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DIN NYA PRODUKT

Tack for att du valde denna Jasic EVO 2.0-produkt.

Denna produktmanual har utformats for att sakerstalla att du far ut det mesta av din nya produkt. Se till att du ar
fullt fortrogen med den tillhandahallna informationen, med sarskild uppmarksamhet pa sakerhetsforeskrifterna i
sakerhetshaftet (Skanna QR-koden nedan). Informationen hjalper dig att skydda dig sjélv och andra mot potentiella
faror som du kan stota pa.

Se till att du utfor dagliga och periodiska underhallskontroller for att sakerstalla ar av tillforlitlighet och problem
fri drift.

Ring din Jasic-distributdr om det mot formodan skulle uppsta ett problem.

Vdnligen notera nedan detaljerna fran din produkt eftersom dessa kommer att krévas for garantiandamal och for att
sakerstalla att du far ratt information om du skulle behdva hjalp eller reservdelar.

Inkopsdatum

Varifran

Serienummer

(Serienumret kommer normalt att finnas pa toppen eller undersidan av maskinen)

Varning: Aven om alla anstréngningar har gjorts for att sakerstalla att informationen i denna manual &r fullstandig
och korrekt, kan inget ansvar accepteras for eventuella fel eller uteldmnanden. Observera att produkterna ar foremal
for kontinuerlig utveckling och kan komma att &@ndras utan foregdende meddelande. Besok jasic.co.uk for att se de
senaste manualerna.

Vanligen notera: Sakerhetsinformationshaftet kan hittas online genom att skanna QR-koden nedan

Eftermarknadsdokument inklusive svetsprocessguider finns pa www.jasic.co.uk
Denna handbok far inte kopieras eller reproduceras utan skriftligt tillstand fran Wilkinson Star Limited.
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SAKERHETS INSTRUKTIONER

& Dessa allmdnna sakerhetsnormer omfattar bade bagsvetsmaskiner och plasmaskéarmaskiner om inget
annat anges. Anvandaren ansvarar for installation och drift av utrustningen i enlighet med bifogade
instruktioner. Det @r viktigt att anvandare av denna utrustning skyddar sig sjdlva och andra frn skada eller till och med
dddsfall. Utrustningen far endast anvandas for det andamal den &r avsedd for. Anvéndning pd annat stt kan resultera
i skada eller personskada och i strid med sakerhetsreglerna. Endast [dmpligt uthildade och kompetenta personer far
anvanda utrustningen. Pacemakerbdrare bor radfréga sin ldkare innan de anvénder denna utrustning. PPE och
arbetsplatssakerhetsutrustning maste vara kompatibla for tillimpningen av det inblandade arbetet.

Utfor alltid en riskbedomning innan du utfor nagon svets- eller skaraktivitet.
Allman elsakerhet

Utrustningen bdr installeras av en kvalificerad person och i enlighet med géllande standarder i drift. Det &r
anvandarens ansvar att se till att utrustningen &r ansluten till en [dmplig stromkalla. Radfrdga din elleverantdr vid

behov.
Anvénd inte utrustningen med skydden borttagna. Ror inte stromfdrande elektriska delar eller delar som &r elektriskt laddade.
Stang av all utrustning ndr den inte anvands. Vid onormalt beteende hos utrustningen br utrustningen kontrolleras av en
ldmpligt kvalificerad servicetekniker.
0Om jordning av arbetsstycket krdvs, bind det direkt med en separat kabel med en strémférande kapacitet som kan bdra den
maximala kapaciteten for maskinstrommen.
Kablar (bade primdrmatning och svetsning) bor regelbundet kontrolleras for skador och dverhettning.
Anvadnd aldrig slitna, skadade, underdimensionerade eller déligt skarvade kablar.
Isolera dig fran arbete och jord med torra isoleringsmattor eller dverdrag som dr tillréckligt stora for att forhindra fysisk kontakt.
Ror aldrig elektroden om du i kontakt med arbetsstyckets retur.
Linda inte kablar dver kroppen.
Se till att du vidtar ytterligare sakerhetsétgarder nér du svetsar i elektriskt farliga forhéllanden som fuktiga miljder, bér véta
klader och metallstrukturer.
Forsk att undvika svetsning i tranga eller begransade lagen.
Se till att utrustningen dr val underhallen. Reparera eller byt ut skadade eller defekta delar omedelbart.
Utfor allt regelbundet underhdll i enlighet med tillverkarens instruktioner.
EMC-Klassificeringen for denna produkt dr klass A i enlighet med standarderna for elektromagnetisk kompatibilitet CISPR 11
och IEC 60974-10 och darfor ar produkten designad for att endast anvandas i industriella miljoer.
VARNING: Denna klass A-utrustning ar inte avsedd for anvéndning i bostadsomrdden dar den elektriska strdmmen
tillhandahalls av ett allmént ldgspanningssystem. Pa dessa platser kan det vara svart att sékerstalla den
elektromagnetiska kompatibiliteten pa grund av lednings- och utstralade stérningar.

Allman driftsakerhet

Bar aldrig utrustningen eller hang upp den i barremmen eller handtagen under svetsning.

Dra eller lyft aldrig maskinen i svetshrdnnaren eller andra kablar.

Anvénd alltid rétt lyftpunkter eller handtag. Anvénd alltid transporten under redskap enligt tillverkarens
rekommendationer. Lyft aldrig en maskin med gasflaskan monterad pa den.
Om driftsmiljon klassificeras som farlig, anvand endast S-markt svetsutrustning med sdker tomgdngsspanning. Sadana
miljoer kan till exempel vara: fuktiga, varma eller begransade tillgénglighetsutrymmen.
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SAKERHETS INSTRUKTIONER

Anvéandning av personlig skyddsutrustning (PPE)

PICTVIEL] Svetsbagsstralar frén alla svets- och skérprocesser kan producera intensiva, synliga och osynllga
pPE REQUIRED  (Ultravioletta och infrardda) stralar som kan brénna dgon och hud. :
AT ALL TIMES

« Bdr en godkénd svetshjalm utrustad med en [dmplig nyans av filterlins for att skydda ansiktet och
dgonen ndr du svetsar, skar eller tittar.

« Anvénd godkanda skyddsglasdgon med sidoskydd under hjalmen.

* Anvénd aldrig ndgon utrustning som dr skadad, trasig eller felaktig.

« Se alltid till att det finns tillréckliga skyddsskarmar eller barridrer for att skydda andra fran blixt,
bléndning och gnistor fran

* svets- och skéromrédet.

« Sefill att det finns tillrdckliga varningar om att svetsning eller skérning dger rum.

« Bar lampliga skyddande brandsakra kidder, handskar och skor.

« Se till att tillréicklig utsug och ventilation finns pa plats fore svetsning och skarning for att skydda anvandare och
alla arbetare i ndrheten.

« Kontrollera och se till att omrddet ar sékert och fritt fran brénnbart material innan du utfdr svetsning eller skédming.

Vissa svets- och skaroperationer kan orsaka oljud. Bar hdrselskydd for att skydda din horsel om den
omgivande ljudnivan dverskrider den lokala tillatna grénsen (t.ex.: 85 dB).
Svets- och skarguide for val av linsskarm

Svetsstrom MMA MiG MIG Heavy MAG TiGalla | Plasmaskarn- Plas- Mejsling
elektroder | littlegering Metals metaller ing masvetsning | ARC/AIR
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SAKERHETS INSTRUKTIONER

Sakerhet mot rok och svetsgaser

HSE har identifierat svetsare som en “riskgrupp” for yrkessjukdomar som hérrér fran exponering for damm,
gaser, angor och svetsrok. De framsta identifierade hdlsoeffekterna dr lunginflammation, astma, kronisk
obstruktiv lungsjukdom (KOL), lung- och njurcancer, metallrgksfeber (MFF) och lungfunktionsfordndringar.
Under svetsning och varmskarning “hett arbete” produceras rok som gemensamt kallas svetsrok. Beroende
pa vilken typ av svetsprocess som utfors, ar den resulterande roken en komplex och
mycket varierande blandning av gaser och partiklar.

QOavsett Iangden pa svetsningen som utfors, kraver all svetsrok, inklusive svetsning
av mjukt stal, limpliga tekniska kontroller pa plats, vilket vanligtvis r lokal
utsugsventilation (LEV) for att minska exponeringen for svetsrok inomhus och dar
LEV inte dr tillrckligt kontrollera exponeringen den bdr ocksa forbattras genom att o
anvdnda ldmplig andningsskyddsutrustning (RPE) for att hjalpa till att skydda mot ; o
kvarvarande rok. o ) ——
Vid svetsning utomhus bor lamplig RPE anvandas. Innan svetsarbeten utfors boren  Et exempel pé personligt angskydd
ldmplig riskbeddmning utforas for att sékerstalla att forvantade kontrollatgarder dr pa plats.

Warning

Fumes and
[

| D T,
—

Placera utrustningen i ett vélventilerat lage och hall huvudet borta frén svetsrok. Andas inte in svetsrok. Se till att
svetszonen dr valventilerad och att [dmpligt lokalt rokutsugssystem finns pa plats.

Om ventilationen ar délig, anvénd en godkand luftmatad svetshjalm eller andningsskydd. Lds och forsta
materialsakerhetsdatabladen (MSDS) och tillverkarens instruktioner for metaller, forbrukningsvaror, beldggningar,
rengdringsmedel och avfettningsmedel.

Svetsa inte pad platser i narheten av avfettning, rengoring eller sprutning.

Var medveten om att varme och ljusbagsstralar kan reagera med angor och bilda mycket giftiga och irriterande gaser.

For ytterligare information, se HSE-webbplatsen www.hse.gov.uk for relaterad dokumentation.

Forsiktighetsatgarder mot brand och explosion

Undvik att orsaka brander pa grund av gnistor och hett avfall eller smalt metall. Se till att Iampliga
@ brandskyddsanordningar finns néra svets- och skaromradet. Ta bort allt brandfarligt och brannbart
= material frén svetsning, skarning och omgivande omraden.
Svetsa eller skar inte bransle- och smdrjmedelsbehallare, dven om de dr tomma. Dessa maste rengdras
noggrant innan de kan svetsas eller skdras.

Lat alltid det svetsade eller skurna materialet svalna innan du vidror det eller
placerar det i kontakt med brénnbart eller brandfarligt material. o g
Arbeta inte i atmosférer med hdga koncentrationer av brénnbara angor, e Rl B0 P-4 R
brandfarliga gaser och damm. i Al VIVIVIXIV
Kontrollera alltid arbetsomradet en halvtimme efter signing for att sakerstilla T p B]
attinga brander har borjat. kX vV v X
Var noga med att undvika oavsiktlig kontakt mellan brannarelektroden och i PR X X |v | XX
metallforemal, eftersom detta kan orsaka ljusbagar, explosion, dverhettning ﬂ prap v v pra
eller brand. &

25 RYF]
Lar kanna och forsta dina brandslackare ik XXX[X|v




SAKERHETS INSTRUKTIONER

Arbetsmiljon

Se till att maskinen dr monterad i en saker och stabil position som méjliggdr kylande luftcirkulation.
Anvénd inte utrustningen i en miljo utanfor de faststallda driftsparametrarna. Svetsstromkallan dr inte
[dmplig for anvéandning i regn eller sno.

Forvara alltid maskinen pa ett rent, torrt utrymme.

Se till att utrustningen halls ren frdn dammuppbyggnad.

Anvadnd alltid maskinen i uppratt lage.

Skydd mot rorliga delar

Hall dig borta fran rérliga delar som motorer och fléktar nar maskinen ar i drift.
Rorliga delar, sasom flakten, kan skara i fingrar och hander och fastna i plagg.
Skydd och héljen far tas bort for underhall och hanteras endast av kvalificerad personal efter att ha
kopplat bort stromkabeln.
Byt ut hdljena och skydden och stdng alla dorrar ndr ingreppet dr avslutat och innan utrustningen startas.
Var forsiktig sd att du inte klammer fingrarna nar du laddar och matar trdd under uppstalining och drift.
Var forsiktig nar du matar trad sa att du inte pekar den mot andra manniskor eller mot din kropp.
Se alltid till att maskinkapor och skyddsanordningar ar i drift.

Risker pa grund av magnetfilt

De magnetiska falten som skapas av hoga strommar kan paverka driften av pacemakers eller elektroniskt
styrd medicinsk utrustning. Barare av vital elektronisk utrustning bor radfraga sin Iakare innan de pabdrjar
bagsvetsning, skarning, mejsling eller punktsvetsning.
LWESE® G inte ndra svetsutrustning med nagon kanslig elektronisk utrustning eftersom magnetfalten
kan orsaka skada.
Hall brannarkabeln och arbetsreturkabeln sa nara varandra som mdjligt dver hela sin langd. Detta kan hjalpa till att
minimera din exponering for skadliga magnetfalt.
Linda inte kablarna runt kroppen.

