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DIT NYE PRODUKT

Tak fordi du valgte dette Jasic EVO 2.0-produkt.

Denne produktmanual er designet til at sikre, at du far mest muligt ud af dit nye produkt. Serg for, at du er fuldt ud
fortrolig med de angivne oplysninger, og veer sarlig opmarksom pa sikkerhedsforanstaltningerne i sikkerhedshzftet
(Scan QR-koden nedenfor). Oplysningerne hjalper med at beskytte dig selv og andre mod de potentielle farer, du kan
stade pa.

Serg for, at du udferer daglige og periodiske vedligeholdelsestjek for at sikre mange ars palidelighed og problemer
fri drift.
Ring venligst il din Jasic-forhandler i det usandsynlige tilfalde, at der opstar et problem.

Notér venligst detaljerne fra dit produkt nedenfor, da disse vil veere pakreevet til garantiformal og for at sikre, at du far
de korrekte oplysninger, hvis du har brug for assistance eller reservedele.

Kebsdato

Hvorfra

Serienummer

(Serienummeret vil normalt vaere placeret pa toppen eller undersiden af maskinen)

Disclaimer: Selvom der er gjort alt for at sikre, at oplysningerne i denne manual er fuldsteendige og ngjagtige, kan
der ikke patages noget ansvar for eventuelle fejl eller udeladelser. Bemzrk venligst, at produkter er genstand for
Igbende udvikling og kan &ndres uden varsel. Besag jasic.co.uk for at se de mest opdaterede manualer.

Bemaerk venligst: Sikkerhedsinformationshaeftet kan findes online ved at scanne QR-koden nedenfor

Eftersalgsdokumenter inklusive svejseprocesvejledninger kan findes pa www.jasic.co.uk
Denne manual ma ikke kopieres eller gengives uden skriftlig tilladelse fra Wilkinson Star Limited.
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SIKKERHEDSINSTRUKTIONER

& Disse generelle sikkerhedsnormer daekker bade buesvejsemaskiner og plasmaskaeremaskiner,
medmindre andet er angivet. Brugeren er ansvarlig for at installere og betjene udstyret i
overensstemmelse med den vedlagte vejledning. Det er vigtigt, at brugere af dette udstyr beskytter sig selv og andre
mod skade eller endda dgd. Udstyret ma kun bruges til det formdl, det er designet til. Brug af den pa anden mdde kan
resultere i skader eller kvaestelser og i strid med sikkerhedsreglerne. Kun behgrigt uddannede og kompetente personer
bar betjene udstyret. Pacemakerbrugere ber konsultere deres lege, for de bruger dette udstyr. PPE og
arbejdspladssikkerhedsudstyr skal vaere kompatible med anvendelsen af det involverede arbejde.

Udfer altid en risikovurdering, for der udfares nogen svejse- eller skaereaktivitet.
Generel elektrisk sikkerhed

A Udstyret skal installeres af en kvalificeret person og i overensstemmelse med geldende standarder i drift.

Det er brugerens ansvar at sikre, at udstyret er tilsluttet en passende stramforsyning. Kontakt din
forsyningsleverandar, hvis det er ngdvendigt.

Brug ikke udstyret med daekslerne flernet. Rar ikke ved stramfarende elektriske dele eller dele, der er elektrisk ladede.

Sluk alt udstyr, nar det ikke er i brug. | tilfeelde af unormal opfarsel af udstyret, ber udstyret kontrolleres af en passende

kvalificeret servicetekniker.

Hvis jordforbindelse af arbejdsemnet er pakraevet, skal det forbindes direkte med et separat kabel med en

strombarende kapacitet, der er i stand til at baere den maksimale kapacitet af maskinstrammen.

Kabler (bade primaer forsyning og svejsning) br kontrolleres regelmassigt for skader og overophedning.

Brug aldrig slidte, beskadigede, underdimensionerede eller dérligt sammenfajede kabler.

Isoler dig selv fra arbejde og jord med tarre isoleringsmatter eller betraek, der er store nok til at forhindre enhver fysisk

kontakt.

Rer aldrig ved elektroden, hvis du er i kontakt med arbejdsemnets retur.

Vikl ikke kabler over din krop.

Serg for, at du tager yderligere sikkerhedsforanstaltninger, nar du svejser under elektrisk farlige forhold, sésom fugtige

omgivelser, ifort vadt toj og metalstrukturer.

Prev at undgd svejsning i trange eller begraensede positioner.

Serg for, at udstyret er velholdt. Reparer eller udskift straks beskadigede eller defekte dele.

Udfer al almindelig vedligeholdelse i overensstemmelse med producentens anvisninger.

EMC-klassificeringen af dette produkt er klasse A i overensstemmelse med standarderne for elektromagnetisk

kompatibilitet CISPR 11 og IEC 60974-10, og produktet er derfor kun designet til brug i industrielle miljger.

ADVARSEL:Dette klasse A-udstyr er ikke beregnet til brug i boligomrader, hvor den elektriske stram leveres af et

offentligt lavspaendingsforsyningssystem. Pé disse steder kan det vaere vanskeligt at sikre den elektromagnetiske

kompatibilitet pa grund af ledende og udstralede forstyrrelser.

Generel driftssikkerhed

Baer aldrig udstyret eller haeng det aldrig op i baereremmen eller handtagene under svejsning.

Traek eller loft aldrig maskinen i svejsebranderen eller andre kabler.

Brug altid de rigtige loftepunkter eller handtag. Brug altid transporten under gear som anbefalet af producenten.
Laft aldrig en maskine med gasflasken monteret pa den.
Hvis driftsmiljoet er klassificeret som farligt, ma du kun bruge S-maerket svejseudstyr med et sikkert
tomgangsspaendingsniveau. Sddanne miljger kan for eksempel vaere: fugtige, varme eller begraensede tilgaengelighedsrum.




SIKKERHEDSINSTRUKTIONER

Brug af personligt beskyttelsesudstyr (PPE)

Svejsebuestraler fra alle svejse- og skaereprocesser kan producere intense, synlige og usynlige
pPE REQUIRED  (Ultraviolette og infrarade) strdler, der kan braende gjne og hud. L
AT ALL TIMES

* Beer en godkendt svejsehjelm udstyret med en passende nuance af filterlinse for at beskytte dit
ansigt og dine gjne, ndr du svejser, skaerer eller ser pa.

« Baer godkendte sikkerhedsbriller med sideskaerme under din hjelm.

* Brug aldrig udstyr, der er beskadiget, adelagt eller defekt.

* Sgrg altid for, at der er tilstraekkelige beskyttelsesskaerme eller barrierer for at beskytte andre mod |8
blitz, bleending og gnister fra svejse- og skaereomradet.

« Sorg for, at der er tilstraekkelige advarsler om, at svejsning eller skaering finder sted.

* Baer egnet beskyttende ildsikkert tej, handsker og fodtgj.

« Sorg for, at tilstraekkelig udsugning og ventilation er pa plads for svejsning og skring for at beskytte brugere og
alle arbejdere i naerheden.

« Kontroller og sorg for, at omradet er sikkert og frit for braendbart materiale, far du udfarer svejsning eller skaring. ™,

Nogle svejse- og skaereoperationer kan producere stgj. Baer horevaern for at beskytte din harelse, hvis
det omgivende stgjniveau overstiger den lokale tilladte graense (f.eks.: 85 dB).

Vejledning til valg af linseskaerm til svejsning og skaering

Sve- MMA MiG MiGHeavy | MAG TiGalle Plas- Plasma Fuglen
jsestrom | elektroder | |etlegering | Metals metaller | maskeering | svejsning | ARC/AIR
10
15 8 9 10
20
30 9 10 10
40 1
60 10
80 n
100 12
125 1
150 n 12
175 12
200 13
225 12 13 12
250 12 1 B
275
300
350
400 13 14 13 14 13
450
500 14 15 14 15 15

n

12

13

14




SIKKERHEDSINSTRUKTIONER

Sikkerhed mod rag og svejsegasser
ii HSE har identificeret svejsere som en “risikogruppe” for erhvervssygdomme som fglge af eksponering til

stav, gasser, dampe og svejserag. De vigtigste identificerede sundhedseffekter er lungebetaendelse,

astma, kronisk obstruktiv lungesygdom (KOL), lunge- og nyrekrzft, metalragsfeber (MFF) og lunge
=il funktionsandringer. Under svejsning og varmskaering “hot work”-operationer produceres der rgg, som

tilsammen er kendt som svejserag. Afhangig af typen af svejseproces, der

udfares, er den resulterende rag en kompleks og meget variabel blanding af

gasser og partikler.

Uanset lengden af svejsningen, der udfares, kraever al svejserag, inklusive

svejsning af bladt stal, passende tekniske kontroller pa plads, hvilket normalt er

lokal udstedningsventilation (LEV) udsugning for at reducere eksponeringen for

svejserag indendars, og hvor LEV ikke er tilstraekkeligt bekaemp eksponeringen ¥~ ¢ T L —

bar den ogsé forbedres ved at bruge passende dndedraetsvaern (RPE) for at st — ¥

hjeelpe med at beskytte mod resterende damp. Et eksempel pd personlig rogbeskyttels

Ved udendars svejsning skal der anvendes passende RPE. Inden der udfares svejseopgaver, bor der udfares en

passende risikovurdering for at sikre, at forventede kontrolforanstaltninger er pa plads.

Placer udstyret i en godt ventileret position og hold hovedet veek fra svejseragen. Indand ikke svejseragen. Serg for, at

svejsezonen er godt ventileret, og der skal sgrges for, at et passende lokalt ragudsugningssystem er pa plads.

Hvis ventilationen er dérlig, skal du baere en godkendt luftforsynet svejsehjelm eller andedraetsveern. Laes og forsta

materialesikkerhedsdatabladene (MSDS®er) og producentens instruktioner for metaller, forbrugsstoffer, belaegninger,

renggringsmidler og affedtningsmidler.

Svejs ikke pd steder i naerheden af affedtnings-, rengarings- eller sprgjteoperationer.

Vaer opmaerksom pa, at varme og lysbuens straler kan reagere med dampe og danne meget giftige og irriterende gasser.

For yderligere information henvises til HSE-webstedet www.hse.gov.uk for relateret dokumentation.

Forholdsregler mod brand og eksplosion

Undga at fordrsage brand pa grund af gnister og varmt affald eller smeltet metal. Serg for, at passende
@ brandsikkerhedsanordninger er tilgaengelige i naerheden af svejse- og skaeereomradet. Fjern alle
e brendbare og braendbare materialer fra svejsning, skaering og omkringliggende omrader.
Svejs eller skeer ikke braendstof- og smaremiddelbeholdere, selv om de er tomme. Disse skal renggres
omhyggeligt, for de kan svejses eller skares.

Lad altid det svejsede eller afskdrne materiale kole af, for du rorer ved det eller gﬁ giﬁ /ﬁ @
satter det i kontakt med braendbart eller brandbart materiale. e @ @H B R
Arbejd ikke i atmosfeerer med hgje koncentrationer af breendbare dampe, i, miA e e
brandbare gasser og stav. = VIVIV XYV
. . 2 . . . 7B
ili(:(r;t:ISI:ratlet;db?ar:zjdsomradeten halv time efter skaering for at sikre, at der .47 XvIivVIivVIX
: N «0_4
Veer forsigtig med at undga utilsigtet kontakt mellem braenderelektroden og = XX|v XX
metalgenstande, da dette kan fordrsage lyshuer, eksplosion, overophedning éﬂ XXV VIR
eller brand. g: x XXXy

Kend og forsta dine ildslukkere




SIKKERHEDSINSTRUKTIONER

Arbejdsmiljoet

Serg for, at maskinen er monteret i en sikker og stabil position, der tillader keleluftcirkulation.
& Brug ikke udstyret i et miljg uden for de fastsatte driftsparametre.
Svejsestramkilden er ikke egnet til brug i regn eller sne.
Opbevar altid maskinen pa et rent, tort sted.
Serg for, at udstyret holdes rent for stevophobning.
Brug altid maskinen i opretstdende stilling.

