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DIN NYA PRODUKT

Tack for att du valde denna Jasic Evolve 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 tillhandahélina informationen, med sérskild 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-distributor om det mot formodan skulle uppsta ett problem.

Vanligen notera nedan detaljerna fran din produkt eftersom dessa kommer att krévas for garantiagndamal 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 foregaende 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.

Oversittning av muntliga instruktioner
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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.
Om 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.
Anvédnd 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.
Forsck att undvika svetsning i tranga eller begransade ldgen.
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. P 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)

Svetshagsstralar fran alla svets- och skdrprocesser kan producera intensiva, synliga och osynllga
pPE REQUIRED  (Ultravioletta och infrardda) strdlar som kan branna 6gon 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 skdromrédet.

« Sefill att det finns tillrdckliga varingar 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 omradet 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 tilldtna grénsen (t.ex.: 85 dB).
Svets- och skarguide for val av linsskarm

Svetsstrom MMA MiG MIG Heavy MAG TiGalla | Plasmaskarn- Plas- Mejsling
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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
Warning obstruktiv lungsjukdom (KOL), lung- och njurcancer, metallrksfeber (MFF) och lungfunktionsfordndringar.
il Under svetsning och varmskarning “hett arbete” produceras rék som gemensamt kallas svetsrék. Beroende
pa vilken typ av svetsprocess som utfdrs, dr den resulterande roken en komplex och g
mycket varierande blandning av gaser och partiklar. —
QOavsett Iangden pa svetsningen som utfors, kraver all svetsrok, inklusive svetsning
av mjukt stal, [impliga tekniska kontroller pa plats, vilket vanligtvis r lokal
utsugsventilation (LEV) for att minska exponeringen for svetsrok inomhus och dar
LEV inte dr tillrdckligt kontrollera exponeringen den bor ocksa forbattras genom att &
anvdnda ldmplig andningsskyddsutrustning (RPE) for att hjalpa till att skydda mot
kvarvarande rok. - /- as
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.

Placera utrustningen i ett vélventilerat lage och hall huvudet borta frén svetsrok. Andas inte in svetsrok. Se till att
svetszonen r vélventilerad 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 pa 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 |ampliga
& 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 i
placerar det i kontakt med brénnbart eller brandfarligt material. o

Arbeta inte i atmosfarer med hdga koncentrationer av brannbara dngor, "{‘ i M B4 ] LN
brandfarliga gaser och damm. i A/ v v IRl v
Kontrollera alltid arbetsomradet en halvtimme efter sagning for att sakerstalla 3~ 7B

attinga brénder har borjat. H XV |vV|v %
Var noga med att undvika oavsiktlig kontakt mellan brénnarelektroden och e X | X|v | XX
metallforemdl, eftersom detta kan orsaka ljushagar, explosion, Gverhettning iz ar o

eller brand. %; ; XX *
Lar kanna och forsta dina brandslackare s 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
ldmplig for anvéandning i regn eller sno.

Forvara alltid maskinen pa ett rent, torrt utrymme.

Se till att utrustningen halls ren frin dammuppbyggnad.

Anvand 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 flékten, 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 ndr du laddar och matar trdd under uppstallning och drift.
Var forsiktig nar du matar trdd 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 fdlten 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, skdrning, mejsling eller punktsvetsning.
LSS 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 hégtrycksgas.
A Kontrollera alltid att gasflaskan &r av rdtt typ for svetsningen som ska utforas.
EZEEE)  Forvara och anvind alltid cylindrar i uppritt och sakert lige.
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 sakert 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 frdn 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 brandsléckare 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. Radgor 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 tillhandahalls via det offentliga Iagspanningssystemet.
Svdrigheter kan uppstd med att sakerstalla klass A elektromagnetisk kompatibilitet for system installerade
i hemmiljder pd grund av ledande och utstralade 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 elleverantdren 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.

Ef 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

EVOLVE 200 FORPACKNINGENS INNEHALL OCH UPPACKNING

Foljande artiklar ingdr i ditt nya Jasic Evolve 200-produktpaket med varje modell.
Var forsiktig ndr du packar upp innehallet och se till att alla foremal @r narvarande och inte dr skadade.

Om skador noteras eller artiklar saknas, kontakta leverantdren i forsta hand och innan du installerar eller anvander
produkten.

Anteckna produktmodell, serienummer och inkdpsdatum i informationsdelen som finns pd insidan av framsidan av
denna bruksanvisning.

Jasic Evolve 200 Paketinnehall:
Jasic Evolve 200 stromkalla (JEV-200DP)

Beroende pa kopt produkt kan paketet innehalla en kombination av nedanstaende:

« TIG Fackla (T1G-110)

 MIG Fackla (HC300-3E med 4-knappskontroll)

* Arbetsreturledare

* Gasregulator

* Gasslang

« Matningsrullar:
0.8/1.0'V"grooved (fitted)
1.0/1.2'V' grooved
1.0/1.2'U" grooved

* USB-minne med bruksanvisning

Observera: Paketets innehall kan mycket bero pa landets plats och det kpta paketets artikelnummer
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PRODUKTOVERSIKT

Denna digitala Evolve 200 inverter-svetsmaskin har avancerad teknik som ger utmarkt
svetsprestanda tillsammans med anvandarupplevelse. Evolve erbjuder en stabil
bage som dr idealisk for MIG, DCTIG och MMA som kan svetsa kolstal,
ldglegerat stal, rostfritt stal och andra material. Dessutom erbjuder de manga
justerbara MIG-, TIG- och MMA-funktioner och egenskaper som gdr denna
maskin mycket hallbara och robusta maskiner for ett brett spektrum av
svetsapplikationer.

Den unika elektriska strukturen och luftpassagedesignen inuti maskinen
okar spridningen av varme som genereras av kraftenheter, vilket forbattrar
maskinens arbetscykel.

Genom att dra nytta av tunnelluftpassagen kan utrustningen effektivt
forhindra skador pa kraftenheter och styrkretsar fran damm som dras in av
flakten, vilket avsevart forbattrar utrustningens tillforlitlighet.

Den 5" pekskarmen ger operatdren tydliga och informativa data for den svetsning
som erbjuds.

Huvudfunktionerna ar:
* 3 svetsprocesser: MIG Standard, MIG Synergic, MIG pulse och MIG double pulse. TIG DC HF/Lift, TIG Synergic, TIG Pulse,
T1G MIX och MMA.
* 100+ inbyggda synergiska program
« Evolve 200-serien erbjuder ett robust och industriellt utseende med ergonomisk design som inkluderar tunnelkylningsdesign.

* 5”L(D-pekskarmsskarm, Att valja svetsparametrar eller andra dina instéllningar dr enklare med den stora 5”-pekskarmen som
erbjuder ett tydligt, lttnavigerat grénssnitt.

* 230V ndtingang med automatisk kompensation for natspanningsfluktuationer ar ocksa generatorvanlig.

* MIG-funktioner som inkluderar drivsystem med 4 rullar, standard-, puls- och synergiska MIG-Idgen som méjliggdr val av
plattjocklek, material, gas och tradstorlek.

« Alternativet for digital MIG-brannare later operatdren justera ampere eller spanning fran ficklampans handtag.

« TIG-funktioner som inkluderar synergiska, puls-, mix-, pre/post-gas-timers, nedlutningskontroll och 2T/4T-triggerlégen plus
manga fler.

« Alternativet digital TIG-brénnare later operatdren justera ampere eller spanning fran ficklampans handtag.
« Maskinfunktioner som fabriksaterstallningsfunktioner och spanningsreduktionsenhet (VRD).

« Flékt on-demand, kretsar som hjalper till att forlanga livslangden for den interna flakten vilket minskar ansamlingen av slipdamm
inuti maskinen.

+ Overstroms- och dverhettningsskydd.

« MMA-funktioner som inkluderar, bagkraft, varmstartsstrom och anti-stick som erbjuder enkel bagstart, lag stank, stabil strom
som erbjuder bra svetsstrangsform vilket gor denna maskin idealisk for ett brett utbud av elektroder.

* Mdjlighet att spara upp till 100 svetsprogram med svetsparametrar automatiskt sparade vid avstdngning av maskinen som
aterstdlls automatiskt vid omstart av maskinen.

« Enrad valfria fjrrkontroller med kabel finns tillgéngliga (via frontpanelmonterat 12-stiftsuttag).
 MIG spole gun kompatibel.
« Hogkvalitativ finish pa produktlister med Heavy duty 35-50 mm dinse uttag.
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TEKNISKA SPECIFIKATIONER

Parameter Enhet Jasic Evolve 200 (N2D2)
Nominell ingdng (U1) ACV 230V +/-15%

Nominell ingdngsfrekvens Hz 50/60

Mark ingdngsstrom (leff) A MMA 155 MIG 158 TIG 11.9
Mark ingangsstrom (Imax) A MMA 31 MIG 31.5 TIG 23.7
Nominell ineffekt kVA (kW) 5.8 (3.8kW)

Nominell maximal effekt - MMA 180A/27.2V MIG 200A/24V  TIG 200A/18V
Svetsstromsomrade A MMA 20~180 MIG 40~200 TIG 5~ 200
MIG-spanningsomrade (U2) v MIG12 ~ 35

Nominell arbetscykel (X) (klassad till 40°C) | % 25%
Tradmatningstyp - 4 vals drivning
Hastighetsomrade for tradmatning m/min 0.8~18
Hastighetsomrade for trddmatning mm 0.6-0.8-1.0-1.2*
Lamplig spolestorlek - 200mm (5Kg)

Ingen belastningsspanning (UO(VRD Ingen | V 7V
belastningsspanning (Ur)(MMA/TIG) 14.2VVRD

Effektivitet % 81~86

dle Statsmakt W <50

Effektfaktor cos0 0.65

Karakteristisk - v

Standard - EN60974-1

Skyddsklass P 1P23S

Isoleringsklass - H

Fororeningsniva - Arskurs 3

Buller Db <70
Drifttemperaturomrade oC -10 ~ +40
Forvaringstemperatur °oC -25 ~ 455

Storlek (med handtag) mm 605 x 400 x 230

Nettovikt Kg 17

Totalvikt Kg 19

* Beroende pd vald materialtyp.

Observera: Pa grund av variationer i tillverkade produkter ar alla angivna prestandavarden, kapaciteter, matt,
dimensioner och vikter endast ungefarliga. Uppnaeliga prestanda och betyg ndr de anvands kan bero pa korrekt
installation, applikationer och anvéndning tillsammans med regelbundet underhall och service.
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BESKRIVNING AV KONTROLLER

Framifran

5" digital pekskarm (se sidan 14 for ytterligare information)

Tillbaka “kontroll”-knapp

Vanster mandverratt och omkopplare

Hoger mandverratt och omkopplare

Menykontrollknapp

“+"Utgangsterminal, Anslutningen for bréannaren i MIG-lage *

MIG-ficklampa, Anslutningen som anvands for att ansluta en MIG-

ficklampa av eurotyp

8. “-"Utgangsterminal, Anslutningen for arbetsreturledningen i
MIG-lage *

9. Kabelansluten fjarrkontrollanslutning (12-stifts uttag)

10. TIG-brénnarkontaktanslutning (2-poligt uttag)

11. TIG-brénnare Skyddsgasutloppsanslutning, (snabbkopplings-/
frigoringskopplingstyp)

* Panelsockelstorleken ar 35/50 mm

Naounhkwh=

Bakifran

12. PA/AV strombrytare

13. Skyddsgasinlopp (typ snabbkoppling/frigdring)
14. Ingéngsstromkabel

15. Kylande luftventiler

16. Maskinens tekniska specifikationsskylt

17. Barhandtag




BESKRIVNING AV KONTROLLER

Sidovy

18. Barhandtag.

19. 5kg (200 mm dia) tradrulle.

20. Tradrullehallare och spannare: Gor att en tradrulle pa 5 kg (200 mm dia) kan placeras pa plats via ett
inriktningsstift och sedan Iasas pa plats med lasmuttern. Spolhallaren har dven ett bromsarrangemang for att
sakerstalla korrekt spanning av vajern, detta gors genom att vrida den centrala bulten med en insexnyckel medurs
(for att dra at) eller moturs (for att lossa).

21. Tillbehorshallare: Mdjliggor forvaring av ytterligare matningsdrivrullar.

22, Justeringspunkt for att andra euro MIG-brannarens utloppspolaritet till att vara antingen positiv '+’ eller negativ
‘" Nér du anvander gas stall in anslutningen pa‘+'ndr du anvénder ‘gaslos’ svetstrad stall in anslutningen pa“‘—.

23, Bakre panel (se sidan 12 for ytterligare information).

24, Frontpanel (se sidan 12 for ytterligare information).

25. Drivrullens spannararrangemang som gor att operatdren kan placera ratt mangd spanning pa den dvre
rullenheten.

26. Ovre tryckvalsenhet: Haller den 6vre drivrullen pé sin plats som applicerar tryck pa svetstraden via den monterade
rafflade drivrullen, trycket appliceras via drivrullens spannare som gor att rétt méngd spanning kan appliceras pa
den 6vre rullen for att sakerstéll bra matning av traden genom MIG-brannaren.

27. Utloppsmatningsadapter: En del av eurouttagsanslutningen som innehéller den inre utloppsstyrningen som
sakerstaller jgmn tradmatning frén drivenheten till MIG-brénnaren.

28. Tradmatarrullar och [asmuttrar. Sékrar och haller de réfflade drivrullarna pa plats. Matarrullarna som levereras och
monteras med maskinen ar 0,8 mm/1,0 mm V (se sidan 9 for ytterligare information).

29. Inloppstradsledare: Svetstraden matas genom inloppsledaren innan den matas genom drivrullarna.




BESKRIVNING AV KONTROLLPANELEN

200A 24.0v
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Framre kontrollpanel

Den digitala anvandarens kontrollskdrm dr en 5” pekskarm som enkelt kan anvandas for att navigera i de olika
svetsprocessmenyerna och parametrarna for att vélja och justera dessa varden.

1.

| den dvre hogra skarmen kommer ikoner som finns har att informera operatdren om det funktionella tillstandet
for Wi-Fi, JTE Cloud, Bluetooth-anslutningar och om négon ny firmware finns tillgénglig.

Denna dversta sektionslinje visar den svetsprocess som maskinen befinner sig i och de olika justerbara
svetsparametrarna. Dessa kommandon kan styras antingen av pekskarmen eller med kontrollknapparna.

Den hadr delen av skarmen visar dina valda svetsinstallningar och under svetsning visas den faktiska utstrommen
och spanningen i realtid. | slutet av svetsprocessen kommer detta omrade att visa och hélla de sena svetsvdrdena
for utstrommen och spanningen tills en av kontrollpanelens rattar pa skarmen berdrs eller justeras.

| det nedre displayomradet kommer svetsprocessdata att visas och dessa data kommer att vara olika beroende pa
vilken svetsprocess som vljs.

. Tillbaka eller tillbaka-knapp. Tryck pa denna knapp for att aterga till foregdende sida. Den hér knappen kan ocksa

tryckas in for att stanga en popup-meny. Se sidan 19 for ytterligare information.

Den vdnstra kontrollratten kommer att justera olika parametrar sasom ampere, tradmatningshastighet och
rullning. Se sidan 19 for ytterligare information.

Den hdgra kontrollratten kommer att justera olika parametrar beroende pa valt svetslage. Se sidan 19 for
ytterligare information.

Menyknapp, genom att trycka pa den har knappen kommer du till menyn for maskininstallningar. Se sidan 19 for
ytterligare information.




INSTALLATION

Installation

Agaren/anvindaren ar ansvarig for att installera och anvinda denna
svetsmaskin enligt denna bruksanvisning.

Innan denna utrustning installeras ska dgaren/anvandaren géra en
beddmning av potentiella faror i det omgivande omradet.

Uppackning

Kontrollera forpackningen for tecken pa skador.

Kontakta i forsta hand din leverantor om ndgot saknas eller ar skadat. Ta
forsiktigt bort maskinen och behall forpackningen

eller tminstone tills installationen ar klar.

Lyft
Jasic Evolve 200 har ett integrerat handtag for enkla handlyft. Se alltid till att maskinen lyfts och transporteras sakert
och sdkert.

Plats

Maskinen bor placeras i lamplig position och miljo.

Forsiktighet bor iakttas for att undvika fukt, damm, dnga, olja eller frétande gaser.

Placera pa en saker, jamn yta och se till att det finns tillrédckligt med utrymme runt maskinen for att sakerstalla naturligt
luftflode. Anvand inte systemet i regn eller sno.

Placera svetsstromforsorjningen ndra ett lampligt eluttag och se till att du lamnar minst 30 cm utrymme runt maskinen for
att ge ordentlig ventilation.

Placera alltid maskinen pa en stadig, jamn yta innan du anvander den, se till att den inte kan valta. Anvénd aldrig maskinen
pa sidan.

De flesta metaller inklusive rostfritt stal kan avge giftig rok nér de svetsas eller skars.

For att skydda operatdren och andra som arbetar i omradet dr det viktigt att ha tillrdcklig ventilation i arbetsomradet for att
sakerstdlla att luftkvaliteten uppfyller alla lokala och nationella standarder.

-’a
/::
—

sakerhetskunskap. Alla anslutningar ska goras med stromforsorjningen paslagen av. Felaktig

inspanning kan skada utrustningen. Elektrisk stot kan orsaka dodsfall; efter avstangning av
maskinen finns det fortfarande hoga spanningar i maskinen, sa om du tar bort kdporna, ror inte ndgon
av de spanningsforande delarna pa utrustningen under minst 10 minuter. Anslut aldrig maskinen till
elndtet med panelerna borttagna. Den elektriska anslutningen av denna utrustning ska utforas av
lampligt kvalificerad personal och dessa ska goras med stromforsorjningen avstiangd. Felaktig spanning
kan skada utrustningen.

Ingangsstromanslutning

Innan du ansluter maskinen bor du se till att ratt forsorjning finns tillganglig.

Detaljer om maskinkraven finns pd maskinens typskylt eller i tabellen med tekniska specifikationer som visas pa sidan
11idenna handbok.

Denna utrustning ska alltid anslutas av en kvalificerad kompetent person.

Se alltid till att utrustningen dr korrekt jordad.

2 Foljande operation kraver tillrackliga yrkeskunskaper om elektriska aspekter ochomfattande
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INSTALLATION

Ingangsstromanslutningen fortsatte

1. Testa med multimeter for att sakerstalla att ingdngsspanningsvérdet ligger inom det specificerade
inspanningsintervallet.

2. Setill att strombrytaren pa svetsaren dr avstangd.

3. Koppla in nétkabelns ledningar till natkontakten av rétt storlek, och se till att de stromfdrande, neutrala och
jordade ledningarna dr korrekt anslutna.

4, Utfor ett godkant eltest av maskinen vid behov.

5. Setill att ingangssakringen &r korrekt klassad for maskinen.

6. Anslut maskinens natkontakt ordentligt till motsvarande eluttag.

Observera: Om maskinen behdver anvéndas pa ldnga forldngningssladdar, anvénd en forlangningskabel dar
kabeln har en storre tvarsnittsarea for att minska spanningsfallet, kontakta din elektriker eller elleverantdr for den
rekommenderade storleken.

Gasanslutningar

Gasregulatorn dr utformad for att reducera och kontrollera hdgtrycksgasen
fran en cylinder eller rorledning till det arbetstryck som krévs for Jasic
TIG-maskinen.

Innan du monterar regulatorn, rengdr cylinderventilens utlopp och
matcha regulatorn till cylindern och innan du ansluter, se till att
regulatorn och regulatorns inlopp och cylinderutlopp matchar. Anslut
regulatorns inloppsanslutning till cylindern och dra at den ordentligt

(dra inte &t for hart) med en [amplig skiftnyckel. Om du anvander

en flodesmatare, anslut till regulatorns uttag. Anslut gasslangen till
requlatorn eller flidesmétaren som nu sitter pa skyddsgasflaskan och
anslut den andra anden till Jasic-maskinen.

Med regulatorn ansluten till cylindern, sta alltid pa ena sidan av regulatorn och dppna sedan langsamt
cylinderventilen.

Vrid Iangsamt justeringsratten i (medurs) riktning tills utloppsmataren indikerar att du har stallt in 6nskad
flodeshastighet.

For att minska flodet, vrid justerskruven moturs tills 6nskad flodeshastighet visas pd métaren/flodesmataren.

Utgangsstromanslutningar
N@r du satter in kabelkontakten pa arbetsreturledningen, MMA-elektrodhéllaren eller TIG-brannaradaptern i dinse-
uttaget pd svetsmaskinens frontpanel, vrid den medurs for att dra at.

Det & mycket viktigt att kontrollera dessa stromanslutningar dagligen for att sakerstalla
att de inte har lossnat, annars kan ljushdgar uppsta nar de anvénds under belastning.

Tradbunden handhallen fjarrkontrollanslutning

Som standard &r Evolve 200-maskinerna utrustade med ett 12-stifts fjarrkontrolluttag
(1). Detta gor att en matchande 12-stiftskontakt (2) pa en handhdllen fjarrkontroll
(exempel till hoger) eller en fotpedal kan anslutas direkt till T
maskinen for att erbjuda anvandaren fjarrkontroll. i
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MASKIN STROM - MASKINKONTROLLINSTALLNING

Uppstartssekvens

Nar maskinen slas PA har kontrollpanelen en starttid p cirka

20 sekunder, efter starttiden kommer displayen att vara den
foregdende svetslagesinstéliningen den senaste gdngen maskinen
anvandes.

Under uppstart aktiveras kylflakten under en kort tidsperiod for att
ladda upp stromforsorjningen till omriktaren och majliggora det
forsta sjalvtestet.

Det forsta sjélvtestet gor det méjligt for diagnossystemet att
kontrollera véxelriktaren, trddmatarmotorns drivrutin, maskinens extra strémforsorjning och kontrollera maskinens
ndtkablar.

0m négra fel noteras under sjalvtestet kommer motsvarande felkod att visas i displayen med en kort beskrivning av
felet. Feltabellen pa sidan 108 listar alla felkoder.

Under det inledande sjélvtestet, om nagra “ddliga” fel patréffas kommer ett larm ocksa att horas som inte tillater
maskinen att fortsatta och igen kommer skarmen att visa den noterade felkoden och beskrivningen.

Maskininstallningar

Nér maskinen har startat helt trycker du pa E MENU-knapp med antingen den nedre hdgra knappen eller ikonen pa
skarmen kommer du till huvudmenyn enligt bilden nedan.

Observera: Beroende pd maskinens versionsnummer kan ordningen eller terminologin skilja sig.

Féljande alternativ ar tillgangliga i menyn.Wi-Fi-instélIningar, dar du kan valja eller dndra dina Wi-Fi-ndtverksval.
Nar du trycker pa det har alternativet kommer maskinen omedelbart att leta efter tillgangliga natverk, sedan kan du
valja ditt valda Wi-Fi-ndtverk och sedan fdlja anvisningarna for att
ansluta till ditt natverk. Om det behvs maste du ange losenordet E®t Machine Settings
for Wi-Fi-ndtverket. Skarmen visar sedan ett pekskdrmtangentbord -
som later dig ange losenordet efter behov. Se féljande sidor for mer
information.

1. QR-koden méjliggdr snabb identifiering av din maskin, om du
trycker pa detta alternativ visas maskinens unika QR-kod. QR-
koden méjliggor ocksd snabb lankning till mobilappen.

2. Vilj sprak, later operatdren valja frdn ett urval av andra sprak
an engelska fran den hdr menyn. Om du valjer detta alternativ
visas de tillgangliga spraken.

3. Maskininformation, harifrdn kan du se din maskinidentifikationsinformation, inklusive: serienummer,
maskinmodell, firmwareversion och variant. Se foljande sidor for mer information.

4. Plug and Play-tillbehdr, detta alternativ later operatdren aktivera och inaktivera ytterligare ficklampsmoduler. Om
du vdljer detta alternativ visas de tillgangliga anslutna enheterna.

5. Programuppdatering, detta alternativ kommer att kontrollera och uppdatera all tillganglig Firmware och variant
Firmware.

« Om du véljer det har alternativet soker du efter de senaste uppdateringarna (maskinen maste vara ansluten till ett Wi-Fi-natverk

for att ta emot uppdateringar.

« Om en ny uppdatering ar tillganglig, valj Uppdatera for att starta en firmwareuppdatering.

* Om du har problem efter att ha uppdaterat firmware, vélj Recovery Firmware for att dterstalla firmware till en tidigare version.

For ytterligare information om hur du ansluter maskinen till ditt Wi-Fi, se sidan 18.
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MASKINKONTROLLINSTALLNING

Wi-Fi-anslutning

Jasic Evolve 200 kan anslutas till ditt Wi-Fi-nétverk som erbjuder ytterligare funktioner.

Funktioner inkluderar uppgraderingar av mjukvara/firmware, fjérrstyrning av svetsfunktioner pa maskinen via JTE
Cloud-mobiltelefonappen.

Anslutning av Wi-Fi gors via fliken Wi-Fi-instéliningar och genom att antingen rotera och trycka pa den vénstra
kontrollratten eller genom att trycka pa den relevanta Wi-Fi-flikfunktionen via ficklampans skarm.

Skdrmen visar sedan narliggande Wi-Fi-nétverk som ar tillgéngliga tillsammans med ikonen for signalstyrka.
Genom att trycka pa det onskade Wi-Fi-namnet kommer en popup-skarm att visa dar du kan ange det nddvandiga
[osenordet, nar du kommer &t anslutningsldsenordet kommer skdrmen att visa ett tangentbord sa att du kan ange
natverkslosenordet enligt nedan.

JTE Cloud-appen finns tillgénglig i App store for [0S och i Google play for Android.

Oppna JTE-molnappen och félj installationsinstruktionerna i appen for att ansluta maskinen via Bluetooth
till din telefon for fullstandiga fjérrkontrollalternativ via din mobilskdrm. Se sidan 104 for ytterligare
information.

Skarm for maskininformation

N&r du gdr in pa maskininformationsfliken kommer du att mata in och visas olika
data pa skdrmen “Maskininformation”:

* Maskinens serienummer.

* Produktens modellnamn.

« Firmware-version av maskinen.

* HMI-version, det &r kontrollpanelens firmware.

Tryck pa returknappen for att aterga till din svetsskarm.

Beskrivningar for uppgradering av maskinprogramvara *

[ menyn “sok efter mjukvaruuppdatering”kan du kontrollera om ny firmware &r
tillgdnglig for maskinen genom skarmrutaalternativen “kontrollera” som visas till
hdger.

Om en firmwareuppdatering ar tillganglig frdn JTE-molnet,

visas ett meddelande pa displayen “En ny firmware dr tillganglig”. For att installera,
bekréfta genom att trycka pad installationsknappen.

Stang inte av maskinen under nedladdningen av den nya programvaran.

Nér nedladdningen och installationen &r klar kommer maskinen och frontpanelen att dterstéllas automatiskt och nér
omstarten dr klar ar maskinen redo att anvandas.

* Programuppdateringar dr endast tillgdngliga om maskinen ar ansluten till en Wi-Fi-natverksanslutning.
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B o=

Skarm ~ &

Skdrmen erbjuder operatdren en mangd information inklusive driftlagen, ett ' s

stort utbud av MIG-, TIG DC- och MMA-parametrar. Exempelskarmen visas till 1 00 A 2 1 " 1 \')
hdger och med hjdlp av installningsrattarna eller genom att trycka pa skdrmen
kan du navigera genom maskinens alternativ och foljande sidor kommer att
forklara dessa funktioner mer detaljerat.

Parameterjusteringsrattar

Genom att vrida kontrollrattarna A eller B medurs eller moturs kan operatdren bladdra genom maskinens funktioner,
oka eller minska parametervérden inklusive svetsstrom och ndr dessa parametrar justeras visas vardena pa displayen.
Genom att trycka pa rattarna far du ocksa tillgang till ytterligare information eller instaliningar.

A. Den vdnstra kontrollratten kommer att justera olika parametrar sasom ampere, tradmatningshastighet och rullning.
« Vrid pa denna kontrollratt for digital skdrmnavigering och cykling genom menyalternativ.

« Tryck pa denna kontrollratt for att bekrafta valda dtgérder for svetsskdrmsalternativ och menyparametrar.

* | MMA/TIG-svetsldge kan denna kontrollratt anvandas for att justera strtommen.

« | MIG manuell svetslage kommer denna kontrollratt att justera trddhastigheten.

« | MIG Synergic och Pulse svetsldge kommer denna kontrollratt att justera materialtjockleken.

B. Den hdgra kontrollratten kommer att justera olika parametrar beroende pa valt svetslage.
« | TIG-ldge kan denna ratt anvandas for att justera svetscykelparametrar.

« | MIG manuellt Iage anvénds denna ratt for att justera spanningen.

* | MIG Synergic / Pulse-ldge kan detta anvéndas for att justera baglangden.

* | MMA-ldge kan denna ratt anvandas for att justera Arc Force.

Returknapp

Returknappen tar dig tillbaka till foregaende skarm och den “Gvre” nivan for den funktion du var inom. Nar du
trycker pa den hér knappen lamnar du en popup-meny.

Menyknapp

Om du trycker pd menyknappen nar som helst kommer du direkt till maskininstéllningarna som visar
ett antal alternativ pa skdrmen, inklusive: Wi-Fi-instalIningar, Sprakalternativ, Ansluta tillbehdr och
programuppdateringar.

Skarmikon - ovre hogra hornet

P~ Wi-Fi-ikonen, om maskinen inte dr ansluten till ditt Wi-Fi kommer denna ikon att vara gratonad, nar den ar
ol ansluten till ditt lokala Wi-Fi-natverk blir ikonen vit.

™ Nar wi-fi ar ansluten kommer maskinen automatiskt att ansluta JTE Cloud, ndr den inte ar ansluten ar ikonen
g nedtonad, nar den ar ansluten till ditt wi-fi blir ikonen vit.

Om du harinstallerat JTE-appen pa din mobiltelefon och ansluter appen till maskinen kommer den att ansluta
via Bluetooth. Nar appen inte dr ansluten &r Bluetooth-ikonen nedtonad, om maskinen dr ansluten till din
telefon blir ikonen vit.

m Den hér ikonen visas om det finns en nedladdning av fast programvara tillganglig eller om maskinen héller pa
att ladda ner uppdaterad firmware. Den hdr funktionen fungerar bara om maskinen ar ansluten till ditt lokala
wi-fi.
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Minnesfunktion

Spara, aterkalla och aterstalla svetsjobb

Evolve 200 kan lagra 100 TIG- och MIG-svetsjobb i sitt minne
och jobbmenyn kan nds genom att trycka pa jobbmenyikonen
som visas inringad rod i bilden till hoger i antingen MIG- eller
TIG-lage.

Om ett jobb véljs, visas referensnumret for jobbet i
ikondisplayen.

Om “Fritt jobb” visas indikerar detta att inget jobb har valts. gz
Current Job: Free

Alternativ for svetsjobb

[ Job-menyn som visas till hdger kan du gora enligt foljande:
« Ladda (ett befintligt) jobb

* Spara aktuella installningar som ett jobb

« Rterstall jobbet till ursprungliga varden

« Rterga till ledigt jobb

Spara aktuella installningar som ett jobb

Vadlj Spara aktuella installningar som ett jobb for att spara dina nuvarande installningar.

Ange jobbnumret fran en ledig plats och lagg sedan till en valfri beskrivning for jobbet.

Du kan ocksd skriva dver ett befintligt jobb genom att vdlja alternativet Spara aktuella instélIningar som ett jobb
medan ett aktuellt jobb har laddats och instalIningar har andrats. Vlj alternativet Skriv dver aktuellt jobb for att
bekrafta.

Du kan ocksd skriva dver ett tidigare sparat jobb med kommandot “Skriv dver aktuellt jobb” som visas till hoger.

Qs 1

Tryck pd “ja"-alternativet i popup-fonstret for att skriva dver det aktuella jobbet med den nya uppsattningen svetsdata.
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Minnesfunktion: (fortsattning)
Ladda jobb

Valj Ladda jobb for att Gppna listan Gver sparade jobb. Dessa jobb kan filtreras efter material, trdddiameter, gastyp eller
din inmatade beskrivning. Valj och bekréfta bara dnskat jobb for att ladda instéliningarna.

=
hterstall jobb till ursprungliga vérden

Om du har dndrat installningarna for ett jobb och vill aterstalla instéliningarna till de ursprungliga sparade vdrdena,
vilj helt enkelt alternativet Aterstall jobb till ursprungliga varden.

-

Current Job: 1

Ara yau sure you want to exit the cument
and return to original Job mod

Aterga till gratis jobb
Om du vill avsluta de sparade jobben och &terga till gratisinstallningar, tryck helt enkelt p alternativet Atergé

till ledigt jobb. Du kan vélja att dverfora dina sparade instélIningar till ledigt jobb-lage, eller stélla tillbaka
maskininstallningarna till standardinstallningarna.

e

Current Job: 1

jobb Tillverkare

Sparat svetsjobb kan ocksé definieras inom JTE APP och JTE Cloud-systemet.
* Jobb Tillverkare

It &r mdjligt att definiera en ledig jobbbeskrivning och definiera jobbskyddsnivan.
« Arbetsbeskrivning

Det dr mdjligt att Iagga till en kort beskrivning av jobbet, jobbbeskrivningen kommer att visas i jobbdata.
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EVOLVE 200 MASKINSVETSLAGEN

Svetslagen tillgangliga

« Jasic Evolve 200 svetsldgen r foljande:

» MMA-ldge (endast DC) « TIG HF-lage (endast DC) * (Manuell eller synergisk funktion ar
« (Manuell och synergisk funktion ar « Standard ocksd tillganglig i varje TIG-lage)
ocksa tillganglig) « Puls * MIG-lage (endast DC)
« Blanda * Manuell
* Synergisk
* Puls
* Dubbel puls

armaskinen dr paslagen och startsekvensen &r klar kommer du att kunna vélja 6nskat svetsldge via den dvre vanstra
menyikonen for antingen MMA, TIG eller MIG.

For att komma &t dessa alternativ kan du antingen vrida den vénstra kontrollratten och bekréfta genom att trycka pa
samma kontrollratt ELLER genom att trycka pa pekskdrmen och dra fingret for att vélja dnskat val.

For MMA, vdlj svetsldgesikonen genom att antingen rotera
och trycka pa den vénstra kontrollratten eller trycka pa
svetsldgesikonen for att bekrafta det dnskade valda svetsldget.

For MMA-instélIningsinstruktioner, ga till sidan 23.

AL - ForTIG, vélj svetslagesikonen genom att antingen rotera och trycka
weLD Moo pa den vénstra kontrollratten eller trycka pa svetsldgesikonen for
att bekrafta det onskade valda svetslaget.

For TIG-instélIningsinstruktioner, ga till sidan 36.

.. ) For MIG, valj svetslagesikonen genom att antingen vrida och trycka
T pa den vénstra kontrollratten eller trycka pa svetslégesikonen for
att bekrafta det onskade valda svetslaget.

