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TEIEUUS TOODE

Taname, et valisite selle Jasic EVO 2.0 toote.

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

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

Ebatdendolise probleemi ilmnemisel helistage oma Jasici edasimiiijale.

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

Ostmise kuupaev

Kust

Seerianumber

(Seerianumber asub tavaliselt masina peal vdi all)

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

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

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

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

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

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

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

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

Uldine todohutus

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

Arge kunagi ttmmake ega tostke masinat keevituspdleti voi muude kaablite abil.

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

Isikukaitsevahendite (PPE) kasutamine

Kdigist keevitus- ja Ioikamisprotsessidest tulenevad keevituskaarekiired voivad tekitada
PPE REQUIRED intensilvseid, nahtavaid ja nahtamatuid (ultraviolett- ja infrapuna) g !
AT ALLTIMES  iiri, mis v6ivad pdletada silmi ja nahka.

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

« Kandke kiivri all heakskiidetud kiilgkaitsetega kaitseprille.

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

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

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

« Kanda sobivat leegikindlat kaitseriietust, kindaid ja jalandusid.

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

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

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

Keevitamise ja loikamise objektiivi varju valimise juhend

Keevi- MMA MiG MiGras- MAG TIGKoik | Plasma Plasma ARC/AIR
tusvool | elektroodid | kergsulam | kemetallid metallid | loikamine | keevitamine | Ioikamine
10
15 8 9 10
20
30 9 10 10
40 10 10 ; n
60 10
80 n
100 12
125 1
150 1 12
175 12
200 13
225 12 13 12
250 12 12 B
275
300
350
400 13 14 13 14 13
450
500 14 15 14 15 15
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OHUTUSJUHISED

Ohutus aurude ja keevitusgaaside eest

HSE on tuvastanud, et keevitajad on tolmu, gaaside, aurude ja keevitusaurudega kokkupuutest tulenevate
kutsehaiguste riskirihm. Peamised tuvastatud tervisemdjud on kopsupdletik, astma, krooniline
obstruktiivne kopsuhaigus (KOK), kopsu- ja neeruvahk, metallisuitsu palavik (MFF) ja kopsufunktsiooni
muutused. Keevitamise ja kuumldikamise “kuumt” kdigus tekivad suitsud, mida iihiselt nimetatakse
keevitusauruks. Soltuvalt teostatava keevitusprotsessi tiiiibist on tekkiv aur _—

keerukas ja vdga muutuv gaaside ja tahkete osakeste sequ. i
Olenemata keevitamise pikkusest nduab igasugune keevitussuits, sealhulgas
pehme teraskeevitus, sobivate tehniliste juhtimisseadmete olemasolu, mis on
tavaliselt kohaliku valjatombeventilatsiooni (LEV) eemaldamine, et vahendada
kokkupuudet keevitusauruga siseruumides ja kus LEV ei toimi piisavalt.
Kokkupuudet kontrolli all hoidmiseks tuleks seda tohustada ka sobivate
hingamisteede kaitsevahendite (RPE) abil, mis aitavad kaitsta jadksuitsu eest. 2 :
Viljas keevitamisel tuleks kasutada sobivat RPE-d. Enne mis tahes keevitustoode ~ Naide isiklikust suitsukaitsest
tegemist tuleks labi viia asjakohane riskihindamine, et tagada eeldatavate kontrollimeetmete rakendamine.
Asetage seade hasti ventileeritavasse kohta ja hoidke oma pead keevitusaurudest eemal. Arge hingake

sisse keevitusauru. Veenduge, et keevitustsoon oleks hdsti ventileeritud ja tuleks ette néha sobiv kohalik
suitsudrastusstisteem.

Kui ventilatsioon on halb, kandke heakskiidetud 6huga keevituskiivrit vdi respiraatorit. Lugege Iabi ja méistke
materjali ohutuskaarte (MSDS) ja tootja juhiseid metallide, kulumaterjalide, kattekihtide, puhastusvahendite ja
rasvaeemaldusvahendite kohta.

Arge keevitage rasvaérastus-, puhastus- véi pihustamistoimingute liheduses.

Pidage meeles, et kuumus ja kaarekiired vdivad aurudega reageerida, moodustades vdga miirgiseid ja drritavaid gaase.

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

Ettevaatusabinoud tulekahju ja plahvatuse vastu

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

Laske keevitatud vdi [digatud materjalil alati jahtuda, enne kui puudutate seda @ ﬁiﬁ Iﬁc ﬁ
voi puutute kokku siittiva voi siittiva materjaliga. G MM HH

Arge to6tage atmosfaris, kus on korge pdlevate aurude, tuleohtlike gaaside ja s ponser | doide | e
tolmu kontsentratsioon. VIV IV XV
Kontrollige alati togpiirkonda pool tundi parast Idikamist, et veenduda, et XvIvIivIX
tulekahju pole alanud.

Valtige pdleti elektroodi juhuslikku kokkupuudet metallesemetega, kuna see X|X|v XX
vdib pdhjustada kaare, plahvatuse, iilekuumenemise vdi tulekahju. XXV VIR
Tea ja méista oma tulekustuteid XX XXy




OHUTUSJUHISED

Tookeskkond

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

Kaitse liikuvate osade eest

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

Magnetvaljadest tulenevad ohud

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

vdivad kahjustada.

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

Arge keerake kaableid imber keha.

Surugaasiballoonide ja regulaatorite kasitsemine

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

Hoidke ja kasutage silindreid alati piistises ja kindlas asendis.

Koiki keevitustoddel kasutatavaid silindreid ja rohuregulaatoreid tuleb késitseda ettevaatlikult.

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

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

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

Kasutage silindrite teisaldamiseks sobivat karu.

Kontrollige requlaarselt kdiki iihendusi ja iihendusi lekete suhtes.

Tais ja tiihje balloone tuleks hoida eraldi.

lirge kunagi rikkuge ega muutke iihtki silindrit




OHUTUSJUHISED

Tuleteadlikkus

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

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

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

Kuumad osad

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

Miirateadlikkus

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

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

RF deklaratsioon

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

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

LF deklaratsioon

Toiteallika ndudeid leiate seadme andmesildilt.

Toitevorgu primaarvoolu suurenenud neeldumise tottu mdjutavad suure vimsusega siisteemid vorgu

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




OHUTUSJUHISED

Materjalid ja nende utiliseerimine

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

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

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

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

Paki sisu ja lahtipakkimine

Teie uues Jasic EVO tootepakendis on iga mudeliga kaasas jargmised esemed.

Olge sisu lahtipakkimisel ettevaatlik ja veenduge, et koik esemed on olemas ega ole kahjustatud.

Kui mérkate kahjustusi voi esemeid on puudu, votke esmalt iihendust tarnijaga ja enne toote paigaldamist voi kasutamist.
Markige iles toote mudel, seerianumbrid ja ostukuupdev selle kasutusjuhendi sisemise esilehe teabejaotisesse.

Jasic EVO Arc 160PFC

EA-160 PFC Energiaallikas

MMA 66 juht

To0 tagastamise juht

USB-mélupulk koos kasutusjuhendiga
Jasic EVO Arc 200PFC

EA-200 PFC Energiaallikas

MMA 66 juht

Tod tagastamise juht

USB-mélupulk koos kasutusjuhendiga

Pane tahele: Pakendi sisu véib olenevalt riigist ja ostetud pakendi osanumbrist végagi soltuv




SUMBOLIDE KIRJELDUS

/NI | Enne kasutamist lugege see kasutusjuhend hoolikalt Ibi.
A Hoiatus tookorras.
Uhefaasiline staatiline sagedusmuundur-trafo alaldi.
, %%H Uhefaasilise vahelduvvoolu toiteallika ja nimisageduse siimbol.
V6ib kasutada keskkonnas, kus on korge elektrilodgi oht.
IP | P Kaitseaste, nditeks IP23S.
U. | U1 vahelduvvoolu nimipinge (tolerantsiga +15%).
limax | Tmax Maksimaalne nimisisendvool.
Lew | 1eff Maksimaalne efektiivne sisendvool.
X | XTootsiikkel, antud kestuse aja ja tdistsiikli aja suhe.
Uo | U0 tiihivoolupinge, sekundaarmahise avatud vooluahela pinge.
U: | U2 Koormuspinge.
H | Hlsolatsiooniklass.
i Arge visake elektrijaatmeid koos muude tavajadtmetega. Kaitske meie keskkonda.
4\ | Flektrilggi ohu hoiatus.
A | Praegune iihik "A"
t | Ulekuumenemiskaitse indikaator.
@ | Ulevoolukaitse indikaator.
@ | VRD funktsiooni indikaator.
T | MMA regiim.
fiﬁ LIFTTIG reziim.
:3; Keevituselektroodi [ahimdddu valik MMA jaoks.
MMA vool.
MMA kuumkaivitusvool.
MMA kaarejoud.

Keevitusreziimi iimberliilitamine.

OOF PP

Muude funktsioonide vahetamine.

Juhtmevaba niit.

Pult.

50

Juhtmeta kaugjuhtimispuldi sidumine.