Beskyttelse mod bevaegelige dele

N&r maskinen er i drift, hold dig vaek fra bevaegelige dele sasom motorer og ventilatorer.
Bevagelige dele, sasom ventilatoren, kan skaere fingre og haender og saette sig fast i tgjet.
Beskyttelser og daeksler mé flernes til vedligeholdelse og kun administreres af kvalificeret personale efter
forst at have afbrudt stremforsyningskablet.
Udskift afdaekninger og beskyttelser og luk alle dare, ndr indgrebet er afsluttet, og for udstyret startes.
Veer omhyggelig med at undga at fa fingrene i klemme, ndr du laeser og fremfarer trad under opseetning og drift.
Nar du fodrer trad, skal du veere forsigtig med at undga at pege den mod andre mennesker eller mod din krop.
Serg altid for, at maskindaeksler og beskyttelsesanordninger er i drift.

Risici pa grund af magnetiske felter

De magnetiske felter skabt af haje stromme kan pavirke driften af pacemakere eller elektronisk
kontrolleret medicinsk udstyr. Barere af vitalt elektronisk udstyr ber konsultere deres lege for

begynde enhver buesvejsning, skeering, hulning eller punktsvejsning.

Ga ikke i nerheden af svejseudstyr med falsomt elektronisk udstyr, da magnetfelterne kan forarsage skade.
Hold breenderkablet og arbejdsreturkablet sa tat pa hinanden som muligt i hele deres laengde. Dette kan hjalpe med
at minimere din eksponering for skadelige magnetiske felter.

Vikl ikke kablerne rundt om kroppen.

Handtering af komprimerede gasflasker og regulatorer

A Forkert handtering af gasflasker kan fare til brud og frigivelse af hgjtryksgas.
Kontroller altid, at gasflasken er den rigtige type til den svejsning, der skal udfares.
Opbevar og brug altid cylindre i en oprejst og sikker position.
Alle cylindre og trykregulatorer, der anvendes til svejseoperationer, skal handteres med forsigtighed.
Lad aldrig elektroden, elektrodeholderen eller andre elektrisk “varme” dele rgre en cylinder.
Hold dit hoved og ansigt vaek fra cylinderventilens udlgb, nar du dbner cylinderventilen.
Fastger altid cylinderen sikkert og flyt aldrig med requlator og slanger tilsluttet.
Brug en egnet vogn til at flytte cylindre.
Kontroller regelmassigt alle forbindelser og samlinger for utatheder.
Fuld og tomme flasker skal opbevares separat.

Aldrig skeemme eller aendre nogen cylinder




SIKKERHEDSINSTRUKTIONER

Brandbevidsthed

Skaere- og svejseprocessen kan fordrsage alvorlig risiko for brand eller eksplosion.

@ Skeering eller svejsning af forseglede beholdere, tanke, tromler eller rgr kan forarsage eksplosioner.
Gnister fra svejse- eller skaereprocessen kan forarsage brand og forbraendinger.

GCLES  Kontroller og risikovurder, at omradet er sikkert, for du skeerer eller svejser.
Udluft alle braendbare eller eksplosive dampe fra arbejdspladsen.
Fjern alle brandbare materialer vaek fra arbejdsomradet. Daek om ngdvendigt breendbare materialer eller beholdere
med godkendte 13g (ved at falge producentens anvisninger), hvis de ikke kan fjernes fra det umiddelbare omréde.
Skeer eller svejs ikke, hvor atmosfeeren kan indeholde braendbart stav, gas eller vaeskedampe.
Hav altid den passende ildslukker i neerheden og ved, hvordan den skal bruges.

Varme dele

Veer altid opmaerksom pd, at materiale, der skaeres eller svejses, vil blive meget varmt og holde pa varmen
& i betydeligt tid lang tid, hvilket vil forarsage alvorlige forbraendinger, hvis det passende PPE ikke baeres.
Rar ikke ved varmt materiale eller dele med bare hander.
Tillad altid en afkelingsperiode, for du arbejder pa materiale, der for nylig er skaret eller svejset.
Brug passende isolerede svejsehandsker og tgj til at handtere varme dele for at forhindre forbraendinger.

Stejbevidsthed

Skaere- 0g svejseprocessen kan generere stgj, der kan fordrsage permanent skade pa din hgrelse.
A Stoj fra skeere- og svejseudstyr kan skade hgrelsen.

Beskyt altid dine grer mod stej og brug godkendte og passende hgreveern, hvis stgjniveauet er hgjt
er hgje. Kontakt din lokale specialist, hvis du er i tvivl om, hvordan du skal teste for stgjniveauer.

RF-erklaering

Udstyr, der overholder direktiv 2014/30/EU vedrgrende elektromagnetisk kompatibilitet (EMC) og de
A tekniske krav i EN60974-10 er designet til brug i industrielle bygninger og ikke il boliger anvendelse, hvor
elektricitet leveres via det offentlige lavspaendingsnet.
Der kan opsta vanskeligheder med at sikre klasse A elektromagnetisk kompatibilitet for systemer installeret i boliger
pa grund af ledende og udstrélede emissioner.
[ tilfelde af elektromagnetiske problemer er det brugerens ansvar at lgse situationen. Det kan veere ngdvendigt at
afskaerme udstyret og montere passende filtre pa stramforsyningen.

LF erklaering

Se datapladen pa udstyret for stramforsyningskrav.

Pa grund af den forhgjede absorbans af den primaere strom fra stramforsyningsnetvaerket, hgj effekt

systemer pavirker kvaliteten af den stram, der leveres af netveerket. Derfor skal forbindelsesrestriktioner
eller maksimale impedanskrav, som netvarket tillader ved det offentlige netveerksforbindelsespunkt, anvendes pa
disse systemer.
| dette tilfeelde erinstallatgren eller brugeren ansvarlig for at sikre, at udstyret kan tilsluttes, om ngdvendigt at radfare
sig med elleverandgren.




SIKKERHEDSINSTRUKTIONER

Materialer og deres bortskaffelse

@9 Svejseudstyrer fremstillet med BS offentliggjorte standarder, der opfylder CE-krav til materialer som ikke
'..‘ indeholder giftige eller giftige materialer, der er farlige for operatgren.
Bortskaf ikke udstyret sammen med normalt affald.

E Det fremgdr af det europaeiske direktiv 2012/19/EU om affald af elektrisk og elektronisk udstyr elektrisk
udstyr, der er udtjent, skal athentes separat og returneres til et miljgvenligt genbrugsanleg il bortskaffelse.

For mere detaljeret information henvises til HSE-webstedet www.hse.gov.uk




BESKRIVELSE AF SYMBOLER

A\

Laes denne betjeningsvejledning omhyggeligt for brug.

A

Advarsel i drift.

=4O

Enfaset statisk frekvensomformer-transformator ensretter.

D>
1 ~50/60Hz

Symbol for enfaset AC-stramforsyning og nominel frekvens.

Kan bruges i omgivelser med hgj risiko for elektrisk stad.

[P Beskyttelsesgrad, sdsom [P23S.

U1 Nominel AC-indgangsspanding (med tolerance +15%).

[Tmax Nominel maksimal indgangsstram.

[eff Maksimal effektiv indgangsstram.

X Duty cycle, Forholdet mellem given varighedstid/helcyklustiden.

U0 Tomgangsspzending, Aben kredslabsspaending pa sekundaerviklingen.

U2 Belastningsspaending.

H Isoleringsklasse.

Bortskaf ikke el-affald sammen med andet almindeligt affald. Beskyt vores miljg.

Advarsel om elektrisk stod.

Nuvarende enhed "A"

Overophedningsbeskyttelsesindikator.

Overstramsheskyttelsesindikator.

VRD funktionsindikator.

I\H@©*>§I‘ T

MMA-tilstand.

=8

LIFT TIG-tilstand.

e e
o~
EEN)

Valg af svejseelektrodediameter til MMA.

MMA strgm.

Hot start stram af MMA.

Buekraft af MMA.

Skift af svejsetilstand.

OOF PP

Anden funktionsskift.

Tradlgs indikation.

Fjernbetjening.

50

Parring af tradles flernbetjening.




BESKRIVELSE AF SYMBOLER

Steel
Ar80% €0,20%

Blandet gassvejsning (80% argon + 20% (02) af kulstofstal

Steel FluxCored
Ar80% C0,20%

Blandet gassvejsning (80% argon + 20% (02) af fluxkernet kulstofstal

Steel FCW-SS

Selvskaermet svejsning af kulstofstal

AlMg Ar100%

100% argon afskeermning af aluminium magnesium legering

CrNi
Ar98% C0,2%

Blandet gassvejsning (98% argon + 2% (02) af rustfrit stal

© €3 | Valg af svejsetype: svejsning af uaedle metal og gas
$ 0.6
51o | Diameter pd svejsetrad
$1.2

it

MIG/Lift TIG 2T drift

i

MIG/Lift TIG 4T betjening

MIG lommelygte

B/

MIG spole lommelygte

2
=
=

MIG synergisk funktion

Inching trédfremfaringsfunktion

@6

Gaskontrolfunktion




BESKRIVELSE AF KONTROLLER

Forfra

Digitalt brugerkontrolpanel (se lengere nede for yderligere information)

“+"Udgangsterminal®, Tilslutningen til breenderen i MIG-tilstand

Tradlgs flernbetjening (valgfri)

Kabelforbundet flernbetjening 9-polet stik

MIG-braenderudtag, forbindelsen, der bruges til at forbinde MIG-

braenderen i euro-stil

6. “-"Udgangsklemme*, Tilslutningen til arbejdsreturledningen i
MIG-tilstand

7. Kolegrill foran

8. Euro-outlet-slebende kabelstik, dette stik bruges til at bestemm
polariteten af braenderens euro-stikkontakt

9. Vogn forhjul (Ishare)

* Panelfatningssterrelse er 35/50 mm

hwh =

: = o)

%k %

VW8 wour wWN R

Set bagfra

10. ON/OFF afbryder

11. Tillgbsslange til beskyttelsesgas

12. Maskinens stramkabel

13. Bagpanel med integrerede kgleventiler
14. Bagerste stgttehjul

** Gasflaske, gasregulator og gasflowmaler

KONTROLPANEL

15. Hjem-knap: Hvis du trykker pa hjem-knappen, kommer du direkte tilbage
til startskaermen (som vist pa visningsomradets billede pa side 13)
16. Parameterkontroldrejeknappen er ogsa en kontrolknap, som, ndr den
18 trykkes, bekrfter’ adgang til en anden skeermmulighed eller den valgte
parameter, der indstilles.
19 17. Parameterjusteringsvlger A: Stram-/tradfremferingshastighedsvaelgeren
20 og bruges til at justere svejsestrammen i Synergic MIG eller
tradfremfaringshastighed i Standard MIG.
500 PEC 18. LCD-skaerm: Det 5" farvedisplay viser de forskellige
svejsetilstandsmuligheder, den tilhgrende svejseparameter, fejlkoder,
brugervejledning til operatgren. Nér du tender for maskinen og under opstart af maskinen, vil skeermen vise Jasic-
logoet.
19. Retur-knap: Ved at trykke pa retur-knappen vender brugeren tilbage til den forrige skaerm eller mulighed.
20. Kontrolskive til parameterjustering: Ved at dreje denne kontrolskive kan brugeren rulle gennem eller foretage
parameteraendringer, der vises via displayet.
21. Parameterjusteringsskive B: Spaendings-/bueleengdeskiven og vil blive brugt til at justere svejsespandingen eller
lysbuelengden i Synergic MIG eller standard MIG.

12




BESKRIVELSE AF ‘LCD KONTROLPANEL

Display skaerm

Skarmen tilbyder operatoren et vald af informationer, herunder
driftstilstande, herunder MIG, MMA og Lift TIG og de tilhgrende
parametre. Startskeermen vises til hejre, og ved hjaelp af det centrale
justeringshjul kan du navigere gennem maskinens muligheder, og de
folgende sider vil forklare disse funktioner mere detaljeret.

Synergic MIG { »

Hjemknappen

"“: Hvis du trykker pa startknappen ndr som helst, gar du direkte
tilbage til startskaermen, som er vist pd skeermbilledet nedenfor.

Returknap

Returknappen vil tage dig tilbage til den forrige skaerm og det
‘pverste’ niveau af den funktion, du var .

