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DIT NYE PRODUKT

Tak fordi du valgte dette Jasic EVO 2.0-produkt.

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

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

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

Kebsdato

Hvorfra

Serienummer

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

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

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

Eftersalgsdokumenter inklusive svejseprocesvejledninger kan findes pa www.jasic.co.uk
Denne manual ma ikke kopieres eller gengives uden skriftlig tilladelse fra Wilkinson Star Limited.
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SIKKERHEDSINSTRUKTIONER

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

Udfer altid en risikovurdering, for der udfares nogen svejse- eller skaereaktivitet.
Generel elektrisk sikkerhed

A Udstyret skal installeres af en kvalificeret person og i overensstemmelse med geldende standarder i drift.

Det er brugerens ansvar at sikre, at udstyret er tilsluttet en passende stramforsyning. Kontakt din
forsyningsleverandar, hvis det er ngdvendigt.

Brug ikke udstyret med daekslerne flernet. Rar ikke ved stramfarende elektriske dele eller dele, der er elektrisk ladede.

Sluk alt udstyr, nar det ikke er i brug. | tilfeelde af unormal opfarsel af udstyret, ber udstyret kontrolleres af en passende

kvalificeret servicetekniker.

Hvis jordforbindelse af arbejdsemnet er pakraevet, skal det forbindes direkte med et separat kabel med en

strombarende kapacitet, der er i stand til at baere den maksimale kapacitet af maskinstrammen.

Kabler (bade primaer forsyning og svejsning) br kontrolleres regelmassigt for skader og overophedning.

Brug aldrig slidte, beskadigede, underdimensionerede eller dérligt sammenfajede kabler.

Isoler dig selv fra arbejde og jord med tarre isoleringsmatter eller betraek, der er store nok til at forhindre enhver fysisk

kontakt.

Rer aldrig ved elektroden, hvis du er i kontakt med arbejdsemnets retur.

Vikl ikke kabler over din krop.

Serg for, at du tager yderligere sikkerhedsforanstaltninger, nar du svejser under elektrisk farlige forhold, sésom fugtige

omgivelser, ifort vadt toj og metalstrukturer.

Prev at undgd svejsning i trange eller begraensede positioner.

Serg for, at udstyret er velholdt. Reparer eller udskift straks beskadigede eller defekte dele.

Udfer al almindelig vedligeholdelse i overensstemmelse med producentens anvisninger.

EMC-klassificeringen af dette produkt er klasse A i overensstemmelse med standarderne for elektromagnetisk

kompatibilitet CISPR 11 og IEC 60974-10, og produktet er derfor kun designet til brug i industrielle miljger.

ADVARSEL:Dette klasse A-udstyr er ikke beregnet til brug i boligomrader, hvor den elektriske stram leveres af et

offentligt lavspaendingsforsyningssystem. Pé disse steder kan det vaere vanskeligt at sikre den elektromagnetiske

kompatibilitet pa grund af ledende og udstralede forstyrrelser.

Generel driftssikkerhed

Baer aldrig udstyret eller haeng det aldrig op i baereremmen eller handtagene under svejsning.

Traek eller loft aldrig maskinen i svejsebranderen eller andre kabler.

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




SIKKERHEDSINSTRUKTIONER

Brug af personligt beskyttelsesudstyr (PPE)

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

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

« Baer godkendte sikkerhedsbriller med sideskaerme under din hjelm.

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

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

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

* Baer egnet beskyttende ildsikkert tej, handsker og fodtgj.

« Sorg for, at tilstraekkelig udsugning og ventilation er pa plads for svejsning og skring for at beskytte brugere og
alle arbejdere i naerheden.

« Kontroller og sorg for, at omradet er sikkert og frit for braendbart materiale, far du udfarer svejsning eller skaring. ™,

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

Vejledning til valg af linseskaerm til svejsning og skaering

Sve- MMA MiG MiGHeavy | MAG TiGalle Plas- Plasma Fuglen
jsestrom | elektroder | |etlegering | Metals metaller | maskeering | svejsning | ARC/AIR
10
15 8 9 10
20
30 9 10 10
40 1
60 10
80 n
100 12
125 1
150 n 12
175 12
200 13
225 12 13 12
250 12 1 B
275
300
350
400 13 14 13 14 13
450
500 14 15 14 15 15

n

12

13

14




SIKKERHEDSINSTRUKTIONER

Sikkerhed mod rag og svejsegasser
ii HSE har identificeret svejsere som en “risikogruppe” for erhvervssygdomme som fglge af eksponering til

stav, gasser, dampe og svejserag. De vigtigste identificerede sundhedseffekter er lungebetaendelse,

astma, kronisk obstruktiv lungesygdom (KOL), lunge- og nyrekrzft, metalragsfeber (MFF) og lunge
=il funktionsandringer. Under svejsning og varmskaering “hot work”-operationer produceres der rgg, som

tilsammen er kendt som svejserag. Afhangig af typen af svejseproces, der

udfares, er den resulterende rag en kompleks og meget variabel blanding af

gasser og partikler.

Uanset lengden af svejsningen, der udfares, kraever al svejserag, inklusive

svejsning af bladt stal, passende tekniske kontroller pa plads, hvilket normalt er

lokal udstedningsventilation (LEV) udsugning for at reducere eksponeringen for

svejserag indendars, og hvor LEV ikke er tilstraekkeligt bekaemp eksponeringen ¥~ ¢ T L —

bar den ogsé forbedres ved at bruge passende dndedraetsvaern (RPE) for at st — ¥

hjeelpe med at beskytte mod resterende damp. Et eksempel pd personlig rogbeskyttels

Ved udendars svejsning skal der anvendes passende RPE. Inden der udfares svejseopgaver, bor der udfares en

passende risikovurdering for at sikre, at forventede kontrolforanstaltninger er pa plads.

Placer udstyret i en godt ventileret position og hold hovedet veek fra svejseragen. Indand ikke svejseragen. Serg for, at

svejsezonen er godt ventileret, og der skal sgrges for, at et passende lokalt ragudsugningssystem er pa plads.

Hvis ventilationen er dérlig, skal du baere en godkendt luftforsynet svejsehjelm eller andedraetsveern. Laes og forsta

materialesikkerhedsdatabladene (MSDS®er) og producentens instruktioner for metaller, forbrugsstoffer, belaegninger,

renggringsmidler og affedtningsmidler.

Svejs ikke pd steder i naerheden af affedtnings-, rengarings- eller sprgjteoperationer.

Vaer opmaerksom pa, at varme og lysbuens straler kan reagere med dampe og danne meget giftige og irriterende gasser.

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

Forholdsregler mod brand og eksplosion

Undga at fordrsage brand pa grund af gnister og varmt affald eller smeltet metal. Serg for, at passende
@ brandsikkerhedsanordninger er tilgaengelige i naerheden af svejse- og skaeereomradet. Fjern alle
e brendbare og braendbare materialer fra svejsning, skaering og omkringliggende omrader.
Svejs eller skeer ikke braendstof- og smaremiddelbeholdere, selv om de er tomme. Disse skal renggres
omhyggeligt, for de kan svejses eller skares.

Lad altid det svejsede eller afskdrne materiale kole af, for du rorer ved det eller gﬁ giﬁ /ﬁ @
satter det i kontakt med braendbart eller brandbart materiale. e @ @H B R
Arbejd ikke i atmosfeerer med hgje koncentrationer af breendbare dampe, i, miA e e
brandbare gasser og stav. = VIVIV XYV
. . 2 . . . 7B
ili(:(r;t:ISI:ratlet;db?ar:zjdsomradeten halv time efter skaering for at sikre, at der .47 XvIivVIivVIX
: N «0_4
Veer forsigtig med at undga utilsigtet kontakt mellem braenderelektroden og = XX|v XX
metalgenstande, da dette kan fordrsage lyshuer, eksplosion, overophedning éﬂ XXV VIR
eller brand. g: x XXXy

Kend og forsta dine ildslukkere




SIKKERHEDSINSTRUKTIONER

Arbejdsmiljoet

Serg for, at maskinen er monteret i en sikker og stabil position, der tillader keleluftcirkulation.
& Brug ikke udstyret i et miljg uden for de fastsatte driftsparametre.
Svejsestramkilden er ikke egnet til brug i regn eller sne.
Opbevar altid maskinen pa et rent, tort sted.
Serg for, at udstyret holdes rent for stevophobning.
Brug altid maskinen i opretstdende stilling.

Beskyttelse mod bevaegelige dele

N&r maskinen er i drift, hold dig vaek fra bevaegelige dele sasom motorer og ventilatorer.
Bevagelige dele, sasom ventilatoren, kan skaere fingre og haender og saette sig fast i tgjet.
Beskyttelser og daeksler mé flernes til vedligeholdelse og kun administreres af kvalificeret personale efter
forst at have afbrudt stremforsyningskablet.
Udskift afdaekninger og beskyttelser og luk alle dare, ndr indgrebet er afsluttet, og for udstyret startes.
Veer omhyggelig med at undga at fa fingrene i klemme, ndr du laeser og fremfarer trad under opseetning og drift.
Nar du fodrer trad, skal du veere forsigtig med at undga at pege den mod andre mennesker eller mod din krop.
Serg altid for, at maskindaeksler og beskyttelsesanordninger er i drift.

Risici pa grund af magnetiske felter

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

begynde enhver buesvejsning, skeering, hulning eller punktsvejsning.

Ga ikke i nerheden af svejseudstyr med falsomt elektronisk udstyr, da magnetfelterne kan forarsage skade.
Hold breenderkablet og arbejdsreturkablet sa tat pa hinanden som muligt i hele deres laengde. Dette kan hjalpe med
at minimere din eksponering for skadelige magnetiske felter.

Vikl ikke kablerne rundt om kroppen.

Handtering af komprimerede gasflasker og regulatorer

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

Aldrig skeemme eller aendre nogen cylinder




SIKKERHEDSINSTRUKTIONER

Brandbevidsthed

Skaere- og svejseprocessen kan fordrsage alvorlig risiko for brand eller eksplosion.

@ Skeering eller svejsning af forseglede beholdere, tanke, tromler eller rgr kan forarsage eksplosioner.
Gnister fra svejse- eller skaereprocessen kan forarsage brand og forbraendinger.

GCLES  Kontroller og risikovurder, at omradet er sikkert, for du skeerer eller svejser.
Udluft alle braendbare eller eksplosive dampe fra arbejdspladsen.
Fjern alle brandbare materialer vaek fra arbejdsomradet. Daek om ngdvendigt breendbare materialer eller beholdere
med godkendte 13g (ved at falge producentens anvisninger), hvis de ikke kan fjernes fra det umiddelbare omréde.
Skeer eller svejs ikke, hvor atmosfeeren kan indeholde braendbart stav, gas eller vaeskedampe.
Hav altid den passende ildslukker i neerheden og ved, hvordan den skal bruges.

Varme dele

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

Stejbevidsthed

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

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

RF-erklaering

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

LF erklaering

Se datapladen pa udstyret for stramforsyningskrav.

Pa grund af den forhgjede absorbans af den primaere strom fra stramforsyningsnetvaerket, hgj effekt

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




SIKKERHEDSINSTRUKTIONER

Materialer og deres bortskaffelse

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

E Det fremgdr af det europaeiske direktiv 2012/19/EU om affald af elektrisk og elektronisk udstyr elektrisk
udstyr, der er udtjent, skal athentes separat og returneres til et miljgvenligt genbrugsanleg il bortskaffelse.

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




BESKRIVELSE AF SYMBOLER

A\

Laes denne betjeningsvejledning omhyggeligt for brug.

A

Advarsel i drift.

=4O

Enfaset statisk frekvensomformer-transformator ensretter.

D>
1 ~50/60Hz

Symbol for enfaset AC-stramforsyning og nominel frekvens.

Kan bruges i omgivelser med hgj risiko for elektrisk stad.

[P Beskyttelsesgrad, sdsom [P23S.

U1 Nominel AC-indgangsspanding (med tolerance +15%).

[Tmax Nominel maksimal indgangsstram.

[eff Maksimal effektiv indgangsstram.

X Duty cycle, Forholdet mellem given varighedstid/helcyklustiden.

