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DIN NYA PRODUKT

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

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

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

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

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

Inkopsdatum

Varifran

Serienummer

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

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

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

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

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

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

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

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

Allman driftsakerhet

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

Dra eller lyft aldrig maskinen i svetshrdnnaren eller andra kablar.

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

Anvéandning av personlig skyddsutrustning (PPE)

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

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

« Anvénd godkanda skyddsglasdgon med sidoskydd under hjalmen.

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

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

* svets- och skéromrédet.

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

« Bar lampliga skyddande brandsakra kidder, handskar och skor.

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

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

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

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

Sakerhet mot rok och svetsgaser
fi HSE har identifierat svetsare som en “riskgrupp” for yrkessjukdomar som hérrér fran exponering for damm,

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

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

| D T,
—

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

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

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

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

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

Forsiktighetsatgarder mot brand och explosion

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

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

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




SAKERHETS INSTRUKTIONER

Arbetsmiljon

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

Forvara alltid maskinen pa ett rent, torrt utrymme.

Se till att utrustningen halls ren frdn dammuppbyggnad.

Anvadnd alltid maskinen i uppratt lage.

Skydd mot rorliga delar

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

Risker pa grund av magnetfilt

De magnetiska falten som skapas av hoga strommar kan paverka driften av pacemakers eller elektroniskt
styrd medicinsk utrustning. Barare av vital elektronisk utrustning bor radfraga sin Iakare innan de pabdrjar
bagsvetsning, skarning, mejsling eller punktsvetsning.

G4 inte ndra svetsutrustning med nagon kanslig elektronisk utrustning eftersom magnetfélten

kan orsaka skada.

Hall brannarkabeln och arbetsreturkabeln sa nara varandra som mdjligt dver hela sin langd. Detta kan hjalpa till att
minimera din exponering for skadliga magnetfalt.

Linda inte kablarna runt kroppen.

Hantering av komprimerade gasflaskor och regulatorer

A Felhantering av gasflaskor kan leda till bristning och utslapp av hogtrycksgas.
Kontrollera alltid att gasflaskan dr av rétt typ for svetsningen som ska utforas.
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 ndr du dppnar cylinderventilen.
Sakra alltid cylindern sdkert och flytta aldrig med regulator och slangar anslutna.
Anvénd en lamplig vagn for att flytta cylindrar.
Kontrollera regelbundet alla anslutningar och skarvar for lackor.
Fulla och tomma flaskor bor forvaras separat.

Forstor eller andra aldrig nagon cylinder




SAKERHETS INSTRUKTIONER

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

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

Heta delar

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

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

Bullermedvetenhet

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

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

RF-deklaration

Utrustning som dverensstammer med direktiv 2014/30/EU om elektromagnetisk kompatibilitet (EMC) och
de tekniska kraven i EN60974-10 &r designad for anvandning i industribyggnader och inte for hushallshruk
dar elektricitet tillhandahélls via det offentliga Iagspanningssystemet.
Svarigheter kan uppstd med att sakerstalla klass A elektromagnetisk kompatibilitet for system installerade
i hemmiljder pd grund av ledande och utstrélade emissioner.
Vid elektromagnetiska problem @r det anvandarens ansvar att |gsa situationen. Det kan vara nédvandigt att skdrma
av utrustningen och montera lampliga filter pa elndtet.

LF Declaration

Se dataskylten pa utrustningen for stromforsorjningskrav.

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

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




SAKERHETS INSTRUKTIONER

Material och avfallshantering

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

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

— miljéanpassad atervinningsanldggning for kassering.

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




BESKRIVNING AV SYMBOLER

/NI | Lisdenna bruksanvisning noggrant fore anvandning.

A Varning i drift.

Enfas statisk frekvensomvandlare-transformator likriktare.

Qﬁm Symbol for enfas AC-stromfors6rjning och markfrekvens.

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

1P | [P Kapslingsgrad, sasom IP23S.

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

limax | |Tmax Nominell maximal instrom.

Lt | |1eff Maximal effektiv instrom.

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

[
S

U0 Tomgéangsspanning, Oppen kretsspénning for sekundarlindningen.

(=
~

U2 Lastspdnning.

H Isolationsklass.

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

Varning for elektrisk stot.

Nuvarande enhet "A"

Overhettningsskyddsindikator.

Overstromsskyddsindikator.

VRD-funktionsindikator.

I\H@©*>§I‘ T

MMA-ldge.

=8

LIFTTIG-lage.

Val av svetselektroddiameter for MMA.

e e
o~
EEN)

MMA-strom.

Varmstartsstrom av MMA.

Bagkraft av MMA.

Vaxling av svetslage.

OOF PP

Ovrig funktionsvéxling.

Tradlos indikering.

Fjarrkontroll.

50

Parning av tradlds fiarrkontroll.




BESKRIVNING AV SYMBOLER

e ooz | Blandgassvetsning (80% argon + 20% (02) av kolstal

Steel FluxCored

ooz | Blandgassvetsning (80 % argon + 20 % (02) av flusskarnat kolstal

Steel FCW-8S | Sjdlvskdrmande svetsning av kolstal

AlMg Ar100% | 100% argon skdrmning av aluminium magnesiumlegering

arows co,2% | Blandgassvetsning (98% argon + 2% C02) av rostfritt st

© €3 | Valavsvetstyp: svetsning av oédel metall och gas

0.6
$0.8 ° .
¢10 | Svetstradens diameter
$1.2

| MG/t TIG 2T-drift

M| MIGALIftTIG 4T-drift

5= | MIG ficklampa
° | MIG spolefackla
94 | MIG synergisk funktion

Trddmatningsfunktion

Gaskontrollfunktion

@6




BESKRIVNING AV KONTROLLER

Frontvy

1. Digital anvéndarkontrollpanel (se ldngre ner for mer information)
2. “+"Utgdngsterminal®, Anslutningen for brénnaren i MIG-ldge i
3. Tradlos fiarrkontroll (tillval) 1 X/
4, Kabelansluten fiarrkontroll 9-poligt uttag )
5. MIG-ficklampa, Anslutningen som anvénds for att anslutaen 3 o o

MIG-ficklampa av eurotyp 4 ? st
6. “-"Utgangsplint*, Anslutningen for arbetsreturledningen i 2 i g

MIG-lage &
7. Framre kylgrill # : g @
8. Euro-uttag slapkabelkontakt, denna kontakt anvénds for att 8

9

bestdmma polariteten pa brédnnarens eurouttagskontakt
9. Vagnens framhjul (lshara)
* Panelhylsans storlek r 35/50 mm

Utsikt bakat

10. ON/OFF strombrytare

11. Skyddsgasinloppsslang

12. Maskinens ndtkabel

13. Bakpanel med integrerade kylventiler
14. Bakre stodhjul

** Gasflaska, gasregulator och gasflodesmatare

KONTROLLPANEL

%k %

15. Hemknapp: Genom att trycka pa hemknappen kommer du direkt tillbaka
till hemskarmen (som visas i visningsomradeshilden pa sidan 13)
16. Parameterkontrollratten ar ocksd en kontrollknapp som nér den trycks
18 ned “bekraftar”ingangen till ett annat skdrmalternativ eller den valda
parametern som stalls in.

15 19 17. Parameterjusteringsratt A: Strdm-/tradmatningshastighetsratten
16 20 och anvéinds for att justera svetsstrommen i Synergic MIG eller
17 21

trddmatningshastighet i Standard MIG.
500 PFC 18. L(D-skdrm: Det 5" fargdisplayomradet visar de olika
svetsldgesalternativen, tillhdrande svetsparameter, felkoder,

anvandarmanual till operatdren. Nar du slar pd maskinen och under maskinstart kommer skarmen att visa Jasic-
logotypen.

19. Returknapp: Genom att trycka pé returknappen &tergdr anvéndaren till foregaende skérm eller alternativ.

20. Kontrollratt for parameterjustering: Genom att vrida denna kontrollratt kan anvéndaren bléddra igenom eller géra
parameterdndringar som visas pa displayen.

21. Parameterjusteringsratt B: Spannings-/baglangdsratten och kommer att anvandas for att justera svetsspanningen eller
bégléngden i Synergic MIG eller standard MIG.

12




BESKRIVNING AV‘LCD’ KONTROLLPANEL

Skarm

Skdrmen erbjuder operatdren en mangd information inklusive
driftlagen inklusive MIG, MMA och Lift TIG och tillhdrande parametrar.
Hemskdrmen visas till hoger och med den centrala installningsratten
kan du navigera genom maskinens alternativ och foljande sidor kommer
att forklara dessa funktioner mer detaljerat.

Synergic MIG { »

Hemknapp

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

Returknapp

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

Parameterjusteringsratt (C)

Central vridning av kontrollratten medurs eller moturs tillater foraren att bldddra genom maskinens funktioner, 6kar
eller minskar parametervéarden inklusive svetsstrom och ndr dessa parametrar justeras visas vardena pa displayen.

Parameterjusteringsratt (A)

Parameterjusteringsratt A: Strom-/trddmatningshastighetsratten och anvénds for att justera svetsstrimmen i Synergic
MIG eller trddmatningshastighet i Standard MIG.

Parameterjusteringsratt (B)

Parameterjusteringsratt B: Spannings-/bagléngdsratten kommer att anvéndas for att justera svetsspanningen eller
baglangden i Synergic MIG eller standard MIG.

Visa skarmalternativ

Hemskarm

ﬁ Nar du trycker pa startskarmsknappen (som visas ovan) kommer du till startskarmssidan och hemskarmsikonen
visas nu i det dvre vanstra hornet.

