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TEIEUUS TOODE

Taname, et valisite selle Jasic EVO 2.0 toote.

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

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

Ebatdendolise probleemi ilmnemisel helistage oma Jasici edasimiiijale.

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

Ostmise kuupaev

Kust

Seerianumber

(Seerianumber asub tavaliselt masina peal vdi all)

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

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

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

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

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

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

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

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

Uldine todohutus

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

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

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

Isikukaitsevahendite (PPE) kasutamine

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

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

« Kandke kiivri all heakskiidetud kiilgkaitsetega kaitseprille.

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

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

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

« Kanda sobivat leegikindlat kaitseriietust, kindaid ja jalandusid.

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

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

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

Keevitamise ja loikamise objektiivi varju valimise juhend

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

Ohutus aurude ja keevitusgaaside eest

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

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

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

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

Arge keevitage rasvaérastus-, puhastus- véi pihustamistoimingute liheduses.

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

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

Ettevaatusabinoud tulekahju ja plahvatuse vastu

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

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

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

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




OHUTUSJUHISED

Tookeskkond

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

Kaitse liikuvate osade eest

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

Magnetvaljadest tulenevad ohud

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

vdivad kahjustada.

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

Arge keerake kaableid imber keha.

Surugaasiballoonide ja regulaatorite kasitsemine

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

Hoidke ja kasutage silindreid alati piistises ja kindlas asendis.

Koiki keevitustoddel kasutatavaid silindreid ja rohuregulaatoreid tuleb késitseda ettevaatlikult.

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

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

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

Kasutage silindrite teisaldamiseks sobivat karu.

Kontrollige requlaarselt kdiki iihendusi ja iihendusi lekete suhtes.

Tais ja tiihje balloone tuleks hoida eraldi.

lirge kunagi rikkuge ega muutke iihtki silindrit




OHUTUSJUHISED

Tuleteadlikkus

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

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

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

Kuumad osad

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

Miirateadlikkus

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

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

RF deklaratsioon

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

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

LF deklaratsioon

Toiteallika ndudeid leiate seadme andmesildilt.

Toitevorgu primaarvoolu suurenenud neeldumise tottu mdjutavad suure vimsusega siisteemid vorgu

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

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

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

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

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




SUMBOLIDE KIRJELDUS

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

Keevitusreziimi iimberliilitamine.

OOF PP

Muude funktsioonide vahetamine.

Juhtmeta ndit.

Pult.

50

Juhtmeta kaugjuhtimispuldi sidumine.
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SUMBOLIDE KIRJELDUS

Steel
Ar80% €0,20%

Siisinikterase segagaaskeevitus (80% argoon + 20% (02).

Steel FluxCored
Ar80% C0,20%

Rabustiga siisinikterase segagaaskeevitus (80% argoon + 20% (02)

Steel FCW-SS

Siisinikterase isevarjestatud keevitamine

AlMg Ar100%

100% argooni varjestus alumiinium-magneesiumisulamist

CrNi
Ar98% C0,2%

Roostevaba terase segagaaskeevitus (98% argoon + 2% €02).

e 0 Keevitusliigi valik: mittevadrismetalli ja gaasi keevitamine
0.6
2 23 Keevitustraadi labimdot
$1.2
M| MiGAiftTIG 2T to6
| MIGALIftTIG 4T o6
MIG taskulamp

B/

MIG pooli taskulamp

2
=
=

MIG siinergiline funktsioon

Traadi etteande funktsioon

@6

Gaasi kontrollimise funktsioon




JUHTELEMENTIDE KIRJELDUS

Eestvaade

Digitaalne kasutaja juhtpaneel (lisateabe saamiseks vaadake altpoolt)

“+"Valjundklemm*, Poleti ihendus MIG-reziimis

Juhtmeta kaugjuhtimispult (valikuline)

Juhtmega kaugjuhtimispuldi 9 kontaktiga pesa

MIG-pdleti véljund, ihendus, mida kasutatakse eurotiiiipi MIG-

poleti ihendamiseks

“-"Vidljundklemm*, t66 tagastusjuhtme ihendus MIG-reZiimis

Eesmine jahutusgrill

8. Euro vdljalaskeava kaabli pistik, seda pistikut kasutatakse poleti
euro pistikupesa polaarsuse maaramiseks

9. Vankri esirattad (lukustatavad)

* Paneeli pesa suurus on 35/50 mm

hwh =

o

N

: = o)

%k %

O 0 NoOoublh WN

Tagantvaade

10. ON/OFF toiteliiliti

11. Kaitsegaasi sisselaskevoolik

12. Masina toitekaabel

13. Integreeritud jahutusavadega tagapaneel

14. Tagumised tugirattad

** Gaasiballoon, gaasirequlaator ja gaasivoolumddtur

KONTROLLPANEEL

15. Kodunupp: avakuva nupu vajutamine viib teid otse tagasi avakuvale
(nagu on ndidatud kuvaala pildil lk 13)
16. Parameetrite juhtketas on ka juhtnupp, millele vajutades “kinnitab”
18 sisenemise teise ekraanivalikusse voi valitud parameetri seadistamisse.
17. Parameetrite reguleerimisketas A: Voolu/traadi etteande kiiruse ketas

15 19 ja seda kasutatakse keevitusvoolu reguleerimiseks siinergilises MIG-s
16 20 voi traadi etteande kiiruse requleerimiseks standard-MIG-s.
17

2118, Vedelkristallekraan: 5-tollisel vérvilisel ekraanil kuvatakse erinevad
500 PEC keevitusreziimi valikud, nendega seotud keevitusparameetrid,
veakoodid, kasutaja kdsiraamat. Masina sisseliilitamisel ja masina

kdivitamise ajal kuvatakse ekraanil Jasici logo.

19. Tagasipddrdumisnupp: naasmisnupu vajutamine viib kasutaja tagasi eelmisele ekraanile vdi valikule.

20. Parameetrite requleerimise juhtketas: seda juhtketast pdorates saab kasutaja ekraanil kuvatavaid parameetreid
kerida vdi muuta.

21. Parameetrite reguleerimisketas B: pinge/kaare pikkuse ketast ja kasutatakse keevituspinge vdi kaare pikkuse
requleerimiseks siinergilises MIG-s vdi standardses MIG-is.

12
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Ekraan

Ekraan pakub operaatorile hulgaliselt teavet, sealhulgas tooreziimid,
sealhulgas MIG, MMA ja Lift TIG ning nendega seotud parameetrid.
Avakuva kuvatakse paremal ja keskse reguleerimisketta abil saate
navigeerida masina valikutes ning jargmistel lehekiilgedel selgitatakse
neid funktsioone iiksikasjalikumalt.

Synergic MIG { »

Kodu

"“: Kodunupu mis tahes ajal vajutamine naaseb otse avakuvale,
mis on ndidatud alloleval ekraanipildil.

Tagastusnupp

Tagasipb'drdumisnupp viib teid tagasi eelmisele ekraanile ja
funktsiooni “lilemisele” tasemele, milles viibisite.

Parameetrite reguleerimise nupp (C)

Juhtnupu keskne podramine pari- vi vastupdeva vdimaldab operaatoril kerida masina funktsioonide vahel,
suurendada vi vahendada parameetrite vaartusi, sealhulgas keevitusvoolu, ja kui neid parameetreid requleeritakse,
kuvatakse need vadrtused ekraanil.

Parameetrite reguleerimise nupp (A)

Parameetrite requleerimisketas A: Voolu/traadi etteande kiiruse ketas ja seda kasutatakse keevitusvoolu
reguleerimiseks siinergilises MIG-s vGi traadi etteande kiiruse reguleerimiseks standard-MIG-s.

Parameetrite reguleerimise nupp (B)

Parameetrite requleerimisketas B: pinge/kaare pikkuse ketast kasutatakse keevituspinge vdi kaare pikkuse
reguleerimiseks siinergilises MIG-s voi standardses MIG-is.

Kuva ekraanivalikud

Avakuva

ﬁ Avakuva nupu vajutamisel (nagu iilal ndidatud) sisenete avakuva lehele ja niiiid kuvatakse vasakus iilanurgas
avakuva ikoon.

Traadita iihenduse valikud

[ Vasakul kuvatud traadita ihenduse ikoon (ekraani paremas iilanurgas) naitab, et traadita iihendust pole loodud
ja seadmega pole ihendatud iihtegi traadita ihenduse seadet.

! 4/ Vasakpoolne traadita iihenduse ikoon (ekraani paremas iilanurgas) nditab, et juhtmevaba kaugseade on
iihendatud ja kasutamiseks valmis.
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Kuva ekraanivalikud

Avakuva

Kodunupu vajutamisel suunatakse teid avakuvale (nagu allpool naidatud). Selle valiku vaikeseadete ekraan on
Synergic MIG, siit saate podrata keskjuhtketast, et tdsta esile soovitud suvand, ja valimiseks vajutage lihtsalt juhtketast,
et pddseda juurde: keevitusreZiimile, satetele voi tooteabele.

Keevitusreziimide ja -valikute valimine

Enne keevitamise alustamist vajutage nuppu Kodu ﬁ avalehele naasmiseks saate keskjuhtketast podrata, et
valida jérgmised suvandid MIG Synergic, MIG Standard, MMA, Lift TIG, Settings ja User manual, seejarel vajutage
keskjuhtketta nuppu, et valida vajalik keevitusreZiim.

Lehe ilaosas olev tekst nditab kasutaja poolt hetkel valitud suvandite jaotist.

Synergic MIG < Standard MIG < MMA
= Q =

~
- = . e

Siinergiline MIG-keevitusreZiim Standardne MIG-keevitusreziim MMA keevitusreziim

Lift TIG User Settings User Manual

{

& [F
& [F

)|
@ |

= = =

- "M - - " e
7~ 7~ 7~

= _ o = g P &
Lift TIG keevitusreziim Seaded Kasutusjuhend

Iga ekraani lehefunktsiooni vasakus iilanurgas on ikoon, mis identifitseerib aktiivse lehe, mis voimaldab operaatoril
hélpsalt lehekiilge tuvastada. Uksikasjad on naidatud jargmises tabelis:

Kodu jaotis

Siinergilise MIG-keevitusreZiimi sektsioon
Standardne MIG-keevitusreZiimi osa
MMA-keevitusreziimi sektsioon

Lift-TIG keevitusreZiimi sektsioon
Kasutaja seadete jaotis

Kasutusjuhiste jaotis
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Allolevad juhtpaneeli pildid on ndited ekraanireZiimidest, millega Jasici tavapdrasel kasutamisel kokku puutute
EM-200CT TFT-LCD masin ning allolevad ja jérgnevad lehekiiljed pakuvad kasutatud ikoonide kohta liihikest selgitust.