U0 Tomgangsspzending, Aben kredslabsspaending pa sekundaerviklingen.

U2 Belastningsspaending.

H Isoleringsklasse.

Bortskaf ikke el-affald sammen med andet almindeligt affald. Beskyt vores miljg.

Advarsel om elektrisk stod.

Nuvarende enhed "A"

Overophedningsbeskyttelsesindikator.

Overstramsheskyttelsesindikator.

VRD funktionsindikator.

I\H@©*>§I‘ T

MMA-tilstand.

=8

LIFT TIG-tilstand.

e e
o~
EEN)

Valg af svejseelektrodediameter til MMA.

MMA strgm.

Hot start stram af MMA.

Buekraft af MMA.

Skift af svejsetilstand.

OOF PP

Anden funktionsskift.

Tradlgs indikation.

Fjernbetjening.

50

Parring af tradles flernbetjening.




BESKRIVELSE AF SYMBOLER

Tpre

Pre-flow

Is

Startstrom

Tup

Tid op ad bakke

Spidsstrgm

Basisstrom

Down-slope tid

Afslut strom

Post-flow tid

Punktsvejsetid

Pulsfrekvens

Puls driftscyklus

DCTIG-tilstand

DC-puls TIG-tilstand

Pulsfrekvensenhed "Hz"

HF lysbue starttilstand

Loftebuestarttilstand

'''''

Smart gas




BESKRIVELSE AF KONTROLLER

Forfra

1. Maskinens baerehdndtag

2. Digitalt brugerkontrolpanel (se lngere nede for yderligere
information)

3. Tradles flernbetjening (valgfri)

4. "+"Udgangsklemme*, Tilslutningen til arbejdsklemmen i TIG-
tilstand

5. Stik til beskyttelsesgasudtag &)

6. “-"Udgangsterminal®: Tilslutningen til TIG-breenderen i TIG-tilstand 6

7. Kabelforbundet fiernbetjening 9-polet stik 7

Panelfatningsstarrelse er 35/50 mm

Set bagfra

8. Maskinens baerehdndtag

9. ON/OFF afbryder

10. Tilslutning til beskyttelsesgas

11. Keler kontrol stikkontakt

12. Bagpanel med integrerede koleventiler
13. Input stremkabel

) B =

il

Wi

)i

i

KONTROLPANEL

14. Hjem-knap: Hvis du trykker pa hjem-knappen, kommer
du direkte tilbage til startskaermen (som vist pa
visningsomradebilledet pa side 12 0g 17)

15. Parameterkontroldrejeknappen er ogsa en kontrolknap, som, nar
den trykkes, ‘bekrafter'adgang til en anden skaeermmulighed
eller den valgte parameter, der indstilles.

16. LCD-skaerm: Det 5” farvedisplay viser de forskellige
svejsetilstandsmuligheder, den tilhgrende svejseparameter,

200PACDC fejlkoder, brugervejledning til operatgren. Under opstart af

maskinen vil skeermen vise Jasic-logoet (som vist til hgjre)

17. Retur-knap: Ved at trykke pa retur-knappen vender brugeren tilbage til den forrige skeerm eller mulighed.
18. Kontrolskive til parameterjustering: Ved at dreje denne kontrolskive kan brugeren rulle gennem eller foretage
parameterandringer, der vises via displayskermen




BESKRIVELSE AF ‘LCD KONTROLPANEL

Display Skmrm Parameter Setting
Skarmen tilbyder operatoren et vald af informationer, herunder

driftstilstande, en bred vifte af TIG DC/TIG ACog MMA parametre. 5““
Startskaermen vises til hgjre, og ved hjalp af justeringshjulet kan du ~M F
navigere gennem maskinens muligheder, og de falgende sider vil 0

forklare disse funktioner mere detaljeret. o | O = & . =

Parameterjusteringsknap

Ved at dreje kontrolknappen med eller mod uret kan operatgren rulle gennem
maskinens funktioner, age eller mindske parametervaerdier

inklusive svejsestram, og ndr disse parametre justeres, vises vardierne pa displayet.

Hjemknappen

Hvis du trykker pd startknappen ndr som helst, gar du direkte tilbage til startskeermen, m
som er vist pa skaermbilledet nedenfor.

Returknap

Returknappen vil tage dig tilbage til den forrige skaerm og det ‘averste’ niveau af den
funktion, du vari.

Vis skaermindstillinger

Startskeermen

fi-s
ﬁ N&r du trykker pa startskaermknappen (som vist til venstre) vil du _
blive fort il startskaermen (som vist til hgjre), standardindstillingen for valg {@}
er ACTIG, herfra kan du dreje kontroldrejeknappen for at fremhave den
gnskede indstilling og vaelge , skal du blot trykke pa kontrolknappen for at
fd adgang til: svejsetilstand, indstillinger eller driftsinformation.

Valg af TIG-svejsetilstande

Far du pdbegynder en svejsning, skal du trykke pa Home-knappen for at vende tilbage til startsiden og derefter dreje
kontrolhjulet for at vaelge enten TIG AC, TIG DC, TIG AC MIX svejsetilstand, og tryk derefter pa kontrolknappen for at
vlge den enskede svejsetilstand (se side 17 for yderligere detaljer).

ACTIG 0eTIa ( MIXTIG

(
L & o= Ag‘ - -
- c e

TIG AC svejsetilstand TIG DC svejsetilstand TIG AC Mix Welding Mode
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LCD SKARMIKON FUNKTIONSBESKRIVELSER

Nedenstdende kontrolpanelbilleder er eksempler pa skaermtilstande, du vil stede pd under normal brug af Jasic
ET-200P ACDC LCD-maskine og nedenstdende og falgende sider giver en kort forklaring pa de anvendte ikoner.

7 8 9 10 7 1314 9 10
ac s (IS

6 6 [

4 4

3 3 b TN @ 16

2 2 r & = & - 17

! 11 1 11

12 12

Varenr lkon lkon Navn Beskrivelse

1 {(?7’ Hjemknappen | Hvis du trykker pd ‘Hjem'-knappen, vender du tilbage til hovedmenuen

Q “Hjem”-skaermen (som vist pa side 17), og efter tryk pa knappen vil AC
TIG-indstillingen blive fremhaevet som standard.

2 G} Hjem-ikon N&r du drejer kontroldrejeknappen (emne 12) for at vaelge parameter eller
tilstand, vil du som forbigdende bemaerke, at det valgte ikon vil fremhave
grant, hvis du derefter trykker pa kontroldrejeknappen (emne 12) i dette
tilfelde hjem-ikonet, vil du blive taget til startskeermen.

De fremhaevede ikondetaljer vil 0gsd blive angivet i tekstomradet (punkt
9) gverst i midten af skaermen.
3 i— Gaskontrol- | Nar du eri en TIG-svejsetilstand, drej kontrolhjulet (punkt 12), indtil
funktion gaskontrolsymbolet lyser grant, tryk derefter pa kontrolvaelgerknappen
for at ga ind og aktivere gasrensning. Efter 20 sekunder forlader systemet
automatisk gaskontrolfunktionen og vende tilbage til den forrige menu.
Hvis du trykker pd en tast under gastjek, forlader du gastjekfunktionen.
4 Hukom- Nar maskinen er i enten TIG- eller MMA-tilstand, kan maskinen gemme 4
- M melsesfunk- | hukommelseskanaler for hver svejsetilstand (maskinens total er 16). Drej
tion kontrolhjulet, indtil -M-symbolet lyser, og tryk pa kontrolknappen.

Du vil bemaerke, at headeren viser 4 kanalpladser, hvor headeren angiver
kanalnummeret med de relevante parametre vist.

Herfra kan du gemme, indlase og slette svejseopsatninger.
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LCD SKARMIKON FUNKTIONSBESKRIVELSER

Nedenstaende kontrolpanelbilleder er eksempler pa skaermtilstande, du vil stede pd under normal brug af Jasic
ET-200P ACDC LCD-maskine og nedenstdende og falgende sider giver en kort forklaring pa de anvendte ikoner.

Varenr lkon lkon Navn Beskrivelse
5 Parameter- | Nar du eri en af TIG-tilstandene, er D (Parameterindstillinger) en
D indstillinger | sekundaer menu, hvor TIG-svejseparameterens yderligere funktioner kan
justeres og indstilles. For eksempel: for/efter gas, op/ned haldning, AC
frekvens, puls og mere.
1 ﬁ' Pre GasTime | Forlgbstidsikon, angiver gasforstramningstiden, som kan justeres mellem
i 0 ~ 3 sekunder.
I : Indledende | Indledende stramikon, der angiver startaktuel tilstand. Startstrammens
(Start) Stram | justeringsomrade er 20 ~ 200 ampere.

_/‘ Aktuel Upslope-tidsikon, angiver den tid, der er indstillet for den indledende strgm
Upslope Time | til at nd spidsstrammen ved svejsning, justeringsomradet er 0 ~ 10 sekunder.

I Spidssve- Ikon for spidssvejsestram, der angiver den forudindstillede svejsestram

P jsestram under drift, og omradet er 5 ~ 200 ampere.
| Grundsve- Basis (lav puls) svejsestramsikon, en mulighed, der kun vises
b jsestram i pulstilstand, der angiver basisstramindstillingen, det lave
pulsstromomrade er 20 ~ 200 ampere.

‘\ Aktuel Tidsikon for nedadgdende haeldning, angiver den indstillede tid for den
downslope- | indledende strgm for at na spidsstrammen, justeringsomradet er 0 ~ 10
tid sekunder.

l " Endelig Indledende stramikon, der angiver den endelige (krater) stromtilstand.
(krater) stram | Det endelige strgmjusteringsomrade er 20 ~ 200 ampere.
,«?12 Eftergastid | Ikon for efterstramningstid, angiver gasefterstromningstiden, som kan
" justeres mellem 0 ~ 15 sekunder.
ﬂﬂ: ACfrekvens | AC-frekvensikon, angiver AC-frekvensen i ACTIG-tilstand, som har et
justerbart omrade pd 20 ~ 250Hz.
'EF ACbalance | AC-halanceikon, angiver AC-balgebalancen for wolframanodetid til
AC-cyklus, som har et justerbart omrade pa 20 ~ 60% med midtpunktet
pd 40%.
AT Puls Duty Duty-ratio-ikon, der angiver forholdet mellem spidsstremstiden og
s Ratio pulsperioden, justeringsomradet pa 10 ~ 90%.
JUL

Pulsfrekvens

Pulsfrekvensikonet, der angiver pulsfrekvensen, kan justeres og indstilles
mellem 0,5 ~ 200Hz.

T SpotTime Punktsvejsetidsikon, som giver brugeren mulighed for at justere
punktsvejsetiden pa mellem 0,1 ~ 10 sekunder.
_H:FL Blandings- | Ikon for blandet frekvens, angiver den blandede AC-frekvens i MIX TIG-
frekvens tilstand, hvor justeringsomradet er 1 ~ 25 Hz.
_H:FZL Blandingsfor- | Mixed duty-cycle-ikon, angiver forholdet mellem DC-tid og den blandede
hold periode, justeringsomradet er 5 ~ 95%.
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LCD SKARMIKON FUNKTIONSBESKRIVELSER

Nedenstdende kontrolpanelbilleder er eksempler pa skaermtilstande, du vil stede pd under normal brug af Jasic
ET-200P ACDC LCD-maskine og nedenstdende og falgende sider giver en kort forklaring pa de anvendte ikoner.