Hantering av komprimerade gasflaskor och regulatorer

Felhantering av gasflaskor kan leda till bristning och utslapp av hdgtrycksgas.
& Kontrollera alltid att gasflaskan ar av ratt typ for svetsningen som ska utforas.
B  Forvara och anvind alltid cylindrar i uppréit och sikert lage.
Alla cylindrar och tryckregulatorer som anvands vid svetsning ska hanteras med forsiktighet.
Lat aldrig elektroden, elektrodhallaren eller andra elektriskt “heta” delar vidréra en cylinder.
Hall huvudet och ansiktet borta fran cylinderventilens utlopp ndr du dppnar cylinderventilen.
Sakra alltid cylindern sdkert och flytta aldrig med regulator och slangar anslutna.
Anvénd en lamplig vagn for att flytta cylindrar.
Kontrollera regelbundet alla anslutningar och skarvar for lackor.
Fulla och tomma flaskor bor forvaras separat.

Forstor eller andra aldrig nagon cylinder




SAKERHETS INSTRUKTIONER

Brandmedvetenhet
@ Skar- och svetsningsprocessen kan orsaka allvarliga brand- eller explosionsrisker. Skarning eller svetsning

av forseglade behallare, tankar, fat eller ror kan orsaka explosioner. Gnistor fran svets- eller skdrprocessen
kan orsaka brander och brénnskador. Kontrollera och riskbeddm att omradet ar sékert innan du skar eller
LS svetsar. Ventilera all brandfarlig eller explosiv dnga frén arbetsplatsen.
Ta bort allt brandfarligt material fran arbetsomradet. Tack vid behov brandfarliga material eller behdllare med
godkanda lock (folj tillverkarens instruktioner) om det inte gdr att ta bort frdn ndromradet.
Skér eller svetsa inte ddr atmosfaren kan innehalla brandfarligt damm, gas eller flytande anga.
Ha alltid rétt brandsldckare i ndrheten och vet hur man anvander den.

Heta delar

Var alltid medveten om att material som skars eller svetsas kommer att bli mycket varmt och halla varmen
& under avsevart lang tid, vilket kommer att orsaka allvarliga brannskador om lamplig PPE inte bérs.

Ror inte vid hett material eller delar med bara hander.
Tilldt alltid en avkylningsperiod innan du arbetar med material som nyligen skurits eller svetsats.
Anvénd lampliga isolerade svetshandskar och kldder for att hantera heta delar for att forhindra brénnskador.

Bullermedvetenhet

Skar- och svetsprocessen kan generera ljud som kan orsaka permanent skada pa din horsel. Buller frén
‘ skar- och svetsutrustning kan skada horseln. Skydda alltid dina dron fran buller och anvand godkanda

och lampliga hdrselskydd om ljudnivéerna ar hga. Radgdr med din lokala specialist om du &r osaker
pa hur du ska testa for ljudnivaer.

RF-deklaration

Utrustning som dverensstammer med direktiv 2014/30/EU om elektromagnetisk kompatibilitet (EMC) och
de tekniska kraven i EN60974-10 &r designad for anvéndning i industribyggnader och inte for hushallshruk

dar elektricitet tillhandahélls via det offentliga Iagspanningssystemet.
Svarigheter kan uppstd med att sakerstalla klass A elektromagnetisk kompatibilitet for system installerade
i hemmiljder pd grund av ledande och utstrélade emissioner.
Vid elektromagnetiska problem @r det anvandarens ansvar att |gsa situationen. Det kan vara nédvandigt att skdrma
av utrustningen och montera lampliga filter pa elndtet.

LF Declaration

Se dataskylten pa utrustningen for stromforsorjningskrav.

P& grund av den forhdjda absorbansen av primarstrommen fran stromforsorjningsnatverket paverkar

hdgeffektsystem kvaliteten pa strom som tillhandahalls av nétet. Foljaktligen maste
anslutningsbegransningar eller maximala impedanskrav som tillats av natverket vid den allmanna natverkets
anslutningspunkt tillampas pa dessa system.
| detta fall & installatdren eller anvandaren ansvarig for att utrustningen kan anslutas, radfraga elleverantren vid behov.




SAKERHETS INSTRUKTIONER

Material och avfallshantering

@9 Svetsutrustning dr tillverkad med BSI publicerade standarder som uppfyller CE-kraven for material som
'..‘ inte innehaller nagra giftiga eller giftiga material som ar farliga for operatdren. Slang inte utrustningen
tillsammans med normalt avfall.

E Det europeiska direktivet 2012/19/EU om avfall frén elektrisk och elektronisk utrustning anger att
elektrisk utrustning som har nétt sin livslangd maste samlas in separat och dterldmnas till en

— miljéanpassad atervinningsanldggning for kassering.

For mer detaljerad information, se HSE-webbplatsen www.hse.gov.uk




BESKRIVNING AV SYMBOLER

/NI | Lisdenna bruksanvisning noggrant fore anvandning.

A Varning i drift.

Enfas statisk frekvensomvandlare-transformator likriktare.

Qﬁm Symbol for enfas AC-stromfors6rjning och markfrekvens.

Kan anvéndas i miljéer som har hog risk for elektriska stotar.

1P | [P Kapslingsgrad, sasom IP23S.

U. | UT Nominell AC-ingdngsspanning (med tolerans +15%).

limax | |Tmax Nominell maximal instrom.

Lt | |1eff Maximal effektiv instrom.

X | X Duty cycle, forhallandet mellan given varaktighetstid/helcykeltiden.

[
S

U0 Tomgéangsspanning, Oppen kretsspénning for sekundarlindningen.

(=
~

U2 Lastspdnning.

H Isolationsklass.

Sléng inte elavfall tillsammans med annat vanligt avfall. Skydda var miljo.

Varning for elektrisk stot.

Nuvarande enhet "A"

Overhettningsskyddsindikator.

Overstromsskyddsindikator.

VRD-funktionsindikator.

I\H@©*>§I‘ T

MMA-ldge.

=8

LIFTTIG-lage.

Val av svetselektroddiameter for MMA.

e e
o~
EEN)

MMA-strom.

Varmstartsstrom av MMA.

Bagkraft av MMA.

Vaxling av svetslage.

OOF PP

Ovrig funktionsvéxling.

Tradlos indikering.

Fjarrkontroll.

50

Parning av tradlds fiarrkontroll.




BESKRIVNING AV SYMBOLER

Tpre

Forflode

Is

Initial strom

Tup

Uppforshacketid

Toppstrom

Basstrom

Nedforsbacke tid

Avsluta strom

Efterflodestid

Punktsvetstid

Pulsfrekvens

Pulsarbetscykel

DCTIG-lige

DC-puls TIG-lage

Pulsfrekvensenhet "Hz"

HF-ljusbdgsstartlage

Startlage for lyftbdge

'''''

Smart gas




BESKRIVNING AV KONTROLLER

Frontvy
Maskinens barhandtag
Digital anvandarkontrollpanel (se langre ner for mer information)
TradIds fjarrkontroll (tillval)
“+"Utgangsplint*, Anslutningen for arbetsklamman i TIG-lage
Anslutning for skyddsgasutlopp
“-"Utgdngsterminal*: Anslutningen for TIG-brénnaren i TIG-ldge
Kabelansluten fjdrrkontroll 9-poligt uttag

Panelhylsans storlek &r 35/50 mm

AN v R WSS

Utsikt bakat

8. Maskinens barhandtag

9. ON/OFF strombrytare

10. Skyddsgasinloppskontakt

11. Kylare kontrolluttag

12. Bakpanel med integrerade kylventiler
13. Ingdngsstromkabel

T -y

Wi

=
==
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KONTROLLPANEL

14. Hemknapp: Genom att trycka pa hemknappen kommer du direkt
tillbaka till hemskérmen (som visas i visningsomradesbilden pa
sidorna 12 och 17)

e 15. Parameterkontrollratten dr ocksa en kontrollknapp som ndr den
trycks “bekréftar”ingdngen till ett annat skdrmalternativ eller
14 17 den valda parametern som stalls in.
15 16. LCD-skdrm: Det 5" fargdisplayomradet visar de olika
18 svetsldgesalternativen, tillhdrande svetsparameter, felkoder,
200PACDC anvandarmanual till operatdren. Under maskinstart kommer

skarmen att visa Jasic-logotypen (som visas till hoger)

17. Returknapp: Genom att trycka pa returknappen atergar anvandaren till foregaende skarm eller alternativ.
18. Kontrollratt for parameterjustering: Genom att vrida denna kontrollratt kan anvandaren bldddra igenom
eller for att gora parameterandringar som visas pa displayen




BESKRIVNING AV‘LCD’ KONTROLLPANEL

Skﬁrm Parameter Setting
Skdrmen erbjuder operatdren en mangd information inklusive

driftlagen, ett stort utbud av TIG DC/TIG AC och MMA parametrar. 5““
Hemskéarmen visas till hoger och med hjalp av installningsratten kan ~M F

du navigera genom maskinens alternativ och foljande sidor kommeratt

forklara dessa funktioner mer detaljerat. o | O = & . =

Parameterjusteringsratt

Genom att vrida kontrollratten medurs eller moturs kan operatéren bldddra genom
maskinens funktioner, vilket okar eller minskar parametervarden

inklusive svetsstrom och ndr dessa parametrar justeras visas vardena pa displayen.

Hemknapp

Om du trycker pd hemknappen nér som helst kommer du direkt tillbaka till m
hemskarmen som visas pa bildskarmsbilden nedan.

Returknapp

Returknappen tar dig tillbaka till foregdende skarm och den “Gvre” nivan for den
funktion du var inom.

Visa skarmalternativ

Hemskarm

fi-s
ﬁ Nér du trycker pa startskarmsknappen (som visas till vanster) kommer _
du till startskdrmen (som visas till hoger), standardinstallning for val ar AC {@}
TIG, hérifran kan du vrida kontrollratten for att markera det alternativ du
behdver och for att vélja,, tryck helt enkelt pa kontrollratten for att komma 4
at: svetslage, installningar eller driftsinformation.

Valja TIG-svetslagen

Innan du pabdrjar ndgon svetsning, tryck pd Home-knappen for att aterga till startsidan och vrid sedan kontrollratten
for att valja antingen TIG AC, TIG DC, TIG AC MIX svetslége, tryck sedan pa kontrollratten for att vélja Gnskat svetslage
(se sidan 17) for vidare detaljer).

ACTIG 0eTIa ( MIXTIG

(
L & o= Ag‘ - -
- c e

TIG AC-svetsldge TIG DC-svetslage TIG AC Mix Welding Mode
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LCD-SKARMIKON FUNKTIONSBESKRIVNINGAR

Nedanstdende kontrollpanelbilder ar exempel pa skdrmlagen som du kommer att stota pa under normal anvéandning
av Jasic ET-200P ACDC LCD-maskinen och nedan och foljande sidor ger en kort forklaring av de ikoner som anvénds.

NWh U o

artikel-
nummer

10 7 1314 9 10

| | Geoovanv> )

Ikon Namn
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Beskrivning

1

Hemknapp

Om du trycker pa "Hem"-knappen kommer du tillbaka till huvudmenyn
"Hem"-skarmen (som visas pa sidan 17) och efter att du tryckt pa
knappen kommer ACTIG-alternativet att markeras som standard.

Hemikon

Nér du vrider kontrollratten (punkt 12) for val av parameter eller lage
kommer du att notera som forbigaende att den valda ikonen kommer att
markeras gront, om du sedan trycker pa kontrollratten (punkt 12) i detta
fall hemikonen, kommer du att tas till startskdrmen.

Den markerade ikondetaljen kommer ocksd att anges i textomradet
(punkt 9) langst upp i mitten av skdrmen.

Gaskontroll-
funktion

Nér du @r i ett TIG-svetsldge, vrid kontrollratten (post 12) tills
gaskontrollsymbolen lyser gront, tryck sedan pa kontrollratten for att ga
in och aktivera gasrensning, efter 20s kommer systemet automatiskt att
avsluta gaskontrollfunktionen och ga tillbaka till foregdende meny.

Om du trycker pa ndgon knapp under gaskontroll kommer du att avsluta
gaskontrollfunktionen.

Minnesfunk-
tion

| antingen TIG- eller MMA-I&ge kan maskinen lagra 4 minneskanaler for
varje svetsldge (maskinsumman dr 16). Vrid kontrollratten tills symbolen
-M ténds och tryck pa kontrollknappen.

Du kommer att notera att rubriken visar 4 kanalplatser med rubriken som
anger kanalnumret med relevanta parametrar som visas.

