreyfanlegum hlutum

pegar vélin er i gangi skaltu halda pér fré hreyfanlegum hlutum eins og métorum og viftum.
A Hreyfanlegir hlutar, eins og viftan, geta skorid fingur og hendur og fest flikur.

Hlifar og hlifar md fjarlaegja vegna vidhalds og adeins hft starfsfolk hefur umsjon med peim eftir ad
rafmagnssndran hefur verid aftengd fyrst.
Skiptu um hlifar og hlifar og lokadu 6llum hurdum pegar inngripinu er lokid og 4dur en binadurinn er raestur.
Getio pess ad koma i veg fyrir ad fingur klemmast pegar vir er hladid og borid 4 medan & uppsetningu og notkun stendur.
Geetid pess ad fordast ad beina honum ad 6dru folki eda i att ad likama pinum pegar pd setur vir.
Gakktu ur skugga um ad vélarhlifar og hlifdarbdinadur séu i notkun.

Ahaetta vegna segulsvida

Segulsvidin sem myndast vid mikla strauma geta haft dhrif & virkni gangrada eda rafstyrds lekningataekja.
Notendur mikilvaegra rafeindabtnadar aettu ad radfzera sig vid laekninn &dur en byrjad er & bogasudu,
skurdi, skurdi eda punktsudu.

Ekki fara ndlaegt sudubtinadi med vidkveeman rafeindabinad par sem sequlsvidin geta valdid skemmdum.
Haltu kyndilkapalnum og vinnuaftursnirunni eins nalegt hvor 60rum og haegt er & lengd peirra. betta getur hjalpad til
vid ad lagmarka dtsetningu fyrir skadlegum sequlsvidum.

Ekki vefja sndrurnar utan um likamann.

Medhondlun pjappadra gashylkja og prystijafnara

Rong medhondlun gashylkja getur leitt til pess ad pad springi og losar haprystigas.
A Athugadu alltaf ad gaskuturinn sé af réttri gerd fyrir suduna sem & ad framkvaema.
Geymid og notid hdlka alltaf i uppréttri og druggri stodu.
Fara skal varlega med alla hdlka og prystijafnara sem notadir eru vid suduadgerdir.
Leyfid aldrei rafskautinu, rafskautshaldaranum eda 6drum rafmagns ,heitum” hlutum ad snerta strokk.
Haltu hofudinu og andlitinu fré Uttakinu 4 hylkislokanum pegar pd opnar hylkjaventilinn.
Tryggdu alltaf kitinn & 6ruggan hétt og hreyfdu pig aldrei med prystijafnara og slongur tengdar.
Notadu videigandi vagn til ad feera strokka.
Athugadu reglulega allar tengingar og samskeyti fyrir leka.
Fulla og tdma strokka skal geyma sérstaklega.

Aldrei skada eda breyta neinum strokkum




ORYGGISLEIDBEININGAR

Eldvitund

Skurdar- og suduferlid getur valdio alvarlegri hattu 4 eldi eda sprengingu.

@ Skurdur eda sudu a lokudum ilatum, geymum, tunnur eda ror getur valdid sprengingum.

rowmemen  Netistar frd sudu- eda skurdarferlinu geta valdio eldi og bruna.

Athugadu og dhaettumat ad svaedid sé druggt adur en klippt er eda sodid er gert.
Loftid alla eldfima eda sprengifima gufu frd vinnustadnum.
Fjarlegdu 61l eldfim efni frd vinnusvaedinu. Ef naudsyn krefur skaltu hylja eldfim efni eda ilat med vidurkenndum
hlifum (eftir leidbeiningum framleidanda) ef ekki er haegt ad fjarleegja bad fré naesta sveedi.
Ekki skera eda suda par sem andrdmsloftid getur innihaldid eldfimt ryk, gas eda vokvagufu.
Vertu alltaf med videigandi slokkvitaeki ndlaegt og veistu hvernig & ad nota pad.

Heitir hlutar

Vertu alltaf medvitud um ad efni sem verid er ad skera eda sodid verdur mjog heitt og heldur peim hita
& i talsvert langan tima sem mun valda alvarlegum bruna ef ekki er notad videigandi persénuhlif.
Ekki snerta heitt efni eda hluta med berum hondum.
Gefou alltaf kaelingu ddur en unnid er ad efni sem nylega var skorid eda sodid.
Notadu videigandi einangrada suduhanska og fatnad til ad medhdndla heita hluta til ad koma i veg fyrir bruna.

Havadavitund

Skurdar- og suduferlid getur valdid hdvada sem getur valdid varanlegum skada & heyrn pinni.
A Havadi frd skurdar- og sudubinadi getur skadad heyrn.

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

RF yfirlysing

Bunadur sem er i samraemi vid tilskipun 2014/30/ESB um rafsequlsamhzfi (EMC) og teeknilegar krofur
A EN60974-10 er hannadur til notkunar i idnadarbyggingum en ekki til heimilisnota par sem rafmagn er
veitt i gegnum lagspennu almenna dreifikerfid.
Erfidleikar geta komid upp vid ad tryggja rafsequlsvidssamheefni i flokki A fyrir kerfi sem eru sett upp & heimilisstodum
vegna (tgeislunar og dtgeislunar.
Ef um rafsequlvandamal er ad reeda er pad 4 dbyrgd notandans ad leysa dstandid. Naudsynlegt getur verid ad hlifa
bunadinum og setja videigandi siur 4 rafveituna.

LF yfirlysing

Hafou samband vio gagnapldtuna & binadinum vardandi krofur um aflgjafa.

Vegna aukinnar gleypni adalstraumsins fré aflgjafakerfinu, mikil aflkerfi hafa &hrif & gaedi orkunnar sem

netio veitir. Par af leidandi verdur ad beita tengitakmdrkunum eda hamarksviondmskréfum sem netid
heimilar 4 almenna nettengistadnum 4 pessi kerfi.
I pessu tilviki ber uppsetningaradili eda notandi abyrgd 4 ad haegt sé ad tengja biinadinn, med samradi vid rafveituna
ef porf krefur.




ORYGGISLEIDBEININGAR

Efni og forgun peirra
@9 Sudubinadur er framleiddur med BSI dtgefnum stadlum sem uppfylla CE krdfur um efni sem innihalda

'. " engin eitrud eda eitrud efni sem eru hattuleg rekstraradilanum.
Ekki farga biinadinum med venjulegum Grgangi.

E i Evréputilskipun 2012/19/ESB um tirgang raf- og rafeindateekja kemur fram ad rafbinadi sem lokid er

endingartima skuli safnad sérstaklega og skilad & umhverfisveena endurvinnslustod til forgunar.
|

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

Innihald pakkans og upppakkning
i nyju Jasic EVO vérupakkningunni fylgir eftirfarandi hlutir med hverri gerd.

Geetid varidar vio upppakkningu og gangid tr skugga um ad allir hlutir séu til stadar og 6skemmdir. Ef skemmdir eru
eda hlutir vantar, vinsamlegast hafid samband vid birgjann fyrst og 4dur en varan er sett upp eda notud.

Skrdio gerd vorunnar, radndimer og kaupdagsetningu i upplysingahlutanum sem er ad finna d forsiou pessarar
notendahandbdkar.

Jasic EVO MIG 350CT

EM-350CT aflgjafi

1,0/1,2'V"0g 1,0/1,2°V’ drifrillur fylgja med
4m MIG brennari

Vinnusndra

Gasprystijafnari og slanga

USB-lykill med notkunarleidbeiningum

Vinsamlegast athugid: Innihald pakkans getur verid mjég mismunandi eftir landi og vorunimeri pakkans sem

keyptur var.
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LYSING A TAKNUM

/N | Lesip pessa notkunarleidbeiningar vandlega fyrir notkun.

A Vidvorun i notkun.

Einfasa stodugur tidnibreytir/spennubreytir.

D=

1~50/60Hz

Takn fyrir einfasa ridstraumsspennu og maltioni.

Ma nota i umhverfi par sem mikil hatta er 4 raflosti.

IP | IP verndarstig, eins og IP23S.

U. | U1 Malspenna ACinntaks (med vikmdrkum £15%).

limax | [Tmax Hamarks maeldur inntaksstraumur.

lie | |1eff Himarksvirkur inntaksstraumur.

X | XVirknisferill, hlutfall tiltekins timalengdar/fulls hringrésartima.

Uo | U0 Tomhledsluspenna, opin hringrasarspenna i aukavindu.

U. | U2 Alagsspenna.

H Einangrunarflokkur.

Ekki farga rafmagnstrgangi med 60ru venjulegu rusli. Verndid umhverfid.

Straumeining,, A"

H
&

/N | Vidvorun um haettu 4 raflosti.
A

i

Visir fyrir ofhitnunarvorn.

Q

Visir fyrir ofstraumsvérn.

Visir fyrir VRD virkni.

i @)

MMA-stilling.

T

LIFTTIG-stilling.

e
& o
o N

Val & pverméli suduelektrodu fyrir MMA.

MMA straumur.

Heitstartstraumur MMA.

Bogakraftur MMA.

Skipti & sudustillingu.

OOFFF::

Adrar adgerdir.

Prédlaus vishending.

Fjarstyring.

50

Porun pradlausrar flarstyringar.

10




LYSING A TAKNUM

Steel
Ar80% €0,20%

Blondud gassudu (80% argon + 20% €02) & kolefnisstali

Steel FluxCored
Ar80% C0,20%

Blondud gassudu (80% argon + 20% (02) & flixkjarna kolefnisstali

Steel FCW-SS

Sjalfvarin suda & kolefnisstéli

AlMg Ar100%

100% argonhlifun & al- og magnesiumblondu

woi co,2% | BIondud gassudu (98% argon + 2% C02) & rydfriu stli
© €9 | val 4 suduteqund: suda & grunnmalmi og gasi
$0.6
530 | bvermél suduvir
$1.2
} | MIG/LftTIG 2T adgerd
M| MIG/LIftTIG 4T adgerd
MIG kyndill

MIG spélubrennari

MIG ytingarbrennari

MIG samverkandi virkni

Virkni fyrir prystivirsframleidslu

Gasprofunarvirkni

Rdsasparnadur

Résakal

@@@aae:ﬂ%m

USB TYPE-C

USB-tengi af gerd C

Ad aftan & vélinni er USB-tengi af gerd C sem audvelt er ad uppfaera hugbtinad og hlada
simann. Sja bls. 75 fyrir frekari upplysingar um uppfaerslu hugbtnadar.




VORUYFIRLIT

Stafraena EM-350CT MIG inverter suduvélin er med haproada stafreena taekni med
tvofoldum orgjorvum med DSP og ARM sem veitir framdrskarandi sududrangur
dsamt notendaupplifun.

MIG sududrangur & naesta stigi sem veitir stédugan boga sem er tilvalinn fyrir
MIG, DCLift TIG og MMA sem getur sudad kolefnisstal, Iaghlondud stal, rydfritt
stdl og onnur efni.

par ad auki bydur EM-350CT upp & marga stillanlega MIG og MMA virkni og
honnunareiginleika sem gera pessa vél mjog endingargdda og trausta fyrir
fiolbreytt suduforrit.

Einstok rafbygging og loftrdsarhonnun inni { vélinni eykur dreifingu hita sem
myndast af rafteekjum og beetir pannig rekstrarhlutfall vélarinnar.

Med pvi ad nyta sér einstaka loftras getur blnadurinn & ahrifarikan hatt
komid i veg fyrir skemmdir & raftaekjum og stjérnrasum af voldum ryks sem
viftan dregur inn og eykur pannig dreidanleika btinadarins til muna.
Einstakur ClearVision skjér bydur notandanum upp & skyr og upplysandi taekis
- 0g sudugdgn fyrir hvert suduferli sem i bodi er.

Helstu adgerdir eru:

« Suduferli fela i sér: Stadlad/Samvirkt MIG/MAG, MMA og Lift TIG.

« Sterkt og idnadarlegt (tlit med vinnuvistfraedilegri hénnun sem inniheldur Active Balancing Air Passage (ABAP).

« Stafraen stjornbordstaekni ClearVision.

« Beett bogakynning, hokk sé bjartsyni & milli virfédrunar og uttaksstyringar.

* Beett dropaflutningur: Nakvaem bylgjuformsstyring skilar betri dropastardarstyringu og samraemi i flutningi, sem leidir til minni
suduslettna, betri myndunar og gegndraepi sudu, dsamt aukinni Gtstaedingarlengd, adldgunarhafni og bogastyringar.

» Sjélfvirk kdlueyding: Slokkvi 4 boganum strax eftir ad dropinn flagnar af, enginn bradinn malmur myndast vio viroddinn, sem
tryggir drangur naestu bogakveikja og btir handvirka punktsudu.

* MIG-eiginleikar sem innihalda Samvirkniham, stillanlegt val @ plotupykkt, efni, gas og virstard.

« Stafreenn MIG-brennari, spélubyssa og Push-Pull-byssa samhafur.

* EM-350CT er med uppfaerdu 37,45 mm rillu og 4 rillu virfédrunarkerfi.

* TIG-eiginleikar, par @ medal for-/eftirgastimar, nidurhallastyring og 2T/4T kveikjustillingar.

« Eiginleikar eins og hradstilling a verksmidjustillingar, sjalfvirkur svefnhamur og spennulakkunarbinadur (VRD).

« Viftustilling eftir porfum sem lengir liftima innri viftunnar og drequr tr uppséfnun slipryks inni i vélinni.

* Rafstodvaven med innbyggdri ofstraums-/hitavorn (rafstodin atti ad hafa innbyggdan AVR).

» MMA eiginleikar eins og bogakraftur, heitstartstraumur og vidlodunarvdrn sem bjéda upp 4 audvelda bogastart, litla sudusprautu,
stodugan straum sem bydur upp 4 géda logun suduperlunnar, sem gerir pessa vél tilvalda fyrir fjdlbreytt drval rafskauta.

* Haegt er ad geyma og endurkalla 10 suduverk (i hverju ferli) med stillingum sem vistadar eru sjélfkrafa vid slokkvun og eru
endurheimtar sjélfkrafa vid endurrasingu vélarinnar.

« Fjarstyring med snuru f gegnum 9 pinna tengi 4 framhlidinni. Valfrjals Bluetooth og pradlaus fjarstyring eru einnig i bodi.
« USB-C tengi fyrir hugbtinadaruppfeerslur og hledslu taekis.

* Hagaeda fragangur & listum, vagn undir vagninum med sndningshjélum framan & og strokkstudningi.

+ Hagada fraganqgur 4 listum, vagn undir vagninum med sniiningshjélum framan 4 og strokkstudningi.
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TAKNILEGAR UPPLYSINGAR

Faeribreyta Eining Jasic MIG EM-350CT
Malinntak (U1) V&Hz AC400V +/-15% 50/60
Inntaksspenna v 115V
Malinntaksstraumur (leff) A MMA13.7 MIG13 TIG10.2
Malinntaksstraumur (Imax) A MMA21.7 MIG21.9 TIG16.1
Malinntaksafl kVA MMA 15 MIG15.2 TIG11.2
Sudustraumsbil A MMA 20 ~ 350 MIG30~350 TIG20 ~ 350
SuBuspennubil (U2) v MIG 10 ~ 40
'(\:'na;'l‘sitg‘i'(‘)iz')'"“g“r ol % 40% @350 60% @285A 100% @ 221A
Tegund virfodrunar - 4 Roll Drive

Svid virfodrunarhrada m/min 2~24

Hentug virsteerd mm 0.6-0.8-1.0-1.2

Svi bogakrafts A 0 ~ 100 (default 40)
Svid heitraesingar A 0~ 200 (100 by default)
Engin dlagsspenna (OCV) (U0) |V 76

VRD spenna (MMA/TIG) v 13.5

Nytni % 80 ~ 84

Afl i bidstoou W <50

Aflstudull S0 0.94

Einkenni - v

Stadall - EN60974-1
Verndarflokkur P 1P23S
Einangrunarflokkur - H
Mengunarstig - Grade3

Havadi Db <70
Rekstrarhitastig °C -10 ~ +40
Geymsluhitastig °C -25 ~+55

Steerd (med handfangi) mm 1000 x 530 x 933 (LxWxH)
Nettépyngd Kg 45.1
Heildarpyngd Kg 71.5

Vinsamlegast athugid: Vegna mismunandi framleidsluvara eru allar tilgreindar afkdst, afkastagetu, meelingar,
steerdir og pyngdir einungis daetladar. Ndanleg afkdst og einkunnir vid notkun geta verid hadar réttri uppsetningu,
notkun og notkun dsamt reglulegu vidhaldi og pjénustu.
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LYSING A STIORNTAKJUM

Framsyn -

1. Stafreen stjérnbordsskjar (sja frekari upplysingar nedar) = - /)

2. .+ Uttakstengi*, Tengingin ztti ad hafa tengi fyrir sl6darsnru
fyrir brennarann i MIG-stillingu

3. brddlaus flarstyring (valfrjals)

4, 9 pinna tengi fyrir sndrutengda farstyringu

5. MIG brennarainntak, Tengingin sem notud er til ad tengja
evrépskan MIG brennarann

6. - Uttakstengi*, Tengingin fyrir afturstrenginn { MIG-stillingu

7. Framkaligrind

8. Evrépuinntakstengi fyrir slédarsndru, pessi inntakstengi er notad
til ad dkvarda pdlun evrépuinntakstengisins a brennaranum

9. Framhjol vagnsins (lesanleg) *x

* Steerd spjaldstengingar er 35/50 mm

O 00 Noubh WN -

Baksyn

10. Rofi fyrir kveikt/slokkt & aflgjafa

11. Inntaksslanga fyrir hlifdargas

12. Rafmagnssndra fyrir vélina

13. Afturhlid med innbyggdum kaeliopum
14. Afturstudningshjol

** Gasflaska, gasstillir og gasflaedismaelir

*** USB-C tengi (hugbtinadaruppfaersla og hledsla sima)

STJ 6 R N Bo RD 15. Rofi og visir fyrir fjarstyringu

16. Rofi og visir fyrir samvirka stjornun & kveikju/slokkvun
17. Valkostur fyrir vistun forritsstillinga
18. Valkostur fyrir hledslu forritsstillinga

L 19. Valkostur fyrir gigfyllingu

16 20. Hnappur og visir fyrir prystiprystivir

17 24 21. Hnappur og visir fyrir gaspréfun

18 22. Valsvadi fyrir suduham

19 25 23, Valsvaedi fyrir MIG breytur

20 24, Stafraenir skjair og styringar

21 26 25, Vidvorunarvisar

22 26. Rofi og visar fyrir val d MIG, tog- og spélubyssu
23 27 27. Rofi og visir fyrir val & 2T og 4T

28. Rofi og visar fyrir val & virbvermali
Nénari upplysingar um stjornbordid er ad finna & siou 18.

14




LYSING A STJIORNTAKJUM

Hlidarsyn

4
0. Studningsfesting fyrir gaskt. 0 — — 5
1. Virrdlluhaldari og strekkjari: Gerir kleift ad festa 15 1 6
kg (300 mm i pvermal) virrdllu med stillingarpinn 7
0g lesa henni sidan med ldsarmdtunni. 7 © 8
Rulluhaldarinn er einnig med bremsubdnadi til ad
tryggja rétta spennu virsins, petta er gert med pvi 3 g
a0 snlia midjuboltanum med innstungu réttsaelis ° T =
(til ad herda) eda rangselis (til ad losa). —
Festingarklemmur fyrir hurd. o . = - 10
Studningsstandur fyrir vagnstrokka. @)
Handfang. =
Stjérnbord.

WO NSWMEWN

11.
12.
13.
14.
15.
16.

17.

Vinsamlegast athugid:

« betta drifkerfi inniheldur fjora drifrdllur sem audvelt er ad fjarlaegja
med lesingarkerfinu.

« Drifgirarnir fyrir EM-350CT fédrunarrillukerfid eru stadsettir
fyrir aftan dryggisplotuna sem tryggir ad fingur festist ekki i
vélbinadinum.

Innbyggt LED Ijés.

Métor og girkassi fyrir drifbtinad.

Snura sem dkvardar p6lun brennarans.

Millistykki fyrir Gttak: Hluti af Euro-tengi sem inniheldur innri leidarann fyrir Gttakid sem tryggir greida virflutning
frd drifbinadinum ad MIG-brennaranum.

. Snliningshjél ad framan med fotbremsu.

Leidarvisir inntaksvirs: Suduvirinn er leiddur  gegnum inntaksleidarann aour en hann er leiddur i gegnum
drifrdllukerfid.

prystidrif og laesingarkerfi drifrdllu*: Pessar fingurstyrdu sndningslasar halda efri drifrdllunni/rdllunum 4 sinum
stad sem beitir prystingi d suduvirinn i gegnum tvaer efri rifjadar drifrillurnar (S).

Spennubdnadur drifrdllu: Leyfir réttri spennu 4 efri f6drunarrdlluna til ad tryggja géda fodrun virsins i gegnum
MIG-brennarann.

Uttaksfodrunarmillistykki: Hluti af Euro-tittakstengi sem inniheldur innri dttaksleidarann.

Innri ttaksleidarrdrid sem tryggir mjika virf6drun frd virdrifssamstaedunni ad MIG-brennaranum.

Nedri virfédrunarrilla(r) og fingurstyrd snlningslasarmdtu sem festir og heldur nedri rifudu drifrdll(unum)
sinum stad.

Millivirleidari: Tryggir ad virinn fari mjdklega & milli tveggja fodrunarrdlla.

EM-350CT
4 rillu drifkerfi
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UPPSETNING

Uppsetning

Eigandi/notandi ber dbyrgd & uppsetningu og notkun pessarar
suduvélar samkvaemt pessari notkunarhandbék. Adur en pessi
banadur er settur upp skal eigandi/notandi meta hugsanlegar
haettur i naerliggjandi umhverfi,

Ad pakka nidur

Athugid hvort umbddirar séu skemmdar. Fjarlaegio vélina

varlega og geymi® umbddirnar, ad minnsta kosti par til uppsetningu
er lokid. Hafid fyrst samband vid birgja ef einhver hlutur vantar eda
er skemmdur.

Lyftingar

Jasic EM-350CT er med innbyggt handfang p6 pad eigi ekki ad nota til ad lyfta vélinni. Gakktu alltaf tr skugga um ad
vélin sé lyft og flutt & druggan hétt og aldrei med gaskdtinn & sinum stad.