Tradldsa anslutningsalternativ

Den tradldsa ikonen som visas till vanster (6verst till hoger pa skarmen) indikerar att ingen tradlds anslutning
har gjorts och att ingen tradlds enhet dr ansluten till maskinen.

/4 Den tradldsa ikonen som visas till vénster (dverst till hoger pd skarmen) indikerar att en trad|ds fjarrenhet &r
ansluten och redo att anvandas.




BESKRIVNING AV‘LCD’ KONTROLLPANEL

Visa skarmalternativ

Hemskarm

N&r du trycker pa hemknappen kommer du till startskarmen (som visas nedan). Standardinstallningsskérmen for detta
val @r Synergic MIG, harifran kan du vrida den centrala kontrollratten for att markera det alternativ du behdver och for
att vélja, tryck helt enkelt pé kontrollratten for att komma at: svetsldge, installningar eller driftsinformation.

Vilja svetslagen och alternativ
Innan du pabdrjar ndgon svetsning, tryck pd hemknappen ﬁ for att tergd till startsidan kan du vrida den centrala

kontrollratten for att valja foljande alternativ for MIG Synergic, MIG Standard, MMA, Lift TIG, InstalIningar och
Anvéndarmanual, tryck sedan pd den centrala kontrollratten for att vélja dnskat svetsldge.

Text dverst pa sidan indikerar den alternativsektion som anvandaren for narvarande har valt.

Synergic MIG ( Standard MIG <

MMA
1 1 = 1
~

~
Vm@ z @ = _ @

Synergiskt MIG-svetsldge Standard MIG-svetslage MMA svetslége

Lift TIG User Settings User Manual

= = =

- “dA = e - .
7~ 7~ EO3 7~

= _ ® = g P &
MMA svetsldge installningar Anvdndarmanual

Varje skarmsidefunktion har en ikon i det dvre vanstra hornet som identifierar den aktuella sidan, vilket erbjuder enkel
sididentifiering for operatdren. Detaljerna visas i foljande tabell:

Hemsektion
Synergisk MIG-svetssektion

Standard MIG svetslage sektion
MMA svetsldge sektion
Lift-TIG svetsldge sektion

Anvéndarinstallningar avsnitt

Anvéndarinstruktioner avsnitt




LCD-SKARMIKON FUNKTIONSBESKRIVNINGAR

Nedanstaende kontrollpanelbilder &r exempel pa skarmlagen som du kommer att stéta pa under normal anvandning av
Jasic EM-200CT TFT-LCD-maskinen och nedanstaende och foljande sidor ger en kort forklaring av de ikoner som anvénds.

9 10
8 k| Y
7
7 18
4 129, [182.
A 07 12 ¢
\! - E: + 5 FluxCoredSteel 80%Ar20%C02

5 ’ 5 5 StainlessSteel 89%Ar2%C02 19

4 [ a1t 13 4

3 14 3 14

2 15 2 15

il 16 4 16

artikel- lkon lkon Namn | Beskrivning

nummer

1 Nedre vénstra | Genom att vrida den nedre vanstra kontrollratten medurs eller moturs
roterande kan anvandaren oka eller minska strommen i Synergic MIG-lage eller
encoder trddmatningshastighet i standard MIG-lage, se punkt 9.

2 Central Genom att vrida den centrala kontrollratten medurs eller moturs kan
roterande anvandaren navigera runt skdrmalternativen, justera svetsstrimmen
kodare eller de olika svetsparametrarna som dr tillgangliga i alla svetsldgen och

anvandar-/installningsalternativ.

3 —= Hemknapp | Om du trycker pa "Hem"-knappen kommer du tillbaka till huvudmenyn

@\‘ "Hem"-skarmen (som visas pa sidan 14) och efter att du tryckt pa
knappen kommer ACTIG-alternativet att markeras som standard.

4 Hemikon Nar du vrider kontrollratten (post 2) for val av parameter eller lage

kommer du att notera att nar du skickar en vald ikon (eller hemikonen)
kommer den att markeras gront, om du sedan trycker pa kontrollratten
(post 12) i detta fall kommer hemmet ikon kommer du till startskdrmen.
Den markerade ikondetaljen kommer ocksd att anges i textomradet
(punkt 10) Gvre mitten av skarmen.




LCD-SKARMIKON FUNKTIONSBESKRIVNINGAR

Kontrollpanelens bilder (pa sidan 15) & exempel pa skarmlagen som du kommer att stota pa under normal anvandning
av Jasic EM-200CT TFT-LCD-maskinen och nedan och féljande sidor ger en kort forklaring av de ikoner som anvands.

artikel- Ikon lkonNamn | Beskrivning
nummer
5 _?_ Gaskontroll | Nar du dr i MIG/Lift TIG-svetsldge, vrid kontrollratten (punkt 2) tills
r'f’ och trddtums- | gaskontrollsymbolen lyser gront, tryck sedan pa kontrollratten for att ga
matnings- in och aktivera endera gasrensningen som efter 20s kommer systemet
funktioner automatiskt att Iamna gasen kontrollfunktion eller tradmatningstum
som aktiverar matningsmotorn sa att svetstraden kan matas genom MIG-
brannaren. Tryck pa returkontrollknappen for att aterga till foregdende
skarmmeny.
6 Minnesfunk- | I antingen TIG- eller MMA-Idge kan maskinen lagra 4 minneskanaler for
- M tion varje svetsldge (maskinsumman ar 16). Vrid kontrollratten tills symbolen
-M ténds och tryck pa kontrollknappen. Du kommer att notera att
rubriken visar 4 kanalplatser med rubriken som anger kanalnumret med
relevanta parametrar som visas. Harifran kan du spara, ladda och ta bort.
7 Funktionsin- | I ndgot av svetslagena ar P (funktionsinstallningar) en sekundér meny
P stallningar | dér ytterligare funktioner kan justeras och stallas in. Till exempel:
Materialtjocklek, trddstorlek, Pre/post-gas, triggerlage, MMA och Lift TIG-
installningar etc. Se dven avsnitt 17 pa sidan 18 for ytterligare information
om den tillgangliga parametern.
8 ,-| Sektion for | Engelska som standard. Detta omrdde visar vilket hemldgesalternativ som
& SYN EKEELT for ndrvarande &r valt, t.ex. Synergic MIG, Standard MIG, MMA, Lift TIG,
Settings och User Guide.
9 - Dataomrade | Nér du dr i Synergic MIG-svetsningsldge kommer svetsstrommen att
for strdm och | dka eller minska med hjélp av den vanstra ratten och pa grund av
materialt- egenskaperna hos synergic kommer materialtjockleken att oka eller
jocklek minska i enlighet med detta, detta kommer ocksa att noteras med
forloppsindikatorn eftersom detta kommer att justeras proportionellt
med det aktuella forinstdllda vardet. Se dven punkt 1.
-- Parameterin- | Nar siffror eller vdrden dr markerade i gront, kan anvandaren vrida
stallning den centrala kontrollratten medurs eller moturs att oka eller minska

vérdet pa den valda parametern eller i fallet med bilden A pd sidan

15, dr svetsstrom markerad som 129amp. . | bild B &r ikonen for val av
material och gas markerad gront och nér den centrala kontrollratten vrids
fortsdtter du att bldddra igenom de andra sekundéra parametrarna som
finns pa den dvre ikonraden.




LCD-SKARMIKON FUNKTIONSBESKRIVNINGAR

Kontrollpanelens bilder (pa sidan 15) & exempel pa skarmlagen som du kommer att stota pa under normal anvandning
av Jasic EM-200CT TFT-LCD-maskinen och nedan och féljande sidor ger en kort forklaring av de ikoner som anvands.

artikel- lkon lkonNamn | Beskrivning

nummer

10 - Funktions- Engelska som standard. Detta omrade visar och forklarar den aktuella

beskrivning | valda operationen som normalt dr gronmarkerad.

n Ingen tradlds | Denna trédldsa ikon visas ndr ingen tradIos fjarrkontroll &r ansluten till

anslutning maskinen.
lkon for Ikonen "Parning lyckad" visas nar en tradlds fjarrkontroll har anslutits till
tradlds maskinen.
anslutning
12 - Dataomrade | Nar du dr i Synergic MIG-svetsningslage, kommer anvéndning av den
for hdgra vridratten att oka eller minska svetsspanningen och pa grund
svetsspanning | av egenskaperna hos synergic kommer béglangden att oka eller
och bagléngd | minska i enlighet med detta, detta kommer ocksd att noteras med
forloppsindikatorn eftersom detta kommer att justeras proportionellt
med det forinstéllda spanningsvérdet. Se dven punkt 16.
13 - Nedre Denna félt med flera ikoner visar operatdren en snabb vy av de instéllda
ikonféltet "bakgrundsparametrarna’, enligt exemplet pd sidan 15 for Synergic
MIG (frén vanster till hoger) parametrar &r installda enligt foljande:
Svetstradsstorlek, 2T triggerldge, svetsinduktans varde, forgastid,
eftergastid och forbrénningsspanning. Ikonerna som visas kommer att
andras beroende pa vilket svetsldge som &r valt och instdllningarna for
parameterval.
14 Eg’j Tillbakaknapp | Genom att trycka pd bakédtknappen kommer du till foregdende skdrm
eller foregdende meny.
15 Kontrollknapp | Kontrollknappsfunktionen aktiveras genom att man trycker pa framsidan
av den centrala kontrollratten som "gar in" eller bekraftar den valda
funktionen pa skarmen.
16 Nedre hoger | Genom att vrida den nedre vénstra kontrollratten medurs eller moturs
roterande kan anvandaren oka eller minska svetsspanningen och sticka ut i Synergic
kodare MIG-l&ge och svetsspanning i standard MIG-ldge, se punkt 12.