9 10
° oy ek | foostede | (O
5 4
7 18
4o e 82, o
\i A +n_7 FluxCoredSteel 80%Ar20%C02

5 ’ = E‘ 5 StainlessSteel 89%Ar2%C02 19

4 [ gy 1t 13 4

3 14 3 14

2 15 2 15

il 16 4 16

Kauba nr lkoon lkooni nimi | Kirjeldus

1 Alumine Vasaku alumise juhtketta péri- vdi vastupdeva podramine véimaldab

4 vasakpoolne | kasutajal suurendada vdi véhendada voolu siinergilises MIG-reZiimis vdi
~ podrdkooder | traadi etteande kiirust standardreziimis MIG-reZiimis, vt punkti 9.

2 Keskne Keskse juhtnupu pari- voi vastupdeva pooramine voimaldab kasutajal
podrlev navigeerida ekraanivalikutes, requleerida keevitusvoolu vdi erinevaid
kodeerija keevitusparameetreid, mis on saadaval kdikides keevitusreziimides ja

kasutaja/seadistusvalikutes.

3 s Kodu Nupu,Kodu” vajutamine viib teid tagasi peameniiii ,Home" ekraanile

@’ (nagu ndidatud Ik 14) ja pdrast nupu vajutamist tostetakse vaikimisi esile

ACTIG valik.

4 ﬁ Kodu ikoon Kui poorate juhtketast (element 2) parameetri vdi reziimi valimiseks,
markate valitud ikooni (voi koduikooni) moddumisel roheliselt
esiletostetud, kui seejarel vajutate juhtketta nuppu (element 12),
sel juhul kuvatakse avaleht ikooni, suunatakse teid avakuvale.
Esiletdstetud ikooni iiksikasjad kuvatakse ka tekstiala (iiksus 10)
ekraani iilaosas keskel.
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Juhtpaneeli pildid (Ik 15) on ndited ekraanireziimidest, mida kohtate Jasic EM-200CT TFT-LCD masina tavapdrasel
kasutamisel ning allolevatel ja jargnevatel lehekiilgedel on kasutatud ikoonide kohta liihike selgitus.

Kauba nr Ikoon Ikooninimi | Kirjeldus
5 _?_ Gaasi MIG/Lift TIG keevitusreZiimis keerake juhtketast (element 2), kuni
r'f’ kontroll ja gaasikontrolli siimbol siittib roheliselt, seejarel vajutage juhtketta nuppu,
juhtmetollise | et siseneda ja aktiveerida kas gaasipuhastus, mis 20 sekundi pdrast valjub
etteande automaatselt gaasist. kontrolli funktsiooni vdi traadi etteande tolli, mis
funktsioonid | aktiveerib etteandemootori, et vdimaldada keevitustraadi sootmist labi
MIG-péleti. Eelmisse ekraanimeniiiisse naasmiseks vajutage naasmise
juhtnuppu.

6 Malu TIG- voi MMA-reZiimis saab masin iga keevitusreZiimi jaoks salvestada

- M funktsioon 4 madlukanalit (masinal on kokku 16). Pdorake juhtketast, kuni siittib
stimbol -M, ja vajutage juhtnuppu. Pange tahele, et pdises on 4
kanalipesa, mille paises on kanali number koos kuvatud asjakohaste
parameetritega. Siit saate salvestada, laadida ja kustutada.

7 Funktsiooni | Mis tahes keevitusreziimis on P (funktsiooni seaded) teisene meniii, kus

P seaded saab reguleerida ja seadistada lisafunktsioone. Naiteks: materjali paksus,
traadi suurus, eel-/jdrelgaas, kdivitusreziim, MMA ja Lift TIG sétted jne.
Saadaolevate parameetrite kohta vaadake ka jaotist 17 lehekiiljel 18.

8 ’-| EkraanireZiimi | Vaikimisi inglise keel. See ala nditab, milline kodureZiimi valik on praequ

AL | jaotis valitud, st Synergic MIG, Standard MIG, MMA, Lift TIG, Settings ja User
Guide.

9 - Praeguse Siinergilise MIG-keevitusreZiimis suurendab vdi vdhendab vasaku
jamaterjali | podrdnupu kasutamine keevitusvoolu ja siinergilise omaduste tottu
paksuse suureneb v6i véheneb materjali paksus vastavalt, seda margitakse
andmeala ka edenemisribaga, kuna see reguleerib proportsionaalselt praeguse

eelseadistatud vadrtusega. Vaata ka punkti 1.
-- Parameetrite | Kui numbrid voi vdartused on roheliselt esile tostetud, voimaldab keskse
seadistus juhtketta pdri- voi vastupdeva podramine kasutajal valitud parameetri

vadrtust suurendada voi vahendada voi lehekiiljel 15 oleva pildi A puhul
on keevitusvool esile tostetud 129 amprina. . Pildil B on roheliselt esile
tostetud materjali ja gaasi valiku ikoon ja kui keskjuhtketast podratakse,
jatkate sellel ilemisel ikooniribal asuvate sekundaarsete parameetrite
sirvimist.
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Juhtpaneeli pildid (Ik 15) on ndited ekraanireziimidest, mida kohtate Jasic EM-200CT TFT-LCD masina tavaparasel
kasutamisel ning allolevatel ja jargnevatel lehekiilgedel on kasutatud ikoonide kohta liihike selgitus.

Kauba nr lkoon Ikooninimi | Kirjeldus

10 - Funktsiooni | Vaikimisi inglise keel. See ala kuvab ja selgitab praegu valitud toimingut,
kirjeldus mis on tavaliselt roheliselt esile tostetud.

N Traadita Seda traadita ihenduse ikooni kuvatakse, kui masinaga pole iihendatud
ihendust iihtegi juhtmevaba kaugjuhtimisseadet.
pole
Traadita Kui juhtmevaba kaugjuhtimisseade on masinaga iihendatud, kuvatakse
iihenduse ikoon "Sidustamine Gnnestus".
ikoon

12 -- Keevituspinge | Stinergilise MIG-keevitusreZiimis suurendab véi vahendab parema
ja kaare poordnupu kasutamine keevituspinget ja siinergilise omaduste
pikkuse tottu kaare pikkus vastavalt suureneb vdi vaheneb, seda mérgitakse
andmeala ka edenemisribaga, kuna see reguleerib proportsionaalselt pinge

eelseadistatud vadrtusega. Vaata ka punkti 16.

13 - Alumine See mitmekordne ikooniriba nditab operaatorile kiirvaadet "tausta"

ikooniriba seatud parameetritest, nagu on ndidatud Ik 15, Synergic MIG (vasakult
paremale) parameetrid on seatud jargmiselt: Keevitusjuhtme suurus, 2T
padstiku reZiim, keevitusinduktiivsus vaartus, gaasieelne aeg, gaasijérgne
aeg ja tagasipdlemispinge. Ndidatud ikoonid muutuvad soltuvalt valitud
keevitusreZiimist ja parameetrivaliku sdtetest.

14 Tagasinupp | Tagasinupu vajutamine viib teid eelmisele ekraanile v6i eelmisele meniiiile.

15 Juhtnupp Juhtnupu funktsioon aktiveeritakse, vajutades keskse juhtketta esikiiljele,

mis "sisendah" véi kinnitab ekraanil valitud funktsiooni.

16 Alumine Vasaku alumise juhtnupu pddramine pari- v6i vastupdeva voimaldab
parem kasutajal suurendada vdi vahendada keevituspinget ja jddda vélja
podrdkooder | siinergilises MIG-reZiimis ja keevituspinge standardreZiimis MIG-reZiimis,

vt punkti 12.

17 - Ulemise See mitme ikooniriba naitab erinevaid sekundaarseid ikoone/
ikooniriba suvandeid, kui valite ja sisestate parameetrite stete (P) suvandid. See
funktsiooni | valikuparameetrite ala kuvatakse kdigis keevitusreziimides, kui on valitud
seaded sekundaarsete parameetrite suvandid P, mida kasutaja saab reguleerida

ja seadistada. Saadaolevate parameetrite ndited on: Materjali paksus,
traadi suurus, eel-/jarelgaas, padstikureziim, MMA ja Lift TIG satted jne.
Saadaolevate parameetrite kohta vaadake ka jaotist 7 lehekiiljel 16. **
Taieliku loendi leiate jargmiselt lehelt **

17
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Juhtpaneeli pildid (Ik 15) on ndited ekraanireziimidest, mida kohtate Jasic EM-200CT TFT-LCD masina tavapdrasel
kasutamisel ning allolevatel ja jargnevatel lehekiilgedel on kasutatud ikoonide kohta liihike selgitus.

Kaubanr | lkoon | lkooninimi | Kirjeldus
17 P Funktsiooni | MIG-, MMA- vdi TIG-reZiimis on P (funktsiooni sitted) teisene meniii, kus
seaded saab reguleerida ja seadistada lisafunktsioone. Taielik nimekiri Naiteks:
paastikureziim, HF vdi Lift TIG, lainekuju, ohk/vesijahutuse seadistus.
I t 21 See ikoon tahistab 2T pdleti paastiku reziimi, kui see padstik on valitud,
— naitab see, et masin on 2T reziimis.
“ “ a7 Seg ikoon“t.éihistab a1 p6IeFi péiéistiku“reiiinjil, k}Ji see paastiku suvand on
—— valitud, naitab see, et masin on 2T (riiv) reziimis.
‘\_ Praegune Languseaja ikoon, nditab esialgse voolu tippvoolu saavutamiseks maaratud
langusaeg | aega, requleerimisvahemik on 0—10 sekundit.
" If Gaasieelne Eelvool}uaja ikoon néiitap gaasi.eelvool.uaega, mida sgab reguleerida
4 aeg vahemikus 0-2 sekundit MIG-i puhul ja 0-5 sekundit TIG-i puhul.
’.%2 Gaasijargne | Jarelvooluaja ikoon nditab gaasi jarelvoolu aega, mida saab requleerida
-1 aeg vahemikus 0-5 sekundit MIG-i puhul ja 0—10 sekundit TIG-i puhul.
7771 Materjali Materjali tiiiibi ja gaasi valiku ikoon pakub kasutajale valikut materjali ja

tiiiibi ja gaasi
valik

gaasi kombinatsioone

Poleta tagasi

-VH— Induktiivsus | Induktiivsuse juhtimine, mis vdimaldab kasutajal MIG-reZiimis reguleerida
induktiivsuse seadistust vahemikus -10 kuni +10
l D Kuum Kuumkdivituse juhtseade MMA-s, mis voimaldab kasutajal kaare
kdivitusvool | siittimise parandamiseks keevisdombluse alguses voolu suurendada.
Reguleerimisvahemik on 0 ~ 60 amprit.
D]- Kaare jouvool | Arc Force Control MMA-s, mis suurendab keevitusvoolu, mis aitab valtida
elektroodi kleepumist keevitamisel. Reguleerimisvahemik on 0 ~ 100 amprit.
Traadi Keevitustraadi lahimdodu suuruse ikoon, mis vdimaldab kasutajal Synergic
@ ldbim6ddu | MIG reZiimis valida traadi suurust ning valida saab traadi suurused 0,6 mm,
suurus 0,8mmja1,0mm.
0