Parameterjusteringsknap (C)

Central rotation af kontroldrejeknappen med uret eller mod uret giver operatgren mulighed for at rulle gennem
maskinens funktioner, eger eller mindsker parameterveerdier inklusive svejsestram, og ndr disse parametre justeres,
vises veerdierne pa displayskaermen.

Parameterjusteringsknap (A)

Parameterjusteringsvalger A: Strom-/trddfremforingshastighedsvaelgeren og bruges til at justere svejsestrammen i
Synergic MIG eller trddfremfaringshastighed i Standard MIG.

Parameterjusteringsknap (B)

Parameterjusteringsskive B: Spandings-/buelaengdeskiven bruges til at justere svejsespandingen eller lysbuelengden
i Synergic MIG eller standard MIG.

Vis skaermindstillinger

Startskaermen

ﬁ Nar du trykker pa startskeermknappen (som vist ovenfor), kommer du til startskaermssiden, og
startskaermsikonet vises nu i gverste venstre hjorne.

Muligheder for tradlgs forbindelse

[ | Det tradlgse ikon vist til venstre (averst til hgjre pa skaermen) angiver, at der ikke er oprettet en tradlgs
forbindelse, og at der ikke er tilsluttet nogen trédlgs enhed til maskinen.

" 7 ,:" Det tradlase ikon vist til venstre (sverst til hajre pd skaermen) angiver, at en tradlgs fiernenhed er tilsluttet og
klar til at blive brugt.
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Vis skaermindstillinger

Startskeermen

Nar du trykker pa knappen Hjem, kommer du til startskarmen (som vist nedenfor). Standardindstillingsskaermen for
dette valg er Synergic MIG, herfra kan du dreje den centrale kontroldrejeknap for at fremhzve den gnskede indstilling, og
for at veelge skal du blot trykke pd kontrolknappen for at fd adgang til: svejsetilstand, indstillinger eller driftsinformation.

Valg af svejsetilstande og -muligheder
Inden du pabegynder nogen svejsning, skal du trykke p& knappen Hjem ﬁfor at vende tilbage til startsiden, kan

du dreje den centrale kontroldrejeknap for at valge falgende mulighed for MIG Synergic, MIG Standard, MMA, Lift TIG,
Indstillinger og Brugermanual, og tryk derefter pa den centrale kontroldrejeknap for at vaelge den gnskede svejsetilstand.

Tekst gverst pa siden angiver den indstillingssektion, der i gjeblikket er valgt af brugeren.

Synergic MIG Standard MIG

= = A
e

Synergisk MIG-svejsetilstand Standard MIG-svejsetilstand MMA svejsetilstand

Lift TIG User Settings User Manual

N

1= 1=
ke ged

= = =

- "M - - " e
7~ 7~ EO3 7~

= _ ® = P &
MMA svejsetilstand Indstillinger Brugermanual

Hver skaermsidefunktion har et ikon i gverste venstre hjarne, der identificerer den aktuelle side, hvilket giver nem
sideidentifikation for operatgren. Detaljer er vist i folgende tabel:

Hjem sektion

Synergisk MIG-svejsetilstandssektion
Standard MIG-svejsetilstandssektion
MMA svejsetilstand sektion

Lift-TIG svejsetilstandssektion
Brugerindstillinger sektion
Brugervejledning afsnit




LCD SKARMIKON FUNKTIONSBESKRIVELSER

Nedenstdende kontrolpanelbilleder er eksempler pa skaermtilstande, du vil stede pd under normal brug af Jasic
EM-200CT TFT-LCD-maskinen, og nedenstdende og falgende sider giver en kort forklaring pa de anvendte ikoner.

9 10
8 R 11 14,
7
o 18
4 129, [182.
07 12 6 luxCoredSteel 80%Ar20%CO.
! ] e 5 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
1 16 4 16
Varenr lkon Navn Beskrivelse
1 Nedre venstre | Ved at dreje den venstre nederste kontrolskive med eller mod uret kan
drejekoder brugeren age eller mindske strammen i Synergic MIG-tilstand eller
trddfremfaringshastighed i standard MIG-tilstand, se punkt 9.
2 Central Rotary | Ved at dreje den centrale kontroldrejeknap med eller mod uret kan
Encoder brugeren navigere rundt i skeermindstillingerne, justere svejsestrammen
eller de forskellige svejseparametre, der er tilgengelige i alle
svejsetilstande og bruger-/indstillingsmuligheder.
3 P Hjemknappen | Hvis du trykker pa 'Hjem'-knappen, vender du tilbage til hovedmenuen
@3 "Hjem"-skaermen (som vist pa side 14), og efter tryk pa knappen vil AC
TIG-indstillingen blive fremhavet som standard.
4 Hjem-ikon Nar du drejer kontroldrejeknappen (emne 2) for at vaelge parameter

eller tilstand, vil du bemaerke, ndr du passerer et valgt ikon (eller
hjemmeikonet), at det vil fremhave grent, hvis du derefter trykker pa
kontrolhjulet (emne 12) i dette tilfeelde hjemmet ikonet, vil du blive fort
til startskarmen.

De fremhaevede ikondetaljer vil 0gsd blive angivet i tekstomradet (punkt
10) gverst i midten af skaermen.




LCD SKARMIKON FUNKTIONSBESKRIVELSER

Kontrolpanelbillederne (pa side 15) er eksempler pa skaermtilstande, du vil stede pd under normal brug af Jasic EM-
200CT TFT-LCD-maskinen, og nedenstdende og falgende sider giver en kort forklaring pa de anvendte ikoner.

Varenr lkon lkon Navn Beskrivelse
5 _9, Gaskontrol N&r du er i MIG/Laft TIG-svejsetilstand, drej kontrolhjulet (punkt 2), indtil
ﬁ" og Wire gaskontrolsymbolet lyser grant, tryk derefter pa kontrolvaelgerknappen
Inch Feed- forat gd ind og aktivere en af gasudluftningerne, som efter 20
funktioner sek. vil systemet automatisk afslutte gassen tjek funktion eller
tradfremfaringstomme, som aktiverer fademotoren, sa svejsetrdden kan
fores gennem MIG-braenderen. Tryk pa returkontrolknappen for at vende
tilbage til den forrige skeermmenu.
6 Hukom- N&r maskinen er i enten TIG- eller MMA-tilstand, kan maskinen gemme
- M melsesfunk- | 4 hukommelseskanaler for hver svejsetilstand (maskinens total er 16).
tion Drej kontrolhjulet, indtil -M-symbolet lyser, og tryk pa kontrolknappen.
Du vil bemaerke, at headeren viser 4 kanalpladser, hvor headeren angiver
kanalnummeret med de relevante parametre vist. Herfra kan du gemme,
indlase og slette.
7 Funktionsind- | Nar du er i en af svejsetilstandene, er P (funktionsindstillinger) en
P stillinger sekundaer menu, hvor yderligere funktioner kan justeres og indstilles.
For eksempel: Materialetykkelse, tradstarrelse, Pre/post gas, trigger
mode, MMA og Lift TIG indstillinger osv. Se ogsa afsnit 17 pa side 18 for
yderligere detaljer om den tilgeengelige parameter.
8 ’-| Skeermtil- Engelsk som standard. Dette omrade viser hvilken
[CANN | standssektion | hjemmetilstandsindstilling, der er valgt i gjeblikket, dvs. Synergic MIG,
Standard MIG, MMA, Lift TIG, Settings og User Guide.
9 - Dataomrade | Nar du er i Synergic MIG-svejsetilstand, vil brug af venstre drejeskive gge

for stram og
materialetyk-
kelse

eller mindske svejsestrammen, og pa grund af egenskaberne for synergic
vil materialetykkelsen eges eller falde tilsvarende, dette vil ogsd blive
noteret med statuslinjen, da denne vil justere proportionalt med den
aktuelle forudindstillede vaerdi. Se ogsa punkt 1.

Parameter-
indstilling

Nar tal eller vaerdier er fremhzvet med grent, vil drejning af den centrale
kontroldrejeknap med uret eller mod uret give brugeren mulighed for

at gge eller mindske vardien af den valgte parameter, eller i tilfeelde af
billede A pd side 15, er svejsestram fremhaevet som 129amp. . P4 billede
B er ikonet for valg af materiale og gas fremhzvet grent, og ndr den
centrale kontroldrejeknap drejes, vil du fortseette med at rulle gennem de
andre sekundzere parametre, der er placeret pa den gverste ikonlinje.




LCD SKARMIKON FUNKTIONSBESKRIVELSER

Kontrolpanelbillederne (pa side 15) er eksempler pa skaermtilstande, du vil stede pd under normal brug af Jasic EM-
200CT TFT-LCD-maskinen, og nedenstdende og falgende sider giver en kort forklaring pa de anvendte ikoner.

Varenr lkon lkon Navn Beskrivelse

10 - Funktions- Engelsk som standard. Dette omrade viser og forklarer den aktuelle valgte

beskrivelse | handling, som normalt er fremhaevet med grent.

1 Ingen tradlos | Dette tradlgse ikon vises, nér der ikke er tilsluttet en tradlgs

forbindelse | flernbetjeningsenhed til maskinen.
lkon for Ikonet "Parring lykkedes" vises, ndr en tradlgs flernbetjeningsenhed er
tradles blevet tilsluttet til maskinen.
forbindelse
12 - Dataomrade | Nar du er i Synergic MIG-svejsetilstand, vil brugen af den hgjre drejeknap
for sve- gge eller mindske svejsespandingen, og pa grund af synergiske
jsespaending | egenskaber vil bueleengden gges eller mindskes tilsvarende, dette vil 0gsa
og lys- blive noteret med statuslinjen, da denne justeres proportionalt med den
buelengde | forudindstillede spaendingsvaerdi. Se ogsa punkt 16.
13 - Nederste Denne bjelke med flere ikoner viser operatgren et hurtigt overblik over
ikonlinje parametrene for 'baggrund’, som vist pa side 15 for Synergic MIG (fra
venstre mod hgjre) parametre er indstillet som fglger: Svejsetrddstarrelse,
2T triggertilstand, svejseinduktans veerdi, forgastid, eftergastid og
tilbagebraendingsspanding. De viste ikoner vil &ndre sig athengigt af,
hvilken svejsetilstand der er valgt, og indstillingerne for parametervalg.

14 Eg’j Tilbage knap | Ved at trykke pa tilbage-knappen kommer du til den forrige skaerm eller
forrige menu.

15 =S Kontrolknap | Kontrolknapfunktionen aktiveres ved at trykke pa forsiden af den centrale
kontroldrejeknap, som 'treeder ind' eller bekrafter den valgte funktion pa
skaermen.

16 Nedre hgjre | Ved at dreje den venstre nederste kontrolskive med eller mod uret kan

drejekoder | brugeren gge eller mindske svejsespaendingen og stikke ud i Synergic
MIG-tilstand og svejsespaending i standard MIG-tilstand, se punkt 12.
17 - @verste Denne bjelke med flere ikoner viser forskellige sekundzre ikoner/
ikonlinje indstillinger, nar du veelger og indtaster indstillingerne for
Funktionsind- | parameterindstillinger (P). Dette indstillingsparameteromrade vises i
stillinger enhver af svejsetilstandene, ndr 'P' sekundzre parameterindstillinger er

valgt, hvor brugeren kan justere og indstille. Eksempler pa tilgeengelige
parameter er: Materialetykkelse, trddsterrelse, pre/post gas, trigger
mode, MMA og Lift TIG indstillinger osv. Se ogsa afsnit 7 pa side 16 for
yderligere detaljer om den tilgaengelige parameter. ** Se fglgende side
for fuld liste **




LCD SKARMIKON FUNKTIONSBESKRIVELSER

Kontrolpanelbillederne (pa side 15) er eksempler pa skaermtilstande, du vil stede pd under normal brug af Jasic EM-
200CT TFT-LCD-maskinen, og nedenstdende og falgende sider giver en kort forklaring pa de anvendte ikoner.

~ 100 ampere.

Traddiameter
storrelse

Ikon for svejsetraddiameterstarrelse, der giver brugeren mulighed for at
veelge tradstorrelse i Synergic MIG-tilstand, og tradsterrelser pd 0,6 mm, 0,8
mm og 1,0 mm kan valges.