Harifran kan du spara, ladda och ta bort svetsinstallningar.
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LCD-SKARMIKON FUNKTIONSBESKRIVNINGAR

Nedanstdende kontrollpanelbilder ar exempel pa skdrmlagen du kommer att stéta pa under normal anvandning av
Jasic ET-200P ACDC LCD-maskin och nedan och féljande sidor ger en kort forklaring av de ikoner som anvands.

artikel- lkon | lkon Namn Beskrivning
nummer
5 Parameterin- | I ndgot av TIG-Idgena dr D (Parameterinstallningar) en sekundar meny dar
D stallningar TIG-svetsparameterns ytterligare funktioner kan justeras och stéllas in. Till
exempel: pre/post gas, upp/ned lutning, AC frekvens, puls med mera.
Pre GasTime | Forflodestidsikon, indikerar gasforflodestiden som kan justeras mellan 0

e

~ 3 sekunder.

Initial (start)
strom

Initialstromikon som indikerar startstromldget.
Startstromjusteringsomradet ar 20 ~ 200 ampere.

Fa

Aktuell Upslope
Time

Tidsikon for uppatlutning, indikerar tiden som ar instélld for den initiala
strommen for att na toppstrommen vid svetsning, justeringsintervallet ar
0 ~ 10 sekunder.

| Toppsvetsstrom | lkon for toppsvetsstrom som indikerar den forinstéllda svetsstrommen
K under drift inom omradet 5 ~ 200 ampere.
I Bassvetsstrdm | Ikon for bas (Idg puls) svetsstrm, ett alternativ som endast
b visas i pulslage som indikerar basstrominstéliningen, det Idga
pulsstromintervallet &r 20 ~ 200 ampere.
'\‘ Aktuell ned- Tidsikon for nedfdrshacke, indikerar tiden som ar installd for den initiala
forshacketid | strommen for att na toppstrommen, justeringsintervallet ar 0 ~ 10

sekunder.

Slutlig (krater)
strom

Initialstromikon som indikerar det sista (krater)stromlaget. Det slutliga
stromjusteringsomradet ar 20 ~ 200 ampere.

pulsperioden, justeringsintervallet pa 10 ~ 90%.

Pulsfrekvens

612 Post GasTime | Ikon for efterflodestid, anger gasens efterflodestid som kan justeras
") mellan 0 ~ 15 sekunder.
ﬂﬂ AC-frekvens AC-frekvensikon, indikerar AC-frekvensen i ACTIG-Idge som har ett
justerbart omrade pd 20 ~ 250Hz.
'EF ACBalans AC-balansikon, indikerar AC-vagbalansen for volframanodens tid till
AC-cykeln, som har ett justerbart omrade pa 20 ~ 60% med mittpunkten
pa 40%.
ﬂ_[ Puls Duty Ratio | Duty-ratio-ikon som anger forhallandet mellan toppstromstiden och
JUL

Pulsfrekvensikonen som indikerar pulsfrekvensen kan justeras och stéllas
in mellan 0,5 ~ 200Hz.

se s |SpotTime Punktsvetstidsikon som I&ter anvéndaren justera punktsvetstiden pa
mellan 0,1 ~ 10 sekunder.
_H:FL Blandnings- Ikon for blandad frekvens, indikerar den blandade AC-frekvensen i MIX
frekvens TIG-lage, justeringsomradet &r 1 ~ 25Hz.
ﬂfﬂ_ Mix Duty Ratio | Ikon for blandad driftcykel, indikerar forhdllandet mellan DC-tid och den

blandade perioden, justeringsomradet &r 5 ~ 95 %.

15




LCD-SKARMIKON FUNKTIONSBESKRIVNINGAR

Nedanstdende kontrollpanelbilder ar exempel pa skdrmlagen du kommer att stota pa under normal anvandning av
Jasic ET-200P ACDC LCD-maskin och nedan och féljande sidor ger en kort forklaring av de ikoner som anvands.

artikel- lkon |lkon Namn | Beskrivning
nummer
6 Funktionsin- | I ndgot av TIG-ldgena @r P (funktionsinstdllningar) en sekundér meny dar
stdllningar | ytterligare funktioner kan justeras och stéllas in. Till exempel: Triggerldge, HF
eller Lift TIG, vagform, luft/vattenkyld installning.
I t 27 Den har ikonen representerar 2T brannaravtryckarldge, nar detta
— avtryckaralternativ ar valt indikerar det att maskinen ar i 2T-ldge.
“ ” 47 Den hdr ikonen representerar 4T brannaravtryckarldge, nar detta
LB avtryckaralternativ ar valt indikerar det att maskinen dri 2T (sparrldge).
I { (ykelldge Denna ikon representerar cykel (upprepa) brannarens utlgsningslage, val av
i detta utlosningsalternativ indikerar att maskinen dr i cykelldge.
o ea |SPotlage Den hdr ikonen representerar punkttidsutlosningslaget, genom att vélja detta
triggeralternativ kan anvéndaren punktsvetsa.
§£ HFTIG Ikon for HF TIG-startldge, later anvéndaren vélja och anvanda HF-
s~ bagstartstandning i DC- eller ACTIG-svetsldge.
4 é LYFTTIG LIFTTIG startldgesikon, later anvandaren valja och anvanda
Ll kontaktljusstarttandning i DC- eller ACTIG-svetsldge.
s | Pulslage AV | Puls AV-ikonindikator. Nar ikonen ar vald nar TIG-svetsning AC eller DC
o —— pulsldge dr avstangt.
nn Pulslige PA | Puls PA-ikonindikator. Nér denna ikon &r vald nér TIG-svetsning AC eller DC
- pulsldge &r paslaget.
'H:H' ACTIG ACsquare wave ger snabba dvergangar som ger en lyhdrd och dynamisk bage
fyrkantsvag | som mojliggdr snabbare fardhastigheter
AA ACTIG Den trianguldra vagen ger den erforderliga toppstrommen men
Sawtooth vagformen har effekten att minska varmetillforseln. Denna minskning av
Wave varmetillforseln gor den val lampad for tunna material.
o ACTIG Sinusvagen ger operatdren en mjukare bage som liknar den for dldre
sinusvdg konventionella kraftkallor. Bagen tenderar att vara mycket bredare &n
fyrkantsvagsbége.
(4)4 | Luftkyltldge | Dennaikon representerar att luftkylt lage har valts, vilket betyder att ingen
T vattenkylare dr ansluten och en luftkyld TIG-brénnare & monterad.
aa%| | Vattenkylt | Denna ikon representerar att vattenkylt [dge har valts, vilket innebdr att en
Water | ldge vattenkylare dr ansluten och en vattenkyld TIG-brannare dr monterad.
7 [ Settings Sektionfor | Engelska som standard. Detta omrade visar vilket hemlagesalternativ som
skarmldge for ndrvarande ar valt, dvs DCTIG, ACTIG, MIXTIG, MMA, InstélIningar och

Anvdndarguide.
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LCD-SKARMIKON FUNKTIONSBESKRIVNINGAR

Nedanstdende kontrollpanelbilder ar exempel pa skdrmlagen du kommer att stéta pa under normal anvandning av
Jasic ET-200P ACDC LCD-maskin och nedan och féljande sidor ger en kort forklaring av de ikoner som anvands.

artikel- lkon lkon Namn | Beskrivning
nummer
8 L Oversta Denna multipelikonrad kommer att visa olika sekundara ikoner/
ikonfaltet alternativ ndr du véljer och anger antingen funktionsinstallning (P),
parameterinstaliningar (D) eller minne (—M).
9 L Funktions- Engelska som standard. Detta omrdde visar och forklarar den aktuella
beskrivning | valda operationen som normalt ar grinmarkerad.
10 Ingen tradlds | Denna trddldsa ikon visas ndr ingen tradlds fidrrkontroll &r ansluten till
anslutning maskinen
Ikon for Ikonen "Parning lyckad" visas nar en tradlds fjarrkontroll har anslutits till
tradlos maskinen.
anslutning
N Tillbakaknapp | Genom att trycka pa bakdtknappen kommer du till foregdende skdrm
eller foregdende meny.
12 [o= Kontrollratt | Genom att vrida kontrollratten medurs eller moturs kan anvéndaren
’ navigera runt alternativen, justera svetsstrommen eller de olika
svetsparametrar som finns tillgangliga.
/7=, | Kontrollknapp | Kontrollknappsfunktionen aktiveras genom att man trycker pa framsidan av
% 1" kontrollratten som 'qar in/bekréftar den valda funktionen pa skdrmen.
13 _ Framsteg- N@r svetsstrom visas och vrid pd kontrollratten for att justera
sindikator svetsstrommen ndr du okar eller minskar det aktuella vardet, kommer du
att notera att forloppsindikatorn justeras proportionellt med det aktuella
forinstéllda vérdet.
14 o Parameterin- | Nar siffror eller varden dr markerade kan anvdndaren genom att vrida
stdllning kontrollratten medurs eller moturs oka eller minska vardet pa parametern
eller i fallet med bildexemplen pa sidan 18, svetsstrommen som visas ar
100 ampere eller pre- gastid pa 2 sekunder.
15 L ACFrequency || AC-ldge representerar displayen AC-frekvens som later anvandaren géra
80y  |lkonoch snabba justeringar under drift.
installning
16 +=F AC-balansikon | I AC-lage representerar denna display AC-balans som mdjliggdr snabb
By | ochinstillning | balansjustering som kan gdras av anvandaren under drift.
17 _ Nedre Denna multipelikonrad visar operatdren en snabb vy av de instéllda
ikonfaltet "bakgrundsparametrarna’, enligt exemplet pd sidan 18 for ACTIG (frdn

vanster till hoger) parametrar ar installda enligt foljande: 2T triggerlage, AC
sinusvagform, pulslage PR, HF-start, fiarrkontroll PA och vattenkyld aktiverad.
De visade ikonerna kan andras beroende pa vilket TIG-svetsldge som dr valt.
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NAVIGERA PA “LCD” KONTROLLPANELEN

Nér du sl&r pa maskinen och innan du barjar svetsa, tryck pa “Hem”-knappen for att dterga till startsidan (som visas
nedan) genom att vrida kontrollratten och sedan vélja antingen:

+ ACTIG

« DCTIG

« MIXTIG

« MMA

Tryck sedan pa kontrollratten for att vélja och ta dig till nskade svetsldgesparametrar.

ACTIG m

DCTIG m

f= = = Aé“ =

w01 MR w0

|

|
B

Iy

i

Iy
iy

4 A

Utdver de fyra svetslédgena finns det tva andra alternativ pa hemsidan:
« Systeminstéliningar
« Anvdndarmanual

Valj onskat alternativ, vrid och tryck pa kontrollratten for att dppna motsvarande sidalternativ.

< System Setting m User Guide m




NAVIGERA PA“LCD” KONTROLLPANELEN

Gaskontroll (rengoring) funktion

Nér du @r i antingen ACTIG-, DCTIG- eller MIX TIG-svetslégen och fore svetsning kan du aktivera gasflodesfunktionen,
3ter detta anvandaren kontrollera och stélla in gasflodet.

Med maskinen ansluten till skyddsgasfarsrjningen, navigera till alternativet for gasrensning genom att vrida
kontrollratten tills ikonen for gasrensning &r gron (som visas nedan).

Gas Check m m Gas Check

P n
D a0+ D
‘M +F -M

El]% e
A It e = 4 1 B A

7

Gas Check =« «

Om du trycker pa kontrollratten en géng aktiveras gasventilen, skarmen kommer att andras till att visa och ange att
“gaskontroll”-ldget har aktiverats och gasfladet genom maskinen och TIG-brannaren kommer att bdrja. Tryck sedan pa
kontrollratten igen for att stanga av gas flode.

Véanligen notera: Om du bara trycker och slapper den hér knappen kommer gasen att tommas i 30 sekunder och sedan
stangas av automatiskt.

Kanallagring, aterkalla eller radera

I antingen ACTIG, DCTIG, MIXTIG eller MMA svetslage och fore svetsning kan du vélja ett sparat svetsjobb eller spara ett
svetsjobb till och fran minnesfunktionssidan.

Val pa minnessidan kommer du att notera att det finns 4 minnesplatser att valja“M1”,“M2’, “M3" och “M4" och om ett
svetsjobb sparades till nagon av de 4 svetsplatserna kommer de sparade svetsparametrarna att visas nar du valjer en
minneskortplats.

Om du vrider och trycker pa kontrollratten p& dnskad minneskortplats kommer du sedan till den specifika
minnesplatsalternativsidan dér du har tre alternativ: “Spara’, “Ladda” eller “Radera”.

Att vdlja onskat alternativ utfors genom att vrida kontrollratten och (till exempel) trycka pa alternativet “Ladda”
aterkalla de sparade svetsparametrarna och ladda ndmnda program.