10




TOOTE ULEVAADE

See on digitaalse inverteriga alalisvoolu kdsitsi keevitaja, millel on téiustatud
tehnoloogia ja mis tagab suurepadrase joudluse. See tagab stabiilse
alalisvoolu kaare ja voib keevitada siisinikterast, madala legeeritud
terast, roostevaba terast ja muid materjale. Lisaks pakub
EV0 2.0 seade reguleeritavaid kuumkdivituse ja kaarejou
funktsioone, mis tagab, et see on vastupidav masin
paljudeks rakendusteks. DC MMA ja LIFTTIG protsessidega
saab seda laialdaselt kasutada paljude materjalide

tapseks keevitamiseks. Masina sees olev ainulaadne
elektriline struktuur ja 6hukanali disain suurendavad
jouseadmete tekitatud soojuse hajumist, parandades
seeldbi masina tootsiiklit. Tinu ainulaadsele 6hukaigule
saavad seadmed tdhusalt dra hoida toiteseadmete ja
juhtahelate kahjustamist ventilaatori poolt sissetommatud
tolmu tottu, parandades seega oluliselt seadme tookindlust.
Unikaalne ClearVision ekraan pakub operaatorile pakutava
keevitusprotsessi kohta selgeid ja informatiivseid andmeid.

Peamised funktsioonid on jargmised:

« Kaks keevitusprotsessi: DC MMA ja LIFTTIG.

« Tapsemaks reguleerimiseks kuvatakse praegused satted, kaarejoud ja kuumkdivitusvool.

* Kleepumisvastane funktsioon: takistab keevituselektroodi kleepumist toodeldava detaili kiilge keevitamise ajal.

« Siinergiline funktsioon: MMA voolu saab automaatselt seadistada, et see vastaks valitud elektroodi labimdddule, muutes
operaatori keevitaja seadistamise lihtsamaks.

* MMA kuumkdivitusfunktsioon: muudab MMA kaarsiiite lihtsamaks ja usaldusvaarsemaks kaarkdivituse, madal pritsmed, stabiilne
vool, mis tagab hea keevistera kuju.

* Soovi korral ventilaator: pikendab sisemise ventilaatori eluiga ja vahendab lihvimistolmu jms kogunemist masinasse.

« Parameetrid salvestatakse automaatselt enne véljaliilitamist ja seaded taastatakse parast uuesti kaivitamist.

« -Parameetrite tehase I&htestamise valik.

« Juhtmega kaugjuhtimispuldi liides standardvarustuses esipaneelile paigaldatud 3 kontaktiga pistikupesa kaudu

« Saadaval on valikuline juhtmevaba kaugjuhtimispult.

« Sisseehitatud voimsusteguri korrigeerimine (PFC). Voimsusteguri korrigeerimise korral on vdimsustegur tegeliku véimsuse (KW)
jagamisel reaktiivvdimsusega (kvar). Voimsusteguri vadrtus on vahemikus 0,0 kuni 1,00 ja kui véimsustegur iiletab 0,8, kasutab
seade vorgusisendvdimsust tohusalt

« Lai pingega vdrgusisend, see tehnoloogia vdimaldab neil tdielikult totada vorgusisendi toitel sujuvalt vahemikus 95 V kuni 265V
vahelduvvoolu koos sisseehitatud automaatse vorgupinge kdikumise kompenseerimisega

* (learVision digitaalne juhtpaneel

* Suurepdrased keevisomblusomadused

* Tugevad 35-50 mm pesupesad

« Sobib paljudele elektroodidele

* Generaatorisdbralik

« Liistude ja kdepideme kvaliteetne viimistlus




TEHNILISED KIRJELDUSED

Parameeter Uksus Jasic Arc EA-160 PFC Jasic Arc EA-200 PFC

Nimisisend (U1) V&Hz AC95 ~ 265V 50/60 AC95 ~ 265V 50/60

Nimisisendvool (leff) A 115V-MMA 144 TIG11.7 115V-MMA15.6 115V -TIG 13.6
230V-MMA11.3 TIG7 230V-MMA 14.9 230V-TIG9.8

Nimisisendvool (Imax) A 115V-MMA 28.7 TIG23.3 115V-MMA3.6 TIG3.2
230V-MMA22.6 TIG14 230V-MMA 6.8 TIGA.5

Nimisisendvoimsus kVA 115V-MMA33 TIG2.7 115V-MMA3.6 TIG3.2

230V-MMA3.2 TIG5 230V-MMA6.8 TIG4.S5
Keevitusvoolu vahemik A 115V-MMA20 ~ 110 TIG 10 ~ 120 115V-MMA 20 ~ 120 TIG 10 ~ 160
230V-MMA 20 ~ 160 TIG 10 ~ 160 230V-MMA 20 ~ 200 TIG 10 ~ 200
Keevituspinge vahemik (U2) v 115V MMA 20.4 ~ 24.4 TIG10.4 ~14.8 | 115V MMA 20.4 ~24.8 TIG10.4 ~ 16.4
230VMMA 20.4 ~26.4 TIG10.4 ~16.4 | 230V MMA 20.4 ~28.0 TIG10.4 ~18.0

Nimetatud todtsiikkel (X) % MMA - 160A @ 25% MMA - 200A @ 25%

(nimitemperatuur 40 °C) TIG- 160A @ 25% TIG - 200A @ 25%

Kaare jou ulatus A 0~60 0~60

Kuum stardivahemik A 0~60 0~60

Koormuseta pinge (OCV) (U0) v 78 78

VRD pinge v " N

Kaare kdivitamise reziim - Contact Contact

Tohusus % 85 86

Idle State Power W <50 <50

Voimsustegur () 0.99 0.99

Standard - EN60974-1 EN60974-1

Kaitseklass IP IP23S [P23S

Isolatsiooniklass - H H

Miira Db <70 <70

Todtemperatuuri vahemik °C -10 ~ +40 -10 ~ +40

Séilitustemperatuur °C -25 ~ +55 -25 ~+55

Suurus (kdepidemega) mm 413x150x 311 413x150x311

Neto kaal Kg 7.2 7.2

Uldine kaal Kg 9 9

Pane tdhele: Valmistatud toodete erinevuste tottu on kdik esitatud toimivushinnangud, véimsused, méddud,
modtmed ja kaalud ainult ligikaudsed. Saavutatav joudlus ja hinnangud kasutamisel voivad sdltuda digest
paigaldusest, rakendustest ja kasutamisest ning korrapdrasest hooldusest ja hooldusest.
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JUHTELEMENTIDE KIRJELDUS

Eestvaade

1. Masina kandekang

2. Digitaalne kasutaja juhtpaneel (lisateabe
saamiseks vaadake altpoolt)

3. Juhtmeta kaugjuhtimispult (valikuline)

4, “+"Véljundklemm, ihendus elektroodihoidiku
jaoks MMA-reZiimis

5. “-"Vdljundklemm*: ihendus tooklambri jaoks
MMA-reZiimis

6. Juhtmega kaugjuhtimispuldi 3 kontaktiga pesa

7. Sisendtoitekaabel

* Paneeli pesa suurus on 35/50 mm

Tagantvaade

8. Kandekang

9. ON/OFF toiteliliti

10. Integreeritud jahutusavadega tagapaneel
11. Sisend toitekaabel

KONTROLLPANEEL

12. Parameetrite ja veakoodide kuvamine
13. Hoiatusindikaatorid
14. Todreziimi valija

12 15. Elektroodi labimdadu valija
13 16 16. VRD funktsiooni indikaator
17. Parameetrite reguleerimise nupp
14 17 18. MMA parameetrite valik
15 18 19. Kaugjuhtimispuldi lubamise valija ja

19 indikaator (valikuline) *

* Monel mudeliversioonil ei pruugi see
funktsioon olla ja indikaator ei pdle t6o ajal.

180 PFC




PAIGALDAMINE

Lahtipakkimine

Kontrollige pakendil kahjustuste marke.
Eemaldage masin ettevaatlikult ja hoidke pakend alles, kuni paigaldamine on lopetatud.

Asukoht

Masin peab asuma sobivas kohas ja sobivas keskkonnas.

Tuleb olla ettevaatlik, et valtida niiskust, tolmu, auru, oli ega sodvitavaid gaase.

Asetage kindlale tasasele pinnale ja veenduge, et masina imber oleks piisavalt vaba ruumi
loomuliku dhuvoolu tagamiseks.

teadmisi ohutusalast. Kéik iihendused tuleb teha viljaliilitatud toiteallikaga. Vale sisendpinge

voib seadet kahjustada. Elektrilook voib pohjustada surma; parast toite valjaliilitamist on
masinas endiselt korge pinge, drge puudutage iihtegi seadme pingestatud osa. See toode vastab EMC-
nouete klassi A seadmete nouetele ja seda ei tohi iihendada elamu madalpinge toitevorku.

C Jargmine to0 nouab piisavaid professionaalseid teadmisi elektriaspektide kohta ja pohjalikke

Sisendtoite iihendus

Enne masina iihendamist veenduge, et dige toiteallikas on saadaval. Uksikasjad masina nguete kohta leiate masina
andmesildilt véi juhendis ndidatud tehnilistest parameetritest. Seadme peab ihendama vastava kvalifikatsiooniga
padev isik. Veenduge alati, et seade on korralikult maandatud.

elektrilise iihendamise peavad labi viima vastava kvalifikatsiooniga todtajad ja need peavad

2 lirge kunagi iihendage masinat vooluvérku, kui paneelid on eemaldatud. Selle seadme
toimuma viljaliilitatud toiteallikaga. Vale pinge véib seadet kahjustada.