Stadsetning

Vélin atti ad vera stadsett a videigandi stad og i videigandi umhverfi. Gata skal pess ad fordast raka, ryk, gufu, oliu eda
@tandi lofttegundir. Setjio sudutaekid & Gruggan, sléttan flot og geetid pess ad naegilegt bil sé i kringum teekid il ad
tryggja néttdrulegt loftflaedi. Notid ekki kerfid i rigningu eda snjo.

Stadsetjio suduaflgjafann nélaegt videigandi rafmagnsinnstungu og gatio pess ad skilja eftir ad minnsta kosti 30 cm bil i
kringum taekid til ad tryggja gdda loftraestingu.

Stadsetjid teekid alltaf d traustan, sléttan flot ddur en pad er notad og getid pess ad pad geti ekki oltid. Notid aldrei taekid
& hlidinni. Flestir malmar, bar & medal rydfritt stal, geta gefid frd sér eitrada gufu begar peir eru sudadir eda skornir.

Til ad vernda notandann og adra sem vinna d sveedinu er mikilvaegt ad hafa naega loftraestingu d vinnusvaedinu til ad
tryggja ad loftgaedi uppfylli allar stadbundnar og landshundnar krofur.

oryggispekkingar. Allar tengingar skulu gerdar med slokkt a aflgjafanum.

2 Eftirfarandi adgerd krefst naegilegrar faghekkingar & rafmagnspattum og alhlida
Rong inntaksspenna getur skemmt bunadinn.

Rafstud getur valdid dauda; eftir ad slokkt er & vélinni er enn ha spenna i henni, svo ef hlifarnar eru
fjarleegdar skal ekki snerta neina spennuhafandi hluta biinadarins i ad minnsta kosti 10 minitur. Tengdu
aldrei vélina vid rafmagnid an pess ad spjold séu tekin af. Rafmagnstenging pessa bunadar skal framkvaemd
af haefu starfsfolki og skal hiin gerd med slokkt a aflgjafanum. Rong spenna getur skemmt binadinn.

Inntaksrafmagnstenging

Adur en pu tengir taekid aettir bt ad ganga dir skugga um ad rétt rafmagn sé til stadar. Nanari upplysingar um krofur
taekisins er ad finna & upplysingapl6tu taekisins eda i teeknilegum breytum sem syndar eru i handbdkinni. Tenging
binadarins ztti ad vera framkvaemd af hefum og haefum einstaklingi. Gakktu alltaf ir skugga um ad binadurinn sé
rétt jartengdur.
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UPPSETNING

Profio med fjdlmeeli til ad tryggja ad inntaksspennan sé innan tilgreinds inntaksspennusvids.

Gangid dr skugga um ad rofi sudutaekisins sé slokktur.

Tengid adalrafmagnsvirana vid rétta steerd af adaltengingu og geetid pess ad fasa-, ndll- og jardvirar séu rétt tengdir.
Framkvaemid rafmagnsprof & taekinu ef porf krefur (t.d. PAT-prof).

Gangid r skugga um ad dryggi adaltengingarinnar sé rétt metid fyrir tengda teekid.

Tengid adaltengingu taekisins vel vid videigandi innstungu.

SmeEwN =

Vinsamlegast athugid: Ef nota parf vélina med [ongum framlengingarsndrum, pd skal nota
framlengingarsntiru med steerra pversnidsflatarmali til ad draga tr spennufalli. Vinsamlegast hafid
samband vi0 rafvirkja eda rafveitu til ad fa radlagda staerd.

Undirvagn

Undirvagninn (hjélasettid) fylgir med og er festur vid aflgjafann
sem stadalbinadur.

Ef flarlegja parf undirvagninn skal fyrst fjarlaegja fjora bolta
(eins og synt er til haegri) og sidan lyfta vélinni varlega af hjélasettinu.

Gastengingar o B

Gasprystijafnarinn er hannadur til ad minnka og stjérna
haprystingsgasi tr strokk eda leidslum upp ad peim vinnuprystingi sem krafist

er fyrir Jasic TIG vélina. Adur en prystijafnarinn er settur 4 skal prifa dttak lokans & strokknum. Tengdu prystijafnarann
vid strokkinn og adur en pu tengir hann skal ganga tr skugga um ad prystijafnarinn og inntak prystijafnarans og
Gttak strokksins passi saman. Tengdu inntakstengingu prystijafnarans vid
strokkinn og hertu hann vel (ekki ofherda) med videigandi lykli. Ef notadur
er gasfledismalir skal tengja hann vid uttak prystijafnarans. Tengdu
gasslonguna vid prystijafnarann/fledismzlinn sem er nd stadsettur &
verndargasstrokknum og tengdu hinn endann vid gasinnstunguna & bakhlio
vélarinnar. Med prystijafnarann tengdan vid strokkinn skal alltaf standa

til hlidar vid prystijafnarann og adeins pa opna haegt lok strokksins. Sntidu
stillitakkanum haegt (réttsaelis) par il dttaksmaelirinn gefur til kynna ad pu
hafir stillt & naudsynlegan fledishrada. Til ad minnka gasfledishradann skal
snda stillitakkanum rangszlis par til naudsynlegur flaedishradi er syndur &
malinum/fledismalinum.

Output Power Tengingar

Pegar tengil sndrunnar 4 afturleidaranum,

MMA rafskautshaldaranum eda TIG brennara > ‘

millistykkinu er sett i tengilinn & framhlid // N

suduvélarinnar skal sntia honum réttselis til ad K

herda. bad er mjog mikilveegt ad athuga pessar AT
rafmagnstengingar daglega til ad tryggja ad peer \\w<
hafi ekki losnad, annars gaeti myndast ljoshogi vid

notkun undir dlagi. Almenn békasafnsmynd




STJORNBORD
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1. Val & fjarstyringu: Med pvi ad yta & pennan hnapp verdur niverandi stjornun fra stjornbordinu stillt & fjarstyrt taeki
eins og fotstig eda handtaeki. Pegar fjarstyringin er virk mun LED-1jési0 einnig lysast upp.

2. Samstillingarvalhnappur: Kveikir eda slekkur a samstillingarham. Pegar samstillingin er virk mun LED-ljésid einnig
lysast upp.

3. Geymsla forrits: [ stjornbordinu skal stilla suduham og upplysingar um faeribreytur sem & ad vista og smella
a vistunarhnappinn (4) til a0 vista faeribreyturnar. Eftir ad geymsluljsid er kveikt skal snua stillitakkanum til
a0 velja rsirnar (nr. 1~nr. 10). Ytid sian & vistunarhnappinn til ad ljika geymslu upplysinganna. Ytid aftur &
vistunarhnappinn (ljési0 er slokkt) til ad hatta i vistunaradgerd suduforritsins.

4, Endurkéllun forrits: Pegar kalla parf fram vistadan suduham og upplysingar um breytur, smellid & hledsluhnappinn
til ad kalla fram breyturnar. Eftir ad hledsluvisirinn er kveiktur, sn(id stillitakkanum til ad velja rasirnar (nr. 01 ~ nr.
10). Ytid sidan 4 hledsluhnappinn til ad ljika upplysingakdlluninni eftir ad hafa valid rasirnar sem & ad kalla fram.
Ytid aftur & hledsluhnappinn (hledsluvisirinn er slokktur) til ad haetta hledsluadgerdinni.

5. Styringarrofi fyrir gig: bessi stjornbtinadur gerir notandanum kleift ad stilla gigspennu og virhrada pegar sudunni
er lokid. Virkar adeins i 4T eda endurtekinni kveikjuham.

6. Virprystihnappur: begar ytt er @ pennan hnapp virkjast flutningsmétorinn og feerir suduvirinn i gegnum
fédrunarbrennarann par til hann kemur i gegnum suduoddinn.

7. begar virinn er ad prysta mun LED-ljésid einnig lysast upp.

8. Gashreinsunarrofi: Pegar ytt er & gaspréfunarhnappinn mun gasid fleda. begar ytt er aftur & takkann mun
gasfledid haetta. Pegar gasio er ad prysta mun LED-1jésid einnig lysast upp. Valsveedi og rofi fyrir suduferli: Gerir
notanda kleift ad velja MIG, MMA eda Lift TIG.
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STJORNBORD

10.

11.

12.

13.

14.
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Efnis- og gasvalssvaedi. Med pvi ad yta & upp- eda nidur-hnappinn faerdu pig i gegnum valhnappinn fyrir forstilltar
efnis- og gassamsetningar (forstillt eftir voldu efni).

Adalskjér og breytusvaedi sem er skipt i tvo hluta.

« Stafraenn skjar ad ofan med sniiningskddara til ad framkvaema breytustillingar, par @ medal: Straumstyringu,
virhrada, efnishykkt og timastillingar, pessir valkostir eru mismunandi eftir pvi hvada suduferlisstilling er valin.

« Stafraent skjasvaedi nedst med sniningskddara il ad framkvaema breytustillingar, par & medal: Spennu,
spankraft/bogakraft og brunatima og vistad verknimer, pessir valkostir eru mismunandi eftir pvi hvada
suduferlisstilling er valin.

Vidvorunarljos: a. Gula vidvorunarljésio lysir upp ef taekid ofhitnar. b. Rauda vidvorunarljésio lysir upp ef taekio
lendir i undir- eda ofspennu i adalstraumi.

¢. VRD-lj6sid VRD-1jésio (spennulaekkunartaeki) Iysir upp pegar taekid er i MMA-ham og VRD-virknin er virk.

Valrofi fyrir hefobundinn MIG-sudu, togsveiflu eda spolubyssu: bessi valhnappur gerir kleift ad nota
vidbdtarsudubyssur i MIG-stillingu. Valinn LED-jés mun einnig lysast upp.

Valsvaedi fyrir kveikjustillingu brennara: Notid pennan valhnapp til ad velja & milli 2T eda 4T stillingar, hringrasar
og punktstillingar fyrir MIG-brennara med fingurrofa. Valinn LED-Ijés mun einnig lysast upp.

Valsvaedi fyrir staerd MIG-virs: Hér er haegt ad velja & milli mismunandi steerda MIG-virs. Med pvi ad yta & hnappinn
flettirdu i gegnum staerdarvalkostina og LED-Ij6sid lysir upp.




STJORNPLATTUR - ADGERDIR

Stafraenn skjar

Efsti stafreeni meelirinn, eins og sést hér ad nedan, er —

Il

-, - A
notadur til ad birta margar upplysingar um vélina, par , ' , ,mn"rnin

a medal: straum, virhrada, pykktarbreytur plotunnar o - - -
S ) ) )
- S

villukdda o.s.frv.
o 'an’ o 'am’ o

Hér ad nedan eru taldar upp nokkrar af peim ggnum

sem verda skrad & pessum skjd.

* begar ekki er verid ad suda birtist forstillt straumgildi. Ef engin adgerd er framkvaemd innan dkvedins tima birtast
sjalfgefnar breytur.

« Vi sudu birtist raunverulegt sudustraumgildi.

« [ MIG synir bessi skjar virhrada i metrum & mindtu (m/min).

« [ Synergic er haeqt ad velja og birta efnispykkt.

* begar verksmidjustillingar eru endurstilltar birtist nidurtalning.

« begar radnimer vélarinnar er krafist birtist pad d pessum skja.

« begar varan virkar ekki rétt birtist villukédi 4 pessum skjd.

« [ suduverkfraedingsstillingu birtist FO ndmerid & pessum skjé.

« Faeribreytur eru stilltar med kddara sem syndur er  myndinni hér ad ofan.

« bessi stjérnrofi er alltaf til ad fa adgang ad bakgrunnsstillingum.

| MIG Synergic stillingu, MMA stillingu eda Lift TIG stillingu er straumurinn syndur sjélfgefio.
Ef Synergic stillingin er virk i MIG stillingu er virmatshradinn syndur sjélfgefid.

Efsti stillingarhnappur og hnappur fyrir breytur

bessi fjdInota stjérnhnappur er notadur til ad fletta i gegnum ymsar breytur
sudubdnadarins.

Eftir pvi hvada suduferli bd hefur valid, getur notandinn annad hvort ytt & eda sniid

stjérnhnappinum til ad velja naudsynlegar breytur fyrir pad suduferli.

« [ MIG-stillingu, ef, Synergic” adgerdin er dvirk, er hagt ad stilla vithradann. Ef adgerdin er virk,
sndid hnappinum til ad skipta um birtingu straums, virhrada og plotupykktar til ad stilla.

« [ MMA edia Lift TIG stillingu er haegt ad stilla straumbreytuna.

* Snuid stillitakkanum til ad stilla feeribreyturnar.

* Med pvi ad snda stillitakkanum réttszelis eykst gildi faeribreytunnar og med pvi ad sndia honum rangseelis minnkar gildid.

* begar stillitakkanum er snid birtist stillta breytan & skjanum 4 faeribreytunni.

Medan 4 sudu stendur mun sndningur a stillitakkanum stilla valda feeribreytu og pessar stillingar verda einnig
synilegar med graenum LED-ljésum sem hringja i kringum stillitakkann.
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Stafraenn skjar

Nedri stafreeni meelirinn, eins og synt er til hagri, er notadur til
, . , , — EE=T, -, \/
ad syna spennu, spanstudul/bogakraft, eftirbrennslutima dsamt ‘ , ' ' , ’ ot
; . - - -’
forritudum verknimerum. ' ‘ , , ]
« begar ekki er verid ad suda birtist forstillt spennugildi. Ef engin adgerd er -’ ¢« ‘am’ o 108
framkveemd i langan tima birtast sjalfgefnar breytur.

« Vio sudu birtist raunveruleg titgangsspenna. Spennan birtist sjalfgefid i
ollum suduhamum.

* Haegt er ad birta og stilla spankraft i MIG-ham.

* Bruntima birtist og stillist i MIG-ham.

* Haegt er ad stilla bogakraft { MMA-ham.

« begar varan virkar ekki rétt birtist pessi skjar villukddi.

« [ suduverkfraedingsham birtast valkostirir /0’ pessum skja.

« begar vistud forrit eru vistud eda kllud fram birtast upplysingar um verkndmerid.

]

Nedri stillingarhnappur og hnappur fyrir breytur

pessi fjoInota stjérnhnappur er notadur til ad fletta i gegnum ymsar breytur sudubunadarins.

Eftir pvi hvada suduferli pd hefur valid, getur notandinn annad hvort ytt 4 eda snuid stjérnhnappinum til ad velja

naudsynlegar breytur fyrir pad suduferli.

« [ MIG-stillingu er pessum stillingum sndid til ad stilla suduspennu, suduspann og brunatima.

« [ MMA-stillingu mun sndningsstyrihnappurinn stilla sudustraum og bogakraft.

+ [ Lift TIG-stillingu mun sndningsstyrihnappurinn stilla sudustrauminn.

 Med pvi ad yta 4 styrihnappinn er skipt & milli breytanna spennu, spanns/bogakrafts og
brunatima.

 Med pvi ad snda hnappinum réttszlis eykst gildi valins breytu, en med pvi ad sntia honum
rangszlis minnkar gildid.
« begar stillishnappinum er snuid birtist stillta breytan & breytuskjénum vio hlidina.

Medan 4 sudu stendur mun sndningur 4 stillitakkanum stilla valda feeribreytu og pessar stillingar verda einnig
synilegar med greenum LED-ljésum sem hringja i kringum stillitakkann.
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Svaedi og rofi fyrir val a sudustillingu

Valsvaedid fyrir sudustillingu (synt til haegri) inniheldur rofa fyrir val & sudustillingu og samsvarandi visa fyrir MIG,
MMA og Lift TIG.

Med pvi ad yta 4 graena stillingarvalshnappinn e gerir pér kleift ad velja naudsynlegan suduham og samsvarandi
visir mun lysa upp i samraemi vio val pitt.

Efi begar visirinn er kveiktur gefur pad til kynna ad MiG-stilling hefur verid valin.

&
7=,
14

Ef 7 Ef visirinn er kveiktur gefur pad til kynna ad MMA-stilling hefur veri valin.
Ef 151 begar visirinn er kveiktur gefur pad til kynna ad Lift TIG hamur hefur verid valinn.

Kveikjastillingar fyrir TIG-brennara

Stillingar fyrir kveikju & brennara: 2T, 4T, endurtekning og punktsveifla. Ytid 4,,stillingar“-hnappinn til ad velja
videigandi kveikjustillingu og eftir bvi hvada TIG-brennarastilling er valin mun samsvarandi LED-Ijés lysast upp,
sja bls. 37 fyrir frekari upplysingar.

Valsvaedi fyrir grunnmalma og gas

bessi styring gerir bér kleift ad velja valkosti fyrir grunnmélm og sudugasblondu, pard &l Steel C0,100%
dal: Ar80% C0,20%
meoal: Steel FluxCored
. N €0, 100%
Kolefnisstal med 80% Ar + 20% (02 Steel FluxCored 2 *
« Stélflixsefni med 80% Ar + 20% (02 Ar80% €0,20% CrNi

Ar98% €0,2%
Steel FCW-SS  AlMg Ar100%

* Kolefnisstal med 100% (02
« Stalfluxsefni med 100% C02
* Ryofritt stal med 98% Ar + 2% (02

- Stalfldxsefni med 100% C02 2 ¥
« Al Mg med 100% AR
Notendur geta valid samsetningu grunnmédlms og gass med pvi ad yta & valhnappana 0

Med pvi ad yta 4 annan hvorn pessara hnappa snyst valmdguleikinn til ad lysa upp LED-Ijésid fyrir bad efni/gas sem & ad nota.

Vinsamlegast athugid: bessi adgerd er ekki notud pegar MMA-stilling er valin.

Valsvaedi fyrir MIG virpvermal

Valkostir um pvermal suduvirs eru medal annars heilpradur af:
* 00.8mm
* 0 1.0mm
* 0 1.2mm

Rekstraradili getur valid virbvermdl med pvi ad yta & valtakkann og samsvarandi LED-ljos lysir pa upp til ad gefa til
kynna hvada virbvermal er valid.

Vinsamlegast athugid: - Ekki er haegt ad breyta virvalsvirkninni vio sudu eda { MMA-stillingu.

Vinsamlegast gtid pess ad efnisteqund og virstaerd séu valin, jafnvel i venjulegri MIG-stillingu, bar sem pessar
stillingar hjalpa til vio upphafseiginleika sudu.

22



STJORNPLATTUR - ADGERDIR

Vidvorunarljos
Ofhiti

f  Ofhitunarljsid gefur til kynna ad teekid hafi farid i ofhitunarvém og hatt sudu. Pad mun virkjast aftur begar
taekid hefur kéInad.
Ekki slokkva & taekinu pegar petta ljos Iysir, biddu i smd stund og haltu sidan dfram ad suda eftir ad ofhitunarljosio
hefur slokknad.

Yfirstraumur

p

0 Ofstraumsljosio gefur til kynna ad vélin hafi farid i ofstraumsvarn og hafi stodvad dttakid. Endurstillid vélina
=" med pvi ad slokkva & henni og kveikja aftur & henni.
Ef bessi villa heldur &fram, vinsamlegast hafid samband vid birgja ykkar il ad fa frekari adstod.

Fjarstyringarrofi

Fjarstyringin gerir notandanum kleift ad velja niverandi stjorn annad hvort fra framhlidinni eda stjérna
' henni fjartlaegt, annadhvort i gegnum 9 pinna styritengilinn eda med valfrjalsri pradlausri styringu.
LED-ljésid vid hlidina & fjarstyringarhnappinum gefur til kynna hvort flarstyringin sé virk eda ekki.

« EFLED-ljdsid er SLOKKT pa er straumstyringin { gegnum stjérmbordid og stillingarhnappurinn 4 stjémbordinu mun breyta suustraumnum.
« Ef LED-1jsid er KVEIKT pa mun tengd hand-/fotstyring, med sntiru eda prédlausu, hefja suduferlid og stjérna straumnum.

Eftir pvi hvada flarstyringartki er tengt virkar fjarstyringin fyrir MIG, TIG og MMA notkun.
Samvirk stjornrofi

pessi hnappur gerir notandanum kleift ad kveikja eda slokkva a samstillingarstillingu. begar
syn samstillingarstilling er virk mun taekid sjalfkrafa adlaga sudubreyturnar i samreemi vid straum, virhrada,
efnishykkt og gerd efnis, gas og virhvermdl. | EVO MIG tzkinu eru fjoimargar forstilltar stillingar sem

hughtnadurinn breytir til ad veita bestu mdgulegu sudueiginleika. Samsvarandi LED-ljos munu lysa upp til ad gefa til
kynna ad pa sért i samstillingarstillingu.

Virtommu rofi

Pegar ytt er & og haldid nidri virinnfeersluhnappinum, pa gengur virfddrunarmétorinn og feerir

suduvirinn i gegnum drifkerfid, inn i MIG-brennaraf6orio par til hann kemur i gegnum suduoddinn.

Samsvarandi LED-Ijés kviknar til ad gefa til kynna ad verid sé ad faera suduvirinn. Ef hnappinum er sleppt
stodvast virfodrunin.

Gashreinsunarrofi

bessi stjornhnappur gerir notandanum kleift ad virkja hlifdargasio og athuga og stilla gasfladid.
begar ytt er & gashreinsunarhnappinn mun hlifdargasio fleda og halda fram par til ytt er aftur &

hreinsunarhnappinn. Gasflaedis-LED-Ijésid mun loga & medan gasid fladir.
Notandi getur einnig slokkt & gasfleedinu med pvi ad yta & brennarann eda einhvern annan hnapp 4 stjérnbordinu 4
medan hann er { gashreinsunarpréfunarham.

Vinsamlegast athugid: Ef ekki er ytt & hnappinn til ad haetta mun gashreinsunin htta sjélfkrafa eftir 30 sekdndur.
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Program Geymsla

Vista forrit er eiginleiki par sem pd getur vistad sudustillingar pinar f gegnum stjérnbordid.
H ' Fyrst skaltu stilla sudustillingu og faeribreytur, yta a vistunarhnappinn (eins og synt er til vinstri)
0g geymsluvisirinn lysir upp. Snidu stjornhnappinum réttseelis eda rangszlis til ad velja valid
geymslurésarnimer dr verkinr. 01 ~ nr. 10. (Nr. 3 synt til
haegri). Med pvi ad yta aftur & vistunarhnappinn verdur forritio
vistad og vistunaradgerd suduforritsins stodvud og slokknad
geymsluvisinum.