Varenr lkon | lkon Navn Beskrivelse
6 Funktionsind- | Nar du er i en af TIG-tilstandene, er P (funktionsindstillinger) en sekundaer
stillinger menu, hvor yderligere funktioner kan justeres og indstilles. For eksempel:
Trigger mode, HF eller Lift TIG, Waveform, luft/vandkelet indstilling.
| t 27 Dette ikon repraesenterer 2T braenderudigsertilstand, ndr denne
f—— udlgserindstilling er valgt, angiver det, at maskinen er i 2T-tilstand.
“ “ 47 Dette ikon repraesenterer 4T braenderudigsertilstand, ndr denne
S udlgserindstilling er valgt, angiver det, at maskinen er i 2T (Iasetilstand).
1 z _ (Cyklus Dette ikon repraesenterer cyklus (gentag) breenderudlgsertilstand, valg af
: tilstand denne udlgserindstilling angiver, at maskinen er i cyklustilstand.
wwe |Sbottilstand | Detteikon repraesenterer punkttidsudiosertilstand, valg af denne
udlgserindstilling giver brugeren mulighed for at punktsvejse.
# HFTIG HF TIG-starttilstandsikon, giver brugeren mulighed for at vaelge og bruge
Ll HF-lysbuestartteending i DC- eller ACTIG-svejsetilstand.
! é LOFTTIG LIFTTIG starttilstandsikon, giver brugeren mulighed for at vaelge og bruge
L} kontaktbuestartteending i DC eller ACTIG-svejsetilstand.
s | Pulstilstand | Puls OFF-ikonindikator. Nar ikonet er valgt, nar TIG-svejsning AC- eller DC-
W [RA pulstilstand er slaet FRA.
T Pulstilstand | Pulse ON-ikonindikator. Nar dette ikon er valgt, ndr TIG-svejsning AC- eller
mmme | TIL DC-pulstilstand er sldet TIL.
'FH"} ACTIG ACsquare wave giver hurtige overgange, som giver en responsiv og dynamisk
Firkantbelge | bue, der muligger hurtigere rejsehastigheder
AAACTIG Den trekantede bglge giver den ngdvendige maksimale stromstyrke, men
Sawtooth belgeformen har den effekt, at den reducerer varmetilfgrslen. Denne
Wave reduktion i varmetilfgrsel gor den velegnet til tynde materialer.
0 ACTIG Sinusbalgen giver operatgren en bladere falelsesbue svarende til den for
sinusformet | &ldre konventionel stramkilde. Buen har en tendens til at veere meget
balge bredere end firkantbalgebue.
AR Luftkelet Dette ikon repraesenterer, at luftkelet tilstand er blevet valgt, hvilket betyder, at
G‘:‘_J tilstand der ikke er tilsluttet en vandkeler, og der er monteret en luftkelet TIG-braender.
aAZ| | Vandkelet Dette ikon repraesenterer, at vandkelet tilstand er blevet valgt, hvilket betyder,
Water | tilstand at en vandkeler er tilsluttet, og en vandkelet TIG-breender er monteret.
7  Settings { Skermtil- | Engelsk som standard. Dette omrdde viser, hvilken hjemmetilstandsindstilling
standssektion | der er valgt i gjeblikket, dvs. DCTIG, ACTIG, MIXTIG, MMA, Indstillinger og

Brugervejledning.
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LCD SKARMIKON FUNKTIONSBESKRIVELSER

Nedenstaende kontrolpanelbilleder er eksempler pa skaermtilstande, du vil stede pd under normal brug af Jasic
ET-200P ACDC LCD-maskine og nedenstdende og falgende sider giver en kort forklaring pa de anvendte ikoner.

Varenr lkon lkon Navn Beskrivelse
8 __ @verste Denne bjaelke med flere ikoner viser forskellige sekundaere ikoner/
ikonlinje indstillinger, ndr du valger og indtaster enten Funktionsindstilling (P),
Parameterindstillinger (D) eller Hukommelse (—M).

9 _ Funktions- Engelsk som standard. Dette omrade viser og forklarer den aktuelle valgte

beskrivelse handling, som normalt er fremhaevet med gront.

10 Ingen tradlos | Dette tradlgse ikon vises, nar der ikke er tilsluttet en tradlgs

forbindelse fiernbetjeningsenhed til maskinen
lkon for tradlas | Ikonet "Parring lykkedes" vises, nér en trddlgs flernbetjeningsenhed er
forbindelse | blevet tilsluttet til maskinen.

N Tilbage knap | Ved at trykke pa tilbage-knappen kommer du til den forrige skaerm eller
forrige menu.

12 Kontrolskive | Ved at dreje kontrolhjulet med eller mod uret kan brugeren navigere
rundt i mulighederne, justere svejsestrammen eller de forskellige
svejseparametre, der er tilgengelige.

/=%, | Kontrolknap Betjeningsknapfunktionen aktiveres ved at trykke pa forsiden af
1* betjeningsveelgeren, som 'gar ind i/godkender den valgte funktion pa skaermen.

13 __ Fremskridtslinje | Nar svejsestrammen vises og drejer kontrolknappen for at justere
svejsestrommen, nar du eger eller mindsker den aktuelle vaerdi, vil
du bemaerke, at statuslinjen justeres proportionalt med den aktuelle
forudindstillede veerdi.

14 _ Parameterind- | Nar tal eller veerdier er fremhaevet, giver drejning af kontroldrejeknappen

stilling med uret eller mod uret brugeren mulighed for at gge eller mindske
vardien af parameteren, eller i tilfeelde af billedeksemplerne pa side 18,
er den viste svejsestram 100 ampere eller prae- gastid pa 2 sekunder.

15 UL AC frekvens | AC-tilstand repraesenterer displayet AC-frekvens, der giver brugeren

60y, |ikonog mulighed for at foretage hurtige justeringer under drift.
indstilling
16 +F ACbalance ikon | I AC-tilstand repraesenterer dette display AC-balance, som giver mulighed
B0+ |ogindstilling | for hurtig balancejustering, som kan foretages af brugeren under drift.

17 _ Nederste Denne bjaelke med flere ikoner viser operatgren et hurtigt overblik over

ikonlinje de indstillede 'baggrunds'-parametre, som vist pa side 18 for ACTIG-

parametre (fra venstre mod hgjre) indstilles som fglger: 2T triggertilstand,
ACsinuskurveform, pulstilstand ON, HF-start, fernbetjening ON og
vandkelet aktiveret. De viste ikoner kan @ndre sig afhangigt af hvilken
TIG-svejsetilstand der er valgt.
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NAVIGERING AF ‘LCD" KONTROLPANELET

Nar du teender for maskinen og inden du begynder at svejse, skal du trykke pa “Hjem”-knappen for at vende tilbage til
startsiden (som vist nedenfor) ved at dreje kontrolknappen, og du kan derefter valge enten:

+ ACTIG

« DCTIG

« MIXTIG

« MMA

Tryk derefter pd kontrolknappen for at vaelge og bringe dig til de ngdvendige parametre for svejsetilstand.

ACTIG m DCTIG m
s o

f=
V o @ S p ®

w01 MR w0

|

|
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Ud over de fire svejsetilstande er der to andre muligheder pd hjemmesiden:
« Systemindstillinger
+ Brugermanual

Veelg den gnskede indstilling, drej og tryk pa kontrolhjulet for at abne den tilsvarende sideindstilling.

< System Setting m User Guide m




NAVIGERING AF‘LCD” KONTROLPANELET

Gaskontrol (udrensning) funktion

N&r du er i enten ACTIG-, DCTIG- eller MIX TIG-svejsetilstande og far svejsning kan du aktivere gasflowfunktionen,
giver dette brugeren mulighed for at kontrollere og indstille gasflowet.

Med maskinen tilsluttet til beskyttelsesgasforsyningen, naviger til gasudrensningsindstillingen ved at dreje
kontrolhjulet, indtil gasudluftningsikonet er fremhzvet grant (som vist nedenfor).

m Gas Check m m Gas Check

P m | P
D 00 D
M A HF -M ' Gas Check =+ =

G| U v = 4 B A

Hvis du trykker én gang pa kontrolvaelgerknappen, aktiveres gasventilen, skaermen skifter il at vise, og tilstanden
‘gascheck’er aktiveret, og gasstrammen gennem maskinen og TIG-braenderen vil begynde. Tryk derefter pd
kontrolvalgerknappen igen for at slukke for gasstram.

Bemaerk venligst: Hvis du bare trykker og slipper denne knap, vil gassen renses i 30 sekunder og derefter slukke
automatisk.

Kanallagring, genkald eller slet

Nar du er i enten ACTIG, DCTIG, MIXTIG eller MMA svejsetilstand og for svejsning, kan du valge et gemt svejsejob eller
gemme et svejsejob til og fra hukommelsesfunktionssiden.

Nar du forst er pa hukommelsessiden, vil du bemaerke, at der er 4 hukommelsespladser til at vaelge “M1”,“M2”,“M3" og
“M4’, og hvis et svejsejob blev gemt i en af de 4 svejseabninger, vil de gemte svejseparametre vises, nar du veelger en
hukommelsesplads.

Hvis du drejer og trykker pa kontrolhjulet pa den gnskede hukommelsesplads, kommer du derefter til den specifikke
hukommelsesplads-indstillingsside, hvor du har tre muligheder: “Gem’, “Indlaes” eller “Slet”.

Valg af den gnskede indstilling udfares ved at dreje kontrolknappen og (for eksempel) trykke pa “Load”-indstillingen,
genkalde de gemte svejseparametre og indlase programmet.

Ved at trykke pa tilbage-knappen kommer du il den genkaldte svejseskarm, hvor du derefter kan pabegynde din
svejseprocedure.

Memory ( Chanel 1 m Save
P nn P M2 M3 M4 P M1 M2 M3 4
D 80+ D | uf 05s [s 20A /055 |, 100A D _
m M <\ o05s | 204 o205 fR2.0Hz M « 0
) 00 A 20% AR2.0Hz A 20% i) -
B -~ = Z© w G U oA = 4 = ) X




NAVIGERING AF ‘LCD" KONTROLPANELET

Indstilling af svejseparameter - Valg og DI cvedngcurent {0
justering =
Nér du veelger din gnskede svejsetilstand, som kan vaere enten AC 60
TIG, ACTIG, MIXTIG eller MMA fra “Hjem”-siden, og for eksempel A HF
vil vi fortseette med at bruge ACTIG (som vist til hgjre). Nar ACTIG 50
ervalgt og derefter straks drejes kontrolhjulet med uret eller mod 1 8 = & =

uret, vil svejsestrammen automatisk ages eller mindskes, dette
skyldes, at forudindstillet svejsestram er fremhaevet gront.

AC Welding Current W

it
5“ I
+=F

For at fa adgang til og justere ACTIG-svejseparametre skal

du trykke pa kontrolvaelgerknappen, som nu fremhaver det
forudindstillede svejsestromomrade i et haevet rektangel (som vist
til hajre).

Adgangsikonet for svejseparameterindstilling er identificeret

med ‘D’-symbolet, og ved at dreje kontrolhjulet med eller mod =
uret vil du rulle gennem alle tilgengelige muligheder, som er Parameter Setting m
markeret med grent, ndr‘D’-ikonet er fremhaevet, tryk derefter ~

pa kontrolknappen drejeknap for at ga ind pa siden med 5‘3‘

svejseparameterindstillinger. "

Nar du gdr ind i Parameter Settings-skaermen, vil du bemzrke en =
= &

5|]z.

= [

E E)D.z‘UUE === |50

reekke af svejseparameterikoner, og pre-flow-ikonet fremhaeves 5“ *
automatisk grent. Ly = & L

Pre-flow Time

Drejning af kontroldrejeknappen med uret vil rulle dig gennem de m
tilgeengelige ACTIG-svejseparametre, drejning af drejeknappen
mod uret vil derefter tage dig tilbage gennem parametrene, indtil P m SESLIRILE
‘D’ er fremhaevet igen.

Drej drejeknappen, indtil forgas er fremhavet grant, og tryk pa M — 2 “

kontrolvaelgerknappen for at indtaste forgastidsjustering. g

Nar du har indtastet forgastidsjustering, vil du se, at forgastiden
(som vist til hgjre) nu er fremhzvet grant. Drejning af kontrolhjulet
med uret eller mod uret vil automatisk gge eller mindske
forstramningsgastiden, og dette noteres i sekundet.

< Pre-flow Time

Nar den er indstillet, vil et tryk p& kontroldrejeknappen gemme Poiwf I | /[l [ ] b
din valgte indstilling og returnere dig til den forrige indstilling

med at fremhaeve prae-flow-ikonet grent, hvor du derefter kan Mo

dreje kontrolhjulet for at vaelge den naste parameterindstilling, du 1] 2 “

gnsker at justere.

