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DIN NYA PRODUKT

Tack for att du valde denna Jasic -produkt.

Denna produktmanual har utformats for att hjalpa dig att fa ut det mesta av din nya produkt. Se till att du ar fullt
medveten om informationen med sarskild uppmarksamhet pa sakerhetsforeskrifterna i sakerhetshaftet (skanna QR
-koden nedan). Informationen hjalper dig att skydda dig sjdlv och andra fran de potentiella faror du kan stota pa.

Se till att du utfor dagliga och regelbundna underhallskontroller for att sakerstélla ar av palitlig och problemfri drift.
Ring din Jasic -distributor om det ar osannolikt att ett problem uppstar.

Skriv ner din produktinformation nedan eftersom de kommer att behdvas for garantisyfte och for att sakerstélla att du
far rdtt information om du behdver service eller reservdelar.

Inkopsdatum

Varifran

Serienummer

(Serienumret finns normalt pd maskinens ovansida eller undersida)

Friskrivningsklausul: Aven om alla anstréngningar har gjorts for att sakerstlla att informationen i denna handbok
ar fullstandig och korrekt kan inget ansvar accepteras for eventuella fel eller uteldmnanden. Observera att produkterna
ar under standig utveckling och kan komma att éndras utan foregdende meddelande. Besok jasic.co.uk for att se de
senaste manualerna.

Denna handbok far inte kopieras eller reproduceras utan skriftligt tillstand fran Wilkinson Star Limited.

Observera: Haftet med sdkerhetsinformation kan hittas online genom att skanna QR -koden nedan

After Sales -dokument inklusive svetsprocessqguider finns pa www.jasic.co.uk
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PRODUKTSPECIFIKATION

Jasic Compact MIG -omriktarens svetsmaskiner har har utformats som
integrerad och bdrbar svetsstromforsdrjning enheter. Innehdller den
mest avancerade IGBT -invertertekniken i kraftelektronik med enkel
anvandning och justering tack vare det vanliga anvandargranssnittet.

Den unika elektriska strukturen och luftkanaldesignen i denna serie
maskiner kan paskynda varmeavledningen hos kraftenheten och
forbdttra maskinernas arbetscykler. Luftkanalens varmeavvisande
effektivitet kan effektivt forhindra att kraftenheterna och styrkretsarna
skadas av dammet som absorberas av flakten och dérmed forbattras
maskinens tillforlitlighet kraftigt.

Hela maskinen dr sammanhangande och stromlinjeformad. De framre
och bakre panelerna dr naturligt integrerade via en dvergang med stora
radianer. Frontpanelen och bakpanelen pd maskinen och handtaget &r
belagda med gummiolja, sa maskinen har en mjuk konsistens som kénns
varm och bekvam att hlla.

NYCKELFUNKTIONER TEKNISK DATA
* Kompakt modern design, avancerad IGBT -teknik Inspanning 230 +/-15% 1P
« Tre svetsldgen inkluderar MMA, lyft TIG, MIG/MAG leff (A) 29.2
* Funktioner som exakt forinstélld strom/spanning, 2T/4T Ingangseffekt (kVA) 9.13
firiftlége, s‘ynergi, gasval,"val av tréqFIiameter, e'lekfron'isk Spanningsjusteringsomrade (V) 135-36
induktansjustering och flakt pa begaran finns tillgéngliga - -
* Med synergisk MIG kan svetsparametrar valjas automatiskt Stomonrde (A 40-20
baserat p trddmatningshastighet eller materialtjocklek VRD -spanning MMA (V) 15
« Enhet med fyra rullar Driftcykel vid 40°C  MIG/TIG MMA
» DCMMA Idmplig for ett brett spektrum av elektroder i MMA 250A@40% 2200 @40%
« Latt bagstart, lagt sprut, stabil strom som ger bra svetsform Spanning utan belastning (V) 75
« Utméirkta svetsegenskaper Trddhastighet (m/min) 1.5-16
* Automatisk kompensation for natspanningsfluktuationer Effektivitet (%) 81
med automatiska skyddsfunktioner inklusive dverstrom, Idle State Power <50
overbelastning etc . Ffektfakior 076
* AVR -generator vnlg SkyddisoleringsKlass IP215/F
Matt (LxBxH mm) 895 x 455 x 760
Vikt (kg) 49.7