Varenr lkon Ikon Navn Beskrivelse
17 Funktionsind- | Nar du er i en af MIG-, MMA- eller TIG-tilstandene, er P
P stillinger (funktionsindstillinger) en sekundar menu, hvor yderligere funktioner kan
justeres og indstilles. Fuld liste For eksempel: Trigger mode, HF eller Lift TIG,
Waveform, luft/vandkelet indstilling.
| t 27 Dette ikon repraesenterer 2T braenderudigsertilstand, nar denne
N— udlgserindstilling er valgt, angiver det, at maskinen er i 2T-tilstand.
” “ 47 Dette ikon repraesenterer 4T braenderudigsertilstand, ndr denne
L udlgserindstilling er valgt, angiver det, at maskinen er i 2T (Iasetilstand).
—\L Aktuel Tidsikon for nedadgdende haldning, angiver den indstillede tid for den
downslope- | indledende strem for at nd spidsstrammen, justeringsomrédet er 0 ~ 10
tid sekunder.
. I? Pre GasTime | Ikon for forstramningstid, angiver gasforstramningstiden, som kan justeres
4 mellem 0 ~ 2 sekunder for MIG og 0 ~ 5 sekunder for TIG.
"6;12 Efter gastid | Ikon for efterstramningstid, angiver gasefterstramningstiden, som kan
“1 justeres mellem 0 ~ 5 sekunder for MIG og 0 ~ 10 sekunder for TIG.
Z—Z_Z1| Materialetype | Materialetype og gasvalgsikon, dette giver brugeren et udvalg af materiale-
oggasvalg | og gaskombinationer
_?H_ Induktans Induktanskontrol, der tillader brugeren i MIG-tilstand at justere
induktansindstillingen mellem -10 ~ +10
I D Hot Start Hotstart kontrol i MMA, der giver brugeren mulighed for at gge strammen
Current ved starten af svejsningen for at forbedre lysbuetending. Justeringsomradet
er0 ~ 60 ampere.
D]_ Arc Force Arc Force Control i MMA, der gger svejsestrammen, der hjeelper med at
Current forhindre, at elektroden saetter sig fast ved svejsning. Justeringsomrédet er 0
0

Ze
.l

Braend tilbage

Justering af tilbagebraendingsspaending, der gor det muligt for brugeren at
justere tradstikket ud ved faerdiggerelse af svejsningen. Justeringsomradet
er-3,0~+7,0Volt

MIG fakkel

Standard MIG lommelygte valgikon

Tryk Pull Torch

Tryk pd ikonet for valg af traektype brender

4 |

Spole pa
fakkel

Ikon for valg af spole pa pistol

18
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Kontrolpanelbillederne (pa side 15) er eksempler pa skaermtilstande, du vil stede pd under normal brug af Jasic EM-
200CT TFT-LCD-maskinen, og nedenstdende og falgende sider giver en kort forklaring pa de anvendte ikoner.

Varenr lkon lkon Navn Beskrivelse
18 I} Indikator ikon | Dette ikon angiver, at der er flere tilgeengelige parametre eller
muligheder, men at de er placeret uden for skaermen. Hvis du fortstter
med at dreje den centrale kontroldrejeknap, far du adgang til disse
yderligere parametre eller muligheder som angivet i billede B pa side 15.
Indikator ikon | Dette ikon angiver, hvilken menustruktur du har, nér du veelger
‘ sekundaere parametre eller muligheder som angivet i billede B pa side 15.
19 - Visningsom- | Skaermomrade, der viser forskellige data for hver af svejseprocesserne og
rade vil 0gsa vise forskellige sekundaere parameterveerdier eller data afhangigt

af, hvad der er valgt.
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Valg og justering af svejseparametre

Den centrale ‘master’ encoder kan skifte og justere alle parametre. Nar og hvis en boks, et tal eller valgmuligheder pa
LCD-skaermen er fremhavet grent, angiver det, at parameteren kan justeres med master-encoder-sand, de viser i en
gra farve, hvilket indikerer, at parameteren ikke kan justeres.

1. Justering af hovedsvejseparametre: P svejsearbejdssiden kan strom, tradfremfaringshastighed og spaending justeres ved
at dreje henholdsvis tre drejeknapper. | MIG-tilstand kan den nederste venstre kontrolskive (element 1 side 15) justere
svejsestrommen eller tradfremforingshastigheden, og den nederste hejre kontrolskive (emne 16 side 15) vil justere
svejsespandingen eller buelengden, hvor der drejes og trykkes den centrale masterencoder vil justere, indstille og rulle
gennem alle de tilgaengelige parametre.

| MMA- eller Lift TIG-tilstand kan strammen kun justeres af masterencoderen.

2. Justering af andre svejseparametre: Bortset fra strom og spending kan alle andre parametre kun justeres i
“Parameterindstillinger’, som er beskrevet i falgende tabel.
Svejsetilstand Parameternavn Mulighed eller raekkevidde
Synergiske MIG- Materiale og gas Stal Ar80% €0220%
parametre Stal FluxCored Ar80% (0220%
Stal FCW-SS
CrNi Ar98% (022%
AlMg Ar100 %
Diameter pa svejsetrad | 0.6mm, 0.8mm and 61.0mm
Valg af svejsebraender Skubbebraender, skub-traek lommelygte
Driftsmetode 2T&A4T
Forlgbstid 0 ~ 2.0 Seconds
Post-flow tid 0 ~ 5.0 Seconds
Induktans -10~+10
Braend tilbage spending | -3.0 ~ 7.0 Volts
Separerede MIG- Materiale og gas N/A
parametre Diameter pa svejsetrad | N/A
Valg af svejsebraender Skubbraender, push-pull lygte, spolebraender
Driftsmetode 2T&A4T
Forlgbstid 0 ~ 2.0 Seconds
Post-flow tid 0 ~ 5.0 Seconds
Induktans -10 ~+10
Braend tilbage spending | 10.0 ~ 20.0 Volts
MMA parametre Buekraftstrom 0 ~ 100 Amps
Hot start strgm 0 ~ 60 Amps
Loft TIG-parametre Forlgbstid 0 ~ 5.0 Seconds
Post-flow tid 0 ~ 10.0 Seconds
Nuvaerende downslope- | 0 ~ 5.0 Seconds
tid

20
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Valg og justering af svejseparametre

Nar du vaelger de ngdvendige parametre, skal operatgren muligvis farst trykke pa den centrale encoder-knap for at
fremhave svejsestramindstillingen, ndr den farst er fremhaevet som vist nedenfor, giver dette operatgren mulighed for at
dreje den centrale encoder for derefter at vaelge ‘Parameter Settings’ (P) og Nér du trykker pa encoder-knappen, kommer
du derefter ind pa skaermsiden “Parameterindstillinger” og s videre.

Som et eksempel pd den ngdvendige procedure for at indstille braenderudlgseren til 4T-tilstand, se venligst felgende trin:

Hvis brugeren gnsker at justere driftstilstanden i Synergic MIG, drej den centrale encoder for at veelge og gd ind i
‘Parameter Settings’ (P) skaermen, drej derefter encoderen for at vaelge fremhaev og veelg ‘Operating Mode’ Du vil nu se
dine valgmuligheder af enten 2T og 4T. Den valgte driftstilstand skifter fra gra til gren. Hvis det er valgt, skal du trykke
pa masterencoderen, og et v/ vises ved siden af den valgte mulighed, hvilket indikerer, at indstillingen er gyldig. Efter
ovenstaende handling kan brugeren dreje masterencoderen for at vaelge andre parametre eller muligheder, eller trykke
pa “Tilbage” for at vende tilbage til menuen pé everste niveau. Hvis ingen betjening eller knap udfares eller trykkes pd
inden for 3 sekunder, vil svejseren automatisk vende tilbage til Synergic MIG-hjemmesiden.

( Current
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Systemindstilling - Valg og justering

Som pa tidligere sider, for at fd adgang til og justere
Systemindstillinger fra startskaermen, skal du blot navigere til
ikonet Systemindstillinger, som vil blive fremhaevet grnt (som vist
til hgjre). Tryk derefter pa kontrolvaelgerknappen for at dbne denne
indstillingsskaerm.

Skaermen Indstillinger

Nar du kommer ind pa skaermen med systemindstillinger, vil

du bemerke en raekke indstillingsmuligheder til venstre for
panelskaermen som folger:

« Brugerbaggrundsindstillinger

« Imperial/metriske indstillinger

« Sprog

« Systemoplysninger

« Hjem

Ved at dreje kontrolhjulet med eller mod uret kan du rulle gennem
systemikonindstillingerne.

Brugerbaggrundsindstillinger

Som pa forrige side, for at fa adgang til og justere
brugerbaggrundsindstillinger fra startskaermen, skal du navigere til
ikonet for baggrundsindstillinger, som vil blive fremhavet gront
(som vist til hajre). Tryk derefter pa kontrolvaelgerknappen for at
abne denne indstillingsskaerm

Indstillinger Skaermindstillinger

Nar du kommer ind pa skeermen med brugerbaggrundsindstillinger,

vil du bemaerke en raekke indstillingsmuligheder som vist nedenfor:
« Justering af sgvntid

« Overspandings-/underspaendingsbeskyttelseskontakt

« Langsom tradfremfgringshastighedsjustering

« Fjernbetjeningstilstand (lokal/fjernbetjening)

« Tradlgs fiernbetjening parring
« Nulstilling af svejseparameter
« Gendan fabriksindstillinger

User Settings

i

System Information

User’s Background

KX

Sleep Time Setting

. Sleep Time Setting

Voltage Protection Setting

Initialise Speed Setting

Remote Control Selection

Ved at dreje kontrolhjulet med eller mod uret kan du rulle gennem systemikonindstillingerne.

De folgende sider daekker dette afsnit mere detaljeret.
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Systemindstilling - Valg og justering

Mulighed for justering af sgvntid

Standbytid er en funktion, som, nar der ikke er nogen operateraktivitet med Jasic TIG maskinen, s vil maskinen

efter en forudbestemt tid (fabrikstid: 5 minutter) g i standby (dvaletilstand). For at ga ind i skaermbilledet for
standby-slumretilstand, skal du dreje kontrolhjulet for at veelge det navnte ikon (som vist direkte nedenfor) og trykke
pa kontrolvaelgerknappen for at fa adgang til kontrolknappen. Her kan du veelge standby-dvaletiden ved at dreje
kontrolhjulet, som vil rulle gennem standby-dvaletidsindstillingerne pa 0, 5, 10 og 15 minutter. (Fabriksindstillingen er
5 minutter, og 0 betyder, at standbytidsfunktionen er slaet fra).

-< Sleep Time Setting Sleep Time Adjustment W
- -

[

Voltage Protection Setting

[ (2

Initialise Speed Setting
Ver Ver min
o Remote Control Selection s

Hvis du trykker pa kontrolveelgerknappen, bekraeftes og gemmer du dit valg og vender tilbage til den forrige skaerm.
Standby-dvaletidsfunktionen er kun aktiv i MIG- og TIG-tilstand (hvis aktiveret). Hvis maskinen ikke bruges inden for
det forudindstillede tidsrum (f.eks. 5 minutter), vil maskinen gd i standbytilstand, hvor enheden slukker, og skaermen
vil kun vise Jasic-logoet.

Maskinen vagner med det samme, og skaermen viser de tidligere data, ndr enten breenderudlgseren, fiernbetjeningen
eller hvis der trykkes pa en af kontrolpanelets knapper.

Overspaendings- og underspaendingsbeskyttelseskontakt

For at gd ind i skeermbilledet til betjeningsfunktion for indgangsspaendingsbeskyttelseskontakten, drej
kontrolhjulet for at vaelge det naevnte ikon (som vist direkte ovenfor) og tryk pd kontrolvaelgerknappen for at f&
adgang til kontrolknappen. Her kan du valge enten OFF eller ON for beskyttelse af indgangsspaending ved at dreje
kontroldrejeknappen og derefter trykke pd kontroldrejeknappen for at bekraefte dit valg.

Denne indstilling er fabriksindstillet til ON. Tal venligst med Jasic-teknikeren, far du forstyrrer denne indstilling.