1. Katsetage multimeetriga, et veenduda, et sisendpinge vaartus on
madadratud sisendpinge vahemikus.

2. Veenduge, et keevitusseadme toiteliiliti oleks valja liilitatud.

3. Uhendage sisendtoitekaabli juhtmed dige suurusega pistikuga,
tagades, et pingestatud, null- ja maandusjuhtmed on digesti
tihendatud.

4, \Veenduge, et toiteallika kaitsmed on iihendatud masina jaoks diged.

5. Uhendage masina toitejuhe kindlalt vastavasse pistikupessa.

Pane tahele: Kui masinat on vaja kasutada pikkade pikendusjuhtmetega, kasutage pingelanguse vahendamiseks
pikendusjuhet, kus kaabli ristldikepindala on suurem. Soovitatava suuruse saamiseks konsulteerige oma elektriku voi
elektritarnijaga.
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JUHTMEGA KAUGJUHTIMISPULDI PAIGALDAMINE

Juhtmega kaeshoitav kaugjuhtimispuldi iihendus (standardne)

EVO ARC 160 ja 200 masinad on standardvarustuses varustatud 3 kontaktiga kaugjuhtimispuldi
pistikupesaga (1).

See vdimaldab kdeshoitava kaugjuhtimispuldi sobiva 3 kontaktiga pistiku (2) iihendada otse
masinaga, et pakkuda kasutajale kaugjuhtimispulti.

Pane tahele: Enne paigaldamist kontrollige, kas masin toetab juhtmega
kdeshoitavat kaugjuhtimispulti.

S\

& .00””

="

Juhtmeta kaugjuhtimispult (valikuline)

Juhtmevaba kdeshoitav kaugjuhtimisiihendus EVO ARC masinate valikuvdimalus on see,

et operaator saab keevitusvoolu juhtmevabalt juhtida.

Traadita iihenduse lubamiseks peate paigaldama valikulise kaugliidese mooduli.

Juhtmeta vastuvétja mooduli paigaldamine

1. Eemaldage parempoolsel pildil ndidatud plastkork “A”ja paigaldage juhtmevaba A
vastuvdtja moodul, nagu ndidatud.

2. Eemaldage masina vasakpoolse kiilje katte kruvid.

Eemaldage masina esipaneeli seest lukk ja tommake pistik vélja.

4, Sisestage juhtmevaba vastuvétja moodul “B” esipaneelile ja seejarel iihendage
vastuvdtja mooduli ihendusliin emaplaadi (N5 pesaga.

w

Pane tahele: Enne paigaldamist kontrollige, kas masin toetab juhtmeta
kdeshoitavaid kaugjuhtimispulte.

ohutusalaseid teadmisi. Veenduge, et masina sisendkaabel on vooluvérgust lahti iihendatud
ja oodake 5 minutit enne masina kaante eemaldamist.
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ESIPANEELI EKRAAN

. Digitaalne arvesti: kuvab eelseadistatud ja tegeliku

voolu, samuti kuvab parameetrite requleerimise satted
koos veakoodidega (vt allpool).

Hoiatusindikaator: kollane hoiatus LED siittib, kui
masin kuumeneb ile, punane hoiatus LED siittib, kui
masina sisendvorgu pinge on ala- véi iilepinge.
MMA/TIG-valija ja indikaatorid: voimaldab operaatoril
liilituda MMA- ja TIG-keevitusreZiimide vahel.
Elektroodi [dbimdddu valija: selle valikunupu
kasutamine voimaldab kasutajal valida erinevate
keevituselektroodide suuruste vahel.

00 NO U

. VRD-indikaator: VRD (Voltage Reduction Device) 180 PFC

LED-tuli pdleb, kui masin on MMA-reZiimis ja VRD-
funktsioon on lubatud.

Parameetrite requleerimise ketas: Soltuvalt valitud parameetrist saab kasutaja juhtketast poorata, mis voimaldab
valitud parameetrit digitaalkuva kaudu reguleerida.

MMA parameetrite valiku tsoon: MMA parameetri nuppu vajutades on teil juurdepads MMA keevitusvoolu, MMA
kuumkaivituse ja MMA kaare jou reguleerimiseks.

Kaugjuhtimispult (valikuline)* : Kaugjuhtimispuldi nupu vajutamine siittib esmalt kaugjuhtimispuldi indikaatori
LED-tuli, mis nditab, et kaugjuhtimispult on aktiveeritud, seega saab kasutada kaeshoitavat voolutugevusseadet.
Kaugjuhtimisnupu uuesti vajutamine voimaldab seejdrel voolutugevuse reqguleerimist juhtpaneelilt juhtketta 6
abil (naqu ilalpool).

* Standardpaneeli versioonil pole votit, seega ei pdle indikaator keevitamise ajal ‘ON’

Parameetrite ja veakoodide kuvamine

- A L/
1. Kui masin ei keevita, kuvatakse automaatselt parameetri eelseadistatud vaartus. '_' ‘-' '_‘ &
2. Kui masin keevitab, kuvatakse “tegelik” viljundvoolu vartus. ' ' ' ' ’ '
3. Kui tehaseseaded on taastatud, kuvatakse taastamise aeg. i
4. Kui seerianumbrit ndutakse, saab seerianumbri valja kutsuda ja kuvada.
5. Kui masinal tekib rike, kuvatakse tdrkega seotud veakood.
KeevitusreZiimi valik
1. Sisseliilitamisel vajutage keevitusreziimi nuppu e MMA ja Lift TIG keevitusvalikute vahel 5
vahetamiseks ja vastava reZiimi valimiseks vastavalt oma ndutavale keevitusprotsessile.
2. Kui indikaatorf tuli poleb, see nditab, et valitud on MMA reZiim.
3. Kuiindikaator ﬁ{’ tuli poleb, see nditab, et valitud on TIG-reziim. 1h é




KONTROLLPANEEL

Keevituselektroodi labimdodu valik MMA jaoks

1. MMA-reZiimis vajutage elektroodi labimdddu valimise nuppu 9 keevituselektroodi labimdddu ¢' i

valimiseks kasitsi ja siinergilises reziimis. ¢ 2 | 5
2. Indikaator ¢ === on ON, mis nditab, et kdsitsireziim on valitud ning keevitusvool on seadistatud

ja reguleeritud kasitsi. () 3 § 2
3. Kui 02,5 mm, 03,2 mm voi 04,0 mm indikaator pdleb, nditab see, et valitud on elektroodi

labimdédu siinergiline reziim. ¢ 4 0
Pane tahele: Siinergilises reziimis valitakse optimaalsed keevitusparameetrid automaatselt :
pohineb elektroodi labimdddul ja keevitusvool on peenhdalestatud nuppu reguleerides ja muud
parameetrid ei ole reguleeritavad. e

MMA parameetrite valik

1) MMA-reZiimis ja manuaalreziimis saab keevitusvoolu, kuumkdivitusvoolu ja kaarejou parameetreid
valida nupule vajutades (3] MMA parameetrite valikust.

2) Kui indikaator 2l pdleb, keevitusvool on niiiid juurdepadsetav ja keevitusvoolu saab seada voi
requleerida juhtketast keerates.

3) Kui indikaator I tuli pdleb, kuumkaivitusvoolu parameeter on niliid valitud ning
kuumkdivitusvoolu saab reguleerida ja seadistada juhtketast poorates.

4) Kui indikaator M. tuli pdleb, kaarejou voolu parameeter on niiiid valitud ja kaarejoudu saab niiiid
requleerida ja seadistada juhtketast poorates.

Pane tahele: Valimise ajal, kui masina paneel jaab lihikeseks ajaks puutumata, naaseb see
automaatselt keevitusvoolu parameetrite seadistusele.

OFFME

Kui masin jaetakse sisseliilitatuks ja seda monda aega ei kasutata, liilitub see automaatselt
puhkereziimi (madala energiatarbega reziim).




KONTROLLPANEEL

LIFT TIG reZiimi parameetrite seadistus

KeevitusreZiimis LIFT TIG keerake praequse parameetri seadistamiseks requleerimisnuppu.

Kaitseindikaatorid

I Kui tilekuumenemise indikaator pdleb, nditab see, et keevitaja on iile kuumenenud ja véljundpinge katkeb. Kui
keevitaja jahtub, kustub indikaator ja keevitamine vdib uuesti alata.

Kui iilevooluindikaator pdleb, nditab see, et keevitaja on liilitunud liigvoolukaitse reZiimi ja keevitaja Iopetab
@ keevitusvaljundi tootmise. Keevitamise jatkamiseks liilitage masin valja ja uuesti sisse.
- —

VRD (Voltage Reduction Device) funktsiooni nait

1. Kui VRD-funktsioon pole lubatud, ei pdle VRD-indikaatortuli. (\

2. Kui VRD-funktsioon on lubatud, kuvatakse VRD-indikaator roheliselt ja keevitamist ei toimu, mis .
naitab, et VRD-funktsioon on normaalne.

3. KuiVRD funktsioon on lubatud ja keevitamist ei toimu, pdleb VRD mérgutuli punaselt, mis nitab, @
et VRD funktsioon on ebanormaalne. =~

4, KuiVRD funktsioon on lubatud, ei pdle VRD indikaator keevitamise ajal.

Vootkoodi ekraan (seerianumber)

Enne keevitamist vajutage keevitusreZiimi nuppu eja parameetrite reguleerimise nuppu 3 sekundit, et kuvada
masina vootkoodi seerianumber.