Observera Pa grund av variationer i tillverkade produkter &r alla angivna prestandaklassificeringar, kapacitet, matt, dimensioner och vikter
som anges endast ungefarliga. Uppnaelig prestanda och betyg vid anvandning kan bero pa korrekt installation, applikationer och anvandning

tillsammans med regelbundet underhall och service.




KONTROLLEN

Framifran
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. “-"Utgdngsterminal
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Kontrollpanel

Euro -utlopp for MIG -ficklampa
Spolpistolens kontrolluttag
“+"Utgangsterminal

Bakifran

6. Strombrytare

7. Ingang stromkabel

8. Vdrmare eluttag (ndr monterad)
9. Gasinloppsanslutning

10. Kylflakt

Sidovy

1. Tradrullhdllare och spannare
2. Wireinch -knapp

3. Drivenheten matar motor & vaxelldda
4. Drivrullspannare

5. Tryckvalsenhet

6. Inloppsledningsquide
7. Mellanliggande tradledare

8. Trddmatningsrulle och fastmutter
9. Drivvaxel

10. Utloppsadapter




KONTROLLPANEL

Sk wh=

Driftldge 7. Parameterjustering kontrollratt/omkopplare
Knapp for gasrensning 8. Strombrytare for val av svetslage

Digital amperemeter och systeminformationsdisplay 9. Kontrollbrytare for val av svetsmaterial
Parametervalsomrade 10. Svetsningstraddiameter for val av reglage
Display for digital spanning och systeminformation 11. MIG -omkopplare for val av utlosarldge
Synergisk kontrollknapp




INSTALLATION

Uppackning

Kontrollera forpackningen for tecken pa skador.

Ta forsiktigt bort maskinen och behall forpackningen tills installationen ar klar.

Plats
Maskinen ska placeras i en lamplig position och milj6. Var noga med att undvika fukt,damm, anga, olja
eller fratande gaser.

Placera pa en séker, plan yta och se till att det finns tillréckligt med utrymme runt maskinen for att tillata
naturligt luftflode.

Ingangsanslutningar

Innan du ansluter maskinen bor du se till att rétt matning dr tillganglig. Detaljer om maskinkraven finns pa maskinens
typskylt eller i de tekniska data som visas i manualen.

Utrustningen bor anslutas av en kvalificerad person. Se alltid till att utrustningen har en ordentlig jordning.

Anslut aldrig maskinen till elndtet ndr panelerna dr borttagna.

Utgangsanslutningar
Elektrodpolaritet

I allmanhet vid anvandning av manuella bagsvetselektroder dr elektrodhéllaren ansluten till pluspolen och
arbetsreturen till den negativa terminalen. Radgor alltid med elektrodtillverkarens datablad om du dr oséker.

Nér du anvander maskinen for TIG -svetsning ska TIG -brannaren anslutas till den negativa terminalen och
arbetsreturen till den positiva terminalen.

MMA -svetsning

Sétt i kabelkontakten med elektrodhallaren i uttaget “+”
pa svetsmaskinens frontpanel och dra at den medurs.

"o

Satt i arbetspluggens kabelkontakt i -"-uttaget pa
svetsmaskinens frontpanel och dra &t den medurs.

Se till att bara 6gonskydd, skyddsklader och
all nodvéandig personlig skyddsutrustning.
Vidta ocksa nodvéandiga atgarder for att
skydda manniskor som finns i omradet.




