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Din nya produkt

Tack for att du valde denna Jasic-produkt.

Denna produktmanual har utformats for att skerstalla att du far ut det mesta av din nya produkt. Se till att du ar fullt fortrogen
med den tillhandahallna informationen och var sarskilt uppmarksam pa sakerhetsféreskrifterna. Informationen hjalper dig att
skydda dig sjalv och andra mot de potentiella faror som du kan stéta pa.

Se till att du utfor dagliga och periodiska underhallskontroller for att sakerstalla ar av tillforlitlig och
problemfri drift.

Ring din Jasic-distributdér om det mot formodan skulle uppsta ett problem.
Vanligen notera nedan detaljerna fran din produkt eftersom dessa kommer att kravas for garantiandamal och for att sakerstalla
att du far ratt information om du skulle behdva hjalp eller reservdelar.

Inkbpsdatum

Varifran

Serienummer

(Serienumret finns normalt pa toppen eller undersidan av maskinen och bérjar med AA).

For ytterligare information om din Jasic-produktgarantiregistrering, besok:
www.jasic-warranty.co.uk

varning

Aven om alla anstrangningar har gjorts for att sékerstalla att informationen i denna manual &r fullsténdig och korrekt,
kan inget ansvar accepteras for eventuella fel eller utelamnanden.

Vanligen notera:

Produkterna ar féremal for standig utveckling och kan komma att &ndras utan féregadende meddelande.

Kontrollera regelbundet vara produktsidor pa www.Jasic.co.uk for uppdaterade bruksanvisningar.

Ingen del av denna manual far kopieras eller reproduceras pa nagot satt utan skriftligt tillstand fran
Wilkinson Star Limited.


http://www.jasic-warranty.co.uk/
http://www.jasic.co.uk/
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SAKERHETSINSTRUKTION

Dessa allmanna sakerhetsnormer omfattar bade bagsvetsmaskiner och plasmaskarmaskiner om inget annat
anges.

Det ar viktigt att anvandare av denna utrustning skyddar er sjalva och andra fran skada eller till och med dédsfall.
Utrustningen far endast anvandas for det andamal den ar avsedd for. Om du anvander den pa annat satt kan det
leda till skada eller personskada och i strid med sakerhetsreglerna.

Endast Iampligt utbildade och kompetenta personer bér anvanda utrustningen.

Pacemakerbarare bor radfraga din Iakare innan du anvander denna utrustning.

PPE och arbetsplatssakerhetsutrustning maste vara kompatibla for tillampningen av det involverade arbetet.

Utfor alltid en riskbeddmning innan du utfor nagon svets- eller skaraktivitet

Allman elsdkerhet

Utrustningen ska installeras av en kvalificerad person och i enlighet med gallande standarder i
enlighet med géllande standarder i drift. Det &r anvandarens ansvar att se till att utrustningen ar
ansluten till en lamplig stromkalla. Radgér med din elleverantér vid behov. Anvand inte

utrustningen med skydden borttagna.
Danger

Eleclri_ckshol:k Ror inte stromforande elektriska delar eller delar som ar elektriskt laddade.
ris

Stang av all utrustning nar den inte anvands.

Vid onormalt beteende hos utrustningen bér utrustningen kontrolleras av en lampligt kvalificerad servicetekniker.

Om jordning av arbetsstycket kravs, bind det direkt med en separat kabel med en strémférande kapacitet som
kan bara den maximala kapaciteten for maskinstrommen.
Kablar (bade primarmatning och svetsning) bor kontrolleras regelbundet for skador och éverhettning.

Anvand aldrig slitha, skadade, underdimensionerade eller daligt skarvade kablar.
Isolera dig fran arbete och jord med torra isoleringsmattor eller 6verdrag som ar tillrackligt stora for att

forhindra fysisk kontakt.

Ror aldrig elektroden om du ar i kontakt med arbetsstyckets retur.

Linda inte kablar éver din kropp.

Se till att du vidtar ytterligare sakerhetsatgarder nar du svetsar i elektriskt farliga férhallanden som fuktiga
miljoer, bar vata klader och metallstrukturer.

Forsok att undvika svetsning i tranga eller begransade lagen.

Se till att utrustningen ar val underhallen. Reparera eller byt ut skadade eller defekta delar omedelbart.

Utfor allt regelbundet underhall i enlighet med tillverkarens instruktioner.

EMC-klassificeringen for denna produkt ar 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 industriell
miljo.

VARNING: Denna klass A-utrustning ar inte avsedd for anvandning i bostadsomraden dar den elektriska
strommen tillhandahalls av ett allmant lagspanningssystem. Pa dessa platser kan det vara svart att sékerstalla
den elektromagnetiska kompatibiliteten pa grund av lednings- och utstralade stérningar.

Allman driftsakerhet

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

Dra eller lyft aldrig maskinen i svetsbrannaren eller andra kablar. Anvand alltid ratt lyftpunkter eller handtag. Anvand
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 saker tomgangsspanningsniva.
Sadana miljéer kan till exempel vara: fuktiga, varma eller begransade tillganglighetsutrymmen.



SAKERHETSINSTRUKTION

Anvandning av personlig skyddsutrustning (PPE)

Svetsbagsstralar fran alla svetsprocesser producerar intensiva, synliga och osynliga (ultravioletta och
infrardda) stralar som kan bréanna 6gon och hud.

» Bar en godkand svetshjalm utrustad med en Iamplig nyans av filterlins for att
skydda ansiktet och 6gonen nar du svetsar eller tittar.

* Bar godkanda skyddsglasdgon med sidoskydd under hjalmen.
» Anvand aldrig trasiga eller felaktiga svetshjalmar.

+ Se alltid till att det finns tillrackliga skyddsskarmar eller barriarer for att
skydda andra fran blixt, blandning och gnistor fran svetsomradet.

+ Se till att det finns tillrackliga varningar om att svetsning eller skarning ar
tar plats.

» Bar lampliga skyddande brandsakra klader, handskar och skor.

* Kontrollera och se till att omradet ar sékert och fritt fran brannbart material
innan du utfér svetsning.

Vissa svets- och skaroperationer kan orsaka oljud. Bar horselskydd for att skydda
din hérsel om den omgivande ljudnivan éverskrider den lokala tillatna gransen
(t.ex.: 85 dB).

Svets- och skarguide for val av linsskdarm
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SAKERHETSINSTRUKTION

Sdkerhet mot angor och svetsgaser

HSE har identifierat svetsare som en "riskgrupp"” for yrkessjukdomar som harror fran exponering for damm,
gaser, angor och svetsrok. De framsta identifierade halsoeffekterna ar lunginflammation, astma, kronisk
obstruktiv lungsjukdom (KOL), lung- och njurcancer, metallroksfeber (MFF) och lungfunktionsférandringar.

Warning
Fumes and
Gases

Under svetsning och varmskarning "heta arbeten" produceras rék som ar

gemensamt kand som svetsrok. Beroende pa vilken typ av svetsprocess som utférs, ar den resulterande roken en
komplex och mycket varierande blandning av gaser och partiklar.

Oavsett langden pa svetsningen som utférs, kraver all svetsrok, inklusive svetsning av mjukt stal, lampliga tekniska
kontroller pa plats, vilket vanligtvis &r lokal utsugningsventilation (LEV) for atfmi eringen for svetsro
inomhus och dar LEV inte ar tillrackligt kontrollera exponeringen den bér ock% -

andningsskyddsutrustning (RPE) for att hjalpa till att skydda mot kvarvarand

Vid svetsning utomhus boér Iamplig RPE anvandas.

Innan svetsarbeten utférs bér en lamplig riskbedémning utféras for
att sdkerstélla att forvantade kontrollatgarder ar pa plats.

Ett exempel péa personligt angskydd

Placera utrustningen i ett valventilerat lage och hall huvudet borta fran

svetsrok.

Andas inte in svetsrok.

Se till att svetszonen ar val ventilerad och att lampligt lokalt rokutsugssystem finns pa plats.

Om ventilationen ar dalig, anvand en godkand luftmatad svetshjalm eller andningsskydd.

Las och forstd materialsdkerhetsdatabladen (MSDS) och tillverkarens instruktioner for metaller, férbrukningsvaror,
belaggningar, rengéringsmedel och avfettningsmedel.

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

Var medveten om att varme och ljusbagsstralar kan reagera med &ngor 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 bréander pa grund av gnistor och hett avfall eller smalt metall.
& Se till att lampliga brandskyddsanordningar finns ndra svets- och
skaromradet.

Warning | Ta bort allt brandfarligt och brénnbart material fréan svetsning, skérning och
Fire Risk

omgivande omraden.

Svetsa eller skér inte bransle- och smérjmedelsbehallare, a&ven om de ar tomma. Dessa
maste rengdras noggrant innan de kan svetsas eller skaras.

Lat alltid det svetsade eller skurna materialet svalna innan du vidrér det eller placerar det i
kontakt med brannbart eller brandfarligt material.

Arbeta inte i atmosfarer med hdga koncentrationer av brannbara angor, brandfarliga gaser och damm.

Kontrollera alltid arbetsomradet en halvtimme efter sagning for att sékerstélla att inga brander har borjat.

Var noga med att undvika oavsiktlig kontakt mellan elektroden och metallféremal. Detta kan orsaka ljusbagar, explosion,
Overhettning eller brand.

Forsta dina brandslackare



http://www.hse.gov.uk/

SAKERHETSINSTRUKTION

Arbetsmiljon

Se till att maskinen ar monterad i ett sakert och stabilt lage som mojliggor kylande luftcirkulation.
Anvand inte utrustning i en miljé utanfér de faststallda driftsparametrarna.

Svetsstromkallan ar inte [dmplig for anvandning i regn eller sno.

Forvara alltid maskinen pa ett rent, torrt utrymme.

Se till att utrustningen halls ren fran dammuppbyggnad.

Anvand alltid maskinen i uppratt lage.

Skydd mot rorliga delar

Hall dig borta fran rorliga delar som motorer och flaktar nar maskinen ar i drift.

Rorliga delar, sasom flakten, kan skara fingrar och hander och fastna i klader.

Skydd och hoéljen far endast tas bort foér underhall och kontroller av kvalificerad personal efter att ha
kopplat bort strémkabeln.

Byt ut héljena och skydden och stang alla dorrar nar ingreppet ar avslutat och innan utrustningen startas.

Var forsiktig s& att du inte klammer fingrarna nar du laddar och matar trad under uppstalining och drift.
Var forsiktig nar du matar trad sa att du inte riktar den mot andra manniskor eller mot din kropp.
Se alltid till att maskinkapor och skyddsanordningar ar i drift.

Risker pa grund av magnetfalt

De magnetiska falten som skapas av héga strommar kan paverka driften av pacemakers eller

elektroniskt styrd medicinsk utrustning.
Barare av vital elektronisk utrustning bér radfraga sin lakare innan nagon bagsvetsning, skarning,

sﬂiﬂ'ﬂi mejsling eller punktsvetsning pabdrjas.
L™ | Gainte néra svetsutrustning med nagon kénslig elektronisk utrustning som magnet
falt kan orsaka skada.

Hall brannarkabeln och arbetsreturkabeln sa nara varandra som mojligt éver 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 hogtrycksgas

Kontrollera alltid att gasflaskan ar av ratt typ for svetsningen som ska utféras.

Forvara och anvand alltid cylindrar i uppratt och sakert lage.

Alla cylindrar och tryckregulatorer som anvands vid svetsning ska hanteras med forsiktighet.
Lat aldrig elektroden, elektrodhallaren eller andra elektriskt "heta" delar vidréra en cylinder.
Hall huvudet och ansiktet borta fran cylinderventilens utlopp nar du éppnar cylinderventilen.
Sakra alltid cylindern sakert och flytta aldrig med regulator och slangar anslutna.

Anvand en lamplig vagn for att flytta cylindrar.

Kontrollera regelbundet alla anslutningar och skarvar for lackor.

Fulla och tomma flaskor bor férvaras separat.

Forstor eller dndra aldrig nagon cylinder




SAKERHETSINSTRUKTION
RF-deklaration

Utrustning som éverensstammer med direktiv 2014/30/EU om elektromagnetisk kompatibilitet (EMC) och
de tekniska kraven i EN60974-10 ar designad for anvandning i industribyggnader och inte fér hushallsbruk
dar elektricitet tillhandahalls via det offentliga lagspanningssystemet.

Svarigheter kan uppsta for att sakerstalla klass A elektromagnetisk kompatibilitet for system installerade i
hushall pa grund av ledande och utstralade emissioner.

Vid elektromagnetiska problem ar det anvandarens ansvar att 16sa situationen.

Det kan vara ndédvandigt att skarma av utrustningen och montera lampliga filter pa elnatet.

LF-deklaration

Se dataskylten pa utrustningen for stromforsorjningskrav.

Pa grund av den foérhdjda absorbansen av primarstrommen fran stromforsérjningsnatverket, paverkar
hogeffektsystem kvaliteten pa strom som tillhandahalls av natet. Féljaktligen maste anslutningsbegransningar
eller maximala impedanskrav som tillats av natverket vid den allmanna natverkets anslutningspunkt

tilldampas pa dessa system.

| detta fall ar installatéren eller anvandaren ansvarig for att utrustningen kan anslutas, radfraga
elleverantoren vid behov.

Material och avfallshantering

Svetsutrustning ar tillverkad med BSI publicerade standarder som uppfyller CE krav material som inte
innehaller nagra giftiga eller giftiga material som ar farliga for operatéren.

Slang inte utrustningen tillsammans med normalt avfall. Det europeiska direktivet 2012/19/EU om
avfall fran elektrisk och elektronisk utrustning anger att elektrisk utrustning som har natt sin livslangd
maste samlas in separat och aterlamnas till en miljdanpassad atervinningsanlaggning for kassering.

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



http://www.hse.gov.uk/

PRODUKTOVERSIKT

Jasic Compact MIG-inverterserien av svetsmaskiner har designats som integrerade och portabla
svetsstromférsorjningsenheter som innehaller den mest avancerade IGBT-inverterteknologin inom kraftelektronik
med enkel anvandning och justering tack vare det vanliga anvandargranssnittet.

Unik elektrisk struktur och luftkanaldesign i denna serie av maskiner kan

paskynda varmeavledningen av kraftenheterna samt forbattra maskinernas
arbetscykler. Luftkanalens unika varmeavvisningseffektivitet kan effektivt forhindra att
kraftenheterna och styrkretsarna skadas av damm som absorberas av flakten och
darigenom forbattras maskinens tillférlitighet avsevart.

Frontpanelen ar naturligt integrerad via évergangssatt med stor radian.
Maskinens frontpanel och handtaget ar belagd med gummiolja, sa maskinen har
mjuk struktur, bra handkénsla som kadnns varm och bekvam att halla i.

Jasic MIG 250P Compact Produktegenskaper:

» Avancerad IGBT multiprocessinverterteknik

» Kompakt modern design 26,5 kHz vaxelriktare

* JM-250P &r en enfas 230V AC-maskin

* Svetslagen inkluderar DC Pulse MIG/MAG, MMA och Lift TIG ¢ Funktioner

som exakt forinstalld strom/spanning, 2T/4T, punktdrift triggerlagen, synergi, gas
val, val av traddiameter, elektronisk induktansjustering och on-demand flakt ar tillgangliga

* Med synergisk MIG kan svetsparametrar valjas automatiskt baserat pa tradmatningshastighet.