For MIG-installningsinstruktioner, ga till sidan 59.

Ett alternativ till att anvanda skarmen for att dndra svetsldge ér till exempel, om maskinen &r installd i MMA-lage
och operatdren vill svetsa i MIG, &r det tillrdckligt (om MIG-brannaren &r ansluten) for att trycka pa MIG-brannarens
avtryckare automatiskt satter dig i MIG-svetslage utan att operatdren behdver komma &t kontrollskdrmen, kommer
du ocksd att aterga till de senast anvanda MIG-installningarna. Samma sak kommer att handa om du trycker pa en
TIG-brénnare (om TIG-brannaren &r ansluten). For att komma &t MMA, frén antingen MIG- eller TIG-ldge, maste du
anvanda kontrollskarmen.
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MMA INSTALLNING

Utgangsanslutningar

Elektrodpolariteten bestdms i allménhet av typen av svetsstang som anvands, men i allmanhet ndr man anvénder
manuella bagsvetselektroder ar elektrodhallaren ansluten till den positiva polen och arbetet gar tillbaka till den
negativa polen.

Generellt finns det tvd anslutningsmetoder for DC-svetsare: DCEN- och DCEP-anslutning.

DCEN: Svetselektrodhallaren dr ansluten till den negativa polariteten, och arbetsstycket &r ansluten till den positiva
polariteten.

DCEP: Elektrodhallaren &r ansluten till den positiva polariteten, och arbetsstycket dr
ansluten till den negativa polariteten.

Operatdren kan vélja DCEN baserat pa basmetallen och svetselektroden.

Generellt sett rekommenderas DCEP (DC+ elektrod) for grundlaggande elektroder
(elektrod ansluten till den positiva polariteten, som visas till hoger).

Konsultera alltid elektrodtillverkarens datablad om du har ndgra tvivel om
maskininstallationen.

MMA svetsning

1. Nérdu ansluter svetskablar, se till att maskinens ON/OFF-strombrytare dr avstdngd och anslut aldrig maskinen till
elndtet med panelerna borttagna.

2. Sattikabelkontakten med elektrodhallare i“+"-uttaget pd frontpanelen pd svetsmaskinen och dra at den medurs.

3. Sattiarbetsreturledningens kabelkontakt i “-"-uttaget pa svetsmaskinens frontpanel och dra at den medurs.

Om du vill anvanda l&nga sekundarkablar (elektrodhallarkabel och/eller jordkabel) méste du se till att kabelns

tvarsnittsarea okas pa lampligt satt for att minska spanningsfallet pa grund av kabellangden.

Observera: Kontrollera
dessa stromanslutningar
dagligen for att sakerstélla
att de inte har lossnat, annars
kan ljusbégar uppstd ndr de
anvands under belastning.




DRIFT - MMA

2 Innan du pabarjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampligt gonskydd ochskyddsklader.

Vidta ocksa nodvandiga atgarder for att skydda alla personer inom svetsningsomrade.

MMA svetsning

MMA (Manual Metal Arc), SMAW (Shielded Metal Arc
Welding) eller bara Stick Welding. Sticksvetsning ar
en bagsvetsprocess som smalter och sammanfogar )

. o Gasskold
metaller genom att varma dem med en bdge mellan en ™
tackt metallelektrod och arbetsstycket. Flode

Avskarmning erhalls frén elektrodens yttre belaggning,
ofta kallad flux. Tillsatsmetall erhalls i forsta hand frén
elektrodkdrnan.

Elektrodernas yttre beldggning som kallas flux hjélper
till att skapa ljusbagen och ger en skyddsgas och bildar ; 7
vid kylning ett slaggskydd for att skydda svetsen fran Basmetall  Svets avsatt Smalt
kontaminering. svetsmetall

Nar elektroden flyttas ldngs arbetsstycket med rétt hastighet avsétter metallkdrnan
ett enhetligt lager som kallas svetsstrangen.

Efter att ha anslutit svetsledningarna enligt ovan, anslut din maskin till elnétet och
sla pa maskinen, strémbrytaren &r placerad pd baksidan av maskinen, placera den
i“ON"-laget, 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.

Elektrodkodkabel o
Avskérmning eller ™~

Svetssla&g 1 I,I‘Tﬁf‘)f‘ A
x“‘x\ __ /18 \

TP

Krater

=
£l

‘
-_—
‘
—_—
—

& Varning, det finns spanning vid bada utgangsterminalerna.

Observera: Evolve 200 dr utrustad med smart flaktteknik.

Nar stromforsorjningen forst slas pa efter en kort period innan svetsningen
startar, startar flakten automatiskt och stannar sedan. Flakten gar da
automatiskt nar svetsningen bdrjar eller om den omgivande
temperaturen dr for hog.

Nu kan du ansluta svetsledningarna som visas i bilden till hdger, se till att du kontrollerar att
elektrodpolariteten ar korrekt for att matcha svetsstaven som anvands.

I bilden ovan kommer du att notera att MMA har valts (inringad rod) och MMA-strimmen
visas ocksa och justeras via den vanstra kontrollratten som forhandsgranskas och stélls in pa
100amps som visas i bilden ovan.

MMA Arc Force visas ocksa och justeras via den hdgra kontrollratten och
forhandsgranskas och stalls in pd 50 % enligt ovan.

§ D(+-
elektrodinstallning

For fidrrkontroll, som gor att operatdren kan anvanda en rad
visas

fiarrkontrolltillbehdr, se sidan 120 for ytterligare information.

24



DRIFT - MMA

Innan du pabdrjar ndgon svetsaktivitet, se till att du har lampligt 6gonskydd och skyddsklader
& som, svetsstralar, stank, rok och hoga temperaturer som produceras iprocess kan orsaka
skador pa personal.

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

MMA svetsning O =

Valj MMA-svetslage genom att trycka pa ikonen for svetsldge (inringad rod), s

och frén rullgardinsmenyn valj MMA (andra alternativ ar TIG och MIG). MMA- 1 00 A 50 %
ikonen kommer da att visas som i bilden till hoger (inringad rdd).
I MMA-ldge kan du vélja och justera svetsstroms- respektive
bagkraftparametrar enligt beskrivningen nedan.

MMA svetsstromjustering

MMA-svetsstromjustering kan nu utforas via panelens kontrollstromratt
A (som visas till hoger) genom att vrida ratten antingen medurs eller moturs vilket kommer att 6ka eller minska
svetsstrommen som visas pd den aktuella displayen ovanfor ratten.

Observera: Svetsstromjustering kan utforas under svetsning.

Justering av bagkraftstrom

Som standard kommer den vdnstra sidan av skarmen att visa MMA-strom (som visas i bilden ovan) och MMA-
bagkraften visas till hoger sida av skarmen, du kommer ocksa att notera att en skjutreglage under dessa parametrar
ocksa kommer att glida &t vanster/ precis ndr den 6kas eller minskas.

Genom att vrida den hogra kontrollratten medurs eller moturs okar eller minskar den erforderliga bagkraftstrommen
tills den dnskade bagkraften % visas pa displayen.

Exemplet ovan visar bagkraftens procentsats och kommer att erbjuda upp till 50 % av svetsstrommen som visas.

Varm start Aktuell justering
Med Evolve 200 dr varmstartvardet relaterat till ljushagskraftstrom. Ju mer bégkraft du stéller in desto mer
varmstartsstrom kommer du att uppleva nér du initierar svetshagen.

VRD indikator

| MMA-Idge kommer VRD-indikatorn att visas (se bilden ovan) som indikerar att VRD dr aktiv i MMA-ldge och att
maskinens utspanning dr begrénsad till 14,3V i vilolage.

Visningsomradets ovre falt - MMA
Denna multiikonrad visar operatdren en snabb vy av“bakgrundsinstéllninga
beroende pa MMA valda instélIningar. A B € i E B

Genom att trycka pé ikonerna kan du komma in i némnda instélIning.

A. Den valda svetsprocessindikatorn

B. MMA-typ vald indikator (endast DC-utgang ar tillganglig med Evolve 200-modellen).
C. Indikator for manuellt eller synergiskt ldge.

D. Meny som erbjuder ytterligare funktionsinstélIningar.

E. MMA Elektrodmaterialtyp (funktionell endast i synergiskt ldge).

F. MMA Elektrodmaterialstorlek (funktionell endast i synergiskt lége).
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DRIFT - MMA

2 Innan du pabdrjar ndgon svetsaktivitet, se till att du har lampligt 6gonskydd och skyddsklader

som, svetsstralar, stank, rok och hoga temperaturer som produceras iprocess kan orsaka
skador pa personal.

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

For att komma dt alternativen nedan kan du antingen vrida den vénstra kontrollratten och bekrafta genom att trycka
pa den vénstra kontrollratten ELLER genom att trycka pa pekskarmen och dra fingret for att vélja ditt val.

MMa - Ikon for manuellt eller synergiskt lage ()

Nér du véljer ikonen Manual/Synergic erbjuder detta alternativ

anvandaren foljande MMA-svetslagesval:

 Manuell - Standard MMA-kontroller, stall in dina parametrar genom att
justera strom och bagkraft.

« Synergisk - Maskinen kommer att berakna de optimala MMA-instéliningarna
baserat pa den valda materialtjockleken och elektrodstorleken.

MMA - Meny for avancerade instéllningar (D)

Genom att trycka pa EXTRA-ikonen dppnas menyn for avancerade instéllningar.
Harifran kan du se ytterligare alternativ enligt foljande:
VRD Delay Vaxla

Effektgréns Pa/Av

Effektgrans (fungerar endast om Power Limit &r Ph)
Anti-stickning P&/Av

MMA Auto Standby

Aterstall standardinstaliningar

SnmPpwN=

1. VRD Fordrdjningsbrytare:
VRD - (Voltage Reduction Device) ar en riskreducerande krets som ar inbyggd i
svetsstromkallor som anvands i MMA/Stick-svetsprocessen. Detta minskar den dppna
kretsspanningen (OCV) nér stromforsorjningens utgang ar PA men inte svetsar till en saker
spanning pa 14,3V. Under svetsning ar VRD avstangd och nér ljusbagen stannar andras
utspanningen fran svetsspanning till tomgangsspanning och slutligen till VRD-spanning, tiden fran tomgangsspanning
till VRD-spanning kallas ‘VRD-fordrdjningstid” och &r ca. 300 ms. Med ‘VRD OFF' forlanger den tiden fran 300ms till 30
sekunder. InstdlIning till'VRD OFF’ ger den hdgre atertandningsspanningen om ljushagen
avbryts, vilket hjalper operatdren att dtertanda ljushdgen enklare.

2. Strombegransning pa/av:
I MMA-I&ge dr utgangen konstant strom (CC), sa spanningen kommer att andras
men strommen kommer att forbli konstant. Power Limit-ldge, &r en version av
konstant effekt, vilket haller uteffekten mer stabil, vilket betyder att ndr spanningen
okar eller minskar, kommer strimmen vara mer konstant. Power Limit-ldge gynnar
cellulosaelektrodsvetsning ndr strimmen ar mellan 100 ampere och 200 ampere.

3. Effektgransvarde:
Detta virde kan endast justeras nar effektgransen har slagits PA &r en andel av :
effektgransen som kan justeras fran 0-100% och ar intervallet for effektbegransning, som visas i bilden till hoger.
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DRIFT - MMA

2 Innan du pabdrjar ndgon svetsaktivitet, se till att du har lampligt 6gonskydd och skyddsklader

som, svetsstralar, stank, rok och hoga temperaturer som produceras iprocess kan orsaka
skador pa personal.

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

For att komma dt alternativen nedan kan du antingen vrida den vénstra kontrollratten och bekrafta genom att trycka
pa den vénstra kontrollratten ELLER genom att trycka pa pekskarmen och dra fingret for att vélja ditt val.

MMA - Menyn for avancerade installningar (D)

Genom att trycka pa EXTRA-ikonen dppnas menyn for avancerade inst o S e R e

Harifran kan du vélja ytterligare 3 alternativ enligt foljande: } il

1. VRD Delay Switch S

2. Power Limit P&/Av

3. Power Limit-instélining (aktiv om Power Limit dr paslagen) KA et amaby

4, Anti-stick-lage Pa/Av Restore Default settings
5. MMA Auto Standby

6. Aterstall standardinstallningar

4, Anti-stickning:

Antistick ndr den &r paslagen kommer att hjalpa till att forhindra att elektroden
fastnar och att latt lossas om den bdrjar fastna pa basmetallen.
Nér maskinen kanner av att elektroden fastnar, kommer den att minska/stoppa
svetsstrommen for att forhindra att elektroden fortsétter att svetsa sig sjalv till
basmaterialet och gor att den latt kan lossna.

5. MMA Bil standby
Nar aktiv eller instlld PR i MMA, efter en kort tidsperiod (30 sekunder) nar
ingen svetsaktivitet har agt rum kommer utgéngen att avaktiveras och ett
popup-fonster kommer att visas pa skarmen som séger‘Standbylage Tryck for
att dteraktivera’ genom att trycka pd skarmen kommer att aktivera MMA-
utgangen igen och popup-varningen forsvinner.
Om du anvander alternativet MMA Auto Standby kan du sla PA eller AV den hér
funktionen som visas i bilden till hoger.

6. Aterstill standardinstallningar
Detta alternativ aterstaller MMA-parametrarna till fabriksinstéllningarna.

Om du 6ppnar MMA-dterstélIningsstandardinstallningarna dppnas
ett annat fonster som later operatdren aterstalla MMA-parametrar till

" n

fabriksinstéliningarna genom att vélja “ja” som visas till hoger.
Observera: Beroende pa vilken maskinprogramvaruversion som dr installerad kan ikonernas ordning och val variera.

MMA Auto Standby
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DRIFT - MMA

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

som, svetsstralar, stank, rok och hoga temperaturer som produceras iprocess kan orsaka
skador pa personal.

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

For att komma dt alternativen nedan kan du antingen vrida den vénstra kontrollratten och bekrdfta genom att trycka
pa den vénstra kontrollratten ELLER genom att trycka pa pekskarmen och dra fingret for att vélja ditt val.

N@r synergiskt svetslage dr valt (se sidan 26) kan du sedan fortsatta med att vélja materialtyp och elektrodstorlek som
kommer att stélla in de rekommenderade parametrarna for den valda materialtypen och stangstorleken.

MMA - Val av materialtyp.
For att valja dnskad elektrodtyp, tryck pa materialikonen och harifran har du méjlighet att valja mellan fyra olika
elektrodtyper enligt foljande:

« Rutil - Dessa elektroder har en hog andel titanoxid (rutil) i beldggningen.
HYPERARC General Purpose 6013 &r en rutilelektrod.

« SST - Stainless Steel-elektroder, matcha kvaliteten av Stainless Steel till ditt
basmaterial.

« Grundlaggande - Dessa elektroder har en hdg andel kalksten och flusspat i
beldggningen. Lagvateelektroder, liksom Hyperarc 16TC Low Hydrogen Electrode,
ar grundlaggande elektroder. Dessa anvénds ofta vid kritiska svetsar.

* Cellulosa - Dessa elektroder har en hdg andel cellulosa i sin beldggning. De &r
kénda for att vara djupt penetrerande (aggressiva) elektroder, vilket underlattas av tré- och pappersfibrerna som ocksa ar i flodet.
Exempel inkluderar elektroderna 6010 och 6011.

Nér den dnskade elektroden har valts kommer materialikonen att visa vilken typ som valdes.

MMA - Elektrod (stav) storlek.

For att valja elektrodstorlek som anvands, tryck pa stavstorleksikonen som visas till hoger och harifran har du
mdjlighet att vélja mellan fyra olika elektrodstorlekar enligt foljande:

*2.0mm
*2.5mm
*3.2mm
e 40mm

Synergiska instdlIningar for materialtyp kontra elektrodstorlek.

Materialtyp Elektrodstorlek (mm)
Rutil 2.0,25,3.25,40

SST 2.0,25,3.25,4.0
Grundldggande 2.5,3.25,4.0
Cellulosahaltiga 2.5,3.25,4.0
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DRIFT - MMA

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

som, svetsstralar, stank, rok och hoga temperaturer som produceras iprocess kan orsaka
skador pa personal.

Vidta dven nédvéndiga atgarder for att skydda personer inom svetsomradet som kan orsaka skador pa.
Tabellen nedan ger en stromguide for olika storlekar av svetselektroddiametrar jamfort med rekommenderade
strdmomraden.

Operatoren kan stélla in sina egna parametrar baserat pa typ och diameter pa svetselektroden och sina egna
processkrav.

Elektrodstorlek (mm) Rekommenderad svetsstrom (A)
1.0 20~60
1.6 44 ~ 84
20 60 ~ 100
25 80~ 120
3.2 108 ~ 148
4.0 140 ~ 180
Observera:

« Operatdren bor stallain de parametrar som uppfyller svetskraven.
« Om valen dr felaktiga kan detta leda till problem som en instabil ljushage, stank eller att svetselektroden fastnar pa arbetsstycket.
* Om sekundérkablarna (svetskabel och jordkabel) ar langa, vélj kabel med stdrre tvérsnitt for att minska spénningsfallet.

MMA svetsning

Bagkraft: Bagkraft forhindrar att elektroden fastnar vid svetsning. Bagkraften ger en tillfallig 6kning av strommen
nar ljushagen dr for kort och hjalper till att upprétthalla konsekvent utmarkt bagprestanda pa ett brett spektrum av
elektroder. Vardet for bagkraften bor bestdmmas enligt svetselektroddiameter, strominstélining och processkrav. Hoga
bagkraftinstallningar leder till en skarpare, hdgre penetrationshage men med lite stank. Lagre bagkraftsinstallningar
ger en jamn bage med ldgre stank och en bra svetssomsbildning, men ibland ar bdgen mjuk eller svetselektroden kan
fastna.

Varmstartsstrom: Med Evolve 200 &r varmstartsvardet relaterat till ljusbagskraftstrom. Ju mer bagkraft du staller
in desto mer varmstartsstrom far du. Varmstartsstrom ar en dkning av svetsstrdmmen i brjan av svetsen for att ge
utmarkt ljusbagténdning och for att undvika att elektroden fastnar. Det kan ocksa minska svetsfel i borjan av svetsen.
Storleken pa varmstartsstrommen bestams i allmanhet baserat pa typen, specifikationen och svetsstrommen for
svetselektroden.
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DRIFT - MMA

C Innan du pabarjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampligt 6gonskydd och skyddsklader

som, svetsstralar, stank, rok och hoga temperaturer som produceras iprocess kan orsaka
skador pa personal.

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

MMA svetsning

Under svetsning: Under DC-svetsning &r vérmen pa de positiva och negativa elektroderna pa svetshagen olika. Vid
svetsning med DC-strdmforsorjning finns DCEN (DC-elektrod negativ) och DCEP (DC-elektrod positiv) anslutningar.
DCEN-anslutningen avser svetselektroden ansluten till den negativa elektroden pa stromforsdrjningen och
arbetsstycket ansluten till den positiva elektroden pa strémforsorjningen. | detta lage far arbetsstycket mer vérme,
vilket resulterar i hdg temperatur, djup sméltbassang, ltt att svetsa igenom, lamplig for svetsning av tjocka delar.
DCEP-anslutningen avser svetselektroden ansluten till den positiva stromkallan med arbetsstycket ansluten fill den
negativa stromkallan. | detta lage far arbetsstycket mindre varme, vilket resulterar i 1dg temperatur, ytlig pool och
svarighet att svetsa igenom. Denna dr lamplig for svetsning av tunna delar.

Evolve 200-enheterna har forinstalld anti-stick-funktion som standard. | svetsprocessen, om en kortslutning intréffar
pa svetsutgdngen under 2 sekunder, gar maskinen automatiskt in i anti-stick-lage.

Detta innebir att svetsstrommen automatiskt sjunker till 20A for att kortslutningen ska kunna atgardas. Nar
kortslutningen &r borta atergdr svetsstrommen automatiskt till den instéllda strommen.

Stang av stromforsorjningen efter svetsning

Efter avslutad svetsning bor maskinen stangas av.

Strombrytaren &r placerad pa maskinens bakre panel och ska vara installd pa “av”.

Det kanske noteras att under en kort tid som maskinens flakt fortsatter att ga, detta ar helt normalt och efter en kort
tidsfordrojning kommer kontrollpanelens lampor att slackas och flakten slutar att indikera att svetsaren nu har full
effekt. ner.

Det ar ocksd en god praxis att sténga av strommen vid maskinens uttag och helt koppla bort maskinen fran eluttaget.

—
/:‘-
—
—
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GUIDE TILL MMA SVETSNING

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.

Anmarkningar for svetsnyborjare

Det hér avsnittet ar utformat for att ge nybdrjaren som dnnu inte har svetsat lite information for att f& igang dem. Det
enklaste sdttet att borja ar att 6va genom att kdra svetsparlor pa en bit skrotplat. Borja med att anvanda mjukt stal
(lackfri) platta med 6,0 mm tjocklek och anvénd 3,2 mm elektroder.

Rengor eventuellt fett, olja och ldst beldggning fran platen och fast den ordentligt pa din arbetsbank sa att svetsning
kan utforas. Se till att arbetsreturklamman sitter fast och har god elektrisk kontakt med den mjuka stalplaten,
antingen direkt eller genom arbetshordet. For basta resultat kiam alltid fast arbetsledningen direkt mot materialet
som svetsas, annars kan en dalig elektrisk krets skapa sig sjalv.

Svetslage

N&r du svetsar, se till att du placerar dig i en bekvam position for svetsning och din svetsapplikation innan du bérjar
svetsa. Detta kanske dr att sitta pa en lamplig hojd vilket ofta ar det bésta sattet att svetsa for att sakerstélla att du ar
avslappnad och inte spand. En avslappnad hallning sakerstaller att svetsuppgiften blir mycket ldttare.

Se till att du alltid bér |&mplig skyddsutrustning och anvand lamplig rékutsug vid svetsning.
Placera arbetet sd att svetsriktningen dr tvdrs dver, snarare an till eller fran din kropp.

Elektrodhallarens ledning ska alltid vara fri frén alla hinder sa att du kan rora armen fritt nér elektroden brinner ner.
Vissa aldre foredrar att ha svetsledningen dver axeln, detta ger storre rorelsefrihet och kan minska vikten fran din hand.

Inspektera alltid din svetsutrustning, svetskablar och elektrodhallare fore varje anvéndning for att sékerstélla att den
inte ar trasig eller sliten eftersom du kan riskera att fa en elektrisk stot.

MMA process funktioner och fordelar

Mangsidigheten i processen och den fardighetsniva som krévs for att ldra sig, den grundlaggande enkelheten hos
utrustningen gor MMA-processen till en av de vanligaste i varlden.

MMA-processen kan anvandas for att svetsa en mangd olika material och anvands normalt i horisontellt Iage men
kan anvéndas vertikalt eller overhead med ratt val av elektrod och strdm. Dessutom kan den anvandas for att

svetsa pa langa avstand frén stromkallan med rétt kabelstorlek. Elektrodbeldaggningens sjalvskyddande effekt gor
processen lamplig for svetsning i yttre miljoer. Det dr den dominerande processen som anvédnds inom underhalls- och
reparationsindustrin och anvands flitigt i konstruktions- och tillverkningsarbeten.

Processen ar vl kapabel att hantera mindre an idealiska materialforhallanden som smutsigt eller rostigt material.
Nackdelar med processen ar de korta svetsarna, slaggborttagningen och stoppstarterna som leder till délig
svetseffektivitet som ligger i omradet 25%. Svetskvaliteten ar ocksd starkt beroende av operatdrens skicklighet och
manga svetsproblem kan forekomma.

31




GUIDE TILL MMA SVETSNING

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.

MMA process tips och guider

Typisk svetsaruppstallning
1. Elektrodhallare 2. Arbetsreturklamma ;- gy irodnalare

2. Arbetsreturklimma
3. Arbetsstycke
4

Avstand fran
. Svetsmaterial tackt av \ ar(l:)gts?!ekt(jr;)d
elektrodfluss eller slagg —ay dgling

5. Elektrod
6. Avstand fran arbete till
elektrod (bagléngd)

3. Pappercs

4 Svetsmaterial belagt
med elektrodfluss
eller slagg

Svetsstrom kommer att flyta i kretsen sa snart elektroden kommer i kontakt med arbetsstycket. Svetsaren ska alltid
sakerstalla en bra anslutning av arbetsklamman. Ju narmare kldmman placeras svetsomradet desto battre.

Nar ljusbdgen traffas kommer avstandet mellan elektrodens dnde och arbetet att bestdmma bagspénningen och &ven
paverka svetskarakteristiken. Som vdgledning bér baglangden for elektroder upp till 3,2 mm diameter vara cirka 1,6
mm och dver 3,2 mm cirka 3 mm.

Nar svetsen dr fardig maste svetsflussmedlet eller slaggen avlagsnas, vanligtvis med en flishammare och stalborste.

Gemensam form i MMA
Vid MMA-svetsning &r de vanliga grundfogformerna: stumfog, hrnfog, Gverlappsfog & T-fog.

Rumpfog Hornkoppling Overlappsfog T-led
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GUIDE TILL MMA SVETSNING

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

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

MMA-bage slaende

Tryckteknik - Lyft upp elektroden uppratt och for ned den for att tréffa arbetsstycket. Efter att ha bildats en
kortslutning, lyft snabbt upp ca 2~4 mm och ljushdgen kommer att antdndas. Denna metod ar svdr att bemastra.

Elektrod . Elektrod Elektrod
g
Upprtt i
6 Arbetsstycke
Arbetsstycke Arbetsstycke - ~Ror 3 TUPP
i i e \i J 2-4mm
Ta elektroden uppratt Elektroden berdr Lyftuppca2-4mm
arbetsstycket

Scratchteknik - Dra elektroden och skrapa arbetsstycket som om du tréffade en tandsticka. Att repa elektroden kan
gora att ljusbdgen brinner langs repbanan, sa forsiktighet bor iakttas for att repa i svetszonen. Nér ljushagen tréffas,
vdlj rétt svetsposition.

Elektrod N Elektrod S Elektrod "

Skrapa Arbetsstycke--. //Rbr Arbetsstycke '

i ! 2 4mm

Skrapa arbetsstycket for Elektroden beror Lyftuppca2-4mm
sldende bage arbetsstycket

Elektrodpositionering

Horisontell eller platt position

Elektroden ska placeras i rat vinkel mot plattan och lutas i fardriktningen runt 10°-30°.
: LS
I W |
| Wi

\

/ . <«—— Svetsningsriktning
T —————— T—

Slutvy Sidovy
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GUIDE TILL MMA SVETSNING

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.

Kalsvetsning

Elektroden ska placeras for att dela vinkeln, dvs 45°. Aterigen ska elektroden lutas i fardriktningen runt 10°-30°.

,| <«——  Svetsningsriktning

Slutvy Sidovy
Manipulering av elektrod

Vid MMA-svetsning anvands tre rorelser i slutet av elektroden:

1. Elektroden matar till den smdlta poolen ldngs axlar Elektrod
2. Elektroden svinger &t hdger och vanster \\

3. CElektroden ror sig i svetsriktningen
57

Operatdren kan vélja manipulation av elektrod baserat pa svetsfog, svetsposition, elektrodspecifikation, svetsstrém och
funktionsformédga etc.

Svetsning

Arbetsstycke
B

Svetsegenskaper

En bra svetsstrang bor uppvisa foljande egenskaper: En dalig svetsstrang bor uppvisa foljande egenskaper:

1. Enhetlig svetsstrang 1. 0jdamn och oregelbunden parla
2. Brapenetration i grundmaterialet 2. Dalig penetration i basmaterialet
3. Ingen dverlappning 3. Dalig overlappning
4. Fin stankniva 4. Overdrivna stanknivaer

5. Svetskrater
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MMA SVETS FELSOKNING

AN

inom svetsomradet.

Bagsvetsdefekter och forebyggande metoder

Defekt

Majlig orsak

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

Handling

Overdrivet sténk (metallparlor
utspridda runt svetsomradet)

For hog stromstyrka for den
valda elektroden

Minska stromstyrkan eller anvénd elektrod
med storre diameter

For hog spanning eller for

Minska baglangden eller spanningen

ldng bagldngd
0jamn och ojamn svetsstrang och Svetsstrangen dr Operatorsutbildning kravs
riktning inkonsekvent och missar fog

pd grund av operatdren

Brist pa penetrering — Svetsstrangen
lyckas inte skapa fullstandig
sammansmaltning mellan materialet
som ska svetsas, ofta verkar ytan okej
men svetsdjupet ar grunt

Dalig fogforberedelse

Fogdesign maste majliggora full atkomst till
svetsroten

Otillrdcklig varmetil lforsel

Materialet r for tjockt
Oka stromstyrkan eller 6ka elektrodstorleken
och stromstyrkan

Dalig svetsteknik

Minska reshastigheten
Se till att bagen dr pa framkanten av svetspdlen

Porositet — Smé hal eller hligheter
pa ytan eller inuti svetsmaterialet

Arbetsstycket ar smutsigt

Ta bort all fororening fran materialet, dvs
olja, fett, rost, fukt fore svetsning

Elektroden dr fuktig

Byt ut eller torka elektroden

Bdgens langd dr for ldng

Minska baglangden

Overdriven penetration —
Svetsmetallen ligger under
materialets ytnivd och hdnger under

Bagens langd dr for lang

Minska stromstyrkan eller anvénd en mindre
elektrod och légre stromstyrka

Dalig svetsteknik

Anvénd korrekt svetshastighet

Genombrénning — Hal i materialet
daringen svets finns

Varmetillforseln ar for hog

Anvénd ldgre stromstyrka eller mindre
elektrod

Anvénd korrekt svetshastighet

Délig sammansméltning —
misslyckad svetsmaterial att smélta
samman antingen med materialet
som ska svetsas eller tidigare
svetsstrangar

Otillrédcklig varmeniva

Oka stromstyrkan eller 6ka elektrodstorleken
och stromstyrkan

Dalig svetsteknik

Fogdesign maste mdjliggora full dtkomst till
svetsroten
Andra svetsteknik for att sakerstilla

penetration sdsom vavning, bagpositionering
eller stringer bead-teknik

Arbetsstycket ar smutsigt

Ta bort all fororening fran materialet, dvs
olja, fett, rost, fukt fore svetsning
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TIG INSTALLNING

C Innan du pabarjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampligt gonskydd ochskyddsklader.

Vidta ocksa nodvandiga atgarder for att skydda alla personer inom svetsningsomrade.

TIG svetslage

Termer som anvands: TIG — Tungsten Inert Gas, GTAW — Gas Tungsten Arc Welding.

TIG-svetsning dr en bagsvetsprocess som anvéander en icke forbrukningsbhar
volframelektrod for att producera vérmen for svetsning.

Svetsomradet skyddas fran atmosfarisk fororening av en skyddsgas
(vanligtvis en inert gas som argon eller helium) och en fyllstav
som matchar basmaterialet anvands normalt, dven om vissa
svetsar, kanda som autogena svetsar, utfors utan behov for
tillsatstrad.

TIG-svetsprocessen med Evolve 200 dr endast i DC-ldge for svetsning:
Milt stal, rostfritt stal, koppar mm.

un

Anslut TIG-brénnarens kontakt till snabbuttaget “-” pd maskinpanelen och dra at det medurs.

Anslut kontakten pa TIG-brannaren till motsvarande uttag pd maskinpanelen, detta &r en snabbkoppling s det &r inte
nddvandigt att vrida pa kontakten.

Sdtt i snabbkontakten pd arbetsreturkabeln i “+” snabbuttaget pa maskinens frontpanel och dra at den medurs. Fast
markkldmman ordentligt pa arbetsstycket.

Anslut TIG-brénnarens gasslang till snabbkopplingen pa maskinens framsida.
Anslut gasslangen till gasinloppet pd maskinens bakpanel.
Den andra dnden av tillforselgasslangen ansluts till gasregulatorn pa cylindern.

Vanligen notera:

1. Nérdu ansluter svetskablar, se till att maskinens ON/OFF-strombrytare dr avstangd och anslut aldrig maskinen till
elndtet med panelerna borttagna.

2. Omduvill anvanda ldnga sekundarkablar (elektrodhallarkabel och/eller jordkabel) méste du se till att kabelns
tvarsnittsarea okas pa lampligt satt for att minska spanningsfallet pa grund av kabellangden.

3. Kontrollera dessa stromanslutningar dagligen for att sékerstélla att de inte har lossnat, annars kan ljusbdgar
uppsta vid anvandning under belastning enligt bilden till hdger.

SIa pa maskinen

Nar stromforsorjningen forst slds pa efter en kort period innan svetsningen startar,
kommer fldkten initialt att starta och sedan stanna. Flakten gar da automatiskt nar
svetsningen bdrjar eller om den omgivande temperaturen ar for hog.

Vanligen notera: Om brannarens avtryckare trycks in kommer TIG-laget
automatiskt att valjas, om du sedan oppnar alternativet Plug & Play och tillbehor i
Maskininstaliningar (sidan 17), kommer du att t.ex. visas som ett monterat tillbehdry.
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TIG INSTALLNING

Innan du pabarjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampligt gonskydd ochskyddsklader.
& Vidta ocksa nodvandiga atgarder for att skydda alla personer inom svetsningsomrade.

Observera: Evolve 200 dr utrustad med smart flaktteknik. Elektrod Keram|k

Nér maskinen har startat, valj TIG-lage enligt beskrivningen pa sidan 22 och 3y volfram
som visas i bilden till vanster (inringad rod). | det nedre vénstra avsnittet

visas forinstalld strom och kan justeras via den vénstra kontrollratten som
forhandsgranskas och stalls in pa 120 ampere som visas i bilden till vanster.

Gasskold

| den nedre hdgra delen visas TIG-forgastimern och kan justeras via den Bige
hdgra kontrollratten och forhandsgranskas och stalls in pa 0,1s som visas till N
vanster.

For fiarrkontroll, som gor att operatdren kan anvanda ett
fiarrkontrolltillbehdr, se sidan 120 for ytterligare information.

Tryck kort pa avtryckaren, magnetventilen kommer att fungera och gas flodar.
Justera svetsstrommen efter tjockleken pa arbetsstycket som ska svetsas.

Hall brénnaren 2 mm - 4 mm bort fran arbetsstycket och tryck sedan pa brénnarens avtryckare. Gas kommer att floda
och efter att ljushdgen har antants kommer HF-urladdningen att upphdra och strommen kommer att bibehélla det
forinstdllda vardet och svetsning kan utforas.

Efter att ha slappt brannarens avtryckare kommer svetshdgen att stanna dven om skyddsgasen fortsatter att sttomma
under efterflodestiden och svetsningen slutar.

TIG volframstorlek beror pa materialtyp, arbetsstyckets tjocklek, svetsposition och fogform. Se sidan 51 for ytterligare
information.