17 - Oversta Denna multipelikonrad kommer att visa olika sekundara ikoner/alternativ
ikonfaltet nar du véljer och anger alternativ for Parameterinstéliningar (P). Detta
Funktionsin- | alternativparameteromrade kommer att visas i ndgot av svetslagena nar
stdllningar | “P”sekundadra parametraralternativ dr valda, dar anvandaren kan justera

och stdlla in. Exempel pa tillgéngliga parametrar ar: Materialtjocklek,
tradstorlek, for-/eftergas, triggerldge, MMA och Lift TIG-installningar
etc. Se dven avsnitt 7 pd sidan 16 for ytterligare information om den
tillgangliga parametern. ** Se foljande sida for fullstandig lista **

17




LCD-SKARMIKON FUNKTIONSBESKRIVNINGAR

Kontrollpanelens bilder (pa sidan 15) & exempel pa skarmlagen som du kommer att stota pa under normal anvandning
av Jasic EM-200CT TFT-LCD-maskinen och nedan och féljande sidor ger en kort forklaring av de ikoner som anvands.

artikel- lkon | lkon Namn | Beskrivning
nummer
17 Funktionsin- | I nagot av MIG-, MMA- eller TIG-ldgena &r P (funktionsinstallningar)

P stllningar | en sekundar meny dar ytterligare funktioner kan justeras och stallas in.
Fullsténdig lista Till exempel: Triggerlége, HF eller Lift TIG, vagform, luft/
vattenkyld instélIning.

I t 21 Den hdr ikonen representerar 2T brannaravtryckarldge, nar detta

P—— avtryckaralternativ ar valt indikerar det att maskinen ar i 2T-lage.

“ ”‘ a7 Den hdr ikonen representerar 4T brannaravtryckarldge, nar detta

S avtryckaralternativ ar valt indikerar det att maskinen ar i 2T (sparrldge).

'\_ Aktuell ned- | Tidsikon for nedfdrsbacke, indikerar tiden som &r installd for den initiala

forshacketid | strommen for att na toppstrommen, justeringsintervallet &r 0 ~ 10 sekunder.

" If Pre GasTime | Forflodestidsikon, indikerar gasforflodestiden som kan justeras mellan 0 ~ 2

o sekunder for MIG och 0 ~ 5 sekunder for TIG.

r?t? Post Gas Time | Ikon for efterflodestid, anger gasens efterflodestid som kan justeras mellan 0

-1 ~ 5 sekunder for MIG och 0 ~ 10 sekunder for TIG.

7771 Materialtyp & | Materialtyp och gasvalsikon, detta ger anvandaren ett urval av material- och
gasval gaskombinationer

-VH— Induktans | Induktanskontroll som gdr att anvandaren i MIG-lage kan justera
induktansinstallningen mellan -10 ~ +10

[ D Hot Start Varmstartskontroll i MMA som gdr att anvandaren kan 6ka strommen i borjan
Aktuell av svetsen for att forbattra ljusbdgetandning. Justeringsomradet ar 0 ~ 60A.

D]- Bagkrafts- | Arc Force Control i MMA som dkar svetsstrommen som hjdlper till att forhindra
trém att elektroden fastnar vid svetsning. Justeringsomradet &r 0 ~ T00A.
Traddiame- | Storleksikon for svetstradsdiameter som later anvéndaren vélja trddstorlek i

@ terstorlek Synergic MIG-lage och tradstorlekar pa 0,6 mm, 0,8 mm och 1,0 mm kan valjas.

O Brann Justering av brannspanningen som gor att anvandaren kan justera

m tillbaka tradstickan nar svetsen avslutas. Justeringsomradet ar -3,0 ~ + 7,0 Volt

Fﬂ MIG Torch Ikon for val av standard MIG-fackla
ﬂf Tryck Pull Tryck pd ikonen for val av dragtyp
Torch
{]?) Spole P& Spola pa pistolvalsikonen
Facklan




LCD-SKARMIKON FUNKTIONSBESKRIVNINGAR

Kontrollpanelens bilder (pa sidan 15) & exempel pa skarmlagen som du kommer att stota pa under normal anvandning
av Jasic EM-200CT TFT-LCD-maskinen och nedan och féljande sidor ger en kort forklaring av de ikoner som anvands.

artikel- Ikon lkonNamn | Beskrivning
nummer
18 I} Indikatorikon | Den har ikonen indikerar att det finns fler tillgangliga parametrar eller
alternativ men dr placerade utanfor skarmen. Om du fortsatter att
vrida pa den centrala kontrollratten far du tillgéng till dessa ytterligare
parametrar eller alternativ som anges i bild B pa sidan 15.
Indikatorikon | Den hdr ikonen indikerar vilket menystrukturalternativ du har nar du valjer
‘ sekunddra parametrar eller alternativ som anges i bild B pa sidan 15.
19 - Visningsom- | Skarmomrade som visar olika data for var och en av svetsprocesserna och
rade som dven visar olika sekundara parametervarden eller data beroende pa

vad som har valts.




LCD-SKARMIKON FUNKTIONSBESKRIVNINGAR

Val och justering av svetsparametrar

Den centrala “master”-kodaren kan véxla och justera alla parametrar. Nér och om en ruta, siffra eller alternativ pa LCD-

skdrmen dr gronmarkerade, indikerar det att parametern kan justeras med huvudkodarens sand som de visar i en grd

farg, vilket indikerar att parametern inte kan justeras.

1. Justering av huvudsvetsparametrar: P& svetsarbetssidan kan strom, trddmatningshastighet och spanning justeras genom
att vrida tre rattar.
| MIG-lage kan den nedre vénstra kontrollratten (artikel 1sidan 15) justera svetsstrommen eller trddmatningshastigheten
och den nedre hdgra kontrollratten (artikel 16 sidan 15) kommer att justera svetsspanningen eller baglangden vid rotation
och tryckning den centrala huvudgivaren kommer att justera, stalla in och bladdra igenom alla tillgéngliga parametrar. |
MMA- eller Lift TIG-ldge kan strommen endast justeras av mastergivaren.

2. Justering av andra svetsparametrar: Forutom strom och spanning kan alla andra parametrar endast justeras i
“Parameterinstallningar’, som beskrivs i foljande tabell.

Svetsldge Parameternamn Alternativ eller intervall
Synergiska MIG- Material & gas Stal Ar80% (0220%
parametrar Stal FluxCored Ar80% (0220%
Stal FCW-SS
(CrNi Ar98% (022%
AlMg Ar100%
Svetstradens diameter 0.6mm, 0.8mm and 61.0mm
Val av svetshrannare Push fackla, push-pull fackla
Driftsmetod 2T&4T
Forflodestid 0 ~ 2.0 Seconds
Efterflodestid 0 ~ 5.0 Seconds
Induktans -10~+10
Brann tillbaka spanning | -3.0 ~ 7.0 Volts
Separerade MIG- Material & gas N/A
parametrar Svetstradens diameter | N/A
Val av svetshrénnare Push fackla, push-pull fackla, spole fackla
Driftsmetod 2T&4T
Forflodestid 0 ~ 2.0 Seconds
Efterflodestid 0 ~ 5.0 Seconds
Induktans -10~+10
Brann tillbaka spanning | 10.0 ~ 20.0 Volts
MMA-parametrar Bagkraftstrom 0 ~ 100 Amps
Varmstartsstrom 0 ~ 60 Amps
Lyft TIG-parametrar Forflodestid 0 ~ 5.0 Seconds
Efterflodestid 0~ 10.0 Seconds
Aktuell nedfrshacketid | 0 ~ 5.0 Seconds

20




NAVIGERA PA “LCD” KONTROLLPANELEN

Val och justering av svetsparametrar

Nér du véljer de nodvéndiga parametrarna kan operatdren forst behdva trycka pa den centrala omkodarknappen for att
markera svetsstromsinstallningen, nar den val & markerad som visas nedan Iater detta operatoren rotera den centrala
pulsgivaren for att sedan valja‘Parameterinstallningar’ (P) och Nar du sedan trycker pa kodningsknappen kommer du
sedan in pa skdrmen “Parameterinstallningar” och s vidare.

Som ett exempel pa proceduren som behdvs for att stélla in brannarens avtryckare till 4T-lage, se foljande steg:

Om anvéndaren vill justera driftsldget i Synergic MIG, vrid den centrala encodern for att vélja och ga in pd skdrmen
‘Parameter Settings’ (P), vrid sedan pa encodern for att markera och vélj‘Operating Mode’ Du kommer nu att se dina
alternativ. av antingen 2T och 4T. Det valda driftlaget andras fran gratt till gront. Om det ar valt, tryck pa huvudkodaren
och en” /" visas bredvid det valda alternativet, vilket indikerar att alternativet r giltigt. Efter ovanstaende operation
kan anvéndaren rotera huvudkodaren for att vdlja andra parametrar eller alternativ, eller trycka pa “Tillbaka” for att
aterqga till den dvre menyn. Om ingen funktion eller knapp utfdrs eller trycks in inom 3 sekunder, kommer svetsaren
automatiskt att aterga till Synergic MIGs hemsida.

( Current ( Parameter Settings
“ 129.] 182, ©'@ 199, 182
M A ullm V M A il V
by it g | &H0T : —t .| %407

@ g 1 Al wfls Fals Bv gy 1t Az il fells B lv

Operating Mode

<m®F'EﬁL”L§’

v

Operating Mode

16} F‘mp\{ g o
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NAVIGERA PA“LCD” KONTROLLPANELEN

Systeminstallning - Val och justering

Som pa tidigare sidor, for att komma at och justera Systeminstallningar
frdn hemskarmen, navigera bara till ikonen Systeminstéliningar som
kommer att markeras gront (som visas till hdger).