* Synergiska kurvor for vanliga material och tradar «

Designad fér gas- och gasfria MIG-svetstradar

* Traddrivenhet med fyra rullar

* Inbyggd varmstartsbagtandningsfunktion som sakerstaller utmarkt ljusbagtandning i MMA for enklare och
mer tillforlitlig bagstart

* Inbyggd sjalvanpassningsbar bagkraftsteknologi som uppratthaller de optimala MMA-bagférhallandena under
drift &ven med langa svetskablar

* DC MMA lamplig for ett brett utbud av elektroder i MMA

* Inbyggd VRD (endast MMA- och TIG-lage) *

Utmarkta svetsegenskaper

» Automatisk kompensation for natspanningsfluktuationer med automatiska skyddsfunktioner inklusive
overstrom, Overbelastning etc.

» Enkel bagstart, lagt sprut, stabil strom som ger bra svetsstrangsform

» Hogkvalitativ taktil finish pa lister och handtag

» Granssnitt for spolepistol

* MIG 250P levereras med en MIG-brannare modell T250-3, gasregulator, gasslang, arbetsreturkabel

och klamma



TEKNISKA SPECIFIKATIONER

Parameter Enhet Jasic MIG 250P (JM-250P)
Mark ingangsspanning \ AC230V+15% 50/60Hz
Nominell ineffekt kVA 9.13

Mérk ingangsstrém Imax A 46,3

Méark ingangsstrom leff A 29.2
Utspanningsomrade \% 13,5 ~ 36

MIG-MIG Pulserad 40 ~ 250

Svetsstromsomrade A MMA 15 ~ 220
Lyft TIG 15 ~ 250

MIG - 75

Obelastad spanning \4 MMA - 75

MMA (VRD) - 17
Lyft TIG - 20

MIG/MAG - CV

Utgangskarakteristik
MMA/TIG - CC

MIG 250A @ 40 %
Nominell driftcykel (40°C) % MMA 220A @ 40 %
Lyft TIG 250A @ 40 %

Lamplig tradstorlek mm 0,8~1,2
Tradmatningsintervall m/min 3~16
Tradmatningsdrift - 4 Rulla
Tradspole storlek/vikt mm/Kg 300 mm /15 kg
Effektivitet % 82
Effektfaktor cosy 0,76
Standard - EN60974-1
skyddsklass IP IP21S
Isoleringsklass - F

Ljud dB <70
Drifttemperaturens omfang °C -10 ~ +40
Forvaringstemperatur °C -25 ~ +55
Total storlek mm 900 x 450 x 755
Vikt Kg 49,7

Vanligen notera

Pa grund av variationer i tillverkade produkter ar alla angivna prestandavarden, kapaciteter, matt, dimensioner och vikter endast
ungefarliga. Uppnaeliga prestanda och betyg nar de anvands kan bero pa korrekt installation, applikationer och anvandning

tillsammans med regelbundet underhall och service.
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KONTROLLER
Framifran Jasic MIG 250P

1. Digital amperemeter

2. Justeringsvred

3. Gaskontrollknapp

4. Knapp for val av svetsparameter
5. Valjarknapp for svetslage

6. Knapp for val av svetsmaterial
7. Euro brénnare kontakt

8. Styruttag for spolepistol
9. Digital voltmeter

10. Justeringsvred

1. Synergisk valjarknapp

12. MIG-triggerlagesvaljarknapp
13. Knapp for val av traddiameter
14. "+ Utgangsterminal

15. polaritetsvaljarkabel

16. ".» Utgangsterminal

Bakifran Jasic MIG 250P

17. Natstrombrytare ON/OFF 18. Stromkabel

19. Varmeuttag (nar monterat)
20. Skyddsgasinlopp 21.
Kylflakt
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KONTROLLER

Inifran Jasic MIG 250P

1. Tradrullehallare och spannare:

Tilldter en tradrulle pa 15 kg (300 mm dia) att

placeras pa plats via en inriktning

stift och lases sedan pa plats med lasmuttern.
Spolhallaren har aven ett bromsarrangemang
for att sakerstalla korrekt

spanning av vajern, detta gors genom att

vrida den centrala bulten med en insex

nyckel medurs (fér att dra at) eller =l

moturs (for att lossa)

2. Tradtumsknapp. Detta anvands for att mata

Il

kabel under installationen

3. N/A

4. Drivaggregatets matningsmotor och
vaxellada

5. Drivrullens spannare: Tillater att ratt mangd spanning appliceras pa den 6évre rullen for att sakerstalla
bra matning av traden genom MIG-brannaren

6. Inloppstradsledare: Svetstraden matas genom inloppsledaren innan den matas genom frekvensomriktaren

rullar

7. Utloppsmatningsadapter: En del av Eurouttagskontakien som innehaller den inre utloppsstyrningen som L
sakerstaller smidig tradmatning fran drivenheten ‘
fram till MIG-facklan

8. Drivvaxel: Kugghjulsrullen driver matarvalssystemet

9. Tradmatarrulle och Idsmutter*: Sékrar och haller
den rafflade drivningen rullar pa plats

10. Tryckvalsenhet*: Haller in den 6vre drivrullen
plats som applicerar tryck pa svetstraden via den installerade
réfflade drivrullen

11. Mellanliggande tradledare: Sakerstaller att traden passerar in

mellan de 2 matarrullarna smidigt

12



KONTROLLER

Kontrollpanelvy Jasic MIG 250P
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1. Manoverratt/omkopplare for val av driftlage

2. Digital amperemeter och systeminformationsdisplay
3. Digital spannings- och systeminformationsdisplay
4. Parameterjusteringsratt/omkopplare

5. Gasavluftningsbrytare

6. Svetsparameteromrade och omkopplare 7.
Synergisk kontrollomkopplare

8. Mandverbrytare for val av svetslage

9. Mandverbrytare for val av svetsmaterial

10. Mandverbrytare for val av svetstradsdiameter

11.MIG-omkopplare for val av triggerlage

Omkopplare for val av svetslage (8)

Zonen for val av svetslage innehaller svetslagesindikatorer och valjarbrytaren (A).

( t4
Fyra svetslagen inklusive Lift TIG DC, MIG/MAG, Pulse MIG/ N
MAG och MMA kan valjas genom att trycka pa valknappen for a = -
svetslage for att valja motsvarande svetslage.

Motsvarande indikator tands enligt valt svetslage. —

13



KONTROLLER

Reglage for val av driftlage (1)

Denna kontrollratt ar en kombinerad vridknapp och valknapp.
Aktuell installning eller sekundar meny kan justeras genom att vrida
ratten. Tryck pa menyvalsknappen i 2 sekunder for att komma at de

sekundara menyalternativen som kommer att visas pa motsvarande
digitala display. Om du roterar kodaren visas de relevanta alternativen
och dessa alternativ kan justeras genom att sedan vrida pa ratten
'plattjocklek'/ kodare.

Aktuella parametrar som viljer display (2)

Denna display visar aktuella parametrar, systeminformation och indikatorer.
Parametrar inklusive strom (A), tradmatningshastighet (m/min)
och sekundarmeny kan valjas genom att vrida pulsgivaren.
Systeminformation, férinstalld och aktuell svetsstrom och
sekundara menyfunktioner kan visas. Motsvarande indikator
kommer att tandas och information kommer att visas enligt valda
parametrar.

Nar det finns svetsstrom, kommer det faktiska svetsstromvardet att visas.

oA 05

Parametrar justeringsratt (4)

Denna kontrollratt ar en kombinerad vridknapp och valknapp.

MIG-spanningsjustering gors med denna ratt, liksom installning av &
plattjockleksparametern (endast aktiv i synergiskt lage) kan justeras med | ¥
rotera denna kodare. vV e
Nar du ar i antingen MIG synergisk och synergisk pulslage, for att V4

Plate

komma at plattjockleken, tryck och hall knappen intryckt i 2 sekunder, Thickness
plattjocklek visas (intervall 0,5 ~ 10 mm) och vrid ratten for att justera, tryck och hall ned
knappen i 2 sekunder igen for att stalla in nskad materialtjocklek.

| synergiskt Iage later denna kontrollratt &ven anvandaren styra trimningen av spanning/
baglangd, varierar trimjusteringsskalan fran -30 ~ +30 som visas pa displayen med den
fabriksforeslagna startpunkten noll.

Val av spanningsparametrar zon (3)

Denna display visar spanningsparametrar, materialtjocklek och annan systeminformation.
Systeminformation inklusive faktisk svetsspanning kan visas.
Parametrar inklusive spanning (V), tid (S), arbetsforhallande (%),
frekvens (Hz) och funktionsparametrar kan valjas genom att vrida
pulsgivaren, medan relevant sekundar menyinformation kommer att
visas baserat pa valda parametrar.

Nar det finns svetsstrom, kommer det faktiska spanningsvardet att visas.
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KONTROLLER

Val av zon for svetsprocedurparametrar (6)

Med parametervalsknappen (H) kan du bladdra igenom de MIG-justerbara procedurparametrarna for
konventionella MIG- och puls-MIG-lagen enligt féljande:

A. P-1: Gasforflédestid (intervall 0,1 till 10 sekunder, standard 0,5)
. P-2: Initiala parametrar (intervall 40 till 250* ampere, standard 40)

B

C. P-3: Upslope-tid (intervall 0,1 till 5 sekunder, standard 0,1)
D. Toppsvetsstrom (intervall 30 till 250 ampere)
E
F
G

. P-4: Nedférsbacketid (intervall 0,1 till 5 sekunder, standard 0,1)
. P-5: Final arc parametrar och post-set parameter (intervall 40 till 250* ampere, standard 40)

. P-6: Efterflédestid (intervall 0,1 till 10 sekunder, standard 2)
Parametervalsknapp H.

*

beroende pa att tradstorleken anvands

Motsvarande indikatorer kommer att tdndas enligt valda parametrar, variabelinstaliningen noteras i den
vanstra displayen och de justerbara vardena visas pa de hogra displayerna som justeras med den hogra

kontrollratten.

Gaskontroll (5)

Indikatorn fér gaskontrollknappen. Nar gaskontrollknappen (A) trycks in, 6ppnar den
gasventilen for att tillata gasfldde vilket mojliggor kontroll och tdmning av svetsgasen. n

Gasventilen stéangs och flédet stannar nar du slapper knappen.
Gasindikatorn kommer att lysa nar ventilen ar pa.

Synergisk lagesomkopplare (7)

Den synergiska knappen (B) och synergisk indikator. Nar den synergiska knappen

trycks in gor den att plattjockleken kan stéllas in tillsammans med de synergiska
programmen for att bli effektiva, synergisk betyder att nar en enstaka installning justeras, dvs. MIG-spanning
eller materialtjocklek, kommer andra instéllningar som strom eller tradhastighet ocksa att &ndras. Synergisk
indikator kommer att lysa nar du arbetar i synergiskt Iage och genom att trycka pa knappen igen tar du dig ur
synergiskt lage.

Viénligen notera:

Om du trycker pa och haller ned knappen for synergiskt lage i 7 sekunder aterstalls frontpanelen till
fabriksinstallningarna.
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KONTROLLER

Materialvalszon (9)
Materialindikatorer och valknapp.
Material inklusive kolstal, rostfritt stal, aluminium-kisellegering och aluminium-

magnesiumlegering kan valjas genom att trycka pa valknappen. Motsvarande
indikator tands enligt valt material.

Obs: Denna funktion ar inte tillganglig i Lift TIG- och MMA-lage.

Val av zon for svetstradsdiameter (10)

Svetstradsstorleksindikatorer och valknapp.
Svetstradar inklusive 0,8, 1,0 och 1,2 mm diameter och SP kan véljas genom
att trycka pa valknappen. Motsvarande indikator kommer att tdndas enligt vald

svetstrad.
Obs: Denna funktion ar inte tillgénglig i Lift TIG- och MMA-lage.

Val av svetsoperationszon (11)
Indikatorer for ficklampa och valknapp.
Anvandningsmetoder inklusive spot, 2T och 4T kan valjas genom att trycka pa

knappen. Motsvarande indikator kommer att tdndas enligt vald driftsmetod (se
sidan 19 for ytterligare information)

Observera: |

MMA-lage anvands spot-LED &ven for att bekréfta att VRD &r antingen PA eller AV.

Nar svetslagesutgangen ar installd pa MMA, anvand valknappen for att sla pa eller av VRD, nar spot-LED tands

indikerar det att VRD-utgangen ar aktiv.

FELKODER:

Kontrollpanelens digitala display visar en felkod om maskinen upptacker ett internt fel, nedan ar de inbyggda

felkoderna som ar tillgangliga fér denna maskin.

Fe
St
AISi
AlMg

®0.8
®1.0
$1.2

Tisesl |

¥
g

Felkod Felnanmn Beskrivning
E-1 Overstrom Oacceptabel svetsstrom eller lag drivspanning
E2 Overhettad Temperaturen pa svetsvéaxelriktaren dverstiger arbetstemperaturen for termisk, fel

med termisk sensor

E-3 Tradmatningsfel Tradmatardriften misslyckas, tradmatarmotorn gar sonder eller motorférsorjningsfel
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KONTROLLER

Beskrivning av svetsfunktioner och sekundarmeny

MMA-lage

Valj MMA-lage, for att sla pa VRD i MMA-lage, tryck pa och aktivera 'spot'-funktionen som nar spot-LED &r PA &r VRD aktiv.
(fabriksinstallningen ar AV fér VRD).

Den sekundara menyn inkluderar justering av varmstartsstrom och bagkraftsstrom; for att komma at tryck och hall in

'meny' (vanster) ratten tills S - visas pa displayen och vrid sedan ratten for att justera genom varje funktion, installningarna kan

justeras genom att vrida pa 'plattjockleken' hdgra ratten.

E - "ES S indikerar en 120A varmstartsstrom, varmstartintervall ar O till 150 ampere (standard 50)

F - L “ "B F indikerar en 110A ljusbagskraftstrom, ljusbagskraftomradet ar 0 till 150 ampere (standard 50)

Lyft TIG-svetsldge

Det finns inga sekundara menyalternativ tillgangliga i Lift TIG-lage.

DC MIG standardlage

1. Vanster kodare trycks in och halls intryckt for att 6ppna sekundéarmenyn och vrids for att vaxla mellan
menylagen, medan den hdgra kodaren ar for att justera det valda sekundéra alternativet.

2. Sekundarmeny inkluderar elektronisk induktans, kratertid, kraterspanning och spottid.

—

,’Q L indikerar 10 skala av elektronisk induktans, induktansomradet ar —20 till +20 (standard 0)

-

R

Bt indikerar 115ms kratertid, kraterns tidsintervall ar 50 till 300 millisekunder (standard 200)

BU indikerar 15,1V kraterspanning, kraterspanningsomrade ar 5 till 30 volt (standard 10)

L_E
- W,

Sp anger 1,5 s spottid, spottidsintervall ar 0,2 till 5 sekunder (standard 0,5)

h__.E
N
t

DC MIG synergiskt lage

1. Vanster kodare trycks in och halls intryckt for att Sppna sekundarmenyn och vrids for att véxla mellan
menylagen, medan den hégra kodaren ar for att justera det valda sekundara alternativet.