Volfram storlek DC - Elektrod negativ
1.0mm 15-80A

1.6mm 70- 150A

2.4mm 150 - 250A
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DRIFTTIG

2 Innan du pabdrjar ndgon svetsaktivitet, se till att du har lampligt 6gonskydd ochskyddsklader.

Vidta ocksa nodvandiga atgarder for att skydda alla personer inom svetsningsomrade.

Visningsomradets ovre falt - TIG Lage

Denna multiikonrad visar foraren en snabb vy av TiG-alternativ och instéllningar. Ikonerna som visas kommer att
andras beroende pa TIG-bakgrundsinstallningar. Genom att trycka pd ikonerna kan du gd in i vald instélIning.

10 11

-~
——
s,
S|
Mo

m-...h

1. Genom att trycka pa EXIT-knappen pa den dvre menyn kommer du tillbaka till TIG-svetsskarmen.
2. TIG-ldge: Den valda svetsprocessindikatorn

Y

4
G

3. Knapp for val av TIG-standard, puls eller mixldge.

Genom att trycka pa knappen kan du vaxla fran standard TIG till Pulse

TIG och Mix TIG svetslagen och ndr du véljer ditt valda lage kommer

motsvarande indikator att visas i den dvre menyraden.

« Standard: Vdljer standard TIG-svetsning.

* Puls TIG: TIG-svetsning med puls som véxlar mellan toppen och basstrommen.

 Mix TIG: TIG-svetsldge som tillfor en vibration till svetscykeln vilket underldttar
svetsning med stdrre mellanrum i arbetsstycket.

4, Indikator for manuellt eller synergiskt lage.

Genom att trycka pa knappen kan du vaxla fran TIG manuellt lage till TIG

synergiskt lage och ndr det &r valt Idge kommer motsvarande indikator att

visas i den dvre menyraden.

* Manuell: Standard TIG-kontroller, operatoren kommer att vdlja de nédvéndiga
parametrarna genom att justera strdm och svetscykel.

« Synergic: Synergic TIG-mjukvara kommer att berdkna de optimala
instdliningarna baserat pa operatorens valda trdd, gas och materialtjocklek.

5. Materialtyp (endast synergiskt ldge)

Genom att trycka pd knappen kan du vélja det basmaterial som ska svetsas.

FE: * CRNI: * NICKEL: « eller TITAN:
Milt stal Rostfritt stal Nickel Titan

Vanligen notera: Beroende pa vilken maskinprogramvaruversion som ar installerad, kan ikonernas ordning och val
skilja sig fran vad som visas antingen i denna handbok eller produkten du har, till exempel; vissa enheter kan visa Titan

(Titanium) medan vissa modeller kan visa Nickel eller till och med méjligen andra materialnamn.
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DRIFTTIG

2 Innan du pabdrjar ndgon svetsaktivitet, se till att du har lampligt 6gonskydd ochskyddsklader.

Vidta ocksa nodvandiga atgarder for att skydda alla personer inom svetsningsomrade.

Display Area Top Bar - TIG (fortsattning)

Denna multiikonrad visar foraren en snabb vy av TIG-alternativ och instélIningar. Ikonerna som visas kommer att
andras beroende pa TIG-bakgrundsinstallningar. Genom att trycka pd ikonerna kan du gd in i vald instélIning.

/]

2 10 11

1 Z 3 4 5 6 7

6. TIG Tungsten storlek valknapp. (Endast synergiskt lage)
Genom att trycka pd ikonknappen kan operatdren dndra TIG-volframstorleken som anvénds, nar du véljer din
valda storlek kommer motsvarande indikatorikon att visas i den dvre

menyraden.r.

* 1.6mm

* 2.4mm

7. TIG-svetsgas: (endast synergiskt lage)
Genom att trycka pa knappen for gasvalsikon kan operatdren
andra TIG-svetsgasen, den valda gasens motsvarande ikon
kommer att visas i den Gvre menyraden, som visas till hoger.

8. TIG-facklats triggerlage:
Genom att trycka pa denna ikonknapp far du tillgang till att dndra
TIG-brannarens triggerldge fran 2T, 4T och punktsvetsldge, nér vald
kommer motsvarande indikator att visas i den Gvre menyraden.r.

« 2T (2 touch) Du maste trycka och halla ned knappen pa din TIG-brénnare for att

svetsa, ndr du slapper upp stoppar svetsningen.

* 4T (4 touch/latch) Du behdver bara trycka pd knappen for att pabdrja svetsningen, slapp for att fortsdtta svetsningen och for
att stoppa svetsningen, tryck och slépp igen och svetsningen kommer att stoppa.

« Punkt: Punktsvetsldge ger pa varandra foljande, jamnt tidsinstéllda svetsar som erbjuder perfekt jamna stift och sma svetsar

Se sidorna 44 - 46 for ytterligare information om triggerlagesfunktioner.

9. Minnesfunktion:

Evolve 200 kan lagra 100 TIG-jobb i sitt minne och jobbmenyn kan nés genom att trycka pa
jobbmenyikonen som visas till vénster. Om ett jobb valjs, visas

referensnumret for jobbet i ikondisplayen. Om ledigt jobb visas indikerar
detta att inget jobb dr valt.
« Ladda jobb

« Spara aktuella installningar som ett jobb
« Rterstall jobb till ursprungliga virden
« Rterga till gratis jobb

Se sidan 20 for ytterligare information om att spara och aterkalla jobb.
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DRIFTTIG

2 Innan du pabdrjar ndgon svetsaktivitet, se till att du har lampligt 6gonskydd ochskyddsklader.

Vidta ocksa nodvandiga atgarder for att skydda alla personer inom svetsningsomrade.

Display Area Top Bar - TIG (fortsattning)

1 2 3 4 5
10. TIG - Meny for avancerade installningar
Genom att trycka pa EXTRA-ikonen kommer du till menyn for avancerade
installningar, harifran kan du vélja olika ytterligare TIG-alternativ som
visas till hoger. Genom att vrida och trycka pa den vanstra kontrollratten
kan du vdlja, justera och spara parameterinstallningar.
Vanligen notera: De avancerade alternativen som listas beror pa ett antal
faktorer, till exempel om du har valt TIG Pulse, TIG Mix eller Spot-ldge, du
skulle se ytterligare alternativ listade an om du hade valt TIG-standard. Du kan ocksa notera att vissa funktioner och
lasta, detta beror pd att vissa instéllningar bara kommer att justeras i manuellt Idge snarare dn i synergiskt lage. TIG
Avancerade instalIningar lista, varden och beskrivning visas nedan.

Miljo Varde Beskrivning

TIG HF véxla Pa/Av Instélining for att anvanda High Frequency eller Lift TIG-start.

Pregas tid 0.1-10s Instéllning for hur ldnge din skyddsgas flodar innan ljushagens tandning.

Start aktuell 20-150% Stall in startstrommen vid forsta ljusbagtandning.

Starttid 0-10s Tidsinstallning for startstrdmmens varaktighet.

Starta slope 0-10s Skruva upp strdmtiden innan du ndr toppsvetsstrémmen.

Pulsfrekvens 0.5-1000Hz | Stall in antalet pulser per sekund.

Pulshalans 25-75% Stéll in antalet pulser per sekund.

Pulsmjukhet Pa/Av SI&r pa eller av pulsmjukhet under svetsning.

Puls l3g strom 20-80% Stall in basstromvardet (Idgre) i pulslage.

Blandningsfrekvens | 0.1-5Hz Stéll in frekvensen for blandningscykeln. Ett hogre varde rekommenderas for kalsvetsar,

Blanda Balans 80-95% ett Idgre vérde rekommenderas for stumsvetsar.

Blanda mjukhet pa/Av Stang av/pa for att justera svetsljudet.

Stoppa sluttning 0-20s Sank stromtiden innan du nar slutstrom.

Stopp strom 20-80% Instdllning for slutstrom.

Stopptid 0-10s Tidsinstallning for slutlig aktuell varaktighet.

GLICK-niva 20-90%/Av | GLICK-funktionen later dig justera svetsstrimmen under 4T TIG-ldge. Genom att trycka
pa brénnarens avtryckare under svetsning minskar uteffekten till %-instéliningen som
bestams av Glick-instalIningen.

Post gas tid 0.5-25s Staller in den tidsperiod som skyddsgasen kommer att floda nér ljusbagsténdningen
upphor.

Kterstill standardinstallningar Kterstiller svetsparametrar till fabriksinstallning.
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DRIFTTIG

2 Innan du pabdrjar ndgon svetsaktivitet, se till att du har lampligt 6gonskydd ochskyddsklader.

Vidta ocksa nodvandiga atgarder for att skydda alla personer inom svetsningsomrade.

TIG - Menyn for avancerade installningar (fortsattning)

Vanligen notera: De avancerade alternativen som listas beror pa ett antal
faktorer. Om du till exempel har valt TG Pulse, TIG Mix eller Spot-lége kommer
du att se ytterligare alternativ listade an om du hade valt TIG-standard.

Du kan ocksd notera att vissa funktioner och lasta, detta beror pa att vissa
installningar bara kommer att justeras i manuellt age snarare an i synergiskt
lage.

Listan nedan beskriver alla mdjliga alternativ oavsett vilket TIG-lage eller vilka
alternativ som dr valda.

HF-omkopplare: Omkopplare for val av TIG-startlage (kontakt- eller berdringsfri tandning): Nér du véljer den hér
installningen kan du antingen valja HF-ljushégténdning eller lyftbagtandning i TIG-lage. Genom att trycka pa och
vrida den vanstra ratten kan du valja HF- eller Lift TIG-ldge.

Forgastimer: Vdlj installningsfunktionen for forflodestid genom att vrida den vanstra kontrollratten tills forgasen
drmarkerad, genom att trycka p och sedan vrida den vanstra ratten kan du justera och stélla in forflodestiden i
sekunder.

Startstrom: Vdlj den initiala strominstallningsfunktionen genom att vrida den vanstra kontrollratten tills
startstrommen dr markerad, genom att trycka pd och sedan vrida den vanstra ratten kan du justera och stélla in
startstrommen.

Starttimer: Valj starttimerinstallningsfunktionen genom att vrida den vanstra kontrollratten tills starttimern ar
markerad, genom att trycka pa och sedan vrida den vénstra ratten kan du justera den aktuella starttiden i sekunder.

Startlutning: (Upplutning): Vdlj tidsinstéliningsfunktionen for uppforsbacke genom att vrida den vénstra
kontrollratten tills startlutningen ar markerad. Tryck pa och vridningen av den vénstra ratten lter dig justera
upplutningstiden i sekunder.

Pulsfrekvens: Nér du ar i TIG-pulslage, vdlj instélIningsfunktion for pulsfrekvens genom att vrida den vénstra
kontrollratten tills pulsfrekvensen dr markerad. Tryck pd och vrid den vénstra ratten for att justera pulsfrekvensen i Hz.

Pulsbalans: Nar du dr i TIG-pulslage, vélj funktionen for instélIning av pulsbalans genom att vrida den vénstra
kontrollratten tills pulshalansen ar markerad, genom att trycka pd och vrida den vénstra ratten kan du justera
pulsbalansen i procent.

Pulsmjukhet: Nar du ar i TIG-pulsldge, vdlj instéliningsfunktion for pulsmjukhet genom att vrida den

vénstra kontrollratten tills pulsmjukheten & markerad. Tryck pd och vrid den vénstra ratten for att sla pd/av
pulsmjukhetslaget.

Pulse Low Current: | TIG-pulsldge, vélj pulsbalansinstallningsfunktion genom att vrida den vénstra kontrollratten
tills pulshalansen &r markerad, tryck pa och vridningen av den vénstra ratten later dig justera pulshalansen i procent.
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DRIFTTIG

2 Innan du pabdrjar ndgon svetsaktivitet, se till att du har lampligt 6gonskydd ochskyddsklader.

Vidta ocksa nodvandiga atgarder for att skydda alla personer inom svetsningsomrade.

TIG - Menyn for avancerade installningar
(fortsattning)

Vanligen notera: De avancerade alternativen som listas beror pa
ett antal faktorer. Om du till exempel har valt TIG Pulse, TIG Mix eller
Spot-ldge kommer du att se ytterligare alternativ listade &n om du
hade valt TIG-standard. Du kan ocksd notera att vissa funktioner och
lasta, detta beror pd att vissa instéllningar bara kommer att justeras i
manuellt [dge snarare dn i synergiskt lage.

Listan nedan beskriver alla mdjliga alternativ oavsett vilka TIG-lagen du har valt:

Blandningsfrekvens: Nar du dr i TIG-mixlage, vdlj instdlIningsfunktion for mixfrekvens genom att vrida den vanstra
kontrollratten tills mixfrekvensen & markerad. Tryck pa och vrid den vanstra ratten for att justera mixfrekvensen i Hz.

Blandningsbalans: | TIG-mixldge, vdlj installningsfunktion for mixbalans genom att vrida den vanstra kontrollratten
tills mixbalansen ar markerad. Tryck pd och vrid den vénstra ratten for att justera mixbalansen i procent.

Blandningsmjukhet: Nér du ar i TIG Mix-lage, valj installningsfunktion for mixmjukhet genom att vrida den vénstra
kontrollratten tills mixens mjukhet & markerad. Tryck pa och vrid den vénstra ratten for att sla pa/sténga av mixens
mjukhet.

Stopplutning: (nedatlutning): Valj funktionen for instalining av stopplutningstid genom att vrida den vanstra
kontrollratten tills stopplutningen ar markerad, genom att trycka pa och vrida den vanstra ratten kan du justera
nedatlutningstiden i sekunder.

Stopptimer: Valj instéliningsfunktionen for stopptimern genom att vrida den vanstra kontrollratten tills starttimern
ar markerad, genom att trycka pa och sedan vrida den vanstra ratten kan du justera och slutlig aktuell tid.

Stoppstrom: (Slutstrom): Valj den initiala strdminstéliningsfunktionen genom att vrida den vanstra kontrollratten
tills startstrommen dr markerad, genom att trycka pé och sedan vrida den vanstra ratten kan du justera och stélla in
startstrommen.

GLICK-niva: Nar du ar i TIG 4T-lage, valj funktionen for installning av Glick-niva genom att vrida den vanstra
kontrollratten tills Glick-nivan &r markerad, genom att trycka pa och vrida den vdnstra ratten kan du sld pa/av Glick-
nivan.

Eftergastimer: Valj funktionen for instélining av efterflodestid genom att trycka pa justeringsratten tills postgas ar
markerad och sedan vrida den vanstra ratten for att justera efterflidesgastiden i sekunder.

Aterstill standardinstallningar: Val av parameteréterstalining till fabriksinstliningar gors genom att vrida den
vanstra kontrollratten tills dterstalining av standardinstaliningar &r markerad, genom att trycka pa och sedan vrida den
vanstra ratten kan du aterstélla alla TIG-svetsinstéllningar till deras standardinstallningar.
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DRIFTTIG

2 Innan du pabdrjar ndgon svetsaktivitet, se till att du har lampligt 6gonskydd ochskyddsklader.

Vidta ocksa nodvandiga atgarder for att skydda alla personer inom svetsningsomrade.

TIG-svetsparameterinstallningar

Kom ihdg att de avancerade alternativen som listas kommer att bero pa ett
antal faktorer. Om du till exempel har valt TIG Pulse, TIG Mix eller Spot-lage
kommer du att se ytterligare alternativ an om du hade valt TIG-standard.

Du kan ocksd notera att vissa funktioner och lasta, detta beror pa att vissa
installningar bara kommer att justeras i manuellt age snarare an i synergiskt
lage.

ed Settings

TIG svetsning

Valj TIG-svetsldge genom att trycka pa ikonen for svetsldge (inringad rdd), och
fran rullgardinsmenyn vélj TIG (andra alternativ ar MMA och MIG) och TIG-
ikonen kommer da att visas som i bilden till hoger (inringad rod).

TIG-svetsstromjustering

TIG-svetsstromjustering kan nu utforas via panelens kontrollstromratt A (som
visas till hoger) genom att vrida ratten antingen medurs eller moturs vilket 6kar eller minskar svetsstromstyrkan
(200A som visas till hdger) kommer att visas i den aktuella displayen ovan vanster kontrollratt.
Svetsstromjustering kan utfdras under svetsning.

Justering av TIG-svetsparametrar

Som framgar av foregdende sidor (40-42), kan du valja och justera olika TIG-parametrar med
den hogra kontrollratten som visas i anvandarskarmens hdgra visningsomrade sasom forgastid,
startstrom, starttid, lutning upp- och lutningstider, slutstrom, slutstromtid och eftergastid samt
puls- och mixfunktioner om dessa ldgen har aktiverats.

Som visas i exemplet till hoger visas forgastimern och det installda vérdet ar 0,1 sekunder.

For att valja de olika parameterinstallningarna, vrid den hogra kontrollratten och ndr du roterar
medurs eller moturs kommer parameterikonen att markeras gront.

Nar parameterikonen dr grinmarkerad, tryck pd vanster kontrollratt och du kommer att notera
att Pregas-tiden nu dr orange och att aterigen i fargomrddet till startlutningen & markerad,
tryck och vrid sedan den hdgra kontrollratten medurs eller moturs kommer att justera vérdet pa
den valda parametern.

Nér du justerar den valda parametern kommer vardedndringen ocksa att noteras av att den orange stapeln nedan dkar
eller minskar i langd i enlighet med detta.
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TIG FACKLA UTLOSARE FUNKTION

2 Innan du pabarjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampligt gonskydd ochskyddsklader.

Vidta ocksa nodvandiga atgarder for att skydda alla personer inom svetsningsomrade.

TIG Fackla Utldsare Drift
2T-lage (normal triggerkontroll)

2T-ikonen i det dvre faltet kommer att markeras ndr stromkallan dr i 2T-svetsldge.

| detta Idge mdste TIG-brannarens avtryckare forbli intryckt (sténgd) for att svetsutgangen ska vara aktiv.

Tryck och héll in brénnarens avtryckare for att aktivera stromkallan, gasventilen och gasen kommer att flada.

Efter att gasforflodestiden dr slut, kommer svetshagen att antandas nar volframet berdr och sedan dras tillbaka frén
arbetsstycket och sedan stiger strommen uppét (slope up-tiden) till svetsstromvardet gradvis tills du uppnér den
forinstéllda svetsstrommen.

Nér brannarens omkopplare slapps, borjar strommen att sjunka gradvis (nedgangstid) och ndr den sjunker till det
ldgsta stromvdrdet, stangs svetseffekten av och gasventilen stangs, ndr efterflodestiden dr slut, ar detta slutet av
svetsprocessen. Om brénnarens omkopplare trycks ned under den aktuella nedgéngsperioden, kommer strémmen
att stiga upp igen till det forinstallda svetsstromvardet och utlutningen startar forst igen nar brannarens omkopplare
slapps.

Observera: 2T-styrning ar tillgénglig for bade TIG- och MIG-svetslagen.

/N

SIOT CYULE

Flack Tid

Ikonen for punkttid i det dvre féltet kommer att markeras nér stromkallan dr i punktlagessvetslage.

| detta Idge mdste TIG-brannarens avtryckare forbli intryckt (sténgd) for att svetsutgangen ska vara aktiv.

Tryck och héll in brénnarens avtryckare for att aktivera stromkallan, gasventilen och gasen kommer att flada.

Efter att gasforflodestiden dr slut kommer svetsbdgen att antandas och svetsstrommen stiger till den forinstéllda
svetsningen nuvarande varde.

Nér den forinstallda punkttiden har forflutit kommer svetshagen att upptéckas och ndr eftergastiden har avslutats kan
du ta bort TIG-brannaren frén svetsomradet.

Observera: Punktlageskontroll ar tillganglig for bade TIG- och MIG-svetslagen.
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TIG FACKLA UTLOSARE FUNKTION

2 Innan du pabarjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampligt gonskydd ochskyddsklader.

Vidta ocksa nodvandiga atgarder for att skydda alla personer inom svetsningsomrade.

TIG Fackla Utlosare Drift (fortsattning)
4T (sparravtryckare)

4T-ikonen i det dvre faltet kommer att markeras ndr strémkallan dr i 4T-svetsldge, detta triggerlage anvénds
huvudsakligen for Ianga svetskérningar for att hjdlpa till att minska operatorens fingertrotthet. | detta lage kan
anvandaren trycka pd och slappa TIG-brdnnarens avtryckare och utgangen forblir aktiv tills avtryckarkontakten trycks
inigen och sldpps.

e e ) = a3

Tarart (Y e of o e,

stop webling e,

TeE T T o foan TETCHF | o g veam

HELEASIT

4T CYCLE B

TORCH BUY T HELE ASED
[l
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| 4T-Idge 6ppnas gasventilen ndr brannarens omkopplare trycks ned, efter att forflodestiden dr slut, kommer svetshagen
att antdndas nér volframen berdr och dras sedan tillbaka fran arbetsstycket.

Nar svetshagen framgdngsrikt har anténts dr det initiala stromvardet aktivt och brénnaromkopplaren kan nu sléppas,
svetsstrommen stiger gradvis upp till det forinstallda svetsstromvérdet och du kommer att fortsatta att svetsa ditt
material.

For att avsluta svetsningen trycker du helt enkelt ner brénnarens omkopplare igen och strsmmen kommer att bérja
gradvis sjunka (slutande tiden) ill det slutliga stromvérdet.

Nér brénnarens omkopplare slapps stangs stromutgangen av och gasen fortsatter att floda tills din forinstallda
efterflodestid har forflutit.

Observera: 4T-styrning dr tillgénglig for bade TIG- och MIG-svetslagen.
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TIG FACKLA UTLOSARE FUNKTION

Innan du pabarjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampligt gonskydd ochskyddsklader.
& Vidta ocksa nodvandiga atgarder for att skydda alla personer inom svetsningsomrade.

TIG Fackla Utlosare Drift (fortsattning)

4T Glick-lage, dven kallat “cykelldge”, ar en funktion som endast &r tillganglig och aktiv i 4T-lage.
Glick-lage, ar tillgangligt i foljande ldgen:

« 4TTIG Standard, Puls och MIX svetslagen

* 4T MIG Synergic, Pulse och Double Pulse svetsldgen

fal < I N 5 |
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[} [} ! |
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4T CYCLE + GLICK FUNCTION ON: SLOPE DOWN SET =0

Nar stromkallan dr i Glick-lage (upprepande) dppnas gasventilen nér man trycker pa TIG-brdnnarens avtryckare och
efter att forflodestiden ar slut kommer HF-urladdningen att koppla in svetshagen.

Nar val svetsbagen har anténts med framgang, ar den initiala strommen narvarande och sedan efter att operatéren
slappt brannaromkopplaren stiger svetsstrommen gradvis upp till det forinstéllda svetsstromvardet (beroende pa
forinstalld uppatgaende tid). Nar brannarens omkopplare trycks ned igen, bdrjar strommen gradvis sjunka till det
slutliga strombagvardet.

Nér brannarens omkopplare slapps igen kommer strimmen att stiga gradvis upp till svetsstromvardet igen.
“Glick-lage” betyder att svetsstrommen varierar mellan det slutliga bagstromvardet och svetsstromvardet.

For att slacka svetsbagen, tryck och sldpp brannarens avtryckare kort (inom 1/5 av en sekund) och ljusbagen slacks
omedelbart och stromutgangen stangs av.

Gasventilen sténgs da nér efterflodestiden dr slut och svetsprocessen avslutas.

| Glick-lage, om lutning uppét eller nedat &r aktiv, kommer strommen att luta antingen uppat eller nedét (beroende pd
lutningsinstéliningarna) ndr du véxlar mellan stromstyrkainstéliningarna.
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TIG DC- SNABBGUIDE

For DCTIG-svetsning, stéll in enligt nedan, se till att du placerar maskinen i TIG, HF ON och 2T triggerldge.

Denna multiikonrad visar foraren en snabb vy av TIG-alternativ och instéllningar. Ikonerna som visas kommer att
andras beroende pa TIG-bakgrundsinstallningar. Genom att trycka pa ikonerna kan du ga in i vald instéllning.

TIG Standard  Manuell 21 Extra Stallin
Lage Lage Ldge Lage Meny Foljaktligen

Genom att trycka pa EXTRA-ikonen dppnas menyn for avancerade instéllningar, harifrdn kan du vélja olika ytterligare

TIG-alternativ som visas i tabellen nedan.

Uppfor  Svetsforstarkare Nedfor
sluttningen sluttningen

Forflodesgas Starta Amps & Tid Slutforstarkare & Tid Gas efter flode

Genom att vrida och trycka pa den vanstra kontrollratten kan du vélja, justera och spara TIG-parameterinstallningar. Du
kan ocksa anvanda pekskarmen for att navigera genom och justera installningarna enligt rekommendationerna nedan.

Parameter Enheter | Justerbart intervall | Instéllning av guide Anvéndarinstallning
Jobb/Material - - -

HF-omkopplare* N/A Pa eller Av P&

Tid fore avgasning Sekunder | 0.1~10 0.5

Start Strom % (av topp) | 20~150 20

Start Aktuell tid Sekunder | 0~10 0

Uppforsbacke Tid Sekunder | 0~10 0

Toppstrom vid svetsning** | Amps 5~200 Anvéndardefinierad *.
Nedforsbacke Tid Sekunder | 0~20 1

Slutlig strom % (av topp) | 20~80 20

Slutlig aktuell tid Sekunder | 0~10 1

Tid efter gasutslapp Sekunder | 0~15 2

*Vissa av installningarna ovan nds och justeras fran extramenyn som visas i den dversta bilden.

** Beror pd materialtjocklek (30A per mm) t.ex. 3 mm = 90A.
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TIG PULS DC - GUIDE FOR SNABBINSTALLNING

For DCTIG-pulssvetsning, stéll in enligt nedan och se till att du placerar maskinen i TIG-puls, HF ON och 2T triggerlage.
Detta félt med flera ikoner ger operatdren en snabb dverblick over TIG-alternativ och installningar. De ikoner som
visas dndras beroende pa TIG-bakgrundsinstallningarna. Genom att trycka pd ikonerna kommer du till den valda
installningen.

A A A4 A 4
TIG Puls  Manuell 27 Extra Stallin
Ldge Ldge Ldge Ldge Meny Foljaktligen
Genom att trycka pa EXTRA-ikonen dppnas menyn for avancerade instéllningar, dar du kan vélja olika ytterligare TIG-
alternativ enligt tabellen nedan.

Svetsning  Bakgrund  Pulsbredd
Uppfor sluttningen Amps Ampere Nedfdr sluttningen

Forflodesgas Start Ampere & Tid Pulsfrekvens Slutlig ampere och tid ~ Gas efter flode

Genom att vrida och trycka pa den vanstra kontrollratten kan du vélja, justera och spara TIG-parameterinstallningar. Du
kan ocksa anvanda pekskarmen for att navigera genom och justera installningarna enligt rekommendationerna nedan.

Parameter Enheter | Justerbart intervall Installning av guide Anvandarinstallning
Jobb/Material - -

HF-omkopplare* N/A Pa eller Av Pa

Tid fore avgasning Sekunder | 0.1~10 0.5

Start Strom % (av topp) | 20~150 20

Start Aktuell tid Sekunder | 0~10 0

Uppférsbacke Tid Sekunder | 0~10 0

Toppstrdm vid svetsning** | Amps 5~200 Anvéndardefinierad *.
Bas Strom *** Amps 5~200 50%**

Pulsfrekvens Amps 5~200 1

Pulshredd Hz 10~90 50

Nedférsbacke Tid Sekunder | 0~20 1

Slutlig strom % (av topp) | 20~80 20

Slutlig aktuell tid Sekunder | 0~10 1

Tid efter gasutslépp Sekunder | 0~15 2

*Vissa av ovanstaende instéliningar nds och justeras frén Extra-menyn som visas i den dvre bilden.

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

*** Stall in basstrommen till 50% av din hogsta svetsstrom
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TIG MIX DC - GUIDE FOR SNABBINSTALLNING

For DCTIG Mix-svetsning, stéll in enligt nedan och se till att placera maskinen i TIG MIX, HF ON och 2T triggerldge. Detta
falt med flera ikoner ger operatdren en snabb dverblick dver TIG-alternativ och installningar. Ikonerna som visas dndras
beroende pa TIG-bakgrundsinstaliningarna. Genom att trycka pa ikonerna kommer du till den valda installningen.

TIG
Ldge

Mix
Ldge

Manuell 27
Ldge Ldge

Extra
Meny

Stallin
Foljaktligen

Genom att trycka pa EXTRA-ikonen dppnas menyn for avancerade instéllningar, dar du kan vélja olika ytterligare TIG-
alternativ enligt tabellen nedan.

Uppfor sluttningen

Forflodesgas

Start Ampere & Tid

Svetsning Amps

Blandningsbredd

Bakgrundsforstérkare

Mixfrekvens

Nedfor sluttningen

Slutlig ampere och tid ~ Gas efter flode

Genom att vrida och trycka pa den vanstra kontrollratten kan du vélja, justera och spara TIG-parameterinstallningar. Du
kan ocksa anvanda pekskarmen for att navigera genom och justera installningarna enligt rekommendationerna nedan.

Parameter Enheter | Justerbart intervall Installning av guide Anvandarinstallning
Jobb/Material - - -
HF-omkopplare* N/A Pa eller Av P&

Tid fore avgasning Sekunder | 0.1~10 0.5

Start Strom % (av topp) | 20~150 20

Start Aktuell tid Sekunder | 0~10 0
Uppférsbacke Tid Sekunder | 0~10 0

Toppstrdm vid svetsning** | Amps 5~200 User Defined*
Bas Strom *** Hz 0.1~5 1
Pulsfrekvens % 80~95 90

Pulshredd N/A Pa eller Av Av
Nedférsbacke Tid Sekunder | 0~20 1

Slutlig strom % (av topp) | 20~80 20

Slutlig aktuell tid Sekunder | 0~10 1

Tid efter gasutslépp Sekunder | 0~15 2

*Vissa av ovanstaende instéliningar nds och justeras frén Extra-menyn som visas i den dvre bilden.
** Beror pd materialtjocklek (30A per mm) t.ex. 3mm = 90A

**% Stall in Mix softness till antingen OFF eller ON beroende pa egenskapskrav
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GUIDE FOR TIGSVETSNING

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.
Hylsa

TIG-brannares kropp och komponenter Hyisa  Kisep

Brannarkroppen haller de olika svetstillsatsmaterialen pa ’ }.._l__
plats som visas och dr téckt av antingen en styv fenolisk /':4 “— &
eller gummerad belaggning. / /7
o ggning Volframelektrod ~/ ; B\kC
Spannhvlsa kro Keramisk kopp / ack Lap
P y PP Vérmeskold e
s S5l Spannhylskroppen skruvas in i brannarkroppen. ~Facklans kropp

Den &r utbytbar och dndras for att passa de olika storlekarna volfram och deras respektive spannhylsor.

Spannhylsor

L Svetselektroden (volfram) hélls i brannaren av spannhylsan. Spannhylsan ar vanligtvis gjord av
koppar eller en kopparlegering. Spannhylsens grepp pa elektroden ar sékrat nér brannarens bakstycke dras &t pa plats.
God elektrisk kontakt mellan hylsan och volframelektroden dr avgérande for god svetsstromaverfaring.

Gaslinskropp

! En gaslins dr en anordning som kan anvéndas i stéllet for den normala spannhylskroppen. Den skruvas
WS in i brannarkroppen och anvands for att minska turbulensen i flodet av skyddsgas och producera en
styv kolonn av ostort flode av skyddsgas. En gaslins gor det mojligt for svetsaren att flytta munstycket langre bort

fran fogen, vilket mojliggor okad synlighet av bagen. Ett munstycke med mycket storre diameter kan anvéndas som
kommer att producera ett stort tdcke av skyddsgas. Detta kan vara mycket anvandbart vid svetsning av material som
titan. Gaslinsen kommer ocksa att gora det mojligt for svetsaren att na fogar med begransad dtkomst sasom inre horn.

-

Keramiska koppar

Gaskoppar dr gjorda av olika typer av varmebesténdiga material i olika former, diametrar och langder.
Skélarna skruvas antingen fast pa hylsan eller gaslinskroppen eller i vissa fall skjuts pa plats. Koppar
kan vara gjorda av keramik, metall, metallmantlad keramik, glas eller andra material. Den keramiska
typen gar ganska latt sonder sa var forsiktig nar du ldgger ner ficklampan. Gaskoppar maste vara
tillréckligt stora for att ge tillracklig skyddsgastackning till svetshadet och det omgivande omradet. En kopp av en
given storlek tillater endast en given mangd gas att floda innan gasflodet stors pa grund av flodeshastigheten. Om
detta tillstand foreligger bor storleken pa koppen okas for att tilldta flodeshastigheten att minska och aterigen skapa
en effektiv regelbunden skarm.

o

Ryggmossa

Det bakre locket skruvas in i den bakre delen av brannarhuvudet och applicerar tryck pa den bakre &nden av hylsan
som i sin tur pressar upp mot hylsan, det resulterande trycket héller volframet pa plats for att sakerstélla att det inte
ror sig under svetsprocessen. Ryggkapslar dr gjorda av ett styvt fenolmaterial och finns vanligtvis i 3 storlekar, kort,
medium och lang.
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GUIDE FOR TIGSVETSNING

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.

TIG-svetselektroder

TIG-svetselektroder dr en “icke forbrukningsvara” eftersom den inte smalts in i svetshadet och stor
forsiktighet bor iakttas for att inte Iata elektroden komma i kontakt med svetsbassangen for att undvika
svetskontamination. Detta skulle kallas volframinneslutning och kan resultera i svetsfel.

Elektroder innehaller ofta sma mangder metalloxider som kan erbjuda foljande fordelar:

« Hjalp till att starta bagen

« Forbdttra elektrodens stromkapacitet

« Minska risken for svetskontamination

« Oka elektrodernas livslingd

« Oka hagstabiliteten

Oxider som anvénds ar i forsta hand zirkonium, torium, lantan eller cerium. Dessa tillsatts vanligtvis 1% - 4%.

Volframelektrodens Fargkarta - DC Volframelektrodens stromomraden
Svetsldge Typ av volfram Farg Volframelektrodstorlek | DC-stromforstérkare
DCor AC/DC Ceriated 2% Grd 1.0mm 30-60
DCor AC/DC Lanthanated 1% Svart 1.6mm 60-115
DCor AC/DC Lanthanated 1.5% Guld 2.4mm 100- 165
DCor AC/DC Lanthanated 2% Bla 3.2mm 135-200
DC Thoriated 1% Gul 4.0mm 190 - 280
DC Thoriated 2% Rod 4.8mm 250 - 340

Volframelektrodberedning - DC
_ Kon Langd 2,5

Vid svetsning med Idg strom kan elektroden jordas till E ‘ x Dia Liten platt
en punkt. _ flick pd dnden
Vid hogre strom &r en liten platt i anden av elektroden att P3 vixelriktarstyrda AC & DC-maskiner anvéinder
foredra eftersom detta hjélper till med bagstabiliteten. volframelektrod med konlangd runt 2,5 ganger

volframdiametern
Elektrodslipning

Det &r viktigt att vid slipning av elektroden vidta alla nddvéndiga forsiktighetsatgarder, sasom att béra dgonskydd
och sakerstélla adekvat skydd mot att andas in eventuellt slipdamm. Volframelektroder ska alltid jordas pa langden
— e (enligt bilden) och inte i radiell drift. Elektroder som slipasien
= radiell operation tenderar att bidra till bdgvandring pa grund av
Slipning bagodverforingen frén slipmdnstret. Anvénd alltid en kvarn enbart

L Hjul for att slipa elektroder for att undvika kontaminering.
Hjulets riktning
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GUIDE FOR TIGSVETSNING

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.