Voltage Protection Switch OFF m < ON m
«

\ Sleep Time Adjustment
| off Vv off

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

Slow Wire Feeding Speed Adjustment
Ver Ver on Ver On v

Remote Control Selection < <
o Control Selecti o o

Hvis du trykker pa kontrolvaelgerknappen, bekreeftes og gemmer du dit valg og vender tilbage til den forrige skaerm,
ellers skal du trykke pa returknappen for at ga tilbage til den forrige skaerm.
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Langsom tradfremfaringshastighedsjustering
For at hjeelpe med den indledende buedannelse af blade tréde sasom aluminium, kan du indfare en langsom

start pa trddhastigheden, som vil ‘halde’i trddhastigheden. Foragelse eller formindskelse af den indledende
tradfremferingsstart &ndrer svejsestartkarakteristika.

Indstilling af den “indledende” tradfremfaringshastighed for MIG-trad, som kan indstilles til enten “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"angiver, at funktionen langsom tradfremfering er deaktiveret.

« “1”angiver, at den langsomme tradfremfaringshastighed er henholdsvis 1/3 af den aktuelle indstillede hastighed.
« “2"angiver, at den langsomme tradfremfaringshastighed er henholdsvis 1/2 af den aktuelle indstillede hastighed.
+ “3”angiver, at den langsomme tradfremfaringshastighed er henholdsvis 2/3 af den aktuelle indstillede hastighed.

Valg af fjernbetjening

EV0-maskinserien giver brugeren mulighed for at bruge enten kablet eller tradlgs teknologi til flernbetjeningsformal,
der giver brugeren mulighed for at bruge kablede eller trddlgse hand- eller fodkontroller, ndr maskinen bruges i MMA-,
LIGTIG- eller MIG-svejsetilstande.

Fjernbetjeningen gor det muligt for brugeren at vaelge aktuel kontrol fra enten frontpanelet eller at blive fjernstyret
enten via 9-bens kontrolstikket eller via den valgfri trddlgse kontrol til MMA- og TIG-flernbetjeningsenheder.

For at gd ind i flernbetjeningstilstandens funktionsskaerm skal du dreje kontrolhjulet for at vaelge kontroltilstandsikonet
(som vist til hajre) og trykke pd kontrolveelgerknappen for at fd adgang til denne funktion.

Her kan du vaelge flernbetjeningen TIL eller FRA ved at dreje kontrolhjulet, som vil rulle gennem enten tradles
fiernbetjening, Kablet fiernbetjening eller Lokal.

oo R e

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

Overvoltage Protection Switch

[P |

Slow Wire Feeding Speed Adjustment ‘
|
|

D//; Wired Remote Dw Wired Remote
Ver

Ver Ver
o Remote Control Mode o Local v o Local

Hvis du trykker pa kontrolveelgerknappen, bekraeftes og gemmer du dit valg og vender tilbage til den forrige skaerm.
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Mulighed for tradlos fiernbetjening

Som navnt ovenfor kan EVO-serien ogsa give brugeren mulighed for at bruge trédlas teknologi til flernbetjeningsformal,
der giver brugeren mulighed for at bruge trédlgse hand- eller fodkontroller ved brug af maskinen i MMA-, Lift TIG- eller
MIG-svejsetilstande.

Procedure for parring af tradlgs fjernbetjening

For at bruge en trddlgs flernbetjeningsenhed skal du farst sikre dig, at du har
monteret den tradlgse modtager pd din maskine, se det tradlgse afsnit i EM-
200CT / EM-250CT betjeningsvejledningen for yderligere detaljer.

Open Wireless Remote Match W

Voltage Protection Setting

Initialise Speed Setting

Remote Mode Selecting
Som pa tidligere sider, for at fa adgang til tradles parring fra startskaermen, Vef
skal du navigere og ga ind i Systemindstillinger og derefter gd ind & .
Brugerbaggrundsindstillinger, og rul derefter ned for at aktivere tradlos
parring, som vil blive fremhaevet grent (som vist til hgjre).
Tryk derefter pa kontrolvaelgerknappen for at ga ind i indstillingsskaermen for rumarverang (]
tradlgs parring. )
+ Pd dette tidspunkt skal du sikre dig, at din tradlgse fjernenhed er opladet = Pairing, please wait

og teendt 5

)
« Ved adgang til parringsskaermen vil maskinen automatisk begynde at e
scanne efter en tradlgs enhed @

« Dette bekreeftes af skaermen, der viser“Parring, vent venligst”

« Sorg for, at din flernenhed er i parringstilstand (se
flernbetjeningsinstruktioner, der fulgte med din enhed)

Nar den tradlgse parring er lykkedes, vil skeermen vise

forbindelsesbekrftelse ved at angive “Pairing vellykket!” og ikonet for

tradles forbindelse viser det tradlase ikon uden et‘x’ over det.

Du vil ogsd bemaerke, at den fremhaevede granne bjaelke har aendret sig fra at
sla ‘teendt'til at sI& “fra’ tradlest.

Nar denne opgave er fuldfort, skal du enten trykke pa ‘tilbage’-knappen eller

Turn off the Pairing W

7

v
[
Ver

Turn off the Pairing
A _

Pairing successful !

trykke pa ‘hjem’-knappen for at fortsaette med at bruge maskinen. FOBK T onthe Pairing
° . 4 Overvoltage/ Undervoltage Protection Switch
Afbrydelse af den tradlgse forbindelse: = R
eep lime ljustment
Efter at en trddlgs fiernbetjeningsenhed er blevet parret, ligner afbrydelsen P
som ovenfor. Ver

Der er 2 mader at afbryde den trédlgse enhed pé:

« Tryk og hold pa fiernbetjeningsenhedens parringstast eller

« Fd adgang til maskinens trédlgse flernbetjeningsparring, og tryk pa kontrolvalgerknappen pa den fremhaevede
grenne “sluk tradlgs fiernbetjeningsparring”-fane.

Ndr den tradlgse enhed er afbrudt, vil skeermen vise det tradlgse ‘afbrudt’-ikon, og den fremhavede grenne fane skifter

til at teende (som vist til hgjre).

Nar denne opgave er fuldfart, skal du enten trykke pé ‘tilbage’-knappen eller trykke pd‘hjem’-knappen for at fortseette
med at bruge maskinen.
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Parameter og fabriksnulstillingsfunktion

Adgang til parameter- og fabriksnulstillingsfunktionen er ligetil, tryk pa‘hjem’-knappen og fra startskaermens menu,
naviger og gd ind i ‘systemindstillinger’ og indtast derefter ‘brugerbaggrund'-indstillinger og rul derefter ned til enten
parameternulstilling eller fabriksnulstillingsfunktionen, som senere er vist og fremhzvet grent nedenfor.

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

Den operationelle funktionsproces er den samme for parameternulstilling som for fabriksnulstilling.

Reset Welding Parameters

Fabriksindstillingsfunktion

1. Velgindstillingen Factory Reset ved at trykke pa kontrolvaelgerknappen
2. Drej kontroldrejeknappen for at vaelge og bekrafte din enskede mulighed for enten“Sikker” eller “Annuller” som
vist nedenfor. 3.

sure [ Sure [
[ «

7
[} Are you sure you want to restore [as] Are you sure you want to restore
the device to factory settings? the device to factory settings?
[ [Rv
Ver Ver
3. Nardu har trykket pa kontroldrejeknappen pa den fremhaevede Sure [ |

granne “sikker”-fane, vil en ny pop op-gran boks blive vist,
der indikerer “Venter pa fabriksnulstilling’, efter ca. 10
sekunder vil systemet fuldfgre maskinen er blevet nulstillet til
fabriksindstillinger og skaermen vender tilbage til startsiden.

Waiting for factory reset ..«

Funktion til nulstilling af parameter

4, Valgindstillingen Parameter Reset ved at trykke pa kontrolvaelgerknappen

5. Drej kontrolhjulet for at veelge den gnskede mulighed for enten “Sikker” eller “Annuller”.

6. Nar du har trykket pé kontroldrejeknappen pa den fremhavede granne “sikker”-fane, vil en ny pop op-gren boks
blive vist, der indikerer “Venter pa parameternulstilling’, efter ca. 10 sekunder vil systemet fuldfare processen, og
eventuelle gemte parameterindstillinger er blevet nulstillet og skarmen vil ga tilbage til den forrige menu i stedet
for at vende tilbage til startsiden.
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Gendannet parameterindstillinger

Fabriksparametrene for EM-200CT-maskinen er som vist i tabellen nedenfor.

Parameter Unit MMA Lift TIG Standard MIG Synergic MIG
Pre-flow time Seconds - 0.5 0.5 0.5
Peak current Amps - 100 100 100
Down-slope time Amps - 0.5 0.5 0.5
Post-flow time Seconds - 2 2 2
Welding current Amps 100 - - -
Burn Back Voltage Volts - - 13 13
Hot start current Amps 30 - - -
Arc-force current Amps 30 - - -
Standby Time Seconds 10 10 10 10
Voltage Protection - 0ff off off 0off
Slow Wire Feed Speed - 3 3 3 3
Remote Control Mode - Wireless Wireless Wireless Wireless
Indstilling af enhedssystem Imperial Unit

Nar du gar ind i denne mulighed, er der to enhedssystemindstillinger:
‘Metric System’ og ‘Imperial System’. Parametre relateret til
enhedssystemkonverteringen med EVO MIG-serien omfatter:

« Tradfremforingshastighed: Metrisk: m/min, Imperial: tommer/min.
« Svejsetradsdiameter: Metrisk: mm, Imperial: tommer.

« Pladetykkelse: Metrisk: mm, Imperial: tommer.

Valg af sprog

For at g ind i systeminformationsskaermen skal du dreje
kontrolhjulet for at vaelge sprogikonet (som vist til hgjre) og trykke pa
kontrolveelgerknappen for at fa adgang til sprogvalgsskaermen.

Hvis du drejer kontrolknappen med eller mod uret, vil du rulle gennem
sprogvalgsmulighederne.

Nér du er indstillet pa dit anskede sprogvalg, vil et tryk pa
kontrolvaelgerknappen gemme din valgte indstilling.

Tryk pa returknappen for at ga tilbage til den forrige skeerm.

= Imperial v
[

Ver

Metric

English

Ver

&

[ English v
K

[N 3:0°4
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Systemoplysninger

For at gd ind i systeminformationsskaermen, drej kontrolhjulet for at valge
‘Ver'-ikonet (som vist til hejre) og tryk pa kontrolvalgerknappen for at fd adgang
til systeminformationssiden, som afslgrer maskininformationen, som vises i
reekkefolge fra:

System Information

Rated Current 200A

[P
Software Version 1.00
Ver <

LCD Version 1.00

A Serial Num 0000000000000000000000

Nominel strem, softwareversionsnr., LCD-versionsnr. og maskinens serienummer.
Tryk pa returknappen for at ga tilbage til den forrige skeerm.

Brugermanual

Det er ligetil at f adgang til brugervejledningen, tryk pa ‘hjem’-knappen og fra denne startskaermmenu, naviger til
notebook-ikonet og tryk pa kontrolvaelgerknappen for at dbne brugervejledningen (som vist nedenfor).

User Guide "l ’V‘

Herfra kan du navigere gennem forskellige afsnit og sider i
betjeningsvejledningen.

T

Bemaerk venligst: For den seneste og mere dybdegdende version af Jasic

dan
EVO EM-200CT betjeningsvejledningen, besag venligst www.jasic.co.uk og sl3
produktsiden op og klik pd dokumenter.

Nér | brugermanualskarmen kan du dreje kontrolhjulet for at veelge ' Operaion
sektionsfanerne til venstre pa skaermen, som er: 2 < Maintenance
« Operation 9 < (omponents
« Komponenter (reservedele) n<— Operation

« Vedligeholdelse @

Nar du for eksempel valger veelg og gar ind i operationsfanen, dbner du
operationssiden, som ogsa tilbyder en sekundaer gverste raekke af sidefaner med
yderligere brugerdriftsdata.

User Manual Panel Operation

Drejning af kontrolhjulet vil rulle dig igennem disse sider, som vil blive fremhaevet
grant.

+ Betjeningsfanen indeholder ogsd yderligere information om panelbetjening, frontpaneltilslutning, bagpanelbetjening og
svejsevejledning.

+ Fanen Komponenter (reservedele) indeholder ogsa yderligere information om svejsebraender, forbrugsmaterialer, jordkabel

+ 0gandre dele.