INSTALLATION

MIG -svetsning

Sattin svetsbrannaren i utgangen "Euro -kontakt for
brénnare i MIG” pd maskinens frontpanel och dra at den. ‘ S

Satti den bakre kabelpluggen (A) i svetsmaskinens utgang
“+" och dra at den medurs.

Satt i arbetsreturkabelns kontakt (B) i utgangen “-" pa i NN

svetsmaskinens frontpanel och dra at den medurs. ) ’ \

Montera svetstraden pa spindeladaptern. U , : F
Anslut cylindern med gasregulatorn till gasinloppet pa AN ¥ ' ’

maskinens baksida med en gasslang.

Se till att sparstorleken i matningslaget pa drivrullen dverensstimmer med kontaktspetsstorleken pa svetsbrannaren
och den trédstorlek som anvénds.

Slapp trddarmens tryckarm for att trd trdden genom styrroret och in i drivrullens spar och justera sedan tryckarmen sa
att traden inte glider. (For mycket tryck leder till tradforvrdngning som paverkar tradmatningen).

Tryck pa tradtums -knappen for att trd ut trdden fran brannaren genom kontaktspetsen.
Du dr nu redo att borja MIG -svetsning.

Gaslos sjalvskarmad MIG -svetsning

Sdtt i svetsbrannaren i utgdngen “Euro -kontakt for
brannare i MIG” pa maskinens frontpanel och dra at den.

Satt i arbetsreturkabelns kontakt (C) i svetsmaskinens
utgang “+” och dra at den medurs.

"2

Satt i den bakre kabelpluggen (D) i utgangen “-" pa
svetsmaskinens frontpanel och dra &t den medurs.
Montera tradrullen pa spindeladaptern och se till att
sparstorleken i matningslaget pa drivrullen matchar
kontaktspetsstorleken pa svetshrénnaren och den
tradstorlek som anvands.

Slapp trddarmens tryckarm for att trd trdden genom

styrroret och in i drivrullens spar.

Justera tryckarmen sa att trdden inte glider. (For mycket tryck leder till tradforvrangning som paverkar
tradmatningen).

Tryck pa tradtums -knappen for att trd ut traden fran brannaren genom kontaktspetsen.
Du dr nu redo att borja gaslos MIG -svetsning.




KONTROLLPANEL

Val av manéverlage Kontrollratt (1)

Den har kontrollratten @r en kombinerad vridkodare och tryckknapp. Aktuell instélIning eller
sekundarmeny kan justeras genom att vrida ratten. Tryck pa menyvalsknappen i 2 sekunder
for att komma till de sekundéra menyalternativen som kommer att visas pa motsvarande
digital display. Om du vrider pa givaren visas de relevanta alternativen och dessa alternativ kan

.‘! justeras genom att sedan vrida ratten/givaren for “plattjocklek”.
Menu

Gascheck (2)

n Gasindikeringsknappens indikator. Nar man trycker pa gaskontrollknappen dppnas gasventilen for att tillata
gasflode, vilket mdjliggdr kontroll och tdmning av svetsgasen. Gasventilen sténgs och flodet stannar nér du
slapper knappen. Gasindikatorn tands nar ventilen ar pa.

Nuvarande parametrar Valja display (3)

Denna display visar aktuella parametrar, systeminformation och indikatorer. Parametrar
inklusive strom (A), trddmatningshastighet (m/min) och sekunddrmeny kan véljas genom
att vrida pulsgivaren.

oA o8 Systeminformation, forinstalld och faktisk svetsstrom och sekundara menyfunktioner kan
visas. Motsvarande indikator ténds och information visas enligt valda parametrar. Nér det finns
svetsstrom visas det faktiska svetsstromvdrdet.