Genom att trycka pa bakatknappen kommer du till den dterkallade svetsskarmen dér du sedan kan bdrja ditt
svetsforfarande.

Memory ( Chanel 1 m Save
an P M2 M3 M4 P M1 M2 M3 4
80+ D | uf 05s [s 20A /055 |, 100A D _
‘M <\ o055 |, 20A fe20s fi2.0H: M « 0
00 A 20% AR2.0Hz A 20% i) -
] —4 o v ) X




NAVIGERA PA “LCD” KONTROLLPANELEN

Svetsparameterinstallning - Val och justering DI cvedngcurent {0

Nar du véljer 6nskat svetsldge, som kan vara antingen ACTIG, AC P AR
TIG, MIXTIG eller MMA fran “Hem”-sidan och till exempel kommer D 50
vi att fortsatta att anvanda ACTIG (som visas till hoger). Nar ACTIG M ~
har valts och sedan omedelbart vrider mandverratten medurs eller i A 15:57
moturs okar eller minskar svetsstrommen automatiskt, detta beror '
pa att forinstalld svetsstrom dr gronmarkerad.
For att komma t och justera ACTIG-svetsparametrar, tryck pa m AC Welding Current m
kontrollratten som nu markerar det forinstallda svetsstromomradet \
i en upphdjd rektangel (som visas till hoger). g Eﬁ‘u
Atkomstikonen for svetsparameterinstllning identifieras med M L
‘D’-symbolen och vridning av kontrollratten medurs eller moturs - =+
kommer att rulla igenom alla tillgangliga alternativ som markeras é 5|“_|7"
b = & it

med gront, nér‘D’-ikonen dr markerad, tryck sedan pa kontrollen
ratten for att oppna sidan for svetsparameterinstallningar.

m Parameter Setting W

N&r du gér in pa skarmen Parameterinstéllningar kommer du att

notera en rad svetsparameterikoner och forflodesikonen markeras ;EE
automatiskt gront. &
Om du vrider kontrollratten medurs rullar du genom de tillgéngliga +F
ACTIG-svetsparametrarna, om du vrider ratten moturs kommer du 5“ .
sedan tillbaka genom parametrarna tills ‘D" markeras igen. L = & L

Vrid ratten tills forgas dr markerat gront och tryck pa kontrollratten m

.. e . .. . Pre-flow Time
for att gd in i justering av forgastiden.

Pm f|p\ﬂ

Nér du har angett justering av forgastiden ser du att forgastiden
(som visas till hoger) nu dr gronmarkerad. Att nu vrida

kontrollratten medurs eller moturs kommer automatiskt att dka Nl JE—
eller minska forflodesgastiden och detta noteras i sekunden. a
o

Nar du val har stallt in, trycker du pa kontrollratten for att spara din
valda installning och terga till den tidigare instéllningen for att
markera forflodesikonen gron dér du sedan kan vrida kontrollratten
for att valja ndsta parameterinstalining du vill justera.

< Pre-flow Time
E “ﬂ ls 4 Ip AW [

For ytterligare information om val av svetsparameter, instéliningar och beskrivning, gé till fran sidan 14.
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NAVIGERA PA“LCD” KONTROLLPANELEN

Svetsparameterinstallning - Val och justering TRy Acwelgingcurent (00

Som pé foregdende sida, for att komma &t och justera ACTIG- P am |
funktionsinstéllningar, tryck pé kontrollratten som nu markerardet 50
forinstéllda svetsstromomradet i en upphdjd rektangel (som visas M -
tll higer). - Al B
f al
A - e
Atkomstikonen for svetsfunktionsinstllningen identifieras m Function Setting
av'P’-symbolen och om du vrider kontrollratten medurs [ P ]
eller moturs kommer du att rulla igenom alla tillgangliga D
alternativ som markeras med grnt, nar‘P'-ikonen dr M In n
markerad, tryck pa kontrollratten for att komma till sidan for i
svetsfunktionsinstéllningar. ,
@YU o =

Nér du gar in pa skarmen Funktionsinstallningar, kommer du m Operation Mode
att notera en rad med funktionsinstallningsikoner och “trigger”-
kontrollikonen kommer automatiskt att markeras gront.

tillgangliga ACTIG-funktionsinstallningarna, om du vrider ratten
moturs kommer du sedan tillbaka genom installningarna tills ‘P dr
markerat i gront igen.

P
D

Om du vrider kontrollratten medurs rullar du genom de andra M th
i
14}

Vrid ratten tills triggeralternativet & markerat gront och tryck pa
kontrollratten for att ga till skarmen for val av triggerldge. .
Nér du har gatt in i skarmen for val av triggerlage, kommer du m - ‘fl”
att se att triggern (som visas till hoger) ar grinmarkerad pa 2T

P &
triggerléget, genom att vrida kontrollratten medurs eller D
M

moturs kommer att rulla dig genom alternativen for triggerlage.

Nér du har stéllt in ditt dnskade val, trycker du pd kontrollratten i L
for att spara din valda instélining och dterga till den tidigare )
installningen for att markera triggerikonen gron dar du sedan kan

vrida kontrollratten for att vdlja nasta funktionsinstélining du vill

justera.
[ AcTic § a [ & |
IR
TIG-brannarens Pgﬁr ﬂ )
a ab for —Hp L
utlosarsteg Fliken for cykelldge ————mmrmte> 1l
Fliken for Spot Mode -
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NAVIGERA PA “LCD” KONTROLLPANELEN

Systeminstallning - Val och justering

Som pa tidigare sidor, for att komma &t och justera
Systeminstallningar fran hemskdrmen, navigera bara till ikonen
Systeminstallningar som kommer att markeras gront (som visas
till hoger). Tryck sedan pa kontrollratten for att Gppna den har
alternativskarmen.

Installningsskarm

Nar du val har kommit in pd skarmen for systeminstaliningar
kommer du att notera en rad med installningsalternativ enligt
foljande:

« Anvéndarbakgrundsinstallningar

« Sprak

« Systeminformation

* Hem

Om du vrider kontrollratten medurs eller moturs kan du bldddra
genom systemikonalternativ.

Systeminformation

For att gd in i systeminformationsskarmen, vrid kontrollratten
for att valja‘Ver'-ikonen (som visas till hoger) och tryck pa
kontrollratten for att komma ét systeminformationssidan som
visar maskininformationen, som visas i ordning fran:

Markstrom, mjukvaruversionsnummer, LCD-versionsnummer och
maskinserienummer.

Tryck pa returknappen for att ga tillbaka till foregdende skarm.

Sprakval

For att gd in i systeminformationsskarmen, vrid kontrollratten
for att valja sprakikonen (som visas till hdger) och tryck pa
kontrollratten for att komma till sprakvalsskarmen.

Om du vrider kontrollratten medurs eller moturs rullar du genom
sprakvalsalternativen.

Nér du har stéllt in ditt onskade sprakval, sparas din valda
instdlining genom att trycka pa kontrollratten.

Tryck pd returknappen for att ga tillbaka till foregdende skarm.

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 &

iRz
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NAVIGERA PA“LCD” KONTROLLPANELEN

Systeminstallning - Val och justering

User's Background

Anvandarbakgrundsinstallningar

Som pa foregaende sida, for att komma t och justera
anvandarbakgrundsinstallningar fran hemskérmen, navigera till
ikonen for bakgrundsinstallningar som kommer att markeras gront
(som visas till hoger).

Tryck sedan pa kontrollratten for att 6ppna den hér alternativskarmen

Installningar Skarmalternativ

Nér du vl har kommit in pd skdrmen for
anvandarbakgrundsinstaliningar kommer du att notera en rad

< Voltage Protection Switch

i| Overvoltage / Undervoltage Protection Swich

. ey . R . D//} Sleep Time Adjustment
med instdllningsalternativ enligt foljande:
A R " . Vi Control Mod
« Overspannings-/underspanningsskyddsbrytare (som visas nedan) | ontrottiode
. JUStering av somntid 'A) Turn on Wireless Remote Control Pairing

« Fjarrkontrollldge (lokal/fjarrkontroll)
« Tradlos fjarrkontrollparning

+ Parameteraterstdllning

« Fabriksaterstéllning

Om du vrider kontrollratten medurs eller moturs kan du bladdra genom systemikonalternativ.

Overspannings- och underspanningsskyddsbrytare

For att komma in pd skarmen for ingdngsspanningsskyddsbrytarens kontrollfunktion, vrid kontrollratten for att vdlja
ikonen (som visas direkt ovan) och tryck pa kontrollratten for att komma ét kontrollen. Har kan du vélja antingen AV
eller PA for inspanningsskydd genom att vrida kontrollratten och sedan trycka pa kontrollratten for att bekréfta ditt val.

Det hér alternativet r fabriksinstallt pa PA, tala med Jasic-tekniker innan du stor den har installningen.

OFF ON
off v off
on On v

Genom att trycka pa kontrollratten bekréftar och sparar du ditt val och gar tillbaka till foregdende skarm, annars
trycker du pa returknappen for att ga tillbaka till foregdende skarm.
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NAVIGERA PA “LCD” KONTROLLPANELEN

Systeminstallning - Val och justering

Alternativ for justering av vilotid

Standbytid ar en funktion som gor att ndr det inte finns nagon foraraktivitet med Jasic TIG-maskinen kommer
maskinen efter en foruthestamd tid (fabrikstid: 5 minuter) att ga ini viloldge (viloldge).

For att gd in i vilolagesfunktionsskarmen for viloldge, vrid kontrollratten for att vélja ikonen (som visas direkt nedan)
och tryck pa kontrollratten for att komma ét kontrollen.

Har kan du vélja viloldgestid for viloldge genom att vrida kontrollratten som blédddrar genom alternativen for
viloldgestid pd 0, 5, 10 och 15 minuter.

(Fabriksinstallningen @r 5 minuter och 0 betyder att standbytidsfunktionen @r avstangd).

=]

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}

Genom att trycka pa kontrollratten bekréftar och sparar du ditt val och atergar till foregdende skarm.
Standby-somntidsfunktionen &r endast tillganglig i TIG-lage (om den ar aktiverad).

Om maskinen inte anvands inom den frinstéllda tidsperioden (t.ex. 5 minuter), gar maskinen sedan in i ett
standbylage dar enheten sténgs av och skarmen visar bara Jasic-logotypen.

Maskinen vaknar omedelbart och skdarmen visar tidigare data nédr antingen facklan utloser, fjérrenhet eller om ndgon
av knapparna pa kontrollpanelen trycks ned.
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NAVIGERA PA“LCD” KONTROLLPANELEN

Systeminstallning - Val och justering

Factory Reset

Parameter och fabriksaterstallningsfunktion

Atkomst till parameter- och fabriksaterstaliningsfunktionen &r enkel, tryck
pa “hem”-knappen och fran startskdrmens meny, navigera och gd in i
“systeminstallningar” och ange sedan “anvéndarbakgrund”-installningar
och scrolla sedan ner till antingen parameterdterstélining eller A m
fabriksaterstéliningsfunktionen som den senare visas och dr gronmarkerad

till hoger.
Funktionsprocessen dr densamma for parameteraterstalining som for fabrikséterstallning.

Control Mode

Turn on Wireless Remote Control Pairing

Parameter Reset

Fabriksaterstallningsfunktion

1. Valj alternativet Factory Reset genom att trycka pa kontrollratten
2. Vrid kontrollratten for att vélja och bekréfta onskat alternativ for antingen “Saker” eller “Avbryt” som visas nedan.

Cancel

( Sure

‘
Are you sure you want to restore

Are you sure you want to restore
D// the device to factory settings?

the device to factory settings?

Ver

3. Nérdu har tryckt pa kontrollratten pa den markerade grona
“saker”-fliken kommer en ny pop-up gron ruta att visas som
indikerar “Vantar pa fabriksaterstallning”, efter cirka 10 sekunder
kommer systemet att slutfora maskinen har aterstallts till sRinyifoniautoryEasaticc
fabriksinstéliningarna och skarmen atergar till startsidan.

Funktion for parameteraterstallning

4, Vdlj alternativet Parameter Reset genom att trycka pa kontrollratten

5. Vrid kontrollratten for att vélja onskat alternativ for antingen“Sure” eller “Cancel”.

6. Nar du har tryckt pd kontrollratten pa den markerade grona “séker”-fliken kommer en ny pop-up grén ruta att
visas som indikerar “Vantar pa parameteraterstéllning’, efter cirka 10 sekunder kommer systemet att slutfora
processen och alla sparade parameterinstaliningar har aterstallts och skarmen kommer att gd tillbaka till
foregdende meny istéllet for att ga tillbaka till startsidan.
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KONTROLLPANEL - FUNKTIONER

Systeminstallning - Val och justering

Aterstallda parameterinstallningar

Fabriksparameterinstallningarna for ET-200PACDC-maskinen &r som visas i tabellen nedan.