2. Sekundarmeny inkluderar elektronisk induktans, burn-back tid, burn-back spanning och spottid.

L indikerar 10 skala av elektronisk induktans, induktansomradet ar —20 till +20 (standard 0)

-~
1S3

ifg

Bt indikerar 115ms kratertid, kraterns tidsintervall ar 50 till 300 millisekunder (standard 200)

(VRIS

o0
—
L
A

BU indikerar 15,1V kraterspanning, kraterspanningsomrade ar 5 till 30 volt (standard 10)

Sp anger 1,5 s spottid, spottidsintervall ar 0,2 till 5 sekunder (standard 0,5)

E
B
t

Observera: Spottid dr endast tillganglig nar SPOT-funktionen &r "ON".
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KONTROLLER

Beskrivning av svetsfunktioner och sekundarmeny

DC MIG pulslage

1. Vanster kodare trycks in och halls intryckt for att 6ppna sekundarmenyn och vrids for att vaxla mellan
menylagen, medan den hégra kodaren ar for att justera det valda sekundara alternativet.
2. Sekundarmeny inkluderar pulsfrekvens, pulsférhallande, elektronisk induktans och spottid.

F-

5] B F indikerar pulsfrekvensinstaliningsskala for synergisk, intervallet ar 5 till 200 (standard ar 60)

—

L ':‘ B d indikerar % arbetsforhallande eller skalinstallning, intervallet &r 1,5 till 95 (standard ar 10)

,'QJ L indikerar 10 skala av elektronisk induktans, induktansomradet &r —20 till +20 (standard 0)

[ ,‘ S Sp indikerar 1,5 s spottid, intervallet ar 0,2 till 5,0 sekunder (endast aktivt i spotlage)

DC MIG pulslage Synergisk

1. Vanster kodare trycks in och halls intryckt for att 6ppna sekundarmenyn och vrids for att vaxla mellan
menyldgen, medan den hégra kodaren ar for att justera det valda sekundéara alternativet.
2. Sekundarmeny inkluderar pulsfrekvens, pulsférhallande, elektronisk induktans och spottid.

£ - |' ﬂi F indikerar frekvensinstaliningsskala for synergisk, intervallet ar —10 till +10 (standard ar O i synergisk)
é—j L - SE d indikerar -12 % arbetsforhallande eller skalinstallning, intervallet ar —5,0 till +5,0 (standard &r 0 i synergisk)
,L —4] L ,'Q L indikerar 10 skala av elektronisk induktans, induktansomradet &ar —20 till +20 (standard 0)

PJ L ,‘ 5 Sp indikerar 1,5 s spottid, intervallet ar 0,2 till 5,0 sekunder (endast aktivt i spotlage)

Observera: Spottid ar endast tillganglig nar SPOT-funktionen &r "ON".
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Machine Translated by Google

KONTROLLER

Facklans avtryckare driftlagen

2T driftlage

Tryck pa brénnarens avtryckare for att tinda svetsbagen, ljusbagen sléacks nar du slapper avtryckaren.

Utspanning

PA
| I AV
Fackelavtryckare Wisriiode
et
Ingen belastningsspanning g‘égna
Gasforsorjning T

YYPgdtgas
t

Tradmatning —I’J\ Krypmatningstid \_

|

l Svetsstrom :

L Under svetsning >

4T driftlage

Nar brannarens avtryckare trycks in for att starta processen, boérjar svetsningen och fortsatter att
fungera aven efter att brannarens avtryckare slapps (strdom- och spanningsinstallningsrattar pa
kontrollpanelen kommer fortfarande att justera svetstillstandet).

Vid denna tidpunkt kommer de digitala matarna att visa den faktiska strémmen respektive spanningen.

Nar brannarens avtryckare trycks in igen, stoppas ljusbagen (svets/kraterstrdom och kraterspanningsparametrar i
svetsinstaliningarna kan justera svetstillstandet).
Svetsprocessen stoppar nar brannarens avtryckare slapps och efterflédesgastiden startar.

PA PA

I I | I AV
Forflédestid
Brann tillbaka I

— I : Ingen belastningsspéanning )
I Ga¥f6¥sérjning I : ;
i Postgas
Y \Esining :

I Faiyélzgltrycka re _I

-

—_

Kraterstrém

I UrY(%Y svetsning Arc stannar

Punktsvetslaget anvands for att svetsa korta svetsar av samma langd. Genom att trycka pa brannarknappen
aktiveras tidskretsen som startar och avslutar svetsproceduren. Nar svetsningen har slutat kan du slappa

[ Trgdxﬁatning Krypmatningstid

| sition B ———

Spotdriftlage

avtryckaren.
Observera: Punkttid dr endast tillginglig nir punktsvetsningsliget ar "PA".
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INSTALLATION

Uppackning

Kontrollera férpackningen for tecken pa skador.
Ta forsiktigt bort maskinen och behall férpackningen tills installationen ar klar.

Plats

Maskinen bor placeras i lamplig position och miljé. Forsiktighet bor iakttas for att undvika fukt, damm, anga, olja
eller fratande gaser.
Placera pa en saker, jamn yta och se till att det finns tillrackligt med utrymme runt maskinen for att sakerstalla naturligt

luftflode.
Ingangsanslutning
Innan du ansluter maskinen bér du se till att ratt forsorjning finns tillganglig. Detaljer om maskinkraven finns pa

maskinens typskylt eller i de tekniska parametrarna som visas i manualen.

Utrustningen bor anslutas till lamplig strémférsérjning av en lampligt kvalificerad person.
Se alltid till att utrustningen har en ordentlig jordning.
Anslut aldrig maskinen till elnatet med panelerna borttagna.

Utgangsanslutningar

Elektrodens polaritet
| allmanhet nar man anvander manuella bagsvetselektroder ansluts elektrodhallaren till den positiva polen och
arbetet gar tillbaka till minuspolen. Konsultera alltid elektrodtillverkarens datablad om du har nagra tvivel.

MMA svetsning

Satt i kabelkontakten med elektrodhallare i "+"-uttaget pa frontpanelen pa svetsmaskinen och dra at den medurs.

Satt i arbetsreturledningens kabelkontakt i "-"-uttaget pa svetsmaskinens frontpanel och dra at den medurs.

Kontrollpanelmodellen som visas som exempel &r JM-352C
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INSTALLATION

MIG/MAG-svetsning

Kontrollpanelmodellen som visas som exempel ar JM-352C

Satti svetsbrannaren (C) i utgangsuttaget "Euro-kontakt
for brannare i MIG" pa maskinens frontpanel och dra at den.

Satti slapkabelns kontakt (A) i "+"-utgangen pa
svetsmaskinen och dra at den medurs.

Satti arbetsreturkabelns kontakt (B) i
" utgang pa svetsmaskinens frontpanel och dra at den
medurs.

Montera svetstraden pa spindeladaptern.

Anslut cylindern utrustad med en gasregulator till gasinloppet
pa maskinens bakpanel med en gasslang. Stéll in gasflodet
korrekt.

Se till att rullsparets storlek pa den monterade drivrullen
matchar svetsbrannarens kontaktspetsstorlek och tradstorleken som anvands.

Slapp tradmatarens tryckarm for att tra traden genom styrréret och in i drivrullens spar och justera sedan tryckarmen,
sa att ingen glidning av traden sakerstalls. (for mycket tryck kommer att leda till tradférvrangning vilket paverkar
trddmatningsprestandan).

Tryck pa tradtumsknappen for att mata traden genom brannaren tills traden kommer genom kontaktspetsen. Du ar
nu redo att bérja MIG-svetsning.

MIG-svetsning med gasfri, sjalvskdrmad MIG-trad

Sétt i svetsbrannaren (D) i utgadngsuttaget "Euro-kontakt Ny | .
for brannare i MIG" pa maskinens frontpanel och dra at den.

Satti arbetsreturkabelns kontakt (E) i "+"-utgangen pa
svetsmaskinen och dra at den medurs.

Satt i slapkabelns kontakt (F) i "-" utgangsterminalen pa
svetsmaskinens frontpanel och dra 4t den medurs.

Installera tradspolen pa spindeladaptern och se till att
rullsparets storlek pa den monterade drivrullen matchar
svetsbrannarens kontaktspetsstorlek och tradstorleken som

anvands.

. o o . o Kontroll Imodell i oxen | ar JM-352C
Slapp tradmatarens tryckarm for att tré traden cnreTipaneimodietien som visas som exempetar

genom styrroret och in i drivrullens spar.

Justera tryckarmen sa att inte traden glider. (For mycket tryck kommer att leda till tradférvrangning vilket paverkar
tradmatningsprestandan).

Tryck pa tradtumsknappen for att mata traden genom brannaren tills traden kommer genom kontaktspetsen. Du ar
nu redo att starta gasfri MIG-svetsning.
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DRIFT - MIG

Innan du pabdrjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampliga 6gonskydd och skyddsklader.
Vidta ocksa nédvandiga atgarder for att skydda eventuella personer inom svetsningen

omrade.

MIG/MAG standard- eller pulssvetslage

MIG - Metal Inert Gas Welding, MAG - Metal Active Gas Welding, GMAW - Gas Metal Arc Welding

- Consumable
MIGTip ‘ Electrode

| Wire (V+)  och efterkrigsekonomin, vilket ar en bagsvetsprocess dar en kontinuerlig solid

MIG-svetsning utvecklades for att hjalpa till att méta produktionskraven fran krigs-

Gasshroud tr@delektrod matas genom en MIG-svetspistol och in i svetsbassangen och férenar
¢/ orNozzle e tva basmaterialen.

En skyddsgas skickas ocksa genom MIG-svetspistolen och skyddar svetsbadet fran
Arc Weld
’ \ : fororeningar som ocksa forstarker ljusbagen.

Work Piece (-V)
Anslut MIG-brannarens kablar enligt beskrivningen pa sidan 21.

Arbetsreturledning till '-' (B) och brannarens bakledning till
l+l (A).

Se till att en 1dmplig inertgasforsorjning ar ansluten.

Stall strombrytaren pa bakpanelen till "ON" maskinen startas
med strémlampan pa och flaktarna &r igang.

Oppna gasventilen pa cylindern och justera gasregulatorn for
att erhalla 6nskad flodeshastighet.

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

Svetslage: g s

Tryck pa TIG/MIG/MMA-knappen (C) for att valja antingen MIG- eller MIG-pulssvetslage. =
Motsvarande indikator tands enligt valt material. —

Materialval:

Valj material som ska svetsas, materialval inkluderar; kolstal (Fe), rostfritt stal (St), aluminium- D Fe

kisellegering och aluminium-magnesiumlegering kan valjas genom att trycka pa valknappen (D). a St
AISi
AlMg

Motsvarande indikator tands enligt valt material.

Tradstorlek:

Tryck pa tradstorleksknappen (E) for att valja storleken pa svetstraden du har monterat i maskinen,
valet av tradstorlek ar 0,8 mm, 1,0 mm eller 1,2 mm och Sp (special), ditt val beror pa vilket material
och svetsprocess du har valt tidigare.

Motsvarande indikator kommer att lysa enligt val av tradstorlek.

Motsvarande indikator kommer att tdndas enligt vald driftsmetod.

22



DRIFT - MIG

Innan du paboérjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampliga 6gonskydd och skyddskladder. Vidta

ocksa nodvandiga atgarder for att skydda eventuella personer inom svetsningen

omrade.

MIG/MAG standard- eller pulssvetslage (fortsattning)

Torch trigger lage

Tryck pa bréannaravtryckarens funktionsldgesknapp (A) for att komma at antingen spot-, 2T- och 4T-funktionerna.

Se sidan 19 for ytterligare information.

Plattjockleksratt

| MIG-lage kommer denna ratt att justera din MIG-svetsspanning (visas pa den hdgra digitala displayen) genom att vrida ratten
Okar eller minskar din svetsspanning.

Nar du ar i puls- och synergiskt MIG-lage, genom att trycka och halla ner knappen i 2 sekunder
kan du stalla in materialplattans tjocklek som svetsas, plattjockleken kommer da att visas i den
hdgra displayen och vrid pa ratten for att justera materialtjockleken fran 0,5 mm ~ 10 mm .

Genom att trycka pa knappen igen sparas den instéllda materialtjockleken.
Plate
Thicknes

| synergiskt lage later denna kontrollratt anvandaren styra trimningen av spanning/baglangd, trimjusteringsskalan varierar fran
-30 ~ +30 som visas pa displayen med fabriksforeslagen start

punkten ar noll.

Synergiskt lage

Det synergiska alternativet kan sedan véljas vid behov genom att trycka pa knappen (B) for att géra
de synergiska programmen effektiva. Detta ger dig mdjlighet att justera en kontroll som i sin tur

@ Synergic

justerar de andra svetsparametrarna automatiskt.

Synergisk indikator kommer att lysa nar den anvands i synergiskt lage.

Meny/Tradmatning Snabbval

Denna kontrollratt ar en kombinerad vridbar kodare och tryckknapp som nar den roteras i
MIG-lage ger operatéren méjlighet att styra tradmatningshastigheten i MIG (*

fabriksinstalliningen ar tradmatningshastigheten).

Du kan ocksa komma at den sekundara menyn fran den har ratten genom att

trycka pa och halla knappen intryckt i 2 sekunder, for ytterligare information om de
sekundara menyfunktionerna, se sidan 17 om dessa alternativ.

* Fabriksinstéllningen for denna kontrollratt i MIG-lage ar instélld pa tradmatningshastighetsjustering (C).
For att andra denna funktion for att kontrollera och visa svetsstromstyrka istéllet for tradmatningshastighet, kontakta

din leverantor for ytterligare information.
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DRIFT - MIG

Innan du paboérjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampliga 6gonskydd och
skyddsklader. Vidta ocksa nodviandiga atgarder for att skydda eventuella personer inom svetsningen

omrade.

MIG/MAG standard- eller pulssvetslage (fortséttning)

MIG-svetsparametrar

Beroende pa din svetsprocedur eller applikation kan ytterligare svetsparametrar valjas genom att bladdra
igenom de MIG-justerbara procedurparametrarna fér konventionella MIG- och puls-MIG-lagen enligt féljande:
Gasforflode, initialstromparametrar, upslope-tid, toppsvetsstrém, downslope-tid , ljusbagsstoppstréom och
efterflddesgastid genom att trycka pa parametervalsknappen (A)

Peak Amps
P-3 P-4

Motsvarande indikatorer kommer att tdndas enligt de valda parametrarna och variabelinstallningen noteras pa
den vanstra digitala displayen och de justerbara vardena visas pa de hogra displayerna som justeras med den
hogra kontrollratten.