Innkollun a dagskra

' Endurkéllun forrits gerir pér kleift ad hlada inn vistudum suduforritum. Fyrst skaltu yta &
hledsluhnappinn til ad endurkalla feeribreyturnar, petta er gefid til kynna med pvi ad visirinn
kviknar. Snddu stjérnhnappinum réttsaelis eda
rangsalis til ad velja geymslurasir dr verki nr. 01 ~ nr. 10 (nr.
1 synt). Med pvi ad yta aftur 4 endurkéllunarhnappinn verdur
forritsgognunum hladid inn og forritsendurkdllunaradgerdin er
haett og slokknad verdur & geymsluvisinum.

P VRD visir

'VRD
= VRD LED ljésid lysir pegar takid er i MMA ham og VRD virknin er virk.
pegar VRD visirinn Iysir er titgangsspennan 11,5V.

Vinsamlegast athugio:

* VRD LED lj6sid slokknar pegar suduboginn er kominn 4.

* VRD er stillt & ON frd verksmidju, petta er haegt ad slokkva d en pad krefst taeknimanns til ad framkvaema petta verk. Vinsamlegast
hafid samband vid birgja til ad fa frekari upplysingar.

« EfVRD virknin er virk og engin suda er { gangi p6tt VRD visirinn sé raudur, pa gefur pad til kynna ad VRD virknin sé dedlileg.

Biohamur

Ef EM-350CT taekid hefur verid kveikt & en ekki verid ad suda, fer taekid i dvalaham eftir fyrirfram
akvedinn tima.

Ad fara i bidstodu:

begar taekio er { MIG eda lift-TIG ham, fer taekid i bidstodu ef engin suda eda adgerd
stjornbordinu er framkveemd i dkvedinn tima.

A pessum timapunkti slekkur taekid 4 skjanum og fer { bidistodu. Pegar tzekid er i bidstodu
blikkar einn hvitur visir & skjdnum (eins og hringlad er i raudum & myndinni vinstra megin).
Sjalfgefinn timi ddur en taekid fer i bidstodu er 10 mindtur (sjd einnig bls. 26).

Til ad fara tr bidstodu er gert annad hvort med pvi ad yta a kveikjuna & MIG brennaranum eda med pvi ad yta a einhvern
hnapp eda snia stjérnhnappunum d stjornbordinu. Ef fjarstyring er tengd, mun notkun fjarstyringarinnar einnig vekja teekid.

Vinsamlegast athugid: Til peginda fyrir notandann fer vélin ekki { bidstodu pegar hidn er notud { MMA-ferlinu.
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Radnumeraskjar

begar teekid er i bidstdou (fyrir sudu), yttu & og haltu inni badi
sudustillingarhnappinum og stillingarhnappinum fyrir breytur (eins og
synt er hér ad nedan) i 3 sekndur til ad birta radntimer teekisins.

Strikio birtist i niu gagnasafnum adeins 4 efsta skjdnum, par & medal
AXY,2.XY7 L tilL9.XY” par sem X og Y eru tolur frd 0 ~ 9.

Sjé ndnari upplysingar i toflunni hér ad nedan:

Med pvi ad snda kédaranum getur notandinn skrunad i gegnum skjainn

til ad sjé allt radnimerid. Med pvi ad yta & hvada takka sem er verdur
radnumerid eytt af skjanum.

Vinsamlegast athugid: Télfti til nitjandi tolustafurinn i stafraena
strikamerkinu eru innri fost ndmer fyrirtaekisins, sem birtast ekki i
glugganum. Lestu niu gagnaflokkana og radadu peim i ro0 frd vinstri til haegri, slepptu 12. til nitjandu tolustafnum,
til ad fa strikamerkid fyrir taekid.

Ef bd framkvaemir enga suduadgerd eda snertir neinn stjérnhnapp a skjdnum, mun radniimerid hverfa sjalfkrafa af
skjanum eftir 20 sekdndur.

Gogn birt Merking

1.XY XogY tékna 1. og 2. tolustafi/stafi stafreena strikamerkisins, talio { somu roo.

2.XY XY tdknar 3. tolustaf/staf stafreena strikamerkisins og YX er frd 11-45, sem samsvarar
strikamerkinu D-Z og taknar dri0.

3.XY XY taknar 4. tolustaf/staf stafreena strikamerkisins og YX er frd 01-12, sem samsvarar
strikamerkinu 0-C og tdknar manudinn.

4.XY XY tdknar 5. tolustaf/staf stafreena strikamerkisins og YX er frd 01-31, sem samsvarar
strikamerkinu 0-V og taknar dagsetninguna.

5.XY XogY tékna 6. og 7. tolustaf/staf stafreena strikamerkisins, talid i somu rgo.

6.XY XogY tékna 8. 0g 9. tolustaf/staf stafreena strikamerkisins, talid { somu rgo.

7.XY XogY tékna 10. og 11. tolustaf/staf stafraena strikamerkisins, talid i sému rod.

8.XY Xog Y tékna 20. og 21. tolustaf/staf stafraena strikamerkisins, talid i sému rod.

9.XY X og Y tdkna 22. 0g 23. tolustafir/stafir stafreena strikamerkisins, hver um sig
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Stillingar

Adgerdir i suduvélaham (framhald)

Suduverkfraedingastillingin gerir notendum kleift ad stilla og stilla sjalfgefnar
bakgrunnsbreytur eda adgerdir 4 eftirfarandi hatt:

Vttu & g haltu inni efsta stillingarhnappinum fyrir breytur i 5 sekindur i
resingu.

Eftir ad hafa haldid inni efsta stillingarhnappinum fyrir breytur i 2 sekindur mun
taekio telja nidur frd 3 sekindum; i lok nidurtalningarinnar mun efsti skjaglugginn syna
- s breytundmer, eins 0g,F01” og nedri breytuskjarinn mun syna gildi sem samsvarar peirri tolu.

Med pvi ad sntia efsta stillingarhnappinum fyrir breytur geturdu valid breytuntmerid til ad
stilla sjélfgefid gildi eda adgerd fyrir bakhlidarbreytuna.

Med bvi ad snia nedsta stillingarhnappinum fyrir breytur verdur gildid sem samsvarar peirri breytundmeri stillt. Med pvi ad
yta & efsta stillingarhnappinn fyrir breytur verdur nyja gildid vistad.

Eftir ad qildid hefur verid stillt skal yta & valhnappinn fyrir sudustillingu. © til ad fara dr stillingu suduverkfraedinga.
Sja eftirfarandi toflu fyrir faeribreytundmer, skilgreiningar a virkni og stillingargildi.

Pegar pu hefur valid svartima skaltu yta & stjérnhnifinn til ad vista ndverandi stillingar.

Yttu sidian 4 sudustillingarhnappinn til ad ljiika adgerdinni og haetta.

Bakgrunns- | Feeribreyta | Sjalfgefio | Skilgreining 4 virkni

virkni nr. gildi
Stillingarvirkni | FO1 10 Hegt er ad stilla & fjoqur gildi:,0%,,5%,,10 eda,, 15",
bidtima ,0” gefur til kynna ad bidstada sé dvirk og vélin fer ekki i bidstodu.

,5",10" 0g,15" gefa til kynna ad bidstada sé virk og vélin fer i bidstdou eftir
samsvarandi tima f mindtum.

Forrennslistimi | F02 0 Stilling & forsudutima fyrir MIG eda Lift TIG fer eftir pvi { hvada
sudustillingu pu ert pegar pu ferd i suduverkfraedingsstillingu.

Ef, sudustilling” er MIG skaltu stilla MIG forsudutimann, med bilinu
0~ 2,0, stillingar upp 4 0,1 og einingu i sekindum.

Ef, sudustilling” er Lift TIG skaltu stilla Lift TIG forsudutimann,

med bilinu 0 ~ 5,0, ndkveemni upp & 0,5 og einingu { sekdndum.

Eftir- Fo3 MIG:0.5 | Stilling eftirstreymistima fyrir MIG eda Lift TIG fer eftir pvi hvada
rennslistimi LiftTIG: 5 | sudustillingu bt ert i pegar pu ferd i suduverkfraedingsstillingu.

Ef, sudustilling” er MIG skaltu stilla MIG eftirstreymistimann, med bilinu
0 ~ 5,0, ndkveemni 0,5 og sekdndueiningu.

Ef, sudustilling” er Lift TIG skaltu stilla Lift TIG eftirstreymistimann,

med bilinu 0 ~ 10, ndkvaemni 0,5 og sekidndueiningu.

26



STJORNUNARSPJALD - STILLINGAR

Stillingar

Adgerdir i suduvélaham (framhald)

Bakgrunns- | Feeribreyta | Sjalfgefid | Skilgreining  virkni

virkni nr. gildi

Lyftitimi TIG Fo4 0.5 Stilltu nidurhallatima Lift TIG, 4 bilinu 0 ~ 5 med stillingum &

nidurhalla 0,5 sekindum.

Brunaspenna | F05 1/13 Stilltu MIG bakspennuna @ bilinu 10 ~ 20 med stillingum i 0,1 voltum.
Sjalfgefid gildi er 11,0 V fyrir dl-magnesium malmbldndu og 13,0 V fyrir
onnur efni.

Heitstartstrau- | F06 100 Stilltu MMA heitraesingarstrauminn, d bilinu 0 ~ 200 med stillingum upp

mur a1 0g melieiningu ampera.

Upphafshradi | F07 off Stilling &,,upphafs” virfddrunarhrada MIG-virs sem haegt er ad stilla &

virfédrunar bilinu 1,4 ~ 18 metra & mindtu.

Sjalfgefid gildi er mismunandi eftir ferlum, sem er taknad med slokkt.

Mijdkstarttimi | FO8 off Stilltu mjukraesingartima sudu, sem er stillanleg & bilinu 0-800

sudu millisekindur, med nakvaemni upp & 10 millisekindur.

Fjarstyringar- | F09 0 Haegt er ad stilla 4,0” eda, 1" til ad nota annad hvort pradlausa eda

hamur sndrubundna fjarstyringu.

,0" gefur til kynna ad pradlaus fjarstyring sé virk.
1" gefur til kynna ad sndrubundna fjarstyring sé virk.

Val dvatns-/ | F10 / Ekki { bodi.

loftkaelingu

fyrir MIG

brennara

Snjallgasvirkni | F11 0 Heegt er ad stilla snjallgasvirknisrofann 4,,0" eda,, 1"

1),,0 gefur til kynna ad snjallgasrofinn sé slokktur.
2),,1” gefur til kynna ad snjallgasrofinn sé kveiktur.

Sjalfgefinn F12 1 Sjalfgefin birtingarvalkostur samstillingarstraummaelisins er hagt ad

birtin- stillaa,1%,2" eda,3".

garmoguleiki 1),,1” gefur til kynna ad straumurinn sé sjélfgefid syndur.

samvirkrar 2),2" gefur til kynna ad hradinn sé sjélfgefid syndur.

ampermaelis 3),,3" gefur til kynna ad pykkt pltunnar sé sjalfgefid syndur.

Vinsamlegast athugid: Ef farid er i suduverkfreedistillingu tr mismunandi sudustillingum, t.d. MIG eda TIG, getur
virkniskilgreiningin sem samsvarar bakgrunnsbreytum/virknunum einnig verid mismunandi!

Til deemis:

Ef farid er i bakgrunn suduverkfraedistillingar tr MIG-sudustillingu, pa eru for- eda eftirfledistiminn sem stilltur er a
for-/eftirfleedistiminn i MIG-stillingu.
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Stillingar (verkfraedistilling)

Endurstilla verksmidjustillingar

Til ad endurstilla EM-350CT i verksmidjustillingar skaltu halda inni
sudustillingarhnappinum &1 5 sekindur til ad endurheimta allar
verksmidjustillingar. Eftir ad hafa haldid hnappinum inni 1 sekindu mun
skjarinn syna upphaf nidurtalningar frd 3 nidur i ndll. begar nidurtalningunni
lykur eru verksmidjustillingarnar endurheimtar. Ef hnappinum er sleppt ddur en
nidurtalningunni lykur hefur endurheimtin ekki att sér stad.

Verksmidjustillingar eru itarlega syndar i t6flunni hér ad nedan.

Suduferli Breyta Endurheimt breytugildi
EVO EM-350CT

MIG breytur Brennslustimi 200ms
Brennslustimi 13V
MMA sveifluspenna 0
Forsveiflutimi 0.1s
Lyfti-TIG sveifluspenna 0.55
Suduspenna 19.0V
Virfodrunarhradi 5m/min
Gigspenna 19.0V
Gigfédrunarhradi 5m/min

MMA breytur Bogakraftsstraumur 40A
Heitraesingarstraumur 30A
Sudustraumur 130A

Lift TIG breytur TIG nidurhallatimi 0.55
Sudustraumur 100A




STJORNPLATTUR - ADGERDIR

Fjarstyring med sniiru (fotpedali / handstyring)
9 pinna flarstyringartengi er stadalbtinadur a framhlid taekisins (sja bls. 80 fyrir valftjlsa fjarstyringar). Y

1. Aduren sudu hefst skal yta & ﬁarstyringarhnappinn@ hnappinn til ad virkja
flarstyringaradgerdina.

2. Visirinn K= Ljésid lysir sem gefur til kynna ad fjarstyringin sé virk. Ef fjarstyringin er tengd
styrir hin sudustraumnum. Ef engin fjarstyring er tengd er sudustraumnum stjornad med
stjornhnappinum a spjaldinu.

3. Efvisirinn I Ef 1j6sid er ekki kveikt gefur pad til kynna ad fjarstyringin er ekki virk og
sudustraumurinn er stjornadur med stjornhnifunni a framhlidinni.

bradlaus fjarstyring (valfrjalst)
(Pradlaus fjarstyring er valfrjals, sjd bls. 80 fyrir fjarstyringarvalkosti)

1) bradlaus porunartenging

Adur en sudu er lokid skal halda inni virknihnappi ﬁarst;’tringarinnar@ 0g
pérunarhnappinn (&) 4 pradlausu fjarstyringunni d sama tima, haldid niori i 2 sekindur ¢\t
til ad para pradlausa fjarstyringu. Medan d porun stendur kviknar bldi visirinn
brédlausa mottokueiningunni  blikkar, eftir ad porun hefur tekist, visirinn K==l
fiarstyringarstillingin er virk. A sama tima blikkar bli visirinn 4 prédlausa mottokueiningunni.  mun loga stodugt
0g skjagluggi sudutaekisins synir,i lagi".

Eftir ad porun hefur tekist er haegt ad stilla sudustrauminn med,,+" eda,-“ hnoppunum 4 pradlausa fjarstyringunni.
Straumsvioid er fra lagmarki taekisins upp i hamarksstraumgildio sem adur var synt sem forstilltur straumur & skjanum.

2) Ad aftengja pradlausa tenginguna

Eftir ad fjarstyringin hefur verid porud skaltu yta 4 virknihnappinn fyrir fjarstyringuna =) 5 spjaldinu eda
pdrunarhnappinum (& 4 prédlausu flarstyringunni i 2 sekindur og pradlausa tengingin vid flarstyringuna rofnar.

Eftir ad han hefur verid rofin birtist stafinn ,FAL” i skjaglugga sudutaekisins og grani visirinn & prédlausu
méttokueiningunni kviknar.  verdur stodugt i gangi.
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FJARSTYRINGARTENGILL

Jasic MIG EM-350CT er bdinn 9 pinna flarstyringartengi & framhlidinni sem er notadur til ad tengja ymsa
flarstyringartaeki, til daemis: stjérntaeki fyrir spdlbyssu eda Jasic FRC-01 fotstig.

Upplysingar um pinnadttak fyrir 9 pinna fjarstyringu
Pinna | Merki tékn Merki
nr
1 V(C Aflgjafi
2 AS| Hlidraent merki
3 A_GND Hlidraent merki GND
4 / /
5 / /
6 GERD 1 Greining 4 fotstigsstyringu
7 GERD / Métor V+ Greining & hlidraenu merki / Métorafl V+
8 FRC_SWI/MétorV- | Merki fré flarstyringu ftstigs, métorafl V-
9 GND GND

Pegar pu setur & 9 pinna flarstyringartengid skaltu gata pess ad stilla Iykilgongin réttseelis og snda sidan
skrifganginum alveg réttseelis par til hann er fastur med fingrunum.
Vorundmer 9 pinna tengisins og klemmunnar er: JSG-PLUG-9PIN

Fjarvirkjun teekis
' Eins og 4 fyrri sidu, til ad virkja flarstyringuna, yttu d fjarstyringarhnappinn og LED-ljsio

flarstyringunni lysir upp (eins og synt er til vinstri). Petta gefur til kynna ad vélin sé tilbuin til notkunar
med flarstyringu. Ef pd ytir aftur & fjarstyringarhnappinn slekkur pad 4 fjarstyringunni.
Lyftid TIG brennaranum (eingongu kveikjan) a eftirfarandi hatt:

Notid TIG-brennarann okkar i evropskum stil (sem notar evropska kveikjupinna til ad kveikja & boganum)
Hluti nimer: WP26-12JE WP26TIG brennari i evrdpskum stil, 4m

Rafmagnstenging fyrir fjarstyringu spélbyssu og togbrennara er eftirfarandi:
Pinni 1 — Hamarksspennumaelir
Pinni 2 — burrkuspennumeelir
Pinni 3 — Lagmarksspennumaelir
Pinni 7 —'+"Métorstraumur DC24V
Pinni 8 —"-"Mdtorstraumur Ov
Pinni 9 — Jardtenging
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ADGERD MIG

MIG/MAG sudu

Stingid sudubrennaranum (C) i Uttakid,,Euro tengi fyrir brennara i MIG” & framhlid taekisins & ' =2
0g herdid pad. i

Stingid tengil nedri sndrunnar (A) i, +" dttak sudutaekisins og herdid pad réttslis.

Stingid tengil aftursndru vinnusnru (B) i,-* uttak & framhlid sudutekisins og herdid pad réttslis.
Set;jid suduvirinn & spindilmillistykkid.

Tengdu gasfloskuna sem er buin gasstilli vid gasinntakid a bakhlid taekisins med
gasslongu.

Stillid gasprysting og flaedi rétt.

Gangid ur skugga um ad steerd rdllurifsins & drifrdllunni passi vid staerd
snertiodds sudubrennarans og virstaerdina sem notud er.

Losid prystiarm virmatarans til ad praeda virinn { gegnum leidarrdrid
og inn i drifrdllurifinn og stillid sidan prystiarminn og gaetid pess ad
virinn renni ekki. (of mikill prystingur leidir til aflogunar virsins sem hefur dhrif & afkdst virmatarans).

Med pvi ad yta & virinnfersluhnappinn virkjast adeins fodrunarmétorinn og byrjad verdur ad feera virinn i gegnum
brennarann par til hann kemur i gegnum snertioddinn.

Pa ert nd tilbdinn/tilbuin til ad hefja MIG-sudu.

MIG-sudu med gaslausum, sjalfvarnadum MIG-vir
Stingid sudubrennaranum (D) i dttakid ,Euro tengi fyrir brennara { MIG” & framhlid taekisins og herdid pad.

Stingid tengil vinnusnru (E) i, +" dttak suduteekisins og herdid pad réttselis.

Stingid tengil nedri sndru (F) i, uttak a framhlid sudutaekisins og herdid pad réttszlis.

Set;jid virspéluna & spindilmillistykkid og gaetid pess ad staerd rillurifsins & drifrdllunni
passi vio steerd snertioddsins & sudubrennaranum og staerd virsins sem er notadur.

Sleppid prystiarm virmatarans til ad praeda virinn  gegnum
leidardrid og inn i rif drifrdllunnar.

Stilla prystiarminn og gaetio pess ad virinn renni ekki.
(Of mikill prystingur leidir til afldgunar virsins sem hefur
ahrif & virmatarafkost).

Med pvi ad yta & virinnfeersluhnappinn virkjast adeins fédrunarmétorinn
0g byrjar ad fda virinn i gegnum brennarann par til virinn

kemur i gegnum snertioddinn. Pu ert nu tilbdinn/tilbdin til
a0 hefja MIG-sudu.
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ADGERD MIG

2 Adur en hafist er handa vid sudu skal ganga tir skugga um ad nota videigandi augnhlifar

og hlifdarfatnad. Gerid einnig naudsynlegar radstafanir til ad vernda alla sem eru innan
sudusvaedisins.

MIG/MAG stadlad sudustilling

WG Neysluefni |G - Malmsudu med 6virkum gasi, MAG - Malmvirk gassudu, GMAW -
rafskautswr i
abending Gasmélmbogassudu
__— Gashylki eda MIG-sudu var préud til ad maeta framleidslupdrfum strids- og
stitur eftirstridshagkerfisins, sem er bogasuduferli par sem samfelldur

Bog| We|d heilvirsrafskaut er leiddur i gegnum MIG-sudubyssu og inn i sudulaugina og
tengir saman grunnefnin tvo.
-_- Hlifdargas er einnig sent i gegnum MIG-sudubyssuna
og verndar sudulaugina fyrir mengun sem einnig
eykur ljésbogann.

Vinnustykki (-V)

Tengdu MIG-brennarans leidslur eins og Iyst er & bladsidu 30.
Tengdu afturleidarann vid,,-“ (B) og eftirleidarann vid,+" (A).

Gakktu dr skugga um ad videigandi hlifdargas sé tengt.
Kveiktu & rofanum d bakhlidinni a,,0N”, pd er vélin reest

og stjornbordid lysist upp

og kaelivifturnar byrja ad ganga.

Opnadu gaslokann 4 strokknum og stilltu gasstyringuna til ad
fa aeskilegt rennslishrada.

Eftir bvi hvada MIG-suduparfir b parft

geturdu fylgt leidbeiningunum hér ad nedan til ad fa bestu
mdgulegu uppsetningu.

Venjulegur sudustilling:

Pegar taekid hefur verid stillt fyrir MIG-sudu (eins og ad ofan
dsamt bladsidu 31) munt pu geta sett upp stjornbordid fyrir MIG-
suduverkefnid pitt.