Tryck sedan pad kontrollratten for att oppna den hér alternativskdrmen.

Installningsskarm

N&r du val har kommit in pa skarmen for systeminstallningar kommer
du att notera en rad med installningsalternativ till vanster om
panelskarmen enligt foljande:

+ Anvéndarbakgrundsinstallningar

+ Imperial/metriska instaliningar

« Sprak

« Systeminformation

+ Hem

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

Anvandarbakgrundsinstallningar

Som pa foregaende sida, for att komma t och justera
anvandarbakgrundsinstallningar fran hemskérmen, navigera till
ikonen for bakgrundsinstallningar som kommer att markeras gront
(som visas till hoger). Tryck sedan pa kontrollratten for att 6ppna den
har alternativskdrmen

Installningar Skarmalternativ

Nar du val har kommit in pa skarmen for anvéndarbakgrundsinstaliningar
kommer du att notera en rad med installningsalternativ som visas nedan:
« Justering av somntid
Overspannings-/underspanningsskyddsbrytare

Justering av [dngsam tradmatningshastighet

Fjarrkontrolllage (lokal/fjérrkontroll)

Tradlos fiérrkontrollparing

Svetsparameteraterstallning

Fabriksaterstallning

User Settings

=
1=

-

4

System Information

User’s Background

Sleep Time Setting

[

Ver

A

Initialise Speed Setting

Remote Control Selection

. Sleep Time Setting

Voltage Protection Setting

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

Foljande sidor técker detta avsnitt mer i detalj.
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NAVIGERA PA “LCD” KONTROLLPANELEN

Systeminstallning - Val och justering

Alternativ for justering av vilotid

Standbytid ar en funktion som gor att ndr det inte finns nagon foraraktivitet med Jasic TIG-maskinen kommer
maskinen efter en foruthestamd tid (fabrikstid: 5 minuter) att ga in i viloldge (viloldge). For att gd in i
viloldgesfunktionsskarmen for vilolage, vrid kontrollratten for att vélja ikonen (som visas direkt nedan) och tryck pa
kontrollratten for att komma ét kontrollen. Har kan du valja vilolagestid for vilolage genom att vrida kontrollratten
som bladdrar genom alternativen for vilolagestid pa 0, 5, 10 och 15 minuter. (Fabriksinstéliningen &r 5 minuter och 0
betyder att standbytidsfunktionen &r avsténgd).

-< Sleep Time Setting Sleep Time Adjustment W

X <
Voltage Protection Setting =
[ (2
Initialise Speed Setting
Ver Ver min
o Remote Control Selection s

Genom att trycka pa kontrollratten bekréftar och sparar du ditt val och dtergar till foregdende skarm. Standby-
somntidsfunktionen dr endast aktiv i MIG- och TIG-ldge (om den dr aktiverad). Om maskinen inte anvénds inom den
forinstéllda tidsperioden (t.ex. 5 minuter), gar maskinen sedan in i ett standbyldge dar enheten sténgs av och skarmen
visar bara Jasic-logotypen.

Maskinen vaknar omedelbart och skédrmen visar tidigare data nar antingen avtryckaren, fjrrenheten eller om nagon
av knapparna pa kontrollpanelen trycks in.

Overspinnings- och underspanningsskyddsbrytare

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

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

Voltage Protection Switch OFF m < ON m
7 7

\ Sleep Time Adjustment l
- off Vv off

= - L} r
Voltage Protection Switch
[P (3 (B
r

Slow Wire Feeding Speed Adjustment

Remote Control Selection < <
o Control Selecti o o

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

Systeminstallning - Val och justering

Justering av langsam tradmatningshastighet
For att hjalpa till med den forsta ljushdgen av mjuka trédar som aluminium, kan du introducera en ldngsam

start pa matningstradens hastighet, som kommer att “luta”i tradhastigheten. Att dka eller minska den initiala
tradmatningsstarten dndrar svetsstartegenskaperna.

Stélla in den“initiala” trddmatningshastigheten for MIG-traden som kan stallas in pd antingen “0”,“1”,"2" eller“3".
Wire Feeding Speed Ajustment Wire Feeding Speed Ajustment

\ Sleep Time Adjustment \

s s
Voltage Protection Switch

[ | [
Slow Wire Feeding Speed Adjustment
Ver Ver

T Remote Control Selection A

« “0"indikerar att den langsamma trédmatningsfunktionen ar inaktiverad.

+ “1"indikerar att den langsamma trddmatningshastigheten &r 1/3 av den aktuella installda hastigheten.
+ “2"indikerar att den langsamma trddmatningshastigheten &r 1/2 av den aktuella installda hastigheten.
+ “3"indikerar att den langsamma trddmatningshastigheten &r 2/3 av den aktuella installda hastigheten.

Val av fjarrkontroll

EVO-maskinsortimentet tillater anvandaren att anvanda antingen trddbunden eller trddlds teknik for
fiarrstyrningsandamal som erbjuder anvéndaren att anvanda trédbundna eller tradlosa hand- eller fotkontroller nar
maskinen anvands i MMA-, LIG TIG- eller MIG-svetslagen.

Fjarrvalskontrollen later anvéndaren vélja aktuell kontroll fran antingen frontpanelen eller fjarrstyras antingen via
9-stifts kontrolluttaget eller via den valfria trddldsa kontrollen for MMA- och TIG-fidrrkontrollenheter.

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

Har kan du vlja firrkontrollen PA eller AV genom att vrida kontrollratten som bliddrar genom antingen tradis
fiarrkontroll, trddbunden fjarrkontroll eller lokala alternativ.

x
o
\ Sleep Mode Response Time | @ ) Wireless Remote 1 Wireless Remote v
rm e
Overvoltage Protection Switch

|
|
By I
1
i

[iaa]

()

] Wired Remote Dw Wired Remote
Slow Wire Feeding Speed Adjustment
Ver

] Ver
Local v Local
ﬁ HUeie ConrAI o \J _ ﬁ

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

<

E>
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NAVIGERA PA “LCD” KONTROLLPANELEN

Systeminstallning - Val och justering

Alternativ for tradlos fjarrkontroll

Som namnts ovan kan EVO-sortimentet dven tillata anvéndaren att anvénda tradlos teknik for fjarrstyrmingsandamal som
erbjuder anvandaren att anvanda tradldsa hand- eller fotkontroller nar maskinen anvands i MMA-, Lift TIG- eller MIG-svetslagen.

Parningsprocedur for tradlos fjarrkontroll

For att anvanda en tradlos fjarrstyrd enhet maste du forst se till att du har
monterat den tradlosa mottagaren pa din maskin, se avsnittet om tradldst i
bruksanvisningen for EM-200CT / EM-250CT for ytterligare detaljer.

Som pa tidigare sidor, for att komma &t trddlds paring fran hemskdrmen, Remote Mode Selecting

Ver
navigera och ga in i Systeminstallningar och sedan 7

Anvéndarbakgrundsinstallningar och scrolla sedan ned for att aktivera tradlos

parning som kommer att markeras gront (som visas till hoger).

Tryck sedan pa kontrollratten for att 6ppna skarmen med alternativ for Tumotneraing (G0
tradlds parning. {

« Senu till att din trddldsa fidrrenhet dr laddad och paslagen =

« Nar du kommer at parningsskarmen bérjar maskinen automatiskt soka

R

efter en trddlds enhet Ver
+ Detta bekraftas av skdrmen som visar “Pairing, please wait” )
« Setill att din fidrrenhet dr i ihopparningsldge (se instruktionerna for

fidrrkontrollen som medfdljer din enhet)
Nér den tradlosa ihopparingen har lyckats kommer skarmen att visa
anslutningsbekréftelse genom att ange “Parning lyckad!” och ikonen for
tradlds anslutning visar den tradlosa ikonen utan ett“x” ovanfor.
Du kommer ocksd att notera att det markerade grona faltet har andrats fran
att s1a pa till att sténga av tradlost.
Nér denna uppgift ar klar, tryck antingen pa “tillbaka”-knappen eller tryck pa
“hem”-knappen for att fortsatta anvanda maskinen.

Open Wireless Remote Match W

Voltage Protection Setting

Initialise Speed Setting

Pairing, please wait.

Turn off the Pairing W

7

=

[

Ver
Turn off the Pairing
A _

Turn on the Pairing

Pairing successful !

Koppla frén den trédlasa anSIutningen: \ Overvoltage / Undervoltage Protection Switch
Efter att en tradlos fjarrkontrollenhet har parats ihop, liknar frankopplingen == PO ——
som ovan. B

Control Mode
Ver

4

Det finns tvd sétt att koppla fran den trddldsa enheten:
« Tryck och hall ner fidrrkontrollens enhets parningsknapp eller

Turn on Wireless Remote Control Pairing

« @A till maskinens skdrm for parningsalternativ for tradlds fjarrkontroll och tryck pa kontrollratten pa den markerade
grona fliken “stang av tradlds fjarrkontrollparning”

Nér den trédldsa enheten dr frankopplad kommer skdrmen att visa ikonen for tradlost frankopplad och den markerade

grona fliken dndras till att sla pa (som visas till hoger).

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

maskinen.
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Parameter och fabriksaterstallningsfunktion

Rtkomst till parameter- och fabriksaterstallningsfunktionen r enkel, tryck p& “hem”-knappen och fran startskarmens
meny, navigera och gd in i “systeminstallningar” och ange sedan “anvandarbakgrund”-instéliningar och scrolla sedan ner
till antingen parameteraterstéllning eller fabriksaterstaliningsfunktionen som senare visas och ar gronmarkerad nedan.