Suvalise klahvi vajutamisel vdi kodeerija pdoramisel valjute vootkoodi kuvast. Kui te paneelil ihtegi toimingut ei tee,
kustub vodtkoodi ekraan automaatselt 20 sekundi pdrast.

Tehaseseadete taastamine

1. Enne keevitamist vajutage keevitusreZiimi (2] tehase vaikeseadetele naasmiseks vajutage klahvi 5 sekundit.

2. Pérast 1 sekundi pikkust vajutamist ja all hoidmist hakkab kuvaaken loendama 3-st allapoole, kui loendus Iopeb
ja tehaseseaded taastatakse. Kui nupp vabastatakse enne loenduse |oppemist, tehaseseadetele Idhtestamise
protseduuri ei toimu.

3. Tehaseseaded: MMA vool esimesest sisseliilitusest on 80A ja TIG vool 80A.




KONTROLLPANEEL — FUNKTSIOONID

Juhtmega (jalgpedaal / kaeshoitav) kaugjuhtimispult

3 kontaktiga kaugjuhtimispuldi pesa on standardvarustuses masina esipaneelile (valikuliste )
kaugjuhtimispultide kohta vt Ik 47)
1. Enne keevitamist vajutage kaugjuhtimispuldi funktsiooni (=] nuppu kaugjuhtimispuldi
lubamiseks juhtimisfunktsioon.
2. Indikaator I siittib, mis naitab, et kaugjuhtimisfunktsioon on lubatud. Kui kaugjuhtimispult
on iihendatud, juhib kaugjuhtimisseade keevitusvoolu. Kui kaugjuhtimispulti pole iihendatud,
juhitakse keevitusvoolu paneeli juhtnupu abil.
3. Kuiindikaator IE ei péle, naitab see, et kaugjuhtimisfunktsioon ei ole aktiivne ja keevitusvoolu juhitakse
esipaneeli juhtnupuga.

Juhtmeta kaugjuhtimispult (valikuline) y- —

y
(Traadita kaugjuhtimispuldi liides on valikuline, kaugjuhtimisvoimaluste kohta vt Ik 47) y :/
. . o
1) Juhtmevaba sidumisiihendus /i,y
A /
/ /

Enne keevitamist vajutage ja hoidke all paneeli kaugjuhtimispuldi funktsiooninuppu

@ja sidumisnupp (€] juhtmevaba kaugjuhtimispuldi klahvi samal ajal hoidke 2
sekundit all, et juhtmeta kaugjuhtimispuldi siduda.

7

Sidumise ajal juhtmevaba vastuvétja mooduli sinine indikaator  vilgub parast edukat sidumist indikaator ==
kaugjuhtimisreZiim on sisse liilitatud.

Samal ajal on juhtmevaba vastuvétja mooduli sinine indikaator ~ pdleb pidevalt ja keevitusseadme ekraanil
kuvatakse “OK’.

Pérast edukat sidumist saab keevitusvoolu reguleerida juhtmevaba kaugjuhtimispuldi nuppude “+" voi “-" abil.
Voolu vahemik on masina minimaalsest voolu maksimaalsest vaartusest, mis oli eelnevalt paneelil eelseadistatud
vooluna kuvatud.

2) Traadita iihenduse katkestamine
Pérast kaugjuhtimispuldi edukat sidumist vajutage kaugjuhtimispuldi funktsiooninuppu = paneelil voi
sidumisnupul (&) traadita kaugjuhtimispuldi 2 sekundit ja kaugjuhtimispuldi juhtmevaba ihendus katkeb.

Pérast lahtiihendamist kuvatakse keevitaja ekraanil téht “FAL"ja juhtmevaba vastuvétja mooduli roheline indikaator
jaab pidevalt sisse.




KAUGJUHTIMISPULDI PESA

Jasic Arc EA-160 ja EA-200P on varustatud esipaneelil asuva 3 kontaktiga kaugjuhtimispesaga, mida kasutatakse
erinevate MMA kaugjuhtimisseadmete iihendamiseks.

3 Pin Kaugpesa konfiguratsioon
Pin nr Kirjeldus
1 Potentsiomeeter (min)
2 Potentsiomeeter 10K (puhasti)
3 Potentsiomeeter (max)

3 kontaktiga kaugpistiku paigaldamisel veenduge, et joondaksite pistiku pistikupessa sisestamisel votmeava, seejarel
podrake poorlevat keermestatud krae |Gpuni paripaeva, kuni see kinnitab pistiku paigale.

Seadme kaugaktiveerimine

Nagu eelmiselgi lehel, vajutage kaugjuhtimispuldi aktiveerimiseks kaugjuhtimispuldi nuppu

ja kaugjuhtimispuldi LED-tuli siittib (nagu paremal ndidatud), mis nditab, et masin on
kaugjuhtimisseadmega kasutamiseks valmis.

Kaugjuhtimisnupu uuesti vajutamine lilitab kaugjuhtimispuldi funktsiooni VALJA ja keevitusvoolu
juhitakse masina esipaneeli kaudu.
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MMA SEADISTUS

Valjundiihendused

Elektroodi polaarsus mdaratakse iildiselt kasutatava keevitusvarda tiiiibi jargi, kuigi iildiselt iihendatakse kdsitsi
kaarkeevituselektroodide kasutamisel elektroodihoidik positiivse klemmiga ja t66 naaseb negatiivse klemmi kiilge.

Uldiselt on alalisvoolu keevitajal kaks iihendusmeetodit: DCEN ja DCEP iihendus.

DCEN: keevituselektroodihoidik on iihendatud negatiivse polaarsusega ja toorik on iihendatud positiivse polaarsusega.
DCEP: elektroodihoidik on iihendatud positiivse polaarsusega ja toorik on iihendatud negatiivse polaarsusega.
Operaator saab valida DCEN-i mittevadrismetalli ja keevituselektroodi alusel.

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

Kui teil on kahtlusi, lugege alati elektroodi tootja andmelehte.

MMA keevitamine

1. Keevituskaablite iihendamisel veenduge, et masina ON/OFF toiteliiliti on vdlja liilitatud ja drge kunagi iihendage
masinat vooluvdrku, kui paneelid on eemaldatud.

2. Sisestage kaabli pistik koos elektroodihoidikuga keevitusmasina esipaneelil olevasse “+” pesasse ja pingutage paripaeva.

3. Sisestage tod tagastusjuhtme kaabli pistik keevitusmasina esipaneelil olevasse pessa“-"ja pingutage seda paripaeva.

Kui soovite kasutada pikki sekundaarkaableid (elektroodihoidiku kaabel ja/v6i maanduskaabel), peate tagama, et

kaabli ristldikepindala oleks vastavalt suurendatud, et véhendada kaabli pikkusest tulenevat pingelangust.

Pane tahele: Kontrollige
neid toiteiihendusi iga
pdev, veendumaks, et need
pole lahti ldinud, vastasel
juhul vdib koormuse all
kasutamisel tekkida kaar.




KASUTAMINE - MMA

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

Samuti votke vajalikud meetmed, et kaitsta keevitusalas viibivaid inimesi.

MMA keevitamine

elektroodi koodi juhe
MMA (k@sitsi metallkaar), SMAW (varjestatud metalli Varjestatud vi
kaarkeevitus) voi litsalt pulkkeevitus. Pulkkeevitus on raske kate

kaarkeevitusprotsess, mis sulatab ja iihendab metalle,
kuumutades neid kaetud metallelektroodi ja t6o vahel
kaarega.

gaasikilp
voolu

Varjestus saadakse elektroodi vliskattest, mida sageli ~ *€¢Visrabu

nimetatakse vooluks. Taitemetalli saadakse peamiselt

elektroodi siidamikust.

Elektroodide valiskate, mida nimetatakse fluxiks,

aitab kaasa kaare loomisele ja tagab kaitsegaasi mittevdaris- keevisomblus  sula kraster
- . . . tallist ladestatud  keevismetall

ning jahutamisel moodustab rabu katte, et kaitsta me

keevisdomblust saastumise eest.

Kui elektroodi liigutatakse piki toodeldavat detaili digel kiirusel, ladestub

metallsiidamik iihtlase kihi, mida nimetatakse keevisombluseks.

Pdrast keevitusjuhtmete ihendamist ilalkirjeldatud viisil ihendage masin
vooluvdrku ja liilitage masin sisse, toitelilliti asub masina tagapaneelil, asetage
see asendisse “ON’, paneeli indikaator hakkab seejarel siittib, ventilaator voib
keevitusmasina sisseliilitamisel podrlema hakata ja juhtpaneel siittib samuti, mis
nditab, et masin on kasutamiseks valmis, nagu allpool ndidatud.

& Ettevaatust, molemas valjundklemmis on valjundpinge.

Pane tahele: Moned keevitusmudelid on varustatud nutika ventilaatori

funktsiooniga. Kui toide liilitatakse sisse parast monda aega enne keevitamise
algust, lakkab ventilaator automaatselt tootamast. Ventilaator hakkab seejérel
keevitamise alustamisel automaatselt todle.

1680 PFC

Niiiid saate iihendada keevitusjuhtmed
alloleval pildil ndidatud viisil, veenduge, et
elektroodide polaarsus oleks dige, et see
vastaks keevitusvarda spetsifikatsioonidele.
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OPERATSIOON - MMA

kaitseriietus, kuna protsessi kdigus tekkivad keevituskiired, pritsmed, suits ja korged
temperatuurid véivad pohjustada vigastusi. Samuti vatke vajalikud meetmed, et kaitsta
keevitusalas viibivaid inimesi, kes véivad vigastusi pohjustada.