« Vedligeholdelsesfanen indeholder ogsa yderligere information om alarmkoder, lsninger, reparationsdele og fejlfinding.

Nér du dbner eller &bner siderne i betjeningsvejledningen, bliver siden maske sterre end skaermen, hvis du derefter

trykker pd betjeningsvalgeren, vil du forstorre siden, billedet eller diagrammet og vil veere i stand til at rulle gennem

sidedataene ved at dreje betjeningsvaelgeren, vil et tryk pa kontrolvaelgerknappen ga tilbage til den forrige side.
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VRD funktion

Spaendingsreduktionsenhed (VRD) er et farereducerende kredslgh indbygget i svejsestramkilder, som bruges i MMA/
Stick-svejseprocessen, som reducerer dben kredslgbsspaending (0CV), ndr maskinens spaendingsudgang er ON, men
ikke svejser til en sikker spaending (normalt under 20V). VRD har ingen effekt pa buestart.

Fabriksindstillingen for VRD er ON, og VRD-symbolet vises, nér maskinen Current
eri MMA-tilstand, og udgangsspandingen er begraenset til 12V, ndr

P
maskinen er inaktiv (som vist il hgjre). v Iﬂﬂ Iz n
Bemaerk venligst: A = v

« VRD-ikonet slukker, ndr svejsebuen er etableret.
« VRD kan deaktiveres, selvom dette kreever en tekniker til at udfere Al - 50 10 @
denne opgave. Kontakt venligst din leverandgr for yderligere detaljer

Alarm funktion

Evo-serien af maskiner har indbyggede beskyttelsesanordninger, og i
det uheldige tilfeelde af en funktionsfejl vises en fejlkode sammen med
den tilsvarende fejlbeskrivelse vises pa LCD-displayet, som eksemplet til A

hgjre viser.
2 . . . . . . Overheat(E60)
S& lenge der vises en fejlkode, er svejsedrift generelt ikke muligt.

Der er syv alarmtilstande, som maskinen kan opleve som falger:
Overstramsbeskyttelse (E10), Underspaendingsheskyttelse (E31), Overspaendingsheskyttelse (E32), Datafejlalarm (E55),
Overophedningsbeskyttelse (E60), Overophedningsbeskyttelse (E61), Vandkeleralarm (E71)

Se fejlfindingsafsnittet i EM-200CT / EM-250CT PFC betjeningsvejledningen for yderligere detaljer om fejlkoder og
fejlfinding af dem.

Skaerm (Saver) beskyttelsestilstand

Nar maskinen er taendt, men ikke har vaeret betjent eller brugt i et
bestemt tidsrum (standbytid, se side 23 for yderligere detaljer), gar
enheden i standby (tomgangstilstand), og maskinen gar i dvaletilstand,
selvom skaermvisningen vil kun vise beskyttelseshilledet, som er Jasic-
logoet (som vist til hgjre).

Maskinen vagner med det samme, og skaermen viser de tidligere data,
hvis der trykkes pa enten breenderudlgseren, fiernbetjeningen eller en af
kontrolpanelets knapper.
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Hukommelse (kanal) Lagring, Genkald eller Slet

N&r du er i enten Synergic MIG, Standard MIG MMA eller Lift TIG svejsetilstand og fer svejsning, kan du vaelge et gemt
svejsejob eller gemme et svejsejob til og fra Hukommelsesfunktionssiden.

Nar du farst er pd hukommelsessiden, vil du bemaerke, at der er 4 Channel W
hukommelsespladser til at vaelge “M1”,“M2", “M3" 0g “M4’, og hvis et svejsejob  p
blev gemt i en af de 4 svejsedbninger, vil du 0gsa bemaerke, at de tidligere 128 A 18.2 v
gemte svejseparametre vises, ndr du ser den valgte hukommelsesplads. P :"/q 2+07

Hvis du drejer og trykker pé kontrolhjulet pa den @nskede hukommelsesplads,
kommer du derefter til den specifikke hukommelsesplads-indstillingsside, hvor
du har tre muligheder: “Gem”, “Indlas” eller“Slet”.

E “Gemme” Channel 2

@8 bt A ufin s By

4 “Belastning” pow EH v w
X ”Slet” 'M ) A 129A
\ 17.5V
2
s +3
LA (] 47

Valg af den gnskede indstilling udfares ved at dreje kontrolknappen og (for eksempel) trykke pa “Load”-indstillingen,
genkalde de gemte svejseparametre og indlaese programmet.

Ved at trykke pa tilbage-knappen kommer du til den genkaldte svejseskaerm, hvor du derefter kan pdbegynde din
svejseprocedure.

Gasrensning/tjek og Wire Inch-funktion

Nar brugeren er i enten Synergic MIG eller Standard MIG mode, kan brugeren veelge muligheden pa operationssiden for
at gd ind i“Inching” eller “Gas Check” funktionen. Gaskontrol er ogsa tilgaengelig i Lift TIG-tilstand.

For at bruge “Wire Inch” eller “Gas Check” skal funktionen vlges ved at dreje og trykke pa det centrale kontrolhjul. Nér
du starter wire-tommer- eller gaskontrol, viser LCD-skarmen inching & feed-hastigheden og gascheck-animationen,
som vist pa billederne nedenfor.

Gas Check

P N -

Inching

T .

Inching

M
.%’_ y ia Check Gas _p/‘_ ¥ % ; n 5
ﬁ -

For at bruge “Gas Check/Purge”-funktionen skal du trykke pa den centrale kontroldrejeknap og slippe og
gasudskylningen starter. Tryk pa den igen for at stoppe gasstrammen. Gasudblasning stopper automatisk efter
20 sekunder. For at bruge “Tommer”-funktionen trykkes den centrale kontroldrejeknap ned og holdes nede, hvis
drejeknappen slippes, tradfremfaringsmotoren vil stoppe.
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For du starter en svejseaktivitet, skal du sikre dig, at du har passende gjenbeskyttelse
& og beskyttelsestgj. Tag ogsa de ngdvendige forholdsregler for at beskytte eventuelle

personer i svejseomradet.

Forbrugselek-

MiG tip trod(e\l/efnmg
Gaskappe
eIIer dyse

Bue \ svejsning
-_/-

arbejdsstykke

Tilslut MIG-braenderens ledninger som beskrevet nedenfor.
Arbejdsreturledning til"-' (B) og braenderens bagledning til '+’ (A).

Serg for, at en passende beskyttelsesgasforsyning er tilsluttet.
Seet stromafbryderen pd bagpanelet til “ON’, maskinen startes

med betjeningspanelet tendt

og keleventilatorerne begynder i farste omgang at kere.
Abn gasventilen pa cylinderen og juster gasregulatoren for at

opna den gnskede flowhastighed.

Afhangig af dine ngjagtige MIG-svejsekrav
du kan felge instruktionerne nedenfor for at opna din

optimale opsatning.

200 PFC

MIG/MAG standard svejsetilstand

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

MIG-svejsning blev udviklet for at hjelpe med at imedekomme
produktionskravene fra krigens og efterkrigstidens gkonomi, som er en
buesvejseproces, hvor en kontinuerlig massiv trddelektrode fgres gennem
en MIG-svejsepistol og ind i svejsebassinet, hvorved de to basismaterialer
forbindes.

En beskyttelsesgas sendes ogsd gennem MIG-svejsepistolen og beskytter
svejsebadet fra forurening, som ogsa forstaerker buen.

Standard svejsetilstand:

Nér maskinen er konfigureret til MIG (som ovenfor sammen med side 30), vil du vere
i stand til at konfigurere kontrolpanelet til din MIG-svejseopgave.

Kontrolpanelbilledet til venstre er et eksempel pd maskinen, der sattes op til
standard MIG, og de felgende par sider vil forklare opsatningstrinnene i driften.

Standard MIG M«ﬁj
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For du starter en svejseaktivitet, skal du sikre dig, at du har passende gjenbeskyttelse
& og beskyttelsestgj. Tag ogsa de ngdvendige forholdsregler for at beskytte eventuelle
personer i svejseomradet.

MIG/MAG standard svejsetilstand

N&r du er i standard MIG-tilstand, kan du ogsa justere forskellige MIG-parametre
(som vises via den nederste del af skeermen som cirklet med rgdt i billedet til
hgjre) sasom trigger-tilstand, induktans, pre-gasflow og post-gasflowtid og
forbraending tilbage, og disse kan tilgs og justeres via indstillingsskaermen
ParameterP"

For at f adgang til disse ‘P’ bagende parametre, skal du trykke pd og derefter @ "
dreje den centrale kontroldrejeknap (A), indtil‘P-ikonet er fremhavet. Hvis du O

trykker pd kontrolknappen igen, kommer du til disse MIG-parametre, hvor du O O
kan rulle igennem (som vist nedenfor) for at justere og indstille efter behov.

F' 200 PFC
( Torch Selection ()
P~ v uf | Fo A I I

Valg af standard MIG-braender, spole eller Push Pull Gun: Jasic EM-200CT kan bruges med en standard Euro-stil
MIG-breender, spole eller push pull-pistol, som forbindes til maskinen via Euro-udgangsstikket.

For at vaelge braendertype skal du dreje den centrale kontroldrejeknap (A), indtil breenderikonet er fremhaevet grent, og
derefter trykke pa den centrale drejeknap for at justere, hvilken braendertype der er tilsluttet i displayvinduet.

Valg af fakkeludlgsertilstand:For at veelge indstillingen for braenderudlgserindstillinger skal du dreje den centrale
kontroldrejeknap, indtil triggertilstandsikonet er fremhzvet grant, og derefter trykke pd den centrale drejeknap for
at vaelge triggertilstand. Dette ikon vist pa ovenstaende skaermbillede repraesenterer 2T breenderudlgsertilstand, nar
denne udlgserindstilling er valgt, angiver det, at maskinen er i 2T tilstand, 4T breendertilstand kan ogsa veelges.

MIG pre-gas valg og justering:For at valge indstilling af forstramsgastidspunkt skal du dreje den centrale
kontroldrejeknap, indtil forstremningsikonet er fremhavet grent, og derefter trykke pa den centrale drejeknap for at
justere forstramningstiden vist i displayvinduet. Preflow-justeringsomradet er 0 ~ 2 sekunder, og fabriksindstillingen
er 0,1 sekunder.

MIG post-gas valg og justering: For at valge efterstramningsgastidsindstilling, drej den centrale kontroldrejeknap,
indtil preeflowikonet er fremhaevet grant, og tryk derefter pa den centrale drejeknap for at justere praeflowtiden vist i
displayvinduet. Indstillingsomradet for praeflow er 0 ~ 5 sekunder, og fabriksindstillingen er 0,5 sekunder.

Valg og justering af induktans: For at vaelge induktansindstilling skal du dreje den centrale kontroldrejeknap, indtil
induktansikonet er fremhaevet grant, og derefter trykke pa den centrale drejeknap for at justere induktansindstillingen
som vist i displayvinduet. Induktansjusteringsomradet er —10 ~ +10, og fabriksindstillingen er 0.

Burn Back valg og justering: For at vaelge indstillingen for tilbagebraending skal du dreje den centrale
kontroldrejeknap, indtil tilbagebraendingsikonet er fremhavet grant, og derefter trykke pa den centrale drejeknap for
at justere indstillingen for tilbagebraending som vist i displayvinduet. Justeringsomradet for burn back er 10 ~ 13 volt,
og fabriksindstillingen er 13V.
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2 For du starter en svejseaktivitet, skal du sikre dig, at du har passende gjenbeskyttelse

og beskyttelsestgj. Tag ogsa de ngdvendige forholdsregler for at beskytte eventuelle
personer i svejseomradet.

MIG/MAG standard svejsetilstand
Tradfremforingshastighedskontrol

Kontrolskive (B) er en roterende encoder, og ndr den drejes i standard MIG-
tilstand, giver det operatgren mulighed for at styre tradfremferingshastigheden.
Drejning af kontroldrejeknappen med uret eger tradfremfaringshastigheden
(eger svejsestrommen), mens drejning af drejeknappen mod uret vil reducere
trddfremfaringshastigheden, hvilket i sidste ende reducerer svejsestrammen, og
tradfremfaringshastigheden vises praecist i displayomradet (som vist til hgjre).
(Tradfremforingshastighedsomradet er 2 ~ 16 m/min).