Parameter Vénster display Parameteromrade (hoger display Fabriksinstéllning
Gas forflodestid P-1 0,1 ~ 10 sekunder 0,5
Initial strém P-2 40 till 250* ampere 40
Uppatgaende tid P-3 0,1 till 5 sekunder 0,1
Toppsvetsstrém - 30 till 250** ampere -
Nedférsbacke tid P-4 0,1 till 5 sekunder 0,1
Bagestoppande strom P-5 40 till 250* ampere 40
Efterflddesgas P-6 0,1 till 10 sekunder 2

*

beroende pa att tradstorleken anvands

*%

beroende av tradstorlek och materialtjocklek

For ytterligare information och vagledning om MIG-svetsning, folj MIG-svetsguiden pa sidan 35.
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INSTALLNINGSGUIDE STANDARD MIG/MAG

For standard MIG/MAG-svetsning, stall in enligt nedan och valj 2T/4T triggerlage beroende pa
anvandarens krav. Val av materialtyp och tradstorlek har ingen effekt i standard MIG/MAG-lage.

k= Fe ®0.8
— m Si 1.2 JE ”
o N/ IMg N/Sp
/NI MIG250Pmms

Med parametervalsknappen (H) kan du bladdra igenom de justerbara parametrarna fér konventionell MIG/IMAG
enligt féljande:

A. P-1: Gasforflodestid (2T/4T)

B. P-2: Inledande parametrar (endast 4T)
C. P-3: Upslope-tid (endast 4T)

D. - Toppsvetsparametrar E. P-4:
Nedgangstid (endast 4T)

F. P-5: Slutlig parameter (endast 4T)

G. P-6: Efterflodestid (2T/4T)
H. - Knapp f6r parameterval

Motsvarande indikatorer kommer att tdndas enligt valda parametrar, variabelinstaliningen noteras i den vanstra displayen och
de justerbara vardena visas pa de hégra displayerna som justeras med den hdgra kontrollratten. | alla fall; INITIAL, PEAK och
FINAL parametrar justeras med hjalp av motsvarande displaykontrollratt fér tradmatningshastighet och spanning.

Parameter Enheter Justerbar réckviddsgulleinstéllning Anteckningar
Jobb/material - - - -
A. PRE-GAS TID Sekunder 0,0~10 0,5
B. INITIAL Parameter WFS 3-15m/min Matcha PEAK Justering endast tillganglig i "4T"-lage
v 9,0-36,0V parameter
Sekunder 0,1~5 0,1 Justering endast tillganglig i "4T"-lage
C. UPP-SLUTNINGSTID
WEFS 3-15m/min
D. PEAK-parameter Anvandardefinierad *
\% 9,0-36,0V
Sekunder 0,1~5 0,1 i illaanalia i "4T"-13
E. NEDSLUTNINGSTID Justering endast tillganglig i "4T"-lage
WFS 3-15m/min Matcha PEAK Justering endast tillganglig i "4T"-lage
F. FINAL Parameter
\ 9,0-36,0V parameter
G. EFTER-GAS TID Sekunder 0,1~10 2.0
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INSTALLNINGSGUIDE STANDARD (SYNERGISK) MIG/MAG

For standard (Synergisk) MIG/IMAG-svetsning, stall in enligt nedan och se till att du har valt
"Synergic"-lage . 2T/4T triggerlagen kan valjas beroende pa anvandarkrav.

2T/AT triggerval

A MIG250P =

Med parametervalsknappen (H) kan du bladdra igenom de justerbara parametrarna fér Standard
Synergisk MIG/MAG enligt fljande:

A. P-1: Gasforflodestid (2T/4T)

B. P-2: Inledande parametrar (endast 4T)
C. P-3: Upslope-tid (endast 4T)

D. - Toppsvetsparametrar E. P-4:
Nedgangstid (endast 4T)

F. P-5: Slutlig parameter (endast 4T)

G. P-6: Efterflodestid (2T/4T)

H. - Knapp f6ér parameterval

Motsvarande indikatorer kommer att tdndas enligt valda parametrar, variabelinstaliningen noteras i den vanstra displayen
och de justerbara vardena visas pa de hogra displayerna som justeras med den hdégra kontrollratten.

Justering av materialtjocklek

| synergiskt lage "D. - Toppsvetsparametrar” kan justeras baserat pa materialtjocklek, detta gors av;

Tryck och hall in den hégra ratten tills displayen andras till materialtjocklek (enligt ovan).
Du kan sedan slappa ratten och valja tjockleken pa materialet du svetsar genom att vrida samma ratt.

For att ga ur detta lage, tryck och hall in ratten igen for att aterga till den ursprungliga displayen.

Observera: De synergiska installningarna ar endast vagledande och beroende pa din applikation kan justeringar kravas
for att uppna 6nskade svetsegenskaper.
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INSTALLNINGSGUIDE STANDARD (SYNERGISK) MIG/MAG

Spéanningstrimjustering

Trimjustering bor stallas in pa 0,0 till att bérja med och justeras utifran anvandarens krav, detta gérs genom att vrida den
hoégra ratten nar maskinen inte ar i val av materialtjocklek;

Thickness

* Att justera trimningen upp fran 0,0 till 30 kommer att 6ka varmetillforseln till materialet och ge dig
effekten av att ha mindre trad och en langre svetsbage.

* Att justera trimningen ner fran 0,0 till =30 kommer att minska varmetillforseln till materialet och ge dig
effekten av att ha mer tradd och en kortare svetsbage.

Snabbinstallningsparametrar

Anvand nedanstaende guide for installningsparameterdiagram for att hjalpa dig att stalla in din maskin

Parameter Enheter Justerbar rickviddsgujdeinstillning Anteckningar
Jobb/material - Fe, St, AISi, AIMg Anvagdardefinierad * Stall in den typ av material du svetsar
A. FORGAS TID Sekunder 0,1~10 0,5
WFS - [ Matcha PEAK Justering endast tillganglig i "4T"-lage
B. INITIAL Parameter 3-15m/min & 9angia <
\ miljo
C. UPP-SLUTNINGSTID Sekunder 0,1~5 0,1 Justering endast tillganglig i "4T"-lage
WFS 0,5-10 mm Stall in tjockleken pa materialet du
D. PEAK-parameter Anvéndardefinierad *
\% svetsar (tjocklek i "mm")
E. NEDSLUTNING Sekunder 01~5 0.1 Justering endast tillganglig i "4T"-lage
TID
WFS 3-15m/min Matcha PEAK- Justering endast tillganglig i "4T"-lage
F. FINAL Parameter
\ 9,0-36,0V installningen
G. EFTER-GAS TID Sekunder 0,1~10 2.0

27



INSTALLNINGSGUIDE SYNERGISK PULS MIG/MAG

For Synergic Pulse MIG/MAG-svetsning, stall in enligt nedan och se till att du har valt 'Synergic'-laget.
2T/4T triggerlagen kan valjas beroende pa anvandarkrav.

2T/AT
triggerval

/

=]

MIG250P mm

Med parametervalsknappen (H) kan du bladdra igenom de justerbara parametrarna for
Synergisk puls MIG/MAG enligt foljande:

A. P-1: Gasforflodestid (2T/4T)

B. P-2: Inledande parametrar (endast 4T)
C. P-3: Upslope-tid (endast 4T)

D. - Toppsvetsparameter E. P-4:
Nedférsbacketid (endast 4T)

F. P-5: Slutlig parameter (endast 4T)

G. P-6: Efterflodestid (2T/4T)
H. - Knapp f6r parameterval

Motsvarande indikatorer kommer att tdndas enligt valda parametrar, variabelinstaliningen noteras i den véanstra displayen och
de justerbara vardena visas pa de hogra displayerna som justeras med den hogra kontrollratten.

Justering av materialtjocklek

| synergiskt lage "D. - Toppsvetsparametrar” kan justeras baserat pa materialtjocklek, detta gors av;

1. Tryck och hall in den hogra ratten tills displayen andras till materialtjocklek (enligt ovan).

2. Du kan sedan slappa ratten och vélja tjockleken pa det material du svetsar genom att vrida pa
samma urtavla.

3. For att ga ur detta lage, tryck och hall in ratten igen for att aterga till den ursprungliga displayen.

Observera: De synergiska installningarna ar endast vagledande och beroende pa din applikation kan justeringar kravas for
att uppna dnskade svetsegenskaper.
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INSTALLNINGSGUIDE SYNERGISK PULS MIG/MAG

Spanningstrimjustering

Trimjustering bor stallas in pa 0,0 till att bérja med och justeras utifran anvandarens krav, detta gors genom att vrida den
hdgra ratten nar maskinen inte ar i val av materialtjocklek;

Thickness

* Att justera trimningen upp fran 0,0 till 30 kommer att 6ka varmetiliférseln till materialet och ge dig

effekten av att ha mindre trad och en langre svetsbage.

+ Att justera trimningen ner fran 0,0 till —-30 kommer att minska varmetiliférseln till materialet och ge dig

effekten av att ha mer trad och en kortare svetsbage.

Snabbinstéllningsparametrar

Anvand nedanstaende guide for installningsparameterdiagram for att hjalpa dig att stalla in din maskin

Parameter Enheter Justerbar rickviddsguideinstillning Anteckningar
Jobb/material - Fe, St, AISi, AIMg Anvéafdardefinierad * Stall in den typ av material du svetsar
A. PRE-GAS TID Sekunder 0,1~10 0,5
WFS 3-15m/min Matcha PEAK- Justering endast tillganglig i "4T"-lage
B. INITIAL Parameter
\4 instaliningen
C. UPP-SLUTNINGSTID Sekunder 0,1~5 0,1 Justering endast tillganglig i "4T"-lage
WFS 0,5-10 mm Stall in tjockleken pa materialet du
D. PEAK-parameter Anvandardefinierad *
V svetsar (tjocklek i "mm")
E. NEDSLUTNING Sekunder 01~5 0.1 Justering endast tillgénglig i "4T"-lage
TID
WFS 3-15m/min Matcha PEAK Justering endast tillganglig i "4T"-lage
F. FINAL Parameter
\ 9,0-36,0V miljé
G. EFTER-GAS TID Sekunder 0,1~10 2.0
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GUIDE FOR MIG/MAG-SVETSNING

Innan du paborjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampliga 6gonskydd och skyddsklader.
Vidta ocksa nodvandiga atgarder for att skydda eventuella personer inom svetsningen

omrade.

Anmarkningar for svetsnyboérjare

Det har avsnittet ar utformat for att ge nyboérjaren som annu inte har svetsat lite information for att fa igang dem. Det enklaste
sattet att borja ar att 6va genom att kora svetspérlor pa en bit skrotplat. Borja med att anvanda mjukt stal (lackfri) platta med
6,0 mm tjocklek och anvand 0,8 mm trad. Rengdr eventuellt fett, olja och 16st beldggning fran plattan 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 arbetsbordet. Fér basta resultat klam alltid fast arbetsledningen direkt mot materialet
som ska 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 &r en
bagsvetsprocess dar en kontinuerlig solid tradelektrod matas genom en MIG-svetsning

pistolen och in i svetsbassangen och férenar de tva basmaterialen. En skyddsgas skickas ocksa igenom
MIG-svetspistolen och skyddar svetsbadet fran féroreningar som ocksa forstarker bagen.

MIG/MAG-processen kan anvandas for att svetsa en mangd olika material och anvands normalt i horisontellt lage
men kan anvandas vertikalt eller overhead med réatt val av maskin, ledningar och strém. Dessutom kan den anvandas for
att svetsa pa langa avstand fran stromkallan med ratt kabelstorlek.

Det ar den dominerande processen som anvands inom underhalls- och reparationsindustrin och anvands flitigt i konstruktions-
och tillverkningsarbeten.

Svetskvaliteten ar ocksd mycket beroende av operatérens skicklighet och manga svetsproblem kan uppsta pa grund av
felaktig installation och anvandning.

Svetsldge

Nar du svetsar, se till att du placerar dig i en bekvam position for svetsning och din svetsapplikation innan du boérjar
svetsa. Detta kanske genom att sitta pa en lamplig hojd vilket ofta ar det basta sattet att svetsa for att sakerstalla att du ar
avslappnad och inte spand. En avslappnad hallning sakerstaller att svetsuppgiften blir mycket lattare.

Se till att du alltid bar 1amplig skyddsutrustning och anvand lamplig rékutsug vid svetsning.

Placera arbetet sa att svetsriktningen ar tvars over, snarare an till eller fran din kropp. Elektrodhallarens ledning ska alltid vara
fri fran alla hinder s& att du kan réra armen fritt nar elektroden brinner ner. Vissa aldre foredrar att ha svetsledningen 6ver
axeln, detta ger storre rérelsefrihet och kan minska vikten fran din hand.

Inspektera alltid din svetsutrustning, svetskablar och elektrodhallare fére varje anvandning for att sékerstélla att den inte &r
defekt eller sliten eftersom du kan riskera att fa en elektrisk stot.
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GUIDE FOR MIG/MAG-SVETSNING

Innan du pabérjar ndgon svetsaktivitet, se till att du har lampliga 6gonskydd och skyddsklader.
Vidta ocksa nédvandiga atgarder for att skydda eventuella personerinom svetsningen

omrade.

MIG-processbeskrivning

MIG-processen patenterades forsta gangen for svetsning av Consumable
aluminium 1949 i USA. Electrode Wire
(+V)

Processen anvander varmen som genereras av en elektrisk ljusbage
som bildas mellan en blottad férbrukningsbar tradelektrod och

betsstycket.
arbetsstycke Gas Shroud

Denna bage ar skyddad av en gas for att férhindra oxidation av svetsen. ' | ‘ / or Nozzle

I MIG-processen anvands en inert skyddsgas for att skydda elektroden
och svetsbadet fran kontaminering och férbattra ljusbagen. Arc

Ursprungligen var denna gas helium. \ I Weld

I bérjan av 1950-talet blev processen populér i Storbritannien for att

svetsa aluminium med argon som skyddsgas.

Utveckling av anvandningen av olika gaser resulterade i MAG- Wasiplace ¢V}
processen. Det var har som andra gaser anvandes, till exempel koldioxid och ibland kallar anvdndarna denna process

som CO?*svetsning. Gaser som syre och koldioxid tillsattes och ar aktiva bestandsdelar till den inerta gasen for att forbattra
svetsprestandan. Aven om MAG-processen ar i vanlig anvéandning idag kallas den fortfarande fér MIG-svetsning dven om
detta tekniskt inte ar korrekt. Processen bdérjade visa sig vara ett alternativ till stickelektrod (MMA) och TIG (GTAW) som
erbjuder hég produktivitet och avsattningshastigheter. Processen hjalper ocksa till att reducera eventuella svetsdefekter fran
de 6kade stopp/starter som anvands i MMA. Svetsaren maste dock ha god kdnnedom om systemuppsattning och underhall

for att uppna tillfredsstallande svetsar.

Elektrodens MIG-pistol &r normalt +VE och arbetsavkastningen ar normalt -VE. Men vissa férbrukningsbara
ledningar kraver ibland vad som kallas omvand polaritet, dvs. Elektrod —VE eller arbete +VE.
Typiskt ar dessa typer av trad karnade tradar som anvands i hardbeldggning eller hég deposition och gasfria

applikationer.

Typiska svetsomraden

Trad diameter DIP-6verféring Spraydverforing
(mm) Aktuell (A) Spanning (V) Aktuell (A) Spénning (V)
0,6 30 ~ 80 15~18 n/a n/a
0,8 45 ~ 180 16 ~ 21 150 ~ 250 25 = &3
1.0 70~ 180 17 ~ 22 230 ~ 300 26 ~ 35
1.2 60 ~ 200 17 ~ 22 250 ~ 400 27 ~ 35

1.6 100 ~ 280 18 ~ 22 250 ~ 500 30 ~ 40
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GUIDE FOR MIG/MAG-SVETSNING

Innan du pabdrjar ndgon svetsaktivitet, se till att du har lampliga 6gonskydd och skyddsklader.
Vidta ocksa nodvandiga atgarder for att skydda eventuella personer inom svetsningen

omrade.

MIG-kontroller

De viktigaste grundldggande kontrollerna for MIG/IMAG-systemet &r féljande. Kontroller kan vara elektromekaniska
eller elektronisk men effekterna blir desamma.