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

MMA keevitamine

Valige MMA-keevitusreziim. KasitsireZiimi valimisel mddrake keevitusparameetrid.

180 PFC 160 PFC
Keevitusvoolu reguleerimine Kuumkdivituse requleerimine  Kaare jou reguleerimine

Juhtnupp saab reguleerida vastavalt keevitusvoolu, kuumkaivitusvoolu ja kaarejou parameetreid.

Siinergilise reziimi valimine ja keevitusparameetrite seadistamine.

Pérast elektroodi labimdddu valimist valib siisteem automaatselt keevitusvoolu,
kuumkdivitusvoolu ja kaarejdu. Kasutajad saavad keevitusvoolu parameetrite
peenhdalestamiseks keerata requleerimisnuppu vastavalt keevitusnduetele.

Allolev tabel annab juhised erinevate keevituselektroodide ldbimddtude ja soovitatava
vooluvahemiku jaoks seadistamiseks.

Operaator saab madrata oma parameetrid, mis pdhinevad keevituselektroodi tiiiibil ja
[dbimdddul ning oma protsessinduetel.

Elektroodi [abimadt (mm) Soovitatav keevitusvool (A)

1.0 20 ~ 60

1.6 44 ~ 84

2.0 60 ~ 100
2.5 80 ~ 120
3.2 108 ~ 148
4.0 140 ~ 180
5.0 160 ~ 250

Pane téhele: Operaator peaks madrama keevitusnduetele vastavad parameetrid. Kui valikud on valed, véib see
pohjustada selliseid probleeme nagu ebastabiilne kaar, pritsmed vdi keevituselektroodi kleepumine tooriku kiilge.
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OPERATSIOON - MMA

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

kaitseriietus, kuna protsessi kdigus tekkivad keevituskiired, pritsmed, suits ja korged
temperatuurid véivad pohjustada vigastusi. Samuti vatke vajalikud meetmed, et kaitsta
keevitusalas viibivaid inimesi, kes véivad vigastusi pohjustada.

MMA welding

Kaare joud: Kaarejoud takistab elektroodi kleepumist keevitamisel. Kaarejoud suurendab ajutist voolutugevust,
kui kaar on liiga liihike, ja aitab sdilitada Gihtlast suurepdrast kaare joudlust paljudel elektroodidel. Kaarejou vaartus
tuleks madrata vastavalt keevituselektroodi lahimdddule, voolu seadistusele ja protsessi nouetele. Kdrge kaarejou
seadistused tagavad teravama ja suurema labitungimiskaare, kuid moningase pritsmega. Madalamad kaarejou
seadistused tagavad sujuva kaare vdiksema pritsmega ja hea keevisémbluse moodustumise, kuid mdnikord on kaar
pehme voi keevituselektrood vdib kinni jadda.

Kuumkaivitusvool:Kuumkaivitusvool on keevitusvoolu suurenemine keevisombluse alguses, et tagada suurepdrane
kaare siittimine ja valtida elektroodi kleepumist. Samuti vib see vahendada keevisombluse defekte keevisombluse
alguses. Kuumkaivitusvoolu suurus maaratakse iildiselt keevituselektroodi tiiiibi, spetsifikatsiooni ja keevitusvoolu pdhjal.

Alalisvoolu keevitamise ajal on keevituskaare positiivse ja negatiivse elektroodi kuumus erinev. Alalisvoolu toiteallikaga
keevitamisel on DCEN (DC elektrood negatiivne) ja DCEP (DC elektrood positiivne) Gihendused. DCEN-Gihendus viitab
toiteallika negatiivse elektroodiga ihendatud keevituselektroodile ja toiteallika positiivse elektroodiga iihendatud
toodeldavale detailile. Selles reZiimis saab toddeldav detail rohkem soojust, mille tulemuseks on kérge temperatuur, siigav
sulabassein, mida on lihtne labi keevitada, sobib paksude osade keevitamiseks. DCEP-iihendus viitab keevituselektroodile,
mis on iihendatud positiivse toiteallikaga, kusjuures toorik on iihendatud negatiivse toiteallikaga. Selles reziimis saab
toodeldav detail vahem soojust, mille tulemuseks on madal temperatuur, madal bassein ja raskused labi keevitamisel. See
sobib 6hukeste osade keevitamiseks.

Keevitamise ajal:

Pane tahele: Sellel seadmel on vaikimisi kleepumisvastane funktsioon. Kui keevitusprotsessis tekib liihis 2 sekundi
jooksul, see siseneb automaatselt kleepumisvastasesse funktsiooni. See tahendab, et keevitusvool langeb lubamiseks
automaatselt 20A-ni liihis, mis tuleb kdrvaldada. Kui liihis on kdrvaldatud, naaseb keevitusvool automaatselt tagasi
voolu mddramine.

Pérast keevitamist liilitage toide vdlja

Toiteliiliti asub masina tagapaneelil ja seadke see véljaliilitatud
asendisse.

Pérast liihikest viivitust kustuvad juhtpaneeli tuled, mis nditab,
et keevitaja on valja lilitatud.
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MMA KEEVITAMISE JUHEND

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

Samuti votke vajalikud meetmed, et kaitsta keevitusalas viibivaid inimesi.

Markused keevitamise algajale

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

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

Keevitusasend

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

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

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

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

MMA protsessi omadused ja eelised

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

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

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

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

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

MMA protsessi napunaited ja juhendid

Tiiiipiline keevitusseade

1. Elektroodihoidja T?:;;gfuskhmbe, Elektroodi
2. Toodtage tagastusklamber h0|d
3. Tootiikk / . lfggsgtus
4. Elektroodvoo vdi rabuga kaetud / elektroodini
keevismaterjal = (kaare pikkus)
5. Elektrood
6. Kaugus todst elektroodini
(kaare pikkus) > tdtiikk s. Elektrood

4. Keevismaterjal, mis on
kaetud elektroodivoolu
voi rdbuga

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

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

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

Uhine vorm MMA-s

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

Tuhariiges Nurga liigend Ringliiges Tliigend
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MMA KEEVITAMISE JUHEND

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

Samuti votke vajalikud meetmed, et kaitsta keevitusalas viibivaid inimesi.

MMA kaar rabav

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

elektrood elektrood elektrood
pusti
todtiikk  + woake ({7 puvdutada 6tk | T ies
il \i 2-4mm
votke elektrood piisti elektrood puudutab tostke iiles umbes 2-4 mm

toodeldavat detaili

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

elektrood elektrood elektrood
> kraapima tootikk = /P““d“tada tootiikk_

e T—
b

kraapige togdeldavat detaili elektrood puudutab tostke iiles umbes 2-4 mm
kaare loomiseks toddeldavat detaili

2 4mm

Elektroodide positsioneerimine

Horisontaalne voi tasane asend
Elektrood peaks olema plaadi suhtes téisnurga all ja sdidusuunas umbes 10-30° kaldega.

. \ |
| A
| Al
et
50° %0°
/ <« keevitamise suund
)
|oppvaade kiilgvaade
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MMA KEEVITAMISE JUHEND

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

Filee keevitamine

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

\’/ﬂ‘
\ ol

|
! \ /
\ | )
| <«——— keevitamise suund |

100 -30°

|oppvaade kiilgvaade

Elektroodide manipuleerimine

MMA-keevitusel kasutatakse elektroodi otsas kolme liigu: elektrood
1. Elektrood, mis voolab mddda telgesid sulabasseini

2. Elektrood liigub paremale ja vasakule

3. Elektrood liigub keevisombluse suunas keevitada

tootiikk

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

Keevisombluse omadused

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

1. Uhtlane keevisliin 1. Ebaiihtlane ja ebaiihtlane rant
2. Hea tungimine alusmaterjali sisse 2. Halb tungimine alusmaterjali
3. Eimingit kattumist 3. Halb kattuvus
4. Peen pritsmete tase 4. Liigne pritsmete tase

5. Keeviskraater

28



MMA KEEVITUSE VEAOTSING

AN

Kaarkeevitusvead ja ennetusmeetodid

Defekt

Voimalik pdhjus

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

Tegevus

Liigne pritsmed (metallhelmed on
keevisdmbluse piirkonnas laiali)

Valitud elektroodi jaoks liiga

suur voolutugevus

Vdhendage voolutugevust voi kasutage suurema
|dbimddduga elektroodi

Pinge liiga kdrge vdi kaare
pikkus liiga pikk

Vahendage kaare pikkust vi pinget

Ebaiihtlane ja ebaiihtlane
keevisombluse rand ja suund

Keevisomblus on ebaiihtlane

ja operaatori tottu puudub
liitekoht

Vajalik operaatori koolitus

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

Liigese halb ettevalmistus

Vuukide konstruktsioon peab voimaldama
tdielikku juurdepddsu keevisombluse juurele

Ebapiisav soojussisend

Materjal liiga paks
Suurendage voolutugevust vdi suurendage
elektroodi suurust ja voolutugevust

Kehv keevitustehnika

Vahendage soidukiirust
Veenduge, et kaar oleks keevisdmbluse esiservas

Poorsus — vdikesed augud voi
donsused pinnal voi keevismaterjali
sees

Toodetail maardunud

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

Elektrood on niiske

Vahetage voi kuivatage elektrood

Kaare pikkus on liiga pikk

Vahendage kaare pikkust

Liigne labitungimine —
keevismetall on materjali
pinnatasemest allpool ja ripub
allpool

Kaare pikkus on liiga pikk

Vahendage voolutugevust voi kasutage vdiksemat
elektroodi ja vahendage voolutugevust

Kehv keevitustehnika

Kasutage diget keevituskiirust

Labipdlemine — augud materjali
sees, kus keevisomblust ei ole

Soojussisend liiga kdrge

Kasutage vdiksemat voolutugevust voi
vdiksemat elektroodi

Kasutage diget keevituskiirust

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

Ebapiisav soojustase

Suurendage voolutugevust vdi suurendage
elektroodi suurust ja voolutugevust

Kehv keevitustehnika

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

Toodetail maardunud

Enne keevitamist eemaldage materjalist kdik
saasteained, nt 6li, rasv, rooste, niiskus
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OPERATSIOON — TOSTE TIG

kaitseriietus, kuna protsessi kdigus tekkivad keevituskiired, pritsmed, suits ja korged
temperatuurid véivad pohjustada vigastusi. Samuti vatke vajalikud meetmed, et kaitsta
keevitusalas viibivaid inimesi, kes véivad vigastusi pohjustada.