Poletuspinge reguleerimine, mis voimaldab kasutajal keevisombluse
|opetamisel traati valja requleerida. Reguleerimisvahemik on
-3,0 ~+ 7,0 volti

Fﬂ MIG Standardse MIG-pdleti valiku ikoon
taskulamp
{[f Push Pull Push Pull tiiiipi pdleti valiku ikoon
Torch
.q_—[lﬁ) Pool Pool relva valikuikoonil
taskulambil
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Juhtpaneeli pildid (Ik 15) on ndited ekraanireziimidest, mida kohtate Jasic EM-200CT TFT-LCD masina tavaparasel
kasutamisel ning allolevatel ja jargnevatel lehekiilgedel on kasutatud ikoonide kohta liihike selgitus.

Kauba nr Ikoon Ikooninimi | Kirjeldus
18 I} Indikaatori See ikoon nditab, et saadaval on rohkem parameetreid voi valikuid, kuid
ikoon need asuvad valjaspool ekraani. Keskse juhtketta pddramise jatkamine
vdimaldab juurdepddsu nendele lisaparameetritele vdi -valikutele, nagu
on margitud pildil B Ik 15.
Indikaatori See ikoon naitab, millises mendiiistruktuuri valikus te teiseste parameetrite
‘ ikoon voi suvandite valimisel kasutate, nagu on mérgitud pildil B Ik 15.
19 - Kuvamisala | Ekraaniala, mis kuvab erinevaid andmeid iga keevitusprotsessi kohta ning

kuvab ka erinevaid sekundaarsete parameetrite vaartusi voi andmeid
olenevalt sellest, mis on valitud.
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Keevitusparameetrite valik ja reguleerimine

Keskne “pea” kodeerija saab liilitada ja requleerida koiki parameetreid. Kui ja kui kast, number vdi suvandid LCD-
ekraanil on roheliselt esile tostetud, nditab see, et parameetrit saab requleerida pohikooderi liivaga, mida nad kuvavad
halli varviga, nditab see, et parameetrit ei saa requleerida.
1. Peamiste keevitusparameetrite requleerimine: Keevitamise todlehel saab voolu, traadi etteande kiirust ja pinget
reguleerida vastavalt kolme nupu podramisega.
MIG-reZiimis saab alumine vasakpoolne juhtketas (element 1, lk 15) requleerida keevitusvoolu vdi traadi etteande
kiirust ning alumine parem juhtketas (element 16, Ik 15) reguleerib keevituspinget vdi kaare pikkust, kui seda
keerates ja vajutades. keskne pohikooder reguleerib, seadistab ja kerib koiki saadaolevaid parameetreid.
MMA vdi Lift TIG reZiimis saab voolu reguleerida ainult pohikooderiga.
2. Muude keevitusparameetrite reguleerimine: Koiki muid parameetreid, valja arvatud voolu ja pinge, saab
reguleerida ainult jaotises “Parameetrite seaded’, mis on iiksikasjalikult kirjeldatud jargmises tabelis.

Keevitusreziim Parameetri nimi Valik voi vahemik
Siinergilised MIG Materjal ja gaas Teras Ar80% (0220%
parameetrid Terasest FluxCored Ar80% €0220%
Terasest FCW-SS
(rNi Ar98% (022%
AlMg Ar100%
Keevitustraadi labimoot | 0.6mm, 0.8mm and 61.0mm
Keevituspoleti valik Push torvik, liikka-tomba torvik
Toimimisviis 2T &4T
Eelvoolu aeg 0 ~ 2.0 Seconds
Jarelvoolu aeg 0 ~ 5.0 Seconds
Induktiivsus -10 ~+10
Poletage pinge tagasi -3.0 ~ 7.0 Volts
Eraldatud MIG Materjal ja gaas N/A
parameetrid Keevitustraadi labimaot | N/A
Keevituspoleti valik Push tdrvik, liikake-tdmba poleti, poolpdleti
Toimimisviis 2T &4T
Eelvoolu aeg 0 ~ 2.0 Seconds
Jarelvoolu aeg 0 ~ 5.0 Seconds
Induktiivsus -10 ~+10
Poletage pinge tagasi 10.0 ~ 20.0 Volts
MMA parameetrid Kaare jouvool 0 ~ 100 Amps
Kuumkdivitusvool 0 ~ 60 Amps
Tostke TIG parameetrid | Eelvoolu aeg 0 ~ 5.0 Seconds
Jarelvoolu aeg 0~ 10.0 Seconds
Praegune langusaeg 0 ~ 5.0 Seconds

20
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Keevitusparameetrite valik ja reguleerimine

Vajalike parameetrite valimisel v6ib operaatoril olla vaja esmalt vajutada keskse anduri nuppu, et tosta esile
keevitusvoolu seadistus. Kui see on esile tdstetud, nagu allpool ndidatud, voimaldab see operaatoril keskandurit
poorata, et seejarel valida ‘Parameetri satted’ (P) ja siis kodeerija nupu vajutamisel sisenete ekraanilehele “Parameetri
satted” ja nii edasi.

Poleti padstiku 4T reziimi seadmiseks vajaliku protseduuri nditena vaadake jargmisi samme.

Kui kasutaja soovib Synergic MIG-is todreZiimi requleerida, podrake keskset kodeerijat, et valida ja siseneda ekraanile
‘Parameter Settings’ (P), seejarel pdorake kodeerijat, et valida esiletdst ja valida “Operating Mode” Niiiid ndete oma
valikuvalikuid. kas 2T ja 4T. Valitud to6reziim muutub hallist roheliseks. Kui see on valitud, vajutage pdhikodeerijat ja
valitud suvandi kérvale kuvatakse’ '/, mis naitab, et valik on kehtiv. Pérast iilaltoodud toimingut saab kasutaja poorata
peakodeerijat muude parameetrite vdi valikute valimiseks vdi vajutada nuppu “Tagasi’, et naasta iilemise taseme
meniiisse. Kui 3 sekundi jooksul ei sooritata ega vajutata iihtegi toimingut ega nuppu, naaseb keevitaja automaatselt
Synergic MIG avalehele.

( Current ( Parameter Settings
© 129, 182, ©'@ 19| 182
Iy A A M A il v
By | ===t .. 2+07 : e 1 2+07
@ g 1 Al wfls Fals Bv @ Lt A ufn Fell Bl

Operating Mode

<m®F'EﬁL”L§’

v

Operating Mode

16} F‘mp\{ g o
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Siisteemi seadistus — valik ja reguleerimine

Nagu eelmistel lehtedel, avakuval siisteemiseadetele juurdepadsuks
ja nende requleerimiseks liikuge lihtsalt siisteemiseadete ikoonile,
mis on roheliselt esile tdstetud (nagu paremal ndidatud).

Seejdrel vajutage selle valikukuva sisenemiseks juhtketta nuppu.

Seadete ekraan

User Settings

i

Pérast siisteemiseadete ekraanile sisenemist markate paneeliekraani
vasakus servas seadistusvalikute rida jargmiselt.

« Kasutaja taustaseaded

« Imperial/Metric Settings

o Keel

« Siisteemi info

+ Kodu

Juhtketast pdri- vdi vastupdeva keerates saate sirvida

System Information

siisteemiikooni valikuid.

Kasutaja taustaseaded

Nagu eelmiselgi lehel, navigeerige avakuval kasutaja taustaseadete
avamiseks ja requleerimiseks taustaseadete ikoonile, mis on roheliselt
esile tostetud (nagu paremal ndidatud). Seejarel vajutage selle
valikukuva sisenemiseks juhtketta nuppu

User's Background

Seadete ekraani valikud

Kui olete kasutaja taustaseadete ekraanile sisenenud, ndete allpool
ndidatud seadistusvalikute rida.

« Uneaja requleerimine

« Ulepinge/alapinge kaitse liiliti

« Aeglane traadi etteande kiiruse reguleerimine

« Kaugjuhtimispuldi reZiim (kohalik/kaugjuhtimine)

« Juhtmeta kaugjuhtimispuldi sidumine

« Keevitusparameetri lahtestamine

« Tehaseseadete taastamine

KX

Sleep Time Setting

[

1A

. Sleep Time Setting

Voltage Protection Setting

Initialise Speed Setting

Remote Control Selection

Juhtketast pari- v6i vastupdeva keerates saate sirvida stisteemiikooni valikuid.

Jargmised lehekiiljed kdsitlevad seda jaotist iiksikasjalikumalt.
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Uneaja reguleerimise valik

Ooteaeg on funktsioon, mille kohaselt kui Jasic TIG masinaga operaator ei tequtse, siis parast etteantud aega
(tehaseaeg: 5 minutit) liilitub masin ootereZiimi (unereziimile). OotereZiimi unetaimeri funktsiooniekraanile
sisenemiseks poorake juhtketast, et valida nimetatud ikoon (nagu on ndidatud otse allpool) ja vajutage juhtnuppu, et
padseda juhtnuppu. Siin saate valida ootereZiimi uneaja, keerates juhtketast, mis kerib ootereZiimi uneaja valikuid 0, 5,
10 ja 15 minutit. (Tehase vaikeseade on 5 minutit ja 0 tdhendab, et ooteaja funktsioon on vélja liilitatud).

-< Sleep Time Setting Sleep Time Adjustment W

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

Juhtnupu vajutamine kinnitab ja salvestab teie valiku ning naaseb eelmisele ekraanile. OotereZiimi puhkeaja
funktsioon on aktiivne ainult MIG- ja TIG-reZiimis (kui see on aktiveeritud). Kui masinat ei kasutata eelseadistatud aja
jooksul (nditeks 5 minuti jooksul), liilitub masin seejarel ootereZiimi, kus seade liilitub valja ja ekraanil kuvatakse ainult
Jasicu logo.