Tradmatningshastighet

Tradhastigheten ar direkt relaterad till strommen. Ju hogre tradhastighet desto mer trad avsatts och darfér kravs mer
strom for att bréanna bort den foérbrukningsbara traden.

Tradhastigheten méats i m/min (meter per min) eller ibland i ipm (tum per minut).

Tradens diameter ar ocksa en del av strombehovet, t.ex. kommer en 1,0 mm trddmatning med 3 m per minut att krava

mindre strém &n en 1,2 mm trddmatning i samma takt. Val N

Tradmatningen stélls in efter materialet som ska svetsas.

Om tradmatningshastigheten ar for hog i jamférelse med
spanningen uppstar en "stubbningseffekt" dar osmalt tillsatsmaterial

kommer i kontakt med arbetsstycket och skapar stora mangder
svetsstank.

For lite tradmatningsjamforelse med spanningen kommer att resultera

i att en lang bage skapas med dalig éverféring och eventuellt
tillbakabranning av svetstradden pa kontaktspetsen.

Observera: JM-250P-maskinens standarddisplay (2) ar tradmatning

Tradhastighetsspanning

hastighet, for att visa strémstyrka och inte WFS, se sidan 23.

Spéanningsinstéllning

Spanningspolariteten vid MIG/MAG-svetsning ar i de flesta fall med positiv (+). Detta betyder

att huvuddelen av varmen finns i elektrodtraden. Vissa specialkablar kan kréva polariteten

omvand dvs elektrodtradens negativa (-) polaritet.

Se alltid tillverkarens datablad for de basta driftsparametrarna.

Spanningen kallas ofta for "varmeinstallning". Detta kommer att &ndras beroende pa materialtypen,

tjocklek, gastyp, fogtyp och svetsens lage. Kombinerat med tradhastigheten ar det det viktigaste

kontroll justerad av svetsaren. Spanningsinstallningen varierar beroende pa typ och storlek pa elektroden
trdd som anvands.

De flesta MIG/MAG-svetsare ar CV (Constant Voltage) kraftkallor vilket innebar att spanningen inte varierar mycket under
svetsning. Moderna inverterkraftkallor har ocksa styrkretsar for att dvervaka forhallandena for att sakerstalla att spanningen
férblir konstant.

Spanningen bestammer svetsstrangens hoéjd och bredd. Om operatéren inte har nagon referens till installningar

kravs den basta sattet att stalla in &r att anvanda skrotmaterial av samma tjocklek for att fa ratt

milj6. Om det ar for hég spanning blir ljusbagen lang och okontrollerbar och orsakar att traden smalter

till kontakttipset. Om spanningen ar fér lag kommer det inte att finnas tillrackligt med varme for att smalta trdden och sedan
stubbning intraffar.

For att fa en tillfredsstéllande svetsning maste en balans géras mellan spanning och tradhastighet.

Kannetecknande for spanningen ar att den hdgre spanningen ger en plattare och bredare svetsstrdng men man maste

se till att undvika underskarning. Ju lagre spanning svetsstrangen blir smal och hogre.
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GUIDE FOR MIG/MAG-SVETSNING

Innan du pabdrjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampliga 6gonskydd och skyddsklader. Vidta

ocksa nodvindiga atgarder for att skydda eventuella personer inom svetsningen

omrade.

Synergic Mode

Synergic-knappen nar den trycks ned ger atkomst till de synergiska programmen, synergic betyder nar en enda
installningen justeras, dvs spanning eller materialtjocklek, da andras aven andra installningar som strém eller tradhastighet. Synergisk

indikator kommer att tdndas nar du arbetar i synergiskt lage och genom att trycka pa knappen igen tar du dig ur synergiskt lage.

Tradtumsbrytare

Tradtumsknappen nar den trycks ned och halls ned gor det méjligt att aktivera matningsmotorn som i sin tur
matar svetstrdden genom MIG-brannarkabeln, brannarhuvudet och spetsen.

Brann tillbaka kontroll

| handelse av att svetsaren skulle sluta svetsa och alla funktioner i maskinen stannade samtidigt sa skulle den férbrukningsbara
tillsatstraden med stdrsta sannolikhet frysa i svetsbadet. For att undvika att detta hander finns tillbakabranningsfunktionen pa denna
maskin.

Tillbakabranningskontrollen anvands for att justera och stélla in mangden "stick ut" MIG-trad som sticker ut fran MIG-bréannarens spets
efter att brannarens avtryckare har slappts och svetsningen har stoppats.

For att minska tillbakabranningstiden (eller férlanga mangden trad som sticker ut fran MIG-brannarens spets vid slutet av svetsningen),
justera tillbakabranningskontrollen moturs.

For att 6ka tillbakabranningstiden (eller forkorta mangden trad som sticker ut fran spetsen i slutet av svetsen), justera

tillbakabranningskontrollen medurs.

Induktanskontroll

Variabel induktanskontroll later dig stélla in svetsbagen sa att den passar din svetsapplikation, detta anvands for att minimera
stank och for att kontrollera ljusbagen fran skarp till mjuk.

Att sanka induktansen ar idealiskt vid svetsning med tradar med mindre diameter for en skarp stabil bAge med maximal
avsattning och minimal varme in i arbetsstycket.

Okad induktans mjukar upp ljusbagen vilket ger mer penetration, minskar stank och ékar uppvarmningen av arbetsstycket.

Nagra praktiska snabbreferenstips for MIG/IMAG-svetsprocessen ar:

« Vid svetsning, forsok att anvanda en elektrod som sticker ut (avstdndet mellan svetsen och kontaktspetsen)
ca 6-8 mm.

* Vid svetsning av tunna material fors6k anvanda mindre MIG-tradsdiametrar och for tjockare materialanvandning
tjockare tradar.

* Se till att du valjer ratt MIG-tradstyp for materialet som ska svetsas.

« Se till att MIG-svetspistolen har ratt storlek pa kontaktspetsen och typen av liner.

« Se alltid till att du har ratt storlek pa drivrullar och brannarfoder for den valda tradstorleken.

« Valj ratt gas for att uppna ratt svetsegenskaper och finish.

* For optimal kontroll av svetsen hall traden vid svetsbadets framkant.

* Innan du bérjar svetsa, sakerstall en bekvam och stabil position.

* Forsok att halla svetsbrannaren sa rak som maijligt vid svetsning for att sékerstélla basta matning.

« Utfor daglig stadning av svetsbrannarens och drivrullarnas skick.

« Hall alla férbrukningsvaror rena och torra for att undvika kontaminering som oxidation och fukt.
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SPOLGEVISTAN

Innan du paboérjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampliga 6gonskydd och skyddsklader.
Vidta ocksa nédvandiga atgarder for att skydda eventuella personer inom svetsningen

omrade.

Spolpistolsvetslage Spolpistolens artikelnummer &r TSP-250-P

Jasic MIG 250P kan endast anvandas med var valbara spolpistol som ar en spolpistol
i Euro-stil som ansluts till MIG 250P via Euro-uttaget.

Anslut spolpistolens Euro-kontakt till (MIG) Euro-uttaget. Anslut spolpistolens 9-poliga
kontrollkontakt till dess matchande 9-poliga uttag pa maskinens frontpanel.

Se till att efterkabeln ar ansluten till "+"-uttaget pa maskinens frontpanel och dra at medurs.

Satt i kabelkontakten for arbetsklamman i "-"-uttaget pa svetsmaskinens frontpanel och dra at medurs.

Anslut gasslangen till regulatorn/flédesmétaren pé skyddsgasflaskan och anslut den andra anden till maskinen.

Innan du paboérjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampliga 6gonskydd och skyddsklader. Vidta ocksa
nédvéandiga atgarder for att skydda eventuella personer inom omradet.

Efter att ha anslutit svetsledningarna enligt ovan maste du satta strdmbrytaren pa bakpanelen till "ON" och vélja MIG-
svetslage, du kan anvanda spolpistolen i standard-, puls- eller synergiska MIG-lagen.

Stall in svetsspanningen och andra parametrar via maskinens kontrollpanel aven om tradmatningshastigheten justeras fran
tradmatningskontrollpotentiometern som ar monterad pa spolpistolen.

Se till att du har tillracklig svetsstrom beroende pa tjockleken pa arbetet och svetsforberedelser som utfors.

Montera din 1 kg rulle med svetstrad till spolhallaren och mata traden genom drivrullarna och se till att de monterade
valsstorlekarna matchar din tradtyp och storlek, fortsatt sedan att mata traden genom kontaktspetsen igen och se till att du har
ratt storlek monterad pa spetsen. .

Oppna gasventilen pa cylindern, tryck pa bréannarens avtryckare och justera gasregulatorn for att erhalla énskad
flodeshastighet.

Justera "spannings"-kontrollvredet pa maskinens frontpanel for att stalla in ratt svetsspanning och justera
"tradmatningshastighet"-kontrollratten pa spolpistolen for svetsstrom.

Tryck pa brannaravtryckaren och svetsning kan nu utforas.

Observera:

Spolpistolen kan anvandas i standard- och pulssvetslagen tillsammans med alla materialval.
Spolpistolens artikelnummer ar TSP-250-P
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MIG SVETSPROBLEM

Innan du pabdrjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampliga 6gonskydd och
skyddsklader. Vidta ocksa nédvandiga atgarder for att skydda eventuella personer inom svetsninge

omrade.

MIG-svetsdefekter och forebyggande metoder

Defekt Mojlig orsak Handling
Porositet (inom eller utanfor parlan) Daligt material Kontrollera att materialet ar rent
Otillréckligt skyddsgasfléde Kontrollera slangar och MIG-brannare for blockering
Gasflode for lagt/hogt Kontrollera regulatorns installning eller att den inte &r frusen pa

grund av hogt flode

Lackande slangar Kontrollera alla slangar fér lackor

Defekt gasventil Ring en servicetekniker

Arbeta i 6ppen yta med drag Satt upp skarmar runt svetsomradet
Dalig eller inkonsekvent tradmatning Felaktigt tryck pa traddrivningen som Justera om det &vre matningstrycket

orsakar brannskador pa kontaktspetsen eller

faglar som hackar vid matarrullen Oka trycket for att eliminera brannskada tillbaka till spetsen

Minska trycket for att eliminera hackning av faglar

Skador pa brannarfodret Byt ut brénnarfodret
Svetstrad fororenad eller rostig Byt ut traden
Sliten svetsspets Kontrollera och byt ut svetsspetsen
Ingen funktion nar brannaren anvands Brannare omkopplare defekt Kontrollera brannarkontaktens kontinuitet och byt ut om den ar
felaktig
Sakringen har gatt Kontrollera sakringar och byt ut vid behov
Felaktig PCB inuti utrustningen Ring en servicetekniker
Lag utstrom Los eller defekt arbetsklamma Dra at/byt ut kldmman
Los kabelkontakt Sétt tillbaka pluggen
Stromkallan defekt Ring en servicetekniker
Ingen operation Ingen funktion och natlampan lyser inte Kontrollera natsakringen och byt ut vid behov
Felaktig stromkalla Ring en servicetekniker
Overdrivet stiank Tradmatningshastighet fér hog eller Aterstall parametrarna enligt svetsen
svetsspanning for lag som ska gras
Overdriven penetration, svetsmetallen For hég varmetillforsel Minska stromstyrkan eller anvand en mindre elektrod och lagre
ligger under materialets ytniva och hanger stromstyrka
under
Dalig svetsteknik Anvand korrekt svetshastighet
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MIG SVETSPROBLEM

Innan du pabdrjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampliga 6gonskydd och
skyddsklader. Vidta ocksa nédvandiga atgarder for att skydda eventuella personer inom svetsninge

omrade.

MIG-svetsdefekter och forebyggande metoder

Defekt Mojlig orsak Handling
Genombranning — Hal i materialet dar ingen For hog varmetillforsel Anvand lagre stromstyrka eller mindre elektrod
svets finns

Anvand korrekt svetshastighet

Dalig sammansméltning — Misslyckande Otillracklig varmeniva Oka strémstyrkan eller 6ka elektrodstorleken och strémstyrkan
av svetsmaterial att smélta samman med
material som ska svetsas eller tidigare

svetsstrangar Dalig svetsteknik Fogdesign maste méjliggéra full atkomst till svetsroten

Andra svetsteknik for att sékerstélla penetration sdsom

vavning, bagpositionering eller stringer bead-teknik

Arbetsstycket ar smutsigt Ta bort all férorening fran materialet, dvs olja, fett, rost, fukt fére
svetsning
Oregelbunden svetsstrang och form Felaktiga installningar for spanning/ Justera spanning och/eller tradmatningshastighet

tradmatning Om den ar konvex &r spanningen
for lag och om den ar konkav ar spanningen for

hég.
Otillracklig eller verdriven varmetillférsel Justera tradmatningshastighetsratten 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
Svetspenetration smal och djup Forsok att minska tradmatningshastighetens strdm och
spanning eller 6ka MIG-brannarens fardhastighet
For hég spanning Sank spanningskontrollratten
Svets/material kylningshastighet for hdg Sakta ned kylningshastigheten genom att férvarma delen som
ska svetsas eller kyl langsamt
Svetsbagen har inte ett skarpt ljud som MIG-brannaren kan ha anslutits till fel Se till att MIG-brénnarens polaritetskabel ar ansluten
kort bage uppvisar utspanningspolaritet pa frontpanelen till den positiva (+) svetsterminalen
nar trdadmatningshastigheten eller spanningen for solida ledningar och gasskarmade flédestradar

ar korrekt justerad.
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JM-250P MIG TORCH RESERVDELSLISTA

MIG svetsbrannare luftkyld - modell: T250 T250 klassificering
230A Co2/ 200A blandade gaser @ 60 % arbetscykel EN60974-7 Tradstorlek 0,8 mm till 1,2 mm

Torch Packages ! STAA PAATS -

T250-3 T250-4 T250-5
3m re 4dm re Sm re
*Euro Fitting and Bladeswitch

Liners (Steel Plastic Coated)
Code Description Pack Qty
6 SP1539 06-0.9mmx3m-P.CBlue

SP1549 0.6-0.9mm x 4m - P.C Blue
SP1559 0.6-0.9mmx Sm-P.C Blue

Main Consumables

Code Descrlption PackQty SP2432 1,0-Ummx3m-P.C Red
1 SP2554 Swan NeckComplete 1 SP2442 10-1.2mmx4m-P.C Red
2 SP2557 Shroud Spring 10 SP2452 1.0-1.2mm x Sm - P.C Red
3 SP2581 Trp Adaptor M6 Tips
SP2582+  Tip Adaptor M8Tips SPI538T __ 06-08mm x 3m - P.C Blue
4 SP2570 R SP4548F—6-6-68mmrd e Bt
SP2571 T SPAL5ET— 66— B PC Bt
SP2572 T ——SP2432F—+O-Ummx3mPE—Red—————————————
SP2574 T T SP2442F—+-0-+2mmx4m—P-CRed
Contact Tips (ECU M6 x 28mm) SP2452T 1.0-Ummx Sm- P.C Red
5 SP2408 0.8mm Steel/ 0.6mm Alum Wire 25 SP1511 Liner Collet
SP2409 0.9mm SteelWire 25 SP1517 Liner'O'Ring 10
SP2410 Steel/ 0,8mm Alum Wire 25
SP2412 Umm Steel/1 Dmm Alum Wire 25 Secondary Consumables

7 SP1625 Complete Bladeswitch Handle c/w Cable Support
8 SP2403 Cable Assy 3m

, For specifically marked ALUnps ;,::id '1"afterthe part eumbereg: SP2410A

ContactTips (CuCrZr M6 x 28mm) SP2404 Cable Assy 4m
SP2508 0.8mm Steel / 0.6mm Alum Wire 25 SP2405 Cable Assy 5m
SP2509 0.9mm SteelWire 25 9 SP8D03 Complete Euro Connection K1t c/w Support
SP2510 1.0mm Steel/ 08mm Alum Wire 25 10 SP1596 Gun Plug'O'Ring 10
SP2512 .2mm Steel/ 1.0mm Alum Wire 25 11 SP1597 Liner Retaining Nut

+ For &m Threaded nps Use SP38 /SP40 Series See Page | 94 Item No.6
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DRIFT - MMA

Innan du pabdrjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampliga 6gonskydd och skyddsklader.
Vidta ocksa nédvandiga atgarder for att skydda eventuella personer inom svetsningen

omrade.