Svetsprocedurparametrar Valja zon (4)

Med parametervalsknappen (8) kan du bladdra igenom de MIG -justerbara procedurparametrarna for konventionella
MIG- och puls -MIG -lagen enligt foljande:

P-5:  Slutliga hagparametrar och efterinstallda parametrar (intervall 40 till 250* ampere, standard 40)
P-6:  Efterflodestid (intervall 0,1 till 10 sekunder, standard 2)

. Parametervalsknapp

* forutsatt att trddstorleken anvands

1. P-1:  Gasforstromningstid (intervall 0,1 till 10 sekunder, standard 0,5)

2. P-2: Initiala parametrar (intervall 40 till 250* ampere, standard 40) ﬂ ﬂ
3. P-3:  Uppgangstid (intervall 0,1 till 5 sekunder, standard 0,1) D

4, Toppsvetsstrom (intervall 30 ill 250 ampere) >

5. P-4:  Nedatgdende tid (intervall 0,1 till 5 sekunder, standard 0,1) 8

6.

7.

8

Motsvarande indikatorer tdnds enligt valda parametrar, variabelinstallningen noteras i den vénstra displayen och de
justerbara vérdena visas pa de hdgra displayerna som justeras med den hdgra kontrollratten.




KONTROLLPANEL

Spanningsparametrar Valj zon (5)

Denna display visar spanningsparametrar, materialtjocklek och annan systeminformation.
Systeminformation inklusive faktisk svetsspanning kan visas. Parametrar inklusive spanning
(V), tid (S), driftforhallande (%), frekvens (Hz) och funktionsparametrar kan véljas genom
att vrida pulsgivaren, medan relevant sekundar menyinformation visas baserat pa valda
parametrar. Nér det finns svetsstrom visas det faktiska spanningsvérdet.

¥
eV e

Brytare for synergiskt lage (6)

Den synergiska knappen och den synergiska indikatorn. Nér den synergiska knappen trycks in
<> ® Synergic qgr det méjligt att stalla in plattans tjocklek tillsammans med de synergiska programmen for
att bli effektiv, synergiskt betyder att ndr en enda installning justeras, dvs MIG -spanning eller
materialtjocklek, kommer andra installningar som strom eller trddhastighet ocksa att @ndras darefter. Den synergiska
indikatorn ténds nér du arbetar i synergiskt Idge och om du trycker pa knappen igen tar du ur synergildget.

Observera: Om du haller knappen Synergic Mode intryckt i 7 sekunder aterstalls frontpanelen till fabriksinstéliningarna

Parametrar Justeringsratt (7)
Denna kontrollratt ar en kombinerad vridkodare och tryckknapp. MIG -spanningsjustering
gors med denna ratt samt att stélla in plattans tjockleksparameter (endast aktiv i synergiskt
ldge) kan justeras genom att vrida denna givare.
Nér du &r i antingen MIG -synergiskt och synergiskt pulslage, for att komma at plattans
‘!t‘ tjocklek, tryck och hall knappen intryckt i 2 sekunder, plattans tjocklek visas (intervall 0,5 ~
Plate 10 mm) och vrid ratten for att justera, tryck och hall kvar knappen i 2 sekunder igen for att

Thickness " L.
stdlla in Gnskad materialtjocklek.

Svetslagesvaljare (8)
Svetslagesvalsomradet innehaller indikatorer for svetslage och omkopplare.

Fyra svetsldgen inklusive Lift TIG DC, MIG/MAG, Pulse MIG/MAG och MMA kan véljas genom
att trycka pa svetsldgesvalsknappen for att vélja dnskat svetslage. Motsvarande indikator
tands nar den valjs.

Materialvalszon (9)
Materialindikatorer och markeringsknapp.

Material inklusive kolstal, rostfritt stal, aluminium-kisellegering och aluminium-
magnesiumlegering kan véljas genom att trycka pa véljarknappen. Motsvarande indikator
tands enligt valt material.

Observera: Denna funktion dr inte tillganglig i Lift TIG- och MMA -lage.




KONTROLLPANEL

Svetsningstraddiameter Valjer zon (10)
Svetsning av tradstorleksindikatorer och valjarknapp.