Masin drkab kohe iiles ja ekraanil kuvatakse eelmised andmed, kui vajutada péleti padstikut, kaugseadet vdi mdnda
juhtpaneeli nuppu.

Ule- ja alapinge kaitse liiliti
Sisendpinge kaitseliiliti juhtimisfunktsiooni ekraanile sisenemiseks podrake juhtketast, et valida nimetatud ikoon

(nagu on ndidatud otse iilal) ja vajutage juhtnuppu, et padseda juhtnuppu. Siin saate valida sisendpinge kaitseks kas
VALJAS vdi SEES, pobrates juhtketast ja seejarel vajutades oma valiku kinnitamiseks juhtketta nuppu.

See valik on tehases seatud olekusse ON, radkige enne selle seadistuse sekkumist Jasici tehnilisega.

Voltage Protection Switch OFF m < ON

\ Sleep Time Adjustment 4 \
| off v off

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

Slow Wire Feeding Speed Adjustment
Ver Ver on Ver On v

Remote Control Selection < <
i) Casilsene a )

Juhtnupu vajutamine kinnitab ja salvestab teie valiku ning naaseb eelmisele ekraanile, vastasel juhul vajutage
eelmisele ekraanile naasmiseks naasmisnuppu.
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Aeglane traadi etteande kiiruse reguleerimine
Pehmete juhtmete, nditeks alumiiniumi, esmase kaare tekitamise holbustamiseks vdite etteandetraadi kiirust

aeglasemalt kdivitada, mis muudab traadi kiiruse “kalde”. Traadi etteande algse kdivitamise suurendamine voi
vdhendamine muudab keevisombluse kdivitusomadusi.

MIG-traadi traadi etteande algkiiruse maaramine, mille saab seada kas“0",“1",“2" vdi “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"nditab, et aeglase traadi etteande funktsioon on keelatud.

« “1”nditab, et aeglane traadi etteande kiirus on vastavalt 1/3 praegusest seadistatud kiirusest.
« “2"nditab, et aeglane traadi etteande kiirus on vastavalt 1/2 praegusest seadistatud kiirusest.
« “3"nditab, et aeglane traadi etteande kiirus on vastavalt 2/3 praegusest seadistatud kiirusest.

Kaugjuhtimispuldi valik

EVO masinate valik voimaldab kasutajal kasutada kaugjuhtimise eesmargil kas juhtmega voi juhtmevaba tehnoloogiat,
mis pakub kasutajale juhtmega vdi juhtmevaba kdsi- vdi jalgjuhti, kui kasutate masinat MMA, LIGTIG vdi MIG
keevitusreziimides.

Kaugjuhtimispult véimaldab kasutajal valida voolu juhtimist kas esipaneelilt vdi kaugjuhtimise teel kas 9 kontaktiga
juhtpesa voi MMA ja TIG kaugjuhtimisseadmete valikulise juhtmevaba juhtimise kaudu.

Kaugjuhtimisreziimi funktsioonide ekraanile sisenemiseks pddrake juhtketast, et valida juhtimisreZiimi ikoon (nagu
ndidatud paremal) ja vajutage sellele funktsioonile juurdepaasuks juhtketta nuppu.

Siin saate valida kaugjuhtimispuldi SISSE véi VALJAS valiku, poérates juhtketast, mis kerib labi traadita
kaugjuhtimispuldi, juhtmega kaugjuhtimispuldi voi kohalike valikute.

@

g < ‘ @ < gl <
Sleep Mode Response Time | Wireless Remote Wireless Remote v
r rm e

Overvoltage Protection Switch ‘

I:‘\‘// l ‘ D//; Wired Remote ny Wired Remote
Ver ‘
|
|

Slow Wire Feeding Speed Adjustment
Ver Ver
5 Local v Local
ﬁ Remote Control Mode m ﬁ

Juhtnupu vajutamine kinnitab ja salvestab teie valiku ning naaseb eelmisele ekraanile.
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Juhtmeta kaugjuhtimispuldi valik

Nagu eespool deldud, voib EVO sari voimaldada kasutajal kasutada kaugjuhtimise eesmargil juhtmevaba tehnoloogiat,
mis vdimaldab kasutajal kasutada juhtmevaba kési- voi jalgnuppu, kui kasutate masinat MMA, Lift TIG vdi MIG
keevitusreziimides.

Juhtmeta kaugjuhtimispuldi sidumise protseduur

Kaugjuhtimispuldiga juhtmevaba seadme kasutamiseks peate esmalt
veenduma, et olete oma masinale paigaldanud traadita vastuvdtja, lisateabe
saamiseks vaadake EM-200CT / EM-250CT kasutusjuhendi juhtmevaba osa. Remote Mode Selecting

Ver
Nagu eelmistel lehtedel, avakuval juhtmevaba sidumise avamiseks navigeerige | ¢

ja sisenege siisteemiseadetesse ning seejarel sisestage

Open Wireless Remote Match W

Voltage Protection Setting

Initialise Speed Setting

Kasutaja taustaseaded ja seejarel kerige alla, et liilitada sisse juhtmevaba

sidumine, mis on roheliselt esile tostetud (nagu paremal naidatud). TumoffthePaiing ({0
Seejarel vajutage juhtketta nuppu, et siseneda juhtmevaba sidumise valikukuva. )
« Sel hetkel veenduge, et teie traadita kaugseade on laetud ja sisse liilitatud Pairing, please wa

« Sidumiskuvale sisenedes hakkab masin automaatselt otsima juhtmeta V'”

« Seda kinnitab ekraan “Sidustamine, palun oodake”

« Veenduge, et teie kaugseade on sidumisreZiimis (vt seadmega kaasas
olevaid kaugjuhtimispuldi juhiseid)

Kui traadita side sidumine on edukas, kuvatakse ekraanil iihenduse kinnitus

teatega “Sidumine dnnestus!” ja traadita ihenduse indikaatori ikoon kuvab

traadita iihenduse ikooni ilma,x” selle kohal.

Turn off the Pairing W

7

=

[

Ver
Turn off the Pairing
A _

Pairing successful !

Samuti markate, et esiletdstetud roheline riba on muutunud sisseliilitamisest
traadita ihenduse valjaliilitamiseks.

Kui see iilesanne on lopetatud, vajutage masina kasutamise jatkamiseks

nuppu “Tagasi” vdi nuppu “Kodu”. Turn on the Pairing
N . . 4 Overvoltage/ Undervoltage Protection Switch
Traadita ithenduse katkestamine: = R
eep lime Juslmen:
Parast juhtmevaba kaugjuhtimisseadme edukat sidumist toimub iihenduse —y—
katkestamine iilaltooduga sarnaselt. el

o Turn on Wireless Remote Control Pairing
Juhtmeta seadme Gihenduse katkestamiseks on kaks voimalust: 2

+ Vajutage ja hoidke all kaugjuhtimisseadme sidumisklahvi voi
« Avage masinate juhtmevaba kaugjuhtimispuldi sidumise valikukuva ja vajutage juhtketasklahvi esiletdstetud
rohelisel vahekaardil  Liilita juhtmevaba kaugjuhtimispuldi sidumine vélja"
Kui juhtmevaba seade on lahti ihendatud, kuvatakse ekraanil traadita ihenduse katkestamise ikoon ja esiletdstetud
roheline vahekaart liilitub sisse (nagu paremal néidatud).
Kui see iilesanne on lopetatud, vajutage masina kasutamise jatkamiseks nuppu “Tagasi” vdi nuppu “Kodu’”.
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Parameetrite ja tehase lahtestamise funktsioon

Juurdepdds parameetritele ja tehase ldhtestamise funktsioonile on otse edasi, vajutage nuppu “Kodu” ja avakuva meniiiist,
navigeerige ja sisenege jaotisse “Siisteemi seaded” ja seejarel sisestage “kasutaja tausta” seaded ja seejarel kerige alla
parameetri lahtestamiseni. vdi tehase lahtestamise funktsioon, mis on allpool ndidatud ja roheliselt esile tdstetud.

Parameter Reset Factory Reset

Remode Mode Selecting Remode Mode Selecting

Open Wireless Remote Match Open Wireless Remote Match

R

Reset Welding Parameters
Ver
o Reset Factory Parameters ) Reset Factory Parameters

Toofunktsiooni protsess on parameetrite |ahtestamise ja tehase lahtestamise puhul sama.

Reset Welding Parameters

Tehase lahtestamise funktsioon

1. Valige suvand Tehase |&htestamine, vajutades juhtketta nuppu
2. Poorake juhtketast, et valida ja kinnitada soovitud valik,,Sure” vdi,Cancel’, nagu allpool ndidatud. 3.

sure @ sue [

‘ ‘
] 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 [P
Ver Ver
3. Kui olete vajutanud juhtketast esiletdstetud rohelisel vahekaardil “kindel’, Sure [ |
kuvatakse uus hiipikroheline kast, mis nditab “Ootan tehaseseadetele ]
|dhtestamist’, umbes 10 sekundi parast Iopetab siisteem masina =
tehaseseadetele lahtestamise ja ekraan naaseb avalehele. R Nalting/feniasionyresel ey

Ver

A

Parameetrite lahtestamise funktsioon

1. Valige suvand Parameetri lahtestamine, vajutades juhtketta nuppu

2. Poorake juhtketast, et valida vajalik valik,,Sure” véi,Cancel”.

3. Kui olete vajutanud juhtketast esiletdstetud rohelisel vahekaardil “kindel’, kuvatakse uus hiipikaken roheline
kast, mis nditab “Ootab parameetrite |ahtestamist”, umbes 10 sekundi parast Iopetab siisteem protsessi ja kdik
salvestatud parameetri satted on |&htestatud. ja ekraan naaseb avalehele naasmise asemel eelmisele meniiile.
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Parameetri seaded on taastatud

Masina EM-200CT tehase parameetriseaded on ndidatud allolevas tabelis.