MIG spaendingskontrol

Kontrolskive (C) er en roterende encoder, og nar den drejes i standard MIG-tilstand, giver det operatgren mulighed
for at styre svejsespandingen. Drejning af drejeknappen med uret gger svejsespaendingen, mens drejeknappen
mod uret vil reducere svejsespaendingen, og svejsespandingen vises pracist i displayomradet (som vist til hajre).
(Svejsespaendingsomradet er 11 ~ 28 volt).

09 e
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Kanal (hukommelse) Lagring, Genkald eller Slet

For at veelge indstillinger for hukommelseslagring eller genkalde indstillinger skal du dreje det centrale

kontrolhjul (A), indtil —M-ikonet er fremhaevet grent, og derefter trykke pa den centrale drejeknap for at vaelge
hukommelsesindstillingstilstand, hvor operatgren kan valge et gemt svejsejob eller gemme et svejsejob til og fra
Hukommelsesfunktionsskaermen.

Nar du farst er pd hukommelsessiden, vil du bemzrke, at der er 4 hukommelsespladser til at vaelge “M1", “M2",
“M3”0g“M4’; og hvis et svejsejob blev gemt i en af de 4 svejsedbninger, vil du ogsa bemaerke, at de tidligere gemte
svejseparametre vises, nar du ser den valgte hukommelsesplads.

Hvis du drejer og trykker p kontrolhjulet pé den enskede hukommelsesplads, kommer du derefter il den specifikke
hukommelsesplads-indstillingsside, hvor du har tre muligheder: “Gem’”, “Indlas” eller “Slet”.

Valg af den gnskede indstilling udfares ved at dreje kontrolknappen og (for eksempel) trykke pa “Load"-indstillingen,
genkalde de gemte svejseparametre og indlaese programmet.

Ved at trykke pa tilbage-knappen kommer du til den genkaldte svejseskaerm, hvor du derefter kan pdbegynde din
svejseprocedure. (Se side 30 for yderligere detaljer).

Gasrensning/tjek og Wire Inch-funktion

For at vaelge tommer- og gasrensningsskaermen, drej den centrale kontroldrejeknap (A), indtil ikonet er fremhaevet
grant, og tryk derefter pd den centrale drejeknap for at vaelge tommer- eller gaskontrolfunktionsskaerm.

For at fa adgang til funktionen “Wire Inch” eller“Gas Check” skal du dreje og trykke pa det centrale kontrolhjul (A). Nar
du starter wire inch eller gas check, viser LCD-skaermen inching & feed speed og gas check animation.

For at bruge “Gas check/purge”-funktionen, skal du trykke pa den centrale kontroldrejeknap og slippe og
gasudblaesningen starter. Tryk pd den igen for at stoppe gasstrammen. For at bruge “Tommer”-funktionen trykkes den
centrale kontroldrejeknap ned og holdes nede, hvis drejeknappen slippes, stopper tradfremfgringsmotoren.
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BETJENING - STANDARD MIG

2 For du starter en svejseaktivitet, skal du sikre dig, at du har passende gjenbeskyttelse

og beskyttelsestgj. Tag ogsa de ngdvendige forholdsregler for at beskytte eventuelle
personer i svejseomradet.

MIG/MAG standard svejsetilstand ( Synergic MIG

Nar maskinen er blevet opsat til MIG (som pa side 311 denne manual), vil du
veere i stand til at opseette kontrolpanelet til din MIG-svejseopgave.

Fra startskeermen (som vist il venstre) vil valg af MIG Synergic fare dig til
hovedskarmen for synergisk MIG-tilstand som vist nedenfor.

Nar du farst er pa hovedskaermen for synergisk tilstand, praesenteres du for
forskellige statusdata, der informerer operatgren om de forudindstillede
svejseegenskaber, der aktuelt er indstillet. Curtent

Bade den venstre drejeknap (B) og den centrale drejeknap (A) kan bruges til 5 123 ) Ial )
at justere svejsestrmmen. N

B —=f u.| 2407

[

Nar den aktuelle indstilling justeres, andres trddfremfgringshastigheden og ” o
pladetykkelsen ogsa proportionalt med den. —
T

Drejning af drejeknappen (B) med uret vil age de aktuelle indstillinger, og -

drejning af drejeknappen mod uret vil reducere den aktuelle indstilling O O
sammen med indstillingerne for pladetykkelse og trddfremfaringshastighed.

Svejsespaendingen styres og justeres via hgjre styreskive (C). Nar 200 PFC
svejsespaendingen justeres, &ndres bueleengden ogsa proportionalt med

den.

Drejning af drejeknappen (C) med uret vil ege svejsespaendingsindstillingerne, og drejning af drejeknappen mod uret
vil reducere svejsespandingen sammen med lysbuens lzngde.

1 Welding material/Gas { ‘.tf' 4

2 %) * | Lt 1l ge B
Steel 80%Ar20%C02 Yderligere svejseindstillinger kan tilgas og justeres inden
FluxCoredSteel 80%Ar20%C02 for parameterindstillingerne som vist il hgjre og beskrevet
StainlessSteel 89%Ar2%C02 nedenfor.

A Mg 00 Disse parametre (som vises via den nederste del af
skaermen som cirklet med radt pa billedet til venstre) sasom

ledningsstarrelse, triggertilstand, induktans, pre-gasflow og post-gasflowtid og burn back kan tilgas og justeres via
Parameter ‘P’ mulighed noteret i venstre kolonne af skaermen.

For at fa adgang til disse bagende svejseparametre skal du trykke pa og derefter dreje den centrale kontroldrejeknap
(A), indtil ‘P"-ikonet (2) er fremhaevet. Hvis du trykker pd kontrolknappen igen, dbnes MIG-parametreskaermen (som
vist nedenfor), hvor du kan rulle gennem den fulde liste over justerbare parametre [(3) og eventuelle skjulte parametre
som (4) vist ovenfor] for enten at valge, justere og indstille i henhold til dine svejsekrav (som vist ovenfor).

De falgende sider beskriver hver justerbar parameterindstilling, der er tilgaengelig i MIG synergisk svejsetilstand
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BETJENING - SYNERGISK MIG

For du starter en svejseaktivitet, skal du sikre dig, at du har passende gjenbeskyttelse
& og beskyttelsestgj. Tag ogsa de ngdvendige forholdsregler for at beskytte eventuelle
personer i svejseomradet.

MIG/MAG standard svejsetilstand

Materialetype og gasvalg For at vaelge materialetype og gasvalg, drej den centrale kontroldrejeknap, indtil
materialetype og gasikonet er fremhaevet grent, tryk derefter pd den centrale drejeknap for at vaelge materialetype
og gaskombinationsvalgskarm, herfra vil du veere i stand til at vaelge dit enskede materiale og gas kombination.

Traddiameter storrelse: For at vaelge den gnskede svejsetradsdiameter, drej den centrale kontroldrejeknap, indtil
tradstorrelsesikonet er fremhavet grant, og tryk derefter pa den centrale drejeknap for at vaelge den tradsterrelse, du
har monteret. Herfra kan du vaelge ledningsstarrelse, nar du er i Synergic MIG-tilstand med ledningsstarrelser pa 0,6
mm, 0,8 mm og 1,0 mm kan vlges.

Valg af standard MIG-braender, spole eller Push Pull Gun:Jasic EM-200CT kan bruges med en standard Euro-
stil MIG-braender, spole eller push pull-pistol, som forbindes til maskinen via Euro-udgangsstikket. For at vaelge
brandertype skal du dreje den centrale kontroldrejeknap (A), indtil breenderikonet er fremhaevet grent, og derefter
trykke pa den centrale drejeknap for at justere, hvilken breendertype der er tilsluttet i displayvinduet.

Valg af fakkeludlgsertilstand: For at valge indstillingen for breenderudlgserindstillinger, drej den centrale
kontroldrejeknap, indtil triggertilstandsikonet er fremhaevet grant, og tryk derefter pa den centrale drejeknap for at
velge udlgsertilstand. Dette ikon vist pd ovenstdende skermbillede repraesenterer 2T brenderudigsertilstand, nér
denne udlgserindstilling er valgt, angiver det, at maskinen er i 2T tilstand, 4T breendertilstand kan ogsa veelges.

MIG pre-gas valg og justering: For at veelge indstilling af forstramsgastidspunkt skal du dreje den centrale
kontroldrejeknap, indtil forstremningsikonet er fremhavet grent, og derefter trykke pa den centrale drejeknap for at
justere forstramningstiden vist i displayvinduet. Preflow-justeringsomradet er 0 ~ 2 sekunder, og fabriksindstillingen
er 0,1 sekunder.

MIG post-gas valg og justering:For at veelge efterstromningsgastidsindstilling, drej den centrale kontroldrejeknap,
indtil preeflowikonet er fremhaevet grant, og tryk derefter pa den centrale drejeknap for at justere praeflowtiden vist i
displayvinduet. Indstillingsomradet for praeflow er 0 ~ 5 sekunder, og fabriksindstillingen er 0,5 sekunder.

Valg og justering af induktans: For at vaelge induktansindstilling skal du dreje den centrale kontroldrejeknap, indtil
induktansikonet er fremhaevet grant, og derefter trykke pa den centrale drejeknap for at justere induktansindstillingen
som vist i displayvinduet. Induktansjusteringsomradet er —10 ~ +10, og fabriksindstillingen er 0.

Burn Back valg og justering: For at vaelge indstillingen for tilbagebraending skal du dreje den centrale
kontroldrejeknap, indtil tilbagebraendingsikonet er fremhavet grant, og derefter trykke pa den centrale drejeknap for
at justere indstillingen for tilbagebraending som vist i displayvinduet. Justeringsomradet for burn back er 10 ~ 13 volt
og fabriksindstillingen er 13V.
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BETJENING - SYNERGISK MIG

For du starter en svejseaktivitet, skal du sikre dig, at du har passende gjenbeskyttelse
& og beskyttelsestgj. Tag ogsa de ngdvendige forholdsregler for at beskytte eventuelle
personer i svejseomradet.

MIG/MAG Synergic Welding Mode

Channel (memory) Storage, Recall or Delete

To select memory save or recall options settings, rotate the central control dial (A) until the —M icon is highlighted
green then press the central dial button to select memory option mode where the operator can select a saved welding
job or save a welding job to and from the Memory function screen.

Once in the memory page, you will note there are 4 memory slots to Select “M1",“M2", “M3” and “M4” and if a welding
job was saved to any of the 4 welding slots you will also note that the previous saved welding parameters are displayed
when you view the selected memory slot.

Rotating and pressing the control dial on the desired memory slot will then take you to the specific memory slot option
page where you have three options of: “Save”, “Load” or “Delete”.

Selecting your desired option is carried out by rotating the control dial and (for example) pressing the “Load” option
recall the saved welding parameters and load said program.

Pressing the back button will take you to the recalled welding screen where you can then commence your welding
procedure. (See page 30 for further details).

Gas Purge/Check and Wire Inch function

To select the inch and gas purge screen, rotate the central control dial (A) until icon is highlighted green then press the
central dial button to select inch or gas check mode function screen.

To access “Wire Inch” or “Gas Check” function rotate and press the central control dial (A). When starting wire inch or gas
check, the LCD screen will display the inching & feed speed and the gas check animation.

To use the “Gas check/purge” function, press the central control dial and release and gas purging will start, press it
again to stop the gas flow.

To use the “Inch” function, the central control dial is pressed and hold, if the dial is released, the wire feed motor

will stop.

36



BETJENING - MMA

2 For du starter en svejseaktivitet, skal du sikre dig, at du har passende gjenbeskyttelse

og beskyttelsestgj. Tag ogsa de ngdvendige forholdsregler for at beskytte eventuelle
personer i svejseomradet.

MMA svejsning

Elektrodekode ledning
MMA (Manual Metal Arc), SMAW (Shielded Metal Arc Afskaermet eller
Welding) eller bare Stick Welding. Stangsvejsning er en kraftig belaegning

buesvejseproces, som smelter og forbinder metaller ved
at opvarme dem med en bue mellem en overdaekket
metalelektrode og veerket.

Svejseslag

\‘7;q \

Afskaermning opnas fra elektrodens ydre belagning, ofte
kaldet flux. Fyldmetal opnds primaert fra elektrodekernen.