Parameter Enhet MMA DCTIG DCPulseTIG | ACTIG |ACPulseTIG | Blandad TIG
Forflodestid Sekunder - 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Initial strom ampere - 20 20 20 20 20
Uppforshacketid Sekunder - 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Toppstrom ampere - 100 100 100 100 100
Basstrom ampere - - 50 - 50 -
Nedforsbacke tid ampere - 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Slutstrom ampere - 20 20 20 20 20
Efterflodestid Sekunder - 2 2 2 2 2
Punktsvetstid Sekunder - 1 - 1 - -
Pulsfrekvens Hz - - 50 - 50 -
Pulsarbetscykel % - - 50 - 50 -
Svetsstrom ampere 100 - - - - -
Varmstartsstrom ampere 30 - - - - -
Bagkraftstrom ampere 30 - - - - -
AC-frekvens Hz - - - 20 20 20
AcBalans % - - - 20 20 20
Blandad frekvens Hz - - - - - 2
Mixed Duty Cycle % - - - - - 20
VRD-funktion Back to Main Menu [ ()

@ Voltage Reduction Device (VRD) dr en riskreducerande krets som
arinbyggd i svetsstromkallor som anvands i MMA/Stick-svetsprocessen

AM ‘
1
som minskar den dppna kretsspanningen (OCV) ndr maskinens 1A \

[ (@)
e
-100 :
spanningsutgang ar PA men inte svetsar till en séker spanning (normalt
under 20V). VRD har ingen effekt pa bagstart.
Fabriksinstallningen for VRD &r PA och VRD-symbolen kommer att visas nar maskinen ar i MMA-lage och utspanningen
ar begransad till 11,5V ndr maskinen dr inaktiv (som visas till hoger).
Vénligen notera:
+ VRD-ikonen slocknar ndr svetshagen ar etablerad.
« VRD kan inaktiveras dven om detta kraver en tekniker for att utfdra denna uppaift, kontakta din leverantor for
ytterligare information.
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NAVIGERA PA“LCD” KONTROLLPANELEN

Systeminstallning - Val och justering

User Guide

Anvéndarmanual e

Det &r enkelt att komma &t anvandarmanualen, tryck pa “hem”-knappen b =
och fran startskarmens meny, navigera till notebook-ikonen och tryck pa T Fo?
kontrollratten for att komma till anvandarhandboken (som visas till hoger).
Harifran kan du navigera genom olika avsnitt och sidor i bruksanvisningen.

Vénligen notera: For den senaste och mer djupgdende versionen av Jasic (ST Operaton [ & |

ET-200PACDC bruksanvisning, bessk www.jasic.co.uk, navigera till 3¢ <a— Underhll
produktsidan upp och klicka sedan pa dokumentfliken. @ <a— Komponenter
Nér P skarmen Anvéndarmanual kan du vrida kontrollratten for att vlja B<— Drift
avsnittsflikarna till vanster pa skdrmen som ar: A

« Drift

« Komponenter (reservdelar)

« Underhall

Nar du till exempel véljer vélj och gar in pa operationsfliken kommer du
att Oppna operationssidan som ocksa erbjuder en sekundar dvre rad med
sidflikar med ytterligare anvandardata.

Om du vrider pd kontrollratten rullar du igenom dessa sidor som kommer att markeras gront.
« Fliken Drift innehaller ocksa ytterligare information om paneldrift, frontpanelanslutning, bakpaneldrift
och svetsquide.
« Fliken Komponenter (Reservdelar) innehaller dven ytterligare information om svetshrénnare, forbrukningsvaror,
jordkabel och andra delar.
« Fliken Underhéll innehéller ocksa ytterligare information om larm och ldsningar, reparationsdelar och felsokning.
Nér du dppnar eller oppnar sidor i bruksanvisningen kanske sidan blir storre an skarmen, om du sedan trycker pa
kontrollratten kommer du att forstora sidan, bilden eller diagrammet och kommer att kunna bléddra igenom siddata
genom att vrida kontrollratten , om du trycker pa kontrollratten kommer du tillbaka till foregaende sida.
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KONTROLLPANEL - FUNKTIONER

Systeminstallning - Val och justering

Larmfunktion

Evo-serien av maskiner har inbyggda skyddsanordningar och i det olyckliga fallet av ett fel indikeras en felkod
tillsammans med motsvarande felbeskrivning visas pa LCD-displayen som exemplet till hoger visar.

S lange som en felkod visas dr svetsning i allmanhet inte méjlig.
Det finns sju larmtillstand som maskinen kan uppleva enligt foljande:

Overstromsskydd (E10), Underspanningsskydd (E31),..Overspénningsskydd A
(E32), Datafellarm (E55), Overhettningsskydd (E60), Overhettningsskydd
(E61), Vattenkylarlarm (E71). Overheal(E60)

Se bruksanvisningen for 200PACDC for ytterligare information om felkoder och
felsokning av dem.

Skarmslackare Skyddslage

Nér maskinen dr paslagen men inte har anvants eller anvants under

en viss tidsperiod (standbytid, se sidan 23 for mer information), gar
enheten in i standbyldge (viloldge) och maskinen gar in i viloldge dven
om skarmdisplayen visar bara skyddshilden som ar Jasic-logotypen (som
visas till hoger).

Maskinen vaknar omedelbart och skarmen visar tidigare data om antingen avtryckaren, fjarrenheten eller ndgon av
knapparna pa kontrollpanelen trycks in.

Vattenkylare kontroll
Beroende pa om du anvander en luft- eller vattenkyld TIG-fackla beror pa om det vattenkylda kontrolllaget ar installt
pa aktiverat eller inaktiverat.

I ndgot TIG-svetsldge kommer antingen en ikonindikator att visa antingen en luftkyld ikon eller alternativet for
vattenkyld ikon, ikonen som visar indikerar att det ar det valda ldget.

\’U':B .« s . . s . [ .
« Om @= indikatorn visas, detta indikerar att maskinen dr installd som luftkyld.

« Om '%‘ indikatorn visas, detta indikerar att maskinen dr installd som vattenkyld.

Med en vattenkylare monterad och kontrollen aktiverad nér utgangen ar aktiverad och svetsningen startar kommer
vattenkylaren att starta och sedan cirkulera kylvdtskan runt systemet, nar svetsningen upphdr och det inte finns ndgon
stromutgang kommer vattenkylaren att fortsétta att cirkulera kylvatska under 5 minuter innan stopp.

Aktivera alltid vattenkylt lage nar du anvander en vattenkyld TIG-svetsbrannare.

Den 5-poliga kylarens kontrolluttag ar monterad pa maskinens bakpanel.
« Stift Toch 2 @r stromutgangarna for vattenkylaren. &
« Stift 3 och 4 dr felsignalens ingdngsanslutningar (ingen kylvétskeflodessignal).
Se sidorna 33 i denna handbok eller mer information finns tillgénglig i ET-200PACDC
bruksanvisning om hur man aktiverar och avaktiverar vattenkylningslaget.

Vanligen notera: EVO ET-200PACDC kan endast anvanda den ursprungligen designade LC30 Jasic vattenkylaren.
Anvand inte vattenkylare som kdpts frén andra tillverkare.
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FJARRKONTROLLUTTAG

Jasic TIG ET-200PACDC &r forsedd med ett 9-stifts fidrrkontrolluttag placerat pa frontpanelen som anvands for att
ansluta olika fjérrkontrollenheter, till exempel: en TIG-brannare med avtryckare, en TIG-brdnnare med monterad
strombrytare och stromjusteringsratt, en fotpedal eller andra liknande enheter inklusive MMA-fiérrkontrollenheter.

9pin Remote Socket Pin Out Detaljer
Pin | Beskrivning Signalsymbol | Beskrivning MMA
nr
1 Potentiometer (min) | V(C Stromforsorjning
2 Potentiometertorkare | ASI Analog signal
3 Potentiometer (max) | A_GND Analog signal GND
4 - (negativ) DIG_SI- Digital signal -
5 + (positiv) DIG_SI + Digital signal +
6 Val av parameter TYPE1 Fotpedalkontrolligenkanning/Digital signalval
7 TYP TYPE Analog signaligenkdnning (ansluten till GND)
8 Fackelstrombrytare TORSWI Ficklampa omkopplarsignal
9 Brénnare/jord GND GND

Nér du monterar den 9-poliga fjarrkontakten, se till att du riktar in kilsparen nar du satter i pluggen, och vrid sedan den
gangade kragen helt medurs tills den dr fingertat.

Den 9-poliga kontakten och kldmmans artikelnummer dr: JSG-PLUG-9PIN
Fjarraktivering av enhet

For att aktivera fjdrrkontrollen ndr du anvander en fjarrkontroll av tradbunden typ. Tryck pd hemknappen och valj
installningsalternativet, vdlj sedan anvandarens bakgrundsalternativ, scrolla sedan ned till alternativet ‘kontrolllage’
som ger operatoren valet att vélja antingen lokalt eller fjérrstyrt lage. Nar du vél har valt trycker du pd kontrollratten
for att ange ditt val sd kommer du tillbaka till foregaende skarm. For mer information, se sidan 29.

Kabeldragning for fyarrkontrollenhet
Analog ficklampa Pedalfjarrkontroll Digital ficklampa

Digital torch control

I Parameter

selection

_.I

[ Pin9is GND

Switch
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TRABAD FJARRKONTROLL FUNKTION

Alternativ for fjarrkontroll

EVO-maskinsortimentet tillater anvéndaren att anvanda antingen tradbunden eller tradlos teknik for
fiarrstyringsandamal som erbjuder anvéndaren att anvanda trddbundna eller tradlosa hand- eller fotkontroller nar
maskinen anvands i MMA eller TIG AC/DC svetslégen.

Fjarrvalskontrollen later anvéndaren vélja aktuell styrning fran antingen frontpanelen eller fjérrstyras antingen via
9-stifts kontrolluttaget eller via valfri tradlos kontroll for MMA- och TIG-fiarrkontrollenheter.

For att gd in i fidrrkontrolllagets funktionsskérm, vrid kontrollratten for att vdlja kontrollldgesikonen (som visas till
hdger) och tryck pa kontrollratten for att komma at denna funktion.

Hair kan du vélja firrkontrollen PA eller AV genom att vrida kontrollratten som bladdrar igenom antingen ON/OFF
alternativ.

Serung: (ECTTTPTR

| Overvoltage / Undervoltage Protection Swtich

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

Genom att trycka pa kontrollratten bekréftar och sparar du ditt val och atergar till foregdende skarm.

m Local Mode m m Remote Control

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

Funktion for tradlos fjarrkontroll
Alternativ for tradlds fjarrkontroll

Som né@mnts ovan kan EVO-sortimentet ocksa tilldta anvandaren att anvanda tréd|os teknik for fjdrrstyrningsandamal
som erbjuder anvandaren att anvanda tradldsa hand- eller fotkontroller ndr maskinen anvands i MMA- eller
TIG AC/DC-svetslagen.

Parningsprocedur for tradlds fjarrkontroll

For att anvénda en fjarrkontrollerad tradlds enhet mdste du forst se till att du har monterat den tradldsa mottagaren
pa din maskin, se sidan 16 i denna bruksanvisning for ytterligare detaljer.
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KONTROLLPANEL - FUNKTIONER

Procedur for att koppla ihop tradlos
fjarrkontroll:

Som pa tidigare sidor, for att komma at trddlds parning fran

hemskdrmen, navigera och gd in i Systeminstallningar och ange

sedan anvandarbakgrundsinstallningar och scrolla sedan ned till

Aktivera tradlds parning som kommer att markeras gront (som

visas till hoger).

Tryck sedan pa kontrollratten for att ppna skdrmen med

alternativ for tradlos parning.

« Senutill att din tradlgsa fidrrenhet ar laddad och paslagen

« Nér du kommer at parningsskdrmen bérjar maskinen
automatiskt soka efter en trédlos enhet

« Detta bekraftas av skdrmen som visar “Pairing, please wait”

Se till att din fjdrrenhet r i ihopparningslage (se

instruktionerna for fjdrrkontrollen som medfdljer din enhet)

Nar den tradldsa sammankopplingen har lyckats kommer skarmen

att visa anslutningsbekréftelse genom att ange “Parning lyckad!”

och ikonen for tradlos anslutning visar den tradlosa ikonen utan

ett“x” ovanfor.

Du kommer ocksa att notera att det markerade grona faltet har
andrats fran SIa “pd” till “Stang av” tradlost.

Nar denna uppgift &r klar, tryck antingen pa “tillbaka”-knappen
eller tryck pa “hem”-knappen for att fortsatta anvanda maskinen.

Koppla fran den tradlosa anslutningen:

Efter att en tradlos fjdrrkontrollenhet har parats ihop, liknar

frankopplingen som ovan.