MMA-svetsldage

MMA (Manual Metal Arc), SMAW (Shielded Metal Arc Welding) Electiode Code Wire A
eller bara Stick Welding.

Shielded or
Sticksvetsning ar en bagsvetsprocess som smalter och Heavy Coating

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

Gas Shield

Flux

Avskarmning erhalls fran elektrodens yttre beldggning,

ofta kallad flux. Tillsatsmetall erhalls i forsta hand fran
elektrodkarnan.

Weld Slag

Elektrodernas yttre beldggning som kallas flux hjalper till
att skapa bagen och ger en skyddsgas och bildar vid kylning
ett slaggskydd for att skydda svetsen fran férorening.

Base Weld Molten
Metal Deposited Weld Metal

Crater

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

Efter att ha anslutit svetsledningarna enligt beskrivningen maste du satta strombrytaren pa bakpanelen till "ON".

Valj MMA genom att trycka pa TIG/MIG/ n - Jm
MMA-knapp till MMA-svetslage. T
Sla PA VRD vid behov genom att trycka pa L

m L}
trigger/spot-knappen. | [

Det finns nu 6ppen kretsspanning vid bada utgangsterminalerna.

Se till att du kontrollerar att du har elektrodpolariteten korrekt
for MMA-svetsning. Elektrodhéallaren in i "+"-uttaget (A) och

f arbetsreturledningen in i "-"-uttaget (B ) pa frontpanelen pa
/" svetsmaskinen.

Stall in 6nskad svetsstromstyrka genom att vrida antingen

P vanster eller hdger kontrollratt som ar Iamplig for den elektrod

} sl
J

som anvands.

Elektroddiameter (mm) Rekommenderad svetsstrom (A)

1.6 25~45
2.0 BOI65
25 50 ~ 90
Se en guide for MMA-stromstyrkor som kravs aven 30 60~ 130
om MMA-svetselektrodguiden nedan kan variera '
beroende pa material, arbetsstyckets tjocklek, 4.0 100 ~180
svetsposition och fogform. 5.0 150 ~ 250
6,0 200 ~ 310
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GUIDE TILL MMA SVETSNING

Innan du paborjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampliga 6gonskydd och
skyddsklader. Vidta ocksa nodvandiga atgarder for att skydda eventuella personer inom svetsningen

omrade.

Anmarkningar for svetsnyborjare

Det har avsnittet ar utformat for att ge nybdrjaren som annu inte har svetsat lite information for att fa igdng dem. Det
enklaste sattet att borja ar att dva genom att kora svetsparlor pa en bit skrotplat. Bérja med att anvanda mjukt stal
(lackfri) platta med 6,0 mm tjocklek och anvand 3,2 mm elektroder. Rengor eventuellt fett, olja och I6st belaggning
fran platen och fast den ordentligt pa din arbetsbank sa att svetsning kan utféras.

Se till att arbetsreturklamman sitter fast och har god elektrisk kontakt med den mjuka stalplaten, antingen direkt

eller genom arbetsbordet. Fér basta resultat klam alltid fast arbetsledningen direkt mot materialet som svetsas, annars
kan en dalig elektrisk krets skapa sig sjalv.

Svetslage

Nar du svetsar, se till att du placerar dig i en bekvam position fér svetsning och din svetsapplikation innan

du boérjar svetsa. Detta kanske genom att sitta pa en Iamplig hojd vilket ofta ar det basta sattet att svetsa for att
sakerstalla att du ar avslappnad och inte spand. En avslappnad hallning 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 ar tvars éver, snarare an till eller fran din kropp. Elektrodhallarens ledning ska
alltid vara fri fran alla hinder sa att du kan réra armen fritt nar elektroden brinner ner. Vissa aldre féredrar att ha
svetsledningen Over axeln, detta ger storre rorelsefrihet och kan minska vikten fran din hand.

Inspektera alltid din svetsutrustning, svetskablar och elektrodhallare fére varje anvandning for att sakerstalla att den
inte ar defekt eller sliten eftersom du kan riskera att fa en elektrisk stot.

MMA-processens funktioner och fordelar

Mangsidigheten i processen och den fardighetsniva som kravs for att Iara sig, den grundldggande 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 anvandas vertikalt eller overhead med ratt val av elektrod och strém. Dessutom kan den anvandas for att svetsa
pa langa avstand fran stromkallan med ratt kabelstorlek. Elektrodbelaggningens sjalvskyddande effekt gér processen
lamplig for svetsning i yttre miljéer. Det ar den dominerande processen som anvands inom underhalls- och
reparationsindustrin och anvands flitigt i konstruktions- och tillverkningsarbeten.

Processen ar val kapabel att hantera mindre an idealiska materialférhallanden som smutsigt eller rostigt material.
Nackdelar med processen ar de korta svetsarna, slaggborttagningen och stoppstarterna som leder till dalig
svetseffektivitet som ligger i omradet 25%. Svetskvaliteten ar ocksa starkt beroende av operatérens skicklighet och
manga svetsproblem kan férekomma.
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GUIDE TILL MMA SVETSNING

Innan du pabdrjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampliga 6gonskydd och skyddsklader.
Vidta ocksa nédviandiga atgarder for att skydda eventuella personer inom svetsningen

omrade.

MMA process tips och guider

Typisk svetsaruppstillning

2. Work Return 1. Electrode Holder

1. Elektrodhallare Clamp
2. Arbetsreturklamma 3.
Arbetsstycke 4. i

Svetsmaterial tackt

6. Distance from
work to electrode
farc length)

genom elektrodflode eller
slagg 5. Elektrod 6. Avstand

fran arbete till elektrod (baglangd)

3. Work Piece
5. Electrode

4. Weld material
covered by electrode
flux or slag

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

Nar ljusbagen traffas kommer avstandet mellan elektrodens ande och arbetet att bestdmma bagspanningen och aven paverka

svetskarakteristiken. Som vagledning bor baglangden for elektroder upp till 3,2 mm diameter vara cirka 1,6 mm och 6ver 3,2
mm cirka 3 mm.

Efter avslutad svetsning méaste svetsflussmedlet eller slaggen tas bort vanligtvis med en flishammare och stalborste.

Gemensam form i MMA

Vid MMA-svetsning ar de vanliga grundfogformerna: stumfog, hérnfog, éverlappsfog och T-fog.

Butt Joint Corner Joint Lap Joint T Joint
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GUIDE TILL MMA SVETSNING

skyddsklader. Vidta ocksa nodvandiga atgarder for att skydda eventuella personer inom svetsningen

omrade.

i Innan du paboérjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampliga 6gonskydd och

MMA-bage slaende

Tappteknik - Lyft elektroden uppratt och for ned den for att traffa arbetsstycket. Efter kortslutning, lyft snabbt upp ca
2~4 mm och ljusbagen kommer att antdndas. Denna metod &r svar att bemastra.

Electrode \- Electrode \- Electrode \
Upright 3
Work Piece Work Piece / Touch Work Piece T Up
i i 2-4mm
R —— B ——  ———
Take the Electrode upright The electrode touches Lift up for about
the Work Piece 2-4mm

Skrapteknik - Dra elektroden och skrapa arbetsstycket som om du traffade en tandsticka. Att repa elektroden kan
goOra att ljusbagen brinner langs repbanan, sa forsiktighet bor iakttas for att repa i svetszonen. Nar ljusbagen traffas,
valj ratt svetsposition.

Electrode Electrode i

Electrode
\. \;
Work Pi Jouch Work Piece
Scrape 'ork Piece /
2-4mm
T —
—_—

Scrape the Work Piece The electrode touches Lift up for about
for striking arc the Work Piece 2-4mm

Elektrodpositionering

Horisontell eller platt position

Elektroden ska placeras i rat vinkel mot plattan och lutas i fardriktningen runt 10°-30°.

<«——— Direction of Welding
A
End View Side View
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GUIDE TILL MMA SVETSNING

Innan du pabdorjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampliga 6gonskydd och skyddskladder. Vidta
ocksa nodvandiga atgarder for att skydda eventuella personer inom svetsningen

omrade.

Kélsvetsning

Elektroden ska placeras sé att den delar vinkeln, dvs. 45°. Aterigen ska elektroden lutas i fardriktningen runt 10°-30°.

10°-30°

5 «——— Direction of Welding \

End View Side View

Manipulering av elektrod
Vid MMA-svetsning anvands tre rorelser Electrode

i slutet av elektroden:

1. Elektroden matas till den smalta
poolen langs axeln 2. Elektroden
svanger at héger och vanster 3. Elektroden ror

sig i svetsriktningen

Operatéren kan valja manipulation av elektrod baserat pa svetsfog, svetsposition, elektrodspecifikation, svetsstrom och

funktionsférmaga etc.

Svetsegenskaper

En bra svetsstrang bor uppvisa foljande egenskaper: 1. Enhetlig svetsstrang
2. God penetrering i basmaterialet 3. Ingen 6verlappning 4. Fin stédnkniva

En dalig svetsstréang bor uppvisa foljande egenskaper: 1. Ojamn och ojamn
strang

2. Dalig intrangning i basmaterialet 3. Dalig

overlappning 4. For stora stanknivaer 5. Svetskrater
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MMA SVETSPROBLEM

Innan du pabérjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampliga 6gonskydd och skyddsklader.

Vidta ocksa nédvindiga atgarder for att skydda eventuella personer inom svetsningen

omrade.

Bagsvetsdefekter och férebyggande metoder

Defekt

Overdrivet stank (metallparlor utspridda
runt svetsomradet)

Ojamn och ojamn svetsstrang och
riktning

Brist pa penetration - Svetsstrangen lyckas
inte skapa fullstdndig sammansmaltning
mellan material som ska svetsas, ytan verkar
ofta ok men svetsdjupet ar grunt

Porositet - Sma hal eller haligheter pa ytan
eller inuti svetsen

material

Overdriven penetration - Svetsmetallen
ligger under materialets ytniva och hanger

under

Genombranning - Hal i materialet dar det
inte finns nagon svets

Dalig sammansmaltning - Att svetsmaterialet
inte smalter antingen med materialet som ska

svetsas eller tidigare svetsstrangar

MGdjlig orsak

Ampere for hog for den valda
elektroden

For hég spanning eller for lang
baglangd

Svetsstrangen ar inkonsekvent och

missar fog pa grund av operatoren

Dalig fogforberedelse

Otillracklig varmetillforsel

Dalig svetsteknik

Arbetsstycket ar smutsigt

Elektroden ar fuktig
Bagens langd ar for lang

For hég varmetillforsel

Dalig svetsteknik

For hég varmetillférsel

Otillracklig varmeniva

Dalig svetsteknik

Arbetsstycket ar smutsigt
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Handling

Minska stromstyrkan eller anvand elektrod
med stérre diameter

Minska baglangden eller spanningen

Operatorsutbildning kravs

Fogdesign maste majliggora full atkomst till
svetsroten

Materialet ar for tjockt

Oka strémstyrkan eller dka elektrodstorleken
och stromstyrkan

Minska reshastigheten

Se till att bagen ar pa framkanten av svetspolen

Ta bort all férorening fran materialet, dvs

olja, fett, rost, fukt fére svetsning

Byt ut eller torka elektroden
Minska baglangden

Minska stréomstyrkan eller anvand en mindre
elektrod och lagre stromstyrka

Anvand korrekt svetshastighet
Anvand lagre stromstyrka eller mindre
elektrod

Anvand korrekt svetshastighet

Oka strémstyrkan eller dka elektrodstorleken
och stromstyrkan

Fogdesign maste majliggora full atkomst till
svetsroten

Andra svetsteknik for att sékerstélla
penetration sasom vavning, bagpositionering
eller stringer bead-teknik

Ta bort all férorening fran materialet, dvs

olja, fett, rost, fukt fére svetsning



DRIFT - TIG

Innan du pabodrjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampliga 6gonskydd och skyddsklader.
Vidta ocksa nodvandiga atgarder for att skydda eventuella personer inom svetsningen

omrade.

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

producera varmen for svetsning.

Svetsomradet skyddas fran atmosfarisk férorening av en skyddsgas (vanligtvis en inert gas som argon

i TIG-svetsning ar en bagsvetsprocess som anvander en icke forbrukningsbar volframelektrod for att
Jopes L
N |
. =" eller helium) och en tillsatsstav som matchar basmaterialet anvands normalt, &ven om vissa svetsar,

kdnda som autogena svetsar, utfors utan behov for fyllnadstrad.

Work Piece

Nar Jasic 250P anvands i Lift TIG-lage, se till att du anvander
var TIG-ficklampa av eurotyp (se alternativ pa sidan 59 for
artikelnummer.

Satt i dinse kabelkontakten pa TIG-brannaren i "-"-uttaget pa

maskinens frontpanel och dra at helt medurs.

Satti dinse kabelkontakten for arbetsklamman i "+"-uttaget
pa svetsmaskinens frontpanel och dra at helt medurs.

Anslut TIG-bréannarens gasslang till regulatorn eller
flodesmataren pa skyddsgasflaskan.

Innan du pabodrjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampliga 6gonskydd och skyddsklader. Vidta ocksa
nodvandiga atgarder for att skydda eventuella personer inom omradet.

Vrid strombrytaren pa bakpanelen till "ON" och valj sedan TIG genom att vaxla svetslagesomkopplaren till TIG. Stall in

stromstyrkan pa maskinen som ar ldmplig fér applikationen och volfram som anvénds (se tabell).
Volframstorlek DC - Elektrod negativ

Se till att du har tillrécklig svetsstrom beroende pa tjockleken pa 1.0 mm 15~ 80A
arbetet och svetsforberedelser som utférs och tillsatstrdd som anvands. 1,6 mm 70 — 150A

2,4 mm 150 — 250A
Oppna gasventilen pa cylindern och tryck sedan pa avtryckaren pa din R 250A  400A
TIG-brannare for att fa gasflode och justera sedan gasregulatorn for att
erhalla 5nskad flodeshastighet. GocBeimitien] e
Postgas forinstalls automatiskt baserat pa din Elecrode //(e;;in;"; et
forinstéllda svetsstrém. Gas s
MIG 250P tillater volfram att vara i direkt kontakt o L~ - / N
med arbetsstycket med minimal strém for att inte T T

Low Current Flows Arc Current Flows

Idmna volframavlagringar.