Parameeter Uksus MMA Lift TIG Standard MIG | Synergic MIG
Eelvoolu aeg Sekundid - 0.5 0.5 0.5
Tippvool Amper - 100 100 100
Allakdigu aeg Amper - 0.5 0.5 0.5
Jarelvoolu aeg Sekundid - 2 2 2
Keevitusvool Amper 100 - - -
Poletuspinge volti - - 13 13
Kuumkaivitusvool Amper 30 - - -
Kaar-jou vool Amper 30 - - -
Ooteaeg Sekundid 10 10 10 10
Pingekaitse - Valjas Valjas Valjas Valjas
Aeglane traadi etteande kiirus - 3 3 3 3
Kaugjuhtimispuldi reziim - Juhtmeta Juhtmeta Juhtmeta Juhtmeta

Uhikusiisteemi seadistus Imperial Unit

Selle valiku sisestamisel on kaks dihikusiisteemi valikut: “Metric System”

ja“Imperial System”. Seadmesiisteemi muundamisega EVO MIG = 4

tootevalikuga seotud parameetrid on jargmised: B

« Traadi etteande kiirus: Meetriline: m/min, Imperial: tolli/min. Ver _—

« Keevitustraadi labimdot: Meetriline: mm, Imperial: tolli. &

« Plaadi paksus: meetermdddustik: mm, keiserlik: tolli.
Keele valik

Siisteemiteabe ekraanile sisenemiseks pocrake juhtketast, et valida keele
ikoon (nagu ndidatud paremal) ja vajutage juhtketta nuppu, et avada
keelevaliku kuva.

Juhtketast pdri- voi vastupdeva poorates keritakse keelevaliku valikutes.

Kui olete valinud soovitud keele, salvestab juhtnupu vajutamine teie
valitud satte.

Eelmisele ekraanile naasmiseks vajutage naasmise nuppu.

Ver

&

English

[ English v
K

[N 3:0°4
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Siisteemi info

Siisteemiteabe ekraanile sisenemiseks podrake juhtketast, et valida ikoon
Ver” (nagu ndidatud paremal) ja vajutage juhtketta nuppu, et paaseda
juurde siisteemiteabe lehele, kus kuvatakse seadme teave, mis kuvatakse
jargmises jdrjekorras:

System Information

Rated Current

B

Ver <

LCD Version 1.00
Software Version 1.00

A Serial Num 0000000000000000000000

Nimivool, tarkvara versiooni nr, LCD versiooni nr ja masina seerianumber.
Eelmisele ekraanile naasmiseks vajutage naasmise nuppu.

Kasutusjuhend

Juurdepdds Kasutusjuhendile on lihtne, vajutage avakuva nuppu ja avakuva meniiiist liikuge siilearvuti ikoonile ja
vajutage juhtnuppu, et siseneda kasutusjuhendisse (nagu allpool ndidatud).

User Guide "l ’V‘

Siit saate navigeerida kasutusjuhendi erinevate jaotiste ja lehtede vahel.

«'-\

Pane tahele:Jasic EVO EM-200CT kasutusjuhendi uusima ja pdhjalikuma TENE o
versiooni saamiseks kiilastage veebisaiti www.jasic.co.uk, otsige iiles tooteleht ja

fa
klopsake dokumentidel.

Kui Kasutusjuhendi ekraanil saate juhtketast podrata, et valida ekraani vasakus

servas sektsioonide vahelehed, mis on jargmised: ’ Opertion
« Operatsioon % < Maintenance
+ Komponendid (varuosad) 9 < (omponents
+ Hooldus n<— Operation
Kui valite nditeks toimingu vahekaardi ja sisestate selle, siis avate toimingute a

lehe, mis pakub ka lehe vahekaartide teist iilemist rida tdiendavate kasutaja
todandmetega.

User Manual Panel Operation

Juhtketast poorates keritakse neid lehti pohjalikult, mis on roheliselt esile
tostetud.

« Juhtimiskaart sisaldab ka lisateavet paneeli kasutamise, esipaneeli iihenduse, tagapaneeli kasutamise ja
keevitusjuhendi kohta.

« Komponentide (varuosade) vahekaart sisaldab ka lisateavet keevituspdleti, kulumaterjalide, maanduskaabli kohta

+ jamuud osad.

« Vahekaart hooldus sisaldab ka lisateavet hdirekoodide, lahenduste, remondiosade ja tdrkeotsingu kohta.

Kasutusjuhendi lehekiilgede avamisel véib leht olla suurem kui ekraan, kui vajutate seejdrel juhtketta nuppu,

suurendate lehte, pilti voi diagrammi ja saate juhtketast podrates lehekiilje andmeid kerida. , naaseb juhtketta nuppu

vajutades eelmisele lehele.
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VRD funktsioon

Pinge vahendamise seade (VRD) on keevitusvooluallikatesse sisseehitatud ohtu vahendav vooluahel, mida kasutatakse
MMA/pulgakeevitusprotsessis ja mis vahendab avatud vooluahela pinget (OCV), kui masina valjundpinge on sees, kuid
ei keevita ohutusse. pinge (tavaliselt alla 20 V). VRD ei mdjuta kaare kaivitamist.

VRD tehaseseade on SEES ja VRD siimbol kuvatakse, kui masin on MMA- Current
reziimis ja véljundpinge on piiratud 12 V-ni, kui masin on tiihikdigul =

(nagu néidatud paremal). m Iﬂﬂ Iz n
Pane tahele: A - v
« VRD ikoon kustub, kui keevituskaar on loodud. e

« VRD saab keelata, kuigi selle iilesande tditmiseks on vaja tehnikut. A | 10 ©
Lisateabe saamiseks vdtke iihendust oma tarnijaga.

Haire funktsioon

Evo seeria masinatel on sisseehitatud kaitseseadmed ja kahetsusvaarse
rikke korral kuvatakse veakood ja LCD-ekraanile vastav veakirjeldus,

nagu on ndidatud paremal. A

Kuni veakoodi kuvatakse, pole keevitus ildiselt voimalik.
Overheat(E60)

Masin vdib kogeda seitse hdireseisundit jargmiselt.

Ulevoolukaitse (E10), alapingekaitse (E31), iilepingekaitse (E32), andmevea alarm (E55),
Ulekuumenemiskaitse (E60), Ulekuumenemiskaitse (E61), Vesijahuti alarm (E71)

Lisateavet veakoodide ja nende torkeotsingu kohta vaadake EM-200CT / EM-250CT PFC kasutusjuhendi
torkeotsingu jaotisest.

Ekraani (sdastja) kaitsereziim

Kui masin on sisse liilitatud, kuid seda pole madratud aja jooksul
kasutatud ega kasutatud (ooteaeg, vt lisateavet Ik 23), liilitub seade
ootereziimi (joudeolekusse) ja masin lilitub puhkereziimi, kuigi
ekraanikuva nditab ainult kaitsepilti, mis on Jasicu logo (nagu paremal
ndidatud).

Masin drkab kohe ja ekraanil kuvatakse eelmised andmed, kui vajutada
kas poleti padstikut, kaugseadet v6i mdnda juhtpaneeli nuppu.
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Malu (kanali) salvestamine, tagasivotmine voi kustutamine

Siinergilise MIG, Standard MIG MMA vai Lift TIG keevitusreZiimis ja enne keevitamist saate valida salvestatud
keevitustdd vdi salvestada keevitustod malufunktsiooni lehele ja sealt tagasi.
Channel m

Mélu lehel on 4 mélupesa, kus valida “M1”,“M2",“M3"ja “M4" ning kui

keevitusto salvestati iikskoik millisesse neljast keevituspesast, mérkate
ka, et Eelmised salvestatud keevitusparameetrid kuvatakse valitud A Ia 2 '
-
mélupesa vaatamisel. — 07
Soovitud médlupesa juhtnupu pddramine ja vajutamine viib teid konkreetse =} .| ¥
malupesa valikute lehele, kus on kolm valikut:,Salvesta”, ,Laadi” vdi B U L A s Gan B
Kustuta”.
”Sa|vesta” Channel 2 Save m
4 ”Laadi” P M1 m M3 M4 M2 M3 M4
A 129A
X st " «+ I
\ 17.5V
2
s +3
) (L] 4T

Soovitud valiku valimiseks keerake juhtketast ja (nditeks) nuppu “Laadi” vajutades kutsuge tagasi salvestatud
keevitusparameetrid ja laadige programm.

Tagasinupu vajutamine viib teid tagasi kutsutud keevitusekraanile, kus saate seejdrel keevitusprotseduuri alustada.

Gas Purge/Check ja Wire Inch funktsioon

Kas Synergic MIG v6i Standard MIG reZiimis saab kasutaja valida toimimislehel suvandi, et siseneda funktsioonile
“Inching” voi “Gas Check”. Gaasikontroll on saadaval ka reZiimis Lift TIG.

Funktsiooni “Wire Inch” vdi “Gas Check” kasutamiseks tuleb valida keskjuhtketast pddrates ja vajutades. Traadi
tolli- vdi gaasikontrolli kdivitamisel kuvatakse vedelkristallekraanil sisselaske- ja etteandekiirus ning gaasikontrolli
animatsioon, nagu on ndidatud allolevatel piltidel.

Gas Check

P .
M

P r Check Gas
A

Inching

Inching

015 /min

Funktsiooni“Gas Check/Purge” kasutamiseks vajutage keskjuhtketast ja vabastage ning gaasi labipuhumine algab,
gaasivoolu peatamiseks vajutage seda uuesti. Gaasi puhastamine peatub automaatselt 20 sekundi pérast.

Funktsiooni “Toll” kasutamiseks vajutatakse keskjuhtketast ja hoitakse seda all, kui ketas vabastatakse, siis traadi
etteandemootor seiskub.
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KASUTAMINE - STANDARDNE MIG

Samuti votke vajalikud meetmed, et kaitsta keevitusalas viibivaid inimesi.

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

MIG/MAG standardne keevitusreziim

kuluv
MIG e'ekt“")dt”a‘ MIG — metalli inertgaaskeevitus, MAG — metalli aktiivgaaskeevitus, GMAW —
napundide gaas-metalli kaarkeevitus
Gaa5|kate . T . cel e e e
viiotsik  MIG-keevitus tootati vdlja selleks, et aidata tdita soja- ja sojajdrgse
majanduse tootmisvajadusi, mis on kaarkeevitusprotsess, mille kdigus
kaa’ kee"'tada pidev tahke traatelektrood juhitakse labi MIG-keevituspiistoli keevisvanni,
ihendades kaks alusmaterjali.
_

MIG-keevituspilstoli kaudu suunatakse ka kaitsegaas, mis kaitseb

Uhendage MIG-péleti juhtmed allpool kirjeldatud viisil. To6 tagastusjuhe -
(B) ja poleti tagumine juhe '+ (A).