For yderligere information om valg af svejseparameter, indstillinger og beskrivelse, ga til fra side 14.
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NAVIGERING AF‘LCD” KONTROLPANELET

Indstilling af svejseparameter - Valg og AC Welding current {0l
justering an |
Som pa forrige side, for at f adgang til og justere ACTIG- a0
funktionsindstillinger, skal du trykke pa kontrolvaelgerknappen, -M Al B
som nu fremhaver det forudindstillede svejsestromomréde i et D 50
haevet rektangel (som vist til hgjre). [} & =]

Adgangsikonet for svejsefunktionsindstilling identificeres med m Function Setting

‘P"-symbolet, og ved at dreje kontrolhjulet med uret eller mod
uret vil du rulle gennem alle tilgaengelige muligheder, som er D In n
markeret ved at blive fremhzevet gront, nar‘P"-ikonet er fremhaevet, |,
skal du trykke pd kontrolvaelgerknap for at ga ind pa siden med i
svejsefunktionsindstillinger.
o =
Nér du gar ind pa skaermen Funktionsindstillinger, vil du bemaerke m Operation Mode
en reekke af funktionsindstillingsikoner, og “trigger”-kontrolikonet P 4m M =
vil automatisk blive fremhzavet gront. D Lt
Drejning af kontroldrejeknappen med uret vil rulle dig gennem M th
de andre tilgeengelige ACTIG-funktionsindstillinger, ved at dreje 0 1
drejeknappen mod uret vil du derefter tage dig tilbage gennem o

indstillingerne, indtil ‘P’ er fremhaevet med gront igen.

Drej drejeknappen, indtil udlgserindstillingen er fremhaevet grent,
og tryk pa kontrolvaelgerknappen for at dbne skaermen til valg af

triggertilstand. m 2 @
Nér du er gdet ind i Trigger-valgtilstandsskaermen, vil du

P

se, at udlgseren (som vist til hgjre) er fremhaevet gront pd D
2T-triggertilstanden, ved at dreje kontrolhjulet med uret eller M th

0

)

mod uret vil rulle dig gennem triggertilstandsindstillingerne.

Nér du er indstillet pé dit enskede valg, vil et tryk pa
kontroldrejeknappen gemme din valgte indstilling og returnere
dig til den forrige indstilling for at fremhzve triggerikonet gront,
hvor du derefter kan dreje kontrolhjulet for at vaelge den naeste

funktionsindstilling, du ansker at justere. | AcTic § N [ @ |
P lt m = 4 &
Betjeningstrin for Tab til 2T = R
Tab til 4T TR
TIG-braenderudlaser Fane for e Mode H— g
Fane til Spot Mode i
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NAVIGERING AF ‘LCD" KONTROLPANELET

Systemindstilling - Valg og justering

Som pa tidligere sider, for at fa adgang til og justere
Systemindstillinger fra startskeermen, skal du blot navigere til
ikonet Systemindstillinger, som vil blive fremhaevet grant (som
vist til hgjre). Tryk derefter pa kontrolvaelgerknappen for at dbne
denne indstillingsskaerm.

Skaermen Indstillinger

Nar du kommer ind pa skeermen med systemindstillinger, vil du
bemazrke en raekke indstillingsmuligheder som falger:

» Brugerbaggrundsindstillinger

« Sprog

« Systemoplysninger

+ Hjem

Ved at dreje kontrolhjulet med eller mod uret kan du rulle
gennem systemikonindstillingerne.

Systemoplysninger

For at ga ind i systeminformationsskaermen, drej
kontrolhjulet for at veelge 'Ver'-ikonet (som vist til hgjre)

og tryk pa kontrolvalgerknappen for at fa adgang til
systeminformationssiden, som afslarer maskininformationen,
som vises i raekkefolge fra:

Nominel stram, softwareversionsnr., LCD-versionsnr. og
maskinens serienummer.

Tryk pd returknappen for at ga tilbage til den forrige skaerm.

Valg af sprog

For at ga ind i systeminformationsskaermen skal du dreje
kontrolhjulet for at vaelge sprogikonet (som vist til hgjre)
og trykke pa kontrolvalgerknappen for at fa adgang til
sprogvalgsskarmen.

Hvis du drejer kontrolknappen med eller mod uret, vil du rulle
gennem sprogvalgsmulighederne.

N&r du er indstillet pa dit anskede sprogvalg, vil et tryk pa
kontrolvalgerknappen gemme din valgte indstilling.

Tryk pd returknappen for at gd tilbage til den forrige skaerm.

System Setting

m System Information
Rated Current 160A

[}J’ Software Version No 1.00

Ver 4 LCD VersionNo. 1.00

43 Machine Serial No.  13C1C001427510010430001

English
English &

| IR

Ver
fitaee

A
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NAVIGERING AF‘LCD” KONTROLPANELET

Systemindstilling - Valg og justering

User's Background

Brugerbaggrundsindstillinger

Som pa forrige side, for at fa adgang til og justere
brugerbaggrundsindstillinger fra startskaermen, skal du navigere til
ikonet for baggrundsindstillinger, som vil blive fremhavet grent (som
vist til hgjre).

Tryk derefter pa kontrolvaelgerknappen for at dbne denne
indstillingsskaerm

Indstillinger Skaermindstillinger

Nar du kommer ind pd skaermen med brugerbaggrundsindstillinger,
vil du bemaerke en raekke af indstillingsmuligheder som falger:

+ Overspendings-/underspaendingsbeskyttelseskontakt (som vist nec
+ Justering af sgvntid

+ Fjernbetjeningstilstand (lokal/fjernbetjening)

« Tradlgs flernbetjening parring

+ Nulstilling af parameter

« Gendan fabriksindstillinger

Ved at dreje kontrolhjulet med eller mod uret kan du rulle gennem systemikonindstillingerne.

< Voltage Protection Switch

i| Overvoltage / Undervoltage Protection Swich
[

Sleep Time Adjustment

Ver Control Mode

Q Turn on Wireless Remote Control Pairing

Overspaendings- og underspaendingsbeskyttelseskontakt

For at gd ind i skaermbilledet til betjeningsfunktion for indgangsspandingsbeskyttelseskontakten, drej
kontrolhjulet for at vaelge det naevnte ikon (som vist direkte ovenfor) og tryk pa kontrolvaelgerknappen for at f&
adgang til kontrolknappen. Her kan du valge enten OFF eller ON for beskyttelse af indgangsspaending ved at dreje
kontroldrejeknappen og derefter trykke pa kontroldrejeknappen for at bekrafte dit valg.

Denne indstilling er fabriksindstillet til ON. Tal venligst med Jasic-teknikeren, far du forstyrrer denne indstilling.

OFF ON
off v off
on On v

Hvis du trykker pa kontrolveelgerknappen, bekreeftes og gemmer du dit valg og vender tilbage til den forrige skaerm,
ellers skal du trykke pa returknappen for at ga tilbage til den forrige skaerm.
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Mulighed for justering af sgvntid

Standbytid er en funktion, som, nar der ikke er nogen operatgraktivitet med Jasic TIG maskinen, s vil maskinen efter
en forudbestemt tid (fabrikstid: 5 minutter) ga i standby (dvaletilstand).

For at gd ind i skaermbilledet for standby-slumretilstand, skal du dreje kontrolhjulet for at vaelge det naevnte ikon (som
vist direkte nedenfor) og trykke pa kontrolvalgerknappen for at fa adgang til kontrolknappen.

Her kan du vaelge standby-dvaletiden ved at dreje kontrolhjulet, som vil rulle gennem standby-dvaletidsindstillingerne
pa 0,5, 10 og 15 minutter.

(Fabriksindstillingen er 5 minutter, og 0 betyder, at standbytidsfunktionen er sldet fra).

=]

Sleep Time Adjustment m< Sleep Time Adjustment

4 Overvoltage / Undervoltage Protection Switch i

[ Sleep Time Adjustment [
Ver Control Mode Ver

min
ﬁ Turn on Wireless Remote Control Pairing 6}

Hvis du trykker pa kontrolvaelgerknappen, bekreeftes og gemmer du dit valg og vender tilbage til den forrige skaerm.
Standby-dvaletidsfunktionen er kun tilgaengelig i TIG-tilstand (hvis aktiveret).

Hvis maskinen ikke bruges inden for det forudindstillede tidsrum (f.eks. 5 minutter), vil maskinen ga i standbytilstand,
hvor enheden slukker, og skaermen vil kun vise Jasic-logoet.

Maskinen vagner med det samme, og skaermen viser de tidligere data, nar enten braenderen udlgser, flernbetjening,
eller hvis der trykkes pa en af kontrolpanelets knapper.
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Factory Reset

Parameter og fabriksnulstillingsfunktion

Adgang til parameter- og fabriksnulstillingsfunktionen er ligetil, tryk
pa‘hjem’-knappen og fra startskaermens menu, naviger og ga ind i
‘systemindstillinger’ og indtast derefter‘brugerbaggrund’-indstillinger og rul

derefter ned til enten parameternulstilling eller fabriksnulstillingsfunktionen, | € m

som senere er vist og fremhaevet grent til hojre.

Control Mode

Turn on Wireless Remote Control Pairing

Parameter Reset

Den operationelle funktionsproces er den samme for parameternulstilling
som for fabriksnulstilling.

Fabriksindstillingsfunktion

1. Valgindstillingen Factory Reset ved at trykke pa kontrolvalgerknappen

2. Drej kontroldrejeknappen for at vaelge og bekrafte din enskede mulighed for enten“Sikker” eller “Annuller” som
vist nedenfor.

Sure ( Cancel

«
Are you sure you want to restore

‘
Are you sure you want to restore
E}’// the device to factory settings?

Dzy the device to factory settings?

Ver Ver

3. Nardu har trykket pé kontroldrejeknappen pa den fremhaevede
grenne “sikker”-fane, vil en ny pop op-gran boks blive vist,
der indikerer “Venter pa fabriksnulstilling’, efter ca. 10
sekunder vil systemet fuldfare maskinen er blevet nulstillet til anibuionctoryes st
fabriksindstillinger og skaermen vender tilbage til startsiden.

Funktion til nulstilling af parameter

4, Velgindstillingen Parameter Reset ved at trykke pé kontrolveelgerknappen

5. Drej kontrolhjulet for at veelge den gnskede mulighed for enten “Sikker” eller “Annuller”.

6. Nar du har trykket pd kontroldrejeknappen pé den fremhavede gronne “sikker”-fane, vil en ny pop op-gren boks
blive vist, der indikerer “Venter pa parameternulstilling’, efter ca. 10 sekunder vil systemet fuldfere processen, og
eventuelle gemte parameterindstillinger er blevet nulstillet og skeermen vil ga tilbage til den forrige menu i stedet
for at vende tilbage til startsiden.
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Gendannet parameterindstillinger

Fabriksparametrene for ET-200PACDC-maskinen er som vist i tabellen nedenfor.

Parameter Enhed MMA DCTIG DCPulseTIG | ACTIG |ACPulseTIG| MixedTIG
Forlgbstid Sekunder - 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Startstrom ampere - 20 20 20 20 20

Tid op ad bakke Sekunder - 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Spidsstrem ampere - 100 100 100 100 100
Basisstram ampere - - 50 - 50 -
Down-slope tid ampere - 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Slutstrom ampere - 20 20 20 20 20
Post-flow tid Sekunder - 2 2 2 2 2
Punktsvejsetid Sekunder - 1 - 1 - -
Pulsfrekvens Hz - - 50 - 50 -
Puls driftscyklus % - - 50 - 50 -
Svejsestrom ampere 100 - - - - -

Hot start strgm ampere 30 - - - - -
Bue-kraft strom ampere 30 - - - - -
ACfrekvens Hz - - - 20 20 20
AcBalance % - - - 20 20 20
Blandet frekvens Hz - - - - - 2
Mixed Duty Cycle % - - - - - 20

VRD funktion Back to Main Menu [ ()

@ Spaendingsreduktionsenhed (VRD) er et farereducerende
kredslgb indbygget i svejsestramkilder, som bruges i MMA/Stick-
svejseprocessen, som reducerer aben kredslgbsspaending (OCV), nar

-M (158
5“:\
m
A
ﬁ 4 —_—— 50,
(

maskinens spandingsudgang er ON, men ikke svejser til en sikker
spaending (normalt under 20V). VRD har ingen effekt pa buestart.