Myndin af stjornbordinu vinstra megin er deemi um taekio sem
er stillt fyrir hefdbundna MIG-sudu og & naestu sioum verda
uppsetningarskrefin ttskyrd.
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ADGERD MIG

C Adur en hafist er handa vid sudu skal ganga tr skugga um ad nota videigandi augnhlifar

og hlifdarfatnad. Gerid einnig naudsynlegar radstafanir til ad vernda alla sem eru innan
sudusvaedisins.

Stadlad MIG/MAG sudustilling

Ad velja MIG-sudustillingu:

Yttu 4 MIG/MMA/Lift TIG hnappinn (C) til ad velja MIG sudustillingu. Pegar MIG er valid mun
adeins samsvarandi taknmynd fyrir MIG stillingu lysa upp.

Val a samsetningu efnis og gass: Steel C0;100%

Steel
Ar80% C0,20%
Steel FluxCored

Veldu efni og hlifdargas sem & ad suda, efnisval felur i sér; kolefnisstal, rydfritt stal, al-kisill £0,100%
. . . . . .. . , Sz Steel FluxCored
mélmblondu og dl-magnesium malmblondu og haegt er ad velja med pvi ad yta d annan ArB0% C0,20% CrNi

. Ar98% C0,2%
hvorn valhnappinn (D).
pp ( ) Steel FCW-SS  AlMg Ar100%

Pegar pu hefur valio bd samsetningu gass og efnis sem pu parft, mun adeins pad valda efni
lysa upp. D

Steerd vir:

Vttu & hnappinn fyrir virstaerd (F) til ad velja staerd suduvirsins sem pi hefur sett i
taekio. Virsteerdin er 0,8 mm, 1,0 mm eda 1,2 mm. Val & virsteerd gaeti verid takmarkad
bad efni eda suduferli sem b hefur adur valio.

Pegar bu hefur valid MIG-virstzerdina pina mun adeins taknid fyrir virstaerd lysast upp.

Samsvarandi visir mun lysast upp i samraemi vid valda notkunaradferd.
Val a fjarstyringu
Fjarstyringin gerir notandanum kleift ad velja ntverandi stjorn annad hvort 4 framhlidinni eda

stjorna henni flarlegt, annad hvort med 9 pinna stjorntenginu eda med valfrjalsri pradlausri
stjorn fyrir MIG (MMA eda TIG) fjarstyringu.

LED-ljésid vid hlidina & fjarstyringarhnappinum (F) gefur til kynna hvort fjarstyringin er virk eda ekki.

Samvirknihamur:

Fyrir hefdbundna MIG-sveiflu skal ganga dr skugga um ad samstillingarstillingin sé
SLOKKT. Haegt er ad velja samstillingarstillinguna med pvi ad yta & hnappinn (G) til ad virkja
samstillingarforritin.

Samstillingarstillingin bydur notandanum upp & ad stilla eina stjérneiningu sem sidan stillir G
adrar bakgrunnssudubreytur sjalfkrafa.
Samstillingarvisirinn lysir pegar unnid er i samstillingarstillingu.

Vinsamlegast athugid: Eftir pvi hvada efni og gas pu velur getirdu tekid eftir pvi ad val a steerd suduvirsins geeti
verid takmarkad. bessar stillingar eru dkvardadar af hughtnadinum (it fra sudumun 4 stéli og dli.
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ADGERD MIG

2 Adur en hafist er handa vid sudu skal ganga tir skugga um ad nota videigandi augnhlifar

og hlifdarfatnad. Gerid einnig naudsynlegar radstafanir til ad vernda alla sem eru innan
sudusvaedisins.

Stadlad MIG/MAG sudustilling

Kveikjastilling:

Veldu 2T kveikjustillingu fyrir brennara med pvi ad yta & kveikjustillingarhnappinn (H) par til 2T taknid lysist
eins og synt er til haegri.

Nénari upplysingar um adra kveikjustillingar er ad finna & bls. 38.

Stadlad MIG brennari eda spélubyssuhamur: H

s [
T

Haegt er ad nota Jasic EM-350CT med aukabdnadi spélubyssunnar med hlutanimerinu JESP-
250-6, sem er evrpsk spolubyssa sem tengist vid vélina i gegnum evrépska tengid.

Med pvi ad yta & hnappinn fyrir MIG-brennara (J) er haegt ad velja annad hvort venjulegan MIG-
brennara eda spélubyssubrennara eftir pvi hvort er i bodi.

EM-350CT er einnig haegt ad nota med aukabdnadi fyrir sudu med togkrafti.

Med pvi ad yta & hnappinn fyrir MIG-brennara (J) er haegt ad velja annad hvort venjulegan MIG- P
brennara, spélubyssubrennara eda togkrafts-MIG-brennara eftir pvi hvort er i bodi. )
Vidkomandi visir mun lysa upp i samraemi vid val pitt.

Hradastyring virstraums

Stjérnhnappurinn og skjasvaedio (K) er samsettur sniningskddari og valhnappur sem, pegar hann er sndinn i venjulegri
MIG-stillingu, gefur notandanum méquleika 4 ad stjorna virhrada.
Med pvi ad snua stjornhnappinum réttszelis eykst virhradann (og
sudustraumurinn eykst) en med pvi ad snda honum rangszlis minnkar
virhradann og sudustraumurinn minnkar ad lokum.

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

Stjérnhnappurinn og skjdsvaedio (L) er sameinadur sniningskddari og
valhnappur sem, pegar hann er sndinn i venjulegri MIG-stillingu, gerir
notandanum kleift ad stjorna suduspennunni.

Spdlun og afturbrennslustyringar

I hefdbundinni MIG-sveifingu er efti stilliskrifan (K) eingdngu til ad stjorna virhrada en nedri stilliskrifan (L)
styrir eftirfarandi:

Suduspenna (stillingarsvid suduspennu er 10 ~ 40V))
2/ Span (stillingarsvid spansins er =10 ~ +10)
Brennslustimi (stillingarsvid brennslutima er 0 ~ 800ms)

Til ad fd adgang ad spanstudli og brennslutima skaltu einfaldlega yta & nedri stjérnhnappinn (L) sem mun fletta i
gegnum pessa prja valkosti. Vinsamlegast visadu til bladsiona 45 og 46 fyrir frekari upplysingar.
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ADGERD MIG

og hlifdarfatnad. Gerid einnig naudsynlegar radstafanir til ad vernda alla sem eru innan

2 Adur en hafist er handa vid sudu skal ganga tr skugga um ad nota videigandi augnhlifar
sudusvaedisins.

Stadlad MIG/MAG sudustilling

f venjulegri MIG-stillingu er nii haegt ad stilla ymsar MIG-breytur eins og gasflaedi fyrir og eftir, spennu fyrir
bakbrennslu og upphaflegan hagan virstraum. betta er stillt med suduverkfraedingsstillingunni (WEM) sem gerir
notendum kleift ad stilla fjolda sjélfgefinna bakgrunnshreyta eda adgerda.

Til ad fa adgang ad WEM skal halda efri stillitakkanum inni (K eins og 4 fyrri sidu) i 5 sekdndur. Eftir ad hafa haldid
bessum hnappi inni i 2 sekdindur mun taekid syna nidurtalningu fr 3 sekindum. { lok nidurtalningarinnar mun efri
skjaglugginn syna breytuntiimerid,,F01” og nedri breytan synir gildid sem samsvarar peirri,,F* tolu.

Med pvi ad snuia efri stillitakkanum fyrir breytur er haegt ad velja naudsynlega breytunimer til ad stilla sjélfgefio gildi
eda adgerd fyrir bakhlidarbreytuna (sjd bls. 25 og &fram fyrir frekari upplysingar).
« Val og stilling a forgasi fyrir MIG:
Til a0 velja stillingu fyrir forflaedistima, sndid efri stillingarhnappinum par til FO3 birtist.
Med pvi ad snda nedri hnappinum er sidan hagt ad stilla forfleedistimann sem syndur er i nedri glugganum.
Stillingarsvid forflaedis er 0 ~ 2 sekdndur og verksmidjustillingin er 0,1 sekinda.
« Val og stilling a eftirgasi fyrir MIG:
Til ad velja stillingu fyrir eftirfleedistima, snuid efri stillingarhnappinum par til F04 birtist.
Med pvi ad snda nedri hnappinum er haegt ad stilla forflaedistimann sem syndur er i nedri glugganum.
Stillingarsvid forflaedis er 0 ~ 5 sekindur og verksmidjustillingin er 0,5 sekdndur.
« Stilling a spennu til bakbrennslu:
Til ad velja og stilla niurhallatima, snuid efri stillingarhnappinum par til FO6 birtist. Med pvi ad snda nedri hnappinum er haegt ad
stilla brunaspennuna sem synd er i nedri glugganum. Brunaspennusvidid er 10 ~ 20 volt og verksmidjustillingin er 13 sekindur.
« Upphafleg stilling a virhrada (einnig pekkt sem skridhradi):
Til ad velja og stilla upphafshrada,haga” virfodrunar, sniid efri stillingarhnappinum par til FO8 birtist. Med pvi ad snda nedri
hnappinum er sidan hagt ad kveikja d og stilla upphafshrada virfédrunar sem syndur er i nedri skjaglugganum.
Upphafsstillingar virfédrunarhrada eru eftirfarandi:
,0” gefur til kynna ad haeg virf6drunaradgerdin sé ovirk.,17,2" eda, 3" gefa til kynna ad haeg virfddrunarhradinn sé 1/3, 1/2 eda
2/3 af stilltum virf6drunarhrada, hver um sig. Verksmidjustillingin er 1.

pegar einhverjar stillingar hafa verio framkvaemdar, med pvi ad yta a greena hnappinn, ferdu ur suduverkfraedingaham
og stillingarnar eru vistadar.

MIG - Gaslaust

Adferdin er si sama og i MIG-adgerdinni ad ofan nema ad ekkert hlifdargas er notad og ttgangspélun MIG-brennarans
og vinnusveifluleidslunnar er 6fug (sja bls. 30).

35




ADGERD MIG

og hlifdarfatnad. Gerid einnig naudsynlegar radstafanir til ad vernda alla sem eru innan

2 Adur en hafist er handa vid sudu skal ganga tir skugga um ad nota videigandi augnhlifar
sudusvaedisins.

MIG/MAG samvirk sudustilling

Samvirk suduhamur:

Samvirknihamur er par sem suduafl (spenna) og virfédrunarhradi eru stilltir saman, frekar en sérstaklega, med einni
stjornteeki.

EVO MIG-sudutaekin eru forritud med ymsum sudubreytum, par @ medal staerd MIG-suduvirs, efnistegund og
hlifdargasi.

Med pessum upplysingum stillir teekid sig upp med kjorstillingum fyrir sudu.

b( getur sidan, til aukinnar paeginda, stillt vidhétareiginleika eins og pykkt efnisins sem & ad suda.

[ flestum tilfellum stillir virfodrunarhradi tzekisins i samvirkniforriti suduaflsiittakid il ad passa vid notkun pina. bannig
mun aukning 4 virf6drunarhrada auka afkdst teekisins til ad henta.

Upphafleg uppsetning vélarinnar er eins og venjuleg MIG-sveigjan (sja fra bls. 31) fyrir frekari
upplysingar.

Myndin af stjornbordinu vinstra megin synir demi um EVO EM-350CT

vélina sem er sett upp i samvirkri MIG-stillingu og @ nastu sidum verda
uppsetningarskrefin ttskyrd.

Eftir hefobundna MIG-stillingu er audvelt ad velja samvirkni med pvi ad yta a
samvirknistillingarhnappinn pannig ad samvirknivisirinn lysir,M“ (eins og synt
er til vinstri).

P geetir lika hafa tekid eftir pvi ad efsti skjarinn hefur nd sjalfgefid stillt &
straum A" (eins og synt er til vinstri) i stad virhrada (metra & mindtu) eins og er
sjalfgefin stilling i hefdbundinni MIG-stillingu.

Samvirk sudustyring:

Pegar samstillingarstilling er i sudu verdur straumstyring sjalfgefin stilling (eins og synt er hér ad ofan) og pegar ytt er
4 efri sndningskddarann og hnappinn feerir notandanum straumstyringu, virhrada og efnishykkt.

Samstilling gerir notandanum kleift ad sndia stjornhnappinum réttsaelis til ad auka ekki adeins sudustrauminn
heldur einnig bakgrunnsvirhrada og efnispykktarstillingar. Med pvi ad sntia hnappinum rangsaelis mun hann minnka
virhradann sem ad lokum dregur tr sudustraumnum.

Einnig er haegt ad stilla suduspennuna i samstillingarstillingu. Sndningur 4 nedri stjornhnappinum mun annad hvort
auka eda minnka spennuna d milli 5,5 ~ +5,5 spenna.

Setjio saman efni og gas og virstaerd:

Eins og i venjulegri MIG-stillingu skal velja efni og hlifdargas sem a ad nota med efnisvali.
Pegar pu hefur valid pa samsetningu gass og efnis sem pu parft, mun véldu efni lysast upp.

Steerd vir:

Eins og i venjulegri MIG-stillingu skaltu velja virstardina sem pu hefur sett i vélina. begar pu hefur valid MIG-virstaerd
mun adeins taknid fyrir virstaerd lysa upp.
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ADGERD MIG

C Adur en hafist er handa vid sudu skal ganga tr skugga um ad nota videigandi augnhlifar

og hlifdarfatnad. Gerid einnig naudsynlegar radstafanir til ad vernda alla sem eru innan
sudusvaedisins.

MIG/MAG samvirk sudustilling

Samvirk suduhamur:

Efri stjornhnappurinn og skjésvaedio (P) pegar
samstillingarstilling er valin fyrir straumstyringu verdur sjalfgefin
stilling & pessum skjé (eins og synt er til vinstri).

begar ytt er & sameinudu sndningskédarinn og hnappurinn mun hann fletta i gegnum straumstyringu, virhrada og
efnispykkt eins og synt er hér ad nedan:

LNl Styring 4 straumspennu - (spennusvid sudu er breytilegt eftir efni og virsteerd sem valid er)
pymeM Styring & virhrada - (Hradi virhrada er breytilegur eftir efni/virsteerd sem valio er)
PRl Stilling d efnispykkt - (bykktarsvid efnis er breytilegt eftir efni/virstaerd sem valid er)

Til deemis, pegar kédaranum er sndid i samverkandi stillingu getur notandinn stillt sudustrauminn og med pvi ad
snda stjornhnappinum réttszlis eykst ekki adeins sudustraumurinn heldur einnig bakgrunnsvirfédrunarhradi dsamt
stillingum a efnishykkt.

Med pvi ad sntia stjornhnappinum rangszlis mun virfédrunarhradi minnka sem ad lokum dregur tr sudustraumnum.

Samvirk sudustyring:

Nedri stjornhnappurinn og skjasveedid (Q) pegar
samstillingarstilling er valin & suduspennu er sjalfgefin stilling 4
pessum skja (eins og synt er til hagri).

Sameinadi snuningskédarinn og prystihnappurinn sem pegar ytt
er d mun fletta i gegnum suduspennu, bogalengd, spanstudul og bakbrennslu eins og synt er hér ad nedan:
Spenna, spankraftur og afturbrennslustyringar

Suduspenna (stillingarsvid suduspennu er -5,5 ~ +5,5V)
pEyy Span (stillingarsvio spansins er =10 ~ +10)
Brennslustimi (stillingarsvid brennslutima er 0 ~ 800ms)

Til ad f& adgang ad suduspennu, spanstudul og eftirbrennslutima skaltu yta a nedri stjornhnifinn (Q) sem mun fletta i
gegnum pessa 4 valkosti.
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ADGERD MIG

Notkunarstillingar fyrir kyndil
2T rekstrarhamur
Yttu & kveikjuna & brennaranum til ad kveikja 4 suduboganum, boginn slokknar pegar pu sleppir kveikjunni.

A
I Slokkt
L

“ Post gas

Kyndill trigger == Forflaedi

Engin dlagsspenna
| Gas frambod _I g e3P
Utgangsspenna

Skriofodurtimi

e
[ vib sudu >

begar ytt er & kveikjuna til ad hefja ferlid hefst sudun og heldur afram jafnvel eftir ad kveikjunni er sleppt (straum- og
spennustillingarhnappar & stjornbordinu munu samt stilla sududstandio).

Brenna eftir

)
1

4T rekstrarhamur

A bessum timapunkti munu stafraenu maelarnir syna raunverulegan straum og spennu, hver um sig.

pegar ytt er aftur & kveikjuna stodvast boginn (sudu-/gdstraums- og gaspennubreytur i sudustillingunum geta adlagad
sududstandio).

Suduferlid stodvast pegar kveikjunni er sleppt og eftirstreymisgastimi hefst.

A

| | Slokkt | I Slokkt
Kyndill trigger

~— Forflaedistimi

Gas framboé Engin dlagsspenna Brenna eftir ~ - |_
L—— — ~Post Gas
Utgangsspenna

V|rf06run Skridf6durtimi

Gigstraumur
R
Vi sudu >|:> Arc haettir




ADGERD MIG

Adur en hafist er handa vid sudu skal ganga tr skugga um ad nota videigandi augnhlifar
& og hlifdarfatnad. Gerid einnig naudsynlegar radstafanir til ad vernda alla sem eru innan

sudusvaedisins.
Kyndill trigger Operation Visir fyrir 2T
Visir fyrir 4T
Hringrasarstilling
Visir fyrir blett

Hringrasarstilling

Hringrasin © & (CJ) LED Ijés lysir pegar aflgjafinn

er i endurtekningarham. Pegar ytt er 4 kveikjuna
brennaranum opnast gaslokinn og pegar kveikt er &
suduboganum er upphafsstraumurinn til stadar. Eftir ad
notandinn sleppir kveikjaranum haekkar sudustraumurinn
upp i forstillt sudugildi (fer eftir pvi hvort uppstreymistimi er stilltur). begar kveikjaranum er ytt nidur aftur lakkar
straumurinn nidur i lokagildi sudubogans.

begar kveikjaranum er sleppt aftur hakkar straumurinn aftur upp i sudustraumsgildid.
,Hringrds” pydir ad sudustraumurinn breytist & milli lokagildis sudubogans og sudustraumsgildisins.

Til ad slokkva & suduboganum skal yta  kveikjuna & brennaranum stuttlega (innan 1/5 tr sekindu) og boginn
slokknar strax og straumurinn lokast.

Gaslokinn lokast sidan pegar eftirstreymistimi Iykur og suduferlinu Iykur.

Blettsudustilling

Bletturinn e e e LED-Ij6sid Iysir pegar aflgjafinn er i

punktsuduham. Til ad stilla punktsudutima, sja bls. o o
22 um val og stillingu punktsudutima. begar ytt er & oFF

kveikjuna & brennaranum flaedir gas og suduboginn " o | = 1
kviknar. Suduboginn helst kveiktur par til forstilltur Gosvalue oy ————
punktsudutimi sem notandinn stillti er lidinn og " ey

ba slokknar & suduboganum. Gasid heldur dfram Il |

ad streyma par til eftirstreymistimi Iykur begar "

suduferlinu lykur. ol Weldng Fos

flow
time
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LEIDBEININGAR UM MIG/MAG SUDU

2 Gakktu tir skugga um ad pu hafir videigandi augnhlif og hlifdarfatnad adur en byrjad er a

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

MIG ferli lysing
MIG ferlid var fyrst fengid einkaleyfi fyrir sudu & ali drid 1949 i Rafskautsvir
Bandarikjunum. GasklzDi (+V)

. ) . edaStatur ‘
Ferlid notar varmann sem myndast vio rafboga sem myndast & milli

beins virrafskauts og vinnustykkisins. bessi bogi er varinn med gasi til
Bogi —= 5 Sudu
—_é

a0 koma i veg fyrir oxun sudunnar.
Vinnustykki (-V)

| MIG ferlinu er dvirkt hlifdargas notad til ad vernda rafskautid og
sudulaugina gegn mengun og auka ljosbogann. Upphaflega var petta
gas helium.

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

lofttegunda leiddi til MAG ferlisins. betta er par sem adrar lofttequndir voru notadar, til deemis koltvisyringur og
stundum kalla notendur petta ferli sem C0” sudu. Lofttequndum eins og siirefni og koltvisyringi var batt vid og eru
virkir paettir i virku gasinu til ad bata suduafkost. P6 ad MAG ferlid sé i almennri notkun i dag er pad enn nefnt MIG
sudu p6 teeknilega séo sé petta ekki rétt.

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

Rafskauts MIG byssan er venjulega +VE og vinnudvoxtunin er venjulega -VE. Hins vegar purfa dkvednir rekstrarpraedir
stundum pad sem er kallad 6fug polun, p.e. rafskaut —VE eda vinnu +VE. Venjulega eru pessar gerdir af vir kjarnavirar
sem notadir eru i hardri frammi eda mikilli Gtfellingu og gaslausum forritum.

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

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

Athugasemdir fyrir byrjendur i sudu

pessi hluti er hannadur til ad gefa byrjendum sem ekki hefur enn s0did upplysingar til ad koma peim { gang.
Einfaldasta leidin til ad byrja er ad afa sig med pvi ad keyra suduperlur & brotapldtu. Byrjadu & pvi ad nota mildu

stali (malalausa) plotu sem er 6,0 mm pykk og notadu 0,8 mm vir. Hreinsid fitu, oliu og lausa hreistur af plotunni og
festid pétt vid vinnubekkinn svo haegt sé ad suda. Gakktu tr skugga um ad vinnuskilaklemma sé 6rugg og ndi gédu
rafmagnssambandi vid milda stalplotuna, annad hvort beint eda i gegnum vinnubordid. Til ad nd sem bestum drangri,
klemmdu vinnuleidarann alltaf beint ad efninu sem verid er ad so0did, annars getur Iéleg rafrds skapast sjalf.

MIG/MAG ferli eiginleikar og avinningur

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

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

MIG/MAG ferlid er haegt ad nota il ad suda mikid trval af efnum og er venjulega notad i laréttri stodu en haegt er ad
nota pad i [60réttu eda yfir hofud med réttu vali & vél, virum og straumi. A auki er haegt ad nota pad il ad suda i langri
flarleegd frd aflgjafa med fyrirvara um rétta kapalsterd.

pad er rikjandi ferlid sem notad er i viohalds- og vidgerdaridnadi og er mikid notad i burdarvirki og framleidslu.

Sudugaedi eru einnig mjog had kunnattu rekstraradilans og mérg suduvandamal geta verid vegna rangrar
uppsetningar og notkunar.