Veenduge, et oleks ihendatud sobiv kaitsegaasivarustus.

Liilitage tagapaneelil olev toiteliiliti asendisse “ON’, masin kdivitatakse, kui
juhtpaneeli valgustus pdleb ja jahutusventilaatorid hakkavad esialgu todle.
Avage ballooni gaasiventiil ja reguleerige gaasiregulaatorit soovitud A
voolukiiruse saavutamiseks.

Soltuvalt teie tépsetest MIG-keevitusnduetest saate optimaalse
seadistuse saavutamiseks jdrgida alltoodud juhiseid.

to6tiikk keevisvanni saastumise eest, mis suurendab ka kaaret.

I

Standardne keevitusreziim:
Kui masin on MIG-i jaoks seadistatud (naqu iilal ja lk 30), saate seadistada
juhtpaneeli oma MIG-keevitusiilesande jaoks.

Vasakpoolne juhtpaneeli pilt on ndide masina seadistamisest standardse MIG-i jaoks
ja jargmistel lehekiilgedel selgitatakse seadistamise toiminguid.

Standard MIG M«ﬁj

=
200 PFC o
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OPERATSIOON - STANDARDNE MIG

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

Samuti votke vajalikud meetmed, et kaitsta keevitusalas viibivaid inimesi.

MIG/MAG standardne keevitusreziim

Tavalises MIG-reZiimis saate reguleerida ka mitmesuguseid MIG-i parameetreid
(mida kuvatakse ekraani alumises osas, nagu paremal pildil punasega

ringis), nagu pddstikureZiim, induktiivsus, gaasi eelvool ja jarelvooluaeg ning
pdlemisaeg. tagasi ja neile padseb juurde ja neid saab requleerida parameetri ‘P’
valikukuva kaudu.

Nendele P-tagaparameetritele juurde padsemiseks vajutage ja seejarel podrake
keskjuhtketast (A), kuni ikoon P on esile tdstetud. Juhtketta uuesti vajutamine
viib teid nende MIG parameetrite juurde, kus saate sirvida (nagu ndidatud

506

allpool), et requleerida ja seadistada , T
vastavalt vajadusele. E“ﬂ —— . I 200 PFC

toug | e gt B

Standardne MIG-pdleti, pooli voi tombepiistoli valik: Jasic EM-200CT-d saab kasutada standardse Euro-tiiiipi
MIG-pdleti, pooli vi tdmbepiistoliga, mis iihendatakse masinaga Euro-valjundi pistiku kaudu.

Poleti tiiiibi valimiseks podrake keskjuhtketast (A), kuni pdleti ikoon on roheliselt esile tostetud, seejarel vajutage
keskmist valikunuppu, et requleerida ekraaniaknas iihendatud pdleti tiiipi.

Poleti paastiku reziimi valik: Poleti padstiku suvandite seadistuse valimiseks pocrake keskjuhtketast, kuni
paastikureZiimi ikoon on roheliselt esile tostetud, seejarel vajutage padstikureziimi valimiseks keskketasnuppu. See
iilaloleval ekraanipildil ndidatud ikoon téhistab 2T poleti padstiku reZiimi, kui see padstiku suvand on valitud, nditab
see, et masin on 2T reZiimis, valida saab ka 4T pdleti reZiimi.

MIG eelgaasi valik ja reguleerimine: Gaasi eelvooluaja seadistuse valimiseks keerake keskjuhtketast, kuni eelvoolu
ikoon on roheliselt esile tostetud, seejarel vajutage keskvalija nuppu, et requleerida kuvaaknas kuvatavat eelvoolu
aega. Voolu eelreguleerimise vahemik on 0 ~ 2 sekundit ja tehaseseade on 0,1 sekundit.

MIG-i jarelgaasi valik ja reguleerimine: Jarelvoolu gaasiaja seadistuse valimiseks keerake keskjuhtketast, kuni
eelvoolu ikoon on roheliselt esile tdstetud, seejarel vajutage keskvalija nuppu, et requleerida kuvaaknas kuvatavat
eelvoolu aega. Voolu eelreguleerimise vahemik on 0 ~ 5 sekundit ja tehaseseade on 0,5 sekundit.

Induktiivsuse valik ja reguleerimine: Induktiivsuse seadistuse valimiseks keerake keskjuhtketast, kuni
induktiivsuse ikoon on roheliselt esile tostetud, seejarel vajutage keskvalija nuppu, et requleerida induktiivsuse
seadistust, nagu kuvatakse ekraanil. Induktiivsuse reguleerimisvahemik on —10 ~ +10 ja tehaseseade on 0.

Burn Back valik ja reguleerimine: Tagasipdletuse seadistuse valimiseks podrake keskjuhtketast, kuni
tagasipdletamise ikoon on roheliselt esile tdstetud, seejdrel vajutage keskvalija nuppu, et requleerida tagasipdletamise
sdtet, nagu kuvatakse ekraanil. Tagasipdlemise reguleerimisvahemik on 1013 volti ja tehaseseade on 13 V.
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OPERATSIOON - STANDARDNE MIG

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

Samuti votke vajalikud meetmed, et kaitsta keevitusalas viibivaid inimesi.

MIG/MAG standardne keevitusreziim

Traadi etteande kiiruse reguleerimine

Juhtketas (B) on pdorlev kooder ja standardses MIG-reZiimis pdéramine annab
operaatorile voimaluse juhtida traadi etteande kiirust.

Juhtnupu pddramine pdripdeva suurendab traadi etteandmise kiirust (suurendab ] ]
keevitusvoolu), samal ajal kui ketta pddramine vastupaeva vahendab traadi R -
etteandmise kiirust, vahendades |6puks keevitusvoolu ja traadi etteandekiirust

kuvatakse ekraanialal tapselt (nagu ndidatud paremal). (Traadi etteande kiiruse O O

vahemik on 2-16 m/min).

200 PFC

MIG pinge juhtimine

Juhtketas (C) on pddrlev kooder ja standardses MIG-reziimis pdoramisel annab operaatorile voimaluse juhtida
keevituspinget. Juhtnupu pddramine péripdeva suurendab keevituspinget, samal ajal kui ketta pddramine vastupdeva
vdhendab keevituspinget ja keevituspinget kuvatakse tapselt ekraanialal (nagu paremal ndidatud).

(Keevituspinge vahemik on 11-28 volti).

Kanali (malu) salvestus, tagasi kutsumine voi kustutamine

Mallu salvestamise voi tagasikutsumise suvandite seadistuste valimiseks pdorake keskjuhtketast (A), kuni ikoon —M
on roheliselt esile tostetud, seejarel vajutage keskketasnuppu, et valida maluvalikureZiim, kus operaator saab valida
salvestatud keevitustdd vdi salvestada keevitustdo. mélufunktsiooni ekraanile ja sealt tagasi.

Mélu lehel on 4 mélupesa, kus valida“M1”,“M2", “M3” ja “M4" ning kui keevitustoo salvestati tikskdik millisesse neljast
keevituspesast, markate ka, et Eelmised salvestatud keevitusparameetrid kuvatakse valitud malupesa vaatamisel.
Soovitud mélupesa juhtnupu pddramine ja vajutamine viib teid konkreetse malupesa valikute lehele, kus on kolm
valikut: ,Salvesta“,,Laadi” voi,Kustuta”.

Soovitud valiku valimiseks keerake juhtketast ja (nditeks) nuppu “Laadi” vajutades kutsuge tagasi salvestatud
keevitusparameetrid ja laadige programm.

Tagasinupu vajutamine viib teid tagasi kutsutud keevitusekraanile, kus saate seejarel keevitusprotseduuri alustada.

(Lisateavet vt Ik 30).

Gas Purge/Check ja Wire Inch funktsioon

Tollise ja gaasi puhastamise ekraani valimiseks podrake keskjuhtketast (A), kuni ikoon on roheliselt esile tdstetud,
seejarel vajutage keskvalija nuppu, et valida tolli- vdi gaasikontrollireziimi funktsioonikuva.
Funktsiooni “Wire Inch” vdi “Gas Check” avamiseks podrake ja vajutage keskmist juhtketast (A). Traadi tolli- vdi
gaasikontrolli kdivitamisel kuvatakse vedelkristallekraanil sisselaske- ja etteandekiirus ning gaasikontrolli animatsioon.
Funktsiooni “Gaasi kontroll/puhastus” kasutamiseks vajutage keskjuhtketast ja vabastage ning gaasi labipuhumine
algab, gaasivoolu peatamiseks vajutage seda uuesti. Funktsiooni “Toll” kasutamiseks vajutatakse keskjuhtketast ja
hoitakse seda all, kui ketas vabastatakse, siis traadi etteandemootor seiskub.
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OPERATSIOON - STANDARDNE MIG

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

MIG/MAG standardne keevitusreziim ( Synergic MIG
Kui masin on MIG-i jaoks seadistatud (nagu kdesoleva juhendi Ik 31), saate =
juhtpaneeli seadistada oma MIG-keevitusiilesande jaoks. = I
MIG Synergic valimine avakuval (nagu ndidatud vasakul) viib teid siinergilise V - ey

G m
MIG-reZiimi pdhikuvale, nagu allpool ndidatud.

Siinergilise reziimi pohiekraanil kuvatakse teile erinevad olekuandmed, mis
teavitavad operaatorit hetkel seatud eelseadistatud keevitusomadustest.

Keevitusvoolu reqguleerimiseks saab kasutada nii vasakut juhtketast (B) kui chient
ka keskmist juhtketast (A). 3 128. | 181.
Praeguse seadistuse reguleerimisel muutuvad sellega proportsionaalselt ka V_ —_ 2+07

—— u

traadi etteande kiirus ja plaadi paksus. o
—

Ketta (B) paripdeva podramine suurendab praeguseid satteid ja ketta )

podramine vastupaeva vahendab praegust seadistust koos plaadi paksuse ja ’

traadi etteandekiiruse satetega.

09 e

Keevituspinge reguleerimisel muutub sellega vordeliselt ka kaare pikkus. 200 PFC

Keevituspinget juhitakse ja requleeritakse parempoolse juhtkettaga (C).

Keevitusketta (C) paripdeva podramine suurendab keevituspinge seadistusi ja
ketta pdcramine vastupdeva vahendab keevituspinget koos kaare pikkusega.