TIG svetstillsatsmaterial

Tillsatsmaterialen i TIG-svetsprocessen dr tillsatstrddar och skyddsgas.

Fylltradar Fylltrddens diameter | DC-stromomrade (ampere)
Fylltradar finns i ménga olika materialtyper och vanligtvis som 1.0mm 20-90

kapade lingder, savida det inte krdvs ndgon automatiserad 2.4mm 65-115

matning ddr den kommer att vara i rulle. 3.2mm 100-165
Tillsatstrad matas vanligtvis in for hand. 4.8mm 200-350

Konsultera alltid tillverkarens data och svetskrav.

Gaser

Skyddsgas krévs vid svetsning for att halla svetshassangen fri fran syre. Oavsett om du svetsar mjukt stal eller rostfritt
stal dr den vanligaste skyddsgasen som anvénds vid TIG-svetsning argon, for mer specialiserade applikationer kan en
argon-heliumblandning eller rent helium anvandas.

TIG-svetsning - ljushagestart

TIG-processen kan anvanda bade icke-kontakt- och kontaktmetoder for att ge ljusbagestart. Beroende pa Jasic-
modellen indikeras alternativen pa en vljare pa stromkallans framre kontrollpanel.

Den vanligaste metoden for bagstart ar “HF”-start. Denna term anvénds ofta for en mangd olika startmetoder och
técker manga olika typer av start.

Bagstart - repstart

Detta system dr dar elektroden skrapas langs arbetsstycket som att sI& en tandsticka. Detta dr ett grundlaggande
satt att forvandla vilken DC-sticksvets som helst till en TIG-svetsare utan mycket arbete. Det anses inte lampligt for
svetsning med hdg integritet pa grund av att volframet kan sméltas pa arbetsstycket och dérigenom fororena svetsen.

Elektrod ._

Elektrod ~._

Gasskold __ Bage

N

~y

Den storsta utmaningen med TIG-svetsning med skrapstart ar att halla din elektrod ren. Aven om ett snabbt slag med
elektroden pa metallen dr viktigt och sedan inte lyfta den mer @n 3 mm bort for att skapa bagen, maste du ocksa se till
att din metall ar helt ren.
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GUIDE FOR TIGSVETSNING

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.

Lyft TIG (lyftbage)

For att inte forvéxlas med repstart, tilldter denna bagstartmetod att volframen dr i direkt kontakt med arbetsstycket
forst men med minimal strom for att inte lamna en volframavlagring ndr volframet lyfts och en bége bildas.

Med lift TIG viks svetsarens 6ppen kretsspanning (OCV) tillbaka till en mycket Idg utspanning nar enheten kénner att
den har gjort kontinuitet med arbetsstycket. Nér facklan val har lyfts okar enhetens effekt ndr volframet Idmnar ytan.
Detta skapar liten fororening och bevarar punkten pa volframet dven om detta fortfarande inte ar en 100% ren process.
Volframet kan fortfarande bli fororenat men Iyft-TIG dr fortfarande ett mycket battre alternativ dn repstart, for mildt
och rostfritt stdl dven om dessa metoder for bagstart inte dr ett bra alternativ vid svetsning av aluminium.

Jasic EVO EM-serien erbjuder Lift TIG-Idge som anvander TIG-brannaromkopplarens driftlage som startar processen
med att den interna gasventilen ppnar for att starta gasflodet forst.

Stall in TIG-svetsstrommen och andra TIG-svetsparametrar med hjélp av kontrollratten. (se sidan 31 och framat
for mer information)

Tryck pé Elektrod for att arbeta Lyft upp elektroden
Keramisk =k A
Elektrod skold i Elektrod
Gasdekiing W81 Gassiold [ bige
ok ™ S
S /
Ldga stromfloden Bagstromfloden

LIFTTIG process

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

N@r svetsningen dr klar, slapp brannarens avtryckare for att koppla ur svetsbagen, men se till att du ldmnar brannaren
pa plats for att skydda svetsen med gas i ndgra sekunder och sténg sedan av gasen vid ventilen pa brannarhuvudet.

Vanligen notera:

« Nér ljusbagen startas om kortslutningstiden dverstiger 2 sekunder stanger svetsaren av utstrsmmen, lyft bort svetsbrédnnaren
volfram fran arbetsstycket och starta om processen enligt ovan for att starta ljusbdgen igen.

« Under svetsning, om det &r kortslutning mellan volframelektroden och arbetsstycket, kommer svetsaren omedelbart att minska
utstrmmen; om kortslutningen dverstiger 1 sekund kommer svetsaren att sténga av utstrimmen. Om detta hander kommer
bagen att behdva ska startas om enligt ovan och svetsbréannaren maste lyftas for att starta ljusbagen igen.
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GUIDETILL DCTIG SVETSNING

AN

Innan du pabérjar ndgon svetsaktivitet, se till att du har lampliga gonskydd och

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

inom svetsomradet.

Manuell DCTIG-svetsstromguide- Milt stal och rostfritt stal

Basmetalltjocklek | Volframe- | Utgang- | Fyllningstradens | Argongasflode- | Ledtyper | Amperage
mm Tum lektrodens | spolaritet diameter shastighet Range
diameter (om det behdvs) (liter/min)

1.6mm | 1/16" 1.6mm DC 1.6mm 5-8 Stanga 50-80
1.6mm | 1/16" 1.6mm DC 1.6mm 5-8 Hom 50-80
1.6mm | 1/16" 1.6mm DC 1.6mm 5-8 Filea 60-90
1.6mm 116" 1.6mm DC 1.6mm 5-8 Kna 60-90
24mm | 3/32" | 1.6/2.4mm DC 1.6/2.4mm 5-9 Stanga | 80-110
24mm | 3/32" | 1.6/2.4mm DC 1.6/2.4mm 5-9 Horn 80-110
24mm | 3/32" 1.6/2.4mm DC 1.6/2.4mm 5-9 Filea 90-120
24mm | 3/32" | 1.6/2.4mm DC 1.6/2.4mm 5-9 Kna 90-120
3.2mm 1/8" 2.4mm DC 2.4mm 5-10 Stanga | 80-120
3.2mm 1/8” 2.4mm DC 2.4mm 5-10 Horn 90-120
3.2mm 1/8" 2.4mm DC 2.4mm 5-10 Filea 100- 140
3.2mm 1/8" 2.4mm DC 2.4mm 5-10 Kna 100- 140
48mm | 3/16" 2.4mm DC 2.4mm 6-11 Stanga | 120-200
4.8mm | 3/16" 2.4mm DC 2.4mm 6-11 Hom 150 - 200
48mm | 3/16" 2.4mm DC 2.4mm 6-11 Filea 170-220
48mm | 3/16" 2.4mm DC 2.4mm 6-11 Kna 150 - 200
6.4mm 114" 2.4mm DC 3.2mm 7-12 Stanga | 225-300
6.4mm 1/4" 2.4mm DC 3.2mm 7-12 Horn 250-300
6.4mm 1/4" 2.4mm DC 3.2mm 7-12 Filea 250-320
6.4mm 1/4" 2.4mm DC 3.2mm 7-12 Kna 250-320
9.5mm | 3/8" 3.2mm DC 3.2mm 7-12 Stdnga | 250-360
9.5mm 3/8” 3.2mm DC 3.2mm 7-12 Hormn 260- 360
9.5mm 3/8" 3.2mm DC 3.2mm 7-12 Filea 270-380
9.5mm 3/8" 3.2mm DC 3.2mm 7-12 Kna 230-380
12.7mm | 1/2" 3.2/4mm DC 3.2mm 8-13 Stanga | 300- 400
12.7mm 172" 3.2/4mm DC 3.2mm 8-13 Horn 320-420
12.7mm 12" 3.2/4mm DC 3.2mm 8-13 Filea 320-420
12.7mm 12" 3.2/Amm DC 3.2mm 8-13 Kna 320-420

Vénligen notera: Alla guideinstallningar ovan &r ungefdrliga och kommer att variera beroende pd applikation,
forberedelser, pass och typ av svetsutrustning som anvands.
Svetsarna skulle behdva testas for att sakerstalla att de dverensstdmmer med dina svetsspecifikationer.
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TITAN FACKLA LUFTKYLD

TIG svetshrannare Modell: T26

Klassificering 200A DC, 150A AC @ 60% Duty Cycle EN60974-7 + 0,5 mm till 4,0 mm elektroder

7

BRUKNINGSVAROR

UK
cA

27

35
33
36
37

KOPPAR AV GASLINSER

7] Bestining Paketets vanttet 2] Bestining Paketets aniet
1 We% Styv 1 17 5aN18 Langt snitt 1/4" Trékiqt 10
2 WP26F lexibel 1 SANT7 Langt snitt 5/16" Trakigt 10
3 26FV lexibelt med argonventil 1 54N16 Lngt snitt 3/8" Trakigt 10
4 26V lexibelt med argonventil 1 54NT5 Langt snitt 7/16" Trakigt 10
5 57Y04 eps med kort rygg 1 54N14 Langt snitt 1/2" Trakigt 10
6 300M ledium Bakkappa 1 54N19 Langt snitt 11/16" Trakigt 10
7. 57Y02 Lng bakkappa 1 18 54N17L Langt snitt 5/16" Trakigt 10
8 93Wi8 O-ring for bakre huven 10 SAN16L Lngt snitt 3/8" Trakigt 10
SANTSL Lingt snitt 7/16" Trakigt 10
9 10N21 tandard 020" (0.5mm) 5 SAN1AL Langt snitt 1/2" Traki 10
10N22 tandard 040" (1.0mm) 5 19 SINTS Stort krus Dia 3/8" Trakigt 5
T0N2 tandard 1/16" (1.6mm) 5 SIN74 Stort krus Dia 1/2" Trakigt 5
T0N2 tandard 5/64" (2.0mm) 5 —53N8s Stort krus Dia 5/8" Trékigt 5
0N tandard 3/32" (2. 4mm) 5 87 Stort krus Dia 3/4" Trakigt 5
1005 Sondod 5" G :
54N20 tandard 5/32" (4.0mm) 5 20 13N08 ingt snitt 1/4" Trakigt 10
010N215 parning .020" (0.5mm) 5 13N ingt snitt 5/16" Trakigt 10
10N225 Sparning .040" (1.0mm) 5 1 ingt snitt 3/8" Trakigt 10
10N235 Spérning 1/16" (1.6mm) 5 1 ingt snitt 7/16" Trakigt 10
10N245 Sparming 3/32" (2.4mm) 5 1 ingt snitt1/2" Trakigt 10
10N255 Spaming 1/8' (3.2mm) 5 1 ingt snitt Kup 5/8" Trakigt 10
[ichumovyp e s s T 0
1 10N29 tandard 020" (0.5mm) 5 796F71 Langt snitt 1/4" Trakigt 10
10N30 tandar ) 5 796F72 Langt snitt 5/16" Trakigt 10
T0N31 tandar ) 5 7963 Langt snitt 3/8" Trakigt 10
0N31M tandard 5 ) 5 2 7%F74 X-Langt snitt 3/16" Trakigt 10
10N32 tandar ) 5 796F75 X~ Langt snitt 1/4" Trakigt 10
10N28 tandar 5 79676 X~ Langt snitt 5/16" Trakigt 10
406488 tandar ) 5 796F77 X -Langt snitt 3/8 Trakigt 10
@ Spinng g0 53 -
GAS LINFRO KROPP 2 5P911 LH &RH handtagsskal 1
134529 tandard 020" (0.5mm) i 24 SPoT Skruv for handtag 1
5V2 tandard 040" (1.0mm) 1 2 5P9i2 Omkopplare med en knapp 1
5V2 tandard 1/16" (1.6mm) 1 2 1
SV25M tandard 5/64 (2.0mm) 1 122 5K Kontakt for 1
5V2 tandard 3/32" (2.4mm) 1 123 10K Kontakt for 1
4527 tandard 1/8" (3.2mm) 1 128 47K Kontakt for 1
45V28 tandard 5/32" (4.0mm) 1 129 Omkopplare med 4 knappar 1
144500204 tor Diameter.020°-040" (0.5 - 1.0mm) 1 9114 Handtag med boll 1
45V116 tor Diameter 1/16" (1.6mm) 1 9117 [k 800 mm 1
45V64 tor Diameter 3/32" (2.4mm) 1 9119 Montering av kabelskydd (visas e]) 1
995795 tor Diameter 1/8' (3.2mm) 1 180G Standard varmeskold 1
4563 tor Diameter 5/32" (4.0mm) 1 5ANOT Varmeskold for gasling 1
1SN ltrorstoagsiner w
15 10N50 Langt snitt 1/4" Trékigt 10 V51 WP26V och WP26FY. 1
7 ngt snitt 5/16' Trékigt 0 46V28 Mono stromkabel 125 ft - 3/8" Bsp 1
ngt snitt 3/8" Trakigt 0 46730 Mono stromkabel 25 ft - 3/8" Bsp 1
ngtsnitt 7/16' Trakigt 10 34 46V28-2D  Stromkabel 25t 12,5 ft- Dinse / 3/8" Bsp 1
ngtsnitt 1/2" Trékigt 10 __ 46V302D 2525t stromkabel - Dinse / 3/8" Bsp 1
ngt snitt 5/8" Trékigt 0 350315071 lsolerande cylinder 5
ngt snitt 3/4" Trakiqt 0 36 6091 Skyddsholje i neopren m
ngt snitt 1/4" Trakigt 10 37_SP9126 4m med 5-polig kontakt 1
ngtsnitt 5/16' Trakigt 10 p9127 8m med 5-polig stick 1
Langt snitt 3/8" Trakigt 10
Langt snitt 7/16" Trakigt 10

Kontrollera ficklampan som levereras med ditt paket for att sakerstalla att den matchar TIG-facklans detaljer ovan.




FELSOKNING FOR TIGSVETSNING

AN

TIG-svetsdefekter och forebyggande metoder

Defekt

Majlig orsak

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.

Handling

Overdriven anvindning av
volfram

Stall in for DCEP

Byt till DCEN

Otillrackligt skyddsgasflode

Kontrollera om det finns gasbegrénsningar
och korrekta flodeshastigheter. Kontrollera
om det finns drag i svetsomrddet

Elektrodstorleken ar for liten

Valj rdtt storlek

Elektrodkontamination under
kylningstiden

Forlang efterflodesgastiden

Porositet/svetskontamination

Los brannare eller slangkoppling

Kontrollera och dra at alla kopplingar

Otillrackligt skyddsgasflode

Justera flodet - normalt 8-12L/m

Felaktig skyddsgas Anvénd rétt skyddsgas
Gasslangen skadad Kontrollera och reparera eventuella
skadade slangar

Basmaterial kontaminerat

Rengdr materialet ordentligt

Felaktigt tillsatsmaterial

Kontrollera att tillsatstraden ar korrekt for
anvandningsgrad

Ingen funktion ndr brannaren
anvands

Fackelbrytare eller kabel defekt

Kontrollera brannarkontaktens kontinuitet
och reparera eller byt ut vid behov

ON/OFF-brytaren avsténgd

Kontrollera ldge pa ON/OFF-brytaren

Nétsakringar har gatt

Kontrollera sakringar och byt ut vid behov

Fel inuti maskinen

Ring efter en reparationstekniker

Lag utstrom

Los eller defekt arbetsklamma

Dra &t/byt ut klimman

Los kabelkontakt

Kontrollera och dra dt alla pluggar

Stromkallan defekt

Ring en reparationstekniker

Hog frekvens kommer inte att
traffa ljusbdgen

Svets/stromkabel Gppen krets

Kontrollera alla kablar och anslutningar for
kontinuitet, speciellt brannarkablarna

Ingen skyddsgas strommar

Kontrollera cylinderinnehall, requlator och
ventiler, kontrollera dven stromkallan

Instabil bage vid svetsning
iDC

Volfram fororenat

Bryt av den fororenade anden och slipa om
volframet

Fel bdgeldngd

Bagens ldngd bor vara mellan 3-6 mm

Material fororenat

Rengdr allt bas- och tillsatsmaterial

Elektroden ansluten till fel polaritet

Ateranslut till korrekt polaritet

Arc dr svar att starta

Felaktig volframtyp

Kontrollera och montera korrekt volfram

Felaktig skyddsgas

Anvénd argonskyddsgas
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FELSOKNING FOR TIGSVETSNING

AN

TIG-svetsdefekter och forebyggande metoder

Defekt

Majlig orsak

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.

Handling

Overdriven
stranguppbyggnad, dalig
penetration eller dalig
smaltning vid svetskanterna

Svetsstrdmmen dr for 1dg

Oka svetsstrommen
Délig materialforberedelse

Svetsstrangen dr platt och
for bred eller underskuren
i svetskanten eller
genombrénd

Svetsstrommen ar for hog

Minska svetsstrommen

Svetsstrangen ar for liten Svetsningshastigheten dr for hdg Minska din svetshastighet
eller otillrdcklig penetration

Svetsstrangen dr for Svetsningshastigheten ar for lag Oka din svetshastighet
bred eller dverdriven

stranguppbyggnad

0Ojamn benlangd i kdlfog

Fel placering av pafyliningsstav

Placera om pafyllningsstaven

Volfram smalter eller oxiderar
nar en svetshage gors

TIG-brannarkabel ansluten till +

Anslut till - polaritet

Lite elleringet gasflode till svetshadet

Kontrollera gasapparater samt brédnnare
och slangar for brott eller begransningar

Gasflaskor eller slangar innehller
fororeningar

Byt gasflaska och blds ut brénnare och
gasslangar

Volframet ar for litet for svetsstrommen

Oka storleken p3 volfram

TIG/MMA-véljaren instélld pd MMA

Se till att du har stromkallan installd pa
TIG-funktionen
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TIG TORCH FELSOKNING

TIG-svetsdefekter och forebyggande metoder

TIG-brénnaren som anvénds for lyft-TIG-svetsning bestdr av flera artiklar som sakerstaller stromflode och
ljushagsskarmning fran atmosfaren. Regelbundet underhdll av svetsbrannaren dr en av de viktigaste dtgdrderna for att
sakerstalla dess normala drift och forlanga livslangden.

For att sékerstalla normalt underhall bor brannarens slitdelar ha reservdelar, inklusive elektrodhallare, munstycke,
tatningsring, isoleringsbricka etc.

Vanliga fel pa svetsbrannaren inkluderar dverhettning, gaslackage, vattenldckage, daligt gasskydd, elektriskt lackage,
utbrdnd munstycke och sprickbildning. Orsakerna till dessa fel och felsékningsmetoderna visas i foljande tabell:

Symptom Skal Felsokning

Svetshrdnnarendr | Svetsbrannarens kapacitet ar for liten Byt ut mot en svetshrdnnare med stor

overhettad kapacitet
Spannhylsan lyckas inte kldmma fast Byt ut hylsan eller bakstycket
volframelektroden

Gasldckage Tdtningsringen dr sliten Byt ut tétningsringen
Gasanslutningsgangan dr los Dra 4t den
Gasinloppsrorets skarv dr skadad eller inte Skadr av den skadade skarven, anslut och
fastsatt dra 4t det utbytta gasinloppsroret eller

linda in det skadade omradet

Gasinloppsrdret har skadats av varme eller dldrande | Byt ut gasinloppsroret

Operatdren faren Fackelhuvudet ar bldtt pa grund av ldckage eller | Hitta orsaken till vattenldckage och torka

stot fran ficklampan | andra orsaker brannarhuvudet helt

Brénnhuvudet ar skadat eller den
spanningsforande metalldelen dr exponerad

Byt ut brannarhuvudet eller linda in den
exponerade elektrifierade metalldelen
med tejp

Déligt gasflode eller
porositet i svetsen

Svetshrannaren lacker

Lokalisera ldckaget

Munstycksdiametern dr for liten

Byt ut mot ett munstycke med storre
diameter

Munstycket dr skadat eller sprucket

Byt ut mot ett nytt munstycke

Gaskretsen i svetshrannaren ar blockerad

Blas kretsen med tryckluft for att rensa
blockeringen

Gassilen har skadats eller forlorats under
demontering och montering

Byt ut mot en ny gassil

Argongasen ar oren

Byt ut mot vanlig argongas

Gasflodet ar for stort eller litet

Justera gasflodet ordentligt

En ljushdge startade
mellan hylsan/
hylshallaren eller
volframelektroden/
brénnhuvudet

Spannhylsan och volframelektroden har
dalig kontakt, eller ljushagen startas nar
volframelektroden kommer i kontakt med
basmetallen

Byt ut hylsan eller reparera

Spannhylsan och svetshrannaren har dalig kontakt

Anslut hylsan och svetshrannaren ordentligt
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DRIFT MIG

C Innan du pabarjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampligt gonskydd ochskyddsklader.

Vidta ocksa nodvandiga atgarder for att skydda alla personer inom svetsningsomrade.

MIG/MAG svetsning

« Satti svetsbrannaren (A) i utgangsuttaget “Euro-kontakt for brénnare i MIG” pa maskinens
frontpanel och dra t den pa plats.

« Sétt i kontakten for arbetsreturkabeln (B) i “-” utgangsterminalen pa svetsmaskinen och dra at
genom att vrida den medurs.

« Se till att Ianken (G) anslutningslénken for brannarens polaritet ar i vertikalt ldge och ansluten
till “+"-uttaget, detta sakerstaller att MIG-brénnarens polaritet &r positiv (+). A

« Montera svetstraden pa spindeladaptern (C).

* Anslut cylindern utrustad med gasregulatorn till
gasinloppet pd maskinens bakpanel med en gasslang.

« Se il att trddspdrets storlek pd den monterade
drivrullen dverensstammer med kontaktspetsen
(monterad pa MIG-brannaren) och
svetstradsstorleken (D).

« Sldpp tradmatarens tryckarm for att tré traden genom styrrdret (E) och in i drivrullens spar och justera sedan tryckarmen, sa
att ingen glidning av traden kan intréffa (for mycket tryck kommer att leda till tradforvrangning som kommer att paverka
trédmatningsprestandan).

« 513 PA maskinen (F) enligt bilden till hdger.

 Om MIG-brdnnarens avtryckare trycks in kommer MIG-svetsldge automatiskt att valjas eller med hjalp av anvandardisplayen,
placera funktionen ‘svetslage’i MIG-ldge (se sidan 22).

* “Tumma” svetstrdden genom MIG-brénnaren och ut genom brénnarens kontaktspets
(se sidan 65). Du @r nu redo att bérja MIG-svetsning.

Gasfri sjalvskarmande MIG-svetsning

MIG-svetsning med gasfri trad, MIG-brannaren och
arbetspolariteten maste vandas, MIG-brannaren &r nu negativ’-’
och arbetsreturledningen positiv '+

Installningen ar enligt ovan tillsammans med foljande:

« Satt i kontakten for arbetsreturkabeln (B) i“-" utgangsterminalen pa
svetsmaskinen och dra dt genom att vrida den medurs.

« Se till att Ianken (G) anslutningslénken for brannarens polaritet dr i
horisontellt lage och ansluten till“-" minuspolen, detta betyder att
MIG-brannarens polaritet nu ar negativ.

« Setill att du har kopplat bort gasslangen fran maskinen och sténgt
AV gastillforseln vid gasflaskan.
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DRIFT MIG

2 Innan du pabarjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampligt gonskydd ochskyddsklader.

Vidta ocksa nodvandiga atgarder for att skydda alla personer inom svetsningsomrade.

Visningsomrade Oversta filtet - MIG-lige

Denna multiikonrad visar operatdren en snabb vy av MiG-alternativ och installningar. lkonerna som visas kommer att
andras beroende pa MIG-bakgrundsinstéllningar. Genom att trycka pa ikonerna kan du gd in i vald installning.

1 2 4 5 6 7 8

3 9 10 11
1. Genom att trycka pa EXIT-knappen pa den Gvre menyn kommer du tillbaka till MIG-svetsskdrmen. .
2. MIG-lage: Den valda svetsprocessikonen och skarmknappen. =

b

3. MIG manuell, synergisk, puls eller dubbelpuls valknapp.
Genom att trycka pa knappen kan du vaxla frain manuell MIG till Synergic MIG och Pulse MIG svetslagen och nér
du valjer ditt valda lage, kommer motsvarande indikator att visas i den dvre

menyraden.
* Manuell: Valjer standard MIG-svetsldge.

« Synergic TIG-mjukvara kommer att berédkna de optimala instaliningarna baserat pa
operatdrens valda trdd, gas och materialtjocklek.
* Puls MIG: MIG-svetsning med puls som vaxlar mellan topp- och basstrom.
* Dubbelpuls: MIG-svetsning med dubbelpuls som vaxlar mellan topp- och basstrom.
4, lkon och knapp for val av MIG Torch Trigger-lage. Genom att trycka pd denna
ikonknapp far du tillgang till att &ndra MIG-brannarens triggerlage fran 2T, §
4T och punktsvetslage, nar vald kommer motsvarande indikator att visas i
den dvre menyraden.
* 2T(2 touch): Du maste trycka och halla ned knappen pa din MIG-brénnare for att
svetsa, nar du slapper upp stoppar svetsningen.
* 4T (4 touch/latch): Du behdver bara trycka pa knappen for att pabdrja svetsningen,
slapp for att fortsatta svetsningen och for att stoppa svetsningen, tryck och slapp igen och svetsningen kommer att stoppas.
« Punkt: Punktsvetslage ger pa varandra foljande, jamnt tidsinstéllda svetsar som
erbjuder perfekt jamna stift och smé svetsar.

Se sidan 86 for ytterligare information om triggerlagesinstruktioner.

5. Hot Start: (Endast synergiskt och pulsldge)
Genom att trycka pa knappen far du tillgang till att vélja varmstartslage,
vilket ger en initial strombrytare, vilket forbattrar den initiala
bagtandningen.

« Varmstart av

« Varmstart pa

Observera:

Beroende pad vilken version av maskinprogramvaran som dr installerad kan ikonernas ordning och val skilja sig at.
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DRIFT MIG

2 Innan du pabdrjar ndgon svetsaktivitet, se till att du har lampligt 6gonskydd ochskyddsklader.

Vidta ocksa nodvandiga atgarder for att skydda alla personer inom svetsningsomrade.

Visningsomrade Oversta filtet - MIG-lage (fortsittning)

Detta félt med flera ikoner ger operatdren en snabb dverblick over MIG-alternativ och installningar. De ikoner som visas
dndras beroende pa MIG:s bakgrundsinstallningar. Tryck pa ikonerna for att komma till vald instélIning.

b 7 8 9 10 11

6. Minnesfunktion:
Evolve 200 kan lagra 100 jobb i sitt minne och jobbmenyn kan nds genom att trycka pa jobbmenyikonen som visas
till vénster. Om ett jobbnummer véljs visas referensnumret for jobbet i ikonens display. Om “Free” visas, betyder
det att inget jobb har valts.

+ Ladda jobb & 2 e T

* Spara aktuella instéliningar som ett jobb

« Kterstall jobb till ursprungliga virden

« terga till gratis jobb

8. Materialtyp: (manuellt, synergiskt och pulsldge)
Genom att trycka pa knappen kan du vélja vilken typ av svetstradsmaterial som ar
installd i maskinen.

<0.8,09,10,1.2

Observera: Beroende pa vilket material som valts, kan tradstorleksalternativen andras.
9. Svetstradstorlek: (manuellt, synergiskt och pulslage)
Genom att trycka pa knappen kan du vélja MIG-svetstradstorleken som ar installd i

maskinen.
 5G2: Mild Steel

* CRNI: Rostfritt stl

* ALMG5: Aluminium Magnesium (AM5356)

* ALSI5: Aluminiumkisel (AM4043)

« CUSI3: Silikonbrons

10. MIG-svetsgas: (manuellt, synergiskt och pulslage)
Genom att trycka pa knappen for gasvalsikon kan operatgren byta MIG-svetsgas,
den valda gasens motsvarande ikon kommer att visas i den 6vre menyraden, som
visas till hoger.

Observera: Beroende pa valt material, gasval alternativen kan &ndras.
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2 Innan du pabdrjar ndgon svetsaktivitet, se till att du har lampligt 6gonskydd ochskyddsklader.

Vidta ocksa nodvandiga atgarder for att skydda alla personer inom svetsningsomrade.

Displayomradets ovre falt - MIG-ldge (fortséttning)

NN YRR NEE

i 3 4

7. Extra funktion:
Om du trycker pa EXTRA-ikonen kommer du till menyn for avancerade
installningar, dér du kan vélja olika extra MiG-alternativ enligt bilden
till hoger. Genom att vrida och trycka pa den vénstra kontrollratten
kan du vélja, justera och spara parameterinstallningar.Materialtyp:
(Manuellt, Synergiskt och Pulslége)
Observera: Vilka avancerade alternativ som visas beror pd ett antal faktorer, t.ex. om du har valt MIG Synergic, Pulse
eller dubbelpuls, Spot-ldge kommer du att se fler alternativ an om du har valt MIG manuell. Du kanske ocksd noterar
att vissa funktioner dr lasta, eftersom vissa instaliningar endast justeras i manuellt [dge snarare n i Synergic-lage.
Lista, varden och beskrivning av instéliningarna i MIG Advanced visas nedan.

Instaliningsvarde Virde Beskrivning

Beskrivning

Forgastimer 0,1-10s | Instélining for hur lange din skyddsgas strommar fore ljushagstandning.

Hot Start Pa/Av Instéllning for att sla pa eller av varmstart.

Hot Start Aktuell 20-150% | Stallin startstrommen vid forsta ljusbagténdning.

Hot Start Timer 0-10s Installning for hur lénge startstrom varar.

Hot Start Slope 0-10s Skruva upp strmtiden innan du ndr toppsvetsstrommen.

Induktanskorrigering +10 Stéller in hur snabbt strommen stiger for att nd svetsstrom for att forbattra dina
bagegenskaper vid svetsning.

Burnback +10 Stall in hur angt traden ska brinna tillbaka nér MIG-brannarens avtryckare har
slappts.

Spottimer 0,5-25s | Stallin hurldnge SPOT-funktionen ska koras.

Dubbelpulslage Sta/Adv Standard eller avancerade instélIningar for dubbelpuls.

Dubbel pulsfrekvens 0,5-TkHz | Stéllin antalet pulser per sekund.

Dubbelpulshalans 25-75% | Stallin procentandelen av varje puls som spenderas i toppstrom.

Dubbelpuls lag strom 20-809% | Stallin basstromvadrdet (ldgre) i pulslage.

Stoppa Slope 0-20s Sank stromtiden innan du ndr slutstrom.

Stopp strom 20-80% | Instélining for slutstrom.

Stoppa timer 0-10s Instalining for hur lange slutstrom varar.

Eftergastimer 0,1-3s Staller in tidsperioden for skyddsgasen att floda nér ljusbagstandningen upphar.

Rterstall standardinstallningar Kterstaller svetsparametrar till fabriksinstallning.

Observera: Beroende pa maskinens placering och installerad firmware kan ikonen, ordningen och alternativet som
visas skilja sig at.
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Vidta ocksa nodvandiga atgarder for att skydda alla personer inom svetsningsomrade.

MIG - Meny for avancerade installningar (fortsattning)

Vanligen notera: De avancerade alternativen som listas beror pa ett
antal faktorer, till exempel om du dr i antingen MIG-synergiskt, puls-
eller dubbelpulslage med “spot”-lage valt, skulle du se ytterligare
alternativ listade an om du var i manuellt MIG-lage .

Du kan ocksa notera att vissa funktioner ar lasta (visas med en
hanglassymbol), detta beror pa att vissa alternativ endast kan justeras
i manuellt lage snarare dn i synergiskt lage.

Alternativlistan for avancerade MG-installningar, varden och
beskrivningar visas nedan, alla mdjliga alternativ listas oavsett vilket MIG-ldge eller vilka alternativ som dr valt.

Forgastimer: Vdlj funktionen for instélining av forflodestid genom att vrida den vanstra kontrollratten tills forgasen
armarkerad, genom att trycka pa och sedan vrida den vanstra ratten kan du justera och stalla in forflodestiden i
sekunder.

Het start: (Endast synergiska och pulsldagen) Nar du véljer den hér instéllningen kan du antingen vlja hot start
pa eller av. Genom att trycka pa och vrida den vanstra ratten kan du vélja pa eller av.

Strom vid varmstart: (Endast synergiska och pulslagen) Valj den initiala strominstallningsfunktionen genom
att vrida den vénstra kontrollratten tills startstrommen dr markerad, genom att trycka pa och sedan vrida den vanstra
ratten kan du justera och stalla in startstrommen.

Timer for varmstart: (Endast synergiska och pulslagen) Vilj starttimerinstallningsfunktionen genom att vrida
den vanstra kontrollratten tills starttimern ar markerad, genom att trycka pa och sedan vrida den vanstra ratten kan du
justera och initial aktuell tid i sekunder.

Hot Start Slope: (Endast synergiska och pulslagen) Vilj tidsinstéliningsfunktionen for uppétlutning genom
att vrida den vénstra kontrollratten tills startlutningen & markerad. Tryck och vrid den vanstra ratten for att justera
upplutningstiden i sekunder.

Induktans: Valj induktansinstallningsfunktionen genom att vrida den vanstra kontrollratten tills induktansen &r
markerad, tryck pd och vrid den vénstra ratten gor att du kan justera induktansinstallningen. Fabriksinstéliningen &r 0
och justerbar fran —10 till +-10.

Burnback Time: Select the burnback setting function by rotating the left control dial until burnback time is
highlighted, pressing and the rotating the left dial will allow you adjust the burnback setting. Factory setting being 0
and adjustable from —10 to +10.

Spottid: (endast Spot-lage) Select the spot timer setting function by rotating the left control dial until spot timer
is highlighted, pressing and the rotating the left dial will allow you adjust to adjust the spot time in seconds from 0.5
- 25 seconds

Dubbelpulsldge: (Endast dubbelpulslage) Select double pulse mode in the extra’s menu by rotating the left
control dial until double pulse mode is highlighted, pressing and the rotating the left dial will allow you to select either
standard or advanced double pulse mode.
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Vidta ocksa nodvandiga atgarder for att skydda alla personer inom svetsningsomrade.