Svetsningstradar inklusive 0,8, 1,0 och 1,2 mm diameter och SP kan valjas genom att trycka
pa vdljarknappen. Motsvarande indikator ténds enligt vald svetstrad.

Observera: Denna funktion dr inte tillganglig i Lift TIG- och MMA -ldge.

Svetsoperation Valj zon (11)

Ficklampa -utldsarlagesindikatorer och véljarknapp.

Anvéndningsmetoder inklusive spot, 2T och 4T kan véljas genom att trycka pa knappen.
Motsvarande indikator tands enligt vald metod.

Observera: | MMA -lage anvands spot -LED ocksa for att bekrafta att VRD ar antingen ON
eller OFF. Nér svetsldgesutgangen ar installd pa MMA, anvand valjarknappen for att sld pa
eller slackt, nar spot -LED: n tands, indikerar det att VRD -utgangen ar aktiv.

FELKODER

Kontrollpanelens digitala display visar en felkod om maskinen upptacker ett internt fel, nedan finns de inbyggda
felkoderna som dr tillgangliga for denna maskin.

Felkod | Felnamn Beskrivning

E-1 Overstrom Oacceptabel svetsstrom eller I3g drivspanning

E-2 Overhett Temperaturen pa svetsomformaren dverstiger termisk arbetstemperatur, fel med termosensorn
E-3 Trddmatningsfel | Tradmatarens drivning misslyckas, tradmatningsmotorn misslyckas eller motorns matningsfel




KONTROLLPANEL

Beskrivning av svetsfunktioner och sekundarmeny -MMA -lage

Valj MMA -lage, for att sIa p& VRD i MMA -lige, tryck pa och aktivera “spot” -funktionen. Nar spot -lysdioden r PA ar
VRD aktiv. (fabriksinstallningen &r AV for VRD).

Den sekunddra menyn innehéller varmstartstrom och bagkraftsstromjustering; for att komma dt, tryck och hall
nere ‘meny” (vénster) ratten tills S - visas pa displayen och vrid sedan ratten for att justera genom varje funktion,
installningarna kan justeras genom att vrida "plattjocklek” hager ratt.

] [y} I [N}

Sindikerar en 120A varmstartstrom, varmstartsomradet Findikerar en 110A bagkraftsstrom, bagkraftsintervallet
ar 0 till 150amp (standard 50) ar 0 till 150 ampere (standard 50)

Lyft TIG -svetsldge
Det finns inga sekunddra menyalternativ tillgangliga i Lift TIG -lage.

DCMIG Standardlage

1. Denvanstra pulsgivaren trycks in for att dppna den sekundara menyn och vrids for att vaxla mellan menylagen,
medan den hdgra pulsgivaren ska justera det valda sekunddra alternativet.
2. Sekunddrmenyn innehaller elektronisk induktans, kratertid, kraterspanning och punkttid.

[
L-

Lindikerar 10 skala for elektronisk induktans, Bt indikerar 115 ms kratertid, kraterens intervall ar 50 till
induktansomradet ar —20 till +-20 (standard 0) 300 millisekunder (standard 200)

BU indikerar 15,1V kraterspanning, Sp indikerar 1,5s spot tid, spot time intervall &r 0,2 till 5
kraterspanningsomradet &r 5 till 30 volt (standard 10) sekunder (standard 0,5)

DCMIG Synergic Mode

1. Denvanstra pulsgivaren halls intryckt for att 6ppna den sekundéra menyn och vrids for att véxla mellan
menyldgen, medan den hdgra pulsgivaren ska justera det valda sekundara alternativet.
2. Sekundarmenyn innehaller elektronisk induktans, aterbranningstid, dterbranningsspanning och punkttid.