Fabriksindstillingen for VRD er ON, og VRD-symbolet vises, nar maskinen er i MMA-tilstand, og udgangsspandingen er
begraenset til 11,5V, ndr maskinen er inaktiv (som vist til hgjre).

Bemaerk venligst:

« VRD-ikonet slukker, ndr svejsebuen er etableret.

« VRD kan deaktiveres, selvom dette kraever en tekniker til at udfere denne opgave. Kontakt venligst din leverander
for yderligere detaljer.
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User Guide
Brugermanual e
Det er ligetil at fa adgang til brugervejledningen, tryk pa‘hjem’-knappen b - =
og fra denne startskaeermmenu, naviger til notebook-ikonet og tryk pa T &
kontrolvaelgerknappen for at abne brugervejledningen (som vist til hajre).
Herfra kan du navigere gennem forskellige afsnit og sider i -
betjeningsvejledningen. [ user Manual o [ |
Bemaerk venligst: For den seneste og mere dybdegdende version af Jasic 3¢ a— Maintenance
ET-200PACDC betjeningsvejledning, besag venligst www.jasic.co.uk, 9 <« Components
naviger til produktsiden op og klik derefter pa fanen dokumenter. B<_ Operation

Nar I brugermanualskaermen kan du dreje kontrolhjulet for at veelge
sektionsfanerne til venstre pa skaermen, som er:

« QOperation (

« Komponenter (reservedele) 4 Vs 5| 2
« Vedligeholdelse ® — —
o N . ° Fm |Fm
Nér du for eksempel vaelger veelg og gar ind i operationsfanen, dbner o J,(. =

du operationssiden, som ogsd tilbyder en sekundaer gverste raekke af al =Ube s‘ 2]

sidefaner med yderligere brugerdriftsdata.
Drejning af kontrolhjulet vil rulle dig igennem disse sider, som vil blive fremhzvet grant.
« Fanen Betjening indeholder ogsa yderligere information om panelbetjening, frontpaneltilslutning, betjening
af bagpanel og svejsevejledning.
« Fanen Komponenter (reservedele) indeholder ogsa yderligere information om svejsebrander, forbrugsstoffer,
jordkabel og andre dele.
« Fanen Vedligeholdelse indeholder ogsa yderligere oplysninger om alarmer og lgsninger, reparationsdele
og fejlfinding.
Nar du &bner eller abner siderne i betjeningsvejledningen, bliver siden méske storre end skeermen, hvis du derefter
trykker pa betjeningsvaelgeren, vil du forsterre siden, billedet eller diagrammet og vil veere i stand til at rulle gennem
sidedataene ved at dreje betjeningsvalgeren, vil et tryk pa kontrolvaelgerknappen ga tilbage til den forrige side.
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Alarm funktion

Evo-serien af maskiner har indbyggede beskyttelsesanordninger, og i det uheldige tilfeelde af en funktionsfejl vises en
fejlkode sammen med den tilsvarende fejlbeskrivelse vises pd LCD-displayet, som eksemplet til hgjre viser.

S& lenge der vises en fejlkode, er svejsning generelt ikke mulig.
Der er syv alarmtilstande, som maskinen kan opleve som falger:

Overstramsbeskyttelse (E10), Underspendingsbeskyttelse (E31), A
Overspandingsheskyttelse (E32), Datafejlalarm (E55), Overophedningsbeskyttelse

(E60), Overophedningsheskyttelse (E61), Vandkeleralarm (E71). Overheal(E60)
Se betjeningsvejledningen til 200PACDC for yderligere information om fejlkoder og

fejlfinding af dem.

Skaerm (Saver) beskyttelsestilstand

N&r maskinen er teendt, men ikke har varet betjent eller brugt i et
bestemt tidsrum (standbytid, se side 23 for yderligere detaljer), gar
enheden i standby (tomgangstilstand), og maskinen gar i dvaletilstand,
selvom skaermvisningen vil kun vise beskyttelseshilledet, som er Jasic-
logoet (som vist til hgjre).

Maskinen vagner med det samme, og skaermen viser de tidligere data, hvis der trykkes pa enten braenderudigseren,
flernbetjeningen eller en af kontrolpanelets knapper.

Vandkoler kontrol
Afhaengigt af, om du bruger en luft- eller vandkelet TIG-braender, vil det afhange af, om den vandkelede
kontroltilstand er indstillet til aktiveret eller deaktiveret.

Nar du er i en TIG-svejsetilstand, viser enten en ikonindikator enten et luftkalet ikon eller muligheden for vandkelet
ikon, ikonet, der viser, angiver, at det er den valgte tilstand.

« Hvis 22 indikatoren viser, dette indikerer, at maskinen er sat op som luftkelet.

« Huvis w indikatoren viser, dette indikerer, at maskinen er sat op som vandkglet.

Med en vandkeler monteret og styringen aktiveret, nar udgangen er aktiveret og svejsningen starter, vil vandkeleren
starte og derefter cirkulere kolevaesken rundt i systemet, ndr svejsningen stopper, og der ikke er
stremudgang, vil vandkeleren fortsatte med at cirkulere kolervaeske i 5 minutter for stop.

Aktiver altid vandkglet tilstand, nar du bruger en vandkelet TIG-svejsebraender.

5-polet kalerkontrolstik er monteret pd maskinens bagpanel.

+ Ben 1092 er stramudgangsforbindelserne til vandkeleren.

« Ben 3 og 4 er fejlsignalets indgangsforbindelser (intet kelevaeskeflowsignal).
Se side 33 i denne vejledning, eller yderligere information er tilgengelig i ET-200PACDC betjeningsvejledningen om,
hvordan du aktiverer og deaktiverer vandkelertilstanden.

Bemaerk venligst: EVO ET-200PACDC kan kun bruge den originalt designede LC30 Jasic vandkgler. Brug ikke
vandkglere kbt fra andre producenter.
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FJERNBETJENINGSSTIK

Jasic TIG ET-200PACDC er udstyret med 9-bens fjernbetjeningsstik placeret pa frontpanelet, som bruges til at forbinde
forskellige flernbetjeningsenheder, for eksempel: en TIG-breender med udlgserkontakt, en TIG-breender med monteret
kontakt og stramjusteringsskive, en fodpedal eller andre lignende enheder inklusive MMA fiernbetjeningsenheder.

9-pin flernbetjeningsstik Pin Out Detaljer
Pin | Beskrivelse Signal Symbol | Beskrivelse MMA
nr
1 | Potentiometer (min) | V(C Stremforsyning
2 | Potentiometervisker | ASI Analogt signal
3 | Potentiometer (maks.) | A_GND Analogt signal GND
4 |- (negativ) DIG_SI- Digitalt signal -
5 | + (positiv) DIG_SI + Digitalt signal +
6 | Parametervalg TYPET Fodpedalkontrolgenkendelse /Digitalt signalvalg
7 | TYPE TYPE Analog signalgenkendelse (forbundet til GND)
8 | Breenderkontakt TORSWI Braenderkontaktsignal
9 | Breenderkontakt/jord | GND GND

Né&r du monterer det 9-benede fjernstik, skal du serge for at justere kilesporet, nar du indsaetter stikket, og drej derefter
den gevindskarne krave helt med uret, indtil den er fingerstram.

9-polet stik og klemme varenummer er: JSG-PLUG-9PIN
Fjernaktivering af enhed

For at aktivere flernbetjeningen, ndr du bruger en fernbetjening af kablet type. Tryk pa startknappen og vaelg
indstillingsmuligheden, veelg derefter brugerbaggrundsindstillingen, rul derefter ned til indstillingen ‘kontroltilstand;
som giver operateren mulighed for at vaelge enten lokal- eller fiernbetjeningstilstand. indtast dit valg, og du vil vende
tilbage til den forrige skeerm. For yderligere information se side 29.

Kabelfgring til fjernbetjeningsenhed
Analog fakkel Pedal fjernbetjening Digital lommelygte

Digital torch control

|
(R
_.I I Parameter

selection

[ Pin9is GND

Switch
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KABLET FJERNBETJENING FUNKTION

Mulighed for fiernbetjening

EVO maskinserien af maskiner giver brugeren mulighed for at bruge enten kablet eller tradles teknologi til
fiernbetjeningsformal, der giver brugeren mulighed for at bruge kablede eller tradlgse hand- eller fodkontroller, nar
maskinen bruges i MMA eller TIG AC/DC svejsetilstande.

Fjernbetjeningen ger det muligt for brugeren at vaelge aktuel kontrol fra enten frontpanelet eller at blive fjernstyret
enten via 9-bens kontrolstikket eller via den valgfri trddlgse kontrol til MMA- og TIG-flernbetjeningsenheder.

For at gd ind i flernbetjeningstilstandens funktionsskaerm skal du dreje kontrolhjulet for at vaelge kontroltilstandsikonet
(som vist til hajre) og trykke pd kontrolveelgerknappen for at fd adgang til denne funktion.

Her kan du valge flernbetjeningen TIL eller FRA ved at dreje kontrolhjulet, som vil rulle gennem enten ON/OFF
muligheder.

Serung: (ECTTTPTR

| Overvoltage / Undervoltage Protection Swtich

[:}/;; Sleep Time Adjustment
Ver Control Mode
ﬁ Turn on Wireless Remote Control Pairing

Hvis du trykker pa kontrolvaelgerknappen, bekreeftes og gemmer du dit valg og vender tilbage til den forrige skaerm.

m Local Mode m m Remote Control

< ERK
Local Mode v . Local Mode
[ [
Ver Ver
Remote Control Remote Control Vv
) )

Tradles fjernbetjeningsfunktion

Mulighed for tradlos fjernbetjening

Som navnt ovenfor kan EVO-serien 0gsd give brugeren mulighed for at bruge tradlgs teknologi til
flernbetjeningsformal, der giver brugeren mulighed for at bruge tradlgse hand- eller fodkontroller, nér maskinen
bruges i MMA- eller TIG AC/DC-svejsetilstande.

Procedure for parring af tradles fjernbetjening

For at bruge en trédlgs flernbetjeningsenhed skal du farst sikre dig, at du har monteret den tradlgse modtager pa din
maskine, se side 16 i denne betjeningsvejledning for yderligere detaljer.
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Procedure for parring af tradlos

fjernbetjening:

Som pa tidligere sider, for at fa adgang til tradlgs parring fra

startskaermen, skal du navigere og gd ind i Systemindstillinger og

derefter indtaste Brugerbaggrundsindstillinger og derefter rulle

ned til SI& trddlgs parring til, som vil blive fremhaevet grant (som

vist til hgjre).

Tryk derefter pa kontrolvalgerknappen for at gd ind i

indstillingsskaermen for trédlgs parring.

« P4 dette tidspunkt skal du sikre dig, at din trédlgse flernenhed
er opladet og tendt

« Ved adgang til parringsskaermen vil maskinen automatisk
begynde at scanne efter en tradlgs enhed

« Dette bekreeftes af skaermen, der viser“Parring, vent venligst”

« Serg for, at din flernenhed er i parringstilstand (se

P

Turn on the Pairing m

4 Qvervoltage / Undervoltage Protection Switch

Dw Sleep Time Adjustment

Ver Control Mode

5
Turn off the Pairing m

|

B’” Pairing, please wait

Ver

(‘ Turn off Wireless Remote Control Pairing
nl

flernbetjeningsinstruktioner, der fulgte med din enhed) M( Turn off the Pairing W
Nar den trédlgse parring er lykkedes, vil skeermen vise 3
forbindelsesbekraftelse ved at angive “Pairing vellykket!” og '
ikonet for tradlas forbindelse viser det tradlase ikon uden et'x’ [ IR
over det.

Ver
Du vil ogsd bemaerke, at den fremhaevede granne bjelke er &ndret

fra Teend “teend’ il Sla “fra’ tradlgs.

Nar denne opgave er fuldfrt, skal du enten trykke pa ‘tilbage’-
knappen eller trykke pa ‘hjem'-knappen for at fortsatte med at
bruge maskinen.

7~ Turn off Wireless Remote Control Pairing
uu

Afbrydelse af den tradlgse forbindelse:

Efter at en trddlgs fiernbetjeningsenhed er blevet parret, ligner

afbrydelsen som ovenfor.