MIG - Meny for avancerade installningar (fortsattning)

Vanligen notera: De avancerade alternativen som listas beror pd ett

antal faktorer, till exempel om du dr i antingen MIG-synergiskt, puls- eller
dubbelpulslage med “spot”-lage valt, skulle du se ytterligare alternativ listade
an om du var i manuellt MIG-lage .

Du kan ocksa notera att vissa funktioner dr lasta (visas med en
hanglassymbol), detta beror pd att vissa alternativ endast kan justeras i
manuellt [dge snarare an i synergiskt lage.

Alternativlistan for avancerade MIG-instélIningar, vérden och beskrivningar
visas nedan, alla méjliga alternativ listas oavsett vilket MIG-lage eller vilka alternativ som dr valt.

Dubbelpulslage: (Endast dubbelpulslage) | dubbelpulslage, vélj installningsfunktionen for dubbelpulsfrekvens
genom att vrida den vanstra kontrollratten tills dubbelpulsfrekvensen dr markerad, tryck och vrid den vénstra
kontrollratten sa kan du justera dubbelpulsfrekvensen i Hz frén 0,5 till 5 Hz.

Double Pulse Balance: (endast avancerad) | dubbelpulsidge valjer du installningsfunktionen for dubbelpulsbalans
genom att vrida den vanstra kontrollratten tills dubbelpulsbalans markeras, trycka pa och vrida den vénstra
kontrollratten sd kan du justera dubbelpulshalansen i procent fran 10 till 90%.

Puls Low Current: (endast avancerat) Nér du dr i dubbelpulslage, valj dubbelpulsbalansinstallningsfunktion
genom att vrida den vanstra kontrollratten tills dubbelpulsbalansen ar markerad, tryck pa och vridningen av den
vanstra ratten later dig justera dubbelpulsbalansen i procent fran 10 till 90 %.

Stopplutning: (Endast synergiska och pulsldgen) Valj installningsfunktionen for stopplutningstid genom att
vrida den vénstra kontrollratten tills stopplutningen & markerad, tryck pa och vridningen av den vénstra ratten later
dig justera nedatlutningstiden i sekunder.

Stopptimer: (Endast synergiska och pulsldgen) Valj installningsfunktionen for stopptimern genom att vrida den
vanstra kontrollratten tills starttimern dr markerad, genom att trycka pa och sedan vrida den vénstra ratten kan du
justera och slutgiltig aktuell tid.

Stoppstrom: (Endast synergiska och pulslagen) Vélj den initiala strominstéliningsfunktionen genom att vrida
den vénstra kontrollratten tills startstrdmmen &r markerad, genom att trycka pa och sedan vrida den vénstra ratten
kan du justera och stélla in den slutliga strommen.

Eftergastimer: Valj funktionen for installning av efterflodestid genom att trycka pd justeringsratten tills postgas ar
markerad och sedan vrida den vanstra ratten for att justera efterflidesgastiden i sekunder.

GLICK-niva: (endast 4T synergiska och pulslagen) | MIG 4T-lage, vélj funktionen Glick-nivainstallning genom att vrida
den vanstra kontrollratten tills Glick-nivan ar markerad, tryck pa och vrid den vénstra ratten gor att du kan aktivera
Glick-nivan/ av.

Kterstill standardinstallningar: Val av parameteraterstallning till fabriksinstallningar gors genom att vrida den
vanstra kontrollratten tills terstdlining av standardinstallningar &r markerad. Tryck pa och vrid sedan den vénstra
ratten for att dterstélla alla MIG-parametrar till fabriksinstéliningarna.
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rorbrukningsbar MIG/MAG standard svetslage

MIG-tips elektrodtrad . .
+V) MIG - Metal Inert Gas Welding, MAG - Metal Active Gas Welding, GMAW - Gas
| Gastileeler Metal Arc Welding
= munstyce MIG-svetsning utvecklades for att hjalpa till att mota produktionskraven

fran krigs- och efterkrigsekonomin, vilket &r en bagsvetsprocess dér en

Svetsa
S~ / kontinuerlig solid tradelektrod matas genom en MIG-svetspistol och in i
svetshassangen och forenar de tva basmaterialen.

Bage

En skyddsgas skickas ocksd genom MIG-svetspistolen och skyddar svetsbadet
fran fororeningar som ocksa forstarker ljusbagen. :
Anslut MIG-brénnarens kontakt (A) till Euro-uttaget pa frontpanelen. &
Anslut arbetsreturledningen till “-” (B) dinse-kontakten.

Se till att en lamplig skyddsgasforsorjning ar ansluten.

Stall strombrytaren via den bakre panelen till “ON” maskinen startar med
kontrollpanelen tand och kylflaktarna kommer att borja kdra en kort stund.

Oppna gasventilen pé cylindern och justera gasrequlatorn eller flsdesmataren for att A
erhalla onskad flodeshastighet.

Beroende pa dina exakta MIG-svetskrav kan du folja
instruktionerna nedan for att fa din optimala MIG-
installning.

Arbetsstycke (-V)

Standard svetslage:
Nar maskinen har stallts in for MIG (se ovan och dven sidan 59)
kommer du att kunna stalla in kontrollpanelen for dina MIG- .
svetsuppgifter. WIRE SPEED

Kontrollpanelens bild till hdger ar ett exempel pa maskinen som

arinstalld i standard (manuellt) MIG-lage och de foljande sidorna 2 = 5 e 1 7 & 5 V
kommer att forklara installningsstegen.

Trad tum

Wire Inch ar en funktion som gor att du kan trycka trdden genom MIG-facklan utan att gasen dr aktiv. For att aktivera
wire inch, tryck och hall in MIG-brénnarens omkopplare tills displayen visar“INCH WIRE”.

Nar displayen visar “INCH WIRE’, sldpp MIG-brénnarens omkopplare och tryck pa den igen. Trddmatarmotorn bérjar
rotera och rampa upp till en hastighet av 10m/min medan svetstraden trycks igenom utan att gasflodet aktiveras. Om
du slapper MIG-brannarens omkopplare stoppas tradtumsfunktionen.
Vanligen notera:
« Under tumfunktion ar svetsspanningen aktiv.
« Nér tradtumslaget ar aktivt startar kylflakten och stannar nar tumstoppen.
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Innan du pabdrjar ndgon svetsaktivitet, se till att du har lampligt 6gonskydd ochskyddsklader.
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MIG/MAG standard svetslage

Vadlja MIG-svetslage: T

2.5.. 17.5v

Tryck pa MIG/MMA/TIG-ikonen for att vdlja
MIG-svetsldge. Nar du valjer MIG kommer
endast motsvarande ikon for MIG-laget att
visas som inringad rod till hoger.

Valjer manuellt MIG-lage:
Tryck pad ikonen Manuell/Synergisk/Puls/ =

Dubbelpuls for att vilja manuellt MIG-lage. iy

Nér du valjer manuell kommer endast 25 m/m 1 7.5 Vv
motsvarande ikon for manuellt lage att
visas som inringad rod till hoger.

=]

Triggerlage: _ ~

Tryck pa 2T/4T/Spot-ikonen for att vdlja
2T-facklats utldsningsldge.

N&r du véljer 2T kommer endast 2T-ikonen
att visas som inringad rdd till hdger.

Se sidan 86 for detaljer om triggerldgen.

|

25.. 17.5v

Material, tradstorlek och gasval:

[ manuellt MIG-ldge kommer val av material, tradstorlek och skyddsgas fortfarande att ha en effekt pa
svetsegenskaperna, till exempel forbattrar standardinstallningarna for tdndning och burnback.

Tryck i tur och ordning pa ikonen for material, trddstorlek och gas for att vélja de relevanta valen.
Nér du har valt dina valda specifikationer kommer motsvarande ikoner att visas som inringade réda nedan.
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Vidta ocksa nodvandiga atgarder for att skydda alla personer inom svetsningsomrade.

MIG/MAG standard svetslage (fortsattning) N—
Styrning av tradmatningshastighet 25 V17.5V

Kontrollratten och displayomradet till hoger som dr rott markerat ndr det vrids i
standard MIG-ldge ger operatdren mdjlighet att styra trddmatningshastigheten. Om
du vrider kontrollratten medurs kar trddmatningshastigheten (okar svetsstrémmen)
medan om du vrider ratten moturs minskar trddmatningshastigheten, vilket i
slutdndan minskar svetsstrommen. (Trddmatningshastigheten dr 0,8 till 18 m/min).

MIG Spanningskontroll

Kontrollratten och displayomradet till hoger som &r gront ndr det roteras i standard MIG-lége ger operatoren mojlighet
att kontrollera svetsspanningen.

Om du vrider kontrollratten medurs okar svetsspanningen medan svetsspanningen minskas om du vrider ratten
moturs. (Spanningsomradet ar 12 ~ 35 volt DC).

Valja och justera avancerade installningar:
Nér du &r i standard MIG-ldge kan du nu justera olika MIG-parametrar sasom L A 4
for- och eftergasflode, burnback-tid och induktans och dessa justeras via den extra [ 3 J l g %Y}

skarmen som later anvandarna justera ett antal standardparametrar eller funktioner i

bakgrunden.

Om du gdr in i omradet for avancerade instéllningar genom att trycka pa ikonen “Extra”

far du tillgdng till att justera olika andra MIG-funktionsparametrar enligt foljande.

Pregas Time, Induktans, Burn Back-tid och Postgas Time.

Nar du gar in i alternativet “extra” i manuellt MIG-ldge, kommer rullgardinsmenyn “Avancerat” att dyka upp och du kan

antingen vrida den vanstra kontrollratten for att bladdra genom valet eller anvénda pekskarmen for att vélja din valda

parameter for justering.

Pregas Timer: Initialt gastidsjusteringsomrade ar 0,1 till 10 sekunder.

Induktans: Induktansjusteringsomrade ar -10 till +10.

Burnback Tid: Justeringsintervallet for Burnback-tiden dr -10 till +10.

Eftergastimer: Det slutliga gastidsjusteringsintervallet ar 0,1 till 3 sekunder.

Rterstill standardinstallningar: Aterstller MIG-parametrar till standardinstéllningar. [

| exemplet som visas till hoger, om du trycker pa alternativet Induktans 6ppnas popup-

rutan for induktansjustering och genom att vrida den vénstra kontrollratten antingen

medurs eller moturs kan du justera instéllningen, i detta fall & omradet -10 till +10 och

exemplet visar att den ar installd pa 5 (+5).

Du kan ocksd anvanda pekskarmen for att skjuta reglaget for att gora justeringen.

Nar alla justeringar har utforts, kommer att trycka pa den vénstra kontrollratten
automatiskt att spara och avsluta namnda parameter och ta dig tillbaka till foregaende skarm.
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Innan du pabarjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampligt gonskydd ochskyddsklader.
& Vidta ocksa nodvandiga atgarder for att skydda alla personer inom svetsningsomrade.

MIG/MAG synergiskt svetslage

Synergiskt svetslage:

Synergiskt lage ar dar svetseffekt (spanning) och trddmatningshastighet justeras tillsammans, (istéllet for separat), via
en enda kontroll.

Evolve 200 har forprogrammerats med olika svetsparametrar inklusive; MIG-svetstradstorlek, materialtyp och
skyddsgas som anvands.

Med denna information staller maskinen in sig med de idealiska parametrarna for svetsning.

Du kan sedan for 6kad bekvémlighet se och jamfora ytterligare funktioner sasom materialtjocklek som svetsas.

I de flesta fall &r det trddmatningshastigheten inom maskinens synergiska programmering som staller in svetseffekten
for att matcha din applikation. Sa en dkad trédmatningshastighet kommer att 6ka maskinens uteffekt for att passa.

Valjer MIG-lage:

Efter det manuella MIG-laget (se fran sidan 65 ;

for detaljer) kan du enkelt vdlja MIG genom att 2.5 an 1 7. 5 Vv
trycka pd MMA/TIG/MIG-ikonen for att vélja
MIG-svetsldge. Nar du valjer MIG, kommer
motsvarande MIG-ikon att visas som inringad rod
till hoger.

Valja Synergic MIG-lage:

Tryck pa ikonen Manuell/Synergisk/Puls/Dubbelpuls for att valja manuellt MIG-
ldge. Nér du valjer synergiskt Iage kommer endast motsvarande synergiska ikon att
visas som inringad rod till hoger.

Kontrollpanelens bild till hoger r ett exempel pa Evolve 200 som nu @r installd i
synergiskt MIG-lage.

Material, tradstorlek och gasval:

I Synergic MIG-ldge kommer val av material, tradstorlek och skyddsgas att ha en effekt pa svetsegenskaperna, till
exempel forbéttrar standardinstaliningarna for tandning och burnback tillsammans med anvandarvanlighet att
stallain.

Tryck i tur och ordning pd ikonen for material, trddstorlek och gas for att vélja de relevanta valen.

N&r du har valt dina valda specifikationer kommer motsvarande ikoner att visas som inringade roda nedan.
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2 Innan du pabdrjar ndgon svetsaktivitet, se till att du har lampligt 6gonskydd ochskyddsklader.

Vidta ocksa nodvandiga atgarder for att skydda alla personer inom svetsningsomrade.

MIG/MAG synergiskt svetslage: (Fortsattning)

Synergisk svetskontroll:

N@r svetsstrommen dr i synergiskt lage (80A som visas till hdger) blir kontrollen
standardjusteringsinstallningen som visas till hoger, och den dvre vridomkopplaren
och tryckknappen som ndr den trycks ned rullar féraren genom stromstyrka, S ik s Ll o
tradmatningshastighet och materialtjocklek.

Synergiskt lage tilldter operatdren att vrida den nedre vanstra kontrollratten medurs for att 6ka inte bara
svetsstrommen utan dven bakgrundstradmatningshastigheten och materialtjockleksinstallningarna och vridning av
ratten moturs kommer att minska trddmatningshastigheten och i sluténdan minska
svetsstrommen.
| exemplet som visas till vanster, ndr du okar strommen fran 80A till 100A, kommer du .I 0 0 A .l 8 .| v

80 Al 15 U}

att notera att foljande installningar ocksa okar via skarmen:
« Trddmatningshastigheten dkade fran: 4,7 mm till 6,0 mm

* Materialtjockleken dkat fran: 0,8 mm till 1,6 mm

« Svetsspanning dkad fran: 14,5v till 18,1v

Baglangdskontroll:

Baglangdskontroll ger operatdren méjligheten att oka eller minska “stick out” i
synergiskt ldge, vilket mdjliggor ytterligare finjustering eller trimning genom att justera —
baglangden och spanningen i mindre steg. Detta gor att operatdren kan trimma och O = =
forma svetsstrangsprofilen.

Du kan dka eller minska baglangdsspanningen med upp till -20 till +20 % av det programmerade vardet. “0” &r
mittpunkten och ndr den Gppnas visas i spanningsvardet.

Genom att vrida den nedre hdgra kontrollratten moturs for att forkorta baglangden
och vrida medurs for att forlanga bagléngden och du kan se pa bilden till hoger att en
okning av trimningen till 7% ocksa har okat svetsspanningen fran 14,5v till 15,8v vilket
noteras ocksa via skjutreglaget mellan baglangdskontroll (trim) avlasningarna.

Att justera trimningen upp fran 0 till +20 kommer att dka vérmetillférseln till
materialet och ge dig effekten av att ha mindre trad och en lédngre svetshage.

Att justera trimningen ner fran 0 till -20 kommer att minska varmetillforseln till materialet och ge dig effekten av att
ha mer trad och en kortare svetshage.

Triggerlage:

Tryck pa 2T/4T/Spot-ikonen for att vdlja 2T-facklats %
utldsningsldge. Nér du valjer 2T kommer endast ps

2T-ikonen att visas som inringad rod till hdger. Se sidan 2.5.. 17.5v
86 for detaljer om brénnaravtryckarens funktion.

804/15.8v
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2 Innan du pabdrjar ndgon svetsaktivitet, se till att du har lampligt 6gonskydd ochskyddsklader.

Vidta ocksa nodvandiga atgarder for att skydda alla personer inom svetsningsomrade.

MIG/MAG synergiskt svetslage: (Fortsattning)
Menyn for avancerade installningar

Hot Start-lage:

Tryck pa ikonen for varmstart for att valja att sla PA eller Av Hot Start-funktionen.
Nir Hot Start &r PA (aktiv), inom extrainstallningen (meny for avancerade instéliningar) har du daven mojlighet att sla
pa/av varmstart men du har ocksd méjlighet att justera och stélla in olika andra varmstartsfunktioner.

Valja och justera avancerade installningar:

Nér du &r i Synergic MIG-ldge kan du nu justera olika MIG-parametrar sdsom for-
och eftergasflode, varmstart, burnback-tid, induktans och lutning och dessa justeras
via den extra skarmen som |dter anvandama justera ett antal standardinstaliningar
i bakgrunden parametrar eller funktioner.
Om du gdr in i omradet for avancerade instéllningar genom att trycka pa ikonen “Extra”
far du tillgéng till att justera olika andra MIG-funktionsparametrar, sasom Pregas Time, Hot Start, Induktans, Burn Back
time och Postgas Time etc.
N@r du gar in i alternativet “extra” i manuellt MIG-ldge, kommer rullgardinsmenyn “Avancerat” att visas och du kan
antingen rotera den vénstra kontrollratten for att bladdra igenom valet eller anvanda pekskérmen for att vélja din
valda instdllning:

Hot Start-lage:

Genom att trycka pa varmstartsraden kan du sla PA eller stanga av varmstarten.

N&r Hot Start &r AV (som visas till hdger) ar Startstrom, Starttimer och Startlutning “graa”
och har en lassymbol bredvid sig som visas till hoger, vilket betyder att de nu &r inaktiva.
Nar varmstart ar PA

du kommer att ha alternativen att justera och stalla in nedanstaende snabbstartsfunktioner.
« Startstrom, justeringsomradet ar 20 - 150 %.

« Starttimer, installningsomrdde dr 0 - 10 sekunder.

« Start Lutningsjusteringsomrade &r 0 - 10 sekunder.

| exemplet som visas nedan har Hot Star stéllts in pa ON och genom att trycka pa alternativet Hot Start Current dppnas
popup-rutan for startstromjustering och genom att vrida den vanstra kontrollratten antingen medurs eller moturs kan
du justera installningen, i detta fall intervallet ar 20 till 150 % och exemplet visar att det &r satt till 80 %. Du kan ocksa
anvanda pekskarmen for att skjuta reglaget for att gora justeringen.
Nér alla justeringar har utforts, kommer ett tryck pd den  [Z328
vanstra kontrollratten automatiskt att spara, avsluta
namnda parameter och ta dig tillbaka till foregaende . 80%
skarm. :

Start Current




DRIFT MIG - SYNERGISK

2 Innan du pabdrjar ndgon svetsaktivitet, se till att du har lampligt 6gonskydd ochskyddsklader.

Vidta ocksa nodvandiga atgarder for att skydda alla personer inom svetsningsomrade.

MIG/MAG synergiskt svetslage:

Menyn for avancerade installningar (fortsattning)

. Nér du gdrin i det “extra” alternativet i Synergic MIG-lage ar rullgardinsmenyn “Avancerade instalIningar” ganska
omfattande och med hjélp av pekskarmen kan du skjuta den orangea stapeln nedat for att se och sedan komma
at ytterligare justeringsparametrar.

Du kan antingen rotera den vanstra kontrollratten for att bldddra genom valet och trycka pa den vanstra kontrollratten
for att komma at onskad parameter eller anvanda pekskarmen for att vlja din valda installning.

Pregas Time: Initialt gastidsjusteringsomrade &r 0,1 till 10 sekunder.

Induktans: Induktansjusteringsomrade &r -10 till +10.

Burnback Time: Justeringsintervallet for Burnback-tiden ar -10 till +10.

Stop Slope: Slope down-tid, (topp till stopp) strom, justeringsomrade &r 0,1 till 10 sekunder.

Stoppstrom: Stopp (slutligt) aktuellt vérde, justeringsomradet ar 20 till 80 % av toppvardet.

Stop Timer: Stoppa (slutlig) aktuell tid, justeringsintervallet ar 0 till 10 sekunder.

Eftergastimer: Det slutliga gastidsjusteringsintervallet ar 0,1 till 3 sekunder.

GLICK-niva: Om 4T-utldsningsldget ar valt kommer Glick-nivan ocksa att markeras och kan justeras fran 20 till 90 %

E} Advanced Se

Aterstall instéllningar:

Kterstallning av MIG-parametrar till fabriksinstllningar.

Detta alternativ aterstéller MIG synergiska parametrar till
fabriksinstdlIningarna.

N@r du véljer alternativet synergic MIG Restore Default Settings, E
kommer ett popup-fonster att aktiveras som gor det mojligt T} Restore Defoukt Settings
for operatdren att &terstélla synergiska MIG-parametrar till
fabriksinstallningarna genom att vdlja“ja” som visas till hoger.
Nér det har bekraftats sparas ditt val och du kommer tillbaka till skdrmen for avancerade installningar.

Om du trycker pd avbryt-alternativet kommer du tillbaka till foregdende skérm och inga @ndringar har sparats.
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DRIFT MIG - PULS

2 Innan du pabarjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampligt gonskydd ochskyddsklader.

Vidta ocksa nodvandiga atgarder for att skydda alla personer inom svetsningsomrade.

MIG/MAG Pulsvetsningslage

Pulssvetsningslage:

Pulserad MIG dr en avancerad form av svetsning som tar det bdsta av Dip- och Spray-formerna av dverforing samtidigt
som de minimerar deras nackdelar. Till skillnad frén Dip, skapar pulsad MIG inte sténk eller riskerar att kalla lappar
utan att kompromissa med penetration, s det &r en idealisk process att anvanda for tunna och mjuka material som
aluminium eller rostfritt stal.

Med en enkel pulssvets vaxlas mellan fast toppstrém och bakgrundsstrom.

* Minskad varmetillfdrsel, sa att du kan svetsa tunnare an standard MIG, perfekt for aluminium
« Svetsa snabbare @n med TIG-svetsning, men ger samma estetiska utseende som TIG

« Stankfri svetsning, minskar din rengdringstid till ingenting

« Bra penetration dven vid ldgre varme

Pulse MIG dr en berdringsfri dverforingsmetod mellan elektroden och svetspdlen. Det betyder att elektroden
(svetstraden) aldrig vidrdr pdlen. Detta sker genom hdghastighetsmanipulation av svetsmaskinens uteffekt. Det ar en
stankfri process som kdrs med lagre vérmetillforsel an spraydverforingsmetoden.

Den pulsade MIG-processen fungerar genom att en droppe smalt metall samlas in i &nden av elektroden (tréden) per
puls. Sedan tillsatts precis rétt mangd strom for att trycka den ena droppen dver bagen in i pélen. Overforingen av
dessa droppar sker genom bdgen, en droppe per puls.

Under processen stiger strommen till sin topp och droppen bildas. Sedan, i bakgrundsstromldget, sénks strommen for
att minska den totala varmetillfdrseln, sa hojden och bredden pa toppen dr viktig for korrekt dverforing.

Pulserad MIG dr en av de bdsta svetsprocesserna for en mangd olika svetsapplikationer och metalltyper.

Valja MiG-lage:

Efter det Synergiska MIG-ldget dr valet av
MIG detsamma och utfdrs genom att trycka
pa MMA/TIG/MIG-ikonen for att vélja MIG-
svetsldge.

Nar du valjer MIG, kommer motsvarande MIG-ikon att visas som inringad rod till hdger.

Valja Pulse MIG-lage:

Tryck pa ikonen Manuell/Synergisk/Puls/Dubbelpuls for att vdlja Puls.

Nér du valjer pulsldge kommer endast motsvarande pulsikon att visas som
inringad rod till hoger.

Kontrollpanelens bild till hdger ar ett exempel pa Evolve 200 som nu dr instélld i
Pulse MIG-lage.

Observera: Pulse MIG-laget erbjuder en fast pulsinstallning, sa pulsbakgrundsinstallningarna dr inte justerbara.
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DRIFT MIG - PULS

2 Innan du pabdrjar ndgon svetsaktivitet, se till att du har lampligt 6gonskydd ochskyddsklader.

Vidta ocksa nodvandiga atgarder for att skydda alla personer inom svetsningsomrade.

MIG/MAG-pulssvetslage: (Fortsattning)

Pulsvetskontroll:

Nar svetsstrommen dr i pulsldge (80A som visas till hdger) blir kontrollen
standardjusteringsinstallningen (som visas till hdger, och den dvre
vridomkopplaren och tryckknappen som ndr den trycks ned rullar operatdren
genom stromstyrka, tradmatningshastighet och materialtjocklek.

Pulslaget tillater operatoren att vrida den nedre vénstra kontrollratten medurs for att 6ka inte bara svetsstrommen
utan dven bakgrundstradmatningshastigheten och materialtjockleksinstéllningarna och vridning av ratten moturs
minskar trddmatningshastigheten, vilket i slutdndan minskar svetsstrommen.

| exemplet som visas till vanster, nér du okar strommen fran 80A till 100A,
kommer du att notera att foljande instaliningar ocksa dkar via skarmen:

« Tradmatningshastigheten dkade fran: 6 mm till 8,1 mm

« Materialtjockleken dkat fran: 1,6 mm till 2,4 mm

« Svetsspanning okad fran: 18,1v till 21,1v

Baglangdskontroll:

Baglangdskontroll ger operatdren mojligheten att dka eller minska “stick out”
i synergiskt lage, vilket mdjliggdr ytterligare finjustering eller trimning genom
att justera baglangden och spanningen i mindre steg. Detta gor att operatdren
kan trimma och forma svetsstréngsprofilen.

Du kan dka eller minska baglangdsspanningen med upp till -20 till +20 %
av det programmerade vardet. “0” & mittpunkten och ndr den dppnas visas i
spanningsvardet.

Genom att vrida den nedre hogra kontrollratten moturs for att forkorta
baglangden och vrida medurs for att forlanga baglangden och du kan

se pa bilden till hoger att en 6kning av trimningen till 7% ocksa har okat
svetsspanningen fran 14,5v till 15,8v vilket noteras ocksa via skjutreglaget
mellan baglangdskontroll (trim) avlasningarna.

Triggerlage:

Tryck pa 2T/4T/Spot-ikonen for att vdlja
2T-facklats utldsningsldge. Nér du valjer
2T kommer endast 2T-ikonen att visas
som inringad rdd till hoger. Se sidan

86 for detaljer om MIG-brénnarens
avtryckarfunktion.

2.5.. 17.5v




DRIFT MIG - PULS

2 Innan du pabdrjar ndgon svetsaktivitet, se till att du har lampligt 6gonskydd ochskyddsklader.

Vidta ocksa nodvandiga atgarder for att skydda alla personer inom svetsningsomrade.

MIG/MAG-pulssvetslage (fortsattning)

Material, tradstorlek och gasval:

| Pulse MIG-lage kommer val av material, trddstorlek och skyddsgas att paverka svetsegenskaperna som tidigare
forklarats for synergiskt svetslage.

Tryck i tur och ordning pa ikonen for material, trddstorlek och gas for att vélja de relevanta valen.

N&r du har valt dina valda specifikationer kommer motsvarande ikoner att visas som inringade roda nedan.

Hot Start Val:

Tryck pé ikonen for varmstart for att valja att s1a PA eller Av Hot
Start-funktionen.

Nar Hot Start ar PA (aktiv), inom extrainstallningen (meny med
avancerade installningar) har du ocksd mojlighet att sl pa/stanga av
varmstart men du har ocksd mdjlighet att justera och stélla in olika
andra varmstartsfunktioner.

Vilja och justera avancerade installningar:

Nér du &r i Synergic MIG-ldge kan du nu justera olika MIG-parametrar sasom for- och eftergasflode, varmstart,

burnback-tid, induktans och lutning och dessa justeras via den extra skarmen som later anvandarna justera ett

antal standardinstallningar i bakgrunden parametrar eller
funktioner.

Om du gdrin i omradet for avancerade installningar genom att trycka
pa ikonen “Extra” far du tillgang till att justera olika andra MIG-
funktionsparametrar, sésom Pregas Time, Hot Start, Induktans, Burn
Back time och Postgas Time etc.

Nar du gdr in i alternativet “extra” i manuellt MIG-ldge, kommer
rullgardinsmenyn “Avancerat” att visas och du kan antingen vrida
den vénstra kontrollratten for att bladdra genom valet eller anvanda
pekskarmen for att vélja din valda instélIning.
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DRIFT MIG - PULS

2 Innan du pabdrjar ndgon svetsaktivitet, se till att du har lampligt 6gonskydd ochskyddsklader.

Vidta ocksa nodvandiga atgarder for att skydda alla personer inom svetsningsomrade.

MIG/MAG-pulssvetslage (fortsattning)
Menyn for avancerade installningar (fortsattning)

Hot Start-lage:

Genom att trycka pa varmstartsraden kan du I3 PA eller stanga av varmstarten.

Nér Hot Start dr AV (som visas till hoger) ar Startstrom, Starttimer och Startlutning “grda” i avancerade installningar
och har en lassymbol bredvid dem som visas till hdger, vilket betyder att de nu ar inaktiva (som visas i bild langst ner
pa dennassida).

Nair varmstart ar PA har du mdjlighet att justera och stalla in nedanstaende varmstartsfunktioner.

« Startstrom, justeringsomradet ar 20 - 150 %.

« Starttimer, instaliningsomrade &r 0 - 10 sekunder.

« Start Lutningsjusteringsomrade &r 0 - 10 sekunder.

| exemplet som visas nedan har Hot Star stéllts in pa ON och genom att trycka pa alternativet Hot Start Current dppnas
popup-rutan for startstromjustering och genom att vrida den vénstra kontrollratten antingen medurs eller moturs kan
du justera installningen, i detta fall intervallet ar 20 till 150 % och exemplet visar att det &r satt till 80 %. Du kan ocksa
anvanda pekskdrmen for att skjuta reglaget for att gora justeringen.

Nér alla justeringar har utforts, kommer ett tryck pa den véanstra kontrollratten automatiskt att spara, avsluta némnda
parameter och ta dig tillbaka till foregdende skarm.

Start Current

80%

Starta Force Lage:

Startkraftslaget kommer att erbjuda en ytterligare 6kning for att initiera svetshagen i puls- och dubbelpuls-MIG-lage
endast genom att 6ka svetsspanningen mellan 0 - 10 %.

Om du trycker pa alternativet Startkraft dppnas popup-rutan for
startkraftsstromjustering och genom att vrida den vanstra kontrollratten
antingen medurs eller moturs kan du justera instalIningen fran 0 till 10
%. Du kan ocksa anvanda pekskarmen for att skjuta reglaget for att gora
justeringen.

Nér alla justeringar har utforts, kommer ett tryck pa den vénstra

kontrollratten automatiskt att spara, avsluta namnda parameter och ta dig
tillbaka till foregdende skarm.
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DRIFT MIG - PULS

2 Innan du pabdrjar ndgon svetsaktivitet, se till att du har lampligt 6gonskydd ochskyddsklader.

Vidta ocksa nodvandiga atgarder for att skydda alla personer inom svetsningsomrade.

MIG/MAG-pulssvetsningslage:

Menyn for avancerade installningar (fortsattning)

Nér du gdr in i det “extra” alternativet i Synergic MIG-ldge ar rullgardinsmenyn “Avancerade instéllningar” ganska
omfattande och med hjélp av pekskarmen kan du skjuta den orangea stapeln neddt for att se och sedan komma at
ytterligare justeringsparametrar.

Du kan antingen rotera den vanstra kontrollratten for att bladdra genom valet och trycka pa den vanstra kontrollratten
for att komma at 6nskad parameter eller anvdnda pekskarmen for att valja din valda installning:

Pregas Time: Initialt gastidsjusteringsomrade &r 0,1 till 10 sekunder.

Induktans: Induktansjusteringsomrade r -10 till +10.

Burnback Time: Justeringsintervallet for Burnback-tiden &r -10 till +10.

Stop Slope: Slope down-tid, (topp till stopp) strom, justeringsomrdde dr 0,1 till 10 sekunder.

Stoppstrom: Stopp (slutligt) aktuellt varde, justeringsomradet dr 20 till 80 % av toppvardet.

Stop Timer: Stoppa (slutlig) aktuell tid, justeringsintervallet ar 0 till 10 sekunder.

Eftergastimer: Det slutliga gastidsjusteringsintervallet ar 0,1 till 3 sekunder.

GLICK-niva: Om 4T-triggerlage &r valt kommer Glick-nivan ocksd att markeras och kan justeras fran 20 - 90 % och av.

E¢ Advanced Settings

Aterstall installningar:

Aterstallning av MIG-parametrar till fabriksinstaliningar.
Detta alternativ aterstaller MIG-pulsparametrarna till
fabriksinstallningarna.

Nér du véljer alternativet Pulse MIG Restore Default Settings, kommer

ett popup-fonster att aktiveras som gor det méjligt for operatdren att
aterstalla synergiska MIG-parametrar till fabriksinstallningarna genom att
vdlja“ja” som visas ill hoger.

Nér det har bekraftats sparas ditt val och du kommer tillbaka till skdrmen for avancerade installningar.

Om du trycker pa avbryt-alternativet kommer du tillbaka till foregaende skdrm och inga ndringar har sparats.
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DRIFT MIG - DUBBEL PULS

Innan du pabarjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampligt gonskydd ochskyddsklader.
& Vidta ocksa nodvandiga atgarder for att skydda alla personer inom svetsningsomrade.

MIG/MAG dubbelpulssvetslage
Dubbelpulssvetslage:

Som tidigare ndmnts erbjuder manuell MIG l&gre ljushagsenergi och kommer att fungera i dopp- eller sprayldge dven
om det i dopplage kommer att forekomma kortslutningar och stank. Detta kan vara anvandbart vid tunna sektioner eller
positionssvetsning eftersom den hogre pulsenergin kan vara for mycket for att polen ska halla sig kontrollerad. Men puls
gor att ljusbagen gar in i spraydverforing dven vid ldga strommar och matningshastigheter, vilket mdjliggdr snabbare
snyggare svetsning med hdgre avséttning och mindre varmepaverkade zoner pa grund av den extra ljushagsenergin.
Dubbelpuls MIG ger operatdren tillbaka mjligheten att svetsa i en langsammare takt, ett exempel kan vara runt ett

ror till exempel dér man flyttar brénnaren pa ett kontrollerat satt snabbt samtidigt som man inte tappar kontrollen

over svetspdlen, vilket kan vara ett problem eftersom det tillater en viss mangd kylning och stelning av svetsen gor att
du far lite tid, den &r ocksa mycket anvandbar for vertikal svetsning. Det som &r viktigt ér att anvanda rétt svetsprocess
for det aktuella jobbet, snarare dn att forsoka fa en typ av utmatning att fungera pa olika applikationer. Till exempel ar
dubbelpuls inte effektiv pa material ver 6 mm om det inte dr vertikalt. Du kan ga ner till Manuell MIG for allt under cirka
1,5ill 2 mm men anvénd puls och dubbel puls for allt daremellan dven om detta kan bero mycket pa applikationen.