] 1
C- )18 15

Lindikerar 10 skala for elektronisk induktans, Bt indikerar 115 ms kratertid, kraterens intervall r 50 till
induktansomradet ar —20 till +20 (standard 0) 300 millisekunder (standard 200)

Y 5P 15
BU indikerar 15,1V kraterspanning, Sp indikerar 1,55 spot tid, spot time intervall ar 0,2 till 5
kraterspanningsomrddet ar 5 till 30 volt (standard 10) sekunder (standard 0,5)

Observera: Spot -tid dr endast tillganglig nar SPOT -funktionen ar “ON’".

12




KONTROLLPANEL

DCMIG pulslage

1. Denvanstra pulsgivaren trycks in for att 6ppna den sekunddra menyn och vrids for att byta menylage medan den
hogra pulsgivaren ska justera det valda sekundara alternativet.
2. Sekunddrmenyn inkluderar pulsfrekvens, pulsforhallande, elektronisk induktans och punkttid.

]
F-1 83 -0

Findikerar frekvensinstaliningsskala for synergi, D indikerar -12% tullkvot eller skalinstallning, intervallet
intervallet & —10 till +10 (standard &r 0 i synergi) ar—5,0till +5,0 (standard &r 0 i synergi)

[L-]

Lindikerar 10 skala for elektronisk induktans, Stindikerar 1,5s spottid, intervallet ar 0,2 till 5,0
induktansomradet ar —20 till +-20 (standard 0) sekunder (endast aktivt i spot -ldge)

Observera: Spot -tid ar endast tillganglig nar SPOT -funktionen &r“ON".

DCMIG pulsldge Synergic

1. Denvanstra pulsgivaren halls intryckt for att 6ppna den sekundéra menyn och vrids for att véxla mellan
menyldgen, medan den hdgra pulsgivaren ska justera det valda sekundara alternativet.
2. Sekundarmenyn inkluderar pulsfrekvens, pulsforhallande, elektronisk induktans och punkttid.

F-1)[ 03

Findikerar frekvensinstallningsskala for synergi, d indikerar -12% tullkvot eller skalinstéllning, intervallet
intervallet ar —10 till +10 (standard ar 0 i synergi) ar=5,0till +5,0 (standard ar 0 i synergi)

L- 10
Lindikerar 10 skala for elektronisk induktans, Sp indikerar 1,5s spottid, intervallet &r 0,2 till 5,0
induktansomradet ar —20 till +-20 (standard 0) sekunder (endast aktivt i spot -ldge)

Observera: Spot -tid dr endast tillganglig nar SPOT -funktionen ar “ON’".




KONTROLLPANEL

Torch Trigger -driftlagen

2T driftlage — O
Tryck pa brénnarutlsaren for att tanda svetshdgen, bagen slécks nér du slédpp avtryckaren. rt g ;I
P

I I Av
Torch Trigger == Forflode

Gasforsorjning _I Ingen belastningsspanning prsnnai- I_

~ Eftergas

Krypmatningsti —

——
| Under svetsning >

4T operation mode

When the torch trigger is pressed to start the process, welding begins and continues to work — O o
even after the torch trigger is released (current and voltage setting dials on the control panel | | 1| O *!

will still adjust the welding condition). ol

At this time, the digital meters will display the actual current and voltage respectively.

When torch trigger is pressed again, stopping the arc is effected (welding/crater current and crater voltage parameters
in the welding settings can adjust welding condition).

The welding process stops when the torch trigger is released and post flow gas time will start.

Torch Trigger IPa I L N I I L

~—Tid fore flode

Gasforsorjning | ngen belastningsspanning  Bran tllhaka -~ L—

Krypmatningstid —
Kraterstrom
g
| Under svetsning >|:> Arc Stoppar

Punktsvetsningslaget anvands for svetsning av korta svetsar av samma langd. Genom att

Spot -driftlage

trycka pa brannarknappen aktiveras tidskretsen som startar och avslutar svetsproceduren. | oy
Nér svetsningen har upphort kan du sldppa brénnaren. ri o

Observera: Spot -tid dr endast tillganglig nar punktsvetsningslaget ar“ON".
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SPOLPISTOLDRIFT

Se till att du har lampligt 6gonskydd och skydd innan du barjar svetsa Klader. Vidta ocksa
nodvandiga atgarder for att skydda personer inom svetsomradet.