Det finns tvd sétt att koppla fran den trddldsa enheten:

1. Tryck och hall ner fidrrkontrollens enhets parningsknapp eller

2. Gatill maskinens skdrm for parningsalternativ for tradlos
fiérrkontroll och tryck pa kontrollratten pa den markerade
grona fliken “stang av tradlds fjarrkontrollparning”.

N@r den trédldsa enheten dr frankopplad kommer skdrmen att visa

ikonen for tradlost “frankopplad” och den markerade grona fliken

andras till att slas pa (som visas till hoger).

Nér denna uppgift ar klar, tryck antingen pa “tillbaka”-knappen
eller tryck pa “hem”-knappen for att fortsatta anvanda maskinen.

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

M( Turn off the Pairing W
EK

[.}W Pairing successful !

Ver

7~ Turn off Wireless Remote Control Pairing
uu

( 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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DRIFT - MMA

2 Innan du pabarjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampliga gonskydd och

skyddsklader. Vidta dven nodvandiga atgarder for att skydda eventuella personer
inom svetsomradet.

MMA svetsning Elektrodkod tréd

MMA (Manual Metal Arc), SMAW (Shielded Metal Arc :hﬁgﬁ‘fﬁgm ;
Welding) eller bara Stick Welding. Sticksvetsning ar en

bagsvetsprocess som smalter och sammanfogar metaller
genom att varma dem med en bage mellan en tackt
metallelektrod och arbetsstycket.

utfodra

Avskarmning erhalls frén elektrodens yttre beldggning,
ofta kallad flux. Tillsatsmetall erhalls i forsta hand fran
elektrodkarnan.

Elektrodernas yttre beldggning som kallas flux hjélper ! 4
i ’ . X oddel  svets avsatt smalt Krater
till att skapa bagen och ger en skyddsgas och bildar vid metall svetsmetall

kylning ett slaggskydd for att skydda svetsen fran kontaminering.

Nér elektroden flyttas langs arbetsstycket med ratt hastighet avsatter metallkérnan
ett enhetligt lager som kallas svetsstrangen.

Efter att ha anslutit svetsledningarna enligt ovan, anslut din maskin till elndtet och
sla pa maskinen, strémbrytaren &r placerad pd baksidan av maskinen, placera den i
"ON"-ldget, panelindikatorn kommer att ténds sedan, flakten kan bdrja rotera nér
svetsmaskinen startar och kontrollpanelen kommer ocksa att tandas for att indikera
att maskinen dr redo att anvandas enligt nedan.

& Varning, det finns spanning vid bada utgangsterminalerna.

Vissa svetsmodeller &r utrustade med den smarta fléktfunktionen. Nar
stromforsdrjningen slds pa efter en tid innan svetsningen startar kommer fldkten
automatiskt att sluta ga. Flakten gdr da automatiskt nér svetsningen bérjar.

Nu kan du ansluta svetsledningarna som visas i bilden nedan, se till att du
kontrollerar att du har elektrodpolariteten korrekt for att matcha svetsstaven

—ooEAGEE som anvands. #

P4 bilden till vanster kommer du att notera att MMA har valts och att MMA-strdmkontroll drvald |
och markerad i gront och som visas forinstallt till 100 ampere som kan justeras genom att :
vrida kontrollratten medurs eller moturs for att oka eller minska svetsstrom.

| MMA-Idge kan du se om en tradlds enhet har anslutits men du kan inte se om |~
fiérrkontrollalternativet &r pa eller av. +5
&




DRIFT - MMA

2 Innan du pabarjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampliga 6gonskydd och skyddsklader

eftersom svetsstralar, stank, rok och hoga temperaturer som produceras under processen kan
orsaka skador pa personal.

Vidta dven nédvéndiga atgarder for att skydda personer inom svetsomradet som kan orsaka skador pa.
MMA svetsning e

Fran startskdrmen, vrid kontrollratten och vélj MMA-svetslége genom att trycka pa
kontrollratten tills MMA-symbolen lyser gront som visas i bilden till hdger.

Nar du gar in i MMA-lage kan du enkelt komma at och justera svetsstrom direkt,
parametrar for varmstartsstrom och bagkraft ar ocksa tillgangliga och enkelt som
beskrivs nedan.

MMA-stromjustering kan nu utforas via panelens kontrollratt och detta kan

uppnas genom att vrida kontrollratten medurs eller moturs for att oka eller minska
svetsstrommen, du kommer att notera att forloppsindikatorn justeras proportionellt
med det aktuella forinstallda vardet.

Vanligen notera: Svetsstromjustering kan utforas under svetsning.

For att komma dt ytterligare MMA-svetsparametrar, tryck pa kontrollratten som nu markerar det forinstallda
svetsstromsomradet i en upphdjd rektangel (som beskrivs pa sidan 19) du kan nu vrida kontrollratten som nér du
bladdrar igenom kommer att markeras (i en upphdjd ruta eller i gront) ytterligare parametrar och alternativ.
IIIL Foratt valja MMA tandstrom (startstrom), tryck pd kontrollratten pa ikonen som visas till vanster och
By, téndnings (start)stromikonen lyser gront, du kan nu vrida kontrollratten medurs eller moturs tills énskad
startstrom visas . Startstromintervallet & 0 ~ 80 ampere.
+F  Foratt valja MMA-bdgkraft, tryck pd kontrollratten pd ikonen som visas till vanster och bégkraftstromikonen
50 lysergront, du kan nu vrida kontrollratten medurs eller moturs tills Gnskad bagkraft visas. Stromomradet for
bagkraften &r 0 ~ 40 ampere.
Om de sekundara svetskablarna (svetskabel och jordkabel) behdver vara mycket Ianga, med tanke pa svetskabel med
storre tvdrsnitt for att minska spanningsfallet.

VRD-indikator

(’G) | MMA-lage kommer VRD-lampan att lysa for att indikera att VRD &r Elektroddiameter | Rekommenderad
=" aktiv och maskinens utspanning dr 11,5V. (mm) svetsstrom (A)
Tabellen till hoger ger en guide att stélla in for olika svetselektroddiametrar, 1.0 20 ~ 60
jamfort med rekommenderade stromintervall. 1.6 44 ~ 84
Operatdren kan stélla in sina egna parametrar baserat pa typ och diameter pa 2.0 60 ~ 100
svetselektroden och sina egna processkrav. 2.5 80 ~ 120
Vénligen notera: Operatdren bor stilla in de parametrar som uppfyller 3.2 108 ~ 148
svetskraven. Om valen dr felaktiga kan detta leda till problem som en instabil 4.0 140 ~ 180
ljushdge, stank eller att svetselektroden fastnar pd arbetsstycket. 5.0 160 ~ 250
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DRIFT - TIG

skyddsklader. Vidta @ven nodvandiga atgarder for att skydda eventuella personer

2 Innan du pabarjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampliga 6gonskydd och
inom svetsomradet.

TIG DC-driftsteg

Frén startskarmen, vrid kontrollratten for att markera DCTIG-Idge och tryck sedan pa kontrollratten for att ta dig till DC
TIG-kontrollldgesskdarmen (som visas nedan).

m DC Welding Current [ () Function Setting 55‘?”
E 3

D

M

. A A

n —

G U = 4 I @& b = 4 a4 &

For att vdlja TIG-funktioner som triggerldge, puls, bdgestart och TIG-brannares
kylningstyp maste du komma t svetsfunktionsinstéliningen som markeras med
ikonen ‘P’ (se sidorna 15 och sidan 20 for ytterligare instruktioner).

Nér du gdr in pa skarmen Funktionsinstéllningar* kommer du att notera den
relevanta raden med funktionsinstaliningsikoner som visas nedan.

P it = ¢ @

Om du vrider kontrollratten medurs rullar du genom alternativen och genom att trycka pa kontrollratten kommer du
till din valda skdrm och som ovan fran vanster till hoger ar: triggerlége, pulslége, bagstartldge och vattenkyld kontroll.

200PACDC

Till exempel har jag visat Idgena for brannarens avtryckare och ljusbagsslag nedan.

m ] o1 { j: m Arc Stricking Mode

P« U | = N P« 4 | = & %
D D

W ou w ¥ ~/
0 Il (i fd;

73 sen Fa (——

Nér du har kommit in pa skarmen for det valda ldget kommer du att se dina alternativ och det for narvarande valda
valet som har en bock bredvid.

Genom att trycka pa kontrollratten och sedan vrida ratten bléddras genom alternativen som erbjuds. Nar du har stallt
in ditt onskade val, trycker du pa kontrollratten sparar du den valda installningen (bekraftas med en bock) och atergar
till den tidigare installningen for att markera triggerikonen gron dar du sedan kan vrida kontrollratten for att vélja
nasta funktionsinstallning du vill justera.

Vanligen notera: De tillgdngliga alternativen pa skdrmen Funktionsinstallningar kan @ndras beroende pa vilket TIG-
svetsldge som dr valt, dvs DC, ACeller MIXTIG.
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DRIFT - TIG

2 Innan du pabarjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampliga 6gonskydd och

skyddsklader. Vidta @ven nodvandiga atgarder for att skydda eventuella personer
inom svetsomradet.

TIG DC-driftsteg

For att valja TIG-svetsparameterfunktioner som forgas, lutning upp pulsstroms
bakgrundsinstélining och mer maste du komma ét svetsfunktionsinstaliningen
som markeras med ikonen ‘D’ (se sidorna 14 och 19 for ytterligare instruktioner).

Pre-flow Time

| L

<

— 20.

S o =0T

Nar du gdr in pa skarmen Parameterinstallningar kommer du att notera den DC

TIG-relevanta raden med funktionsinstaliningsikoner.

“ﬁ | s v I p AW If b I s v I p Y | f ﬁ‘z
Bild 1 Bild 2

Pre-flow Time

L~ 2 PO A i PO W Pl

— 20.

Du kommer att notera i bild 1 den lilla rdda pilen som anger att det finns fler
parametrar tillgangliga for

justera den roda pilen till hoger om bilden ovan kommer att synas och genom
att vrida kontrollratten rullar du genom det fullstandiga valet (se bild 2).

P
D «
-M
i
(A

t ﬁ For att valja tidsinstélining for forflodesgas, vrid kontrollratten tills forgasikonen dr markerad (enligt ovan),

tryck sedan pa kontrollratten och den grona markeringen dndras nu till parameterinstaliningen dar du genom
att vrida kontrollratten kommer att justera forflodestiden som visas i bilden till hoger. Forflodesjusteringsomrade &r
0 ~ 3 sekunder.

Folj ovanstdende “forflodesgas”-justering och instaliningsprocedur for att vélja och stdlla in foljande TIG-procedurer:

| s Initial startstrdminstélining och startstromjusteringsomradet &r 5 ~ 200 ampere (230v-lage).

J Tidsinstallningen for upslope och tidsjusteringsintervallet for upslope ar 0 ~ 10 sekunder.

| p  Svetsstromsinstéliningen och svetsstromsjusteringsomradet &r 10 ~ 200 ampere (230v-lage).

“\_ Tidsinstallningen for nedfdrsbacke och tidsjusteringsintervallet for nedatgdende ar 0 ~ 10 sekunder.

] ¢ Slutlig ampere (kraterstrom) installning och det slutliga stromjusteringsomradet ar 5 ~ 200 ampere (230v-ldge).
(G Tidsinstlining for efterflode och efterflodesjustering ar 0 ~ 15 sekunder.

« » s Ompunktsvetsldge ar valt kommer alternativet punkttid att visas och punkttidsjusteringsomradet
ar0,1 ~ 10 sekunder.
« Efter att parametrarna har stéllts in pd lampligt sétt, Gppna gasventilen pé cylindern och justera gasregulatorn till 6nskat
gasflade.
+ Hall brannaren 2-4 mm bort fran arbetsstycket och tryck sedan pé brannarens avtryckare.
« Gas kommer att borja floda foljt av HF och ljusbégen tands.
« Nér ljusbégen har antants kommer HF att upphdra och strimmen stiger till det forinstéllda vardet och svetsning kan utforas.
« FEfter att ha slappt brannarens avtryckare bdrjar strtdmmen att minska automatiskt till kraterns (slutliga) nuvarande varde.
+ Svetsbagen stannar med gas som fortfarande strsmmar under den forinstallda efterflodestiden och svetsningen avslutas.
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DRIFT - TIG

skyddsklader. Vidta @ven nodvandiga atgarder for att skydda eventuella personer

2 Innan du pabarjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampliga 6gonskydd och
inom svetsomradet.

TIG DC puls driftsteg

For att sId pa eller stdnga av pulsstyring i DCTIG-Iage maste du forst komma at detta alternativ frén
svetsfunktionsinstallningssektionen som identifieras med ‘P’-symbolen, se bild 1 nedan.