Valjer MIG-lage:

Efter installningen av puls MIG-lage, véljs MIG enkelt 25. 17.5v
genom att trycka pd MMA/TIG/MIG-ikonen for att vélja
MIG-svetsldge. Nar du valjer MIG kommer motsvarande  [E B
MIG-ikon att visas som inringad rod till hdger.

Valjer dubbelpuls MIG-lage:

Tryck pa ikonen Manuell/Synergisk/Puls/Dubbelpuls for att valja manuellt MIG-lage. Vid
val av synergiskt Iage kommer endast den motsvarande dubbelpulsikonen att visas som
inringad rdd till hoger. Kontrollpanelens bild till hoger dr ett exempel pd Evolve 200 som [
nu drinstélld i dubbelpuls MIG-lage.

Material, tradstorlek och gasval:

| dubbelpuls MIG-ldge kommer val av material, tradstorlek och skyddsgas att ha en effekt pa svetsegenskaperna, till
exempel forbéttrar standardinstaliningarna for tandning och burnback.

Tryck i tur och ordning pd ikonen for material, trddstorlek och gas for att vélja de relevanta valen.
N&r du har valt dina valda specifikationer kommer motsvarande ikoner att visas som inringade roda nedan.
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DRIFT MIG - DUBBEL PULS

Innan du pabdrjar ndgon svetsaktivitet, se till att du har lampligt 6gonskydd ochskyddsklader.
& Vidta ocksa nodvandiga atgarder for att skydda alla personer inom svetsningsomrade.

MIG/MAG dubbelpulssvetslage: (Fortsattning)
Dubbelpulssvetskontroll:

Nér svetsstrommen dr i dubbelpulsldge (80A som visas till hdger) blir kontrollen vy
standardjusteringsinstallningen (som visas till hoger, och den dvre vridomkopplaren

och tryckknappen som nar den trycks ned rullar operatdren genom stromstyrka, 80 A 1 8' 1 v
tradmatningshastighet och materialtjocklek.

£ Lomi & =

Dubbelpulslage tillater foraren att vrida den nedre vénstra kontrollratten medurs for
att oka inte bara svetsstrommen utan dven bakgrundstradmatningshastigheten och
materialtjockleksinstéliningarna och vridning av ratten moturs kommer att minska
tradmatningshastigheten och i slutdndan minska svetsstrommen.

100A 21.1v
| exemplet som visas till vanster, nar du okar strommen fran 80A till 100A, kommer
du att notera att foljande instéliningar ocksé dkar via skarmen:

« Trddmatningshastigheten dkade fran: 6 mm till 8,1 mm

« Materialtjockleken okat fran: 1,6 mm till 2,4 mm

« Svetsspanning okad fran: 18,1V till 21,1V

Baglangdskontroll:

Bagldngdskontroll ger operatdren méjligheten att dka eller minska “stick out”i
synergiskt ldge, vilket mdjliggor ytterligare finjustering eller trimning genom att
justera bagldngden och spanningen i mindre steg. Detta gor att operatdren kan
trimma och forma svetsstrangsprofilen.

‘ angsprotter 80A 15.8v
Du kan dka eller minska baglangdsspanningen med upp till -20 ~ +20 %

av det programmerade vérdet. “0” ar mittpunkten och ndr den dppnas visas i 5 Brorme g O
spanningsvardet.

Genom att vrida den nedre hdgra kontrollratten moturs for att forkorta bagléngden och vrida medurs for att forlanga
baglangden och du kan se pa bilden till hdger att en 6kning av trimningen till 7% ocksa har okat svetsspanningen fran
14,5v till 15,8v vilket noteras ocksa via skjutreglaget mellan bagldngdskontroll (trim) avldsningarna.

Triggerlage:

Tryck pa 2T/4T/Spot-ikonen for att vdlja 2T-facklats utldsningsldge.
Nér du véljer 2T kommer endast 2T-ikonen att
visas som inringad rod till hoger.

Se sidan 86 for detaljer om MIG-brannarens
avtryckarfunktion.

X
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DRIFT MIG - DUBBEL PULS

2 Innan du pabdrjar ndgon svetsaktivitet, se till att du har lampligt 6gonskydd ochskyddsklader.

Vidta ocksa nodvandiga atgarder for att skydda alla personer inom svetsningsomrade.

MIG/MAG-pulssvetslage: (Fortsattning)
Menyn for avancerade installningar

Start force lage:

Startkraftslaget kommer att erbjuda en ytterligare 6kning for att initiera
svetshagen i puls- och dubbelpuls-MIG-ldge endast genom att dka
svetsspanningen mellan 0 - 10 %.

Om du trycker pd alternativet Startkraft dppnas popup-rutan for
startkraftsstromjustering och genom att vrida den vénstra kontrollratten
antingen medurs eller moturs kan du justera instéliningen fran 0 till 10 %. Du kan
ocksa anvanda pekskarmen for att skjuta reglaget for att gora justeringen.

Nar alla justeringar har utforts, kommer ett tryck pa den vénstra kontrollratten automatiskt att spara, avsluta namnda
parameter och ta dig tillbaka till foregdende skarm.

Hot start-lage:
Tryck pa ikonen for varmstart for att valja att sIa PA eller Av Hot Start-funktionen.

Nir Hot Start &r PA (aktiv), inom extrainstallningen (meny for avancerade
instéliningar) har du ocksa mdjlighet att sla pd/av varmstart men du har ocksé
alternativen att justera och stdlla in:

« Startstrom, justeringsomradet ar 20 - 150 %.

« Starttimer, installningsomrdde dr 0 - 10 sekunder.

« Start Lutningsjusteringsomrade &r 0 - 10 sekunder.

N&r Hot Start ar AV, ar Startstrom, Starttimer och Startlutning “graa” och har en
ldssymbol bredvid sig som visas till hoger.
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DRIFT MIG - DUBBEL PULS

2 Innan du pabdrjar ndgon svetsaktivitet, se till att du har lampligt 6gonskydd ochskyddsklader.

Vidta ocksa nodvandiga atgarder for att skydda alla personer inom svetsningsomrade.

MIG/MAG dubbelpulssvetslage:

Menyn for avancerade installningar (fortsattning)

Nar du gdr in i det “extra” alternativet i Double Pulse MIG-ldget &r rullgardinsmenyn for “Avancerade installningar” ganska
omfattande och med hjélp av pekskédrmen kan du skjuta den orangea stapeln nedat for att se och sedan komma &t
ytterligare justeringsparametrar.

Du kan antingen vrida den vénstra kontrollratten for att bldddra genom valet och trycka pa den vanstra kontrollratten for
att komma &t onskad parameter eller anvanda pekskarmen for att valja din valda instélining som visas nedan:

Miljo Beskrivning

Forgasningstid: Initialt gastidsjusteringsomrade ar 0,1 till 10 sekunder.

Induktans: Induktansjusteringsomrade dr -10 till +10.

Kterbranningstid: Justeringsintervallet for burnback-tiden ar-10 till +10.

Dubbelpulslage: Stélla in dubbelpulsldge till antingen standard eller avancerad dubbelpulsstyrning.

-> | standardldge kan du bara justera dubbel pulsfrekvens.
-> lavancerat ldge kan du justera dubbel pulsfrekvens, dubbel puls Iag strom och dubbel

pulshalans.
Dubbel pulsfrekvens: Dubbla pulsfrekvensjusteringsomrade dr fran 0,5 till 5Hz.
Dubbelpuls g strom: Dubbelpulshalansjusteringsomradet &r fran 10 till 90 %.
Dubbelpulsbalans: Dubbelpulshalansjusteringsomradet &r fran 10 till 90 %.
Stoppa lutning: Nedstigningstid, (topp till stopp) strom, justeringsomrade &r 0,1 till 10 sekunder.
Stoppstrom: Stopp (slutligt) aktuellt vérde, instaliningsomrade ar 20 till 80 % av toppvardet.
Stopptimer: Stopp (slutlig) aktuell tid, justeringsomrade &r 0 till 10 sekunder.
Eftergastimer: Det slutliga gastidsjusteringsintervallet ar 0,1 till 3 sekunder.
GLICK-niva: Om 4T triggerlage &r valt kommer Glick Level ocksa att markeras och kan justeras fran 20 - 90 %
ochav.
Kterstillinstallningar: Aterstillning av MIG-parametrar till fabriksinstaliningar.
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DRIFT MIG - DUBBEL PULS

2 Innan du pabdrjar ndgon svetsaktivitet, se till att du har lampligt 6gonskydd ochskyddsklader.

Vidta ocksa nodvandiga atgarder for att skydda alla personer inom svetsningsomrade.

MIG/MAG dubbelpulssvetslage:

Menyn for avancerade installningar (fortsattning)
hterstall instélIningar: Aterstller Double Pulse MIG-parametrar till fabriksinstallningar.

Detta alternativ dterstaller dubbelpulsparametrarna till fabriksinstéliningarna. Nar du valjer alternativet MIG Restore
Default Settings kommer ett popup-fonster att aktiveras som gor det mojligt for operatdren att aterstalla Double Pulse

"y 1

MIG-parametrar till fabriksinstéliningarna genom att valja “ja” som visas till hoger.
Nar det har bekrdftats sparas ditt val och du kommer tillbaka till skarmen for avancerade instéllningar.
Om du trycker pa avbryt-alternativet kommer du tillbaka till foregdende skarm och inga @ndringar har sparats.

Restore Default Scttings
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STANDARD MIG/MAG - SNABBGUIDE

Standard MIG-svetsning, stéll in enligt nedan och vélj 2T/4T triggerlage beroende pd anvéndarkrav. Val av materialtyp
och tradstorlek har ingen effekt i standard MIG/MAG-lage.

Denna multiikonrad visar operatdren en snabb vy av MIG-alternativ och installningar.

Ikonerna som visas kommer att dndras beroende pa MIG-bakgrundsinstallningar.

Genom att trycka pa ikonerna kan du gd in i vald installning.

Genom att trycka pa EXTRA-ikonen 6ppnas menyn for
avancerade instdliningar, harifran kan du vdlja olika ytterligare
MIG-alternativ som visas i tabellen nedan.

MIG  Manuellt 2T Extra
Lage Ldge  Ldge

Uppsdttning

meny  Foljaktligen

Genom att vrida och trycka pa den vanstra kontrollratten kan
du vdlja, justera och spara MIG-parameterinstéliningar. Du kan
ocksa anvanda pekskarmen for att navigera genom och justera
instéliningarna enligt rekommendationerna nedan.

Kontrollratten och displayomradet till vanster som ar markerat
rott nr det roteras medurs eller moturs i standard MIG-ldge
ger operatoren mojlighet att styra traddmatningshastigheten.

Kontrollratten och displayomradet till vanster som ar markerat
gront ndr det roteras medurs eller moturs i standard MIG-lage
ger operatoren mojlighet att kontrollera svetsspanningen.

Parameter Enheter | Justerbar rackvidd Guideinstallning Anteckningar
Jobb/material - - -

Pre-Gas Time Sekunder | 0~10 0,5

Induktans - -10~+10 0

Burnback Timer - -10~ 410 0

Efter gastid Sekunder | 0.1~10 2.0

Tradmatningshastighet | m/m 0.8~18 Anvéndardefinierad®

Spénning v 12~35 Anvandardefinierad®

* Beror pa ett antal faktorer, inklusive: materialtyp, svetsforberedelse och materialtjocklek avgor installningarna for

spanning och tradmatningshastighet.
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SYNERGISK MIG/MAG - SNABBGUIDE

Standard MIG-svetsning, stéll in enligt nedan och valj 2T/4T triggerlage beroende pa anvandarkrav. Val av materialtyp
och tradstorlek har ingen effekt i standard MIG/MAG-lage.

Denna multiikonrad visar operatdren en snabb vy av MIG-alternativ och instdllningar.

Ikonerna som visas kommer att dndras beroende pa MIG-bakgrundsinstallningar.

Genom att trycka pd ikonerna kan du gd in i vald instéllning.

MIG  Synergisk 2T Uppsdttning Ytterligare menyalternativ
Lage Ldge  Ldge Foljaktligen (inklusive extra)

Nar du har stallt in maskinen pa MIG-lage och synergiskt lage
ar det viktigt att du staller in foljande korrekt:
« Stdll in materialtyp.

« Stéll in trddstorleken som anvands.
A - v « Stallin skyddsgas som anvands.
Ovanstdende instéllningar dr avgdrande for att stalla in MIG-
synergiska program korrekt.

Genom att trycka och sedan vrida den vénstra
kontrollratten kan du vélja, justera, aterkalla och spara
olika MIG-svetsparameterinstaliningar. Du kan ocksa
anvanda pekskarmen for att navigera genom och justera
instdllningarna enligt rekommendationerna nedan.

Genom att trycka pa EXTRA-ikonen 6ppnas menyn for avancerade instaliningar och harifran kan du vdlja olika ytterligare
MIG-svetsparametrar som visas i tabellen nedan.

Genom att vrida och trycka pa den vanstra kontrollratten kan du vélja, justera och spara MIG-parameterinstélIningar.

Du kan ocksd anvénda pekskdrmen for att navigera genom och justera instéllningarna enligt rekommendationerna nedan.
Den vénstra kontrollratten och visningsomrédena dr rédmarkerade ndr de roteras medurs eller moturs i synergiskt MIG-ldge
ger operatdren mojlighet att kontrollera, justera och samtidigt se svetsstrom, trddmatningshastighet och materialtjocklek
andras for att passa de installningar som krdvs. Det justerbara omrddet bestdms av materialtyp, tradstorlek och skyddsgas
som har valts.

Den hdgra kontrollratten och displayomradet som & markerat gront nér det roteras i synergiskt MIG-lage ger foraren
mojlighet att styra spanningstrimning (stick ut).

Parameter Enheter | Justerbar rackvidd Guideinstallning Anteckningar
Jobb/material - -

Hot Start - Pa/Av Av

Pre-Gas Time Sekunder | 0~10 0,2

Start Aktuell % (av topp) | 20 ~ 150 80

Starta aktuell tid Sekunder | 0~10 0 Ejtillgangligt i 4T
Starta Slope Sekunder | 0~10 0

Induktans - -10~+10 0

Burnback Timer - -10~+10 0

Stoppa Slope Sekunder | 0~10 0

Stoppa aktuell tid Sekunder | 0~10 0 Ej tillgangligt i 4T
Stopp strém % (av topp) | 20 ~ 150 50

Efter gastid Sekunder | 0,1~10 0,5

GLICK-niva % 20 ~ 90 % ~ rabatt Av Ej tillgangligt i 4T




PULS MIG/MAG - SNABBGUIDE

For Pulse MIG-svetsning, stéll in enligt nedan och valj 2T/4T triggerldge beroende pa anvandarens krav.
Denna multiikonrad visar operatéren en snabb vy av MIG-alternativ och instélIningar.

lkonerna som visas kommer att &@ndras beroende pa MIG-bakgrundsinstallningar.

Genom att trycka pa ikonerna kan du gd in i vald instélIning.

MIG Puls 20 Uppsdttning Ytterligare menyalternativ

Ldge lage  Lige Foljaktligen (inklusive extra)

Nar du har stllt in maskinen pa MIG-lage och synergiskt lage
ar det viktigt att du stéller in foljande korrekt:

« Stall in materialtyp.

CURRENT

« Stéll in trddstorleken som anvands.
8 0 A 1 4 = 5 V « Stdll in skyddsgas som anvands.
Ovanstaende installningar dr avgdrande for att stalla in MIG-
synergiska program korrekt.

Genom att trycka och sedan vrida den vanstra
kontrollratten kan du vdlja, justera, dterkalla och spara
olika MiG-svetsparameterinstaliningar. Du kan ocksa
anvanda pekskarmen for att navigera genom och justera
instéllningarna enligt rekommendationerna nedan.

Genom att trycka pa EXTRA-ikonen 6ppnas menyn for avancerade installningar och harifran kan du vélja olika ytterligare
MIG-svetsparametrar som visas i tabellen nedan.

Genom att vrida och trycka pa den vanstra kontrollratten kan du vélja, justera och spara MIG-parameterinstéliningar.

Du kan ocksa anvénda pekskarmen for att navigera genom och justera instéllningarna enligt rekommendationerna nedan.
Den vanstra kontrollratten och visningsomrédena ar rodmarkerade ndr de roteras medurs eller moturs i synergiskt MIG-ldge
ger operatoren mdjlighet att kontrollera, justera och samtidigt se svetsstrom, trddmatningshastighet och materialtjocklek
andras for att passa de installningar som krdvs. Det justerbara omradet bestdms av materialtyp, trddstorlek och skyddsgas
som har valts

Den hdgra kontrollratten och displayomradet som dr markerat gront nér det roteras i synergiskt MIG-lage ger foraren
mdjlighet att styra spanningstrimning (stick ut).

Parameter Enheter | Justerbarrackvidd | Guideinstillning | Anteckningar
Jobb/material - -

Start Force % 0~10 3

Hot Start - Pa/Av Av

Pre-Gas Time Sekunder | 0~10 0,2

Start Aktuell % (av topp) | 20 ~ 150 80

Starta aktuell tid Sekunder | 0~10 0 Ej tillgangligt i 4T
Starta Slope Sekunder | 0~10 0

Induktans - -10~+10 0

Burnback Timer - -10~+10 0

Stoppa Slope Sekunder | 0~10 0

Stoppa aktuell tid Sekunder | 0~10 0 Ej tillgangligt i 4T
Stopp strém % (av topp) | 20 ~ 150 50

Efter gastid Sekunder | 0,1~10 0,5

GLICK-niva % 20 ~ 90 % ~ rabatt Av Ej tillgéngligt i 4T




DUBBELPULS MIG/MAG - SNABBGUIDE

For dubbelpuls MIG-svetsning, stall in enligt nedan och valj 2T/4T triggerldge beroende pa anvandarens krav.
Denna multiikonrad visar operatéren en snabb vy av MIG-alternativ och instélIningar.

lkonerna som visas kommer att &@ndras beroende pa MIG-bakgrundsinstallningar.

Genom att trycka pa ikonerna kan du gd in i vald instélIning.

Dubbel
MIG Puls 2T

lage  [ige  Ldge

e Ytterligare
Uppsattning  menyalternativ
Foljaktligen  (inklusive extra)

Nar du har stallt in maskinen pa MIG-ldge och synergiskt
ldge dr det viktigt att du stéller in foljande korrekt:

« Stéll in materialtyp.

« Stdll in trédstorleken som anvands.

« Stdll in skyddsgas som anvands.

Ovanstdende instéliningar dr avgdrande for att stélla in MIG-
synergiska program korrekt.

Genom att trycka och sedan vrida den vénstra kontrollratten

kan du vdlja, justera, aterkalla och spara olika MIG-
svetsparameterinstallningar. Du kan ocksa anvanda pekskérmen
for att navigera genom och justera instaliningarna enligt
rekommendationerna nedan.

Genom att trycka pa EXTRA-ikonen dppnas menyn for avancerade
installningar och hérifrén kan du vélja olika ytterligare MIG-
svetsparametrar som visas i tabellen nedan.

Genom att vrida och trycka pa den vanstra kontrollratten kan du vélja, justera och spara MIG-parameterinstélIningar.

Du kan ocksa anvanda pekskarmen for att navigera genom och justera installningarna enligt rekommendationerna nedan.
Den vanstra kontrollratten och visningsomradena ar rodmarkerade nar de roteras medurs eller moturs i synergiskt MIG-ldge
ger operatdren mojlighet att kontrollera, justera och samtidigt se svetsstrom, tradmatningshastighet och materialtjocklek
andras for att passa de installningar som kravs. Det justerbara omradet bestdms av materialtyp, trédstorlek och skyddsgas
som har valts

Den hdgra kontrollratten och displayomradet som dr markerat gront nér det roteras i synergiskt MIG-lage ger foraren
mdjlighet att styra spanningstrimning (stick ut).

80A 14.5v

Parameter Enheter | Justerbar rackvidd Guideinstallning | Anteckningar
Jobb/material - - -

Start Force % 0~10 3

Hot Start - Pa/Av Av

Pre-Gas Time Sekunder | 0~10 0,2

Start Aktuell % (av topp) | 20 ~ 150 80

Starta aktuell tid Sekunder [ 0~10 0 Ej tillgangligt i 4T
Starta Slope Sekunder | 0~10 0

Induktans - -10~+10 0

Burnback Timer - -10~+10 0

Dubbelpulslége - Standard/Avancerat Anvéndarval

Dubbel pulsfrekvens Hz 05~5 1

Dubbelpuls 13g strom % 10~90 50 Finns inte i pulsstandard
Dubbelpulshalans % 10 ~90 50 Finns inte i pulsstandard
Stoppa Slope Sekunder | 0~10 0

Stoppa aktuell tid Sekunder | 0~10 0 Ej tillgangligt i 4T

Stopp strom % (av topp) | 20 ~ 150 50

Efter gastid Sekunder | 0,1~10 0,5

GLICK-nivd % 20 ~ 90 % ~ rabatt Av Ej tillgangligt i 4T
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DRIFT MIG

Driftlagen for facklans avtryckare

2T driftlage

Tryck pa brénnarens avtryckare for att tanda svetsbagen, bagen slacks nar du slapper avtryckaren.

Pa

| Dragare for fackla

L

== Forflodes

I Av

| Gasforsorjning

Spanning utan belastning

L

Burnback

| Utgangsspénning

| = Postgas

| Tradmatarverk

Krypmatningstid

|

| Svetsstrom

L

4T driftlage

Svetslage

.

Nar avtryckaren trycks in for att starta processen borjar svetsningen och fortsatter dven efter att avtryckaren slappts
(instéliningsrattarna for strdm och spanning pa kontrollpanelen justerar fortfarande svetsforhallandena).

Vid denna tidpunkt visar de digitala métarna den faktiska strommen respektive spanningen.

Nar avtryckaren trycks in igen stoppas ljushdgen (parametrarna for svets-/kraterstrdm och kraterspanning i
svetsinstallningarna kan justera svetsforhdllandena).
Svetsprocessen stoppas ndr avtryckaren slapps och gastiden efter flodet borjar.

| Dragare for fackla

P P
. | I Av | | Av
) -~ Forflodestid

| Gasforsorining
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| Tradmatarverk

| Svetsstrom
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Burnback == I—

Krypmatningstid

s

\ Kraterstrom

| Svetslige
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GUIDE TILL MIG/MAG-SVETSNING

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.

Forbrukningsbar
MIG-processheskrivning elektrodtrad (+V)

MIG-processen patenterades forsta gdngen for svetsning av aluminium Gashlje eller
1949 USA. munstycke
Processen anvander varmen som genereras av en elektrisk ljushdge

som bildas mellan en blottad forbrukningsbar trddelektrod och

arbetsstycket. Denna bage dr skyddad av en gas for att forhindra

Bdge
oxidation av svetsen. T / Svetsa
| MIG-processen anvands en inert skyddsgas for att skydda elektroden ) W
och svetsbadet fran kontaminering och forbéttra ljusbagen.
Ursprungligen var denna gas helium. Arbetsstycke (-V)

[ borjan av 1950-talet blev processen populdr i Storbritannien for att svetsa aluminium med argon som skyddsgas.
Utveckling av anvandningen av olika gaser resulterade i MAG-processen. Det var hdr som andra gaser anvandes, till
exempel koldioxid, och ibland hanvisar anvandare till denna process som C0-svetsning. Gaser som syre och koldioxid
tillsattes och &r aktiva bestdndsdelar till den inerta gasen for att forbittra svetsprestandan. Aven om MAG-processen &r
vanligt forekommande idag kallas den fortfarande for MIG-svetsning dven om detta tekniskt inte ar korrekt.

Denna process borjade visa sig vara ett alternativ till stickelektrod (MMA) och TIG (GTAW) som erbjuder hog
produktivitet och avsattningshastigheter. Processen hjalper ocksa till att minska eventuella svetsdefekter frén de okade
stopp/starter som anvénds i MMA. Svetsaren maste dock ha god kannedom om systemuppsattning och underhall for
att uppna tillfredsstallande svetsar.

Elektrodens MIG-pistol & normalt +VE och arbetsavkastningen ar normalt —VE. Men vissa forbrukningsbara ledningar
krver ibland vad som kallas omvénd polaritet, dvs elektrod —VE eller arbete +VE. Typiskt &r dessa typer av trad
kérnade tradar som anvands i hardbelaggning eller hdg deposition och gasfria applikationer.

Typiska svetsomraden

Trad diameter DIP-dverforing Sprayoverforing
(mm) Aktuell (A) Spanning (V) Aktuell (A) Spanning (V)
0.6 30~ 80 15~18 N/A N/A
0.8 45 ~180 16 ~21 150 ~ 250 25~33
1.0 70 ~ 180 17 ~22 230 ~ 300 26 ~ 35
1.2 60 ~ 200 17 ~22 250 ~ 400 27 ~ 35
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GUIDE TILL MIG/MAG-SVETSNING

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.

Anmarkningar for svetsnyborjare

Det hér avsnittet ar utformat for att ge nybdrjaren som dnnu inte har svetsat lite information for att f& igang dem. Det
enklaste sattet att borja dr att 6va genom att kdra svetsparlor pa en bit skrotplat. Borja med att anvanda mjukt stal
(lackfri) platta med 6,0 mm tjocklek och anvénd 0,8 mm trdd. Rengdr eventuellt fett, olja och Iost beldggning fran
platen och fast den ordentligt pd din arbetsbank sa att svetsning kan utforas. Se till att arbetsreturklamman sitter fast
och har god elektrisk kontakt med den mjuka stalplaten, antingen direkt eller genom arbetsbordet. For basta resultat
kldm alltid fast arbetsledningen direkt mot materialet som svetsas, annars kan en dalig elektrisk krets skapa sig sjalv.

MIG/MAG-processens funktioner och fordelar

Termer som anvands: MIG - Metal Inert Gas Welding
MAG - Metal Active Gas Welding
GMAW - Gasmetallbagsvetsning

MIG-svetsning utvecklades for att hjalpa till att méta produktionskraven fran krigs- och efterkrigsekonomin, vilket ar
en bagsvetsprocess dar en kontinuerlig solid tradelektrod matas genom en MIG-svetspistol och in i svetshassangen
och forenar de tva basmaterialen. En skyddsgas skickas ocksa genom MIG-svetspistolen och skyddar svetsbadet fran
fororeningar som ocksa forstérker ljushagen.

MIG/MAG-processen kan anvandas for att svetsa en mangd olika material och anvénds normalt i horisontellt [ige men
kan anvandas vertikalt eller overhead med rétt val av maskin, ledningar och strom. Dessutom kan den anvéndas for att
svetsa pa langa avstand fran stromkallan med rétt kabelstorlek.

Det &r den dominerande processen som anvands inom underhalls- och reparationsindustrin och anvénds flitigt i
konstruktions- och tillverkningsarbeten.

Svetskvaliteten dr ocksa starkt beroende av operatdrens skicklighet och manga svetsproblem kan uppsta pa grund av
felaktig installation och anvandning.

Svetslage

Nar du svetsar, se till att du placerar dig i en bekvém position for svetsning och din svetsapplikation innan du bérjar
svetsa. Detta kanske genom att sitta pa en lamplig hojd vilket ofta ar det bdsta sattet att svetsa for att sakerstalla att
du @r avslappnad och inte spand. En avslappnad héllning sakerstaller att svetsuppgiften blir mycket lattare.

Se till att du alltid bar lamplig skyddsutrustning och anvand lamplig rokutsug vid svetsning.
Placera arbetet sa att svetsriktningen &r tvars over, snarare an till eller fran din kropp.

Elektrodhallarens ledning ska alltid vara fri frdn alla hinder sa att du kan rora armen fritt nér elektroden brinner ner.
Vissa dldre foredrar att ha svetsledningen dver axeln, detta ger storre rorelsefrihet och kan minska vikten fran din hand.

Inspektera alltid din svetsutrustning, svetskablar och elektrodhdllare fore varje anvéndning for att sékerstdlla att den
inte ar defekt eller sliten eftersom du kan riskera att fa en elektrisk stot.
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GUIDE TILL MIG/MAG-SVETSNING

2 Innan du pabérjar ndgon svetsaktivitet, se till att du har lampliga gonskydd och

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

MiG-kontroller
De viktigaste grundldggande kontrollerna for MIG/MAG-systemet dr tradmatningshastighet och spanning.

Tradmatningshastighet

Tradhastigheten &r direkt relaterad till strommen. Ju hogre tradhastighet desto mer trad avsatts och darfor krévs mer
strom for att branna bort den forbrukningsbara tréden.

Trddhastigheten mats i m/min (meter per min) eller ibland i ipm
(tum per minut). | T

25 wm 1 75 vV

-

Tradens diameter utgor ocksd en del av strombehovet t.ex. en 1,0 mm
tradmatning med 3 m per minut kraver mindre strom &n en 1,2 mm
tradmatning med samma hastighet. Trddmatningen stlls in efter materialet
som ska svetsas. Om trédmatningshastigheten ar for hog i jamforelse

med spanningen uppstar en “stubbningseffekt” dar osmalt tillsatsmaterial
kommer i kontakt med arbetsstycket och skapar stora mangder svetsstank.

For lite trddmatningsjamforelse med spanningen kommer att resultera i att
en lang bdge skapas med dalig dverforing och eventuellt tillbakabrénning av Svetsspanning
svetstraden pd kontaktspetsen. Trédmatningshastighet

Observera: Evolve 200-maskinens dvre display visar tradmatningshastigheten som standard, och ndr svetsningen
startar kommer en popup-skarm att visa “faktisk” svetsstrom och svetsspanning.

Spanningsinstallning

Spanningspolariteten vid MIG/MAG-svetsning ar i de flesta fall med positiv (+). Det betyder att huvuddelen av vérmen
finns i elektrodtraden. Vissa speciella ledningar kan krava att polariteten vands om, dvs elektrodtradens negativa (-)
polaritet. Se alltid tillverkarens datablad for de bésta driftsparametrarna. Spanningen kallas ofta for “vérmeinstaliningen”.
Detta kommer att dndras beroende pa materialtyp, tjocklek, gastyp, fogtyp och svetsposition. | kombination med
tradhastigheten ar det huvudkontrollen som justeras av svetsaren. Spanningsinstaliningen varierar beroende pa typen och
storleken pa elektrodtraden som anvands.

De flesta MIG/MAG-svetsare &r CV (Constant Voltage) kraftkdllor vilket innebar att spanningen inte varierar mycket
under svetsning. Moderna inverterkraftkéllor har ocksa styrkretsar for att dvervaka forhdllandena for att sakerstalla att
spanningen forblir konstant.

Spanningen bestammer svetsstréangens hojd och bredd. Om operatdren inte har ndgra hanvisningar till de instélIiningar
som krdvs ar den bdsta instdliningsmetoden att anvanda skrotmaterial av samma tjocklek for att fa ratt instéllning. Om
det ar for hog spanning blir ljushdgen lang och okontrollerbar och gor att ledningen smalter ihop med kontaktspetsen. Om
spanningen ar for 1dg kommer det inte att finnas tillrckligt med varme for att smélta traden och d& uppstar stubbning.

For att fa en tillfredsstallande svetsning maste en balans goras mellan spanning och tradhastighet. Kannetecken for
spanningen ar att den hogre spanningen ger en plattare och bredare svetsstréng men man maste vara forsiktig sa att man
undviker underskarning. Ju lagre spanning svetsstrangen blir smal och hdgre.
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GUIDE TILL MIG/MAG-SVETSNING

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.

Overforingssatt

Dip eller kortslutningslage

| dippen eller kortslutningen berdr traden (elektroden) arbetsstycket och en kortslutning skapas. Traden kommer

att kortsluta basmetallen mellan 90 och 200 génger per sekund. Denna metod har fordelen av att skapa en liten,
snabbt stelnande svetspdl. Deponeringshastigheterna, tradhastigheten och spanningarna ar vanligtvis [agre an andra
overforingssatt och den laga varmetillfrseln gor det till ett flexibelt lage for bade tjocka och tunna metaller i alla lagen.

A B 3 (] E F
- . AR
A - Forbrukningsmaterial trddmatning till arbetsstycket D - Bagléngden dppnas pa grund av avbranning
och kortslutning skapas E - Trdden gar mot arbetsstycket
B - Tréd horjar smalta pé grund av kortslutningsstrom F - Kortslutningar och processen cyklar igen

C- Trad kldmmer av

Négra av nackdelarna med denna metod &r begransad tradmatningshastighet och foljaktligen
svetsavsattningshastigheter. P4 tjockare material kan det dven finnas risk for att “kallt lappande” uppstar. Detta
intrdffar ndr det inte finns tillrdckligt med energi i svetspdlen for att smalta ordentligt. En annan nackdel ar att detta
ldge producerar en 6kad méngd stank pa grund av kortslutningarna, speciellt jamfort med andra dverforingsmetoder.
En induktans anvands for att kontrollera stromstdten nar traden sjunker ner i svetshadet. Moderna elektroniska
stromkallor kan automatiskt stélla in induktansen for att ge en jamn bage och metalldverforing.

Globulart overforingslage

Den globuldra dverforingsmetoden dr i sjalva verket en okontrollerad kortslutning som uppstar nér spanningen
och traden dr dver fallomrddet men for laga for sprutning. Stora oregelbundna kulor av metall dverférs mellan
brénnaren och arbetsstycket under tyngdkraften. Nackdelarna med denna

dverforingsmetod dr att den producerar en stor mangd stank séval som
hdg varmetillforsel. Dessutom &r globular dverforing begrénsad till platta
och horisontella kdlsvetsar dver 3 mm. Brist pa smaltning &r ofta vanligt

eftersom sténken stor svetspdlen. Eftersom globuldr dverfdring anvénder
mer trdd anses den i allménhet vara mindre effektiv.

Fordelarna med globuldr dverfdring ar att den gar med hdga
trddmatningshastigheter och stromstyrkor for god penetration pd tjocka

metaller. Nar svetsens utseende inte ar kritiskt kan det ocksd anvéndas - _
med billig C02-skyddsgas.
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GUIDE TILL MIG/MAG-SVETSNING

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.

Overforingssatt

Spraybageldge

Spraybagelaget anvands med hdg spanning och strom. Metall projiceras i form av en .

fin spray av smalta droppar av elektroden, som drivs dver bagen till arbetsstycket av en . I
elektromagnetisk kraft utan att traden vidror svetshadet.

Dess fordelar inkluderar higa avsattningshastigheter, bra penetration, stark sméltning,
utmarkt svetsutseende med lite stank eftersom inga kortslutningar intréffar.

Nackdelara med spraybageldget beror framst pa den hoga varmetillforseln som kan
orsaka problem pa tunnare material och det begrénsade utbudet av svetspositioner dér - -

laget kan anvéndas. | allmanhet kommer den minsta tjockleken som ska svetsas att vara
cirka 6 mm.