Der er 2 méder at afbryde den tréddlgse enhed pa:

1. Tryk og hold pa flernbetjeningsenhedens parringstast eller

2. Fdadgang til maskinens tradlgse flernbetjeningsparring, og
tryk pa kontrolvalgerknappen pa den fremhavede grenne
“sluk tradlgs fiernbetjeningsparring”-fane.

Nér den tradlgse enhed er afbrudt, vil skeermen vise det tradlgse

‘afbrudt’-ikon, og den fremhavede granne fane skifter til at teende

(som vist til hgjre).

Nér denne opgave er fuldfort, skal du enten trykke pa ‘tilbage’-

knappen eller trykke pa ‘hjem’-knappen for at fortsatte med at

bruge maskinen.

( Turn on the Pairing

4 QOvervoltage / Undervoltage Protection Switch
[}W Sleep Time Adjustment

Ver Control Mode

Q Turn on Wireless Remote Control Pairing
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og beskyttelsestgj. Tag ogsa de ngdvendige forholdsregler for at beskytte eventuelle

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

personer i svejseomradet.

MMA svejsning

MMA (Manual Metal Arc), SMAW (Shielded Metal Arc
Welding) eller bare Stick Welding. Stangsvejsning er en
buesvejseproces, som smelter og forbinder metaller ved
at opvarme dem med en bue mellem en overdaekket
metalelektrode og vaerket.

Afskaermning opnas fra elektrodens ydre belegning, ofte

kaldet flux. Fyldmetal opnds primeert fra elektrodekernen.

Elektrodernes ydre belagning kaldet flux hjeelper med at
skabe lyshuen og giver en beskyttelsesgas og danner ved

afkeling en slaggebelagning for at beskytte svejsningen mod

forurening.

Elektrodekode ledning

Afskaermet eller
kraftig belaegning

Gasskjold

Strom \
P

y mﬁ@'

Foder

Svejseslag

Uzdle Svejsning Smeltet

metal afsat svejsemetal )

Nar elektroden bevaeges langs arbejdsemnet med den korrekte hastighed, afsztter metalkernen et ensartet lag kaldet

svejsestrengen.

Nér du har tilsluttet svejseledningerne som beskrevet ovenfor, skal du tilslutte din
maskine til lysnettet og teende for maskinen, stramafbryderen er placeret pd maskinens
bagpanel, placer den i positionen “ON’, panelindikatoren vil taendes derefter, blaeseren
kan begynde at rotere, ndr svejsemaskinen starter, og kontrolpanelet vil ogsé lyse for at

angive, at maskinen er klar til brug som vist nedenfor.

dreje kontrolhjulet med eller mod uret for at age eller mindske svejsestrom.
| MMA-tilstand kan du se, om der er tilsluttet en trddlgs enhed, men du kan ikke se, om

fiernbetjeningen er slaet til eller fra.

A Forsigtig, der er spaendingsudgang ved begge udgangsterminaler.

Nogle svejsemodeller er udstyret med den smarte bleserfunktion. Nar
stramforsyningen tendes efter en periode far svejsningen starter, stopper
ventilatoren automatisk med at kore. Ventilatoren vil s& kere automatisk, nar
svejsningen begynder. Nu kan du tilslutte svejseledningerne som vist pa billedet
nedenfor, sgrg for at kontrollere, at du har elektrodepolariteten korrekt, sa den passer
til den svejsestang, der bruges.




BETJENING - MMA

For du starter en svejseaktivitet, skal du sikre dig, at du har passende gjenbeskyttelse og
& beskyttelsestgj, da svejsestraler, sprajt, rag og hgje temperaturer produceret i processen kan

forarsage personskade. Tag ogsa de ngdvendige skridt til at beskytte personer inden for
svejseomradet, som kan forarsage skade.

MMA svejsning e
Fra startskarmen, drej kontrolhjulet og vaelg MMA-svejsetilstand ved at trykke pd
kontrolveelgerknappen, indtil MMA-symbolet lyser grant som vist pa billedet til hgjre.

Nar du gdr ind i MMA-tilstand, kan du nemt f& adgang til og justere svejsestrammen
med det samme, varmstartstrom og lysbuekraftparametre er ogsa tilgeengelige og let
som beskrevet nedenfor.

MMA stremjustering kan nu udferes via panelets kontroldreje, og dette kan opnds ved
at dreje kontrolknappen med eller mod uret for at age eller mindske svejsestrammen.
Du vil bemzrke, at statuslinjen justeres proportionalt med den aktuelle forudindstillede
veerdi.

Bemaerk venligst: Justering af svejsestrom kan udfgres under svejsning.

For at f adgang til de yderligere MMA-svejseparametre skal du trykke pa kontroldrejeknappen, som nu fremhzver det
forudindstillede svejsestromomrdde i et haevet rektangel (som beskrevet pa side 19), du kan nu dreje kontrolhjulet,
som ndr du ruller igennem vil fremhave boks eller i gran) yderligere parametre og muligheder.

TNl Foratvaelge MMA taendingsstrem (startstrom), tryk pa drejeknappen pa ikonet vist til venstre og teendings
B0, (start) stram ikonet lyser grant, du kan nu dreje drejeknappen med uret eller mod uret, indtil den gnskede
startstrom vises . Startstramomrddet er 0 ~ 80 ampere

+F  Foratvaelge MMA-buekraft skal du trykke pa kontroldrejeknappen pd ikonet vist til venstre, og ikonet for
50 buekraftstrom lyser grant, du kan nu dreje kontrolhjulet med eller mod uret Indtil den gnskede lysbuekraft
vises. Lyshuekraftens stramomrade er 0 ~ 40 ampere.
Hvis de sekundaere svejsekabler (svejsekabel og jordkabel) skal vaere meget lange, overvejes svejsekabel med storre
tvaersnit for at reducere spandingsfaldet.

VRD indikator
(G) [ MMA-tilstand vil VRD-LED'en lyse for at angive, at VRD er aktiv, og Elektrodediameter Anbefalet
— maskinens udgangsspanding er 11,5V. (mm) svejsestram (A)

Tabellen til hgjre giver en vejledning til opsatning af forskellige 1.0 20~ 60
svejseelektrodediametrestarrelser kontra anbefalede stromomrader. 1.6 44 ~ 84
Operatgren kan indstille deres egne parametre baseret pd typen og 20 60 ~ 100
diameteren af svejseelektroden og deres egne proceskrav. 2.5 80~ 120
Bemaerk venligst: Operatgren bar indstille de parametre, der opfylder 32 108 ~ 148
svejsekravene. Hvis valgene er forkerte, kan dette fore til problemer sdsom en 4.0 140 ~ 180
ustabil lysbue, sprajt eller klebning af svejseelektroden til arbejdsemnet. 5.0 160 ~ 250
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BETJENING - TIG

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

TIG DC-driftstrin

Drej kontrolhjulet fra startskaermen for at fremhaeve DCTIG-tilstand, og tryk derefter pa kontrolvalgerknappen for at
tage dig til skaermen DCTIG-kontroltilstand (som vist nedenfor).

m DC Welding Current Function Setting fgxﬁ }
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For at vaelge TIG-funktioner som triggertilstand, puls, lysbuestart og TIG-
brenderafkglingstype skal du have adgang til indstillingen for svejsefunktioner,
som er markeret med ikonet ‘P’ (se side 15 og side 20 for yderligere instruktioner).

Nér du gdr ind pa skaermen Funktionsindstillinger*, vil du bemaerke den
relevante raekke af funktionsindstillingsikoner som vist nedenfor.

P it = ¢ @

Drejning af kontroldrejeknappen med uret vil rulle dig gennem mulighederne, og ved at trykke pa
kontroldrejeknappen kommer du til dit valgte valgskaermbillede, og som ovenfor fra venstre mod hajre er:
triggertilstand, pulstilstand, buestarttilstand og vandkelet kontrol.

200PACDC

For eksempel har jeg vist nedenstaende fakkeludlgser- og buesldende tilstande.

Nar du er kommet ind i den valgte tilstandsskeerm, vil du se dine muligheder og det aktuelt valgte valg, som har et
flueben ved siden af.

Hvis du trykker pa kontroldrejeknappen og derefter drejer drejeknappen, vil du rulle gennem de tilbudte valg. Nar
du erindstillet pa dit enskede valg, vil et tryk p kontroldrejeknappen gemme din valgte indstilling (bekraftet med
et flueben) og returnere dig til den forrige indstilling for at fremhzve triggerikonet grent, hvor du derefter kan dreje
kontrolhjulet for at vaelge den naste funktionsindstilling du ensker at justere.

Bemaerk venligst: De tilgeengelige muligheder pa skaermbilledet Funktionsindstillinger kan andre sig athangigt af
hvilken TIG-svejsetilstand, der er valgt, dvs. DC, ACeller MIXTIG.
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BETJENING - TIG

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

TIG DC driftstrin

For at veelge TIG-svejseparameterfunktioner som forgas, haldning

op pulsstrams baggrundsindstilling og mere skal du have adgang til
svejsefunktionsindstillingen, som er markeret med ikonet ‘D’ (se side 14 og 19
for yderligere instruktioner).

Pre-flow Time

a lp AW Iy »

Nar du gdr ind i Parameter Settings-skaermen, vil du bemzrke den DCTIG-
relevante raekke af funktionsindstillingsikoner.

wfF s Sl o s | /L ||| %
Billede 1 Billede 2

Du vil pé billede T bemarke den lille rade pil, som angiver, at der er flere
tilgengelige parametre

Pre-flow Time
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H ff For at vaelge for-flow-gastidsindstilling, drej kontroldrejeknappen, indtil forgas-ikonet er fremhaevet (som
ovenfor), tryk derefter pa kontroldrejeknappen, og den grenne markering vil nu skifte til parameterindstillingen,

hvor du ved at dreje kontroldrejeknappen vil justere preflow-tiden vist i billedet til hgjre. Pre-flow justeringsomrade er
0 ~ 3 sekunder.

Juster den rade pil til hgjre for billedet ovenfor vil vaere synlig, og drejning af
kontrolhjulet vil rulle dig gennem det fulde valg (se billede 2).

Falg ovenstaende ‘pre-flow gas’justering og indstillingsprocedure for at vaelge og indstille folgende TIG-procedurer:

| s Indledende startstramindstilling og startstremjusteringsomradet er 5 ~ 200 ampere (230v-tilstand).

J Upslope-tidsindstillingen og upslope-tidsjusteringsomradet er 0 ~ 10 sekunder.

| p  Svejsestromindstillingen og svejsestromjusteringsomradet er 10 ~ 200 ampere (230v-tilstand).

“\_ Tidsindstillingen for downslope og justeringsomradet for downslope-tiden er 0 ~ 10 sekunder.

] ¢ Denendelige ampere (kraterstrom) indstilling og det endelige stromjusteringsomrade er 5 ~ 200 ampere (230v-tilstand).
Iftz Post-flow-gastidsindstilling og postflow-justeringsomradet er 0 ~ 15 sekunder.

o o« Hvis punktsvejsningstilstanden er valgt, vises muligheden spottid og punkttidsjusteringsomradet er 0,1 ~ 10 sekunder.

« Nérparametrene er indstillet korrekt, skal du dbne gasventilen pd cylinderen og justere gasregulatoren til den gnskede
gasstrom.

+ Hold breenderen 2-4 mm vaek fra arbejdsemnet, og tryk derefter pa breenderens aftraekker.

+ Gasvil begynde at stramme efterfulgt af HF og lyshuen antaendes.

« Narlysbuen er teendt, vil HF ophere, og strammen stiger til den forudindstillede vaerdi, og svejsning kan udfares.

« Efter at have sluppet braenderens aftraekker, begynder strammen automatisk at falde til kraterets (endelige) nuvaerende vardi.

« Svejsebuen stopper, mens der stadig strammer gas i den forudindstillede efterstremningstid, og svejsningen afsluttes.
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BETJENING - TIG

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

TIG DC-pulsdriftstrin

For at sI& pulsstyring til eller fra, nar du er i DCTIG-tilstand, skal du forst fa adgang til denne indstilling fra
svejsefunktionsindstillingssektionen, som er identificeret med ‘P’-symbolet, se billede 1 nedenfor.