Parameter Reset Factory Reset

Remode Mode Selecting Remode Mode Selecting

Open Wireless Remote Match Open Wireless Remote Match

R

Reset Welding Parameters
Ver
ﬁ Reset Factory Parameters m\ Reset Factory Parameters

Funktionsprocessen &r densamma for parameterdterstélining som for fabriksaterstallning.

Reset Welding Parameters

Fabriksaterstallningsfunktion

1. Vdlj alternativet Factory Reset genom att trycka pa kontrollratten
2. Vrid kontrollratten for att vélja och bekréfta dnskat alternativ for antingen “Saker” eller “Avbryt” som visas nedan. 3.

sure @ sue [

& - 3 -
] Are you sure you want to restore [l Are you sure you want to restore
the device to factory settings? the device to factory settings?
[ R
Ver Ver
3. Nardu har tryckt pa kontrollratten pd den markerade grona Sure [ |
“saker”-fliken kommer en ny pop-up gron ruta att visas som ]
indikerar “Vantar pd fabriksaterstallning”, efter cirka 10 sekunder =
kommer systemet att slutfora maskinen har terstallts till [ Walling forfactory resets 2o
fabriksinstallningarna och skarmen atergar till startsidan. ver

A

Funktion for parameteraterstallning

4, Vilj alternativet Parameter Reset genom att trycka pa kontrollratten

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

6. Nar du har tryckt pa kontrollratten pd den markerade grona “saker”-fliken kommer en ny pop-up gron ruta att visas
som indikerar “Vantar pd parameteraterstallning’, efter cirka 10 sekunder kommer systemet att slutfora processen
och alla sparade parameterinstallningar har dterstéllts och skarmen kommer att ga tillbaka till foregdaende meny
istallet for att ga tillbaka till startsidan.
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Aterstallda parameterinstallningar

Fabriksparameterinstallningarna for EM-200CT-maskinen dr som visas i tabellen nedan.

Parameter Enhet MMA Lift TIG Standard MIG Synergic MIG
Forflodestid Sekunder - 0.5 0.5 0.5
Toppstrom ampere - 100 100 100
Nedfdrsbacke tid ampere - 0.5 0.5 0.5
Efterflodestid Sekunder - 2 2 2
Svetsstrom ampere 100 - - -
Brann tillbaka spanning Volt - - 13 13
Varmstartsstrom ampere 30 - - -
Bagkraftstrom ampere 30 - - -
Standbytid Sekunder 10 10 10 10
Spanningsskydd - off off Off off
Langsam - 3 3 3 3
tradmatningshastighet
Fjarrkontrolllage - Tradlos Tradlos Tradlos Tradlos
Systeminstallning for enhet Imperial Unit

Nér du gar ini det hér alternativet finns det tva enhetssystemalternativ:
“Metric System” och “Imperial System”. Parametrar relaterade till
enhetssystemkonverteringen med EVO MIG-serien inkluderar:

« Trddmatningshastighet: Metrisk: m/min, Imperial: tum/min.

« Svetstradsdiameter: Metrisk: mm, Imperial: tum.

« Plattjocklek: Metrisk: mm, Imperial: tum.

Sprakval

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

att komma till sprékvalsskdrmen.

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

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

Tryck pa returknappen for att ga tillbaka till foregdende skarm.

ia
p— Imperial v
[

Ver

Metric

English

[

L

Ver

&

IIIIIIIIIHHHHIIIIIHHIII
<

[N 3:0°4
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Systeminformation

For att gd in i systeminformationsskarmen, vrid kontrollratten for att vdlja
“Ver'-ikonen (som visas till hdger) och tryck pa kontrollratten for att komma at
systeminformationssidan som visar maskininformationen, som visas i ordning fran:

System Information

Rated Current

[P
Software Version 1.00
Ver <

LCD Version 1.00

Markstrom, mjukvaruversionsnummer, LCD-versionsnummer och
maskinserienummer.
Tryck pd returknappen for att ga tillbaka till foregdende skérm.

A Serial Num 0000000000000000000000

Anvandarmanual

Det &r enkelt att komma at anvindarmanualen, tryck pd “hem”-knappen och fran startskarmens meny, navigera till
notebook-ikonen och tryck pa kontrollratten for att gd in i anvandarhandboken (som visas nedan).

Harifran kan du navigera genom olika avsnitt och sidor i bruksanvisningen. e o
Vanligen notera: For den senaste och mer djupgaende versionen av Jasic EVO fa = =
EM-200CT bruksanvisning, besok www.jasic.co.uk och sla upp produktsidan och 7 @

klicka pd dokument. i (48]

Nér Pa skarmen Anvandarmanual kan du vrida kontrollratten for att vélja

avsnittsflikarna till vanster pa skarmen som ar: / Operaton

+ Drift % < Underhall

« Komponenter (reservdelar) © < Komponenter

« Underhall Ed < Drift

Nar du till exempel véljer vélj och gdr in pa operationsfliken kommer du att oppna |
operationssidan som ocksa erbjuder en sekundér dvre rad med sidflikar med
ytterligare anvandardata.

User Manual Panel Operation

xW o a 2

Om du vrider pa kontrollratten rullar du igenom dessa sidor som kommer att
markeras gront.

)

« Driftfliken innehdller dven ytterligare information om paneldrift, frontpanelanslutning, bakpanelsmandvrering och
svetsquide.

« Fliken Komponenter (reservdelar) innehaller dven ytterligare information om svetsbrannare, forbrukningsvaror,
jordkabel

« och andra delar.

« Underhdllsfliken innehaller dven ytterligare information om larmkoder, Idsningar, reparationsdelar och felsdkning.

N&r du dppnar eller dppnar sidor i bruksanvisningen kanske sidan blir storre an skarmen, om du sedan trycker pa

kontrollratten kommer du att forstora sidan, bilden eller diagrammet och kommer att kunna blédddra igenom siddata

genom att vrida kontrollratten , om du trycker pa kontrollratten kommer du tillbaka till foregaende sida.
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VRD-funktion

Voltage Reduction Device (VRD) &r en riskreducerande krets som ar inbyggd i svetsstromkallor som anvénds i MMA/
Stick-svetsprocessen som minskar den dppna kretsspanningen (OCV) nar maskinens spanningsutgang ar PA men inte
svetsar till en saker spanning (normalt under 20V). VRD har ingen effekt pa bagstart.

Fabriksinstallningen for VRD &r PA och VRD-symbolen kommer att visas Current
nar maskinen dr i MMA-ldge och utspanningen &r begrénsad till 12V nér

P
maskinen dr inaktiv (enligt bilden till hoger). m Iﬂﬂ Iz n
Vanligen notera: A = v

« VRD-ikonen slocknar ndr svetshagen ar etablerad.
« VRD kan inaktiveras aven om detta kraver en tekniker for att utfora Al - 50 10 (una}
denna uppgift, kontakta din leverantdr for ytterligare information.

Larmfunktion

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

hdger visar.
Qs . . Lo . - Overheat(E60)
S& lange som en felkod visas, &r svetsning i allmanhet omdjligt.

Det finns sju larmtillstand som maskinen kan uppleva enligt foljande:
Overstromsskydd (E10), Underspanningsskydd (E31), Overspanningsskydd (E32), Datafellarm (E55),
Overhettningsskydd (E60), Overhettningsskydd (E61), Vattenkyllarm (E71)

Se avsnittet om felsdkning i bruksanvisningen for EM-200CT / EM-250CT PFC for ytterligare information om felkoder
och felsokning av dem.

Skarmslackare Skyddslage

Nér maskinen ar paslagen men inte har anvants eller anvénts under
en viss tidsperiod (standbytid, se sidan 23 for mer information), gar
enheten in i standbyldge (viloldge) och maskinen gar in i viloldge dven
om skarmdisplayen visar bara skyddsbilden som ar Jasic-logotypen
(som visas till hoger).

Maskinen vaknar omedelbart och skarmen visar tidigare data om
antingen avtryckaren, fjdrrenheten eller négon av knapparna pa
kontrollpanelen trycks in.
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Minne (kanal) Lagring, aterkallning eller radering

Nér du &r i antingen Synergic MIG, Standard MIG MMA eller Lift TIG-svetsldge och fore svetsning kan du vélja ett sparat
svetsjobb eller spara ett svetsjobb till och fran minnesfunktionssidan.
Channel m

.| 182,

‘ .+
Om du vrider och trycker pa kontrollratten pa dnskad minneskortplats ==t 2. | & 07
kommer du sedan till den specifika minnesplatsalternativsidan dérduhar | & g 0 A wme s B
tre alternativ: “Spara’, “Ladda” eller “Radera”.

E ”Spara" VasT] < Channel 2

Val pa minnessidan kommer du att notera att det finns 4 minnesplatser
att valja“M1’,“M2’,“M3" och “M4” och om ett svetsjobb sparades i ndgon
av de 4 svetsplatserna kommer du ocksa att notera att de tidigare sparade
svetsparametrarna visas ndr du visar den valda minnesplatsen.

2 “ladda” P M1 m M3 M4 M2 M3 M4
X “Radera” Mmoo - M ‘
v 17.5v
&
r.s +3
) (L] 4T

Att vdlja 6nskat alternativ utfors genom att vrida kontrollratten och (till exempel) trycka pa alternativet “Ladda” dterkalla
de sparade svetsparametrarna och ladda programmet.

Genom att trycka pa bakdtknappen kommer du till den dterkallade svetsskdrmen dar du sedan kan pabdrja din svetsning.