Pulserande bageldge

Pulserad MIG &r en avancerad form av svetsning som tar det bdsta av alla ﬂ
andra former av dverfdring samtidigt som de minimerar eller eliminerar deras .
nackdelar. Till skillnad fran kortslutning skapar pulsad MIG inte stank eller

riskerar kallsvallning. Svetspositionerna i pulsad MIG dr inte begransade eftersom

de &r med globular eller spray och dess tradanvéndning dr definitivt mer effektiv.

Genom att kyla av spraybdgsprocessen kan pulsad MIG utdka sitt svetsomrade

och dess ldgre varmetillforsel stoter inte pa problemen pd tunnare material. | - -
grundldggande termer &r pulsad MIG en dverforingsmetod dér material dverfors
mellan elektroden och svetspdlen i kontrollerad droppform. Detta uppnds genom att styra svetsmaskinens elektriska
effekt med den senaste styrtekniken. Den pulsade MIG-processen fungerar genom att en droppe av smélt metall bildas
i anden av tradelektroden per puls. Nar den &r klar anvands strémpulsen for att driva den ena droppen dver bagen och
inipolen.

Svetslage - Synergiskt

Nér en svetsmaskin kallas synergisk betyder det att nér en enstaka installning justeras (oftast spanning

eller materialtjocklek) dndras dven andra instéllningar som strom eller tradhastighet. Det finns strom- och
spanningsinstallningar for alla tradtyper, trdddiametrar och skyddsgaser. Samma strominstéliningar kommer att ha
olika tradmatningshastigheter, arbetsstyckets materialtjocklek och synergiska spanningar for olika traddiametrar.
Efter att ha stéllt in strom- eller tradmatningshastigheten och arbetsstyckets tjocklek, kommer systemet att ha
forutbestamda installningar via sin programvara for att matcha svetsspanningen och de andra svetsparametrarna.
Efter att ha valt “synergic’, kommer maskinpanelens vanstra display att visa forinstalld strom (trdadmatningshastighet
eller arbetsstyckets tjocklek beroende pa vald parameter). Den hdgra displayen visar den forinstallda spanningen.

Den vdnstra displayen pa tradmatarens kontrollpanel visar forinstalld strom och hdger display visar forinstalld
baglangd. Bdda tradmatarenhetens kontroller kan bade stalla in strém och spanning. Standard bagléngd &r“0”;
justeringen baseras pa den synergiska spanningen plus eller minus 3,0V.
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GUIDE TILL MIG/MAG-SVETSNING

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.

Svetslage - Standard

Strom- eller trddmatningshastighet, justering av arbetsstyckets tjocklek har inget samband med spanningsjustering
och andra parametrar. | detta lage ska alla nddvandiga parametrar stéllas in som separata installningar.

Se tradhastighet och spanningsinstélining ovan.

Ndgra praktiska snabbreferenstips for MIG/MAG-svetsprocessen ar:

« Vid svetsning, forsok att anvénda en elektrod som sticker ut (avstdndet mellan svetsen och kontaktspetsen) pa cirka 6-8 mm
« Vid svetsning av tunna material forsok anvanda mindre MIG-tradsdiametrar och for tjockare material anvénd tjockare tradar
* Se till att du véljer rétt MIG-tradstyp for materialet som ska svetsas

« Se till att MIG-svetspistolen har rétt storlek pa kontaktspetsen och typen av foder

« Sealltid till att du har ratt storlek pa drivrullar och brénnarfoder for den valda tradstorleken

« Valj rétt gas for att uppna rétt svetsegenskaper och finish

« For optimal kontroll av svetsen hall traden i framkanten av svetshadet

« Innan du bdrjar svetsa, sakerstéll en bekvam och stabil position

« Forsok att halla svetsbrannaren sa rak som méjligt vid svetsning for att sakerstalla bésta matning

« Utfor daglig stadning av svetshrénnarens och drivrullarnas skick

« Hall alla forbrukningsvaror rena och torra for att undvika kontaminering som oxidation och fukt

Induktans

Vid MIG/MAG-svetsning i doppdverfdringslaget vidror svetstradselektroden arbetsstycket/svetsbadet och detta
resulterar i en kortslutning. Nér denna kortslutning intréffar kommer ljusbagsspénningen att falla till nastan noll.
Denna forandring i bagspanningen kommer att orsaka en forandring i svetskretsen.

Spanningsfallet kommer att orsaka en 6kning av svetsstrommen. Storleken pa stromdkningen beror pa stromkallans
svetsegenskaper.

Skulle stromkallan reagera omedelbart sa skulle strommen i kretsen stiga till ett mycket hdgt vérde. Den snabba
okningen av strommen skulle fa den kortslutna svetstraden att smélta liknande en explosion som skapar en stor
mangd smalt svetsstank.

Genom att Idgga till induktans till svetskretsen kommer detta att sakta ner hastigheten for stromokningen. Det
fungerar genom att skapa ett magnetiskt félt som motverkar svetsstrommen i kortslutningen och dérigenom saktar
ner stigningshastigheten. Om induktansen dkas kommer det att orsaka en dkning av bagtiden och minskning av
doppfrekvensen, detta kommer att bidra till att minska stank.

Beroende pa svetsparametrarna kommer det att finnas en optimal induktansinstallning for de bésta
svetsforhdllandena. Om induktansen ar for Iag kommer det att bli for mycket sprut. Om induktansen ar for hog
kommer strommen inte att stiga tillrdckligt hogt och traden kommer att sticka svetshadet med otillracklig varme. De
moderna svetskraftkallorna har ofta formagan att ge rdtt induktans for att ge utmarkta svetsegenskaper. Manga har
en variabel induktanskontroll for att ge exakt kontroll.
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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.

Brann tillbaka

I héndelse av att svetsaren skulle sluta svetsa och alla funktioner i maskinen stannade samtidigt sa skulle den
forbrukningsbara tillsatstrdden med storsta sannolikhet frysa i svetsbadet. For att undvika att detta hander finns
tillbakabranningsfunktionen pa de flesta maskiner.

Denna anlaggning kan vara inbyggd eller en justerbar kontroll. Det kommer att tillata kraft- och gasskolden att
bibehallas pa den forbrukningshara tillsatstrdden nar den har slutat matas och dérigenom brinner bort frén svetsen.

| vissa utrustningar r terbranning forinstalld inom styrkretsarna, andra erbjuder en extern variabel kontrollfunktion
for att justera fordrdjningstiden.

Ovriga kontroller

Andra vanliga kontrollfunktioner & Iasning eller 2T/4T dar svetsningen antingen i 2T-Idge kan trycka pa brannaravtryckaren
for att svetsa och slappa for att stoppa eller i 4T trycka pé och slappa brénnarens avtryckare for att starta, svetsa utan att halla
avtryckaren pd och stoppa genom att trycka och slapper avtryckaren igen. Detta dr sarskilt anvéndbart vid svetsning av Ianga
svetsstrackor.

Kraterfyllningskontroller finns pd ménga maskiner. Detta gor att kratern i &nden kan fyllas och hjalper till att eliminera svetsfel.

En punktsvetstimer gor det mdjligt att stélla in svetstiden och efter att tiden har gatt ut maste operatdren slappa
brannaromkopplaren for att starta om svetsen.

MIG/MAG-systemkontroller

Skyddsgasmunstycke

Detta munstycke méste rengdras regelbundet for att avidgsna svetsstank. Byt ut om den dr forvriden eller klamd.

Kontakta Tips

Endast en god kontakt mellan denna kontaktspets och trdden kan sakerstalla en stabil ljushage och optimal

stromutgdng; du maste darfor folja foljande forsiktighetsatgarder:

« Kontaktspetshalet maste héllas fritt fran smuts och oxidation (rost).

« Svetsstank fastnar ldttare efter Idnga svetspass, blockerar trddflddet, spetsen méste darfor rengdras ofta och bytas ut vid behov.

* Kontaktspetsen maste alltid skruvas fast pa brannarkroppen. De termiska cyklerna som brénnaren utsétts for kan fa den att lossna,
vilket vdrmer upp brannarkroppen och spetsen och gor att vajern gar ojamnt framat.

MIG Torch Wire Liner

Detta dr en viktig del som maste kontrolleras ofta eftersom trdden kan avsdtta koppardamm eller smé span. Rengor

den med jamna mellanrum tillsammans med gasledningarna med torr tryckluft. Linersen utsatts for konstant slitage

och maste darfor bytas ut efter en viss tid.

Wire Drive System

Rengor regelbundet uppsattningen matarrullar for att ta bort eventuell rost eller metallrester som ldmnats av
spolarna. Du maste regelbundet kontrollera hela trddmatargruppen: matararmar, tradstyrrullar, liner och kontaktspets.
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ANVANDNING AV SPOLPISTOL

Innan du pabarjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampligt gonskydd ochskyddsklader.
& Vidta ocksa nodvandiga atgarder for att skydda alla personer inom svetsningsomrade.

Svetslage for spolpistol

Jasic Evolve 200-maskinerna kan bada anvéndas med var valfria spolpistol som &r en
Euro-stilsspolepistol som ansluts till Evolve 200 MIG-maskinerna via Euro-uttaget.
Anslut spolpistolens Euro-kontakt till (MIG) Euro-uttaget. Anslut spolepistolens 12-stifts
kontrollkontakt till dess matchande 12-poliga uttag pa maskinens frontpanel.

Se till att lanken (placerad inom trddmatarspolens omrade) ar ansluten till “+" och se till
att Iasskruven ar ordentligt atdragen.

Sétt i kabelkontakten for arbetskldmman i
at medurs.

Anslut gasslangen till requlatorn/flidesmataren pa skyddsgasflaskan och anslut den andra &nden till maskinen. Efter
att ha anslutit svetsledningarna enligt beskrivningen ovan maste du satta strombrytaren pa bakpanelen till “ON” och
vélja manuellt MIG-svetslage.

Stéll in svetsspanningen och andra parametrar via maskinens kontrollpanel och nar fjrrkontrollfunktionen ér
aktiverad justeras “Tradmatningshastigheten” av potentiometern pa spolbrénnarens handtag.

Se till att du har tillracklig svetsstrom beroende pa tjockleken pa arbetet och svetsforberedelser som utfors.

Montera en 1 kg rulle svetstrad till spolhallaren och mata tréden genom drivrullarna och se till att de monterade
valsstorlekarna matchar din tradtyp och storlek, fortsétt sedan att mata traden genom kontaktspetsen igen och se till
att du har rétt storlek monterad pa spetsen. .

Oppna gasventilen pé cylindern, tryck p& brannarens avtryckare och justera gasregulatorn for att erhdlla nskad
flodeshastighet.

Genom att trycka pa spolepistolens avtryckare startar maskinen och svetsning kan nu utforas. Justera “spannings”-
kontrollvredet pa maskinens frontpanel for att stélla in ratt svetsspanning och justera “trddmatningshastighet”-
kontrollratten pa spolpistolen.

un

-uttaget pa svetsmaskinens frontpanel och dra

Vénligen notera:

« Tillvalet med spolepistol kan endast anvéndas i standard MIG-svetsldge, alla andra funktioner fungerar som standard MIG-
brénnare. (Kontakta din leverantor for spolpistolens artikelnummer).

* MIG Synergic-funktionen dr inaktiverad nar kontrollpanelen &r instélld pa spolpistol.
« Styrning av trddmatningshastigheten utfors via potentiometerstyringen som ar inbyggd i spolepistolen.

* Spolpistolen och kontrollkontaktens ledningar visas nedan via den 12-poliga i v ekt
kontrollkontakten och uttaget pa maskinens frontpanel. i |
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MIG-INSTALLNINGSGUIDE

Lagt kolstal, rostfritt stal puls MAG-svetsprocessreferens

Svetslage Materialtjocklek Traddi (] (] hastigh Avstand mellan | Gasflodeshastighet

(mm) (mm) (A) V) (cm/min) munstycke och (L/min)
L ke (mm)

Butt Led 0.8 0.8 60-70 16-16.5 50-60 10-12 10
1.0 0.8 75-85 17-17.5 50-60 11-13 10-15
1.2 0.8 80-90 17-18 50-60 12-15 10-15
1.6 1.0 80-100 19-21 40-50 12-15 10-15
2.0 1.0 90-100 19-21 40-50 13-16 13-15
3.2 1.2 150-170 22-25 40-50 14-17 15-17
4.5 1.2 150-180 24-26 30-40 14-17 15-17
6.0 1.2 270-300 28-31 60-70 17-22 18-22
8.0 1.6 300-350 39-34 35-45 20-24 18-22
10.0 1.6 330-380 30-36 35-45 20-24 18-22

Hornfog 1.0 0.8 70-80 17-18 50-60 10-12 10-15
1.2 1.0 85-90 18-19 50-60 11-13 10-15
1.6 1.0/1.2 100-110 18-19.5 50-60 12-15 10-15
1.6 1.0 90-130 21-25 40-50 13-16 10-15
2.0 1.0 100-150 22-26 35-45 13-16 13-15
3.2 1.2 160-200 23-26 40-50 13-17 13-15
4.5 1.2 200-240 24-28 45-55 15-20 15-17
6.0 1.2 270-300 28-31 60-70 18-22 18-22
8.0 1.6 280-320 27-31 45-60 18-22 18-22
10.0 1.6 330-380 30-36 40-55 20-24 18-22

Observera:

Informationen i svetstabellen ovan dr endast avsedd att fungera som en utgangspunkt for Pulse MIG-svetsning.
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Lagt kolstal, rostfritt stal puls MAG-svetsprocessreferens

Svetslage Materialtjocklek Traddi (] (] hastigh Avstand mellan | Gasflodeshastighet

(mm) (mm) (A) V) (cm/min) munstycke och (L/min)
L ke (mm)

Butt Led 1.5 1.0 60-80 16-18 60-80 12-15 15-20
2.0 1.0 70-80 17-18 40-50 15 15-20
3.0 1.2 80-100 17-20 40-50 14-17 15-20
4.0 1.2 90-120 18-21 40-50 14-17 15-20
6.0 12 150-180 20-23 40-50 17-22 18-22
4.0 1.2 160-210 22-25 60-90 15-20 19-20
4.0 1.6 170-200 20-21 60-90 15-20 19-20
6.0 1.2 200-230 24-27 40-50 17-22 20-24
6.0 1.6 200-240 21-23 40-50 17-22 20-24
8.0 1.6 240-270 24-27 45-55 17-22 20-24
12.0 1.6 270-330 27-35 55-60 17-22 20-24
16.0 1.6 330-400 27-35 55-60 17-22 20-24

Horfog 1.5 1.0 60-80 16-188 60-80 13-16 15-20
2.0 1.0 100-150 22-26 35-45 13-16 15-20
3.0 1.2 100-120 19-21 40-60 13-17 15-20
4.0 1.2 120-150 20-22 50-70 15-20 15-20
6.0 1.2 150-180 20-23 50-70 18-22 18-22
4.0 1.2 180-210 21-24 35-50 18-22 16-18
4.0 1.6 180-210 18-20 35-45 18-22 18-22
6.0 1.2 220-250 24-25 50-60 18-22 16-24
6.0 1.6 220-240 20-24 37-50 18-22 16-24
8.0 1.6 250-300 25-26 60-65 18-22 16-24
12.0 1.6 300-400 26-28 65-75 18-22 16-24

Observera:

Informationen i svetstabellen ovan ar endast avsedd att fungera som en utgangspunkt for Pulse MIG-svetsning.
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MIG SVETSPROBLEM

AN

Innan du pabérjar ndgon svetsaktivitet, se till att du har lampliga gonskydd och
skyddsklader. Vidta @ven nodvandiga atgarder for att skydda eventuella personer

inom svetsomradet.
Defekt Mdjlig orsak Handling
Porositet (inom eller Déligt material Kontrollera att materialet ar rent
utanfor parlan) Otillrackligt skyddsgasflode Kontrollera att slangar och MIG-brannare inte ar

blockerade

Gasflode for lagt/hogt

Kontrollera regulatorns instéllning eller att den inte
ar frusen pd grund av hogt flode

Lackande slangar

Kontrollera alla slangar for léckor

Defekt gasventil

Ring en servicetekniker

Arbeta i Gppen yta med drag

Satt upp skdrmar runt svetsomradet

Dalig eller inkonsekvent
tradmatning

Felaktigt tryck pa traddrivningen
som orsakar brannskador pa
kontaktspetsen eller faglar som
hackar vid matarrullen

Justera om det 6vre matningstrycket

Oka trycket for att eliminera brannskada tillbaka
till spetsen

Minska trycket for att eliminera hackning av faglar

Skador pa brénnarfodret

Byt ut brannarfodret

Svetstrad fororenad eller rostig

Byt ut traden

Sliten svetsspets

Kontrollera och byt ut svetsspetsen

Ingen funktion nar Fackelbrytare defekt Kontrollera brannarkontaktens kontinuitet och byt
brannaren anvands ut om den dr felaktig
Sakringen har gatt Kontrollera sakringar och byt ut vid behov
Felaktig PCB inuti utrustningen | Ring en servicetekniker
Lag utstrom Los eller defekt arbetskldmma | Dra at/byt ut klimman

Los kabelkontakt

Satt tillbaka pluggen

Stromkallan defekt

Ring en servicetekniker

Ingen operation

Ingen funktion och ndtlampan
lyser inte

Kontrollera nétsakringen och byt ut vid behov

Felaktig stromkalla

Ring en servicetekniker

Overdrivet stank

Tradmatningshastigheten for
hdg eller svetsspanningen for Iag

Rterstall parametrarna enligt svetsen som ska goras

Overdriven penetration,
svetsmetallen ligger under
materialets ytniva och
hanger under

Varmetillforseln dr for hog

Minska stromstyrkan eller anvénd en mindre
elektrod och lagre stromstyrka

Dalig svetsteknik

Anvand korrekt svetshastighet
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MIG SVETSPROBLEM

AN

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

MIG-svetsdefekter och forebyggande metoder

Defekt

Majlig orsak

Handling

Genombranning — Hal i
materialet ddr ingen svets
finns

Varmetillforseln dr for hog

Anvand ldgre stromstyrka eller mindre elektrod

Anvand korrekt svetshastighet

Dalig sammansmaltning —
misslyckad svetsmaterial
att smalta samman
antingen med materialet
som ska svetsas eller
tidigare svetsstrangar

Otillracklig varmeniva

Oka stromstyrkan eller 6ka elektrodstorleken och
stromstyrkan

Dalig svetsteknik

Fogdesign maste mdjliggora full dtkomst till svetsroten

Andra svetsteknik for att skerstalla penetration
sasom vavning, bagpositionering eller stringer
bead-teknik

Arbetsstycket ar smutsigt

Ta bort all fororening fran materialet, dvs olja, fett,
rost, fukt fore svetsning

Oregelbunden svetsstrang
och form

Felaktiga installningar for
spanning/trédmatning Om den
ar konvex ar spanningen for
1&g och om den ar konkav ar
spanningen for hog

Justera spanning och/eller trddmatningshastighet

Otillrdcklig eller Gverdriven
varmetillforsel

Justera trddmatningshastighetsratten eller
spanningskontrollen

Trad vandrar

Byt ut kontaktspetsen

Felaktig skyddsgas

Kontrollera och byt skyddsgasen vid behov

Din svets spricker

Svetsstrangarna for sma

Forsok att sanka reshastigheten

Svetsgenomtrangning smal

Forsok att minska tradmatningshastighetens strom

och djup och spanning eller 6ka MIG-brénnarens fardhastighet
For hog spanning Sank spanningskontrollratten

Svets/material Sakta ned kylningshastigheten genom att forvarma
kylningshastighet for hog delen som ska svetsas eller kyl Iangsamt

Svetshagen har inte

ett skarpt ljud som

kort bage uppvisar nar
trddmatningshastigheten
eller spanningen dr korrekt
justerad.

MIG-brénnaren kan

ha anslutits till fel
utspanningspolaritet pa
frontpanelen

Se till att MIG-brannarens polaritetskabel dr ansluten
till den positiva (+) svetsterminalen for solida
ledningar och gasskyddade flodeskarnor

99




MIG TORCH RESERVDELSLISTA

MIG Svetsbrannare - Luftkyld 300A - Modell: HC300-3E

Hard kdrna HC300 klassificering 300A Co2 / 220A blandade gaser @ 60 % arbetscykel EN60974-7 Tradstorlek
0,6 mm till 1,4 mm

Paket med facklor C EE
HC300-3E HC300-4E HC300-5E
3 meter 4 meter 5 meter

*Euro-montering och bladbrytare

10

HUVUDSAKLIGA FORBRUKNINGSVAROR
Koda Beskrming Pack Qty Koda Forpackning Antal

1 HC3001 Svanhals 45° 1 8 HC4300 0,8-1,0 mm 3M Svart 1

2 HC3002 Halsbricka 10 HC4400 0,8-1,0 mm 4M Svart 1

3 HC3003 Gasdiffusor M8 5 HC4500 0,8-1,0 mm 5M Svart 1

4 HC3004 Munstyckesisolator 5 HC4301 1,0-1,2 mm 3M BI& 1

5  HC3005 Koniskt munstycke 5 HC4401 1 2 mm 4M BI& 1
HC3007 Cylindriskt munstycke 5 HC4501 1,0-1,2 mm 5M Bl& 1

HC4302 1.6mm 3MRod 1

6 HC3006 0,6 mm stal 25 HC4402 1,6 mm 4M Rod 1
HC3008 0,8 mm stal 25 HC4502 1,6 mm 5M Rod 1
HCI010 10 mm /08 mm Alu 2
HC3012 1,2 mm Stél/1,0 mm Alu 25 9 HC3017 Ficklampshandtagssats 1
HC3014 1,4 mm Stal/1,2 mm Alu 25 10 HC4BCM 4-knapps kontrollmodul 1

LINERS (ST/ 11 HC3018 Kabelstod 1

7 HC3300 0,8-1,2 mm 3M BI& 1 12 HC3019 Kabel Assy 3M 1
HC3400 0,8-1,2 mm 4M BI& 1 HC3020 Kabel Assy 4M 1
HC3500 0,8-1,2 mm 5M BI& 1 HC3021 Kabel Assy 5SM 1
HC3301 1,214 mm 3M Gré 1 13 HC3022 Torch Back End Kit 1
:gggl gli :: ?m g:: : * Ficklampshandtagssats bestér av handtagshylsor, avtryckare, frémre och bakre lasmuttrar,

blankplat
* Facklans bakandsats bestar av pistolpluggkropp, pistolplugghus, pistolpluggmutter, [dsmutter
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REMOTE CONTROL SOCKET

Vidta ocksa nodvandiga atgarder for att skydda alla personer inom svetsningsomrade.

2 Innan du pabarjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampligt gonskydd ochskyddsklader.

Fjarrkontroll for fackla

Det 2-stifts fjdrrkontrolluttaget pé frontpanelen anvands for att ansluta en TIG-brdnnares avtryckarkontakt.

Stift | Beskrivning TIG | Beskrivning MMA
1 Ficklampa Switch | N/A
2 Ficklampa Switch | N/A

Fjarrstyrd amperestyrning | R

Fjarrstromstyrning kan anvandas i TIG- och MMA-ldge, men detta sker via den
12-poliga styrkontakten, se bilden till hoger.

(R R R

Fjarrstyrning av stromstyrkan for TIG-brannare

Anslut TIG-brannarens kontrollkontakter till maskinens 2-stifts och 12-stifts fjdrruttag

och placera maskinens brénnaravtryckarldge i 4T. Tryck pd TIG-brannarens omkopplare for
att starta maskinutgangsfunktionerna. Strompotentiometern som dr monterad med det
fingerstyrda brénnarhandtaget styr svetsstrommen (genom att rotera medurs/moturs) upp
till den redan forinstallda nivan som dr installd pa svetsstromkallans kontrollpanel.

Med en TIG-brénnare stromkontroll ansluten, kommer maskinens digitala amperemeter att
visa de forinstallda forhandsgranskningsamperna tills brannaromkopplaren trycks in, nér

svetsningen paborjas kommer den sedan att visa den faktiska svetsstrommen beroende pa
var din brannarmonterade potentiometer dr placerad.

Amperestyrning med fotpedal

Anslut TIG-brénnarens kontrollkontakter till maskinens 2-stifts och 12-stifts fjdrruttag och
placera maskinens brannaravtryckarlage i 2T. Tryck ned fotpedalen for att starta maskinens
utmatningsfunktioner.

Fotkontrollpotentiometern styr svetsstrdmmen upp till den forinstéllda nivén som dr installd —
pa svetsstromkallans kontrollpanel.

Observera: Den maximala utstrommen maste stallas in pa stromkallans kontrollpanel av

anvandaren innan fotpedalen ansluts. —
Med fotreglaget anslutet kommer den digitala amperemetern pa panelen att visa de
forinstéllda forhandsgranskningsforstarkarna tills fotreglaget trycks ned och sedan visar den fak
vid svetsning.

T |j
H e

tiska svetsstrommen

Att trycka pa fotpedalen okar svetsstrommen; Att slappa upp fotpedalen minskar svetsstrimmen och slépper pedalen

helt slécks ljusbdgen vilket i sin tur kommer att initiera efterflodesskyddsgastiden.
Observera: Med en fotpedal ansluten se till att forinstéllda installningar for upp-/nedatlutning

arnoll.
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FJARRKONTROLLUTTAG

2 Innan du pabarjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampligt gonskydd ochskyddsklader.

Vidta ocksa nodvandiga atgarder for att skydda alla personer inom svetsningsomrade.

Fjarrkontrollapplikation och funktion

1. Vilken typ av TIG-brannare som helst kan anslutas till det 2-poliga fjarruttaget. Utlosningsatgard kan véljas mellan
2T, 4T och Spot. Strommen ar justerbar via kontrollpanelens ratt och den orange stapelgrafiken indikerar den
grafiska nivan extern analog kontroll med 5Kohm potentiometer ansluten till CAD-kontakten som kan justera
svetsstrommen, det aktuella stapeldiagrammet &ndras till dubbel indikering med tva férger, den gula stapeln
grafen indikerar den maximala installda strommen och dess digitala varden rapporteras endast under justeringen
av frontpanelens ratt med siffror som dndrar farg till qult justeringen fran den anslutna analoga kontrollen visas
med ett orange stapeldiagram och digitalt lage dver siffrorna i vitt farg (Obs: den analoga kontrollen kan dven vara
fotkontrollen utan strombrytaren ansluten).

2. Vilken typ av analog ficklampa som helst (som TER-konfiguration), cykeln kan véljas mellan 2T, 4T och Spot, den
aktuella uppséttningen dr justerbar med panelratten och orange stapeldiagram indikerar den grafiska nivan den
nuvarande uppsattningen kan justeras dven med tryckknapparna av den analoga brannaren parallellt med vredet
pa frontpanelen kan justeringen frén brénnaren anvandas aven i svetslage ndr brannarens cykel ar installd pa 4T
extern analog kontroll med 5 Kohm potentiometer ansluten till CAD-kontakten kan modulera svetsstrommen, det
aktuella stapeldiagrammet andras till dubbel indikering med tva férger, det gula stapeldiagrammet indikerar den
maximala installda strdmmen och dess digitala vérden rapporteras endast under justeringen av frontpanelens
ratt med siffror som dndrar farg till gult justeringen fran den anslutna analoga kontrollen visas med ett orange
stapeldiagram och digitalt lage Gver siffrorna i vit férg (observera att den analoga kontrollen dven kan vara
fotreglaget utan strombrytaren ansluten).

3. Evolve Smart ficklampa ansluten till tvapolig ficklampsbrytare. Cykeln kan véljas mellan 2T, 4T och Spot &ven fran
ficklampan stromuppsattningen ar justerbar med panelratten och orange stapeldiagram indikerar den grafiska
nivan, samma justering kan goras aven fran den smarta styrningen av brannarens externa analoga styrning med 5
Kohm potentiometer ansluten till CAD-kontakten kan modulera svetsstrommen, stromstapeldiagrammet d@ndras
till dubbel indikering med tva férger, det gula stapeldiagrammet indikerar den maximala instéllda stromnivan
och dess digitala varden ar rapporteras endast under justeringen av frontpanelens ratt med siffror som éndrar
farg till gult justeringen frdn smart ficklampan &r for maximal instéllning (som for ratten), kan kontrolleras i
smartmodulen som vérde, men endast i frontdisplayen det gula stapeldiagrammet indikerar @ndringarna, siffrorna
visar uppsattningen fran fidrrkontrollen i vit farg. justeringen fran den anslutna analoga kontrollen visas med ett
orange stapeldiagram och digitalt dver siffrorna i vit férg (observera att den analoga kontrollen dven kan vara
fotkontrollen utan strombrytaren ansluten).

Uppgradering av avtryckare for digital TIG-brannare for TIG-110

Knapp Handling
Toppknapp Brénnaravtryckare l
Nedre knappen N/A Il & lls“'- |J‘“
Vanster knapp Minska strom (-) _\mn o HE
Hoger knapp Oka strom (+) 1 | r
K3 1K
4 knappars triggermodul visas




DRIFT - DIGITAL MIG-BRANNARE

Tillval for digital MIG-brannare

Evolve 200 kan mandvreras med det forstklassiga sortimentet av Starparts Hard Core MIG-brannare
som ger foraren méjligheten att mandvrera vissa MIG-funktioner frén MIG-brénnarhandtaget, denna
valfria kontrollmodul med 4-knappars brannarhandtag (visas till hdger).

4-knappskontrollmodulen Pt No HC4BCM clips pa plats pa HC300, Hard Core 300A Air Cooled Mig
Torch som finns i 3m, 4m eller 5m langder.

Hard Core MIG-brannarserien ar forkopplad for att acceptera 4-knappskontrolimodulen och nér den val kldmts pa plats
kan operatoren styra ett antal MIG-funktioner pa Jasic Evolve plus-maskinen.

A &
B D
A C
B D

Det ar enkelt att montera 4-knapps kontrolimodulen, ta forst bort det

svarta plastlocket genom att trycka in vardera sidan av locket (som visas

med de roda pilarnai bild 1 till vnster) och sedan dra bort locket. Ge nu

4-stiftskontrollmodulen till brannarhandtaget och tryck passformen pa plats,
| dukommer att mérka att den klammer pa plats som visas till vénster i bild 2.

Observera: Den valfria 4-knappskontrollmodulen dr endast utformad for att
anvandas med Jasic Evolve och EVO-serien av maskiner.

| standard MIG-lage:

A - Okar tridmatningshastigheten.

B - Minskar tradmatningshastigheten.

(- Okar svetsspanningen.

D - Minskar svetsspanningen.

1. Anvéndning av knapparna A eller B okar eller minskar din tradmatningshastighet.

2. Genom att anvénda knapparna C eller D dkar eller minskar din svetsspanning.

| Synergic/Pulse MIG-lage:

A - Okar svetsstrommen.

B - Minskar svetsstrom.

( - Okar svetsspanningen.

D - Minskar svetsspanningen..

1. Om du anvander knapparna A eller B kommer du att 6ka eller minska dina
svetsforstarkare, om trédmatningshastighet eller materialtjocklek visas i den gvre
displayen kommer du ocksd att se dessa varden dka eller minska. Svetsspanningen

kommer ocksd att 6ka och minska ocksa.
2. Genom att anvénda knapparna Coch D 6kar eller minskar endast din svetsspénning.
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APP FJARRKONTROLL

C Innan du pabarjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampligt gonskydd ochskyddsklader.

Vidta ocksa nodvandiga atgarder for att skydda alla personer inom svetsningsomrade.

App fjarrkontroll

EVOLVE 200-maskinen kan styras via JTE Cloud-appen dér det ar mdjligt att stalla in och justera
olika svetskontrollparametrar med din mobil. Olika fjérrkontrolldetaljer kommer att visas via appen
pa din mobiltelefons skarm.

Appen finns tillgénglig i App store for 10S och i Play store for Android.

Ladda ner och installera appen mobil i din mobil och fdlj instruktionerna.

Anslutningen frdn mobil till Evolve 200-maskinen kan ske via ditt lokala Wi-Fi-ndtverk eller via din Bluetooth-
anslutning®.

Se forst till att du har din Evolve-maskin paslagen och ansluten till ditt lokala wi-fi-natverk.

Om wi-fi inte dr tillgéngligt kommer appen att anvanda bluetooth for att underldtta anslutningen eftersom Bluetooth
alltid ar aktivt pa Evolve-maskinen.

N@r du har laddat ner och Gppnat appen maste du acceptera (A) som bilden visar nedan och tilldta JTE-appen att
anvénda telefonens bluetooth-anslutning.

Appen kommer sedan att ge dig en snabb handledning (B) dér du maste trycka pa skdrmknappen i varje steg for att ga
igenom lektionsskarmarna.

Nér handledningen har slutforts kommer du att se tre alternativ for att ansluta till maskinen, tryck pa den nedersta
funktionen ‘Sok efter tillgénglig maskin’ och kommer att soka efter maskinen.

Add New Machine

5 PRegister through QR Code +

=== Register through Serial A
= Number

=, Saarch for available

= Machines +

“JTE Cloud" Would Like to
Use Bluetoath

Requrad tor BLE onfucsian
with machines

Pon't Allaw Al

Observera: Endast en Evolve-maskin kan vara aktiv med appen samtidigt.

* 0m du inte accepterar det hér alternativet for bluetooth-anslutning méste du se till att Wi-Fi ér tillgangligt i omradet
dar maskinen dr placerad.
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APP FJARRKONTROLL

Innan du pabarjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampligt gonskydd ochskyddsklader.
& Vidta ocksa nodvandiga atgarder for att skydda alla personer inom svetsningsomrade.

App fjarrkontroll (fortsattning)

Nar JTE-appen dr klar och efter att du tryckt pa den nedre funktionen ‘Sok efter tillgdnglig maskin’som visas pa
foregdende sida, kommer appen att soka efter maskinen som bild ‘D’ visar nedan.

Nér appen har upptéckt din maskin som visas i bild “E” nedan kommer detaljerna for den maskinen, inklusive
modellnumret och dess serienummer att visas som bekraftelse.

Genom att trycka pa fliken ‘Fjarr’ startar sedan processen att ansluta appen till den valda maskinen som visas i bild F
nedan.

Observera att om du har mer dn en Evolve-produkt och du vill Iagga till en andra Evolve-maskin till appen, kommer
du att notera att Iangst ner pa skarmen (som ses i bild E) plusikonen, som lter dig lagga till ytterligare Jasic Evolve-
produkter framdver till appen.

uwaze Wi I waze -l T iz
Your Machines 31 Your Machings

REAAZZBCBOBEE ~

Model: EVOLVE 200 PLUS
Sarial: REAATZBCEOGEAT

i B - |

Walting for maching rasponsa

Nar JTE-molnappen ar helt ansluten till din Evolve 200-maskin, visar din

mobiltelefons skdrm det aktuella svetsldget som Evolve-maskinen for narvarande
befinner sig .