Sudustada

Vid sudu skaltu ganga ur skugga um ad pd sért i paegilegri stodu fyrir sudu og sudunotkun pina ddur en pu byrjar ad
suda. betta kannski med pvi ad sitja i haefilegri haed sem oft er besta leidin til ad suda og tryggja ad pad sért afslappadur
0g ekki spenntur. Afsloppud likamsstada mun tryggja ad suduverkefnid verdi miklu audveldara.

Gakktu r skugga um ad pd hafir alltaf videigandi persénuhlif og notadu videigandi gufutitsog vid sudu.

Settu verkid pannig ad sudustefnan sé pvert 4, frekar en til eda frd likama pinum.

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

Skodadu sudubtinadinn pinn, sudukapla og rafskautahaldara alltaf fyrir hverja notkun til ad tryggja ad hann sé ekki
biladur eda slitinn par sem pu geetir att & haettu ad fa raflost.
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LEIDBEININGAR UM MIG/MAG SUDU

2 Gakktu tir skugga um ad pu hafir videigandi augnhlif og hlifdarfatnad adur en byrjad er a

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

MIG styringar

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

Virfédrunarhradi

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

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

pvermal virsins er einnig hluti af niverandi eftirspurn t.d. 1,0 mm virfédrun
3m & mindtu mun krefjast minni straums en 1,2 mm virfédrun 4 sama hrada.
Virgjafinn er stilltur i samraemi vid efnio sem d ad soda. Ef virstraumurinn er
of hdr i samanburdi vid spennuna pa eiga sér stad ,stubbandi” ahrif par sem
Obraett rekstrarefni kemst i snertingu vid vinnustykkid og skapar mikid magn
af sudugoss.

Oflitill virstraumssamanburdur vid spennuna mun leia til pess ad langur

bogi myndast med Iélegri flutningi og loks brenna suduvirinn aftur a
snertioddinn.

Suduspenna

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

Spennustilling

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

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

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

Spennan dkvardar had og breidd sudustrengsins. Ef rekstraradili hefur enga tilvisun i naudsynlegar stillingar er besta
adferdin vio uppsetningu ad nota ruslefni af somu pykkt til ad fa rétta stillingu. Ef ad er of mikil spenna verdur ljésboginn
langur og Gvidradanlegur og veldur pvi ad virinn rennur saman vid snertioddinn. Ef spennan er of Iag pa verdur ekki naequr
hiti til ad braeda virinn og b myndast stubbur.

Til a0 nd fullnaegjandi sudu parf jafnvaegi & milli spennu og virhrada. Einkenni spennunnar eru ad hrri spennan gefur
flatari og breidari sudustreng en gaeta parf pess ad fordast undirskurd. bvi legri sem spennan er verdur sudustrengurinn
mjor og haerri.
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LEIDBEININGAR UM MIG/MAG SUDU

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

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

Flutningsmatar

Dyfa eda skammhlaupsstilling

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

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

Sumir dkostir pessarar adferdar eru takmarkadur virmatarhradi og par af leidandi sududtfellingarhradi. A pykkara
efni getur einnig verid haetta 4 ad,kalt lappir” eigi sér stad. betta a sér stad pegar ekki er naeg orka i sudupollinum ftil
a0 breeda rétt saman. Annar dkostur er ad pessi hattur framleidir aukio magn af skvettum vegna skammhlaupanna
sérstaklega midad vio adrar flutningsadferdir. Inductance er notad il ad stjorna straumbylgjunni pegar virinn dyfur i
sudulaugina. Ndtima rafeindagjafar geta sjalfkrafa stillt inductance til ad gefa sléttan boga og malmflutning.

Kiluflutningshamur

Kaluflutningsadferdin er i raun dstyrour skammhlaup sem verdur pegar spennan og virinn eru yfir dyfusvidinu
en of Iagt fyrir Gda. Storar éreglulegar malmkulur flytjast & milli kyndilsins og vinnuhlutans undir pyngdaraflinu.
Okostir pessarar flutningsadferdar eru ad hin framleidir mikid magn af skvettum auk mikillar varmainntaks. Auk
pess er kiluflutningur takmarkadur vid flatar og laréttar flakasudu yfir 3

mm. Skortur d samruna er oft algengur vegna pess ad skvettan truflar

sudupollinn. Einnig, vegna pess ad kuluflutningur notar meiri vir er pad

almennt talid minna skilvirkt.

Kostir kaluflutnings eru peir ad pad keyrir @ hdum virstraumhrada og )

straumstyrk til ad komast f gegnum pykka mélma. Einnig, pegar (tlit sudu
er ekki mikilvaegt er haegt ad nota pad med ddyru €02 hlifdargasi.
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LEIDBEININGAR UM MIG/MAG SUDU

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

Flutningsmatar

Spray Arc Mode

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

fins (0a af breeddum dropum rafskautsins, kndinn yfir bogann ad vinnustykkinu . I
med rafsequlkrafti an pess ad virinn snerti sudulaugina.

Kostir pess eru medal annars har utfellingarhradi, g6 skarpskyggni, sterk
samruni, frabaert sududtlit med litlum skvettum par sem engar skammhlaup
eiga sér stad.

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

Piilshogastilling

Pulsed MIG er hapréud suduform sem tekur pad besta Gr 6llum 6drum ﬂ
flutningsformum & sama tima og had ldgmarkar eda ttilokar 6kosti peirra. Olikt .
skammhlaupi veldur ptlsandi MIG ekki skvettum eda a haettu & koldu hlaupi.

Sudustodurnar i pdls MIG eru ekki takmarkadar par sem paer eru med kulu eda

(ida og viranotkun pess er 6rugglega skilvirkari. Med pvi ad kaela (idabogaferlio

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

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

Welding Mode - Synergic

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

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

Vinstri skjarinn a stjornbordi virveitunnar mun syna forstilltan straum og haegri skjarinn synir forstillta lengd boga.
Badar stjérntaekin fyrir virveitu geta baedi stillt straum og spennu. St6dlud lengd boga er,0; adlogun er byggd &
samverkandi spennu plds eda minus 3,0V.
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LEIDBEININGAR UM MIG/MAG SUDU

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

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

Welding Mode - Standard

Straum- eda virspennuhradi, adlogun vinnustykkispykktar hefur engin tengsl vid spennustillingu og adrar breytur. |
pessum stillingum 4 ad stilla allar naudsynlegar feeribreytur sem adskildar stillingar.

Vinsamlegast sjddu virhrada og spennustillingu hér ad ofan.

Nokkur fljétleg rddleggingar um MIG/MAG suduferlid eru:

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

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

* Gakktu dr skugga um ad pu hafir rétta steerd drifrilina og kyndilfédur fyrir pa virstaerd sem valin er

« Veldu rétt gas til ad nd réttum sudueiginleikum og frégangi

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

« Adur en byrjad er ad suda skal tryggja baegilega og stoduga stodu

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

« Framkvaema daglega prif & dstandi logsudu og drifrdllu

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

Inductance

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

Spennufall mun valda haekkun & sudustraumi. Staerd straumhakkunarinnar er had sudueiginleikum aflgjafans.

Atti aflgjafinn ad bregdast vid strax pa myndi straumurinn { hringrasinni haekka i mjog hétt gildi. Hrdo aukning 4
straumi myndi valda pvi ad skammhlaupi suduvirinn brédnar svipad og sprenging sem myndar mikid magn af brddnu
suduspjoti.

Med pvi ad beeta inductance vid sudurdsina mun petta haegja a hrada straumhakkunar. Pad virkar med pvi ad bua til
sequlsvid sem vinnur gegn sudustraumnum i skammhlaupinu og haegir bannig a haekkunarhradanum. Ef inductance er
aukid mun pad valda aukningu 4 ljésbogatima og laekkun & dyfutidni, petta mun hjélpa til vid ad draga dr spatti.

pad fer eftir breytum sudu ad pad verdur dkjésanlegur sprautustilling fyrir bestu suduskilyrdi. Ef inductance er of lagt
pa verdur of mikil skvetta. Ef inductance er of har mun straumurinn ekki haekka ndgu mikid og virinn mun stinga
sudulaugina af 6fullnaegjandi hita. Nitimataekni suduaflgjafar hafa oft getu til ad veita rétta sprautu til ad veita
framdrskarandi sudueiginleika. Margir eru med breytilega sprautustyringu til ad veita ndkvaema stjérn.
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LEIDBEININGAR UM MIG/MAG SUDU

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

Brenna aftur

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

bessi adstada getur verid innbyggd eda stillanleg stjorn. bad gerir kleift ad vidhalda afl- og gashlifinni a
&fyllingarvirnum pegar hann hefur hatt ad naerast og brennur par med undan sudunni. [ sumum binadi er
afturbrennslan forstillt innan stjérnrésanna, adrir bj6da upp 4 ytri breytilega stjérnbtinad til ad stilla seinkunartimann.
Adrar styringar

Adrir algengir stjornunareiginleikar eru lzesing eda 2T/4T par sem sudu getur annadhvort i 2T stillingu ytt & kyndilinn
til ad suda og sleppt til ad stodva eda i 4T ytt & og sleppt kyndilinn til ad byrja, s00id &n pess ad halda gikknum & og
stodvad med pvi ad yta & og sleppa gikknum aftur. Petta er sérstaklega gagnlegt pegar sudu langar suduleidir.
Gigfyllingarstyringar eru faanlegar & morgum vélum. betta gerir pad kleift ad fylla giginn d endanum sem hjélpar til
vid ad Gtryma sudugdllum.

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

MIG/MAG kerfisskodun

Hlifdargasstitur

brifa verdur pennan stit reglulega til ad fjarlagja sudugos. Skiptid (it ef pad er brenglad eda klemmt.

Hafdu samband Abending

Adeins g60 snerting milli pessa snertiodda og virsins getur tryggt stédugan boga og besta straumafkst; b verdur pvi
a0 virda eftirfarandi varidarradstafanir:

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

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

* Snertioddurinn verdur alltaf ad vera vel skrifadur 4 kyndilhlutann. Hitaloturnar sem kyndillinn verdur fyrir geta valdid pvi ad hann
losnar og hitnar pannig kyndilhlutann og oddinn og valdid pvi ad virinn fer djafnt fram.

MIG Torch Wire Liner

petta er mikilvaequr hluti sem parf ad athuga oft vegna pess ad virinn getur sett koparryk eda 6rlitid spani. Hreinsadu
pad reglulega dsamt gasleidslunum med pvi ad nota purrt jappad loft. Fodringarnar verda fyrir stodugu sliti og pvi
parf ad skipta um paer eftir dkvedinn tima.

Viraksturskerfi

Hreinsadu reglulega matarrdllana til ad fiarlaegja ryd eda malmleifar sem spélurnar skilja eftir. Pa verdur reglulega ad
athuga allan virveituhdpinn: straumarma, virstyringarrillur, f6dur og snertiodda.
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NOTKUN SPOLPYSSU

2 Adur en hafist er handa vid sudu skal ganga tr skugga um ad nota videigandi augnhlifar

og hlifdarfatnad. Gerid einnig naudsynlegar radstafanir til ad vernda alla sem eru innan
sudusvaedisins.

Sudustilling spélubyssu Hlutanimer spélbyssunnar er JE-SP250-6
Jasic EVO EM-350CT suduvélina er haegt ad nota med valfrjalsum spélubyssu sem er evrépsk
spélubyssa sem tengist EVO MIG suduvélunum i gegnum evrépska innstungu.
Tengdu evrépu tengid a spélubyssunni vid (MIG) evrpska tengid. Tengdu 9
pinna stjorntengid a spdlubyssunni vio samsvarandi 9 pinna tengid sem er
stadsett & framhlid taekisins.

Gakktu dr skugga um ad tengistrengurinn sé tengdur vid ,+" tengid 4 framhli taekisins
0g hertu réttszlis.

Stingdu sndruklemmunni fyrir vinnuklemmuna i ,-“ tengid & framhlid suduvélarinnar
0g hertu réttselis.

Tengdu gasslonguna vid spennustillirinn/fledimaelinn sem er stadsettur 4
hlifoargasfloskunni og tengdu hinn endann vid taekid.

Adur en hafist er handa vid sudu skal ganga tr skugga um ad videigandi augnhlifar og hlifdarfatnad séu
til stadar. Gerid einnig naudsynlegar radstafanir til ad vernda alla sem eru a svaedinu.

Eftir ad suduleidslurnar hafa verid tengdar eins og lyst er hér ad ofan parftu ad kveikja
a rofanum & bakhlidinni &,0N”, velja MIG-sudustillingu og spolubyssustillingu, eins og
synt er il haegri.

Stilltu suduspennuna og adrar breytur i gegnum stjérnbord taekisins.

begar flarstyringin er virkjud er, Virafédrunarhradi” stilltur med spennumalinum &
handfangi spélubyssunnar.

Gakktu ur skugga um ad pd hafir negjanlegan sudustraum i samraemi vid pykkt
vinnunnar og undirbining sudunnar sem verid er ad vinna.

Settu 1 kg rdllu af suduvir & spéluhaldarann og faerdu virinn i gegnum drifrdllurnar,
vertu viss um ad steerd rullunnar passi vid gerd og steerd virsins. Haltu sidan dfram ad feera virinn i gegnum
snertioddinn aftur, vertu viss um ad pu hafir rétta steerd af snertioddi.

Opnadu gaslokann & gaskdtnum, yttu d kveikjuna & brennaranum og stilltu gasstillinn til ad fa askilegt rennslishrada.
Med pvi ad yta & kveikjuna d spélubyssunni raesist taekid og nd er hagt ad suda.

Stilltu,,spennu”-styrihnappinn & framhlid taekisins til ad stilla rétta suduspennu og stilltu,,virfédrunarhrada”-
styrihnappinn & spélubyssunni.

Vinsamlegast athugid: Adeins er haegt ad nota spélubyssuna i venjulegri MIG-sudustillingu. MIG Synergic-virknin er dvirk pegar
stjornbordid er stillt @ spolubyssu. Ef enginn virfédrunarpotentiometer er innbyggdur i spélubrennarann og spélubyssan er valin og
flarstyringin er virk, b verdur ekki haegt ad stilla sudustrauminn.

Rafmagnstengi fyrir stjorntaeki spolubyssu

* Pinni T — Hamarksspennumaelir (grdr) * Pinni 7 —"+Métorstraumur DC24V (raudur)
* Pinni 2 — burrkur & spennumaeli (greenn/qulur) * Pinni 8 —"-"Métorstraumur Ov (bldr)
* Pinni 3 — Lagmarksspennumeelir (brinn) * Pinni 9 — Jardtenging
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UPPSETNINGARLEIDBEININGAR FYRIR MIG
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MIG SUDUVANDAMAL

AN

MIG sudugalla og forvarnaradferdir

Galli

Maguleg orsok

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

Adgerd

Grop (innan eda utan
perlunnar)

Lélegt efni

Athugadu ad efnid sé hreint

Ofullnaegjandi hlifdargasflaedi

Athugadu hvort slongur og MIG kyndill sé stiflad

Gasflaedi of lagt/hatt

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

Leka slongur

Athugadu allar slongur fyrir leka

Galladur gasventill

Hringdu  pjénustuverkfraeding

Vinna d opnu svaedi med drig

Settu skjai upp i kringum sudusvaedio

Lélegt eda 6samreemt Rangur prystingur & virdrif Endurstilltu efri fodurprystinginn
virstraumur sem veldur pvi ad bruni aftur i
snertioddinn eda fuglar verpa vid | Aukio prystinginn til ad koma i veg fyrir bruna aftur
fédurrdlluna til enda
Minnka prysting til a0 koma i veg fyrir varp fugla
Skemmdir & kyndilfoori Skiptu um kyndilfédur
Suduvir mengadur eda rydgadur | Skiptu um vir
Slitinn suduoddur Athugadu og skiptu um suduodda
Engin adgerd pegar Kyndilsrofi biladur Athugadu stodugleika kyndilrofa og skiptu Gt ef pad

kyndilrofi er notadur

er bilad

Oryggi sprungid

Athugadu 6ryggi og skiptu um ef porf krefur

Gallad PCB inni i biinadinum

Hringdu  pjénustuverkfraeding

Lagur itgangsstraumur Laus eda gollud vinnuklemma | Herdid/skipta um klemmu
Laust kapalstunga Festid kldi0 aftur
Aflgjafi biladur Hringdu i pjénustuverkfraeding
Engin adgerd Engin adgerd og ljésaljés logar | Athugadu rafmagnsoryggi og skiptu um ef porf

ekki

krefur

Galladur aflgjafi

Hringdu i pjénustuverkfraeding

Of mikil skvetta

Prddarhradi of har eda
suduspenna of ldg

Endurstilltu feribreyturnar i samreemi vid suduna
sem d ad gera

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

Hitainntak of hatt

Minnkadu straumstyrkinn eda notadu minni
rafskaut og leekkudu straumstyrkinn

Léleg sudutaekni

Notadu réttan suduhrada
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MIG SUDUVANDAMAL

AN

MIG sudugalla og forvarnaradferdir

Galli

Madguleg orsok

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

Adgerd

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

Hitainntak of hatt

Notadu laegra rafskaut eda minna rafskaut

Notadu réttan suduhrada

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

sem 4 ad sjoda eda fyrri
suduperlur

Ofullnaegjandi hitastig

Auktu straumstyrkinn eda staekkudu
rafskautastaerdina og straumstyrkinn

Léleg sudutaekni

Sameiginleg honnun verdur ad leyfa fullan adgang
a0 rét sudunnar

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

Vinnustykki 6hreint

Fjarlegou alla mengun tr efninu, t.d. oliu, fitu, ryd,
raka fyrir sudu

Oregluleg suduperla og
[6gun

Rangar spennu-/
virspennustillingar Ef pad er kipt
er spennan of 1dg og ef hin er
ihvol pd er spennan of hd

Stilltu spennu og/eda virspennuhrada

Ofullnzgjandi eda chéfleg
hitainntak

Stilltu virmatshradaskifuna eda spennustyringu

Virer d reiki

Skiptu um snertiflot

Rangt hlifoargas

Athugadu og breyttu hlifdargasinu eftir porfum

Sudan pin er ad sprunga

Suduperlurnar of litlar

Préfadu ad minnka ferdahradann

Sudugengni prongt og djipt

Préfadu ad minnka straum og spennu
virstraumhrada eda auka fer6ahrada MG kyndilsins

Of mikil spenna

Minnka spennu stjérnskifuna

Kaelingarhradi sudu/efnis of hratt

Haegou kelihrada med pvi ad forhita hluta sem & ad
sj60a eda keela haegt

Suduboginn hefur ekki
skorp hlj6d sem stuttur bogi
synir pegar virmatarhradi
eda spenna er rétt stillt.

MIG kyndillinn gzeti hafa
verid tengdur vid ranga
Gtgangsspennupélun &
framhlidinni

Gakktu dr skugga um ad MIG kyndillinn sé tengdur
vid jakvaedu (+) suduskautid fyrir fasta vira og
gasvarda flaedikjarna vira
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VARAHLUTALISTI FYRIR MIG BRENNARA

MIG sudubrennari loftkaeldur - H(400
Afl 400A (02 / 280A blandadar lofttegundir vid 60% virknihringrés Virstaerd 0,8 mm til 2 mm EN60974-7

D/ AV

STARPARTS

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

*Euro Fitting and Bladeswitch

4
/
Ve 13
5
MAIN CONSUMABLES 10
Descrigion PockQy
Swan Neck 45”
NeckWasher 10

Gas Diffuser M8 B
_Nozze Ins Short 24mm (Tapered Nozzle)

L 5
x i 5
zzle Ins Long 37mm (Conical/Cylindrical) 5

5 HC4005 Conlcal Nozzle 5 LINERS (ALUMINIUM)
5
5

HC4006 Gylindrical Nozzle ot Description Pack
HC4007 Tapered Nozzle 8 HC4300 0:8-1.0mm 3M Black

ACT TIPS (M8 X 33MM HEXAGONAL) _ HC4a00 18-1.0mim 4M Black

3006 0.6mm Steel 25 _ HCas00 0.8-1.0mm SM Black

_ HC3008 0.8mm Steel 25 C4301 1.0-1.2mm 3M Blue
HC3010 1.0mm Steel/08mm Alu 25 C4401 1.0-1.2mm 4M Blue

HC3012 1.2mm Steel/1.0mm Alu 25 HCas501
HC3014 1.4mm Steel/1 2mm Alu - 25 __ HC4302 AR e S e a s

_ HC3016  1.6mm Steel/1 AmmAlu = 25 HC4402 1.6mm 4M Red s 583338 s3sl;
HC3020 25 HC4502 1.6mm 5M Red

LINERS (STEEL) SECONDARY CONSUMABLES

7 HC3300  0812mm3MBlue -~ 1 9 C3017 Torch Handle Kit 1
HC3400 .8-1.2mm 4M Blue 1 10 HC4BCM _ 4Button Control Module 2 s> = 8 = 2l
_ HG3500 i IL = 1 1 HG3018 Cable Support 1
_ HG301 1.2-1.4mm 3M Grey - ... - . M. HeEM0 . CobleAsyaM . 4 s s e o 8 s s s s s sese sl
1.2-1.4mm 4M Grey 1 ___ HCa020 Cable Assy 4M T s
1.2-1.4mm 5M Grey 1 HC4021 G 5Y5M s ¢« 2 s s e s s a0 883 ssles
1.4-20mm 3M Red 1 13 HC3022 Torch Back End Kit 1
HC3502 lf‘:igzm 2& ;:ﬂ l *Torch Handle Kit Comprises Handle Sheels, Trigger, Front & Rear Lock Nuts, Blanking Plate

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

Vinsamlegast athugid: Innihald pakkans getur verid mjog mismunandi eftir landi og vorunimeri pakkans sem
keyptur var.
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MMA UPPSETNING

Uttakstengingar

Pélun rafskautsins er almennt dkvoroud af gerd sudustongarinnar sem notud er, b6 ad almennt sé rafskautshaldarinn
tengdur vid jakvaeda pélinn og vinnusuduefnid vid neikvada pdlinn pegar notadar eru handvirkar bogasudur.

Almennt eru tver tengingaradferdir fyrir jafnstraumssuduteeki: DCEN og DCEP tenging.