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

LIFT TIG keevituspoleti ja maanduskaabli iihendus

Sisestage kaabli pistik koos tooklambriga Jasic keevitusmasina esipaneelil olevasse “+” pesasse ja
pingutage pdripaeva.

Sisestage TIG-pdleti kaabli pistik Jasic masina esipaneelil olevasse pesasse ja pingutage péripaeva.

Uhendage TIG-pdleti gaasivoolik voolumddturi viljalaskeavaga, mis on iihendatud
kaitsegaasiballoonil asuva requlaatoriga.

Enne mis tahes keevitustegevuse alustamist veenduge, et teil on sobivad
kaitseprillid ja kaitseriietus. Vdtke ka vajalikud meetmed keevitusalal
viibivate inimeste kaitsmiseks.

Pérast keevitusjuhtmete iihendamist, nagu

kirjeldatud paremal, ihendage masin g
vooluvdrku ja liilitage masin sisse, '
toiteliiliti asub masina tagapaneelil,
asetage see asendisse “ON’, paneeli indikaator hakkab seejarel
siittib, ventilaator vdib keevitusmasina sisseliilitumisel podrlema
hakata ja ka juhtpaneel sittib, mis nditab, et masin on niiiid
kasutamiseks valmis, nagu allpool ndidatud.

& Ettevaatust, molemas valjundklemmis on valjundpinge.

Pane tahele: Mdned Jasicu keevitus- ja ldikemasinad

on varustatud nutika ventilaatori (ndudmisel ventilaator) 1, é
tehnoloogiaga. Kui toide liilitatakse sisse parast monda aega

enne keevitamise algust, vdib ventilaator automaatselt tootamise

[opetada. Ventilaator hakkab seejdrel keevitamise alustamisel

automaatselt todle ja jaab seejdrel moneks ajaks sisse, olenevalt e
keevitusvooluallika sisetemperatuurist.

1680 PFC

Valige Lift TIG, kasutades valikunuppu, kuni TIG tostmise siimbol siittib, nagu allpool ndidatud.
Seadke keevitusparameetrid
LIFTTIG reZiimis saate juhtketast kasutades requleerida ja seadistada keevitusvoolu parameetreid.
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OPERATSIOON — TOSTE TIG

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

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

TIG-keevitusprotsessi kulumaterjalid on tditetraadid ja kaitsegaas.

Taitetraadid

Tditetraate on erinevat tiilipi materjalist ja tavaliselt Idigatud pikkusega, vdlja arvatud juhul, kui on vaja automaatset
etteandmist, kui see on rulli kujul. Tditetraat sisestatakse tavaliselt kasitsi.
Tutvuge alati tootja andmete ja keevitusnouetega.

Gaasid

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

Volframelektrood

Valige sobiv volframelektroodi suurus ja tiiiip, keevitusvool ja kaitsegaasi vool vastavalt oma keevitusnduetele.
Juhendina vaadake jargmisi andmeid.

Volframelektroodi labimdot Materjali paksus DC— elektrood negatiivne | Argooni voolukiirus
15-50A 5
1.0mm ~ 1.6mm 1~3 50— 80A 6
80— 120A 7
24mm 34 121~ 160A 8
161 ~ 300A 9
3.2mm 46 201 ~ 300A 10

Kaare kaivitamine — toste TIG (tostekaar)

Mitte segi ajada nullist kdivitamisega, see kaarkdivitusmeetod voimaldab volframil olla vahetult kontaktis tdddeldava
detailiga esmalt, kuid minimaalse vooluga, et volframi tdstmisel ei jdks volframi ladestumist ja kaar on asutatud.

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

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

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

Kaare kaivitamine — toste TIG (tostekaar)

Nagu eelmisel lehel kirjeldatud, véimaldab Jasic ARC sari volframil olla minimaalse vooluga otseses kontaktis
toodeldava detailiga, et mitte jatta volframisadet. LIFT TIG reZiimil pole pdleti liliti todreZiimi.

Avage TIG-keevituspdleti gaasiventiil.

Veenduge, et olete reZiimis LIFTTIG, seadke juhtnupu abil keevitusvoolu parameetrid.

Puudutage volframelektroodi tdddeldavale detailile vahem kui 2 sekundiks ja seejarel tdstke see toodeldavast detailist
2—-4 mm kaugusele ning seejarel tekib keevituskaar.

) todtamiseks pUL:ldutage elektroodi toste el‘ektrood
elektrood I /keraﬁiﬂllme elektrood
gaasi kate \ f gaasikilp / kaar
S * madaladvoolud " aarevool voola
LIFTTIG protsess

Kui keevitamine on lopetatud, tommake poleti keevituskaare lahtiiihendamiseks eemale, kuid veenduge, et jatke poleti
paigale, et kaitsta keevisomblust mdneks sekundiks gaasiga, ja seejarel liilitage gaas poleti pea klapi juurest vdlja.

|
el
Short Arcing
u U
Uvro

Pane tahele: Kaare kdivitamisel, kui liihiseaeg iiletab 2 sekundit, liilitab keevitaja vdljundvoolu vélja. Tostke
keevituspdleti iles. Kaare uuesti kaivitamiseks taaskdivitage protsess nagu iilal.

Kui keevitamise ajal tekib volframelektroodi ja tooriku vahel liihis, véhendab keevitaja koheselt valjundvoolu; kui liihis
iiletab 1 sekundi, liilitab keevitaja valjundvoolu valja. Kui see juhtub, tuleb kaar uuesti kaivitada, nagu ilalpool, ja
keevituspdleti tuleb kaare uuesti kdivitamiseks tosta.
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TIGKEEVITAMISE JUHEND

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

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

TIG-péleti korpus ja komponendid tang  kolvikorpus
Pdleti korpus hoiab erinevaid keevitustarvikuid paigal, nagu el
ndidatud, ja on kaetud kas jaiga fenool- vdi kummeeritud —

kattega. volframelektrood
. keraamiline tass tagumine kork
Tangi korpus kuumakilp
20 PP i . . I T .
bbb Sl Kolvi korpus kruvitakse péleti korpusesse. taskulambi korpus

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

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

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

Gaasilaatse korpus

- Wl Gaasilddts on seade, mida saab kasutada tavalise kolvi korpuse asemel. See kruvitakse poleti

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

Keraamilised tassid

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

4

Tagumine kork

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

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

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

TIG keevituselektroodid

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

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

« Parandage elektroodi voolu kandevdimet

« Vahendage keevisombluse saastumise ohtu

« Suurendage elektroodi eluiga

« Suurendage kaare stabiilsust

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

Volframelektroodi varvitabel - DC

L —
STARPARTS|

TUNGSTEN ELECTRODE
2% Lanth

Volframelektroodi vooluvahemikud

Keevitusreziim Volframi tiitip Varv Volframelektroodi suurus |  DCvoolu amp

DCor AC/DC Sertifitseeritud 2% Hall 1.0mm 30-60
DCor AC/DC Lanthanated 1% Must 1.6mm 60-115
DCor AC/DC Lanthanated 1,5% Kuldne 2.4mm 100 - 165
DCor AC/DC Lanthanated 2% Sinine 3.2mm 135-200

DC Thoriaat 1% Kollane 4.0mm 190 - 280

DC tooriaat 2% Punane 4.8mm 250 - 340

Volframelektroodi .

|dbimdot vaike lame
laik otsas

ettevalmistamine - DC

Madala vooluga keevitamisel saab elektroodi maandada punktini.