Gasrensning/kontroll och Wire Inch-funktion

I antingen Synergic MIG- eller Standard MIG-lage kan anvéndaren vélja alternativet pa operationssidan for att ga in i
funktionen “Inching” eller “Gas Check”. Gaskontroll &r ocksa tillganglig i Lift TIG-lage.

For att anvénda “Wire Inch” eller“Gas Check” maste funktionen véljas genom att vrida och trycka pd den centrala
kontrollratten. Nér du startar tradtums- eller gaskontroll visar LCD-skdrmen tum- och matningshastigheten och
gaskontrollanimeringen, som visas i bilderna nedan.

Gas Check

P .
M

P r Check Gas
A

Inching

Inching

0-5 /min

For att anvénda “Gas Check/Purge”-funktionen, tryck pa den centrala kontrollratten och slépp sd startar gasrensningen.
Tryck pd den igen for att stoppa gasflodet. Gasrensningen stoppas automatiskt efter 20 sekunder.

For att anvanda “tum”-funktionen, trycks den centrala kontrollratten in och halls intryckt, om ratten slapps,
tradmatarmotorn ska sluta.
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Innan du pabarjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampliga 6gonskydd och
& skyddsklader. Vidta @ven nodvandiga atgarder for att skydda eventuella personer

inom svetsomradet.

Forbrukningsbar
elektrodtrad (+V)

g

Bage — Svetsa
-.é

Arbetsstycke (-V)

Gasholje eller
munstycke

Anslut MIG-brénnarens kablar enligt beskrivningen nedan.
Arbetsreturledning till -’ (B) och brénnares bakledning till

+'(A).

Se till att en lamplig skyddsgasforsdrjning ar ansluten.
Stall strombrytaren pa bakpanelen till “ON” maskinen

startas med kontrollpanelen tand
och kylfldktarna kommer initialt att borja ga.

Oppna gasventilen pa cylindern och justera gasregulatorn

for att erhdlla 6nskad flodeshastighet.

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

200 PFC

MIG/MAG standard svetslage

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

MIG-svetsning utvecklades for att hjalpa till att mota
produktionskraven fran krigs- och efterkrigsekonomin, vilket ar

en bagsvetsprocess dér en kontinuerlig solid tradelektrod matas
genom en MIG-svetspistol och in i svetshassangen och forenar de tva
basmaterialen. En skyddsgas skickas ocksa genom MIG-svetspistolen
och skyddar svetshadet fran fororeningar

som ocksa forstarker bagen.

Standard svetslage:

Nar maskinen har stallts in for MIG (som ovan tillsammans med sidan 30) kommer
du att kunna stélla in kontrollpanelen for din MIG-svetsuppaift.

Kontrollpanelens bild till vénster ar ett exempel pa maskinen som stélls in for
standard MIG och de fdljande sidorna kommer att forklara installningsstegen.

Standard MIG é‘@
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2 Innan du pabérjar ndgon svetsaktivitet, se till att du har lampliga gonskydd och

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

MIG/MAG standard svetslage

N&r du dr i standard MIG-ldge kan du ocksd justera olika MIG-parametrar (som
visas via den nedre delen av skarmen som inringad i rétt i bilden till hdger)
sasom triggerldge, induktans, forgasflode och eftergasflodestid och forbranning
tillbaka och dessa kan nds och justeras via alternativskarmen for parameter‘P”

For att komma &t dessa ‘P’ backend-parametrar, tryck pa och vrid sedan den
centrala kontrollratten (A) tills ‘P’-ikonen dr markerad. Om du trycker pd

&« e
kontrollratten igen kommer du till dessa MIG-parametrar dar du kan bldddra O Q O

igenom (som visas) nedan) for att justera och stélla in efter behov.

Torch Selection () 200 PFC
P« 9 wf | f A 5

Val av standard MIG Torch, Spool eller Push Pull Gun: Jasic EM-200CT kan anvéndas med en standard MIG-
brénnare, spole eller tryckpistol som ansluts till maskinen via Euro-uttaget.

For att valja typ av ficklampa, vrid den centrala kontrollratten (A) tills ficklampsikonen & gronmarkerad och tryck
sedan pd mittratten for att justera vilken typ av ficklampa som dr ansluten i displayfonstret.

Val av facklatriggerlage: For att vélja instdlining for bréannaravtryckarens alternativ, vrid den centrala kontrollratten
tills triggerldgesikonen dr gron markerad och tryck sedan pa mittratten for att vélja triggerlage. Den hér ikonen som
visas i skarmbilden ovan representerar 2T-brdnnares utlosningslage, ndr detta utlosningsalternativ ar valt indikerar det
att maskinen dr i 2T-ldge, 4T-brannarldget kan ocksa valjas.

MIG forgasval och justering: For att vdlja tidsinstallning for forflodesgas, vrid den centrala kontrollratten tills
forflodesikonen ar gron markerad och tryck sedan pa den centrala ratten for att justera forflodestiden som visas i
displayfonstret. Forflodesjusteringsomradet ar 0 ~ 2 sekunder och fabriksinstallningen ar 0,1 sekunder.

MIG eftergasval och justering: For att vdlja tidsinstallning for efterflodesgas, vrid den centrala kontrollratten tills
forflodesikonen dr grén markerad och tryck sedan pa den centrala ratten for att justera forflodestiden som visas i
displayfonstret. Forflodesjusteringsintervallet ar 0 ~ 5 sekunder och fabriksinstallningen ar 0,5 sekunder.

Induktansval och justering: For att valja induktansinstalining, vrid den centrala kontrollratten tills induktansikonen
ar gron markerad och tryck sedan pd den centrala ratten for att justera induktansinstéllningen som visas i
displayfonstret. Induktansjusteringsomradet &r —10 ~ +10 och fabriksinstallningen &r 0.

Burn Back val och justering: For att vélja instélining for dterbrénning, vrid pé den centrala kontrollratten tills
aterbrénningsikonen dr gron markerad och tryck sedan pd mittratten for att justera aterbranningsinstallningen som
visas i displayfonstret. Justeringsomradet for burn back @r 10 ~ 13 volt och fabriksinstéliningen &r 13V.
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2 Innan du pabérjar ndgon svetsaktivitet, se till att du har lampliga gonskydd och

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

MIG/MAG standard svetslage

Hastighetskontroll for tradmatning

Kontrollratten (B) ar en roterande encoder och ndr den vrids i standard MIG-lage
ger operatoren méjlighet att styra trddmatningshastigheten.

Om du vrider kontrollratten medurs okar trddmatningshastigheten

(0kar svetsstrommen) medan vridning av ratten moturs minskar
tradmatningshastigheten, vilket slutligen minskar svetsstrommen och

tradmatningshastigheten visas exakt i displayomradet (som visas till hdger). O O

(Trddmatningshastighetsomradet r 2 ~ 16 m/min).

200 PFC

MIG spanningskontroll

Kontrollratten (C) & en roterande omkodare och ndr den roteras i standard MIG-Idge ger operatren mgjlighet att styra
svetsspanningen. Om du vrider kontrollratten medurs 6kar svetsspanningen medan vridning av ratten moturs minskar
svetsspanningen och svetsspanningen visas exakt i displayomradet (som visas till hoger). (Svetsspanningsomradet ar
11 ~ 28 volt).

Kanal (minne) Lagring, Hamta eller Radera

For att valja installningar for minnesspar eller dterkalla alternativ, vrid den centrala kontrollratten (A) tills —M-ikonen
ar gronmarkerad och tryck sedan pa mittratten for att vélja minneslage dér operatdren kan vélja ett sparat svetsjobb
eller spara ett svetsjobb till och frdn minnesfunktionsskarmen.

Val pd minnessidan kommer du att notera att det finns 4 minnesplatser att vdlja“M1’,“M2", “M3" och “M4” och

om ett svetsjobb sparades i nagon av de 4 svetsplatserna kommer du ocksa att notera att de tidigare sparade
svetsparametrarna visas nar du visar den valda minnesplatsen.

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

Att vélja dnskat alternativ utfors genom att vrida kontrollratten och (ill exempel) trycka pa alternativet “Ladda”
aterkalla de sparade svetsparametrarna och ladda programmet.

Genom att trycka pa bakatknappen kommer du till den dterkallade svetsskdrmen dar du sedan kan pabdrja din
svetsning. (Se sidan 30 for ytterligare information).

Gasrensning/kontroll och Wire Inch-funktion

For att valja tum- och gasrensningsskdrmen, vrid den centrala kontrollratten (A) tills ikonen &r gron markerad och tryck
sedan pa mittratten for att vélja tum- eller gaskontrollldgesfunktionsskdarmen.

For att komma dt funktionen “Wire Inch” eller “Gas Check” vrid och tryck pa den centrala kontrollratten (A). Nér du
startar tradtums- eller gaskontroll visar LCD-skarmen tum- och matningshastigheten och gaskontrollanimeringen.

For att anvénda funktionen “Gas check/purge” trycker du pd den centrala kontrollratten och sldpper sé startar
gasrensningen. Tryck pa den igen for att stoppa gasflodet. For att anvanda “Tum”-funktionen, trycks den centrala
kontrollratten ned och halls intryckt, om ratten slapps kommer trédmatarmotorn att stanna.
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2 Innan du pabérjar ndgon svetsaktivitet, se till att du har lampliga gonskydd och

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

inom svetsomradet.
MIG/MAG standard svetslage ( Synergic MIG
Nar maskinen har stallts in for MIG (enligt sidan 31 denna manual) kommer =
du att kunna stalla in kontrollpanelen for din MIG-svetsuppyift. = 1=
Om du valjer MIG Synergic fran startskdrmen (som visas till vanster) kommer V - ey
. ; . . s . M
du till huvudskarmen for synergiskt MIG-ldge som visas nedan.