DCEN: Sudurafskautshaldarinn er tengdur vid neikvaeda pélun og vinnustykkid er tengt vid jakveeda polun.
DCEP: Rafskautshaldarinn er tengdur vid jakvaeda p6lun og vinnustykkid er tengt vid neikveeda pélun.
Notandinn getur valid DCEN dt frd grunnmalminum og sudurafskautinu.

Almennt séd er DCEP maelt med fyrir grunnrafskaut (p.e. rafskaut tengt vio
jakvaeda pdlun).

Radfzerid ykkur alltaf vid gagnablad framleidanda rafskautsins ef bid hafid
einhverjar spurningar.

MMA sudu

1. begar sudusndra er tengdur skal ganga tr skugga um ad adalrofinn d taekinu sé slokktur og aldrei tengja taekid vid
rafmagn &n pess ad spjoldin séu fjarlegd.

2. Stingio sntrukloppunni med rafskautsfestingunni i, +" tengio a framhlid sudutaekisins og herdid réttselis.

3. Stingi0 sndrukloppunni & vinnusndruleidaranum i ,,-“ tengid a framhlid sudutaekisins og herdid réttseelis.

Ef pa vilt nota langar aukastrengi (rafskautshaldara og/eda jardstreng) verdur pu ad tryggja ad pversnidsflatarmal

strengsins sé aukio d videigandi hatt til ad draga tr spennufalli vegna lengdar strengsins.

Vinsamlegast

athugid: Athugid pessar
rafmagnstengingar daglega
til ad tryggja ad peer hafi ekki
losnad, annars gaetu myndast &
ljésbogamyndun vid notkun
undir dlagi.




ADGERD - MMA

Adur en hafist er handa vid sudu skal ganga tr skugga um ad nota videigandi augnhlifar
& og hlifdarfatnad. Gerid einnig naudsynlegar radstafanir til ad vernda alla sem eru innan

sudusvaedisins.
MMA sudu
Rafskautskédavir / )
MMA (Manual Metal Arc), SMAW (Shielded Metal P
ArcWelding) eda einfaldlega pinnasudu. Pinnasudu hidun Y

er bogasuduferli par sem malmar eru brédnir og
sameinadir med pvi ad hita pa med boga milli hidadrar
malmrafskauts og vinnuefnisins.

Gasskjoldur Feba

Skjoldur faest tr ytra lagi rafskautsins, oft kallad flux. suu Slag n
Fyllingarméalmur feest adallega dr kjarna rafskautsins. ' \-

Ytra lag rafskautsins, sem kallast fldx, hjalpar til vio ad
mynda bogann og veitir skjoldgas. Pegar pad kélInar

myndar pad gjallhjip til ad vernda suduna gegn mengun. ~ Grunnur sudu Braeddur .
y b gjaifnjup 9¢g 9 Malmur afhent  sudumalmur Gigur

begar rafskautid er feert eftir vinnustykkinu 4 réttum

hrada myndar mélmkjarninn einsleitt lag sem kallast suduperla.

Eftir ad pu hefur tengt sudusndrurnar eins og lyst er hér ad ofan skaltu stinga taekinu i samband vid rafmagn og kveikja
a pvi. Aflrofinn er stadsettur 4 aftari hluta taekisins, stilltu hann d, 0N stéduna. b4 mun gaumljésio a stjornbordinu
kvikna, viftan geeti byrjad ad snuast pegar sudutaekid reesist og stjornbordid mun einnig kvikna til ad gefa til kynna ad
taekid sé tilbdid til notkunar eins og synt er hér ad nedan.

& Varud, spenna er (it a badum utgangstengjum.

Sumar suduvélar eru bunar snjallviftuvirkni. Pegar rafmagninu er kveikt & eftir
sma tima d0ur en suda hefst, haettir viftan sjalfkrafa ad ganga. Viftan mun pa
ganga sjalfkrafa pegar suda hefst.

NG er haegt ad tengja suduleidslurnar eins og synt er & myndinni hér ad nedan,
vertu viss um ad pd hafir rétta polun rafskautsins til ad passa vid sudustongina
sem er notud.

A myndinni vinstra megin sérdu ad MMA hefur verid valid (i raudu) og ad MMA
breytan fyrir straumstyringu hefur verid valin og MMA straumurinn er stilltur med
stjornhnappinum og hefur verid stilltur & 150 amper sem er forsynt a skjanum.

P( sérd ad flarstyringarvalkosturinn er slokktur, svo f pessu tilfelli er
straumstyringin med stjérnhnappinum. Med pvi ad yta é fjarstyringarhnappinn
getur notandinn notad fjarstyringaraukabdnadinn, sjd bls. 18 fyrir frekari
upplysingar.




ADGERD - MMA

2 Adur en hafist er handa vid suduvinnu skal ganga tir skugga um ad nota videigandi augnhlifar

og hlifdarfatnad par sem sudugeislar, suduslettur, reykur og har hiti sem myndast vid
suduferlid geta valdid meidslum a folki. Gerid einnig naudsynlegar radstafanir til ad vernda
alla einstaklinga innan sudusvaedisins sem geta valdid meidslum.

MMA sudu

Veldu MMA-suustillingu med pvi ad yta & graena drina par til MMA-taknid
lysir upp eins og synt er @ myndinni til haegri (hringmerkt med raudum hring).
| MMA-stillingu er haegt ad velja og stilla sudustraum, heitstartstraum og
bogakraft eins og lyst er hér ad nedan.

Stilling @ MMA sudustraumi

NG er hagt ad stilla MMA strauminn med straumstilliskifunni & stjérnbordinu
0g bad er haegt ad gera med pvi ad sndia efsta kédaraskifunni,A” (eins og synt
er til haegri) annad hvort réttsaelis eda rangsaelis. betta eykur eda minnkar
sudustrauminn sem syndur er & straumskjanum vid hlidina 4 skifunni.
Vinsamlegast athugid: Haegt er ad stilla sudustrauminn medan & sudu stendur.

Arc Force Straumstilling

Sjélfgefid er ad nedri skjarinn syni MMA spennuna (sja mynd 4 bladsiou 53). Ti ia MMA hogakraft skal yta a nedri
kodarahnappinn,B” (eins og synt er ad ofan) par til bogakraftstaknid birtist. il ysir, pii munt n taka eftir pvi ad
MMA spennan hefur verid skipt Gt & nedri skjanum fyrir upplysingar um bogakraftstrauminn.

Pa getur nd snid stjérnhnappinum,,B” réttsaelis eda rangsalis sem mun auka eda minnka naudsynlegan
bogakraftstraum par til dskadur bogakraftstraumur birtist & skjanum. [ deeminu okkar hér ad ofan hefur verid valid 40A.

Hot Start niiverandi adlogun

Heitstartstraumurinn er stilltur & T00A frd verksmidju en haegt er ad stilla hann innan bakgrunnsstillinga
verkfraedingsham 4 bilinu 0 ~ 200A.
Sja bls. 25/26 fyrir frekari upplysingar um stillingu & heitstartstraumnum.

Rafskautpvermal Rddlagour

VRD visir (mm) sudustraumur (A)

(@8 T MMA-stillingu Iysir VRD LED-j6sid til ad gefa til kynna ad VRD sé 1.0 20 ~ 60

=" virkt og Uitgangsspenna taekisins sé 13,5V (sja bls. 24 fyrir frekari 16 44 ~ 84
upplysingar). 2.0 60 ~ 100

Taflan til haegri synir straumleidbeiningar fyrir mismunandi steerdir af

suduskautum samanborid vid radlogo straumsvid. 23 80 ~120
Notandinn getur stillt sinar eigin stillingar (it frd gerd og pvermali 32 108 ~ 148
suduskautsins og eigin krofum um ferli. 4.0 140 ~ 180

Vinsamlegast athugio: - Rekstraradili tti ad stilla feeribreytur sem uppfylla krofur sudu.

- Ef valid er rangt getur pad leitt til vandamala eins og 6stodugs boga, suduslettna eda ad sudurafskautio festist
vid vinnustykkid. Rafskautid festist vid vinnustykkid.

« Ef aukastrengirnir (sudustrengur og jardstrengur) eru langir skal velja streng med staerra pversnii til ad minnka
spennufallid.
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ADGERD - MMA

C Adur en hafist er handa vid suduvinnu skal ganga tr skugga um ad nota videigandi augnhlifar

og hlifdarfatnad par sem sudugeislar, suduslettur, reykur og har hiti sem myndast vid
suduferlio geta valdid meidslum a folki. Gerid einnig naudsynlegar radstafanir til ad vernda
alla einstaklinga innan sudusveedisins sem geta valdid meidslum.

MMA sudu

Bogakraftur: Bogakraftur kemur i veg fyrir ad rafskautid festist vid sudu. Bogakraftur veitir timabundna aukningu &
straumi pegar boginn er of stuttur og hjalpar til vid ad vidhalda stodugri framdrskarandi bogaafkdstum 4 fjélbreyttum
rafskautum. Bogakraftsgildio etti ad dkvarda i samraemi vid bvermal sudurafskautsins, straumstillingu og krofur
ferlisins. Haar stillingar 4 bogakrafti leida til stokkari og meiri sudubrodds en med einhverjum sudusprautum. Laegri
stillingar & bogakrafti veita sléttan hoga med minni sudusprautum og gédri sudusamsaumamyndun, en stundum er
boginn mjikur eda sudurafskautio getur fest sig. Bogakraftsstillingin 8 EM-350CT er stillt 4 100A fra verksmidju.

Hot start straumur: Heitstartinn 4 EM-350CT er stilltur & T00A frd verksmidju, b6 haegt sé ad stilla hann i
bakgrunnsstillingum fra 0 ~ 200 amperum, sja bls. 26/27 fyrir frekari upplysingar. Heitstartstraumurinn er aukning 4
sudustraumnum i upphafi sudu il ad gefa framdrskarandi kveikju & boganum og koma i veg fyrir ad rafskautio festist.
Pad getur einnig dregid dr sudugdllum i upphafi sudu. Staerd heitstartstraumsins er almennt akvordud (t fré gerd,
forskrift og sudustraumi sudurafskautsins.

Vid jafnstraumssudu er hitinn & jakveedu og neikvaedu rafskautunum a suduboganum mismunandi. Pegar suda er

med jafnstraumsafli eru DCEN (DC rafskaut neikvaed) og DCEP (DC rafskaut jakvaed) tengingar. DCEN tengingin visar

til sudurafskautsins sem er tengt neikvaedu rafskautinu & aflgjafanum og vinnustykkisins sem er tengt jakvaedu
rafskautinu & aflgjafanum. [ pessum ham feer vinnustykkid meiri hita, sem leidir til mikils hita, djdps bradins polls,
audvelt ad suda i gegnum, hentugur fyrir sudu a pykkum hlutum. DCEP-tengingin visar til pess ad suduskautid er tengt
vid jakvaeda aflgjafann og vinnustykkid er tengt vid neikvaeda aflgjafann. | pessum ham faer vinnustykkid minni hita,
sem leidir til [ags hitastigs, grunns laugar og erfidleika vid ad suda i gegn. Petta hentar vel fyrir punna hluta.

Vid sudu:
Vinsamlegast athugid: EM-350CT einingin er med innbyggda forstillta vidlodunarvérn (anti-stick function)
sjdlfgefid. Ef skammhlaup verdur & sududtganginum i 2 sektndur vid sudu fer taekid sjélfkrafa i vidlodunarvom. betta

pydir ad sudustraumurinn laekkar sjalfkrafa nidur i 20A til ad losna vid skammhlaupid. begar
skammhlaupid er losnad fer sudustraumurinn sjalfkrafa aftur i stilltan straum.

Slokkvid a rafmagninu eftir sudu

Pegar sudu er lokid atti ad slokkva 4 vélinni. Rofinn er stadsettur & bakhlid vélarinnar og atti
ad vera stilltur ,,slokkt” stoou. Pad skal tekid fram ad i stuttan tima sem vifta
vélarinnar heldur &fram ad ganga er petta alveg edlilegt og eftir stutta tof
slokknar ljésid & stjornbordinu og viftan httir, sem gefur til kynna ad
suduvélin sé alveg slokkt.
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LEIDBEININGAR UM MMA SUDU

2 Gakktu tir skugga um ad pu hafir videigandi augnhlif og hlifdarfatnad adur en byrjad er a

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

MMA ferli abendingar og leidbeiningar

Damigert uppsett suduvél

, Vinnuskilaklemma

1. Rafskautshaldari Rafskautshaldari

2. Vinnuskilaklemma

3. Vinnustykki s Farlegd
4. Suduefni pakid rafskautsfladi eda gjalli \ frd vinnu
: 9 til rafskauts
5. Rafskaut (bogalengd)
6.

Fjarleegd fré vinnu til rafskauts (bogalengd)

3-Vinnustykki

m/Suéuefni pakid
rafskautsflaedi eda gjalli

s. Rafskaut

Sudustraumur mun fleda i hringrasinni um leid og rafskautio snertir vinnustykkid. Sudumadurinn 4 alltaf ad tryggja
g60a tengingu vinnuklemmunnar. bvi naer sem klemman er sett sudusvaedinu pvi betra.

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

begar sudu er lokid parf ad fjarlaegja sudufledio eda gjallid venjulega med hamri og virbursta.

Sameiginlegt form i MMA

i MMA sudu myndast algengar grunnsamskeyti: rassskemmdir, hornlidamot, hringlidamét og T lid.

Rasslidur Hornsamskeyti Hringlidur T Samskeyti
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LEIDBEININGAR UM MMA SUDU

C Gakktu tir skugga um ad pui hafir videigandi augnhlif og hlifdarfatnad adur en byrjad er

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

MMA boga slaandi

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

Rafskaut Rafskaut Rafskaut
1 Upprétt
i it i N / snerta Vlnnustykk| Upp

Vinnustykki ; V|nnustykk|

taktu rafskautid upprétt Rafskauti6 snertir Lyftu uppium2-4mm
vinnustykkid

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

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

. T—
)

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

2 4mm

Stadsetning rafskauts

Larétt eda flot stada

Rafskautio etti ad vera hornrétt d pltuna og halla i akstursstefnu um 10°-30°.
\

. |
| W
I Wi
v
2° a0°
/ <« Stefnasudu
i
Lokasyn Hlidarsyn
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LEIDBEININGAR UM MMA SUDU

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

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

\’/—\l
|

W
A\ (
/

|
- Stefna sudu /

10°-30°

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

1. Rafskautid naerist i bradnu laugina medfram dsum
2. Rafskautid sveiflast til hagri og vinstri
3. Rafskautid hreyfist i sudustefnu sudu

Vinnustykki\

Rekstraradili getur valid medhdndlun rafskauts byggt & suduméti, sudustoou, rafskautaforskrift, sudustraumi og
rekstrarkunnattu osfrv.

Sudueiginleikar

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

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

5. Sudugigur
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LEIDBEININGAR UM MMA SUDU

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

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

Athugasemdir fyrir byrjendur i sudu

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

Hreinsid fitu, oliu og lausa hreistur af pl6tunni og festid pétt vid vinnubekkinn svo haegt sé ad suda. Gakktu tr skugga
um ad vinnuskilaklemma sé drugg og ndi g6du rafmagnssambandi vid milda stalpl6tuna, annad hvort beint eda i
gegnum vinnubordid. Til ad nd sem bestum drangri skaltu alltaf klemma vinnuleidarann beint ad efninu sem verid er
a0 suda, annars getur léleg rafrds skapast sjalf.

Sudustada

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

Gakktu r skugga um ad p hafir alltaf videigandi persénuhlif og notadu videigandi gufuditsog vio sudu.

Settu verkid pannig ad sudustefnan sé pvert 4, frekar en til eda fré likama pinum.

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

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

MMA ferli eiginleikar og avinningur

Fjolhaefni ferlisins og faernistigid sem parf til ad lra, grunneinfaldleiki btinadarins gerir MMA ferlid eitt pad algengasta
sem notad er um allan heim.

MMA ferlid er haegt ad nota til ad suda mikid drval af efnum og er venjulega notad i laréttri st6du en haegt er ad nota
pad i 160réttu eda yfir hofud med réttu vali & rafskauti og straumi. Ad auki er haegt ad nota pad til ad suda i langri
flarleegd frd aflgjafa med fyrirvara um rétta kapalstaerd. Sjalfsvornandi hrif rafskautshidarinnar gerir ferlio hentugt
fyrir sudu i ytra umhverfi. Pad er rikjandi ferlio sem notad er i viohalds- og vidgerdarionadi og er mikid notad i
burdarvirki og smidi.

Ferlid er vel feer um ad takast 4 vid minna en kjdradstaedur efni eins og 6hreint eda rydgad efni. Okostir ferlisins eru
stuttar sudu, gjallhreinsun og stodvunarbyrjur sem leida il Iélegrar sudunytingar sem er & bilinu 25%. Sudugadin eru
einnig mjog had kunnattu rekstraradilans og mérgum suduvandamalum getur verid til.
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MMA SUDU BILANALEIT

AN

Bogsudugalla og forvarnaradferdir

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

Galli Mdguleg orsok Adgerd
Of mikil skvetta (malmperlur d vid og | Of har rafstraumur fyrir valid | Minnkadu rafstraum eda notadu rafskaut
dreif um sudusvadio) rafskaut med steerri pvermal
0f hé spenna eda of langur | Minnka lengd boga eda spennu
bogalengd
0jofn og éregluleg sudustreng og Sudustrengur er bjalfun rekstraradila krafist

stefna

dsamkvaemur og missir
samskeyti vegna rekstraradila

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

Lélegur sameiginlegur
undirbuningur

Sameiginleg honnun verdur ad leyfa fullan
adgang ad rét sudunnar

Ofullnzegjandi hitainntak

Efni of pykkt
Auktu straumstyrkinn eda staekkudu
rafskautastaerdina og straumstyrkinn

Léleg sudutaekni

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

Porosity - Litil got eda holrim &
yfirbordi eda innan suduefnisins

Vinnustykki 6hreint

Fjarlaegdu alla mengun tr efninu, t.d. oliu,
fitu, ryd, raka fyrir sudu

Rafskaut er rakt Skiptu um eda purrkadu rafskautid
Bogalengd er of mikil Minnka lengd boga
Ohéfleg gegnumsniiningur - Bogalengd er of mikil Minnkadu straumstyrkinn eda notadu minni
Suduméalmurinn er undir yfirbordi rafskaut og laekkudu straumstyrkinn
efnisins og hangir fyrir nedan Léleg sudutaekni Notadu réttan suduhrada
Brennandi i gegn — Got innan Hitainntak of hatt Notadu legra rafskaut eda minna rafskaut

efnisins par sem engin sudu er til

Notadu réttan suduhrada

Léleg samruni - Misbrestur & suduefni
til ad sameinast annad hvort vid efnid
sem 4 ad sjoda eda fyrri suduperlur

Ofullnagjandi hitastig

Auktu straumstyrkinn eda staekkudu
rafskautasteerdina og straumstyrkinn

Léleg sudutaekni

Sameiginleg honnun verdur ad leyfa fullan
adgang ad rét sudunnar

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

Vinnustykki 6hreint

Fjarlegdu alla mengun ur efninu, t.d. oliu,
fitu, ryd, raka fyrir sudu
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ADGERD - LYFTINGTIG

2 Adur en hafist er handa vid sudu skal ganga tr skugga um ad nota videigandi augnhlifar

og hlifdarfatnad. Gerid einnig naudsynlegar radstafanir til ad vernda alla sem eru innan

sudusvaedisins.
illi Keramik
LIFT TIG sudustilling Wolfam /
Hugtok sem notud eru: TIG — Tungsten Inert Gas, GTAW — Gas Tungsten Arc ~~ fafskaut
Welding.
TIG-sudu er bogasuduferli par sem 6brjétanlegt wolfram rafskaut er notad
til ad framleida hitann fyrir suduna. Sudusvaedid er varié gegn mengun Gasskjoldur
andramsloftsins med hlifdargasi (venjulega évirku gasi eins og argoni eda Bogi
q juleg g garg ~4

helium) og venjulega er notadur fylliefni sem passar vid grunnefnid, pé ad

sumar sudusar, pekktar sem sjalfsudusar, séu framkvaemdar an pess ad porf *
sé & fylliefni.

LIFTTIG suduferlid med EM-200CT og EM-250CT vélunum er { jafnstraumsferli (EC) fyrir sudu a stali og rydfriu stali
0.s.frv.

Med EVO vélunum er haegt ad nota TIG brennara af evrépskum gerd (eins og synt er hér ad nedan).

Med pvi ad nota TIG brennarann af evrpskum gerd, tengdu tengid 4 TIG brennaranum af
evropskum gerd vid (MIG) evrépska tengid og sntidu réttszlis til ad herda.

Gakktu dr skugga um ad tengistrengurinn sé tengdur vid - tengid & framhlid vélarinnar =
og vel hert réttselis.

o

Stingdu tenginu 4 afturstrengnum i, +" tengid a framhlid vélarinnar og sntdu réttslis
til ad herda.

Festu vinnuklemmuna vid vinnustykkio.

Tengdu gasslonguna vid gasinntakid a bakhlid teekisins. Hinn endinn /
a gasslongunni tengist gasstillinum eda fledimaelinum ;
a gaskudtnum.

Vttu & gashreinsunarhnappinn 4 stjormbordinu til ad virkja gassequimagnada
rafsegulinn sem leyfir gasinu ad flaeda. Petta gerir pér kleift ad stilla gasfledismagnio.

Stilla sudustrauminn { samraemi vid pykkt vinnustykkisins sem & ad suda (fyrir leiobeiningar um TIG-sudubreytur,
vinsamlegast visadu il téflunnar hér ad nedan).

Leyfdu TIG-brennaranum, wolframi, ad snerta vinnustykkid og yttu sidan & kveikjuna 4 brennaranum.

Gasid byrjar pd ad fleda, litgangsspennan virkjast einnig og lyftu sidan TIG-brennaranum 2 ~ 4 mm frd vinnustykkinu
0g boginn kviknar og sudan hefst og helst vid fyrirfram akvedna sudu, haegt er ad suda.