Nar du gar ind i denne funktion og drejer kontrolhjulet med uret, vil du rulle dig gennem alle tilgaengelige muligheder,
der er fremhaevet med grent lys. Nar du veelger pulsindstilling, skal du trykke pa kontrolvalgerknappen, og du kommer
til pulsstyringsskaermen som vist pa billede 2.

Her har du mulighed for at sIa puls til eller fra, drej kontrolhjulet indtil nederste fane er fremhzevet grent og tryk pd
kontrolhjulsknappen, dette flytter bekraftelsesfluebenet til den nederste fane som vist pa billede 2.

DCTIG < DC Welding Current m Pulse Mode { * m DC Welding Current !
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Billede 1 Billede 2 Blllede3

Et tryk pa tilbage-knappen vil nu tage dig tilbage til hovedskarmen for DCTIG-kontrol som vist pa billede 3, og du vil
nu bemaerke, at pulssymbolet lyser, hvilket informerer operatgren om, at TIG-puls nu er aktiv.

Fortsaet med opsatningen af pre-gas, upslope, svejsestram, downslope-tid, endelig (krater)stram og postflow-gastid i
henhold til standard TIG DC (Se side 33).

Bemaerk venligst: | pulstilstand bliver svejsestramindstillingen nu pulsens maksimale svejsestrgm.

Nu er pulstilstanden aktiv, du skal nu vlge den ekstra TIG-puls P [ |
svejseparameter og for at lette dette skal du igen fa adgang til indstillingen
af svejsefunktionerne, som er markeret med ikonet D’ (se side 14 og 19 for
yderligere instruktioner) .

Nar du gér ind pa skeermen Parameterindstillinger, vil du bemaerke ikonerne for
indstilling af ekstra pulsfunktioner.

“ﬁ Is f Ip Ib _\_ b |b _\_ If L,ﬁz ﬂ-ﬂ: E_-_I
Billede 1 Billede 2

Du vil bemaerke i billede 1 over den lille rade pil, som angiver, at der er flere tilgeengelige parametre til at justere den
rade pil til hojre for billedet ovenfor, vil vaere synlig, og dreje pa kontrolhjulet vil rulle dig gennem

fuldt udvalg (se billede 2).

For at velge disse parametre, drej kontroldrejeknappen, indtil forgas-ikonet er fremhzvet grent (som ovenfor), du
kan nu rulle gennem alle parameterindstillingerne ved at dreje kontrolknappen, nar du gnsker at justere din valgte
parameter, skal du trykke pa kontrolknappen drejeknappen, og drej derefter drejeknappen for at justere den valgte
indstilling. Se den falgende side for flere detaljer om DC-pulsindstillinger.
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BETJENING - TIG

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

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

TIG DC-pulsdriftstrin

Nar du er i DCTIG-tilstand med puls sldet TIL, vil du notere additionspulsparametrene cirklet med redt nedenfor.

AN ORI

0Og disse er listet lidt mere detaljeret nedenfor:

| l Indstillingen for svejsestram bliver nu den maksimale svejsestram, som har et justeringsomrade pa
)

5 ~ 200 ampere (230v-tilstand).
Det naeste trin er at valge og justere de yderligere pulsparametre, og disse ses kun, nar pulstilstanden er
valgt.

| | For at veelge baggrundsstrammen (basis eller lav puls), drej drejeknappen, indtil ikonet for basisstram er

fremhavet gront, tryk derefter pa drejeknappen, og basisstrammen er nu fremhavet grant, og drej pa
kontrolhjulet for at justere baggrundsstrammen og justeringen raekkevidde pa 5 ~ 200 ampere. (230v
tilstand).

TUL For at vaelge og indstille pulsfrekvens, drej drejeknappen, indtil pulsikonet er fremhavet grant, tryk derefter
= === pddrejeknappen, og pulsen Hz er nu fremhzvet grant, og drejning af kontrolhjulet vil justere pulsfrekvensen

mellem 0,5 Hz til 200 Hz.

J‘LJ For at vaelge og indstille pulsforholdet (bredden), drej drejeknappen, indtil pulshredden er fremhzvet grant,

tryk derefter pd drejeknappen, og bredden % er nu fremhzvet grant, og ved at dreje kontroldrejeknappen
justeres pulsforholdet mellem 10 % ~ 90 %

Nar parametrene er indstillet korrekt, skal du dbne gasventilen pd cylinderen og justere gasrequlatoren til den
gnskede gasstrom.

Hold braenderen 2-4 mm vaek fra arbejdsemnet, og tryk derefter pa braenderens aftreekker.

Gas vil begynde at stramme efterfulgt af HF og lysbuen antaendes.

Nér lysbuen er teendt, vil HF ophgre, og strammen stiger til den forudindstillede verdi, og svejsning kan udfares.
Efter at have sluppet breenderens aftraekker, begynder strammen automatisk at falde til kraterets (endelige)
nuveerende veerdi.

Svejsebuen stopper, mens der stadig stremmer gas i den forudindstillede efterstramningstid, og svejsningen
afsluttes.

Bemaerk venligst: Nér en parameterindstilling er blevet valgt og justeret, vil skeermen som standard vende tilbage til
svejsestremindstillingen, ndr ingen anden kontrol er blevet bergrt efter ca. 2 sekunder.
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DCTIG - HURTIG OPSATNINGSVEJLEDNING

Til DCTIG-svejsning, opsat som nedenfor, skal du sgrge for at placere maskinen i DCTIG, 2T trigger-tilstand, Puls sldet
FRA, HF ON og stremstyring indstillet til Lokal/panelstyring og afhengigt af TIG-breendertype monteret enten vand-
eller luftkelet indstillet (for dette eksempel er vandkelet indstillet).

m DC Welding Current m
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a1t = £ O B® 7
Svejseforstaerkere
Opadgdende Ned ad bakke

Pre Flow Gas Start forsteerkere Endelige forsteerkere  Post Flow Gas

Indstil parametre som folger ved at bruge kontrolpanelbilledet ovenfor som reference

Parameter Enhed Justerbar rekkevidde | Vejledningsindstilling Brugerindstilling
Job/materiale - - -
Pre-Gas tid Sekunder 0~3 0.5
Start-aktuel ampere 5~200 15
Up-Slope Time Sekunder 0~10 0
*Peak Welding Amps ampere 5~200 Brugerdefineret *
Down-Slope Time Sekunder 0~10 1
Slutstrem ampere 5~200 10
Post-Gas tid Sekunder 0~10 2

* Afhaenger af materialetykkelse (30A pr. mm) f.eks. 3 mm = 90A
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DCTIG PULSE - HURTIG OPSATNINGSVEJLEDNING

For DCTIG-svejsning, konfigureret som nedenfor, skal du serge for at placere maskinen i DCTIG, 2T trigger-tilstand,
puls sldet ON, HF ON og stramstyring indstillet il lokal/panelstyring og afhangigt af TIG-braendertype monteret enten
vand- eller luftkelet indstillet (for dette eksempel er luftkelet indstillet).

m DC Welding Current
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Svejseforstaerkere Pulsbredde
Opadgaende Pulsfrekvens
Io

TI'II'E

Pre Flow Gas Start Baggrundsforstaerkere Endelige Post Flow Gas
forstaerkere forstaerkere
Indstil parametre som folger ved at bruge kontrolpanelbilledet ovenfor som reference
Parameter Enhed Justerbar reekkevidde | Vejledningsindstilling Brugerindstilling
Job/materiale - - -
Pre-Gas tid Sekunder 0~3 0.5
Start-aktuel ampere 5~200 15
Up-Slope Time Sekunder 0~10 0
*Peak Welding Amps ampere 5~200 Brugerdefineret *
Basisstrom ** ampere 5~200 50% **
Pulsfrekvens Hz 0.5~ 200 1
Pulsbredde % 10 ~ 90 50
Down-Slope Time Sekunder 0~10 1
Slutstrom ampere 5~200 10
Post-Gas tid Sekunder 0~10 2

* Afhaenger af materialetykkelse (30A pr. mm) f.eks. 3 mm = 90A
** Indstil basisstrammen til 50 % af din maksimale svejsestrom
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OPERATION - TIG

2 Before starting any welding activity ensure that you have suitable eye protection and

protective clothing. Also take the necessary steps to protect any persons within the
welding area.

TIG AC operation steps

From the home screen, rotate the control dial to highlight ACTIG mode and then pressing the control dial button will
take you to the ACTIG control mode screen (as shown below).

AC Welding Current | (@) | \ AC Welding Current
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As with DCTIG, to select features like, trigger mode, pulse, arc starting and TIG
torch cooling type you need to access the welding Function Setting which is noted
by the icon ‘P’ (see pages 15 and 25 for further instruction) and for the above
example as shown in the bottom bar of icons, we have selected 2T torch trigger,
sinusoidal waveform, pulse off, remote current control and water cooling on.

200PACDC

On entering the Functions Settings screen (P),* you will note the relevant row of function setting icons as shown below
and that in AC mode you have the additional parameter of AC waveform selection which is circled in red below.

PERGE = ¢ =

Rotating the control dial clockwise will scroll you through the options and pressing the control dial button will enter
ou to your selected choice screen and as above from left to right shows is;
y y 9 m Waveform Selection [

« Trigger mode,
It = | 4 &

« ACwaveform, 2y m = E

D AR v

« Pulse mode,
» Arcstarting mode
« Water cooled control.

AA

N > =

o

The example shown right, shows the AC waveform options which when selected lists the waveform choices
underneath, you can see that AC square wave is the currently selected choice which has a tick alongside, from here you
can also select sawtooth or sinusoidal waveforms and for further information on AC waveforms, please see page 15.

Pressing the control dial button, then rotating the dial will scroll through the other choices on offer.

Once set on your required choice, pressing the control dial button will save your chosen setting (confirmed by a tick)
and return you to the previous setting of highlighting the trigger icon green where you can then rotate the control dial
to select the next function setting you wish to adjust.

Please Note: The available options within the Functions Settings screen can change depending on which TIG welding
mode is selected i.e. DC, AC or MIXTIG.
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OPERATION - TIG

2 Before starting any welding activity ensure that you have suitable eye protection and

protective clothing. Also take the necessary steps to protect any persons within the
welding area.

TIG AC operation steps

To select TIG welding parameter features like, pre-gas, slope up pulse
current background setting and more you need to access the welding
Function Setting which is noted by the icon ‘D’ (see pages 14 and 20 for
further instruction)

On entering the Parameter Settings screen, you will note the ACTIG
relevant row of function setting icons.

] ls Vi I RS [+ » I+ e it Al
Image 1 Image 2
You will note in image 1 the small red arrow which denotes that there are more parameters available to adjust the

red arrow to the right of the image above will be visible and rotating the control dial will scroll you through the full
selection choice (see image 2).

Pre-flow Time
1115 Toselect pre-flow gas time setting, rotate the control dial until the Polof || 7|1 |\
-t
pre-gas icon is highlighted (as above), then press the control dial D «
button and the green highlight will now change to the parameter setting M
n‘ 2 n
= S

where by rotating the control dial you will adjust the pre flow time shown
in the image right. Pre-flow adjustment range is 0 ~ 3 seconds. @

Follow the above ‘pre-flow gas’adjustment and setting procedure to select and set the following TIG procedures:

Initial start current setting and the start current adjustment range is 5 ~ 200 amps (230v mode).

Upslope time setting and the upslope time adjustment range is 0 ~ 10 seconds.

Welding current setting and the welding current adjustment range is 10 ~ 200 amps (230v mode).
Downslope time setting and the downslope time adjustment range is 0 ~ 10 seconds.

Final amps (crater current) setting and the he final current adjustment range is 5 ~ 200 amps (230v mode).
Post-flow gas time setting and the post flow adjustment range is 0 ~ 15 seconds.

This icon represents ACTIG frequency, the AC frequency adjustment range is 20 ~ 250Hz.

q;‘ %ﬁh_zt_\—

This icon signifies AC wave balance and the AC balance adjustment range is 20 ~ 60% with the
balanced zero point being 40.