Nér du gdr in i denna funktion och vrider kontrollratten medurs kommer du att bladdra igenom alla tillgéngliga
alternativ som ar markerade i gront. Nar du véljer pulsalternativ, tryck pa kontrollratten sa kommer du till
pulskontrollskarmen som visas i bild 2.

Har har du mojlighet att sla pa eller av pulsen, vrid kontrollratten tills den nedre fliken &r gronmarkerad och tryck pa
kontrollratten, detta flyttar bekraftelsebocken till den nedre fliken som visas i bild 2.

DCTIG < DC Welding Current m Pulse Mode { * m DC Welding Current !

PoED ¢« = P
D —
M T M
A o =
e, i ]
o= 4 ® @ G

Bild 1 Bild 2 Bild 3

= 5

Genom att trycka pa bakatknappen kommer du nu tillbaka till huvudskdrmen for DCTIG-kontroll som visas i bild 3 och
du kommer nu att notera att pulssymbolen tands vilket informerar operattren om att TIG-pulsen nu r aktiv.

Fortsatt med installningen av pre-gas, upslope, svetsstrdm, downslope-tid, slutlig (krater) strom och efterflodesgastid
enligt standard TIG DC (se sidan 33).

Vanligen notera: pulsldge blir svetsstromsinstallningen nu toppsvetsstrmmen for pulsen.
Nu &r pulsldget aktivt, du maste nu valja TIG-pulsadditionssvetsparametern
och for att underlatta detta maste du aterigen komma at
svetsfunktionsinstallningen som noteras av ikonen ‘D’ (se sidorna 14 och 19 for
ytterligare instruktioner) .

Pre-flow Time m

Nér du gdr in pa skarmen Parameterinstallningar kommer du att notera
ikonerna for funktionsinstallning for ytterligare pulsfunktioner

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

Du kommer att notera i bild 1 ovanfor den lilla roda pilen som anger att det finns fler parametrar tillgangliga for att
justera den roda pilen till hoger om bilden ovan kommer att synas och genom att vrida kontrollratten rullar du genom
hela valet (se bild 2).

For att vélja dessa parametrar, vrid kontrollratten tills forgasikonen ar markerad gron (som ovan), du kan nu bladdra
igenom alla parameteralternativ genom att vrida kontrollratten, nér du vill justera din valda parameter, tryck pa
kontrollen ratten och vrid sedan ratten for att justera den valda installningen. Se foljande sida for mer information om
DC-pulsinstallningar.
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DRIFT - TIG

2 Innan du pabarjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampliga 6gonskydd och

skyddsklader. Vidta @ven nodvandiga atgarder for att skydda eventuella personer
inom svetsomradet.

TIG DC puls driftsteg

N&r du dr i DCTIG-lage med pulsen paslagen, kommer du att notera additionspulsparametrarna inringade i rott nedan.

AN ORI

Och dessa listas lite mer i detalj nedan:

| ~ Svetsstrdmsinstallningen blir nu toppsvetsstrdmmen som har ett instéliningsomrade pa 5 ~ 200 ampere
M (230v-fige).
Nésta steg dr att valja och justera de ytterligare pulsparametrarna och dessa ses endast ndr pulslaget ar valt.

For att vélja bakgrundsstrom (bas eller 1dg puls), vrid ratten tills ikonen for basstrom dr gronmarkerad,
| |, trycksedan pd ratten och basstrommen dr nu gronmarkerad, och vrid sedan kontrollratten for att justera
bakgrundsstrommen och justeringen intervall pa 5 ~ 200 ampere. (230v-lage).

For att valja och stélla in pulsfrekvens, vrid ratten tills pulsikonen @r grdn, tryck sedan pa ratten och pulsen Hz
= === drnugronmarkerad och vrid sedan kontrollratten for att justera pulsfrekvensen mellan 0,5 Hz till 200 Hz.

For att valja och stélla in pulsforhallandet (bredd), vrid ratten tills pulsbredden &r gronmarkerad, tryck
:IU sedan pd ratten och bredden % dr nu granmarkerad och sedan genom att vrida kontrollratten justeras
pulsforhallandet mellan 10 % ~ 90 %

« Efter att parametrama har stéllts in pa lampligt satt, ppna gasventilen pa cylindern och justera gasrequlatorn till dnskat
gasflode.

« Hall brénnaren 2-4 mm bort frén arbetsstycket och tryck sedan pa brannarens avtryckare.

« Gas kommer att borja floda faljt av HF och ljusbdgen ténds.

« Nar ljushdgen har anténts kommer HF att upphéra och strommen stiger till det forinstéllda vérdet och svetsning kan utfdras.

« Efter att ha slappt brénnarens avtryckare bérjar strommen att minska automatiskt till kraterns (slutliga) nuvarande varde.

+ Svetsbagen stannar med gas som fortfarande strsmmar under den forinstéllda efterflodestiden och svetsningen avslutas.

Vénligen notera: Nér en parameterinstélining har valts och justerats, atergdr skarmen som standard till

svetsstromsinstallningen ndr ingen annan kontroll har berdrts efter cirka 2 sekunder.
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DCTIG - SNABBGUIDE

For DCTIG-svetsning, stéll in enligt nedan, se till att du placerar maskinen i DCTIG, 2T triggerlage, puls avstangd, HF
ON och stromkontroll instélld pa lokal/panelstyrning och beroende pa typ av TIG-brannare monterad antingen vatten-
eller luftkyld installd (for detta exempel &r vattenkyld instéllning).

m DC Welding Current m

P
D
-M

.

a4 = 4 0 B
I —
Svetsforstarkare
Uppforshacke Nedfor sluttningen

Pre Flow Gas Starta Amps Slutforstarkare Post Flow Gas

Stall in parametrar enligt foljande med kontrollpanelbilden ovan som referens

Parameter Enhet Justerbar rackvidd |  Guideinstdlining | Anvéndarinstallning
Jobb/material - - -
Pre-Gas Time Sekunder 0~3 0.5
Start-aktuell ampere 5~200 15
Up-Slope Time Sekunder 0~10 0
*Peak Welding Amps ampere 5~200 Anvdndardefinierad*
Down-Slope Time Sekunder 0~10 1
Slutstrom ampere 5~200 10
Post-Gas Time Sekunder 0~10 2

* Beror pa materialtjocklek (30A per mm) t.ex. 3 mm = 90A
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DCTIG PULSE - SNABBGUIDE

For DCTIG-svetsning, stéll in enligt nedan, se till att du placerar maskinen i DCTIG, 2T triggerlage, Puls paslagen, HF ON
och strémkontroll installd pa Lokal/panelstyrning och beroende pa TIG-brénnare typ monterad antingen vatten- eller
luftkyld installd (for detta exempel &r qutkyld installd).

Pre Flow Gas

DC Welding Current

P
D
-M
A 3 \
ey 1 4 O &)
Svetsforstarkare Pulsbredd
Uppforsbacke Nedfor sluttningen

Pulsfrekvens
Ip

Starta Amps Bakgrundsforstarkare

Slutforstarkare

Post Flow Gas

Stall in parametrar enligt foljande med kontrollpanelbilden ovan som referens

Parameter Enhet Justerbar rackvidd | Guideinstdllning | Anvandarinstallning
Jobb/material - - -
Pre-Gas Time Sekunder 0~3 0.5
Start-aktuell ampere 5~200 15
Up-Slope Time Sekunder 0~10 0
*Peak Welding Amps ampere 5~200 Anvandardefinierad*
Basstrom ** ampere 5~200 50% **
Pulsfrekvens Hz 0.5~ 200 1
Pulsbredd % 10~ 90 50
Down-Slope Time Sekunder 0~10 1
Slutstrom ampere 5~200 10
Post-Gas Time Sekunder 0~10 2

* Beror pd materialtjocklek (30A per mm) t.ex. 3 mm = 90A
** Stall in basstrom till 50 % av din toppsvetsstrom
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DRIFT - TIG

skyddsklader. Vidta @ven nodvandiga atgarder for att skydda eventuella personer

2 Innan du pabarjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampliga 6gonskydd och
inom svetsomradet.

TIG AC driftsteg

Frén startskarmen, vrid kontrollratten for att markera ACTIG-ldge och tryck sedan pa kontrollratten for att ta dig till AC
TIG-kontrollldgesskdarmen (som visas nedan).

AC Welding Current | (@) | \ AC Welding Current

P ]U[ ]1.\'[
D

-M ‘l:.‘F Fv s
{r 0

A (=} % %] ‘f‘ i = E f‘

Precis som med DCTIG, for att vdlja funktioner som triggerldge, puls, bagestart
och TIG-brannares kylningstyp méste du komma dt svetsfunktionsinstallningen
som noteras av ikonen ‘P’ (se sidorna 15 och 25 for ytterligare instruktioner) och
for exemplet ovan, som visas i den nedre raden av ikoner, har vi valt 2T brannare,
sinusformad végform, puls av, fjérrstyrning av strom och vattenkylning pa.

200PACDC

Nar du gdr in pa skarmen Funktionsinstéliningar (P),* kommer du att notera den relevanta raden med
funktionsinstallningsikoner som visas nedan och att du i AC-lage har den extra parametern for val av AC-vagform som dr

inringad i rott nedan.
PER® = ¢ =

Om du vrider kontrollratten medurs kommer du att bladdra genom alternativen och genom att trycka pa kontrollratten
kommer du till skdrmen for ditt valda val och som ovan visas frén vanster till hoger;

« Triggerldge, m Waveform Selection [
« AC-vagform, P u Bl = #4 =
« Pulsldge, D AR v
« Bégstartlage M -
« Vattenkyld kontroll 0

43 A

Exemplet som visas till hdger visar alternativen for AC-vagformen som nér de &r valda listar vdgformsvalen nedanfor,
du kan se att AC-fyrkantvagen dr det for narvarande valda valet som har en bock bredvid, harifrdn kan du dven valja
sdgtands- eller sinusformade vagformer och for ytterligare information om AC-végformer, se sidan 15.

Om du trycker pé kontrollratten och sedan vrider ratten rullar du igenom de andra alternativen som erbjuds.

Nar du har stallt in ditt onskade val, trycker du pa kontrollratten sparar du den valda instaliningen (bekréftas
med en bock) och atergar till den tidigare instéllningen for att markera triggerikonen gron dar du sedan kan vrida
kontrollratten for att valja ndsta funktionsinstallning du vill justera.

Vanligen notera: De tillgdngliga alternativen pa skdrmen Funktionsinstallningar kan @ndras beroende pa vilket TIG-
svetsldge som dr valt, dvs DC, ACeller MIXTIG.
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DRIFT - TIG

Innan du pabarjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampliga 6gonskydd och
& skyddsklader. Vidta @ven nodvandiga atgarder for att skydda eventuella personer
inom svetsomradet.

TIG AC driftsteg

For att valja TIG-svetsparameterfunktioner som forgas, lutning

upp pulsstrom bakgrundsinstalining och mer maste du komma at
svetsfunktionsinstallningen som markeras med ikonen ‘D’ (se sidorna 14
och 20 for ytterligare instruktioner)

Pre-flow Time

VAR PO W

Nér du gdr in pa skarmen Parameterinstallningar kommer du att notera
den ACTIG-relevanta raden med funktionsinstallningsikoner.

] ls Vi I RS [+ » I+ e it Al
Bild 1 Bild 2
Du kommer att notera i bild 1 att den lilla roda pilen som anger att det finns fler parametrar tillgéngliga for att justera

den roda pilen till hoger om bilden ovan kommer att synas och genom att vrida kontrollratten rullar du genom det
fullstandiga valet (se bild 2).

( Pre-flow Time
H ﬁ For att vdlja tidsinstallning for forfldesgas, vrid kontrollratten tills P (o | I« 7 1 "\ o
forgasikonen ar markerad (enligt ovan), tryck sedan pa kontrollratten | D
och den gréna markeringen dndras nu till parameterinstallningen dér du Mo
genom att vrida kontrollratten kommer att justera forflodestiden som visas | 2 n
i bilden till hoger. Forflodesjusteringsomrdde dr 0 ~ 3 sekunder. @ el

Folj ovanstaende “forflodesgas”-justering och installningsprocedur for att vélja och stalla in foljande TIG-procedurer:

Initial startstrominstalining och startstromjusteringsomradet ar 5 ~ 200 ampere (230v-ldge).

Tidsinstallningen for upslope och tidsjusteringsintervallet for upslope ar 0 ~ 10 sekunder.
Svetsstromsinstallningen och svetsstromsjusteringsomradet dr 10 ~ 200 ampere (230v-ldge).

Tidsinstallningen for nedfdrsbacke och tidsjusteringsintervallet for nedatgdende ar 0 ~ 10 sekunder.