Ef kveikjan 4 brennaranum sleppir suduboganum, b6 ad hlifdargasid haldi ~~ Steerd wolframs | Jafnstraumur -
4fram ad streyma { fyrirfram akvedinn eftirrennslistima, og sudunni lykur (mm) Neikvzed rafskaut
Siaan. 10 15 —SOA
Leidbeiningar um straumstyrk fyrir TIG-sudu & wolframstaerdum geta verid 1.6 70150
mismunandi eftir efni, pykkt vinnustykkis, sudustodu og logun samskeyta. 24 150 - 250A
3.2 250 — 400A
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ADGERD - LYFTINGTIG

Adur en hafist er handa vid sudu skal ganga tir skugga um ad nota videigandi augnhlifar
& og hlifdarfatnad. Gerid einnig naudsynlegar radstafanir til ad vernda alla sem eru innan
sudusvaedisins.

Lyftu skrefin fyrir TIG-sveifluna

5 Valsvaedid til ad velja lyfta TIG stillingu, yttu & appelsinugula valhnappinn fyrir suduferlisstillingu par

?_,:, til (nedst) lyfta TIG DCLED Ij6sid lysir eins og synt er til vinstri og nedan fyrir EM-350CT gerdina.

Veldu 2T brennarastillingu med pvi ad yta & brennarastillingarhnappinn par til 2T LED ljsid (efst)
1 é  lysir eins og synt er til hagri.

Stilling a TIG-sudustraumi fyrir lyftu

Na er haegt ad stilla TIG-sudustrauminn med straumstilliskifunni & stjornbordinu
0g pad er hagt ad gera med pvi ad snda efsta kddaraskifunni,A” (eins og synt
er til vinstri) annad hvort réttslis eda rangsalis, sem eykur eda minnkar
sudustrauminn sem syndur er & straumskjanum vid hlidina a skifunni.

Stillingarsvid sudustraumsins er 20 ~ 350 amper.
Vinsamlegast athugid: Haegt er ad stilla sudustrauminn medan & sudu stendur.

[ lyftu-TIG-stillingu er nii haegt ad stilla lyftu-TIG-breytur eins og fyrir- g eftirgasfldi og nidurhallatima straumsins,
og petta er stillt med suduverkfraedingsstillingunni (WEM) sem gerir notendum kleift ad stilla fjélda sjalfgefinna
bakgrunnsbreyta eda adgerda.

Til ad fd adgang ad WEM skal halda efri stillitakkanum,, A" inni i 5 sekdndur. Eftir ad hafa haldio pessum takka inni
i 2 sekindur mun tzkid syna nidurtalningu fra 3 sekindum. { lok nidurtalningarinnar mun efri skjaglugginn syna
breytunimerid,,FO1” og nedri breytan synir gildio sem samsvarar peirri tolu,, F*.

Med pvi ad snua effi stillitakkanum fyrir breytur er haegt ad velja naudsynlega breytundmer til ad stilla sjalfgefid gildi

eda adgerd bakhlidarbreytunnar (sjd bls. 26 og 27 fyrir frekari upplysingar).

« Val og stilling & forgasi fyrir lyftu TIG: Til ad velja stillingu fyrir forflaedisgastima skal snda efri stilliskifunni par til FO3 birtist.
Med pvi ad snda nedri skifunni er hagt ad stilla forfledistimann sem syndur er i nedri glugganum. Stillingarsvid forfleedis er 0 ~ 5
sektndur og verksmidjustillingin er 0,5 sekdndur.

« Val og stilling a eftirgasi fyrir lyftu TIG:Til ad velja stillingu fyrir eftirfledisgastima skal snta efri stilliskifunni par til FO4
birtist. Med pvi ad sntia nedri skifunni er haegt ad stilla forflaedistimann sem syndur er i nedri glugganum. Stillingarsvid forflaedis
er 0 ~ 10 sekdndur og verksmidjustillingin er 5 sekdndur.

« Val og stilling & nidurhallatima lyftingar TIG: Til ad velja og stilla nidurhallatima, snuid efri stillistakkanum par til FO5 birtist.
Med pvi ad snda nedri stilliskikkunni er haegt ad stilla nidurhallatimann sem syndur er i nedri skjaglugganum. Nidurhallatiminn er
d bilinu 0 ~ 5 sekindur og verksmidjustillingin er 0,5 sekindur.

Med pvi ad yta & greena hnappinn ferdu Gr suduverkfraedingaham og Lift TIG stillingarnar vistast.
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ADGERD - LYFTINGTIG

C Adur en hafist er handa vid sudu skal ganga tr skugga um ad nota videigandi augnhlifar

og hlifdarfatnad. Gerid einnig naudsynlegar radstafanir til ad vernda alla sem eru innan
sudusvaedisins.

Kyndill trigger Operation Visir fyrir 2T

2T stilling (venjuleg kveikjustyring)
27 (4r &) LED ljés lysir pegar aflgjafinn er i 2T suduham.
 pessum ham verdur brennarinn ad vera inni (lokadur) til ad sududtgangurinn virki.

Visir fyrir 4T

Sja demi hér ad nedan:
Yttu & brennarann og haltu honum inni til ad virkja aflgjafann, gaslokinn og gasid mun fleda.

Eftir ad forstreymistimi gassins Iykur kviknar suduboginn pegar wolframid snertir vinnustykkid og er sidan dregid til
baka fré pvi og straumurinn haekkar smam saman (halla upp timi) upp i sudustraumsgildid par til bt nard forstilltum
sudustraumi.

Pegar brennarinn er sleppt byrjar straumurinn ad lekka

ON

smam saman (halla nidur timi) og pegar hann fellur nidur ., ;i
ON
i lagmarksstraumsgildid er sududtgangurinn lokadurog o
gaslokinn lokast. begar eftirstreymistimi Iykur er petta = et Qs il DLy Sl
HF

endir suduferlisins.

Final current
Ef brennarinn er ytt nidur & medan niverandi halla er _— m/
Igniti

Welding

i gangi mun straumurinn haekka aftur upp i forstillt CUENt ~rent

Preflow  Upslope Downslope ~ Postflow
time time

sudustraumsgildi og halla nidur ferlio hefst ekki aftur fyrr T D S, R
en brennarinn er sleppt.

4T (lasstyring)

4T §3 ¢ LED-jos lysir pegar aflgjafinn er i 4T suduham. bessi kveikjuhamur er adallega notadur fyrir langar sudulotur
til ad draga ur preytu & fingrum notandans. | pessum ham getur notandinn ytt og sleppt kveikjunni og Gttakid helst
virkt par til kveikjurofinn er ytt aftur nidur og sleppt.

[ 47 ham opnast gaslokinn pegar kveikjurofinn er ytt i’w—|—,_|—
nidur. Eftir ad forstreymistimi Iykur kviknar suduboginn =" o

pegar wolframid snertir vinnustykkid og er sidan dregid Gosvae 07 | - S e T S e St L
til baka fra pvi. Pegar suduboginn hefur kviknad er " fgiion]

current

upphafsstraumgildid virkt og nti er haegt ad sleppa
kveikjurofanum. Sudustraumurinn haekkar sméam saman Carent -k
upp i forstillt sudustraumsgildi og pd getur haldid dfram { curent Final %=

Pre flow current | Post
Upslope Downslope f

ad suda efnid. ime il U il fow

Til ad ljika sudu skaltu einfaldlega yta kveikjurofanum
nidur aftur og straumurinn byrjar smdm saman ad laekka (halla dt timi) nidur i lokastraumsgildio. Pegar kveikjurofinn
er sleppt er straumdttakid rofid og gasid heldur dfram ad flaeda par til forstilltur eftirstreymistimi er lidinn.
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LEIDBEININGAR UM TIGSUDU

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

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

Collet
TIG kyndill yfirbygging og ihlutir Collet likami
Kyndilinn heldur hinum ymsu sudubtinadi 4 sinum stad | ——
eins og synt er og er bakid annad hvort stifri fenélhid —

eda gimmihd.

wolfram rafskaut

Collet likami keramik bolli Bakhiifa
hitaskjoldur

Sl Hylkid skrafast inn i kyndilhlutann. \\Kyndill likami

pad er hagt ad skipta um og er breytt il ad koma til méts vio mismunandi staerdir af wolfram og vidkomandi hylkjum.

Collets

s Sudurafskautinu (wolfram) er haldid i kyndlinum med hylki. Spennan er venjulega tr kopar eda
koparblendi. Gripid 4 rafskautinu er tryggt pegar bakhettan d kyndlinum er hert & sinum stad. G6d rafsnerting milli
hylkisins og wolframrafskautsins er naudsynleg fyrir g6dan sudustraumflutning.

Gaslinsuhus

Il Gaslinsa er taeki sem haegt er ad nota  stadinn fyrir venjulegan hylki. pad skrifast inn f kyndilhlutann
| og er notad til ad draga tr 6kyrrd i flaedi hlifdargass og framleida stifa silu af 6trufludu flaedi
hlifdargass. Gaslinsa gerir susumanninum kleift ad faera stitinn lengra frd samskeyti sem gerir ljoshoganum kleift ad
sjd meira. Haegt er ad nota mun staerri pvermal stit sem mun framleida stort teppi af hlifdargasi. Petta getur verid
mjog gagnlegt vid sudu efni eins og titan. Gaslinsan mun einnig gera sudumanninum kleift ad nd f samskeyti med

takmarkadan adgang eins og inni i hornum.

Keramik bollar

Gashollar eru gerdir Gr ymsum gerdum af hitapolnum efnum i mismunandi Iogun, pvermal og lengd.
Skélarnar eru annadhvort skrifadar d hylkihlutann eda gaslinsuhlutann eda i sumum tilfellum ytt &
sinn stad. Bollar geta verid dr keramik, malmi, malmhtdudu keramik, gleri eda 6drum efnum.
Keramikgerdin brotnar frekar audveldlega svo fardu varlega pegar pu setur kyndilinn frd sér. Gasbollar
verda ad vera ndgu stdrir til ad veita sudulauginni og naerliggjandi svaedi fullnaegjandi hlifdargaspekju. Bolli af
tiltekinni staerd leyfir adeins tilteknu magni af gasi ad flaeda ddur en gasfladid verdur truflad vegna flaedishrada. Ef
betta dstand er til stadar tti ad staekka staerd bollans til ad leyfa fledishradanum ad minnka og koma aftur & skilvirkri
reglulegri hlif.

Bakhiifa

Bakhettan skrifast inn ad aftan & kyndilhausnum og beitir prystingi & afturenda hylkisins sem aftur prystir upp ad
hylkishlutanum, prystingurinn sem myndast heldur wolframinu d sinum stad til ad tryggja ad hann hreyfist ekki
medan a suduferlinu stendur. Bakhettur eru gerdar ur stifu fendlefni og eru venjulega til i 3 steerdum, stuttum,
midlungs og longum.

4
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LEIDBEININGAR UM TIGSUDU

Adur en suduadgerd er hafin skaltu ganga ur skugga um ad pu hafir videigandi augnhlifar
& og hlifdarfatnad par sem sudugeislar, skvettur, reykur og har hiti sem myndast i ferlinu geta
valdid meidslum a starfsfolki.

TIG sudu rafskaut

TIG sudu rafskaut eru,,ekki neysluvara” par sem pau braeda ekki inn i sudulaugina og gaeta skal pess ad
4ta rafskautio ekki snerta sudulaugina til ad fordast sudumengun. betta veeri nefnt wolframinnfelling
0g geti leitt til sudubilunar. L
Rafskaut munu oft innihalda litid magn af mélmoxidum sem geta bodid upp 4 eftirfarandi kosti:

« Adstoda vio reesingu boga

« Baettu straumflutningsgetu rafskautsins

« Draga Ur hattu & sudumengun

» Auka endingu rafskauta

« Auka stodugleika boga

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

BT ———

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

Volfram rafskaut undirbuningur - DC
T —. Keila Lengd 2,5 x Dia

Pegar s00id er vid Iagan straum er haegt ad jarda rafskautio ¥ ‘ Litill flatur blettur a

ad punkti. endanum

Vio meiri straum er litill flatur & enda rafskautsins aeskilegur l:;?s\ﬁrﬁrrnsgrggml/éﬁ;j[l)lillgl:ambn%tz\;\:?]IJLanT

par sem pad hjélpar til vid stodugleika boga. pvermal wolfram

Rafskautsslipun

pad er mikilveegt pegar rafskautio er malad ad gera allar naudsynlegar vartidarradstafanir eins og ad nota augnhlifar
og tryggja fullnaegjandi vorn gegn pvi ad anda ad sér malarryki. Volfram rafskaut attu alltaf ad vera jofnud eftir
,\ endiléngu (eins og synt er) og ekki { geislamyndaadgerd. Rafskaut

S— sem eru jord i geislamyndaadgerd hafa tilhneigingu til ad studla ad
Slioihié hringboga vegna bogaflutnings frd malamynstrinu. Notadu alltaf
ipihjol LT .
kvdrn eingdngu til ad mala rafskaut til ad fordast mengun.
Stefna hjélsins
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LEIDBEININGAR UM TIGSUDU

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

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

TIG suduefni

Rekstrarvorur TIG-suduferlisins eru fyllivirar og hlifdargas.

FyIIingarvir pvermdl fyllingarvirs | DCstraumsvid (ampara)
Fyllivirar koma  m6rgum mismunandi efnisgerdum og 1.0mm 20-90
venjulega i skornum lengdum, nema pérf sé & sjalfvirkri 24mm 65-115

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

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

Skodadu alltaf gogn framleidanda og sudukrofur.

Lofttegundir

Hlifdargas er naudsynlegt vid sudu til ad halda sudulauginni sdrefnislausu. Hvort sem pu ert ad suda mildu stali
eda rydfriu stali er mest notada hlifdargasid sem notad er i TIG-sudu argon, fyrir sérhafdari notkun ma nota argon
heliumblondu eda hreint helium.

TIG sudu - ljoshogagangur

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

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

Bogabyrjun - rispubyrjun

petta kerfi er par sem rafskautio er rispad medfram vinnustykkinu eins og ad sla eldspytu. Petta er grunnleid til ad
breyta hvada DC stafsuduvél sem er i TIG suduvél an mikillar vinnu. Hann er ekki talinn hentugur fyrir sudu med mikilli
heilleika vegna pess ad wolfram er haegt ad braeda & vinnustykkinu og menga pannig suduna.

Rafskaut

Rafskaut

Bogi\m_

Helsta dskorunin med TIG-sudu med rispubyrjun er ad halda rafskautinu pinu hreinu. P4 ad fljétlegt hogg med
rafskautinu 4 malminn sé naudsynlegt og ad lyfta pvi ekki meira en 3 mm i burtu til ad bua til bogann, pd parftu lika ad
tryggja ad malmurinn pinn sé alveg hreinn.

Gasskjoldur

I
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LEIDBEININGAR UM TIGSUDU

Adur en suduadgerd er hafin skaltu ganga ur skugga um ad pu hafir videigandi augnhlifar
& og hlifdarfatnad par sem sudugeislar, skvettur, reykur og har hiti sem myndast i ferlinu geta
valdid meidslum a starfsfolki.

Lyftu TIG (lyftubogi)

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

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

Med lyftu TIG fellur opid hringrasarspenna (OCV) sudubtinadarins aftur i mjog laga spennutttak begar einingin skynjar
a0 hun hefur gert samfellu vid vinnustykkid. begar kyndlinum er lyft eykur einingin framleidsla pegar wolfram fer af
yfirbordinu. petta skapar litla mengun og vardveitir punktinn d wolframinu pé ad petta sé samt ekki 100% hreint ferli.
Wolfram getur samt mengast en lyft TIG er samt miklu betri kostur en kléraraesing, fyrir mildt og rydfritt stal pé pessar
adferdir vid ljéshogaraesingu séu ekki gédur kostur pegar dlsudu er.

Jasic EVO EM urvalid byour upp 4 Lift TIG-stillingu sem notar TIG kyndilrofastillingu sem byrjar ferlid med pvi ad innri
gasventillinn opnast til ad hefja gasflaedio fyrst.

Snertu rafskaut il ad virka Lyftu rafskaut
Keramik i ‘
Rafskaut Il > skjoldur Rafskaut
Gaspekkja \ " Gasskjoldur Bogi
~JW /
Lagstraumsflaedi W

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

LIFTTIG ferli

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

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

Vinsamlegast athugid:

« begar ljésboginn er raestur ef skammhlaupstiminn er lengri en 2 sekdndur slekkur suduvélin 4 Gtstraumnum, lyftu loganum
wolfram fré vinnustykkinu og endurraestu ferlid eins og ad ofan til ad hefja ljosbogann aftur.

« Vi sudu, ef skammhlaup er & milli wolfram rafskauts og vinnustykkisins, mun sudumadurinn strax draga dr
framleidslustraumnum; ef skammhlaupid fer yfir 1 sektindu mun sudumadurinn slokkva d Gtstraumnum. Ef petta gerist parf ad
endurraesa ljésbogann eins og ad ofan og lyfta loganum til ad hefja ljésbogann aftur.
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AN

Handvirkt DC TIG sudustraumavidmid - Milt stal og rydfritt stal

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

pykkt grunnmélms bvermal Pélun | bvermal fyllivirs | Argon gas- | Sameiginle- | Rafmagns-
mm Tomma wolfram tttaks (ef pess er fleedishradi | gar tegundir sVio
rafskauts krafist) (Iitrar/min.)

1.6mm 1/16” 1.6mm DC 1.6mm 5-8 Rassinn 50- 80
1.6mm 116" 1.6mm DC 1.6mm 5-8 Horn 50-80
1.6mm 116" 1.6mm DC 1.6mm 5-8 Flak 60-90
1.6mm 116" 1.6mm DC 1.6mm 5-8 Hringur 60 - 90
2.4mm 3/32" 1.6/2.4mm DC 1.6/2.4mm 5-9 Rassinn 80-110
2.4mm 3/32" 1.6/2.4mm DC 1.6/2.4mm 5-9 Horn 80-110
2.4mm 3/32" 1.6/2.4mm DC 1.6/2.4mm 5-9 Flak 90-120
2.4mm 3/32" 1.6/2.4mm DC 1.6/2.4mm 5-9 Hringur 90-120
3.2mm 1/8” 2.4mm DC 2.4mm 5-10 Rassinn 80-120
3.2mm 1/8” 2.4mm DC 2.4mm 5-10 Horn 90-120
3.2mm 1/8” 2.4mm DC 2.4mm 5-10 Flak 100 - 140
3.2mm 1/8" 2.4mm DC 2.4mm 5-10 Hringur | 100- 140
4.8mm 3/16” 2.4mm DC 2.4mm 6-11 Rassinn 120- 200
4.8mm 3/16” 2.4mm DC 2.4mm 6-11 Horn 150 - 200
4.8mm 3/16" 2.4mm DC 2.4mm 6-11 Flak 170-220
4.8mm 3/16" 2.4mm DC 2.4mm 6-11 Hringur 150 - 200
6.4mm 1/4" 2.4mm DC 3.2mm 7-12 Rassinn 225-300
6.4mm 1/4" 2.4mm DC 3.2mm 7-12 Horn 250-300
6.4mm 1/4" 2.4mm DC 3.2mm 7-12 Flak 250-320
6.4mm 114" 2.4mm DC 3.2mm 7-12 Hringur | 250-320
9.5mm 3/8" 3.2mm DC 3.2mm 7-12 Rassinn 250-360
9.5mm 3/8" 3.2mm DC 3.2mm 7-12 Horn 260 - 360
9.5mm 3/8" 3.2mm DC 3.2mm 7-12 Flak 270-380
9.5mm 3/8" 3.2mm DC 3.2mm 7-12 Hringur | 230-380
12.7mm 12" 3.2/4mm DC 3.2mm 8-13 Rassinn | 300 -400
12.7mm 12" 3.2/4mm DC 3.2mm 8-13 Horn 320-420
12.7mm 12" 3.2/4mm DC 3.2mm 8-13 Flak 320-420
12.7mm 1/2" 3.2/4mm DC 3.2mm 8-13 Hringur | 320-420

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

undirbdningi, gongum og gerd sudubdnadar sem notud er.

bad byrfti ad profa sudunar til ad tryggja ad paer uppfylli suduforskriftirnar pinar.
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TIG-SUDUBRENNARI: EM-350CT

TIG-sudubrennari loftkaeldur - Gerd TIG54 (evropsk gerd)
Af1350A DC, 260A AC @ 100% spennuhlutfall EN60974-7 « 0,5 mm til 4,0 mm rafskaut ‘A'

7. STARPARTS
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MAIN CONSUMABLES GAS LENS CUPS

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

Vinsamlegast athugid: Athugid hvort kyndillinn sem fylgir pakkanum passi vid ofangreindar upplysingar. Varan geti
verid afhent med appelsinugulum Jasic kyndilhandfangi.
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VILLALEIT i TIGSUDU

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

2 Gakktu tir skugga um ad pu hafir videigandi augnhlif og hlifdarfatnad adur en byrjad er a

TIG sudugalla og forvarnaradferdir

Galli Mdguleg orsok Adgerd
Ohéfleg wolframnotkun Settu upp fyrir DCEP Breyta i DCEN
Ofullnagjandi hlifdargasfledi Athugadu gastakmdrkun og réttan
flaedishrada. Athugadu hvort drag sé &
sudusvaedinu
Rafskautastaerd of litil Veldu rétta steerd
Rafskautsmengun medan & kalingu | Lengdu gastima eftir flaedi
stendur
Porosity/sudumengun Laus kyndill eda slongufesting Athugadu og hertu allar festingar

Ofullnagjandi hlifdargasfledi

Stilla rennsli - venjulega 8-12L/m

Rangt hlifdargas

Notadu rétt hlifdargas

Gasslangan skemmd

Athugadu og gerdu vid skemmdar sléngur

Grunnefni mengad

Hreinsadu efni a réttan hatt

Rangt fylliefni

Athugadu réttan &fyllingarvir fyrir
notkunarstig

Engin adgerd pegar kyndilrofi
er notadur

Kyndilsrofi eda sndrur biladur

Athugadu stddugleika kyndilrofans og gerdu
vid eda skiptu Gt eftir porfum

ON/OFF rofi slokktur

Athugadu st6ou ON/OFF rofans

Rafmagnscryggi sprungid

Athugadu 6ryggi og skiptu um eftir porfum

Bilun inni i vélinni

Hringdu  vidgerdartaekni

Ldgur dtgangsstraumur

Laus eda gollud vinnuklemma

Herdid/skipta um klemmu

Laust kapalstunga

Athugadu og hertu allar innstungur

Aflgjafi biladur

Hringdu i vidgerdartaekni

Hatidni slaer ekki bogann

Sudu/straumsndra opin hringrds

Athugadu allar snirur og tengingar fyrir
samfellu, sérstaklega kyndilkapla

Ekkert hlifoargas streymir

Athugadu innihald strokksins,
prystijafnarann og lokana, athugadu einnig
aflgjafann

Ostodugur ljéshogi vid sudu
iDC

Volfram mengad

Brjéttu mengadan enda af og maladu
wolframid aftur

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

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

Rangt hlifoargas

Notadu argon hlifdargas
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VILLALEIT i TIGSUDU

AN

TIG sudugalla og forvarnaradferdir

Galli

Mdquleg orsok

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

Adgerd

Ohéfleg uppsdfnun perla,
Iéleg igengni eda Iéleg
samruni & brdnum sudunnar

Of lagur sudustraumur

Auka sudustyrkinn
Léleg efnisundirbuningur

Suduperlan flot og of
breid eda undirskorin vio
sudukantinn eda brennandi

i gegn

Of har sudustraumur

Minnkadu sudustyrkinn

Sudustrengur er of litil eda
ekki negilega mikil

Ferdahradi sudu of mikill

Minnkadu ferdahrada sudu

Of breidur sudustrengur eda
of mikil uppsdfnun

Ferdahradi sudu of haegur

Auktu ferdahrada sudu

Ojofn fotalengd i
flakasamskeyti

Rong stadsetning afyllingarstongarinnar

Stilltu &fyllingarstongina aftur

Volfram bradnar eda oxast
pegar sudubogi er buinn til

TIG blys tengt vid +

Tengdu vid - pélun

Litio sem ekkert gasflaedi til sudulaugar

Athugadu hvort um bilanir eda
takmarkanir sé ad reeda & gasbidnadi sem
0g kyndli og sléngum

Gashylki eda slongur innihalda éhreinindi

Skiptu um gaskdt og blastu dt kyndil og
gasslongur

Wolframid er of litid fyrir sudustrauminn

Auktu staerd wolframsins

TIG/MMA valbanadur stilltur 8 MMA

Gakktu dr skugga um ad aflgjafinn sé
stilltur 4 TIG virkni

7




VILLALEIT TIG KYNDILL

TIG sudugalla og forvarnaradferdir

TIG kyndillinn sem notadur er vid lyftu TIG sudu samanstendur af nokkrum hlutum sem tryggja straumflaedi og
lj6sbogavarn ur andrimsloftinu. Reglulegt vidhald & logsuduljésinu er ein mikilvaegasta rddstofunin til ad tryggja
edlilega notkun pess og lengja endingartimann.