Please Note: When a parameter setting has been selected and adjusted, the screen will default back to the welding
current setting when no other control have been touched after approximately 2 seconds.
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BETJENING - TIG

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

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

TIG AC-driftstrinene fortsatte

« Narparametrene er indstillet korrekt, skal du abne gasventilen pa cylinderen og justere gasregulatoren til den gnskede
gasstrgm.

+ Hold brenderen 2-4 mm vaek fra arbejdsemnet, og tryk derefter pa braenderens aftraekker.

+ Gas vil begynde at stromme efterfulgt af HF og lysbuen antaendes.

+ Narlysbuen er taendt, vil HF ophgre, og strammen stiger til den forudindstillede vaerdi, og svejsning kan udfares.

+ Efter at have sluppet braenderens aftrakker, begynder strommen automatisk at falde til kraterets (endelige) nuvaerende vaerdi.

+ Svejsebuen stopper, mens der stadig strammer gas i den forudindstillede efterstramningstid, og svejsningen afsluttes.

ACbglge former

Ved at trykke pa AC-balge-knappen kan du rulle gennem 3 belgetyper, der bruges til AC-svejsning, balgeformen
valger:

1. Firkantet bolge 445} 2. Trekantbolge A 3. Sinusholge N

Afhangigt af dit valg vil den tilsvarende LED-indikator lyse.

Oversigt over balgeformer

Valget af balgeform skal foretages for at opfylde et specifikt krav eller operatarpraeference, og de bglgeformer, der er
tilgeengelige med ET-200PACDC, er som falger:

ACSquare Wave:
— ~ Dette giver hurtige overgange, som giver en lydhgr og dynamisk bue. De hurtige overgange
’ \ eliminerer behovet for kontinuerlig HF. Den fokuserede bue giver god retningskontrol.
IS + Square wave tilbyder forbedret rensning af oxidfilmen pa aluminium, mere kraft og
’ | gennemtrangning, hvilket giver hurtig vandfrysning sammen med dyb indtreengning og
e : hurtige rejsehastigheder.
Trekantet bolge:
A ™A Den trekantede balge giver den ngdvendige maksimale stramstyrke, men bglgeformen
./ \__ hardeneffekt, at den reducerer varmetilforslen. Denne reduktion i varmetilforslen gor den
A=/ N\ sarligt velegnet til svejsning af tynde materialer. Triangle wave er ideelt egnet til tyndere
¥ " materialer, da det reducerer varmetilfarslen, isaer i lodrette eller overliggende samlinger og
i kraever, at vandpytten fryser hurtigt! Det giver ogsd mulighed for hurtigere rejsehastigheder.
ACsinushglge:
f— Sinushglgen giver operatgren en bladere falelsesbue svarende til den for den ldre
konventionelle stramkilde. Buen har en tendens til at vaere meget bredere end
e firkantbglgebuen. Sinusbelge AC-balgeformen er ligesom de aldre TIG-svejsemaskiner af
transformertype, der efterligner ACTIG-svejseydelsen for maskiner af ‘transformer’-typen
recarve for den tilsvarende traditionelle bueydelse.
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BETJENING - TIG

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

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

TIG AC driftstrin
Blandingstilstand (hybrid):

Den ‘hybride’ mix ACTIG-tilstand ggr det muligt at blande den valgte
AC-balgeform med et positivt element, som gger rensevirkningen af
aluminiumoxider sammen med stigende svejsehastigheder. Nar den blandede
indikator er TENDT, indikerer dette, at maskinen er i Mix AC DC-tilstand, og de
yderligere Mix-kontroller vil vere aktive. Blandet AC-DC output er velegnet til
svejsning af tykkere aluminium, magnesium og deres legeringer.

MIXTIG

MIXTIG-svejsemuligheden tilbyder en kombination af enten:
1. Firkantbglge og DC

2. Trekantbglge og DC

3. Sinushelge og DC

200PACDC

Bemaerk venligst: Nar mix-tilstand er aktiv, er pulsstyring deaktiveret og vises ikke som en mulighed.

Waveform Selection

Valg af AC-bglgeform:

Nar du er i ACMIXTIG-tilstand, kan du stadig rulle gennem de 3 bglgetyper, der
bruges i AC-svejsning, Firkantbelge , Trekantbglge og Sinusbelge.

Disse 3 bglgeformer &ndres nemt ved at trykke pa bglgeformknappen (vist til
venstre), og athaengigt af dit valg vil den tilsvarende LED-indikator lyse.

Nar du gdr ind i Parameter Settings-skaermen, vil du for AC MIXTIG notere den s TR | )
relevante raekke af funktionsindstillingsikoner.

Pa billede 1 (nedenfor) angiver den lille rade pil, at der er flere tilgaengelige
parameterindstillinger, og de er tilgaengelige ved at dreje kontrolhjulet, som vil rulle
dig gennem det fulde valg (se billede 2). Bortset fra de 2 indkredsede parametre
nedenfor, er resten af parametrene som ACTIG.

wf s va lo "\ [+ |’; ife fift A
Billede 1 Billede 2
_FH:]_ Blandet frekvensparameter og justering.

For at vaelge og indstille mix-frekvensen skal du dreje kontroldrejeknappen, indtil mix-frekvensikonet er
fremhaevet og derefter trykke pa kontroldrejeknappen, s& ved at dreje kontrolknappen vil du vaere i stand til
at justere mix-frekvensen mellem intervallet 10% ~ 90 %.

'HJE' Blandet duty-cycle parameter og justering.

For at vaelge og indstille forholdet mellem DC-tid, drej drejeknappen, indtil blandingsdriftsikonet er
fremhavet, tryk derefter pa kontroldrejeknappen, og ved at dreje pa kontroldrejeknappen vil du veere i stand

til at justere blandingsdriftscyklus % mellem intervallet 10 % ~ 90 %.
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ACTIG - HURTIG OPSATNINGSVEJLEDNING

For ACTIG-svejsning, opsat som nedenfor, skal du sgrge for at placere maskinen i ACTIG, 2T trigger-tilstand, AC
sinushglge, puls slaet FRA, HF ON og stramstyring indstillet til Lokal/panelstyring og afhaengigt af TIG-breendertype
monteret enten vand- eller luftkalet seet (for dette eksempel er vandkelet indstillet).

m< AC Welding Current
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Opadgdende Ned ad bakke *

s
a0
*

Pre Flow Gas Start forsteerkere Endelige forstaerkere Post Flow Gas AChalance

Indstil parametre som folger ved at bruge kontrolpanelbilledet ovenfor som reference

Parameter Enhed Justerbar reekkevidde | Vejledningsindstilling Brugerindstilling
Job/materiale - - -
Pre-Gas tid Sekunder 0~3 0.5
Start-aktuel ampere 5~200 15
Up-Slope Time Sekunder 0~10 0
*Peak Welding Amps ampere 5~200 Brugerdefineret *
AC frekvens Hz 20 ~ 200 70
ACbalance % 20 ~ 60 40
Down-Slope Time Sekunder 0~10 1
Slutstrom ampere 5~200 10
Post-Gas tid Sekunder 0~10 2

* Depends on material thickness (30A per mm) eg. 3mm = 90A
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ACTIG PULSE - HURTIG OPSATNINGSVEJLEDNING

For ACTIG-svejsning, opsat som nedenfor, skal du sgrge for at placere maskinen i ACTIG, 2T trigger-tilstand, AC
sinushglge, Pulse tendt, HF ON og stremstyring indstillet til Lokal/panelstyring og afhangigt af TIG-braendertype
monteret enten vand- eller luftkalet seet (for dette eksempel er vandkelet indstillet).

m AC Welding Current m

P it
D 5“ Hz
-M

.
1 l_tnvm_l_éo&m'/‘

e

Ay

Svejseforsteerkere Pulsfrekvens AC frekvens
Opadgdende Pulsbredde  Ned ad bakke *
o

it
5'] Hz

Tpr:

ACbalance

Pre Flow Gas Start Baggrundsforstaerkere Endelige Post Flow Gas
forsteerkere forstaerkere

Indstil parametre som folger ved at bruge kontrolpanelbilledet ovenfor som reference

Parameter Enhed Justerbar rekkevidde | Vejledningsindstilling | Brugerindstilling
Job/materiale - - -
Pre-Gas tid Sekunder 0~3 0.5
Start-aktuel ampere 5~ 200 20
Up-Slope Time Sekunder 0~10 0
*Peak Welding Amps ampere 5~ 200 Brugerdefineret *
Basisforstaerkere** ampere 5~ 200 50% **
AC frekvens Hz 20 ~ 200 70
ACbalance % 20 ~ 60 40
Pulsfrekvens Hz 0.2 ~ 200 1
Pulsbredde % 10~90 50
Down-Slope Time Sekunder 0~10 1
Slutstram ampere 5~200 10
Post-Gas tid Sekunder 0~15 3

* Afhaenger af materialetykkelse (30A pr. mm) f.eks. 3 mm = 90A
** Indstil basisstrammen til 50 % af din maksimale svejsestrom
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TIG-OPSATNING LOFTTIG

For du starter en svejseaktivitet, skal du sikre dig, at du har passende gjenbeskyttelse og
& beskyttelsestgj, da svejsestraler, sprajt, rag og hgje temperaturer produceret i processen kan

forarsage personskade. Tag ogsa de ngdvendige skridt til at beskytte personer inden for
svejseomradet, som kan forarsage skade.

=

LIFT TIG svejsebraender og jordkabelforbindelse T

Saet kabelstikket med arbejdsklemmen i “+"-stikket pa frontpanelet pa Jasic-svejsemaskinen

og spaend med uret. —
Saet kabelstikket pa TIG-braenderen i “-"-stikket pa frontpanelet pa Jasic-maskinen og spaend

med uret.

Tilslut TIG-braenderens gasslange til gasudlebstilslutningen pd maskinens
frontpanel, og serg ogsa for, at indlgbsslangen er forbundet til regulatoren,
som er placeret pa beskyttelsesgasflasken.
Tilslut 9-bens TIG-braenderens udlgserstik til det , ==
tilsvarende kontrolstik monteret p& maskinens P S P =
frontpanel A

[Past:f|

9 e

£

Inden du starter en svejseaktivitet, skal du sgrge for, at du har passende
ojenbeskyttelse og beskyttelsestgj. Tag 0gsa de nedvendige skridt til at
beskytte personer inden for svejseomradet.

Efter tilslutning af svejseledningerne som beskrevet ovenfor, set din maskine i
stikkontakten og taend for maskinen, stramafbryderen er placeret pa maskinens
bagpanel, placer den i positionen “ON’, panelindikatoren vil tendes derefter, blaeseren
kan begynde at rotere, ndr svejsemaskinen starter, og kontrolpanelet vil ogsa lyse for at indikere, at
maskinen nu er klar til brug som vist nedenfor.

Veelg DCTIG fra startskaermen, naviger derefter til funktionsindstillingsikonet P’ ved at dreje kontroldrejeknappen
(billede 1) og trykke pa kontroldrejeknappen for at f& adgang til de ekstra funktioner, naviger til bueslaende tilstand,

Pl Sl LD mresuiinevode G hyor du kan vaelge enten HF TIG start eller LIFTTIG

I[;] = tilstand. (billede 2)) viser Lift TIG valgt. Nar du trykker
M pa dit valg, vil du blive fort tilbage il den forrige
m —— —
G\ 41 = 4 O B

Billede 1 Billede 2

v skaerm, og du vil ikke bemaerke, at det sldende ikon
pa den nederste bjeelke vil vise Lift TIG-symbolet.

Indstil svejseparametrene

TIG-svejseparametre kan nu justeres og indstilles i henhold til dine svejsekrav, se siderne fra 39 for yderligere

information.

LIFT TIG-proces

Tryk pd TIG-braenderkontakten, berer derefter wolframelektroden mod arbejdsemnet i mindre end 2 sekunder og loft
derefter vaek til 2-4 mm fra arbejdsemnet, hvorefter svejsebuen etableres.
Nar svejsningen er feerdig, slip breenderudlgseren for at frakoble svejsebuen, sorg for at lade braenderen vaere pa plads
for at beskytte svejsningen med gas, indtil beskyttelsesgassen automatisk er slukket.
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NOTER
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