Slutlig ampere (kraterstrom) installning och det slutliga stromjusteringsomradet &r 5 ~ 200 ampere (230v-ldge).
Tidsinstéllning for efterflode och efterflodesjustering ar 0 ~ 15 sekunder.

Denna ikon representerar ACTIG-frekvens, AC-frekvensjusteringsomradet ar 20 ~ 250Hz.

Ef; %?‘\_/t—\—

Denna ikon anger AC-vagbalans och AC-balansens justeringsintervall ar 20 ~ 60% med den balanserade
nollpunkten 40.

Vanligen notera: Nar en parameterinstéllning har valts och justerats, atergar skarmen som standard till
svetsstromsinstallningen ndr ingen annan kontroll har berdrts efter cirka 2 sekunder.
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DRIFT - TIG

Innan du pabarjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampliga 6gonskydd och
& skyddsklader. Vidta @ven nodvandiga atgarder for att skydda eventuella personer
inom svetsomradet.

TIG AC driftsteg fortsatte

« Efter att parametrarna har stallts in pa lampligt sétt, dppna gasventilen pa cylinder och justera gasregulatorn till 6nskat
gasflode.

« Hall brénnaren 2-4 mm bort frén arbetsstycket och tryck sedan pa brannarens avtryckare.

« Gas kommer att bdrja floda foljt av HF och ljusbdgen tands.

« Nar ljushdgen har anténts kommer HF att upphdra och strommen stiger till det forinstallda vérdet och svetsning kan utforas.

» FEfteratt ha slappt brannarens avtryckare bérjar strommen att minska automatiskt till kraterns (slutliga) nuvarande varde.

« Svetshagen stannar med gas som fortfarande strommar under den forinstallda efterflodestiden och svetsningen avslutas.

AC-vagformer

Genom att trycka pa AC-vagsknappen kan du bldddra genom 3 vagtyper som anvénds vid AC-svetsning,
vagformsvalen ar:

1. Fyrkantigvdg 445+ 2. Triangelvig <A 3. Sinusvdg N

Beroende pa ditt val kommer motsvarande LED-indikator att tandas.

Sammanfattning av vagformer

Valet av vagform bor goras for att uppfylla ett specifikt krav eller operatdrspreferens och de vagformer som ar
tillgangliga med ET-200PACDC &r foljande:

ACSquare Wave:
— ~ Detta ger snabba dvergangar som ger en responsiv och dynamisk bage. De snabba

’ \ overgangarna eliminerar behovet av kontinuerlig HF. Den fokuserade bagen ger bra

IS + riktningskontroll. Square wave erbjuder forbattrad rengdring av oxidfilmen pa aluminium,

’ | mer kraft och penetration, vilket ger snabb pdlfrysning tillsammans med djup penetration

e " och snabba fardhastigheter.
Triangular vag:

AT A Den trianguldra végen ger den erforderliga toppstrommen men vagformen har effekten

att minska vérmetillforseln. Denna minskning av varmetillfdrseln gor den sarskilt impad
for svetsning av tunna material. Triangle wave dr idealiskt [impad for tunnare material
eftersom det minskar vérmetillforseln sdrskilt i vertikala eller verliggande leder och kréver

i att pélen fryser snabbt! Det mdjliggdr ocksa hdgre reshastigheter.
ACSine Wave:
f— Sinusvagen ger operatdren en mjukare bage som liknar den fr den &ldre konventionella
kraftkallan. Bagen tenderar att vara mycket bredare an fyrkantsvégsbagen. Sinusvagens
rue AC-vagform dr som de dldre TIG-svetsmaskinerna av transformatortyp som efterliknar AC
TIG-svetsprestandan hos maskiner av “transformatortyp” for den liknande traditionella
- bagprestanda.
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DRIFT - TIG

2 Innan du pabarjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampliga 6gonskydd och

skyddsklader. Vidta @ven nodvandiga atgarder for att skydda eventuella personer
inom svetsomradet.

TIG AC driftsteg
Blandningslage (hybrid):

MIXTIG

“Hybrid” mix ACTIG-ldget gor att den valda AC-vdgformen kan blandas med ett
positivt element som okar rengdringsverkan av aluminiumoxider tillsammans
med dkande svetshastigheter. Nar den blandade indikatorn &r PA indikerar detta
att maskinen dr i Mix AC DC-ldge och att de extra Mix-kontrollerna kommer

att vara aktiva. Blandad AC-DC-utgang dr Iamplig for svetsning av tjockare
aluminium, magnesium och deras legeringar.

MIX TIG-svetsalternativet erbjuder en kombination av antingen:
1. Fyrkantsvdg och DC

2. Triangelvag och DC

3. Sinusvag och DC

200PACDC

Vanligen notera: Nar mixlaget ar aktivt ar pulsstyrningen avaktiverad och visas inte som ett alternativ.

Waveform Selection

Val av AC-vagform:

Nér du dr i AC MIXTIG-lage kan du fortfarande bléddra igenom de 3 vagtyperna som
anvands vid AC-svetsning, fyrkantsvag, triangelvdg och sinusvg.

Dessa 3 vagformer dndras enkelt genom att trycka pa vagformsknappen (visas till
vanster) och beroende pd ditt val kommer motsvarande LED-indikator att téndas.

Nér du gdr in pa skarmen Parameterinstéliningar kommer du att notera fér ACMIXTIG s TR 3
den relevanta raden med funktionsinstéliningsikoner.

P& bild 1 (nedan) indikerar den lilla roda pilen att det finns fler parametrar tillgéngliga
och nas genom att vrida kontrollratten som kommer att rulla dig genom hela valet (se
bild 2). Forutom de 2 inringade parametrarna nedan, dr resten av parametrarna som
ACTIG.

wf s va lo "\ [+ |’; ife fift A
Bild 1~ Bild 2°
_FH:]_ Blandad frekvensparameter och justering.
For att vdlja och stalla in mixningsfrekvensen, vrid kontrollratten tills mixfrekvensikonen &r markerad
och tryck sedan pa kontrollratten, sedan genom att vrida kontrollratten kommer du att kunna justera
mixfrekvensen mellan intervallet 10% ~ 90 %.
'HJE' Blandad arbetscykelparameter och justering.

For att vlja och stélla in forhallandet for DC-tid, vrid ratten tills blandningsdriftsikonen & markerad,
tryck sedan pd kontrollratten, och genom att vrida kontrollratten kommer du att kunna justera
blandningsdriftcykeln % mellan intervallet 10 % ~ 90 %.
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ACTIG - SNABBGUIDE

For ACTIG-svetsning, stéll in enligt nedan, se till att du placerar maskinen i ACTIG, 2T triggerldge, AC sinusvdg, puls
avstangd, HF ON och stromkontroll installd pa lokal/panelstyrning och beroende pa TIG-brénnare typ monterad
antingen vatten- eller luftkyld set (for detta exempel &r vattenkyld instéllning).

m< AC Welding Current m
n

e {
It = ) s
G} S Sl 4 O Lml'/'
Svetsforstarkare AC-frekvens
Uppforshacke Nedfor sluttningen *

fift
5" H

s
a0
*

Pre Flow Gas Starta Amps Slutforstarkare Post Flow Gas ACBalans

Stéll in parametrar enligt foljande med kontrollpanelbilden ovan som referens

Parameter Enhet Justerbar rackvidd Guideinstallning | Anvdndarinstallning
Jobb/material - - -
Pre-Gas Time Sekunder 0~3 0.5
Start-aktuell ampere 5~200 15
Up-Slope Time Sekunder 0~10 0
*Peak Welding Amps ampere 5~200 Anvéndardefinierad*
AC-frekvens Hz 20 ~ 200 70
ACBalans % 20 ~ 60 40
Down-Slope Time Sekunder 0~10 1
Slutstrom ampere 5~200 10
Post-Gas Time Sekunder 0~10 2

* Beror pd materialtjocklek (30A per mm) t.ex. 3 mm = 90A

44



ACTIG PULSE - SNABBGUIDE

For ACTIG-svetsning, stéll in enligt nedan, se till att du placerar maskinen i ACTIG, 2T triggerldge, AC sinusvdg, puls
paslagen, HF ON och stromkontroll instélld pd lokal/panelstyring och beroende pa TIG-brénnare typ monterad
antingen vatten- eller luftkyld set (for detta exempel &r vattenkyld instéllning).

m AC Welding Current m

P :l'LTI:
D 5“Hz
-M
0
a1 &~ & O &?’”ﬁ P

Ay

e

Svetsforstarkare  Pulsfrekvens AC-frekvens

Uppforsbacke
lo

Pulsbredd  Nedfor sluttningen *

Jift
Eﬂ Hz

+=F
a0
ACBalans
Pre Flow Gas Starta Amps  Bakgrund Slutforstarkare  Post Flow Gas
ampere
Stall in parametrar enligt foljande med kontrollpanelbilden ovan som referens
Parameter Enhet Justerbar rackvidd |  Guideinstallning Anvandarinstallning
Jobb/material - - -
Pre-Gas Time Sekunder 0~3 0.5
Start-aktuell ampere 5~200 20
Up-Slope Time Sekunder 0~10 0
*Peak Welding Amps ampere 5~200 Anvéndardefinierad*
Basforstarkare** ampere 5~200 509% **
AC-frekvens Hz 20 ~ 200 70
ACBalans % 20 ~ 60 40
Pulsfrekvens Hz 0.2 ~ 200 1
Pulsbredd % 10~90 50
Down-Slope Time Sekunder 0~10 1
Slutstrom ampere 5~200 10
Post-Gas Time Sekunder 0~15 3

* Beror pd materialtjocklek (30A per mm) t.ex. 3 mm = 90A
** Stall in basstrom till 50 % av din toppsvetsstrom
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TIGSETUP LIFTTIG

2 Innan du pabarjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampliga 6gonskydd och

skyddsklader eftersom svetsstralar, stank, rok och hoga temperaturer som produceras under
processen kan orsaka skador pa personal. Vidta ocksa nddvéandiga atgarder for att skydda
personer inom svetsomradet som kan orsaka skador pa.

=

LIFT TIG svetsbrannare och jordkabelanslutning @y P
Satt i kabelkontakten med arbetskldmman i “+"-uttaget pa frontpanelen pd Jasic-svetsmaskinen och T
dra at medurs. — |
Satt i kabelkontakten pa TIG-brannaren i “-"-uttaget pa frontpanelen pa Jasic-maskinen och

dra &t medurs.

Anslut TIG-brannarens gasslang till gasutloppsanslutningen pa maskinens
frontpanel, se dven till att inloppsslangen dr ansluten till requlatorn som ar
placerad pa skyddsgasflaskan.

[Past:f|

£

Anslut den 9-poliga TIG-brdnnarens avtryckarkontakt till X

3 i e Y/ -
det matchande kontrolluttaget monterat pa maskmens»jti =)
frontpanel T

Innan du pabarjar ndgon svetsaktivitet, se till att du har lampliga 6gonskydd
och skyddsklader. Vidta dven nodvandiga atgarder for att skydda eventuella
personer inom svetsomradet.

Efter att ha anslutit svetskablarna enligt ovan, anslut din maskin till elndtet och sla PR
maskinen, strombrytaren dr placerad pa baksidan av maskinen, placera den i lage “ON’,
panelindikatorn kommer att tands sedan, fldkten kan borja rotera nar svetsmaskinen
startar och kontrollpanelen kommer ocksa att téndas for att indikera att maskinen nu &r redo att
anvandas enligt nedan.

Valj DCTIG fran startskdrmen, navigera sedan till funktionsinstallningsikonen ‘P’ genom att vrida kontrollratten (bild
1) och trycka pa kontrollratten for att komma &t de ytterligare funktionerna, navigera till bagslaende lage dér du kan

57 b sy [ | e Aoty Mg 4 vlja antingen HF TIG start eller LIFTTIG lage. (bild 2)
D I 4 %" visarLift TIG vald. Nar du trycker pé ditt val kommer
et Inn w & du att foras tillbaka till foregdende skdrm och du
i T = 4 o & ﬁ 1 ~ kommer inte att mérka att den sldende ikonen pé den
Bild 1 Bild 2 nedre raden visar Lyft TIG-symbolen.

Stall in svetsparametrarna

TIG-svetsparametrar kan nu justeras och stallas in efter dina svetskrav, se sidorna fran 39 for ytterligare information.

Lyft TIG process

Tryck pa TIG-brannaromkopplaren, rdr sedan volframelektroden mot arbetsstycket i mindre an 2 sekunder och lyft
sedan bort till 2-4 mm fran arbetsstycket och svetshdgen etableras sedan.

Nar svetsningen ar klar, slapp brannarens avtryckare for att koppla ur svetshagen, se till att [imna brannaren pa plats
for att skydda svetsen med gas tills skyddsgasen automatiskt har stangts av.
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