Vadl i huvudskérmen for synergiskt Iage, presenteras du for olika statusdata
som informerar operattren om de forinstdllda svetsegenskaperna som for
ndrvarande dr installda. urent

Bade den vanstra kontrollratten (B) och den centrala kontrollratten (A) kan 3 128 . Ial )
anvandas for att justera svetsstrommen. | —

~4 u.| 27

G o A o g B
e

Nér den aktuella instéliningen justeras dndras dven
tradmatningshastigheten och plattjockleken proportionellt med den.

Om du vrider ratten (B) medurs okar de aktuella instéliningarna och att

-
vrida ratten moturs minskar den aktuella instéllningen tillsammans med O O

installningarna for plattjocklek och trddmatningshastighet.

Svetsspanningen styrs och justeras via den hogra mandverratten (C). Nar 200 PEC
svetsspanningen justeras andras dven bagldngden proportionellt med den.

Om du vrider ratten (C) medurs kar svetsspanningsinstéliningarna och om du vrider ratten moturs minskar
svetsspanningen tillsammans med baglédngden.

1 Welding material/Gas { ‘.tf' 4
2 g~ i e | Ba

Steel 80%Ar20%C02 Ytterligare svetsinstaliningar kan nds och justeras inom
FluxCoredsteel 80%Ar20%C02 parameteralternativen som visas till hoger och beskrivs nedan.

StainlessSteel 89%Ar2%C02

Dessa parametrar (som visas via den nedre delen av skarmen
A M 00RA som inringade i rott i bilden till vanster) sasom tradstorlek,
triggerlage, induktans, forgasflode och eftergasfldestid och

forbranning kan nds och justeras via Parameter ‘P’ alternativ noteras i den vanstra kolumnen av skarmen.

For att komma 8t dessa svetsparametrar, tryck pd och vrid sedan den centrala kontrollratten (A) tills‘P"-ikonen (2) &r
markerad. Om du trycker pd kontrollratten igen kommer alternativet att dppna MIG-parametrarskdrmen (som visas
nedan) dar du kan bldddra igenom hela listan med justerbara parametrar [(3) och eventuella dolda parametrar som (4)
som visas ovan] for att antingen vélja, justera och stélla in enligt dina svetskrav (som visas ovan).

Foljande sidor beskriver varje justerbar parameteralternativ som finns i MIG synergiskt svetsldge
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2 Innan du pabarjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampliga 6gonskydd och

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

MIG/MAG standard svetslage

Materialtyp & gasval For att vdlja materialtyp och gasval, vrid den centrala kontrollratten tills materialtyp och
gasikonen dr gronmarkerad och tryck sedan pd mittratten for att vélja materialtyp och gaskombinationsskarm,
harifran kommer du att kunna valja 6nskat material och gaskombination.

Traddiameterstorlek: Fr att vélja onskad storlek pa svetstradsdiametern, vrid den centrala kontrollratten tills
tradstorleksikonen dr gron markerad och tryck sedan pd den mittersta ratten for att vélja den tradstorlek du har
monterat. Hérifran kan du vélja trddstorlek ndr i Synergic MIG-ldge med trddstorlekar pa 0,6 mm, 0,8 mm och 1,0 mm
kan viljas.

Val av standard MIG Torch, Spool eller Push Pull Gun: Jasic EM-200CT kan anvdndas med en standard MIG-
brénnare, spole eller tryckpistol som ansluts till maskinen via Euro-uttaget. For att vélja typ av ficklampa, vrid den
centrala kontrollratten (A) tills ficklampsikonen ar gronmarkerad och tryck sedan pa mittratten for att justera vilken
typ av ficklampa som dr ansluten i displayfonstret.

Val av brannaravtryckarlage: For att vélja instéllning for brannaravtryckarens alternativ, vrid pa den centrala
kontrollratten tills ikonen for avtryckarlage &r gronmarkerad och tryck sedan pa mittratten for att valja utlosningslége.
Den hadr ikonen som visas i skarmbilden ovan representerar 2T-brénnares utlosningsldge, ndr detta utlsningsalternativ
arvalt indikerar det att maskinen &r i 2T-lage, 4T-brannarldget kan ocksa valjas.

MIG forgasval och justering: For att valja tidsinstéllning for forflodesgas, vrid den centrala kontrollratten tills
forflodesikonen dr gron markerad och tryck sedan pa den centrala ratten for att justera forflodestiden som visas i
displayfonstret. Forflodesjusteringsomradet ar 0 ~ 2 sekunder och fabriksinstallningen &r 0,1 sekunder.

MIG eftergasval och justering: For att vdlja tidsinstallning for efterflodesgas, vrid den centrala kontrollratten tills
forflodesikonen dr grén markerad och tryck sedan pa den centrala ratten for att justera forflodestiden som visas i
displayfonstret. Forflodesjusteringsintervallet ar 0 ~ 5 sekunder och fabriksinstallningen ar 0,5 sekunder.

Induktansval och justering: For att vdlja induktansinstallning, vrid den centrala kontrollratten tills induktansikonen
ar gron markerad och tryck sedan pé den centrala ratten for att justera induktansinstéllningen som visas i
displayfonstret. Induktansjusteringsomradet & —10 ~ +10 och fabriksinstallningen &r 0.

Burn Back val och justering: For att vélja installning for aterbrénning, vrid pa den centrala kontrollratten tills
aterbranningsikonen dr gron markerad och tryck sedan pa mittratten for att justera aterbrénningsinstallningen
som visas i displayfonstret. Justeringsomrddet for burn back ar 10 ~ 13 volt och fabriksinstallningen &r 13V.
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2 Innan du pabarjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampliga 6gonskydd och

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

MIG/MAG synergiskt svetslage

Kanal (minne) Lagring, Hamta eller Radera

For att vdlja instélIningar for minnesspar eller aterkalla alternativ, vrid den centrala kontrollratten (A) tills —M-ikonen
ar gronmarkerad och tryck sedan pa mittratten for att vélja minneslage dér operatdren kan vélja ett sparat svetsjobb
eller spara ett svetsjobb till och fran minnesfunktionsskarmen.

Val pa minnessidan kommer du att notera att det finns 4 minnesplatser att valja“M1’,“M2", “M3" och “M4” och
om ett svetsjobb sparades i nagon av de 4 svetsplatserna kommer du ocksa att notera att de tidigare sparade
svetsparametrarna visas nar du visar den valda minnesplatsen.

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

Att vélja dnskat alternativ utfors genom att vrida kontrollratten och (till exempel) trycka pa alternativet “Ladda”
aterkalla de sparade svetsparametrarna och ladda programmet.

Genom att trycka pa bakatknappen kommer du till den dterkallade svetsskdrmen dar du sedan kan pabdrja din
svetsning. (Se sidan 30 for ytterligare information).

Gasrensning/kontroll och Wire Inch-funktion
For att vdlja tum- och gasrensningsskdrmen, vrid den centrala kontrollratten (A) tills ikonen @r gron markerad och tryck
sedan pa mittratten for att vélja tum- eller gaskontrollldgesfunktionsskarmen.

For att komma dt funktionen “Wire Inch” eller “Gas Check” vrid och tryck pa den centrala kontrollratten (A). Nér du
startar tradtums- eller gaskontroll visar LCD-skdrmen tum- och matningshastigheten och gaskontrollanimeringen.
For att anvénda funktionen “Gas check/purge” trycker du pa den centrala kontrollratten och slépper sé startar
gasrensningen. Tryck pa den igen for att stoppa gasflodet.

For att anvénda “tum”-funktionen, trycks den centrala kontrollratten in och halls intryckt, om ratten slapps,
trddmatarmotorn ska sluta.
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skyddsklader. Vidta @ven nodvandiga atgarder for att skydda eventuella personer

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

MMA svetsning Elektrodkod tréd

MMA (Manual Metal Arc), SMAW (Shielded Metal Arc :hﬁ;’%ae‘faﬂger:mg
Welding) eller bara Stick Welding. Sticksvetsning dr en

bagsvetsprocess som smalter och sammanfogar metaller
genom att virma dem med en bdge mellan en téckt flode
metallelektrod och arbetsstycket.

gasskold
utfodra

Avskdrmning erhdlls fran elektrodens yttre beldggning,
ofta kallad flux. Tillsatsmetall erhdlls i forsta hand fran
elektrodkdrnan.

Elektrodernas yttre beldggning som kallas flux hjalper ! 4
. , . . oddel  svets avsatt smalt Krater
till att skapa bégen och ger en skyddsgas och bildar vid metall svetsmetall

kylning ett slaggskydd for att skydda svetsen fran kontaminering.
Nar elektroden flyttas langs arbetsstycket med ratt hastighet avsatter metallkdrnan ett enhetligt lager som kallas
svetsstrangen.

Efter att ha anslutit svetsledningarna enligt ovan, anslut din maskin till elnétet och sla pa maskinen, strombrytaren &r
placerad pa baksidan av maskinen, placera den i“ON"-laget, panelindikatorn kommer att tands sedan, flakten kan borja
rotera ndr svetsmaskinen startar och kontrollpanelen kommer ocksa att tandas for att indikera att maskinen ar redo att
anvandas enligt nedan.

P W & Varning, det finns spanning vid bada utgangsterminalerna.

— “" |2[| v Vissa svetsmodeller &r utrustade med den smarta fléktfunktionen. Nar
, stromforsorjningen slas pa efter en tid innan svetsningen startar kommer flakten
automatiskt att sluta ga. Flakten gdr da automatiskt ndr svetsningen bérjar.