Erbjud TIG-brannaren volfram till materialet som ska svetsas och nar kontakt har skapats (B), tryck pa TIG-bréannarens
omkopplare och sedan kan volframet langsamt lyftas bort till max 2-4 mm fran arbetsstycket och svetsbagen etableras
sedan (C).

Nar svetsningen ar klar, slapp fingret fran TIG-brannarens omkopplare, svetsbagen kommer nu att slackas, men

se till att du lamnar TIG-brannaren pa plats for att fortsatta att skydda svetsen med gastackning i nagra sekunder eller tills

efterflddesgasen har stannat.
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GUIDE FOR TIGSVETSNING

Innan du pabérjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampliga 6gonskydd och skyddsklader.
Vidta ocksa nédviandiga atgarder for att skydda eventuella personer inom svetsningen

omrade.

DC-svetsning

Likstromssvetsning ar nar strommen flyter endast i en riktning. Jamfort med vaxelstromssvetsning kommer strommen
nar den val flédar inte att ga till noll férran svetsningen ar avslutad.

Jasic TIG-seriens polaritet bor i allmanhet stallas in for likstrém - elektrodnegativ (DCEN) eftersom denna svetsmetod kan
anvandas for ett brett spektrum av material.

DCEN
s . . . . . -VE |
TIG-svetsbrannaren ansluts till maskinens negativa utgang och arbetsreturkabeln till Commic
. o Shield
den positiva utgangen. ~1 Electrode
Nar ljusbagen ar etablerad flyter strommen i kretsen och varmeférdelningen i
ljusbagen &r cirka 33 % i den negativa sidan av bagen (svetsbrannaren) och 67 % i Sﬁ‘asld Weld
e
den positiva sidan av bagen (arbetsstycket). T /
Denna balans ger djup bagpenetrering av bagen in i arbetsstycket och minskar ) I
varmen i elektroden. e
Denna reducerade varme i elektroden gér att mer strém kan transporteras av mindre Weld

elektroder jamfért med andra polaritetsanslutningar. Denna anslutningsmetod kallas ofta for rak polaritet och ar den
vanligaste anslutningen som anvands vid DC-svetsning.

TIG-svetsteknik

* Innan du svetsar (sarskilt med mjukt stal) bor du se till att allt material som svetsas ar rent

partiklar kan férsvaga svetsen

* Brannarens vinkel halls bast pa 15 - 20° (fran vertikalen) bort fran fardriktningen. Detta hjalper
med synlighet av svetsomradet och maojliggoér enklare atkomst for tillsatsmaterialet

« Tillsatsmetallen bér matas in i en 1&g vinkel for att undvika att vidréra volframelektroden och
foérorenar den

* TIG-svetsbagen smaélter basmaterialet och den smalta pdlen smalter tillsatsstaven, det &r viktigt att du motstar suget att smalta tillsatsmaterialet
direkt i svetsbagen

* For tunnare platmaterial kan det handa att ett tillsatsmaterial inte behévs

* Forbered volframet pa ratt satt. Anvand en diamantslipskiva for att ge dig det basta resultatet for en
skarp spets se sidan 48

» For svetsning av rostfritt stal, var forsiktig med att applicera fér mycket varme. Om fargen &r morkgra och ser smutsig
och kraftigt oxiderad ut sa har fér mycket varme applicerats, detta kan ocksa gora att materialet blir skevt. Att minska
stromstyrkan och 6ka reshastigheten kan I6sa detta problem. Du kan ocksa Overvaga att anvanda ett fylinadsmaterial
med mindre diameter, eftersom det kommer att krdva mindre energi for att smalta

TIG-svetsstromguide

Basmetall Milt stal Rostfritt stal Volfram Fylltradens diameter Argon gas Ledtyper
Tjocklek DC-strém DC-strom Elektrod (Om sa kravs) Flédeshastighet
Diameter (liter/min)
1,0 mm 40-50 25-35 1,0 mm 1,6 mm 5-7 Rumpa/hérn/filé/vary
1,2 mm 50-60 35-50 1,0 mm 1,6 mm 5-7 Rumpa/horn/filé/varvy
1,6 mm 70-90 50-70 1,6 mm 1,6 mm 6-8 Rumpa/hérnffilé/varv
3,2 mm 90-115 90-110 1,6 mm 2,4 mm 7-9 Rumpa/hérn/filé/varv
4,8 mm 140-165 125-150 2,4 mm 3,2mm 10-12 Rumpa/hérnffilé/varv
6,4 mm 170-200 160-180 3,2mm 4,0 mm 10-12 Rumpa/hérn/filé/varv
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GUIDE FOR TIGSVETSNING

Innan du paborjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampliga 6gonskydd och skyddsklader. Vidta ocksa

noédvandiga atgarder for att skydda eventuella personer inom svetsningen

omrade.

TIG-brannares kropp och komponenter Collit

Coll oy

ollet
Brannarkroppen haller de olika svetstillsatsmaterialen i
pa plats som visas och ar tackt av antingen en styv fenolisk eller :
gummerad belaggning.

/ ——
Spannhylsa kropp Tungsten Electrode /
. - Back Cap
PRI o - Spannhylskroppen skruvas in i CeramicCup

Qm w‘ brannarkroppen. Den ar utbytbar och byts Heatshield
ut for att passa de olika storlekarna pa volfram och deras respektive \Torch Body
spannhylsor.
Spannhylsor

— Svetselektroden (volfram) halls i brdnnaren av hylsan. Spannhylsan ar vanligtvis gjord av koppar eller en
e

kopparlegering. Spannhylsens grepp pa elektroden ar
sakras nar bréannarens bakstycke ar atdraget pa plats. God elektrisk kontakt mellan hylsan och volframelektroden ar avgérande fér god

svetsstromdverforing.

Gaslinskropp
En gaslins ar en anordning som kan anvandas i stallet fér den normala spannhylskroppen. Den skruvas in i
- i brannarkroppen och anvands for att minska turbulensen i flodet av skyddsgas och producera en styv kolonn av ostort
*—_\m . flode av skyddsgas. En gaslins gor det mgjligt for svetsaren att flytta munstycket langre bort fran fogen, vilket
mojliggor okad synlighet av bagen.
Ett munstycke med mycket storre diameter kan anvandas som kommer att producera ett stort ticke av skyddsgas. Detta kan vara mycket

anvandbart vid svetsning av material som titan. Gaslinsen kommer ocksa att gora det mdjligt for svetsaren att na fogar med begransad atkomst
sasom inre horn.

Keramiska koppar

Gaskoppar ar gjorda av olika typer av varmebestandiga material i olika former,
diametrar och langder. Skalarna 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 lagger ner ficklampan.

0

Gaskoppar maste vara tillrackligt stora for att ge tillracklig skyddsgastackning till svetsbadet och det omgivande
omradet. En kopp av en given storlek tillater endast en given mangd gas att fldda innan gasflodet stors pa
grund av hastigheten

av flode. Om detta tillstand foreligger bor storleken pa koppen okas for att tillata flodeshastigheten att minska och aterigen skapa en effektiv

regelbunden skarm.
Bakstycket
Bakstycket skruvas in i den bakre delen av brannarhuvudet och applicerar tryck pa den bakre dnden av hylsan som i sin tur pressar upp

mot hylsan, det resulterande trycket haller volframet pa plats for att sakerstélla att det inte ror sig under svetsningen bearbeta.

Ryggkapslar &r gjorda av ett styvt fenolmaterial och finns vanligtvis i 3 storlekar, kort, medium och lang.
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GUIDE FOR TIGSVETSNING

Innan du pabérjar ndgon svetsaktivitet, se till att du har lampliga 6gonskydd och skyddsklader.
Vidta ocksa nédvandiga atgarder for att skydda eventuella personer inom svetsningen

omrade.

TIG-svetselektroder

TIG-svetselektroder ar en "icke forbrukningsvara" eftersom den inte smalts in i svetsbadet och stor
forsiktighet bor iakttas for att inte lata elektroden komma i kontakt med svetsbadet for att undvika
svetskontamination. Detta skulle kallas volframinneslutning och kan resultera i svetsfel.

Elektroder kommer ofta att innehalla sma mangder metalloxider som kan erbjuda féljande férdelar:
* Assistera vid ljusbagestart « Férbattra elektrodens stromférande férmaga » Minska risken for
svetskontamination

TUNGSTEN ELECTRODE
2 th

\

-

TEB-3/32 (2.4 X150mm)

+ Oka elektrodernas livslangd :“T*:'1‘::;[I|l“{l|“"|
- Oka bagstabiliteten Oxider —

som anvands ar framst zirkonium, torium, lantan eller cerium. Dessa tillsatts vanligtvis 1% - 4%.

Tungsten Electrode Color Chart - DC Strémomraden for volframelektroder
Svetslige Typ av volfram Farg Volframelektrodstorlek DC-stromforstirkare
DC eller AC/DC Cererad 2% Gra 1,0 mm 30-60
DC eller AC/DC Lanthanerat 1% Svart 1,6 mm 60 - 115
DC eller AC/DC Lanthanerat 1,5 % Guld 2,4 mm 100 - 165
DC eller AC/DC Lanthanerat 2% Bla 3,2mm 135 - 200
DC Thoriated 1% Gul 4,0 mm 190 - 280
DC Thoriated 2% Réd 4,8 mm 250 - 340
Volframelektrodberedning - DC
T ——..
Vid svetsning vid lag strém kan elektroden jordas v
till en punkt. Vid hdgre strém &r en liten platt i Cone Length 2.5 x Dia

.. N Small flat spot on the end
anden av elektroden att foredra eftersom detta

On inverter controlled AC & DC machines use tungsten electrode
with cone length around 2.5 times the tungsten diameter

hjalper till med bagstabiliteten.

Elektrodslipning

Det ar viktigt att vid slipning av elektroden vidta alla nddvandiga forsiktighetsatgarder, sasom att
bara 6gonskydd och sakerstalla tillrackligt skydd mot inandning av slipdamm.

Volframelektroder ska alltid jordas pa langden (enligt bilden) och
inte i radiell drift. Elektroder som slipas i en radiell operation
tenderar att bidra till bagvandring pa grund av bagéverféringen fran
slipmonstret.

Grinding . . . . ..
Wheel Anvand alltid en kvarn enbart for att slipa elektroder for att

undvika kontaminering.

Direction of
Wheel
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GUIDE FOR TIGSVETSNING

Innan du pabodrjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampliga 6gonskydd och
skyddskladder. Vidta ocksa nédvandiga atgarder for att skydda eventuella personer inom svetsningen

omrade.

TIG svetstillsatsmaterial

Tillsatsmaterialen i TIG-svetsprocessen ar tillsatstradar och skyddsgas.

Fylitradar
Fyliningstradar finns i manga olika materialtyper och .
y ] g_ B 9 o yop Fylltradens diameter DC-strémomrade (ampere)

vanligtvis som kapade langder, savida inte nagon

. . . i . 1,0 mm 20-90
automatiserad matning kravs dar den kommer att vara i rulle.
Tillsatstrad matas vanligtvis in for hand. 24 mm 65-115
Konsultera alltid tillverkarens data och svetskrav. 3,2 mm 100-165

4,8 mm 200-350

Guide for val av utfylinadstrad
Gaser
Skyddsgas kravs vid svetsning for att halla svetsbassangen fri fran syre. Oavsett om du svetsar mjukt stal eller rostfritt
stal ar den vanligaste skyddsgasen som anvands vid TIG-svetsning argon.
For mer specialiserade applikationer kan en argonheliumblandning eller rent helium anvandas.

TIG-svetsbagestart - Lift TIG (lyftbage)
For att inte forvaxlas med repstart, goér denna bagstartmetod att volframet ar i direkt kontakt med arbetsstycket forst
men med minimal strém for att inte lamna en volframavlagring nar volframet lyfts och en bage bildas.

Med lyft TIG-start viks svetsarens 6ppen kretsspanning (OCV) tillbaka till en mycket lag spanningsutgang nar

enheten kanner att den har gjort kontinuitet med arbetsstycket. Nar facklan val har lyfts 6kar enhetens effekt nar
volframet lamnar ytan. Detta skapar liten férorening och bevarar punkten pa volframet aven om detta fortfarande inte
ar en 100% ren process. Volframet kan fortfarande bli férorenat men Iyft-TIG ar fortfarande ett mycket battre alternativ
an repstart for milt och rostfritt stal aven om dessa metoder for bagstart inte ar ett bra alternativ vid svetsning av
aluminium.

Touch Electrode to work Lift Electrode
Ceramic E 4
Electrode / Shield Electrode
Gas Gas
Coverage \ . / Shield / Arc
b work : T
Low Current Flows Arc Current Flows
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TIG SVETSPROBLEM

Innan du pabdrjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampliga 6gonskydd och
skyddsklader. Vidta ocksa nodvandiga atgarder for att skydda eventuella personer inom svetsningen

omrade.

TIG-svetsdefekter och forebyggande metoder

Defekt Mojlig orsak Handling

Overdriven anvéndning av volfram

Stéllin for DCEP Byt till DCEN

Otillrackligt skyddsgasflode

Kontrollera om det finns gasbegransningar och korrekta

flodeshastigheter. Kontrollera om det finns drag i svetsomradet

Elektrodstorleken ar for liten Valj ratt storlek

Elektrodkontamination under kylningstiden Forlang efterflodesgastiden

Porositet/svetskontamination L6s brannare eller slangkoppling Kontrollera och dra at alla kopplingar

Otillrackligt skyddsgasflode Justera flodet - normalt 8-12L/m

Felaktig skyddsgas Anvand ratt skyddsgas

Gasslangen skadad Kontrollera och reparera eventuella skadade slangar

Basmaterial kontaminerat Rengdr materialet ordentligt

Felaktigt tillsatsmaterial Kontrollera att tillsatstraden &r korrekt fér anvéndningsgrad

Ingen funktion nar brannaren Fackelbrytare eller kabel defekt Kontrollera brannarkontaktens kontinuitet och

anvands

Lag utstréom

Kommer inte att sla en bage

Instabil bage vid insvetsning
DC

Arc ar svar att starta

ON/OFF-brytaren avstangd
Natsakringar har gatt

Fel inuti maskinen

L6s eller defekt arbetsklamma
L6s kabelkontakt

Stromkallan defekt

Svets/stromkabel 6ppen krets

Ingen skyddsgas strommar

Volfram férorenad

Fel bagelangd

Material fororenat

Elektroden ansluten till fel polaritet

Felaktig volframtyp

Felaktig skyddsgas
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reparera eller byt ut vid behov
Kontrollera 1age pa ON/OFF-brytaren
Kontrollera sakringar och byt ut vid behov
Ring efter en reparationstekniker

Dra at/byt ut klamman

Kontrollera och dra at alla pluggar

Ring en reparationstekniker

Kontrollera alla kablar och anslutningar for

kontinuitet, speciellt brannarkablarna

Kontrollera cylinderinnehall, regulator och
ventiler, kontrollera &ven stromkallan

Bryt av den fororenade anden och slipa om
volframet

Bagens langd bor vara mellan 3-6 mm

Rengor allt bas- och fyllnadsmaterial

Ateranslut till korrekt polaritet

Kontrollera och montera korrekt volfram

Anvand argonskyddsgas



TIG SVETSPROBLEM

Innan du paboérjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampliga 6gonskydd och
skyddsklader. Vidta ocksa nodvandiga atgarder for att skydda eventuella personer inom svetsninge

omrade.