3 Taiendavatele keevitusseadetele padsete juurde ja
neid saab requleerida parameetrivalikute kaudu,

1 Welding material/Gas [ () 4 . paie
g nagu ndidatud paremal ja kirjeldatud allpool.

2 g |/~ o | Ba

Steel 80%Ar20%C02

Neid parameetreid (mida kuvatakse ekraani
alumises osas, nagu vasakpoolsel pildil on
punasega imbritsetud), nagu juhtme suurus,
paastikureziim, induktiivsus, gaasi eelvool ja gaasi
voolujdrgne aeg ning tagasipdlemine, saab juurde
padseda ja neid requleerida Parameetri ‘P’ valik

FluxCoredSteel 80%Ar20%C02

StainlessSteel 89%Ar2%C02

Al-Mg 100%Ar

margitud vasakpoolses veerus ekraanilt.

Nendele tagaotsa keevitusparameetritele juurde paasemiseks vajutage ja seejarel podrake keskjuhtketast (A), kuni
ikoon P (2) on esile tostetud. Juhtketast uuesti vajutades avaneb suvand MIG parameetrite ekraan (nagu allpool
ndidatud), kus saate kerida Idbi requleeritavate parameetrite tdieliku loendi [(3) ja mis tahes peidetud parameetrid,
nagu iilal ndidatud (4)], et valida, requleerida ja seadistada vastavalt oma keevitusnduetele (nagu ilal ndidatud).

Jargmistel lehekiilgedel kirjeldatakse kdiki MIG siinergilises keevitusreZiimis saadaolevaid requleeritavaid parameetreid
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OPERATSIOON - SYNERGIC MIG

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

Samuti votke vajalikud meetmed, et kaitsta keevitusalas viibivaid inimesi.

MIG/MAG standardne keevitusreziim

Materjali tiiiibi ja gaasi valik Materjali tiiiibi ja gaasivaliku valimiseks keerake keskjuhtketast, kuni materjali tiiiip ja
gaasi ikoon on roheliselt esile tostetud, seejarel vajutage materjali tiiiibi ja gaasikombinatsiooni valiku kuva valimiseks
keskvalija nuppu. Siit saate valida vajaliku materjali ja gaasi kombinatsioon.

Traadi labimoot: Keevitustraadi vajaliku labimdddu valimiseks keerake keskjuhtketast, kuni traadi suuruse ikoon
on roheliselt esile tdstetud, ja seejarel vajutage keskketasnuppu, et valida paigaldatud traadi suurus. Siit saate valida
traadi suuruse, kui reziimis Synergic MIG saab valida traadi suurusi 0,6 mm, 0,8 mmja 1,0 mm.

Standardne MIG-péleti, pooli voi tombepiistoli valik: Jasic EM-200CT-d saab kasutada standardse Euro-tiiiipi
MIG-pdleti, pooli vdi tdmbepiistoliga, mis ihendatakse masinaga Euro-valjundi pistiku kaudu. Pleti tiiibi valimiseks
pdcrake keskjuhtketast (A), kuni pdleti ikoon on roheliselt esile tostetud, seejarel vajutage keskmist valikunuppu, et
requleerida ekraaniaknas iihendatud poleti tiiiipi.

Poleti padstiku reZiimi valik: Péleti padstiku suvandite valimiseks podrake keskjuhtketast, kuni padstikureziimi ikoon
on roheliselt esile tostetud, seejarel vajutage paastikureziimi valimiseks keskketasnuppu. See iilaloleval ekraanipildil
ndidatud ikoon tahistab 2T poleti padstiku reZiimi, kui see paastiku suvand on valitud, nditab see, et masin on 2T
reziimis, valida saab ka 4T pdleti reZiimi.

MIG eelgaasi valik ja requleerimine: Gaasi eelvooluaja seadistuse valimiseks keerake keskjuhtketast, kuni eelvoolu
ikoon on roheliselt esile tostetud, seejarel vajutage keskvalija nuppu, et requleerida kuvaaknas kuvatavat eelvoolu
aega. Voolu eelreguleerimise vahemik on 0 ~ 2 sekundit ja tehaseseade on 0,1 sekundit.

MIG-i jarelgaasi valik ja reguleerimine: Jarelvoolu gaasiaja seadistuse valimiseks keerake keskjuhtketast, kuni
eelvoolu ikoon on roheliselt esile tostetud, seejarel vajutage keskvalija nuppu, et requleerida kuvaaknas kuvatavat
eelvoolu aega. Voolu eelreguleerimise vahemik on 0 ~ 5 sekundit ja tehaseseade on 0,5 sekundit.

Induktiivsuse valik ja reguleerimine: Induktiivsuse seadistuse valimiseks keerake keskjuhtketast, kuni
induktiivsuse ikoon on roheliselt esile tostetud, seejarel vajutage keskvalija nuppu, et reguleerida induktiivsuse
seadistust, nagu kuvatakse ekraanil. Induktiivsuse requleerimisvahemik on —10 ~ +10 ja tehaseseade on 0.

Burn Back valik ja reguleerimine: Tagasipdletuse seadistuse valimiseks pdorake keskjuhtketast, kuni
tagasipdletamise ikoon on roheliselt esile tdstetud, seejdrel vajutage keskvalija nuppu, et requleerida tagasipdletamise
sdtet, nagu kuvatakse ekraanil. Tagasipdlemise requleerimisvahemik on 10—13 volti ja tehaseseade on 13 V.
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OPERATSIOON - SYNERGIC MIG

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

MIG/MAG siinergiline keevitusreziim

Kanali (malu) salvestus, tagasi kutsumine voi kustutamine

Mallu salvestamise vdi tagasikutsumise suvandite seadistuste valimiseks pdorake keskjuhtketast (A), kuni ikoon —M
on roheliselt esile tdstetud, seejarel vajutage keskketasnuppu, et valida maluvalikureZiim, kus operaator saab valida
salvestatud keevitustoo voi salvestada keevitustdd. malufunktsiooni ekraanile ja sealt tagasi.

Mélu lehel on 4 mélupesa, kus valida“M1”,“M2", “M3” ja “M4" ning kui keevitust6o salvestati tikskdik millisesse neljast
keevituspesast, markate ka, et Eelmised salvestatud keevitusparameetrid kuvatakse valitud malupesa vaatamisel.

Soovitud mélupesa juhtnupu pddramine ja vajutamine viib teid konkreetse malupesa valikute lehele, kus on kolm

7

valikut: ,Salvesta“,,Laadi“ voi,Kustuta”“.

Soovitud valiku valimiseks keerake juhtketast ja (nditeks) nuppu “Laadi” vajutades kutsuge tagasi salvestatud
keevitusparameetrid ja laadige programm.

Tagasinupu vajutamine viib teid tagasi kutsutud keevitusekraanile, kus saate seejarel keevitusprotseduuri alustada.
(Lisateavet vt Ik 30).

Gas Purge/Check ja Wire Inch funktsioon
Tollise ja gaasi puhastamise ekraani valimiseks podrake keskjuhtketast (A), kuni ikoon on roheliselt esile tdstetud,
seejarel vajutage keskvalija nuppu, et valida tolli- voi gaasikontrollireziimi funktsioonikuva.

Funktsiooni “Wire Inch” vdi “Gas Check” avamiseks podrake ja vajutage keskmist juhtketast (A). Traadi tolli- vdi
gaasikontrolli kdivitamisel kuvatakse vedelkristallekraanil sisselaske- ja etteandekiirus ning gaasikontrolli animatsioon.
Funktsiooni “Gaasi kontroll/puhastus” kasutamiseks vajutage keskjuhtketast ja vabastage ning gaasi labipuhumine
algab, gaasivoolu peatamiseks vajutage seda uuesti.

“Toll” funktsiooni kasutamiseks vajutatakse keskjuhtketast ja hoidke seda all, kui ketas vabastatakse, siis traadi
etteandemootor peatub.
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KASUTAMINE - MMA

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

Samuti votke vajalikud meetmed, et kaitsta keevitusalas viibivaid inimesi.

MMA keevitamine elektroodi koodi juhe
MMA (kdsitsi metallkaar), SMAW (varjestatud metalli ,V:;ﬁsﬁg}ﬂd "
kaarkeevitus) vdi lihtsalt pulkkeevitus. Pulkkeevitus on »
kaarkeevitusprotsess, mis sulatab ja iihendab metalle, gaasidlp

kuumutades neid kaetud metallelektroodi ja tdd vahel kaarega. voolu

Varjestus saadakse elektroodi valiskattest, mida sageli keevisrabu
nimetatakse vooluks. Taitemetalli saadakse peamiselt elektroodi _

stidamikust.

Elektroodide véliskate, mida nimetatakse fluxiks, aitab
kaasa kaare loomisele ja tagab kaitsegaasi ning jahutamisel | iearis-  keevisomblus sula
moodustab rabu katte, et kaitsta keevisomblust saastumise eesi metallist ~ ladestatud  keevismetall

kraater

Kui elektroodi liigutatakse piki toddeldavat detaili digel kiirusel, ladestub metallsiidamik iihtlase kihi, mida nimetatakse
keevisombluseks.

Parast keevitusjuhtmete iihendamist iilalkirjeldatud viisil iihendage masin vooluvorku ja liilitage masin sisse, toiteliliti asub
masina tagapaneelil, asetage see asendisse “ON’, paneeli indikaator hakkab seejérel siittib, ventilaator vdib keevitusmasina
sisseliilitamisel pddrlema hakata ja juhtpaneel siittib samuti, mis nditab, et masin on kasutamiseks valmis, nagu allpool
ndidatud.

P @ & Ettevaatust, molemas valjundklemmis on valjundpinge.

110. 120.
L

Méned keevitusmudelid on varustatud nutika ventilaatori funktsiooniga. Kui
toide liilitatakse sisse parast mdnda aega enne keevitamise alqust, lakkab
ventilaator automaatselt téotamast. Ventilaator hakkab seejarel keevitamise
alustamisel automaatselt todle.

Niiiid saate iihendada keevitusjuhtmed alloleval pildil ndidatud viisil, veenduge,
et elektroodide polaarsus oleks dige, et see vastaks
200 PFC kasutatavale keevitusvardale.

]

Vasakpoolsel pildil ndete, et valitud on MMA (punasega) ja valitud on voolu
juhtimiseks MMA parameeter ning MMA voolu requleeritakse juhtkettaga ja see
on seatud 130 amprit, mis kuvatakse ekraanil. .

Pange tahele, et kaugjuhtimispuldi valik on valja liilitatud, nii et antud juhul
toimub praegune juhtimine juhtpaneeli ketta abil. Kaugjuhtimispuldi nupu

vajutamine véimaldab operaatoril kasutada kaugjuhtimispuldi tarvikuid,
lisateabe saamiseks vaadake Ik 18.