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

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

Elektroodide lihvimine

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

' ‘LJ

ratta suund

mitte radiaalselt. Radiaaloperatsioonil jahvatatud elektroodid
kipuvad kaasa aitama kaare nihkumisele lihvimismustrist kaare

lihvketas Ulekandumise tottu. Saastumise valtimiseks kasutage veskit alati
ainult elektroodide lihvimiseks.
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ALALISVOOLU TIG-KEEVITAMISE JUHEND

kaitseriietus, kuna protsessi kdigus tekkivad keevituskiired, pritsmed, suits ja korged

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

DCTIG-keevitus

Alalisvoolukeevitus on siis, kui vool liigub ainult Gihes suunas. Vorreldes DCEN
vahelduvvoolu keevitusega ei lahe korduv vool nulli enne, kui keevitamine  keraamiline ’
on loppenud. kilp ~J elektrood

Jasic TIG-seeria polaarsus tuleks iildiselt seadistada alalisvoolu -
elektroodnegatiivse (DCEN) jaoks, kuna seda keevitusmeetodit saab

kasutada paljude materjalide jaoks. gaasikilpﬂ_h__h /’ keevitada
TIG-keevituspoleti on iihendatud masina negatiivse valjundiga ja to6
tagastuskaabel positiivse viljundiga. ) \“
Kui kaar on loodud, voolab vooluring vooluringis ja soojusjaotus kaares )

keevitada

on umbes 33% kaare negatiivsel poolel (keevituspdleti) ja 67% kaare
positiivsel kiiljel (toorik). See tasakaal tagab kaare siigava kaare tungimise toodeldavasse detaili ja vahendab soojust
elektroodis.

See vahendatud soojus elektroodis voimaldab vdiksematel elektroodidel kanda rohkem voolu vérreldes muude
polaarsusiihendustega. Seda iihendusmeetodit nimetatakse sageli sirge polaarsuseks ja see on alalisvoolu
keevitamisel koige levinum iihendus.

TIG-keevitustehnikad

Enne keevitamist (eriti pehme terasega) peate veenduma, et kogu keevitatav materjal on puhas, kuna osakesed
vdivad keevisdmblust ndrgendada.

Poleti kaldenurka on kdige parem hoida 15—-20° (vertikaalist) sdidusuunast eemal. See aitab parandada
keevisombluse ala ndhtavust ja hélbustab taitematerjali juurdepddsu.

Taitemetall tuleks sisestada madala nurga all, et valtida volframelektroodi puudutamist ja selle saastumist.
TIG-keevituskaar sulatab alusmaterjali ja sulaloik sulatab tditevarda, on oluline, et peaksite vastu soovile sulatada
tditematerjal otse keevituskaaresse.

Ohemate lehtmaterjalide puhul ei pruugi téitematerjali vaja minna.

Valmistage volfram digesti ette, teemantlihvketta kasutamine annab terava otsa jaoks parima tulemuse (vt Ik 34).
Roostevaba terase keevitamisel olge ettevaatlik liigse kuumuse eest. Kui vérv on tumehall ning tundub maardunud
ja tugevalt oksitideerunud, siis on kasutatud liiga palju kuumust, mis vdib samuti pdhjustada materjali vaandumist.
Voolutugevuse vihendamine ja sdidukiiruse suurendamine véib selle probleemi lahendada. Samuti vdite kaaluda
vdiksema labimddduga tditematerjali kasutamist, kuna see nduab sulamiseks vahem energiat.

TIG alalisvoolu keevitamise voolutugevuse juhendi leiate jargmiselt lehekiiljelt
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ALALISVOOLU TIG-KEEVITAMISE JUHEND

AN

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

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

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

mm tolli troodi ldbimodt | polaarsus |abimodt voolukiirus tiitibid vahemik
(vajadusel) (liitrit/min)

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

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

1.6mm 1/16" 1.6mm DC 1.6mm 5-8 Filee 60-90

1.6mm 1/16" 1.6mm DC 1.6mm 5-8 Laps 60-90
2.4mm 3/32" 1.6/2.4mm DC 1.6/2.4mm 5-9 Tagumik | 80-110
2.4mm 3/32" 1.6/2.4mm DC 1.6/2.4mm 5-9 Nurk 80-110
2.4mm 3/32" 1.6/2.4mm DC 1.6/2.4mm 5=9 Filee 90-120
2.4mm 3/32" 1.6/2.4mm DC 1.6/2.4mm 5-9 Laps 90-120
3.2mm 1/8" 2.4mm DC 2.4mm 5-10 Tagumik | 80-120
3.2mm 1/8" 2.4mm DC 2.4mm 5-10 Nurk 90-120
3.2mm 1/8" 2.4mm DC 2.4mm 5-10 Filee 100 - 140
3.2mm 1/8" 2.4mm DC 2.4mm 5-10 Laps 100 - 140
4.8mm 3/16” 2.4mm DC 2.4mm 6-11 Tagumik | 120-200
4.8mm 3/16" 2.4mm DC 2.4mm 6-11 Nurk 150- 200
4.8mm 3/16" 2.4mm DC 2.4mm 6-11 Filee 170- 220
4.8mm 3/16" 2.4mm DC 2.4mm 6-11 Laps 150 - 200
6.4mm 114" 2.4mm DC 3.2mm 7-12 Tagumik | 225-300
6.4mm 114" 2.4mm DC 3.2mm 7-12 Nurk 250 - 300
6.4mm 1/4" 2.4mm DC 3.2mm 7-12 Filee 250-320
6.4mm 1/4" 2.4mm DC 3.2mm 7-12 Laps 250-320
9.5mm 3/8" 3.2mm DC 3.2mm 7-12 Tagumik | 250-360
9.5mm 3/8" 3.2mm DC 3.2mm 7-12 Nurk 260 - 360
9.5mm 3/8" 3.2mm DC 3.2mm 7-12 Filee 270 - 380
9.5mm 3/8" 3.2mm DC 3.2mm 7-12 Laps 230-380
12.7mm 112" 3.2/4mm DC 3.2mm 8-13 Tagumik | 300 -400
12.7mm 172" 3.2/Amm DC 3.2mm 8-13 Nurk 320-420
12.7mm 172" 3.2/4mm DC 3.2mm 8-13 Filee 320-420
12.7mm 12" 3.2/4mm DC 3.2mm 8-13 Laps 320-420

Pane tahele: Koik iilaltoodud juhendi seaded on ligikaudsed ja sdltuvad rakendusest, ettevalmistusest ja labimistest
ja kasutatud keevitusseadmete tilip.
Keevisomblusi tuleb testida, et tagada nende vastavus teie keevitusspetsifikatsioonidele.
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TIG-KEEVITUSE VEAOTSING

AN

TIG-keevitusvead ja ennetusmeetodid

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

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

Kontrollige, kas keevisombluse piirkonnas on
tombetuult

Elektroodi suurus on liiga vaike

Valige dige suurus

Elektroodide saastumine jahutusajal

Pikendage gaasivoolu jarelvoolu aega

Poorsus/keevisombluse
saastumine

Lahtine pdleti v6i voolikuliitmik

Kontrollige ja pingutage kdiki kinnitusi

Ebapiisav kaitsegaasi vool

Reguleerige voolukiirust - tavaliselt 8-12L/m

Vale kaitsegaas

Kasutage diget kaitsegaasi

Gaasivoolik kahjustatud

Kontrollige ja parandage kdik kahjustatud voolikud

Alusmaterjal saastunud

Puhastage materjal korralikult

Vale tditematerjal

Kontrollige diget tditetraati kasutusastme osas

Poleti liilitit ei kasutata

Péleti liiliti voi kaabel on vigane

Kontrollige pdleti liiliti jarjepidevust ja vajadusel
parandage vdi asendage

ON/OFF liiliti valja lulitatud

Kontrollige ON/OFF liiliti asendit

Toitevorgu kaitsmed Idbi pdlenud

Kontrollige kaitsmeid ja asendage need vastavalt
vajadusele

Viga masina sees

Kutsuge remonditehnik

Madal véljundvool

Lahtine voi defektne tooklamber

Pingutage/vahetage klamber

Lahtine kaabli pistik

Kontrollige ja pinqutage kdik pistikud

Toiteallikas vigane

Helistage remonditehnikule

Korge sagedus ei 160
kaare

Keevis-/toitekaabli avatud ahel

Kontrollige kdigi kaablite ja iihenduste, eriti
pdleti kaablite jarjepidevust

Kaitsegaas ei voola

Kontrollige silindri sisu, requlaatorit ja klappe,
samuti kontrollige toiteallikat

Ebastabiilne kaar
alalisvoolus keevitamisel

Volframiga saastunud

Murdke saastunud ots dra ja lihvige volfram uuesti

Kaare pikkus on vale

Kaare pikkus peaks olema 3-6 mm

Materjal saastunud

Puhastage koik alus- ja taitematerjalid

Elektrood on iihendatud vale
polaarsusega

Uhendage uuesti ige polaarsusega

Kaart on raske kdivitada

Vale volframi tiiiip

Kontrollige ja paigaldage dige volfram

Vale kaitsegaas

Kasutage argooni kaitsegaasi
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TIG-KEEVITUSE VEAOTSING

AN

TIG-keevitusvead ja ennetusmeetodid

Defekt

Voimalik pdhjus

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

Tegevus

Liigne rantide kogunemine,
halb Iabitungimine vdi halb
liitmine keevisdmbluse
servades

Keevitusvool liiga madal

Suurendage keevitusvoolu voolutugevust
Materjali kehv ettevalmistus

Keevisliist on tasane ja liiga
lai voi keevisombluse servast
alla Idigatud voi ldbipdlenud

Liiga suur keevitusvool

Vahendage keevitusvoolu voolutugevust

Liiga vdike voi ebapiisav
keevisomblus

Liiga kiire keevituskiirus

Vahendage keevitamise kiirust

Liiga lai keevisrant véi liigne
rant koguneb

Liiga aeglane keevituskiirus

Suurendage keevitamise kiirust

Ebaiihtlane sadre pikkus
fileeliigeses

Tditevarda vale paigutus

Asetage tditevarras imber

Keevituskaare valmistamisel
volfram sulab v6i oksiideerub

TIG-pdleti juhe on ihendatud +

Uhenda - polaarsusega

Vahene voi puudub gaasivool
keevisbasseini

Kontrollige gaasiseadet, pdletit ja
voolikuid purunemiste voi piirangute
suhtes

Gaasiballoon vdi voolikud sisaldavad
lisandeid

Vahetage gaasiballoon ning puhuge
pdletija gaasivoolikud vélja

Volfram on keevisvoolu jaoks liiga vdike

Suurendage volframi suurust

TIG/MMA valija seatud asendisse MMA

Veenduge, et toiteallikas oleks TIG-
funktsioon
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TIG TASKULAMPI VEAOTSING

TIG-keevitusvead ja ennetusmeetodid

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

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

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

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

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

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

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

Periood Hoolduselement

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

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

Seda tood peaks tegema sobiva kvalifikatsiooniga padev isik.