TIG-svetsdefekter och forebyggande metoder

Defekt MGojlig orsak Handling

Overdriven stranguppbyggnad, dalig Svetsstrommen fér lag Oka svetsstrommen
penetration eller dalig smaltning vid Dalig materialférberedelse
svetskanterna

Svetsstrangen platt och for bred eller Svetsstrommen for hog Minska svetsstrommen

underskuren i svetskanten eller genombranning

Svetsstrangen &r for liten eller ofillracklig Svetsningshastigheten &r for hog Minska din svetshastighet

genomslag

Svetsstrangen é&r for bred eller Gverdriven For lag svetshastighet Oka din svetsningshastighet

stranguppbyggnad

Ojamn benlangd i kélfog Fel placering av pafyliningsstav Placera om pafyliningsstaven

Volfram smalter eller oxiderar nar en TIG-brénnarkabel ansluten till + Anslut till - polaritet

svetsbage gors Lite eller inget gasfldde till svetspoolen Kontrollera gasapparater samt brannare och

slangar for brott eller begransningar

Gasflaskor eller slangar innehaller Byt gasflaska och blas ut brannare och gasslangar
féroreningar

Volframet ar for litet for svetsstrommen Oka storleken pa volfram

TIG/MMA-véljaren installd pa MMA Se till att stromkallan &r instélld pa TIG-funktionen
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UNDERHALL

Foljande operation kraver tillrdcklig yrkeskunskap om elektriska aspekter och omfattande sdkerhetskunskap.
Se till att maskinens ingangskabel dr bortkopplad fran elnatet och vénta i 5 minuter innan du tar bort

maskinkaporna.

For att garantera att bagsvetsmaskinen fungerar effektivt och sékert maste den underhallas regelbundet. Operatdrer bor férsta
underhallsmetoderna och metoderna for drift av en bagsvetsmaskin. Denna guide ska gora det mdjligt for kunderna att sjalva utféra
enkla undersokningar och sékerhetsatgarder och att minska felfrekvensen och reparationstiden for bagsvetsmaskinen, for att férlanga

livslangden for MIG-svetsmaskinen.

Period Underhallsartikel

Daglig undersékning + Kontrollera maskinens skick, natkablar, svetskablar och
anslutningar.

* Kontrollera om det finns nagra varningslysdioder och maskinens funktion.

Ménatlig undersékning + Koppla bort strémférsérjningen och vénta i minst 5 minuter innan du tar bort locket.
Kontrollera interna anslutningar och dra at vid behov. « Rengér insidan av maskinen med

en mjuk borste och dammsugare. « Var forsiktig sa att du inte tar bort nagra kablar eller orsakar
skador pa komponenter. ¢ Se till att ventilationsgallren ar fria. « Satt forsiktigt tillbaka kdporna

och testa enheten.

Detta arbete bor utforas av en lampligt kvalificerad kompetent person.

Arlig tentamen « Utfdr en arlig service med sakerhetskontroll i enlighet med
tillverkarens standard (EN 60974-1).

Detta arbete bor utforas av en lampligt kvalificerad kompetent person.

y Se till att strommen ar frankopplad innan du arbetar pa maskinen.

y Vanta alltid 5 minuter efter att strommen stangts av innan du 6ppnar hoéljet.

REGISTRERING AV SERVICESCHEMA

Datum Typ av service och utfort arbete Betjinad senast forfallodatum
for nasta kontr
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FELSOKNING

Foljande operation kraver tillracklig yrkeskunskap om elektriska aspekter och omfattande
sakerhetskunskap. Se till att maskinens ingangskabel ar bortkopplad fran elnédtet och vanta i 5 minuter
innan du tar bort maskinkaporna.

Innan bagsvetsmaskiner skickas fran fabriken har de redan kontrollerats noggrant. Maskinen far inte manipuleras
eller andras. Underhall maste utféras noggrant. Om nagon ledning lossnar eller tappas bort kan det vara farligt for
anvandaren!

Endast professionell underhallspersonal far reparera maskinen!

Se till att strdmmen ar frankopplad innan du arbetar pa maskinen. Vanta alltid 5 minuter efter att strommen stangts av innan
du tar bort panelerna.

Beskrivning av fel Méjlig orsak

Strémlampan ar AV och flakten fungerar inte Den priméra matningsspanningen har inte slagits PA eller
ingangssakringen har gatt
Svetsstromkallans ingangsomkopplare ar avstangd
Lésa anslutningar internt

Fellysdioden lyser och flakten ar igang Maskinen ar under 6verhettningsskydd, den aterstélls automatiskt
efter att svetsmaskinen har kylts

Kontrollera inkommande stromforsoérjning for att sékerstalla att den ar inom
230V +/- 15 %
Tradmatarmotorn roterar inte nar Tradmatningshastigheten kan stéllas in pa noll
MIG-brannarens avtryckare ar nedtryckt Kontrollera matningen till tradmatarmotorn
Motorns PCB kan vara felaktig
Svetsstrdommen minskar vid svetsning Dalig anslutning av arbetsledning till arbetsstycket
TIG-elektroden smalter nar en ljusbage traffas TIG-brénnaren &r ansluten till (+) VE-uttaget

Inget gasfléde nar MIG-brannarens avtryckare ar nedtrycktf Tom gasflaska

Gasregulatorn ar avstangd

Gasslangen &r blockerad eller avskuren

Avtryckarens strombrytarkabel ar bortkopplad eller strombrytaren eller

avtryckarkabeln ar felaktig

Svart att tdnda ljusbagen Svetsspanningen ar for lag eller tradmatningshastigheten ar installd
for hogt
Elektrodhallaren blir mycket varm Elektrodhallarens markstrom &r mindre an dess faktiska arbetsstrom,

ersatt den med en hogre markstromkapacitet

Overdrivet stank vid MMA-svetsning Utgangens polaritetskoppling ar felaktig, byt ut polariteten
Annat fel Kontakta din leverantor
Overhettnings-LED lyser Lat maskinen svalna, den startar automatiskt igen

Otillracklig kylluft
Kylflakten gar inte

Traden fortsatter att matas igenom nar MIG-brannarens Triggerlagesomkopplaren ar installd pa 4T istallet for 2T
strombrytare slapps

Defekt MIG-brannare
Maskinens fabriksaterstélining Om du trycker pa och haller ned synergic-knappen i 7 sekunder
aterstalls den framre kontrollpanelen
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WEEE-avfallshantering

Utrustningen ar tillverkad av material som inte innehaller nagra giftiga eller giftiga material som ar farliga fér operatoren.
Nar utrustningen skrotas ska den demonteras och separera komponenter efter materialtyp.

Slang inte utrustningen tillsammans med normalt avfall. Det europeiska direktivet 2002/96/EC och Storbritanniens direktiv
WEEE-bestammelserna (WAste Electrical and Electronic Equipment) 2013 sager att elektrisk utrustning som har natt sin
livslangd maste samlas in separat och aterlamnas till en miljdanpassad atervinningsanlaggning.

Jasic har ett relevant atervinningssystem som ar kompatibelt och registrerat i Storbritannien hos miljdmyndigheten. Var
registreringsreferens ar WEEMM3813AA.
For att folja WEEE-bestammelser utanfor Storbritannien bor du kontakta din leverantor.

RoHS-overensstammelsedeklaration

Vi bekraftar harmed att den ovan namnda produkten inte innehaller nagra av de begransade amnena som listas i EU-
direktivet 2011/65/EU och det brittiska direktivet ROHS Regulations 2012 i koncentrationer dver de gransvarden som
anges dar.

UKCA-forsakran om overensstimmelse

Tillverkaren, eller dess juridiska representant Wilkinson Star Limited, férklarar att utrustningen som beskrivs nedan ar
designad och tillverkad i enlighet med foljande brittiska lagstiftning:

- Sékerhet for elektrisk utrustning 2016
- Foreskrifter for elektromagnetisk kompatibilitet (EMC) 2016
- Restriktionerna fér anvandningen av vissa farliga @mnen i bestdmmelserna om elektrisk och elektronisk utrustning 2012

Och inspekteras enligt foljande utsedda standarder:
- EN 60 974-1:2018+A1:2019

- EN 60 974-10:2014+A1:2015

Varje andring eller andring av dessa maskiner av nagon obehdrig person gor denna forklaring ogiltig.

Modell:
JM-250P
Auktoriserad representant:
Wilkinson Star Limited
Shield Drive

Wardley industriomrade

Worsley
Manchester

M28 2wWD

Varning:
Observera att denna bekraftelse ges efter basta av var nuvarande kunskap och évertygelse.
Ingenting hari representerar och/eller far tolkas som garanti i den mening som avses i tillamplig garantilag.
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EG-forsiakran om overensstiammelse

EC DECLARATION OF CONFORMITY

The mainufact\ilre-r, ar Its [p.g I res:i ntativ _anSLrUmlti d, decl r sl rill . equipment
descrlbed below is designed a.nclproduced ac.cOJdinB to tol awin, EU Diriecbves:

- Low Vdtage Directi\l {ILVD),N0.:2014/3.S/EUIl
- Electtoma netic. oompatibility t1EMQ Dma-ctnle, o. 1.01.4/:10/EU

And 1nspectecl ccording ta follow ng
EU ¢ Npifito'.
-EN i1 1"74-1210 7
- EN 60¢,74.10::Z0O1A - Al
nv alteration or charJgp.ID these machmH II\' any 11 1nautt10ri2ed perscm makes this Dedar.mo Im,a Id.

Wi k:i.nsan Star Tmode.| JasicModel

JMZSOP IMIGI501i"INZ4,t

WilkinK! Limite<I ShendJhen .Jasi.c Technolaev Cl:I LTD
S-11Id Dnve, Yard ev Industrial En te, No3 Qn.,glan, 1st Road

Warsle , Manth ter M28 2WD Pi sfali!'l Dist

T 10161793 8127

ShC!nzhen, Chinii

Signature Signatur 7

Dr She-nzhen Jas1c Technology Co 11D
Po Itiol'll  Chalrman Positlan
—
-n “ |
% '
.\\—/
e Company stamp _
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GARANTI FORKLARING

Alla nya JASIC-svetsare, plasmaskarare och multiprocessenheter som saljs genom var partner Wilkinson Star Limited

i Storbritannien och Irland ska garanteras till den ursprungliga dgaren, ej dverlatbar, mot fel pa grund av defekt material
eller tillverkning. Garantiperioden ar 5 ar efter inképsdatum. Vi rekommenderar att du registrerar din produkt inom 28
dagar efter kopet.

Originalfakturan ar dokumentation fér standardgarantiperioden. Garantiperioden baseras pa ett skiftmonster.

Defekta enheter ska repareras eller bytas ut av foretaget pa var verkstad. Féretaget kan valja att aterbetala kdpeskillingen
(med avdrag for eventuella kostnader och avskrivningar pa grund av anvandning och slitage). Foretaget forbehaller sig
ratten att nar som helst andra garantivillkoren med verkan for framtiden.

En forutsattning for full garanti ar att produkterna drivs i enlighet med den medfdljande bruksanvisningen,
iakttagande av relevant installation och eventuella lagkrav, rekommendationer och riktlinjer samt att
underhallsanvisningarna i bruksanvisningen utfors. Detta bor utféras av en [ampligt kvalificerad kompetent person.

Om det mot férmodan skulle uppsta ett problem, bor detta rapporteras till Jasic tekniska supportteam for att granska
anspraket.

Kunden har inga ansprak pa lan eller ersattningsprodukter medan reparationer utfors.

Foljande faller utanfor garantins omfattning:

* Fel pa grund av naturligt slitage * Underlatenhet

att folja bruks- och underhallsanvisningar « Anslutning till felaktig eller felaktig

natstrém « Overbelastning vid anvandning « Eventuella andringar som gérs pa

produkten utan féregaende skriftligt medgivande « Programvarufel pa grund av

felaktig anvandning « Eventuella reparationer som utférs med ej 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. éversvamning

OBS: Enligt garantivillkoren, svetsbrannare, deras foérbrukningsdelar, tradmatningsenhets drivrullar och styrror,
arbetsreturkablar och klammor, elektrodhallare, anslutnings- och férlangningskablar, nat- och kontrollkablar, pluggar, hjul,
kylvatska etc. omfattas av en 3 manaders garanti.

Jasic ska under inga omstandigheter hallas ansvarig for tredje parts utgifter eller utgifter/kostnader eller nagra indirekta
eller foljdkostnader/kostnader.

Jasic kommer att skicka en faktura for alla reparationsarbeten som utférs utanfér garantins omfattning. En offert for
eventuell icke-garanti kommer att hdjas innan reparationer utfors.

Beslutet om reparation eller utbyte av defekta delar fattas av Jasic. Den/de utbytta delen/delarna forblir Jasic-egendomen.

Garantin omfattar endast maskinen, dess tillbehdr och delar som finns inuti. Ingen annan garanti ar uttrycklig eller
underforstadd. Ingen garanti uttrycks eller underforstas med avseende pa produktens lamplighet for nagon speciell
tilldmpning eller anvandning.

For ytterligare information om Jasic produktgarantivillkor och produktgarantiregistrering, besok:
www.jasic-warranty.co.uk/terms
www.jasic-warranty.co.uk
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ALTERNATIV OCH TILLBEHOR

Artikelnummer Beskrivning

T250-3 Titanium 250 MIG Torch 3m Euro
T250-4 Titanium 250 MIG Torch 4m Euro
T250-5 Titanium 250 MIG Torch 5m Euro
WCS25-3WEL Svetskabelsats (MMA) 3m

WC-2-03LD Elektrodhallare och bly 3m

EC-2-03LD Arbetsreturledning och kldmma 3m
CP3550 Kabelkontakt 35-50mm

WP26-12JE WP26 Euro Style TIG Torch 4m
WP26-25JE WP26 Euro Style TIG Torch 8m
JH-HDX Jasic HD True Color Auto Darkening Svetshjalm
SSARG2G Single Stage 2 Gauge Argon Regulator
TSP-250-P MIG250P spolepistol

ALTERNATIV FOR DRIVRULL

Modell JM-250P Seatiind=ilis Beskrivning Matningsrulle Kvantitet
Artikelnummer Diameter/Bredd Nédvandig

10054934 “V”-spar 0,8 mm/1,0 mm 30 mm X 10 mm 2

10054932 : “V”-spar 1,0 mm/1,2 mm 30 mm X 10 mm 2

10078138 i "U"-spar 0,8 mm/1,0 mm 30 mm X 10 mm 2

10054930 * "U"-spar 1,0 mm/1,2 mm 30 mm X 10 mm 2

10054937 . Platt tryckrulle 30 mm X 10 mm 2

10054936 V Tryckrulle 1,00mm/1,2mm 30 mm X 10 mm 2

JM-250P

1004V0608 "V"-spar 0,6 mm/0,8 mm 30 mm X 10 mm 2

10054935 "V"-spar 1,2mm/1,6mm 30 mm X 10 mm 2

10054931 "U"-spar 1,2 mm/1,6 mm 30 mm X 10 mm 2

10062293 Rafflad 1,0mm/1,2mm 30 mm X 10 mm 2

10062292 Rafflad 1,2mm/1,6mm 30 mm X 10 mm 2

10054933 V Tryckrulle 1,2mm/1,6mm 30 mm X 10 mm 2

*

Drivrulle levereras som standard med maskinpaketet
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Wilkinson Star Limited
Shield Drive
Wardley Industrial Estate
Worsley
Manchester
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