OPERATSIOON - MMA

Enne mis tahes keevitustegevuse alustamist veenduge, et teil on sobivad kaitseprillid ja
& kaitseriietus, kuna protsessi kdigus tekkivad keevituskiired, pritsmed, suits ja korged

temperatuurid véivad pohjustada vigastusi. Samuti vatke vajalikud meetmed, et kaitsta
keevitusalas viibivaid inimesi, kes véivad vigastusi pohjustada.

MMA keevitamine

Valige MMA-keevitusreziim, valides avakuval MMA-reziimi ja seda kinnitab MMA-
ekraanile sisenemine ja MMA-siimboli kuvamine ekraani vasakus ilanurgas (punane
ringiga) pildi paremas iilanurgas.

MMA-reZiimis saate valida ja reguleerida keevitusvoolu, samuti
kuumkaivitusvoolu ja kaarejou parameetreid (mida kuvatakse parempoolsel
pildil ekraani alumises osas), nagu allpool kirjeldatud. '

Current

0. 120.

I~ 30 m i

MMA keevitusvoolu reguleerimine

MMA-keevitusvoolu saab niiiid requleerida keskse juhtkettaga ja seda ketast kas
pari- vdi vastupdeva keerates, mis suurendab vdi vahendab ekraanil kuvatavat
keevitusvoolu (ndidatud iileval paremal).

5 © ¢
MMA-reZiimis saate requleerida ka erinevaid MMA parameetreid, nagu oS00 PFC
kuumkaivitus ja kaarejoud, ning neid saab requleerida parameetri “P" reziimi kaudu.

Vajutades ja seejérel poorates keskjuhtketast, saate kerida parameetrifunktsioonile, et maarata MMA parameetrite
taustavaartused.

Pane tahele: Keevitusvoolu saab keevitamise ajal valja requleerida.

Kuumkaivitusvoolu reguleerimine

MMA kuumkdivituse valimiseks podrake keskjuhtketast, kuni kuumkdivituse ikoon on roheliselt esile tdstetud, seejarel
vajutage keskvaliku nuppu. See avab kuumkadivituse reguleerimise kuvaakna.
Kuumkdivituse reguleerimisvahemik on 0—60 amprit ja tehaseseade on 30 amprit.

Kaare jou voolu reguleerimine

MMA kaarejou valimiseks pddrake keskmist juhtketast, kuni kaarejdu ikoon on roheliselt esile tdstetud, seejarel
vajutage keskketta nuppu. See avab kaarejou reguleerimise kuvaakna.
Kaare jou reguleerimisvahemik on 0 ~ 100 amprit ja tehaseseade on 40 amprit.

VRD indikaator

Vaikimisi kuvatakse ekraanil ja kuvatakse MMA pinge (vt pilti iileval paremal). MMA-reZiimis siittib VRD
~— LED-tuli, mis nditab, et VRD on aktiivne ja masina véljundpinge on alla 12 V.

Pane tahele: Operaator peaks madrama keevitusnouetele vastavad parameetrid.

« Kui valikud on valed, vdib see pdhjustada selliseid probleeme nagu ebastabiilne kaar, pritsmed voi
keevituselektroodi kleepumine tooriku kiilge.

« Kui sekundaarkaablid (keevituskaabel ja maanduskaabel) on pikad, valige pingelanguse vdhendamiseks suurema
ristloikega keevituskaabel.
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LIFT TIG SEADISTAMINE

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

Samuti votke vajalikud meetmed, et kaitsta keevitusalas viibivaid inimesi.

volframele-
Kasutatud terminid: TIG — Tungsten Inert Gas, GTAW — Gas Tungsten Arc Welding.  ktrood
TIG-keevitus on kaarkeevitusprotsess, mille kdigus kasutatakse keevitamiseks
vajaliku soojuse tootmiseks mittekuluvat volframelektroodi. Keevisombluse
piirkond on kaitstud atmosfdari saastumise eest kaitsegaasiga (tavaliselt gaasikilp
inertgaasiga, nagu argoon voi heelium) ja tavaliselt kasutatakse alusmaterjaliga kaar
sobivat tditevarda, kuigi mdned keevisomblused, mida nimetatakse

autogeenseteks keevisomblusteks, tehakse ilma vajaduseta. taitetraadi jaoks. )

Work Piece
LIFTTIG-keevitusprotsess masinatega EM-200CT ja EM-250CT on terase ja
roostevaba terase jne keevitamiseks alalisvooluprotsessis (alalisvool).

LIFT TIG keevitusreziim }“’"‘“"e

EVO seeria masinatega saab kasutada eurotiiiipi (nagu allpool ndidatud) TIG-tiitipi poletid.

Kasutades eurotiiiipi TIG-pdletit, ihendage TIG-pdleti eurotiiipi pistik (MIG) europistiku véljundiga
ja keerake pingutamiseks paripdeva. %%

un

Veenduge, et jareljuhe on iihendatud masina esipaneelil oleva
kinni keeratud.

pesaga ja paripdeva taielikult

Sisestage t00 tagastuskaabli tiihjenduspistik masina esipaneelil olevasse “+” pesasse ja
keerake pingutamiseks paripdeva.

Kinnitage tooklamber tooriku kiilge.

Uhendage toitegaasivoolik tagapaneelil vdi masinal asuva gaasisisendiga.
Toitevooliku teine ots ihendub gaasiballooni gaasiregulaatori voi
voolumddturiga.

Vajutage juhtpaneelil asuvat gaasipuhastusnuppu, et aktiveerida
gaasisolenoid, et gaas saaks voolata. See voimaldab teil seadistada gaasivoolu taset.

Reguleerige keevitusvoolu vastavalt keevitatava detaili paksusele (TIG-keevitusparameetrite juhendi leiate allolevast
tabelist).

Laske TIG-pdleti volframil toodeldavat detaili puudutada ja seejdrel vajutage pdleti padstikut.

Seejarel hakkab gaas voolama, aktiveerub ka valjundpinge ja seejarel tostke TIG-pdleti toodeldavast detailist 2—4 mm
kaugusele ning kaar kdivitub ning keevitamine algab ja seda jatkatakse eelseadistatud keevitusega, keevitamist saab teha.

Poleti padstiku vabastamine peatab keevituskaare, kuigi kaitsegaas jatkah Volframisuurus | DC— elektrood
voolu eelseadistatud jarelvooluaja jooksul, seejarel keevitamine opeb. (mm) negatiivne
TIG-keevitusvolframi suuruste voolutugevuse juhis vdib varieeruda sdltuvalt 10 15— 80A
materjalist, tooriku paksusest, keevitusasendist ja iihenduskoha vormist. 1.6 70— 150A
24 150 — 250A
3.2 250 — 400A
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2 Enne keevitustegevuse alustamist veenduge, et teil on sobivad kaitseprillid ja kaitseriietus.

Samuti votke vajalikud meetmed, et kaitsta keevitusalas viibivaid inimesi.

Tostke TIG-i tooetapid
Lift TIG seadistusprotsessi kohta vaadake tdielikku EM-200CT/EM-250CT
kasutusjuhendit.

Kui valite avaekraanilt suvandi Lift TIG, kuvatakse teile TIG tostmise todekraan,
nagu on ndidatud paremal ainult mudeli EM-200CT TFT-LCD jaoks.

Lift TIG keevitusvoolu reguleerimine

TIG-keevitusvoolu saab niiiid reguleerida paneeli keskse juhtnupu abil ja seda
saab saavutada, keerates seda andurit kas pdri- vdi vastupdeva, mis suurendab voi
vahendab roheliselt esiletdstetud ekraanil kuvatavat keevitusvoolu. 200 PFC

Keevitusvoolu reguleerimisvahemik on 10—160 amprit (110V reZiim) v6i 10—200 amprit (230 V reziim).
Pane tahele:Keevitusvoolu saab reguleerida keevitamise ajal.

Lift TIG reZiimis saate reguleerida ka erinevaid TIG parameetreid (mida kuvatakse ekraani alumises osas nagu paremal
pildil punasega ringis), nagu paastikureZiim, gaasi eelvool, praegune langusaeg ja gaasi jargne vool ning neid saab
reguleerida reZiimi “P” kaudu,

Vajutades ja seejarel poorates keskjuhtketast, saate kerida parameetri funktsioonile, et médrata parameetrite
taustavaartusi voi muuta funktsioone.

« Toste TIG eelgaasi valik ja reguleerimine: Gaasi eelvooluaja seadistuse

valimiseks keerake keskjuhtketast, kuni eelvool on roheliselt esile tostetud, ( Pre-Flow Time ©
seejarel vajutage keskvalija nuppu, et requleerida kuvaaknas kuvatavat IR »+ N 7
eelvoolu aega. Voolu eelreguleerimise vahemik on 0 ~ 5 sekundit ja M
tehaseseade on 0,5 sekundit. f 0 0

« Poleti paastikureziim:Pdleti padstiku suvandite seadistuse valimiseks o . S

poorake keskjuhtketast, kuni padstikureZiimi ikoon on roheliselt esile
tostetud, seejarel vajutage paastikureziimi valimiseks keskketasnuppu. See iilaloleval ekraanipildil ndidatud ikoon
tahistab 2T pdleti padstiku reZiimi, kui see padstikuvalik on valitud, nditab see, et masin on 2T reZiimis, pdleti liliti
vajutamine aktiveerib masina ja liiliti vabastamine peatab masina.

Toste TIG languse aja valik ja reguleerimine:Langusaja valimiseks ja requleerimiseks pdorake keskjuhtketast,
kuni languse ikoon on roheliselt esile tostetud, ja vajutage keskvalija nuppu, et valida ja siseneda languse
reguleerimise ekraanile. Keskse valikuketta podramine suurendab vdi vahendab langusaja vahemikku 0—5
sekundit, kui tehaseseade on 0,5 sekundit.

Toste TIG jarelgaasi valik ja reguleerimine: Gaasi jarelvooluaja seadistuse valimiseks keerake keskjuhtketast,
kuni eelvool on roheliselt esile tdstetud, seejarel vajutage keskvalija nuppu, et requleerida kuvaaknas kuvatavat
eelvoolu aega. Voolu eelreguleerimise vahemik on 0 ~ 5 sekundit ja tehaseseade on 0,5 sekundit.

Tagasinupu vajutamine valjub sellest ekraanivalikust ja viib teid tagasi eelmisele ekraanile.
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