Bilden till vanster ar JTE-appen som nu dr ansluten till maskinen och du kommer att
notera att detaljerna pa appen matchar Evolve-maskinens skarmbild som pa bilden

Amperage Yoltage . .
0A ov till hoger.

Gurrent Om du till exempel dndrar svetsstrommen via

= 1°I°A o IJ(TE—appen eller viah Evolvkesanvéndarskk.‘a'rm, o :

ommer appen och maskinen att synkronisera

Arc-foroe [+ ]
50% och uppdatera nastan omedelbart och visa 1 0 0 . 5 0 %

g ?  uppdaterade svetsdata.
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APP FJARRKONTROLL

C Innan du pabarjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampligt 6gonskydd ochskyddsklader.

Vidta ocksa nodvandiga atgarder for att skydda alla personer inom svetsningsomrade.

App fjarrkontroll (fortsattning)

JTE-molnappen kommer inte att vaxla mellan svetslagen, dvs frén
MMA-Idge till TIG-lage, denna operation kan endast utforas via
Evolve-anvdndarskarmen.

0Om du &ndrar svetslaget pa maskinen fran MMA- ill TIG-ldge,

FE 1.6mm
synkroniseras JTE-appskdrmen och dndras omedelbart for att visa m

Pro-gas

0.4s

Start Curvent

sr!nr 80%

TIG-Idge som visas i bild (G) till hdger och detaljerna for TIG- e iolige.

installningen kommer att visas. bt o

Harifrén kan du vélja och dndra olika TIG-svetsparametrar, .

till exempel om du trycker pa fliken DC Pulse dppnas en o =l ° 0;:
rullgardinsmeny dar du kan vélja de olika pulsalternativen, fift 5
inklusive DC, DC Pulse eller DC Pulse MIX, genom att trycka pa ett — S'rlm 48%
alternativ kommer att spara ditt val och aterga till huvudskarmen. G H_m-

Om du sveper appskdrmen dt vanster kommer du sedan att ange ytterligare TIG-svetsparametrar som visas i bild (H) till
hdger. Harifran kan du justera den valda TIG-parametern genom att trycka pd varje tillgénglig TIG-parameter.

Bild (1) nedan visar att maskinsvetslaget nu &r i manuellt MIG-ldge som appskdrmen har replikerat. Om du trycker
pa‘Manual’-ikonen kommer du att se en rullgardinsmeny dér du kan vélja de olika MIG-lagesalternativen, om du
trycker pa ‘twin-pulse’som bilden (J) visar ar maskinen nu i Double (twin) Pulse MIG-l&ge. Genom att svepa skarmen
at vanster dppnas den sekundéra skarmen (K) som visas nedan som erbjuder olika andra parametrar tillgangliga for
dubbelpuls. Om du rullar neddt visas ytterligare parametrar som &r utanfr skarmen och osynliga.

wan
I el

RBAAZIBCBOBGET % RBAAZIBCBOBGET

Hot Start

: ] Hot-Start Timer &
0 - =

Amperage Woltage f
| 0A ov 0.0s
Amperage Voltage L] Dawn Slope
Current .
oA o 150A
Voltage e __-# © 4 . mwﬂ.m.‘“
26.3v a_ 0.0s
g —-A ® b f,{‘_ V2 Stop Current
135mm  4.2mm 25.3V I o
o, Y, sTOP 50%
o 2 Arc Length
16.5mjm 26.3V =118
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UNDERHALL

Foljande operation kraver tillracklig professionell kunskap om elektriska aspekter och
& omfattande sikerhetskunskap. Se till att maskinens ingangskabel &r bortkopplad fran
elnétet och vanta i 5 minuter innan du tar bort maskinkaporna.

For att garantera att maskinen fungerar effektivt och sakert maste den underhallas regelbundet. Operatdrer bor forsta
underhdllsmetoderna och metoderna for maskindrift. Den hdr guiden ska gdra det méjligt for kunderna att utfora
enkel undersdkning och skydd pa egen hand. Frsok att minska felfrekvensen och reparationstiden fr maskinen for att
forlanga livslangden.

Period Underhallsartikel
Daglig undersokning Kontrollera maskinens skick, ndtkablar, svetskablar och anslutningar.

Kontrollera om det finns nagra varningsindikatorer och maskinens funktion.
Manatlig undersdkning Koppla bort stromforsérjningen och vénta i minst 5 minuter innan du tar bort locket.
Kontrollera interna anslutningar och dra at vid behov. Rengdr insidan av maskinen
med en mjuk borste och dammsugare. Var noga med att inte ta bort nagra kablar
eller orsaka skador pa komponenter. Se till att ventilationsgallren dr fria. Satt
forsiktigt tillbaka kaporna och testa enheten.

Detta arbete bor utforas av en lampligt kvalificerad kompetent person.
Arlig tentamen Utfor en arlig service som inkluderar en sakerhetskontroll i enlighet med tillverkarens
standard (EN 60974-1).

Detta arbete bor utforas av en lampligt kvalificerad kompetent person.

FELSOKNING

Innan bagsvetsmaskiner skickas fran fabriken har de redan kontrollerats noggrant. Maskinen far inte manipuleras
eller dndras. Underhall mdste utforas noggrant. Om ndgon ledning lossnar eller dr felplacerad kan det vara potentiellt
farligt for anvandaren!

Beskrivning av fel Mjlig orsak Handling
Svetshagen kaninte | Strombrytaren har inte satts PA 513 PA strombrytaren
faststallas Inkommande stromforsérjning ar inte PA | Kontrollera den inkommande strombrytaren for
korrekt funktion och matning
Mjligt internt stromavbrott Lat en tekniker kontrollera maskinen och elndtet
Svar bagtandning Lag bagstrom Oka bagstromsinstallningen
Kontrollera MMA-svetsledningarnas skick
LED for Gverhettning | Maskinen drivs utanfor arbetscykeln Lt maskinen svalna och enheten aterstalls
lyser automatiskt
Flakten fungerar inte Lat en tekniker kontrollera om det finns hinder
som blockerar flékten
LED for dverstrom lyser | Natforsorjningsproblem Lat en tekniker kontrollera elntet
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FELSOKNING - FELKODER

AN

Féljande operation kraver tillrickliga yrkeskunskaper om elektriska aspekter och omfattande
sakerhetskunskap. Se till att maskinens ingangskabel &r bortkopplad fran elnétet och vantai
5 minuter innan du tar bort maskinkapor.

Kontrolldisplayen anvands dven for att ge anvandaren felmeddelanden, om ett felmeddelande visas kan stromkallan
endast fungera med begransad kapacitet och orsaken till felet bor kontrolleras sa snart som méjligt.

Felkod | Fel Betydelse Felbeskrivning Rekommenderad atgérd Mjlig orsak
1 Overskrider interna Kritisk matningsspanningi | Starta om maskinen. Om problemet Huvudstyrkortets fel.
spanningsgranser. huvudstyrkortet. kvarstdr, kontakta servicecentret.
2 Backupspanningsfel. | Backupspanningsfel. Starta om maskinen. Om problemet Lagt batteri.
kvarstar, kontakta servicecentret.
3 Hog CPU-temperatur. | CPU-temperaturen dr for hdg. | Stang av maskinen och vénta ndgra Hog omgivningstemperatur.
minuter for att kyla ner CPU:n.
Om problemet kvarstar, kontakta
servicecentret.
10 Fel i den unika Feli den unika identifieraren. | Starta om maskinen. Om problemet Fel i huvudstyrkortet. Dalig
identifieraren. kvarstdr, kontakta servicecentret. elektrisk anslutning.
n Larm 24V. Stromforsorjningen utanfor | Starta om maskinen. Om problemet Fel pd styrkortet. Fel pd
granserna for 24V DC. kvarstar, kontakta servicecentret. matningskretskort.
12 Larm 5V. Stromforsorjningen utanfor | Starta om maskinen. Om problemet Styr PC-kortsfel. Fel pa
granserna for 5V DC. kvarstdr, kontakta servicecentret. matningskretskort.
13 Larm -15V. Stromforsérjningen utanfor | Starta om maskinen. Om problemet Styr PC-kortsfel. Fel pa
granserna for -15V DC. kvarstdr, kontakta servicecentret. matningskretskort.
14 Larm +15V. Stromforsorjningen utanfor | Starta om maskinen. Om problemet Styr PC-kortsfel. Fel pd
granserna for +15V DC. kvarstdr, kontakta servicecentret. matningskretskort.
15 Hallsensor. Anomali i avldsningen i Starta om maskinen. Om problemet Dalig elektrisk anslutning. Fel i
utstrommen. kvarstdr, kontakta servicecentret. huvudstyrkortet.
17 Internminnesfel. Minnesavvikelse. Starta om maskinen. Om problemet Problem med maskinens
kvarstar, kontakta servicecentret. firmware.
18 FeliDC- Anomalii Starta om maskinen. Om problemet Fel pa
bussspanningen. huvudvéxelriktarens kvarstdr, kontakta servicecentret. huvudstrémforsorjningskortet.
matningsspanning.
20 Hog sondspanning. Utspanningsavvikelse. Starta om maskinen. Om problemet Huvudstromforsorjningsfel Fel i
kvarstar, kontakta servicecentret. huvudstyrkortet.
2 Okénd funktion. Det valda programmet &r inte | Kontakta din &terforséljare eller loggain | N/A
tillgangligt. pa JTE-molnet for att lagga till ytterligare
svetsprogram.
22 Displayfel pa Fel pé frontpanelen. Starta om maskinen. Om problemet Styr PC-kortsfel. Fel pa

frontpanelen.

kvarstar, kontakta servicecentret.

frontpanelen.
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FELSOKNING - FELKODER

AN

Féljande operation kraver tillrickliga yrkeskunskaper om elektriska aspekter och omfattande
sakerhetskunskap. Se till att maskinens ingangskabel &r bortkopplad fran elnétet och vantai
5 minuter innan du tar bort maskinkapor.

Kontrolldisplayen anvands dven for att ge anvandaren felmeddelanden, om ett felmeddelande visas kan stromkallan
endast fungera med begransad kapacitet och orsaken till felet bor kontrolleras sa snart som méjligt.

Felkod | Fel Betydelse Felbeskrivning Rekommenderad étgérd Mjlig orsak
23 Analog till digital Internt fel i styrkortet. Starta om maskinen. Om problemet Styr PC-kortsfel.
omvandlare fel. kvarstar, kontakta servicecentret.
30 Ficklampa i Ficklampa i kortslutning. Kontrollera utgangsanslutningama och se | Ficklampa ansluten pa
kortslutning. till att brannaren inte vidror arbetsbordet | arbetshordet. Det &r problem
eller negativa kablar. med jordanslutningen eller
40 Invertertemperaturfel. | Temperaturgivare ntc1. Sténg av maskinen och vanta nagra Fel i véxelriktarens
Inverter steg varme max ogonblick tills véxelriktaren natt stabil temperaturgivare.
temperatur. temperatur. Om problemet kvarstar, Omriktarens
kontakta servicecentret. temperaturgivare ar
frankopplad.
4 P & P-kontaktens FeliPlug & Play Starta om maskinen. Om problemet Fel i Plug and Play
temperatur. temperatursensor NTC 2. kvarstdr, kontakta servicecentret. temperatursensor. Sensorn
ar frankopplad. Fel i
kylsystemet.
4 Temperaturgivare-1. | Temperatursensor 1 fel. Vanta ndgra dgonblick tills larmet Overhettning fel kylsystem.
forsvinner. Kontrollera kyflakten. Om
problemet kvarstdr da
43 Temperaturgivare-2. | Temperatursensor 2 fel. Vdnta ndgra dgonblick tills larmet Styr PC-kortsfel.
forsvinner. Kontrollera kylflakten. Om
problemet kvarstdr da
44 Hog Inverter dverhettning. Vanta nagra 6gonblick tills larmet Fel pa kylsystemet.
invertertemperatur. forsvinner. Kontrollera kylflakten. Om
problemet kvarstér da
45 Hog Plug and Play Plug and Play-kontakten Vinta ndgra minuter tills larmet forsvinner. | Overarbete.
temperatur. overhettas vanligen vantapa | Kontrollera kylflakten. Om problemet
nedkylningstiden. kvarstar da
50 Stromfrekvensfel. Frekvensen for Starta om maskinen. Om problemet Fel ndtaggregat.
ingdngsspanningen &r utanfor | kvarstdr, kontakta servicecentret.
toleransen (50/60hz).
51 Lag spanning. Stromforsorjningsspanningen | Starta om maskinen. Om problemet Kontrollera ingangsresursen

arunder den ldgsta
inspanningen.

kvarstar, kontakta servicecentret.

for stromforsorjningen. Fel i
huvudstyrkortet.
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FELSOKNING - FELKODER

AN

Féljande operation kraver tillrickliga yrkeskunskaper om elektriska aspekter och omfattande
sakerhetskunskap. Se till att maskinens ingangskabel &r bortkopplad fran elnétet och vantai
5 minuter innan du tar bort maskinkapor.

Kontrolldisplayen anvands dven for att ge anvandaren felmeddelanden, om ett felmeddelande visas kan stromkallan
endast fungera med begransad kapacitet och orsaken till felet bor kontrolleras sa snart som méjligt.

Felkod | Fel Betydelse Felbeskrivning Rekommenderad étgard Mjlig orsak
52 Hogspanning. Stromforsorjningsspanningen | Starta om maskinen. Om problemet Kontrollera ingangsresursen
ar dver den maximala kvarstdr, kontakta servicecentret. for stromforsorjningen. Fel i
inspanningen. huvudstyrkortet.
53 Odefinierad Stromforsorjningsspanningen | Starta om maskinen. Om problemet N/A
spanning. ar odefinierad. kvarstar, kontakta servicecentret.
54 Fas som saknas. Saknar en fasi Starta om maskinen. Om problemet N/A
natspanningen. kvarstdr, kontakta servicecentret.
55 Oként spanningsfel. | Fel Starta om maskinen. Om problemet N/A
stromforsorjningsanslutning. | kvarstar, kontakta servicecentret.
60 Forladdningsfel. Fel vid startkontroll. Starta om maskinen. Om problemet N/A
kvarstar, kontakta servicecentret.
61 PWM inverter fel. Uppstart av Starta om maskinen. Om problemet Fel i stromriktaren.
inverterkontrollfel. kvarstar, kontakta servicecentret.
62 Fel pa Fel i trddmatarmotorns Starta om maskinen. Om problemet Tradmataren &r inte ansluten till
tradmatarmotorn. stromforsorjning. kvarstdr, kontakta servicecentret. stromkallan eller dalig anslutning
i kretsen.
63 PWM Stromforsorjningsfel for Starta om maskinen. Om problemet Fel i kommunikationen med
tradmatarmotorfel. | trddmatarmotorn. kvarstar, kontakta servicecentret. huvudmaskinen.
64 Spanningsfel i Overstrom i Starta om maskinen. Om problemet Fel i kommunikationen med
trddmatarmotorn. trédmatarmotorn. kvarstdr, kontakta servicecentret. huvudmaskinen.
65 Plug & Play- Kommunikationsfel med Starta om maskinen. Om problemet Anslutningsproblem med
kommunikationsfel | ansluten Plug & Play-modul. | kvarstar, kontakta servicecentret. maskinen. Trasig eller skadad Plug
485. & Play-modulkontakt. Fel i Plug &
Play-modulens PC-styrkort.
66 Hérdvarufel. Hardvarufel i strmriktaren. | Starta om maskinen. Om problemet N/A
kvarstar, kontakta servicecentret.
67 Ogiltig kalibrering. | Utanfdr intervallet for Starta om maskinen. Om problemet Fel under kalibreringsprocessen.

kalibreringsdata.

kvarstar, kontakta servicecentret.
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FELSOKNING - FELKODER

AN

Féljande operation kraver tillrickliga yrkeskunskaper om elektriska aspekter och omfattande
sakerhetskunskap. Se till att maskinens ingangskabel &r bortkopplad fran elnétet och vantai
5 minuter innan du tar bort maskinkapor.

Kontrolldisplayen anvands dven for att ge anvandaren felmeddelanden, om ett felmeddelande visas kan stromkallan
endast fungera med begransad kapacitet och orsaken till felet bor kontrolleras sa snart som méjligt.

Felkod | Fel Betydelse Felbeskrivning Rekommenderad atgérd Mdjlig orsak
68 Larm PWM PFC. Fel i (PFC) drivrutinen for Starta om maskinen. Om problemet | N/A
effektfaktorkontroll. kvarstdr, kontakta servicecentret.
70 Internt termisk Feli den interna termiska Starta om maskinen. Om problemet | N/A
cykelfel. cykeln. Max effektgrans har | kvarstar, kontakta servicecentret.
dverskridits.
Ul Externt termisk Svetstiden har overskridits. | Vénta ndgra dgonblick tills termisk Alla svetsmaskiner & (eller bor
cykelfel. Termisk cykelgrans har dverbelastning har svalnat. vara) forsedda med termiskt
dverskridits. dverbelastningsskydd vilket innebar
att maskinen kommer att stangas av
nér externa kritiska komponenter nar
en viss temperatur, for att forhindra
skador. Maskinen startar sedan om nér
den dtergar till en saker temperatur.
72 Hastighetsfel for Tradmatarmotorns hastighet | Kontrollera brannarens Facklans kvalitet. Daliga
tradmatarmotorn. | ar utanfor granserna. forbrukningsdelar, tryck pa rullarna. | motorfixeringsrullar.
73 Feli Saknar feedback fran Starta om maskinen. Om problemet | Fel pa styrkortet. Fel pa
trédmatarmotorns | motorhastighetssensorn. kvarstar, kontakta servicecentret. hastighetssensorn.
kodare.
74 Tradmatarmotor fel | Tradmatarmotorn roterar at | Starta om maskinen. Om problemet | Tradmatarmotorn ar felaktigt
riktning larm. fel hall. kvarstar, kontakta servicecentret. ansluten
75 Kortslutning i MIG. | Kortslutning i MIG-ldge. Kontrollera utgangsanslutningarna N/A
och se till att brannaren inte vidror
arbetsbordet eller negativa kablar.
76 Bromsfel i Tradmatarmotorns broms Starta om maskinen. Om problemet | Felkontroll PC-kort
trddmatarmotorn. | fungerar inte korrekt. kvarstar, kontakta servicecentret.
80 "Diter" fungerar inte | Kommunikationsfel med (Evolve 200) tryck pa den dvre hdgra | Felkontroll PC-kort.
korrekt. molnkontrollkrets. knappen for att terstélla larmet och | Felmolnanslutningskort.
sld pa maskinen (evolve 200 plus).
90 Lagt gastryck. Lagt gastryck. Kontrollera gastillforseln. N/A
91 Hogt gastryck. Hogt gastryck. Kontrollera gastillforseln. N/A
92 Lagt gasflode. Lagt gasflode. Kontrollera gastillforseln. N/A
93 Hogt gasflode. Hogt gasflode. Kontrollera gastillforseln. N/A
100 Overskrider interna | Kritisk matningsspanning i Starta om maskinen. Om problemet | N/A
spanningsgrénser. | huvudstyrkretsen. kvarstdr, kontakta servicecentret.
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FELSOKNING - FELKODER

Féljande operation kraver tillrickliga yrkeskunskaper om elektriska aspekter och omfattande
sakerhetskunskap. Se till att maskinens ingangskabel &r bortkopplad fran elnétet och vantai

AN

Kontrolldisplayen anvands dven for att ge anvandaren felmeddelanden, om ett felmeddelande visas kan stromkallan

5 minuter innan du tar bort maskinkapor.

endast fungera med begransad kapacitet och orsaken till felet bor kontrolleras sa snart som méjligt.

Felkod | Fel Betydelse Felbeskrivning Rekommenderad atgérd Mdjlig orsak
101 (MOS-batterifel. Backupspénningsfel. Starta om maskinen. Om problemet N/A
kvarstdr, kontakta servicecentret.
102 Hog CPU-temperatur. | CPU-temperaturen dr forhdg | Starta om maskinen och vénta sedan N/A
(80°). nagra dgonblick tills den har svalnat
103 Feli UID- Kommunikationsfel i de Starta om maskinen. Om problemet N/A
kretsuppsattningen. interna kretsarna. kvarstar, kontakta servicecentret.
104 Larm 24v. Stromforsorjningen utanfor | Starta om maskinen. Om problemet Overbelastning i
granserna for 24V DC. kvarstdr, kontakta servicecentret. stromforsorjningen eller
kommunikationsfel med
stromriktaren.
105 Larm 5v. Stromforsorjningen utanfor | Starta om maskinen. Om problemet Overbelastning i
granserna for 5V DC. kvarstar, kontakta servicecentret. stromforsorjningen eller
kommunikationsfel med
stromriktaren.
106 Larm -15v. Stromforsorjningen utanfor | Starta om maskinen. Om problemet Overbelastning i
granserna for -15V DC. kvarstar, kontakta servicecentret. stromfdrsorjningen eller
kommunikationsfel med
stromriktaren.
107 Larm +15v. Stromforsérjningen utanfor | Starta om maskinen. Om problemet Overbelastning i
granserna for +15V DC. kvarstar, kontakta servicecentret. stromforsorjningen eller
kommunikationsfel med
stromriktaren.
110 Invertertemperaturfel. | Felivaxelriktarens Starta om maskinen. Om problemet N/A
temperatursensor. kvarstar, kontakta servicecentret.
m P&P temperaturfel. Fel i Plug & Play Starta om maskinen. Om problemet N/A
temperatursensor. kvarstdr, kontakta servicecentret.
12 Kortslutning i NTC Kortslutning i véxelriktarens | Starta om maskinen. Om problemet N/A
1-givaren. temperaturgivare. kvarstar, kontakta servicecentret.
113 Kortslutning i NTC Kortslutning i Plug & Play Starta om maskinen. Om problemet N/A
2-givaren. temperaturgivare. kvarstdr, kontakta servicecentret.
150 Saknar Otillrdckligt med vatten i Otillréckligt vatten i tanken Fel i N/A
vattencirkulation. kylaren. vattenpumpen. Fyll pa vattentanken.
151 Ldg vattencirkulation. | Lagt vattenflode i Otillrackligt vatten i tanken Fel i N/A
kylaggregatet. vattenpumpen. Fyll pa vattentanken.
152 Hog vattencirkulation. | Hogt vattenflode i Fel i vattenpumpen. N/A
kylaggregatet.
153 Vattentemperaturen Hog vattentemperatur. Fel i vattenpumpen. N/A
for hog.
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FELSOKNING - FELKODER

Féljande operation kraver tillrickliga yrkeskunskaper om elektriska aspekter och omfattande
sakerhetskunskap. Se till att maskinens ingangskabel &r bortkopplad fran elnétet och vantai

AN

Kontrolldisplayen anvands dven for att ge anvandaren felmeddelanden, om ett felmeddelande visas kan stromkallan

5 minuter innan du tar bort maskinkapor.

endast fungera med begransad kapacitet och orsaken till felet bor kontrolleras sa snart som méjligt.

Felkod | Fel Betydelse Felbeskrivning Rekommenderad étgérd Mjlig orsak
154 Hog Vattenpumpens temperatur | Starta om maskinen. Om problemet | N/A
vattenpumpstemperatur. | ar hog. kvarstar, kontakta servicecentret.

171 Fel i tradmatarmotorns Saknar feedback fran Starta om maskinen. Om problemet | N/A

kodare. motorhastighetssensorn. kvarstar, kontakta servicecentret.

172 Hastighetsfel for Tradmatarmotorns hastighet ar | Tradbegrénsning i ficklampan. N/A

tradmatarmotorn. utanfor granserna. Kontrollera tradutgéngspunkten.

173 Tradmatarmotor fel riktning | Tradmatarmotorn roterar at Kontrollera strmkabeln. Kontrollera | N/A

larm. fel hall. kodarens anslutning.

302 Nedladdning av fast Nedladdning av fast Kontrollera om maskinen ar ansluten | N/A

programvara vid start programvara vid start till internet.
misslyckades. misslyckades.

303 Felaktig Verifiering av den fasta Kontrollera om maskinen dr ansluten | N/A

uppstartsfirmwarekontroll. | programvaran for start till internet.
misslyckades.

304 Nedladdning av fast Nedladdning av fast Kontrollera om maskinen dr ansluten | N/A

programvara misslyckades. | programvara misslyckades. till internet.

305 Fel dterstallnings Verifiering av den fasta Kontrollera om maskinen dr ansluten | N/A

firmwarekontroll. programvaran for aterstallning | till internet.
misslyckades.

306 Nedladdning av maskinens | Nedladdning av maskinens Kontrollera om maskinen ar ansluten | N/A

firmware misslyckades. firmware misslyckades. till internet.

307 Fel maskinfirmwarekontroll. | Verifiering av maskinens Kontrollera om maskinen dr ansluten | N/A

firmware misslyckades. till internet.

308 Aterhamtning utford. Starta om maskinen. Om N/A N/A

problemet kvarstar, kontakta
servicecentret.

333 Wi-Fi-fel. Wi-Fikraschade. Starta om maskinen. Starta om N/A
Wi-Fi och kontakta servicecentret om
problemet kvarstar.

334 Flash skrivskyddad. Maskin kraschade. N/A N/A

335 Internt kommunikationsfel. | Starta om maskinen. Om Starta om maskinen. Om problemet | N/A

problemet kvarstér, kontakta | kvarstar, kontakta servicecentret.
servicecentret.
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MATERIAL OCH DERAS BORTSKAFFANDE

Utrustningen dr tillverkad av material som inte innehéller ndgra giftiga eller giftiga material som & farliga for operatoren.

N@r utrustningen skrotas ska den demonteras och separera komponenter efter materialtyp.

Sléng inte utrustningen tillsammans med normalt avfall. Det europeiska direktivet 2002/96/EG om avfall fran elektrisk och
elektronisk utrustning anger att elektrisk utrustning som har nétt sin livslangd maste samlas in separat och aterlamnas till
en miljoanpassad atervinningsanlaggning.

Jasic har ett relevant atervinningssystem som ar kompatibelt och registrerat i Storbritannien hos miljémyndigheten. Var
registreringsreferens ar WEEMM3813AA.

For att folja WEEE-bestammelser utanfor Storbritannien bor du kontakta din leverantor.

ROHS OVERENSSTAMMELSEDEKLARATION

Vi bekraftar hdrmed att den ovan namnda produkten inte innehaller ndgot av de restriktiva dmnena som anges
i EU-direktiv 2011/65/EU i koncentrationer dver de grénsvarden som anges dar.

Varning: Observera att denna bekréftelse ges efter bésta av var nuvarande kunskap och dvertygelse. Ingenting hari
representerar och/eller far tolkas som garanti i den mening som avses i tillmplig garantilag.
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UKCA FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE

WILKINSON STAR

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 Mo 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

repulations 2012

Requirements for welding equipment pursuant to the eco-design for energy related praducts and UK 51 2021/745
energy information regulations 2021

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

BS EN 604974-10:2014 + A1:2015

BS EN 62822-1:2018

B5 EM 60974-5 2019

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

WILKINSOM STAR MODEL JASIC MODEL
JEV-200PDF EVOLVE MIG 200P N2D2
futhorised Representative Manufacturer
Wilkinson Star Limitea Shenzhen lasic Technelogy Co Lid
Shield Dirive, Wardley Industrial Estate Ne3 Qinglan, 1st Road

Worsley, Salford M28 2WD Fingshan District
Tel +44 161 793 8137 Shenzhen, China ™ 97
Signatur Signature / % Q d\

Dr John A Wilkinson O8E

Positian Chairman
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EG-FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE

* WILKINSON STAR

EU DECLARATION OF CONFORMITY

The manufacturer or its legal representative Wilkinson Star Limited declares that the

directives:

Low voltage directive (LVD)

Electromagnetic compatibility directive (EMC)
RoHS2

Annex 11 of RoH52

EN 60574-1:2018 + A1:2019
EN 60974-10:2014 + A1:2015
EN 62822-1:2018

EN 60974-5:2019

WILKINSON STAR MODEL
JEV -200DP

Authorised Representative
Wilkinson Star Limited

Shield Drive, Wardley Industrial Estate
Waorsley, Salford M28 2WD

Tel +44 161 793 8127

Signatury

Dr John A Wilkinson GBE

equipment listed described below is designed and produced according to the following EU

Eco design requirements for welding equipment pursuant 2009/125/EC

And inspected in compliance with the following harmonised standards

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

JASIC MODEL
EVOLVE MIG 200P N2D2

Manufacturer

Shenzhen Jasic Technology Co Ltd
Mo3 Qinglan, 1st Road (
Pingshan District I

Shenzhen, China c‘ h{l
] b

Signature

Comﬁlgﬁ;su,r_up AL

2014/35/EU
2014/30/EU
2011/65/EU
2015/863
2019/1784

ge

Cce
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GARANTIFORKLARING

Alla nya Jasic-svetsare, plasmaskarare och multiprocessenheter som séljs av Jasic ska garanteras till den ursprungliga
dgaren, ej dverlatbara, mot fel pa grund av defekt material eller tillverkning under en period av 5 &r efter
inkdpsdatumet. Originalfakturan ar dokumentation for standardgarantiperioden. Garantiperioden baseras pa ett
skiftmonster.

Defekta enheter ska repareras eller bytas ut av foretaget pa var verkstad. Foretaget kan valja att terbetala
kdpeskillingen (med avdrag for eventuella kostnader och avskrivningar pa grund av anvéndning och slitage). Foretaget
forbehaller sig rdtten att nar som helst andra garantivillkoren med verkan for framtiden.

En forutsattning for full garanti ar att produkterna drivs i enlighet med den medféljande bruksanvisningen. Félj den
relevanta installationen och eventuella lagkrav, rekommendationer och riktlinjer och utfor underhallsinstruktionerna
som visas i bruksanvisningen. Detta bor utforas av lampligt kvalificerad, kompetent person.

[ den osannolika handelsen av ett problem bor detta rapporteras till Jasic tekniska supportteam for att granska
anspraket.

Kunden har inga ansprak pa Ian eller ersattningsprodukter medan reparationer pagar.
Foljande faller utanfdr garantins omfattning:

« Defekter pa grund av naturligt slitage

« Underlatenhet att folja bruks- och underhallsinstruktionerna

« Anslutning till felaktig eller felaktig natstrom

« Overbelastning under anvéndning

« Eventuella andringar som gors pa produkten utan foregaende skriftligt medgivande

« Programvarufel pa grund av felaktig anvéndning

« Eventuella reparationer som utfors med icke godkanda reservdelar

« Eventuella transport- eller lagringsskador

« Direkta eller indirekta skador samt eventuella inkomstbortfall tacks inte av garantin

« Yttre skador sdsom brand eller skador pa grund av naturliga orsaker t.ex. dversvamning

NOTERA: Enligt garantivillkoren &r svetshrénnare, deras forbrukningsdelar, trddmatningsenhets drivrullar och styrror,
arbetskablar och kiammor, elektrodhallare, anslutnings- och forlangningskablar, nét- och kontrollkablar, pluggar, hjul,
kylvatska etc. tacks med 3 manaders garanti.

Jasic ska under inga omsténdigheter héllas ansvarig for tredje parts utgifter eller utgifter/kostnader eller nagra
indirekta eller foljdkostnader/kostnader.

Jasic kommer att skicka en faktura for alla reparationsarbeten som utfors utanfor garantins omfattning. En offert for
reparationsarbeten som inte omfattas av garanti kommer att hojas innan reparationer utfors.

Beslut om reparation eller uthyte av defekta delar fattas av Jasic. Den/de utbytta delen/delarna forblir Jasics egendom.
Garantin omfattar endast maskinen, dess tillbehdr och delar som finns inuti. Ingen annan garanti &r uttrycklig eller
underforstddd. Ingen garanti uttrycks eller underforstas med avseende pa produktens lamplighet for nagon speciell
tillampning eller anvéndning.
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SYNERGISK PROGRAMTABELL

TIG Synergic programtabell

MaterialFeCrNi Rostfritt stal (308-316) Elektrod (mm)
Fe 1.6,2.4
CrNi Stainless Steel (308-316) 1.6,2.4

MIG Synergic programtabell

SvetslageSynergiskPulsTvillingpuls Svetsmaterial Traddiameter (mm) Svetsgas
08 (02
0.9
0.8
SG2 09 80/20
0.8
Synergisk 0.9 9278
SST (CrNi) 08 92/8
0.9
AIMg5 1.2 Argon
AlSi5 1.2 Argon
Cusi3 0.8 Argon
0.8
SG2 09 92/8
SST (CrNi) 08 92/8
0.9
Puls 10
AIMg5 0 Argon
AlSi5 1.2 Argon
Cusi3 0.8 Argon
0.8
SG2 09 92/8
SST (CrNi) 08 92/8
) 0.9
Twin Puls 10
AIMg5 0 Argon
AISi5 1.2 Argon
Cusi3 0.8 Argon
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TILLVAL OCH TILLBEHOR

Artikelnummer Beskrivning

HC-300-3E Hard Core 300A MIG Torch 3mtr Euro *

HC-300-4E Hard Core 300A MIG Torch 4mtr Euro

HC4BCM 4-knapps kontrollmodul for Hard Core MIG Torches *
W(S25-3WEL Svetskabelsats (MMA) 3m

WC-2-03LD Elektrodhallare och ledning 3m

EC-2-03LD Arbetsreturledning och klamma 3m *

(P3550 Kabelkontakt 35-50mm

TSP Evolve Spool Gun SP250 6m

TIG-110 Titanium 26 TIG Torch 12ft med Single Switch c/w Dinse Adapter + 2-polig kontakt *
TIG-110-FLEXI Titanium 26F TIG Torch 12,5ft ¢/w Dinse Adapter + 2-stiftskontakt
TIG-110-8M Titanium 26 TIG Torch 25ft ¢/w Dinse Adapter + 2-polig kontakt
TIG-110-8M-FLEXI Titanium 26F TIG Torch 12,5ft ¢/w Dinse Adapter + 2-stiftskontakt
JH-HDX Jasic HD True Color Auto Darkening Svetshjalm

JFC-EVOLVE Tradbunden fotpedal fjarrstromkontroll

JG07008-1 2-stifts kontrollkontakt

JM-12PP 12-polig kontrollkontakt

Drivrullar till Evolve 200 (4 rullar) ***

10055168 Matarrulle 0,6 mm/0,8 mm “V"-spar

10036428 Matarrulle 0,8 mm/1,0 mm "V"-spar **

10039481 Matarrulle 1,0 mm/1,2 mm“V"-spar *

10029314 Matarrulle 1,2 mm/1,6 mm “V"-spér

10029899 Matarrulle 0,8 mm/1,0 mm "U"-spar

10016532 Matarrulle 1,0 mm/1,2 mm "U"-spér *

10029904 Matarrulle 1,0mm/1,6mm FCW

* Artiklar levereras som standard med ett nytt maskinpaket

** Fabriksmonterad rulle

*** Observera: Drivrullar levereras och sdljs i kvantiteter om 1
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