Elektrodernes ydre belagning kaldet flux hjelper med at
skabe lysbuen og giver en beskyttelsesgas og danner ved d
afkeling en slaggebelegning for at beskytte svejsningen Uzdle  Svejsning Smeltet Krater

mod forurening. metal afsat svejsemetal

Nar elektroden bevages langs arbejdsemnet med den korrekte hastighed, afseetter metalkernen et ensartet lag kaldet
svejsestrengen.

N@r du har tilsluttet svejseledningerne som beskrevet ovenfor, skal du tilslutte din maskine til lysnettet og teende for
maskinen, stramafbryderen er placeret pa maskinens bagpanel, placer den i positionen “ON”, panelindikatoren vil
tendes derefter, blaeseren kan begynde at rotere, ndr svejsemaskinen starter, og kontrolpanelet vil ogsa lyse for at
angive, at maskinen er klar til brug som vist nedenfor.

y o & Forsigtig, der er spandingsudgang ved begge udgangsterminaler.

— “" |2[| v Nogle svejsemodeller er udstyret med den smarte bleserfunktion. Nar
, stramforsyningen taendes efter en periode far svejsningen starter, stopper ventilatoren
automatisk med at kere. Ventilatoren vil s& kere automatisk, nar svejsningen begynder.

I3

Nu kan du tilslutte svejseledningerne som vist pé billedet nedenfor, sarg for at
kontrollere, at du har elektrodepolariteten korrekt, sa den
passer til den svejsestang, der bruges.

090

200 PFC

Pa billedet til venstre vil du bemeerke, at MMA er valgt (i radt), og at
MMA-parameteren for strmstyring er valgt, og MMA-strom justeres via
kontroldrejeknappen og er indstillet til 130 ampere, som forhdndsvises pa displayet.

Du vil bemaerke, at flembetjeningsmuligheden er sléet fra, sé i dette tilfeelde
foregdr den aktuelle kontrol via kontrolpanelets drejeknap. Ved at trykke
pa flernbetjeningsknappen kan operatgren bruge

flernbetjeningstilbehar, se side 18 for yderligere information.




OPERATION - MMA

For du starter en svejseaktivitet, skal du sikre dig, at du har passende gjenbeskyttelse og
& beskyttelsestaj, da svejsestraler, sprgjt, rag og hgje temperaturer produceret i processen kan

orarsage personskade. Tag ogsa de ngdvendige skridt til at beskytte personer inden for
svejseomradet, som kan forarsage skade.

Current

Iln A Iz-n v

I~ 30 m i

MMA svejsning

Veelg MMA-svejsetilstand ved at vaelge MMA-tilstand, ndr du er pa startskaermen,
og dette bekraeftes ved at gd ind pd MMA-skaermen og bemaerke, at MMA-symbolet
vises i gverste venstre hjgrne af skeermen (rad cirkel) i billedet gverst til hgjre.

Nar du er i MMA-tilstand, kan du veelge og justere svejsestram savel som
varmstartstrem og lysbuekraftparametre (som vises via den nederste del af
skaermen i billedet til hgjre) som beskrevet nedenfor.

MMA svejsestrgmjustering

MMA svejsestram kan nu justeres via den centrale kontrolindstillingsskive og
dreje denne drejeskive enten med eller mod uret, hvilket vil gge eller mindske
svejsestramstyrken vist pa skaermen (vist pa billedet gverst til hgjre).

= O i
N&r du eri MMA-tilstand, kan du ogsa justere forskellige MMA-parametre sasom 00 PFC
varmstart og lyshuekraft, og disse kan justeres via parameteren ‘P"-tilstand.

Ved at trykke pa og derefter dreje den centrale kontroldrejeknap kan du rulle til parameterfunktionen for at indstille
back-end MMA parametervaerdier.

Bemaerk venligst: Svejsestrammen kan justeres ud under svejsningen.

Hot Start Stremjustering

For at vaelge MMA-hotstart skal du dreje den centrale kontroldrejeknap, indtil hotstart-ikonet er fremhzvet grent, og
derefter trykke pa den centrale drejeknap. Dette dbner visningsvinduet il justering af hotstart.
Hotstart-justeringsomradet er 0 ~ 60 ampere, og fabriksindstillingen er 30 ampere.

Justering af buekraftstrem

For at veelge MMA-buekraft skal du dreje den centrale kontroldrejeknap, indtil buekraftikonet er fremhaevet grent, og
derefter trykke pa den centrale drejeknap. Dette dbner vinduet til justering af lysbuekraft.
Justeringsomradet for buekraften er 0 ~ 100 ampere, og fabriksindstillingen er 40 ampere.

VRD indikator

e Som standard vil skaermen vise og vise MMA-spaendingen (se billede gverst til hgjre). | MMA-tilstand vil
~ VRD-LED'en lyse for at angive, at VRD er aktiv, og maskinens udgangsspanding er under 12V.

Bemaerk venligst: Operataren ber indstille de parametre, der opfylder svejsekravene.

« Hvis valgene er forkerte, kan dette fore til problemer sasom en ustabil lysbue, sprajt eller klebning af
svejseelektroden til arbejdsemnet.

« Hvis de sekundaere kabler (svejsekabel og jordkabel) er lange, skal du vaelge svejsekabel med et storre tvaersnit for
at reducere spaendingsfaldet.
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BETJENING - LOFTTIG

For du starter en svejseaktivitet, skal du sikre dig, at du har passende gjenbeskyttelse
& og beskyttelsestgj. Tag ogsa de ngdvendige forholdsregler for at beskytte eventuelle
personer i svejseomradet.

LIFT TIG-svejsetilstand /Keramisk

Elektrod
Brugte udtryk: TIG — Tungsten Inert Gas, GTAW — Gas Tungsten Arc Welding. ecrode

TIG-svejsning er en buesvejseproces, der bruger en ikke-forbrugelig

wolframelektrode til at producere varmen til svejsning. Svejseomradet er

beskyttet mod atmosfeerisk forurening af en beskyttelsesgas (normalt en

inert gas sdsom argon eller helium), og en péfyldningsstang, der matcher Bue
grundmaterialet, bruges normalt, selvom nogle svejsninger, kendt som L 4
autogene svejsninger, udfares uden behov til fyldtrad.

LIFTTIG-svejseprocessen med EM-200CT og EM-250CT Maskinerne er i DC- Work Piece
processen (Direct Current) il svejsning af stal og rustfrit stal mv.

Med EVO-serien af maskiner kan en Euro-stil (som vist nedenfor) type TIG-braendere bruges.
Brug euro-stil-TIG-braenderen, tilslut TIG-breender-euro-stik til (MIG) euro-stikudtaget og drej med uret for at

Gasskjold

stramme.
Sorg for, at den efterfalgende ledning er tilsluttet “-"-stikket pa maskinens frontpanel og
strammet helt med uret.

Sat dinse-stikket pa arbejdsreturkablet ind i “+"-stikket pd maskinens frontpanel og drej med uret
for at stramme.

Fastger arbejdsklemmen til arbejdsemnet.

Tilslut gasforsyningsslangen til gasindtaget pa bagpanelet eller maskinen. Den
anden ende af forsyningsslangen forhindes til gasrequlatoren eller flowmaleren pa
gasflasken.

Tryk pa gasudluftningsknappen pa kontrolpanelet for at aktivere
gassolenoiden for at tillade gas at stramme, dette vil tillade dig
atindstille gasflowniveauet.

Juster svejsestrammen i henhold til tykkelsen af det emne, der skal svejses (for en guide
til TIG-svejseparametre, se venligst tabellen nedenfor).

Lad TIG-branderen wolfram rare ved arbejdsemnet, og tryk derefter pa breenderudiaseren.

Gas vil derefter begynde at stramme, udgangsspandingen vil ogsa aktiveres og lgfter derefter TIG-breenderen 2 ~ 4
mm vk fra arbejdsemnet, og lysbuen vil starte, og svejsningen vil begynde og opretholdes ved den forudindstillede
svejsning, svejsning kan udfores.

Slipning af breenderudlgseren vil stoppe svejsebuen, selvom beskyttelsesgassen vil fortsatte med at stramme i den

2]

forudindstillede efterstramningstid, hvorefter svejsningen afsluttes. Wolfram DC - Elektrode

Stramstyrkeguiden for TIG-svejsning af wolframstarrelser kan variere stgrrelse (mm) negativ

afhangigt af materiale, emnetykkelse, svejseposition og samlingsform. 1.0 15 — 80A
1.6 70— 150A
24 150 — 250A
3.2 250 —400A
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BETJENING - LOFTTIG

For du starter en svejseaktivitet, skal du sikre dig, at du har passende gjenbeskyttelse
& og beskyttelsestgj. Tag ogsa de ngdvendige forholdsregler for at beskytte eventuelle
personer i svejseomradet.

Left TIG-operationstrinene

Se venligst hele EM-200CT/EM-250CT betjeningsvejledningen for Lift Tig-
opsatningsprocessen.

Nar du veelger Lift TIG-indstillingen fra startskaermen, vil du blive praesenteret for
Lift TIG-betjeningsskaermen som vist til hgjre kun for EM-200CT TFT-LCD-modellen.

Loft TIG-svejsestromjustering

Justering af TIG-svejsestrom kan nu udfares via panelets centrale kontrolskive, og
dette kan opnds ved at dreje denne encoder enten med uret eller mod uret, hvilket
vil age eller mindske svejsestramstyrken vist pa displayet fremhzevet med gront. 200 PFC

Justeringsomradet for svejsestrammen er 10 ~ 160 ampere (110v-tilstand) eller

10 ~ 200 ampere (230v-tilstand).

Bemaerk venligst: Justering af svejsestram kan udfares under svejsning.

Nar du er i Lift TIG-tilstand, kan du ogsd justere forskellige TIG-parametre (som vises via den nederste del af skaermen
som cirklet med rgdt i billedet til hgjre), sdsom trigger-tilstand, pre-gasflow, aktuel downslope-tid og postgasflow og
disse kan justeres via parameter ‘P’ mode,

Ved at trykke pa og derefter dreje den centrale kontroldrejeknap kan du rulle til parameterfunktionen for at indstille
back-end-parametervaerdierne eller ndre funktioner.

+ Loft TIG forgas valg og justering: For at vaelge indstilling af ( Pre-Flow Time ®
forstramsgastidspunkt skal du dreje den centrale kontroldrejeknap, indtil P <m TR
forstramning er fremhvet grent, og derefter trykke pé den centrale drejeknap for |
at justere forstramningstiden vist i displayvinduet. Indstillingsomradet for preeflow r 0 0
er 0 ~ 5 sekunder, og fabriksindstillingen er 0,5 sekunder. P L )

Fakkeludlgsertilstand:For at vaelge indstillingen for breenderudlgserindstillinger
skal du dreje den centrale kontroldrejeknap, indtil triggertilstandsikonet er
fremhavet gront, og derefter trykke pa den centrale drejeknap for at velge triggertilstand. Dette ikon vist pa ovenstaende
skaermbillede reprasenterer 2T breenderudlgsertilstand, nar denne udlgserindstilling er valgt, angiver det, at maskinen er i
2T tilstand, et tryk pa breenderkontakten vil aktivere maskinen og frigivelse af kontakten vil stoppe maskinen.

Loft TIG downslope-tidsvalg og -justering: For at vaelge og justere downslope-tid, drej den centrale kontroldrejeknap,
indtil downslope-ikonet er fremhavet grant, og tryk pd den centrale drejeknap for at vaelge og gé ind i downslope-
justeringsskaermen. Drejning af den centrale drejeknap vil gge eller formindske tidsintervallet for downslope mellem 0 ~ 5
sekunder med fabriksindstillingen pa 0,5 sekunder.

Loft TIG efter-gas valg og justering:For at vaelge efterstramsgastidsindstilling skal du dreje den centrale
kontroldrejeknap, indtil praeflow er fremhavet grant, og derefter trykke pa den centrale drejeknap for at justere
preeflowtiden vist i displayvinduet. Indstillingsomradet for praeflow er 0 ~ 5 sekunder, og fabriksindstillingen er 0,5
sekunder.

Hvis du trykker pa tilbage-knappen, forlades denne skaermindstilling og vender dig tilbage til den forrige skaerm.
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