Til ad tryggja edlilegt vidhald ttu slithlutar kyndilsins ad vera med varahluti, par & medal rafskautshaldara, stt,
péttihring, einangrunarpvott o.s.frv.

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

Einkenni Astzedur Bilanagreining

Sudubrennslan er Afkastageta logsudubrennslunnar er of litil | Skiptid Gt fyrir logsudu med mikla

ofhitnud afkastagetu
Krafturinn nzr ekki ad klemma wolfram Skiptu um hylki eda bakhettu
rafskautid

Gasleki Innsiglihringurinn er slitinn Skiptu um péttihringinn
Gastengipradurinn er laus Hertu pad

Samskeyti gasinntaksrorsins er skemmd eda
ekki fest

Skerid skemmda samskeytin af, tengdu aftur
0g hertu gasinntaksrorio sem skipt var um
eda pakkadu upp skemmda svadinu

Gasinntaksrorid hefur skemmst vegna hita
eda dldrunar

Skiptu um gasinntaksrorid

Rekstraradili far afall
fra kyndlinum

Kyndilshausinn er blautur vegna leka eda af
00rum dsteedum

Finndu orsok vatnsleka og purrkadu
kyndilhausinn ad fullu

Kyndilshausinn er skemmdur eda lifandi
malmhlutinn er afhjipadur

Skiptid um kyndilhausinn eda vefjid 6varinn
rafmagnadan malmhluta med limbandi

Lélegt gasfladi eda
porosity i sudunni

Sudukyndillinn lekur

Finndu lekann

pvermal stutsins er of litid

Skiptid dt fyrir stdt med staerri pvermal

Stuturinn er skemmdur eda sprunginn

Skiptio at fyrir nyjan stut

Gasrdsin i logsudubrennslunni er stiflud

Blastu hringrésina med prystilofti til ad
hreinsa stifluna

Gasskjarinn hefur skemmst eda tynst vid
sundurtoku og samsetningu

Skiptu ut fyrir nyjan gasskja

Argongasid er 6hreint

Skiptid Gt fyrir venjulegt argon gas

Gasfladid er of mikio eda litid

Stilltu gasflaedio rétt

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

Krafturinn og wolframrafskautid hafa Iélegt
samband, eda bogi byrjar pegar wolfram
rafskautid snertir grunnmalminn

Skiptu um hylki eda gerdu vid

Spennan og logsudubrennslan hafa lélegt
samband

Tengdu hylki og logsudu 4 réttan hatt
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VIDHALD

C Eftirfarandi adgerd krefst naegilegrar fagpekkingar a rafmagnspattum og alhlida oryggispekkingar.

Gakktu ur skugga um ad inntakssnura vélarinnar sé aftengd fra rafmagninu og biddu i 5 mintitur
adur en pui fjarlegir vélarhlifarnar.

Til ad tryggja ad vélin virki & skilvirkan og druggan hatt verdur ad vidhalda henni reglulega. Rekstraradilar ttu

a0 skilja vidhaldsadferdir og adferdir vid notkun vélarinnar. Pessi handbok atti ad gera vidskiptavinum kleift ad
framkvaema einfalda skodun og vernd sjélfur. Reyndu ad draga Gr bilanatidni og vidgerdartima vélarinnar til ad lengja
endingartimann.

Timabil Vidhaldshlutur
Dagleg skodun Athugadu astand vélarinnar, rafmagnssnirur, sudukaplar og tengingar.

Athugadu hvort vidvorunarvisar og notkun vélarinnar séu til stadar.

Manadarleg skodun Aftengdu rafmagnid og biddu i ad minnsta kosti 5 minttur adur en hlifin er fjarleegd.
Athugadu innri tengingar og hertu ef porf krefur. Hreinsadu vélina ad innan

med mjtikum bursta og ryksugu. Getio pess ad fjarlegja ekki sndrur eda valda
skemmdum & thlutum. Gakktu Gr skugga um ad loftraestigrill séu skyr. Settu hlifarnar
varlega a sinn stad og préfadu eininguna.

Pessi vinna etti ad vera unnin af haefum og haefum einstaklingi.
Arsprof Framkvaema édrlega pjénustu sem felur i sér dryggisathugun i samreemi vid stadla
framleidanda (EN 60974-1).

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

BILANAGREINING

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

Lysing & bilun Mdguleg orsok Adgerd
Ekki er haegt ad koma d | Ekki hefur verid kveikt d aflrofa Kveiktu 4 aflrofa
suduboganum Ekki er KVEIKT & innrennsli Athugadu ad rafmagnsrofi & innleidingu sé
réttur og réttur
Méguleg innri rafmagnshilun Lattu teeknimann athuga vélina og
rafveituna
Erfid ljésbogakveikja | Lagur ljésbogastraumur Auka stillingu bogastraumsins
Athugadu dstand MMA suduleidanna
Yfirhita LED logar Vél rekin utan vinnutima Leyfou vélinni ad kdlna og einingin
endurstillir sig sjalfkrafa
Vifta virkar ekki Lattu teknimann athuga hvort hindranir
séu i veg fyrir viftuna
Yfirstraumur LED logar | Vandamal med rafmagn Fadu teeknimann til ad athuga rafmagnid
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URLEIDUN - VILLUKODAR

AN

Eftirfarandi adgerd krefst naegilegrar fagpekkingar 4 rafmagnspattum og itarlegrar
oryggispekkingar. Gakktu tir skugga um ad inntakssniira vélarinnar sé aftengd fra
rafmagninu og biddu i 5 minttur adur en hlifar vélarinnar eru fjarlaegdar.

Stjérnskjarinn er einnig notadur til ad birta villubod til notandans. Ef villubod birtast geeti aflgjafinn adeins virkad med
takmorkudum afkdstum og orsok villunnar atti ad kanna eins fljétt og audio er.

Hér ad nedan er listi yfir villukéda fyrir Jasic EVO EM-350CT suduvélina.

Villukddi | Lysing villukdda | Mdguleg orsok Athugadu

E10 Ofstraumsvorn | Uttakid er a SIokkvid & vélinni og kveikid aftur & henni.
hdmarksafkdstum Ef viovorun um ofstraumsvdm er enn virk, hafid samband vid
vélarinnar vidurkenndan taeknimann birgjans.

E20 Ofstraumur Virafédrunarvionamid | Athugid virfddrara og linu sudubrennarans til ad dtryma orsok
fvirfédruna- | erof stért. Drifrds of mikillar viondms. Skiptid um adalstyribordio
rmétor virfédrunartaekisins

hefur bilad.

E30 Vidvorunum | briggja fasa Tengdu rafmagnssndruna svo ad suduteekid geti starfad pegar

fasatap rafmagnssniran er ekki | adalspennan er komin i edlilegt horf. Ef vidvorunin heldur
rétt tengd. afram eftir bilanaleit skal hafa samband vid pjonustuver
fyrirtaekisins

E31 Undirspennu- | Adalspennan er of Idg. | SIokkvid & vélinni og kveikid & henni aftur.
vom Ef vidvorunin heldur dfram skal athuga inntaksspennuna.

Ef inntaksspennan er innan forskrifta og vidvorunin heldur
&fram skal hafa samband vid vidurkenndan taeknimann
birgjans.

£32 Ofspennuvorn | Adalspennan er of ha. | SIokkvid & vélinni og kveikid & henni aftur.

Ef vidvorunin heldur dfram skal athuga inntaksspennuna.
Ef inntaksspennan er innan forskrifta og vidvorunin heldur
afram skal hafa samband vid vidurkenndan teeknimann
birgjans.

E34 Undirspennu- | Undirspenna i Slokkvid a vélinni og kveikid & henni aftur.
vom inverterrasinni. Ef vidvorunin heldur dfram skal athuga inntaksspennuna.

Ef inntaksspennan er innan forskrifta og vidvorunin heldur
afram skal hafa samband vid vidurkenndan teknimann
birgjans.

E50 Oedlileg Billa i samskiptum Eftir ad slokkt hefur verid d teekinu skal ganga ur skugga um
samskipti milli | milli LCD skjésins og | ad tengikapallinn milli LCD-skjésins og stjornbordsins sé i lagi.
LCD-kortsins og | stjérnbordsins. Ef viovorunarkddinn er enn til stadar eftir bilanaleit skal hafa
stjornbordsins samband vid pjénustuver fyrirteekisins. (Vidvérunarkédinn er

fratekinn fyrir suduvélar med LCD-virkni)

E55 Villai Méguleg bilun i Skiptu um adal PCB
gagnageymslu | adalkortinu (PK476).
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URLEIDUN - VILLUKODAR

oryggispekkingar. Gakktu tir skugga um ad inntakssnura vélarinnar sé aftengd fra

C Eftirfarandi adgerd krefst naegilegrar fagpekkingar a rafmagnspattum og itarlegrar
rafmagninu og biddu i 5 minttur adur en hlifar vélarinnar eru fjarlegdar.

Stjornskjarinn er einnig notadur til ad birta villubod til notandans. Ef villubod birtast geeti aflgjafinn adeins virkad med
takmorkudum afkdstum og orsok villunnar tti ad kanna eins fljétt og audio er.

Hér ad nedan er listi yfir villukéda fyrir Jasic EVO EM-350CT suduvélina.

Villukédi | Lysing villukdda | Moguleg orsok Athugadu

E57 Viovorun vegna | Bilun i samskiptum Skiptu um adalstyribordid (PK-530).
samskiptavillui | milli DSP og ARM flisar

stjornbordi
E60 Ofhitnun Ofhitamerki mottekid | Ekki slokkva & vélinni, biddu i sma stund og eftir ad hitavillan
frd Gtgangsleidréttin- | hverfur geturdu haldid afram ad suda.
garrasinni Vélin getur ekki sudid & medan villukddinn er KVEIKTUR.
Gakktu dr skugga um ad kaelivifturnar séu i gangi. Ef porf
krefur, minnkid suduvirkni.
E61 Ofhitnun Ofhitamerki mottekid | Ekki slokkva & vélinni, biddu i smé stund og eftir ad hitavillan
frd IGBT rdsinni i hverfur geturdu haldio afram ad suda.
inverternum Vélin getur ekki skorid & medan villukddinn er kveiktur.

Gakktu dr skugga um ad keeliviftur séu i gangi. Minnkadu
suduvirkni & virkni.

(\ OedlilegVRD | VRD spennan erof hd | Slokkvid & vélinni og kveikid aftur & henni.
\’/ eda of lag Ef vidvorunin um bilun i VRD heldur &fram skal hafa samband
vid vidurkenndan taeknimann birgjans.

Vinsamlegast athugid: ad pessi stadfesting er gefin eftir bestu vitund okkar og sannfaringu. Ekkert hér er og/eda
md tdlka sem abyrgd i skilningi gildandi dbyrgdarlaga.
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EFNI 0G FORGUN PEIRRA

Btinadurinn er framleiddur tr efnum sem innihalda engin eitrud eda eitrud efni sem eru haettuleg rekstraradilanum.

begar bunadurinn er farinn tti ad taka hann i sundur og adskilja thluti i samraemi vid teqund efna.

Ekki farga buinadinum med venjulegum trgangi. Evroputilskipun 2002/96/EB um raf- og rafeindabinadardrgang segir ad
rafbunadi sem lokid er endingartima skuli safnad sérstaklega og skilad & umhverfissamhzfda endurvinnslustdo.

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

Til pess ad uppfylla reglur um raf- og rafeindabidnadarirgang utan Bretlands attir bd ad hafa samband vid birgjann pinn.

ROHS SAMRAMISYFIRLYSING

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

Fyrirvari: Vinsamlegast athugadu ad pessi stadfesting er gefin eftir bestu vitund okkar og trd. Ekkert hér taknar og/
eda ma tdlka sem dbyrgd i skilningi gildandi dbyrgdarlaga.

HUGBUNADARUPPFARSLA

1. Farid i hugbdnadaruppfarsluham: begar EM-350CT er raest mun vélin athuga hvort USB-lykill sé tengdur vid USB-
tengid innan 1,5 sekindna fré raesingu. Ef Iykill er greindur mun stafraeni skjarinn syna, USB“ og hinir visarnir verda
slokktir, eftir bad mun vélin hefja hugbtinadaruppfeersluferlid.

Ef enginn USB-lykill er greindur mun vélin raesast eins og venjulega.

2. begar USB birtist, yttu a appelsinugula,Suduham” hnappinn innan 5 sekindna. petta gerir kerfinu kleift ad
bera sjalfkrafa kennsl & uppfaersluskrdr ARM og hefja uppfaersluferlio, par sem stafraeni skjarinn synir staerd
eftirstandandi uppfersluskraa.

3. Eftir vel heppnada uppfaerslu synir stafraeni skjarinn,,{ lagi” i 2 sekindur adur en sudutzekid fer sjalfkrafa i
venjulegan vinnuham.

4, Ef sudutaekio tekst ekki ad bera kennsl & neinar uppfaersluskrar eda ef ekki er ytt & appelsinugula,, Suduham”
hnappinn innan 5 sektindna, fer sudutaekid sjalfkrafa i venjulegan vinnuham.

5. Ef USB-lykillinn inniheldur uppfeersluskrar fyrir DSP og ARM sem passa vid vélina, verdur ARM hugbtnadurinn
uppfaerdur fyrst og sidan DSP hugbtnadurinn.

6. Ekki taka USB-lykilinn tr sambandi medan & uppfarsluferlinu stendur til ad koma i veg fyrir ad uppfeerslan
mistakist eda onnur vandamal!

Vinsamlegast athugio:

Tengdu adeins USB-C drif med medfylgjandi vélbinadi frd Wilkinsons Star Ltd
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EB-SAMRAMISYFIRLYSING

W ea C€

VA
WILKINSON

STAR
EU Declaration of Conformity

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

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

Inspections in compliance with the following standards were applied:

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

EN 62822-1:2018

EN 62874-1:2019

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

Wilkinson Star Model Jasic Model
EM-350CT MIG 350 N2SD2
Authorised Representative Manufacture
Wilkinson Star Limited Shenzhen Jasic Technology Co Ltd
Shield Drive, Wardley Industrial Estate, No3 Qinglan, 1st Road,
Worsley, Salford, M28 2wWD. Pingshan District,
Tel: +44 161 793 8127 Shenzhen, China.
Signature: ' Signature: \”e
Dr Johnéwil insol
Position:

Date:

Company Stamp Company Stamp

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

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

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

Forsenda fullrar dbyrgdar er ad vérur séu notadar i samreemi vid medfylgjandi notkunarleidbeiningar.

Fylgjast med videigandi uppsetningu og lagalegum krofum, radleggingum og leidbeiningum og framkveema
vidhaldsleidbeiningarnar sem syndar eru i notendahandbdkinni. Petta atti ad vera framkveemt af videigandi haefum,
haefum einstaklingi.

Ef svo dliklega vill til vandaméla etti ad tilkynna petta til taeknipjonustu Jasic til ad fara yfir kréfuna.
Vidskiptavinurinn & ekki tilkall til ad ldna eda skipta um vorur @ medan vidgerdir eru gerdar.

Eftirfarandi fellur utan gildissvids dbyrgdarinnar:

« Gallar vegna néttdrulegs slits

« Ekki er farid eftir notkunar- og vidhaldsleidbeiningum

« Tenging vid rangt eda bilad rafmagn

+ Ofhledsla vid notkun

« Allar breytingar sem eru gerdar a vorunni an skriflegs sampykkis

« Hugbdnadarvillur vegna rangrar notkunar

« Allar vidgerdir sem eru gerdar med évidurkenndum varahlutum

« Allar skemmdir d flutningi eda geymslu

« Beint eda dbeint tjon sem og tap & tekjum falla ekki undir dbyrgdina
« Ytri skemmdir eins og eldur eda skemmdir af nétturulegum orsokum t.d. 160

ATH: Samkvaemt skilmdlum &byrgdarinnar eru logsudubrennslur, rekstrarhlutir peirra, drifrdllur fyrir
viramataraeiningu og Styrisrr, vinnuskilakaplar og -klemmur, rafskautahaldarar, tengi- og framlengingarsnurur,
rafmagns- og styrisndrur, innstungur, hjél, kalivokvi o.fl. falla undir 3 manada dbyrgd.

Jasic skal i engu tilviki bera dbyrgd & neinum (tgjoldum pridja adila eda kostnadi/kostnadi eda beinum eda afleiddum
(tgjoldum/kostnadi.

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

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

Abyrgdin néer adeins til vélarinnar, fylgihluta hennar og hluta sem eru i henni. Engin 6nnur abyrgd er tjéd eda gefid i
skyn. Engin &byrgd er sett fram eda gefid { skyn vardandi hafni vorunnar fyrir tiltekna notkun eda notkun.
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VALMOGULEIKAR 0G AUKABUNADUR

Hlutandmer Lysing

HC400-3E Hardkjarna 550A MIG brennari loftkaeldur 3m Evropskur
HC400-4E Hardkjarna 550A MIG brennari loftkaldur 4m Evrépskur
HC400-5E Hardkjarna 550A MIG brennari loftkaldur 5m Evrépskur
W(S50-5 Sudukapalsett 50mm (MMA) 5m

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

WC-5-05 Rafskautahaldari og leidsla 50mm 5m

WC-7-05 Rafskautahaldari og leidsla 70mm 5m

EC-5-05 Vinnuleidsla 50mm og klemma 5m

EC-7-05 Vinnuleidsla 70mm og klemma 5m

(P3550 Kapaltengi 35-50mm

(P5070 Kapaltengi 50-70mm

JE-SP250-6 Spdlubyssa SP250 6m

JH-HDX Jasic HD True Colour sjalfvirk myrkvun suduhjalmur
WP26-12JE WP26 Evropskur TIG brennari 4m

Drifraillur fyrir EM-350CT (4 rdlludrif) *

51007930 Matarrdlla 0,6 mm/0,8 mm,V* grop

51007920 Matarrdlla 0,8 mm/0,9 mm,V* grop

51007929 Matarrdlla 0,9 mm/1,0 mm,V* grop

51007928 Matarrdlla 1,0 mm/1,2 mm,V* grép **

51007926 Matarrdlla 1,2 mm/1,6 mm,V* grép

51007919 Matarrdlla 0,8 mm/1,0 mm,,U” grép

51007918 Matarrdlla 1,0 mm/1,2 mm,U" grop ***

Contact Supplier Matarrdlla 1,2 mm/1,6 mm,,U” grop

51007925 Matarrdlla 0,8 mm/0,9 mm FCW

51007921 Matarrdlla 1,0 mm/1,2 mm FCW

51007923 Matarrdlla 1,2 mm/1,6 mm FCW

* Drifrullur eru seldar i 1 stk. (4 stk. eru naudsynlegar)

** Drifrdllur sem fylgja med nyjum vélarpakka

*** Drifrillur sem fylgja med nyjum vélarpakka

Fyrir nanari upplysingar um MIG-sveiflubyssu med pvi ad hafa samband vid nasta Jasic soluadila.
Innihald pakkans getur verid mismunandi eftir [andi og hlutarnimeri pakkans sem keyptur er.
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VALFRJALS FJARSTYRINGARTZAKI

Tegund HIj6dnet Fyrirmynd | Prddlaus méttakari | suduhamur
Tengd med | Hlj6dnets flarstyring | FRC-01 N/A TIG/MMA
sndru med fotstigi

Hljédnets handstyring | HRC-01 | N/A TIG
brddlaust | Litil pradlaus HRC-02 | Yes TIG/MMA

handstyring

Litil pradlaus FRC-02 | Yes TIG

flarstyring med

fotstigi

SKYRINGAR
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JASIC

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

+44(0)161 793 8127

JASIC

Astridufullur um sudu pina

www.jasic.co.uk April 2025 Tolublad 1