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

Seda tood peaks tegema sobiva kvalifikatsiooniga padev isik.

VEAOTSING

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

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

Kontrollige MMA-keevitusjuhtmete seisukorda

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

poleb Ventilaator ei toota Laske tehnikul kontrollida ventilaatorit blokeerivate
takistuste suhtes
Ulevoolu LED péleb Toitevorgu probleem Laske tehnikul vooluvdrku kontrollida
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TIG-KEEVITUSE VEAOTSING

AN

Jargmised toimingud nouavad piisavaid erialaseid teadmisi elektriaspektide kohta ja pohjalikke
ohutusalaseid teadmisi. Veenduge, et masina sisendkaabel on vooluvorgust lahti iihendatud
ja oodake 5 minutit enne masina kaante eemaldamist.

juhtkuva kasutatakse ka kasutajale veateadete edastamiseks, veateate kuvamisel vdib toiteallikas toimida ainult
piiratud vdimsusega ja vea pdhjust tuleks voimalikult kiiresti kontrollida.

Allpool on loetelu keevitusmasinate Jasic EVO EA-160 ja EA-200 veakoodidest.

Veakood | Veakoodi Voimalik pohjus Kontrollima
kirjeldus
E10 Ulevoolukaitse | Valjund on masina Liilitage masin valja ja uuesti sisse.
maksimaalsel Kui liigvoolukaitse alarm on endiselt aktiivne, votke ihendust
vdimsusel tarnija poolt heakskiidetud tehnikuga.
E31 Alapinge Sisendvork Liilitage masin valja ja uuesti sisse.
kaitse pinge on liigamadal | Kui hdire jatkub, kontrollige sisendpinget.
Kui sisendpinge on spetsifikatsiooni piires ja hire piisib, votke
iihendust tarnija volitatud tehnikuga.
E32 Ulepingeka- | Vérgu sisendpinge on | Liilitage masin vélja ja uuesti sisse.
itse liiga kdrge Kui hdire jatkub, kontrollige sisendpinget.
Kui sisendpinge on spetsifikatsiooni piires ja hire piisib, votke
ihendust tarnija volitatud tehnikuga.
E34 Alapinge Inverteri vooluringis on | Liilitage masin valja ja uuesti sisse.
kaitse pinge all Kui hdire jatkub, kontrollige sisendpinget.
Kui sisendpinge on spetsifikatsiooni piires ja hdire piisib, votke
iihendust tarnija volitatud tehnikuga.
E61 Ulekuumene- | Inverteri IGBT- Arge liilitage masinat valja, oodake veidi ja parast termilise vea
mine ahelast saadud kadumist voite jatkata keevitamist.
iiletemperatuuri Kui veakood on ON, ei saa masin Idigata.
signaal Veenduge, et jahutusventilaatorid tootavad.
Vahendage tootsiikli keevitusaktiivsust.
E62 Ulekuumene- | Viljundalaldi Arge liilitage masinat vilja, oodake veidi ja parast termilise vea
mine ahelast saadud kadumist voite jatkata keevitamist.
iiletemperatuuri Kui veakood on ON, ei saa masin IGigata.
signaal Veenduge, et jahutusventilaatorid tootavad.
Vahendage tootsiikli keevitusaktiivsust.
(\ Ebanormaalne | VRD pinge on liiga Liilitage masin vélja ja uuesti sisse.
\’/ VRD korge voi liiga madal |y rikke VRD hire piisib, vtke iihendust oma tarijatega
tunnustatud tehnik.
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MATERJALID JA NENDE KORVALDAMINE

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

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

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

ROHS-1 VASTAVUSDEKLARATSIOON

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

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

S

UK DECLARATION OF CONFORMITY

The manufacturer or its legal representative Wilkinson Star Limited declares that the
equipment listed described below is designed and produced according to the following UK

directives:

Electrical equipment (Safety) regulations 2016 2016 No 1101
Electromagnetic compatibility regulations 2016 2016 No 1091
The restriction of the use of certain hazardous substances in electrical and electronic equipment 2012 No 3052

regulations 2012

Requirements for welding equipment pursuant to the eco-design for energy related products and UK SI 2021/745

And inspected in compliance with the following harmonised standards
BS EN 60974-1:2018 + A1:2019

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

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

WILKINSON STAR MODEL JASIC MODEL
EA-160 Arc 160 PFC 22522
EA-200 Arc 200 PFC 72542
Authorised Representative Manufacturer
Wilkinson Star Limited Shenzhen Jasic Technology Co Ltd
Shield Drive, Wardiey industrial Estate No3 Qinglan, 1st Road

Worsley, Salford M28 2WD Pingshan District
Tel +44 161 793 8127 Shenzhen, China
Signature| Signature

fmnAnN

4
Dr John A Wilkinson OBE

Position

Company Stamp
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EU VASTAVUSDEKLARATSIOON

* WILKINSON STAR

EU DECLARATION OF CONFORMITY

The manufacturer 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 2011/65/EU
Annex 11 of RoHS2 2015/863
Eco design requirements for welding equipment pursuant 2009/125/EC 2019/1784

And inspected in compliance with the following harmonised standards
EN 60974-1:2018 + A1:2019

EN 60974-10:2014 + A1:2015

EN 62822-1:2018

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

WILKINSON STAR MODEL JASIC MODEL
EA-160 Arc 160 PFC 22522
EA-200 Arc 200 PFC 22542
Authorised Representative Manufacturer

Wilkinson Star Limited Shenzhen Jasic Technology Co Ltd

Shield Drive, Wardley Industrial Estate No3 Qinglan, 1st Road

Worsley, Salford M28 2WD Pingshan District // \
§
Tel +44 161 793 8127 Shenzhen, China / 7/
o
Signature Signature ‘f 7/0
i A7 5

- T
Company Stdmp.L_. ..
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GARANTIIAVALDUS

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

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

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

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

Jargnev ei kuulu garantii alla:

« Looduslikust kulumisest tingitud defektid

« Kasutus- ja hooldusjuhiste eiramine

« Uhendus vale vdi vigase vooluvdrguga

« Ulekoormus kasutamise ajal

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

« Kdik remonditddd, mis on tehtud heakskiitmata varuosadega

« Koik transpordi- voi ladustamiskahjustused

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

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

MARGE: Garantiitingimuste kohaselt on keevituspdletid, nende kuluosad, traadi etteandeseadme ajamirullid ja
juhttorud, t66 tagastuskaablid ja -klambrid, elektroodihoidjad, iihendus- ja pikenduskaablid, toite- ja juhtjuhtmed,
pistikud, rattad, jahutusvedelik jne. kaetud 3-kuulise garantiiga.

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

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

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

0Osa number Kirjeldus

WP17V-12-2DL "Valve" 17 VTIG pdleti, 12,5 jalga, 2 osa c/w CP3550 pistik ja 2 mt gaasivoolik
WP26V-12-2DL "Valve" 26 V TIG taskulamp, 12,5 jalga, 2 osa ¢/w (P3550 pistik ja 2 mt gaasivoolik
W(S25-3WEL Keevituskaablite komplekt (MMA) 3m

WC-2-03LD Elektroodihoidja ja juhe 3m

EC-2-03LD Tootagastusjuhe ja klamber 3m

(P3550 Kaabli pistik 35-50mm

JH-HDX Jasic HD True Color automaatselt tumenev keevituskiiver

HRC-04 Juhtmega kdeshoitav kaugjuhtimispult (3 kontaktiga)

HRC-03 Mini juhtmevaba kdeshoitav kaugjuhtimispult

TS5 MMA transiiver (kasutatakse koos HRC-02-ga)

VALIKULISED KAUGJUHTIMISSEADMED

Tiiiip Uhendatud Mudel | Juhtmeta vastuvdtja | KeevitusreZiim | Pilt
Uhendatud | Juhtmega kéeshoitav | HRC-04 | Fikehti MMA/TIG

kaugjuhtimispult
Juhtmeta | Mini Wireless HRC-03 | Jah MMA

kdeshoitav

kaugjuhtimispult

Juhtmeta transiiver | T5-5 Jah - -

Kaugjuhtimispuldi funktsioon:
HRC-03 - Reguleerib keevitusvoolu MMA ja Lift TIG reZiimis
HRC-04 - Reguleerige keevitusvoolu MMA reZiimis ja Lift TIG reZiimis
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MARKMED
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& IASIC

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

+44(0)161 793 8127

Q JASIC | Teie keevitamise vastu kirglik
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