]

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

200 PFC

I bilden till vanster ser du att MMA har valts (i rott) och att MMA-parametern for
stromstyrning dr vald och MMA-strom justeras via kontrollratten och har stéllts
in pa 130 ampere som forhandsgranskas pa displayen .

Du kommer att notera att fjarrkontrollalternativet ar avsténgt, sa i det hér
fallet sker stromkontrollen via kontrollpanelens ratt. Genom att trycka
pa fjarrkontrollknappen kan operatdren anvénda
fidrrkontrolltillbehdret, se sidan 18 for ytterligare
information.
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2 Innan du pabarjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampliga 6gonskydd och skyddsklader

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

Current

Iln A Iz-n v

I~ 30 m i

MMA svetsning

Valj MMA-svetslage genom att valja MMA-ldge nar du ar pd hemskarmen och detta
bekraftas genom att ga till MMA-skarmen och notera att MMA-symbolen visas i
skarmens dvre vanstra horn (inringad rod) i bilden uppe till hoger.

| MMA-Idge kan du valja och justera svetsstrom samt varmstartsstrom och
bagkraftsparametrar (som visas via den nedre delen av skarmen i bilden till
hdger) enligt beskrivningen nedan.

MMA svetsstromjustering

MMA-svetsstrommen kan nu justeras via den centrala installningsratten och
vrida denna ratt antingen medurs eller moturs vilket kommer att dka eller

-3 &
minska svetsstrdmmen som visas pa skarmen (visas i bilden uppe till hoger). O O O

Vanligen notera: Svetsstrommen kan justeras ut under svetsning.

| MMA-lage kan du dven justera olika MMA-parametrar sdsom varmstart och 500 PFC
bagkraft och dessa kan justeras via parametern‘P"-lage.

Genom att trycka pa och sedan vrida pa den centrala kontrollratten kan du bladdra till parameterfunktionen for att
stdlla in backend-MMA-parametervarden.

Hot Start Aktuell justering

For att vdlja MMA-varmstart, vrid den centrala kontrollratten tills varmstartsikonen ar gronmarkerad och tryck sedan
pa den centrala ratten, detta oppnar displayfonstret for varmstartsjustering.
Justeringsintervallet for varmstart ar 0 ~ 60 ampere och fabriksinstallningen ar 30 ampere.

Justering av bagkraftstrom

For att valja MMA-bdgkraft, vrid den centrala kontrollratten tills bagkraftsikonen & gronmarkerad och tryck sedan pa
den mittersta ratten, detta Gppnar displayfonstret for bdgkraftjustering.
Justeringsomradet for bégkraften ar 0 ~ 100 ampere och fabriksinstéliningen dr 40 ampere.

VRD-indikator

Som standard kommer skarmen att visa och visa MMA-spanningen (se bilden uppe till hoger). | MMA-lage,
=~ VIRD Lysdioden ténds for att indikera att VRD &r aktiv och maskinens utspanning ar under 12V.

Vanligen notera: Operatdren bor stalla in de parametrar som uppfyller svetskraven.

« Om valen dr felaktiga kan detta leda till problem som en instabil ljushage, stank eller att svetselektroden fastnar pa
arbetsstycket.

+ Om sekunddrkablarna (svetskabel och jordkabel) ar langa, vélj svetskabel med stdrre tvarsnitt for att minska
spanningsfallet.
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skyddsklader. Vidta @ven nodvandiga atgarder for att skydda eventuella personer

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

Keramisk

LIFT TIG svetslage Volframel-
Termer som anvands: TIG — Tungsten Inert Gas, GTAW — Gas Tungsten Arc Welding. ektrod

TIG-svetsning ar en bagsvetsprocess som anvander en icke forbrukningsbar
volframelektrod for att producera varmen for svetsning. Svetsomradet skyddas
fran atmosfarisk fororening av en skyddsgas (vanligtvis en inert gas som argon
eller helium) och en fyllstav som matchar basmaterialet anvénds normalt, dven —
om vissa svetsar, kanda som autogena svetsar, utfors utan behov for tillsatstrad. \

LIFTTIG-svetsprocessen med EM-200CT- och EM-250CT-maskinerna dr i DC- Work Prace

processen (Direct Current) for svetsning av stal och rostfritt stal etc.
Med EVO-serien av maskiner kan en TIG-brénnare av typen eurotyp (som visas nedan) anvandas.

gasskold

Anvénd Euro-typ TIG-brdnnare, anslut TIG-brénnares Euro-typ-kontakt till (MIG) Euro-kontaktuttaget och vrid medurs
for att dra at.

Se till att efterkabeln &r ansluten till “-"-uttaget pa maskinens frontpanel och helt atdragen Qg%
medurs.

Satt i dinse-kontakten pd arbetsreturkabeln i “+"-uttaget pa maskinens frontpanel och vrid
medurs for att dra at.

Fést arbetsklamman pa arbetsstycket.

Anslut tillfdrselgasslangen till gasinloppet pa bakpanelen eller maskinen. Den
andra dnden av matningsslangen ansluts till gasregulatorn eller flidesmdtaren pd
gasflaskan.

Tryck pa gasrensningsknappen pé kontrollpanelen for att aktivera
gassolenoiden for att tilldta gas att floda, detta gor att du kan
stdlla in gasflodesnivan.

Justera svetsstrommen efter tjockleken pa arbetsstycket som ska svetsas (for en guide till TIG-
svetsparametrar, se tabellen nedan).

Lat TIG-brdnnaren volfram vidrora arbetsstycket och tryck sedan pa brannarens avtryckare.

Gas kommer dd att borja floda, utspanningen kommer ocksa att aktiveras och lyfter sedan TIG-brénnaren 2 ~ 4 mm
bort frdn arbetsstycket och ljushdgen kommer att initieras och svetsningen kommer att pabdrjas och bibehalls vid den

forinstallda svetsningen, svetsning kan utforas.

. . S Volframstorlek DC - Elektrod
Genom att slappa brannarens avtryckare stoppas svetsbagen dven om .

. . o oy (mm) negativ
skyddsgasen fortsdtter att stromma under den forinstallda efterflodestiden, 10 15— 80A
sedan avslutas svetsningen. .

" " . . . 1.6 70 — 150A
Stromstyrkan for TIG-svetsningsvolframstorlekar kan variera beroende pa
. . . 24 150 — 250A
material, arbetsstyckets tjocklek, svetsposition och fogform.
3.2 250 — 400A
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2 Innan du pabarjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampliga 6gonskydd och

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

Lyft TIG-operationsstegen

Se hela bruksanvisningen for EM-200CT/EM-250CT for installationsprocessen f
or Lift Tig.

N&r du véljer alternativet Lift TIG frdn startskdrmen visas Lift TIG-driftskarmen
som visas till hdger endast for EM-200CT TFT-LCD-modellen.

Lyft TIG-svetsstromjustering

TIG-svetsstromjustering kan nu utforas via panelens centrala kontrollratt och detta
kan uppnas genom att vrida denna kodare antingen medurs eller moturs vilket
kommer att dka eller minska svetsstromstyrkan som visas pa displayen som &r 200 PFC
markerad i gront.

Svetsstromsjusteringsomradet &r 10 ~ 160 ampere (110v-lage) eller 10 ~ 200 ampere (230v-lage).
Vanligen notera: Svetsstromjustering kan utforas under svetsning.

N@r du dri Lift TIG-lage kan du dven justera olika TIG-parametrar (som visas via den nedre delen av skdrmen som
inringade i rétt i bilden till hoger) sasom triggerldge, pre-gasflode, aktuell nedatgaende tid och postgasflade och
dessa kan justeras via parameter ‘P’-ldge,

Genom att trycka pa och sedan vrida pa den centrala kontrollratten kan du bladdra till parameterfunktionen for att
stalla in backend-parametervdrden eller andra funktioner.

« Lyft TIG forgasval och justering: For att vélja installning av { Pre-Flow Time [ @
forflodesgastiden, vrid den centrala kontrollratten tills forflodet ar PIEE » . 7
gronmarkerat och tryck sedan pd den centrala ratten for att justera M
forflodestiden som visas i displayfonstret. Forflodesjusteringsintervallet i 0 0
ar 0 ~ 5 sekunder och fabriksinstallningen &r 0,5 sekunder. o . S

Torch Trigger Mode: For att vélja instéllning for brannaravtryckarens
alternativ, vrid den centrala kontrollratten tills triggerlégesikonen dr gron markerad och tryck sedan pd mittratten
for att vélja triggerldge. Den hdr ikonen som visas i skarmbilden ovan representerar 2T brannaravtryckarldge, nér
detta utlosningsalternativ ar valt indikerar det att maskinen dri 2T ldge, ett tryck pa brannarkontakten aktiverar
maskinen och om du slapper omkopplaren stoppas maskinen.

Val och justering av tid for lyft TIG nedatlutning: For att vélja och justera nedforshacketid, vrid den

centrala kontrollratten tills nedatlutningsikonen &r grinmarkerad och tryck pa mittratten for att vélja och ga

in i neddtlutningsjusteringsskarmen. Om du vrider pd den centrala ratten okar eller minskar tidsintervallet for
nedatgaende mellan 0 ~ 5 sekunder med fabriksinstallningen 0,5 sekunder.

Lyft TIG eftergasval och justering: For att vélja tidsinstallning for efterflodesgas, vrid den centrala
kontrollratten tills forflodet ar gront och tryck sedan pa den centrala ratten for att justera forflodestiden som visas i
displayfonstret. Forflodesjusteringsintervallet & 0 ~ 5 sekunder och fabriksinstallningen dr 0,5 sekunder.

Genom att trycka pa bakatknappen avslutas det har skarmalternativet och tar dig tillbaka till foregdende skarm.
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