Spolpistolsvetslage

Denna maskin kan anvandas med var valfria spolpistol (artikelnummer TSP-250-P) som &r en spolpistol i Euro-stil och

kommer att anslutas till maskinen via Euro-uttagskontakten.

« Anslut spolpistolens eurokontakt till (MIG) euro -uttaget.

« Anslut spolpistolens 9 -poliga kontrollplugg till dess matchande 9 -poliga uttag pd maskinens frontpanel.

« Se till att den bakre ledningen dr ansluten till “+” - uttaget pa maskinens frontpanel och dra at medurs.

« Sdtt i kabelpluggen for arbetsklimman i uttaget “-" pa svetsmaskinens frontpanel och dra at medurs.

+ Anslut gasslangen till requlatorn/flodesmataren pa skyddsgasflaskan och anslut den andra dnden till maskinen.

« Efter att du har anslutit svetsledarna, enligt beskrivningen ovan, maste du sdtta strombrytaren pa bakpanelen till
“ON”. Vélj MIG genom att véxla till MIG pd MMA/MIG -svetslagesomkopplaren och vélja spolpistol via standard-/
spolpistolvaljaren.

« Stéll in spanningen och trddmatningshastigheten pa maskinen for att passa den applikation och trddstorlek som
anvands. Se till att du har tillrécklig svetsstrom beroende pa arbetets tjocklek och svetsforberedelse som utfors.

« Montera din 1 kg rulle av svetstrad pa tradrullehallaren och mata traden genom drivrullarna sa att de monterade
rullstorlekarna matchar din tradtyp och storlek och fortsatt sedan att mata trdden genom kontaktspetsen igen och se
till att du har rétt spets monterad .

« Oppna cylinderns gasventil, tryck p& brannaren och justera gasregulatorn for att uppn onskad flddeshastighet.

» Justera "spanningsreglage” och "trddmatningshastighetsreglage” pd maskinens frontpanel for att stélla in rdtt
svetsspanning och svetsstrom.

« Anvdnd brdnnaren och svetsningen kan nu utforas.

Observera: Spolpistolen kan anvdndas i standard- och pulssvetsldgen tillsammans med alla materialval. Spolpistols

artikelnummer ar TSP-250-P




MIG -DRIFT

MIG/MAG Standard eller pulssvetslage

MIG - Metall inert gassvetsning, MAG - Metall aktiv gassvetsning, GMAW - Gasmetallbagsvetsning

MIG -svetsning utvecklades for att mdta produktionskraven fran krigs- och efterkrigsekonomin, vilket ar en
bagsvetsningsprocess dér en kontinuerlig fast tradelektrod matas genom en MIG -svetspistol och in i svetsbasséngen
och forenar de tvd basmaterialen med varandra.

En skyddsgas skickas ocksa genom MIG -svetspistolen och skyddar svetsbasséngen frén fororeningar som ocksa
forbattrar ljusbagen.

Anslut MIG -brannarkablarna enligt beskrivningen pa sidan 8.

Se till att en lamplig inertgasforsorjning ar ansluten.

Stéll strombrytaren pa bakpanelen till “ON”

maskinen startas med strémlampan pé och fléktarna gar.

Oppna cylinderns gasventil och justera gasregulatorn fir att uppné onskad flodeshastighet.

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

Svetslage

= =)

® £ == | Tryck pa TIG/MIG/MMA -knappen for att valja antingen MIG- eller MIG -pulssvetslage.

@ :_ m Motsvarande indikator ténds enligt den valda arbetsmetoden.

®— =

Materialval

® e Valj det material som svetsas, materialvalet inkluderar; kolstal (Fe), rostfritt stal (St),
® st aluminium-kisellegering och aluminium-magnesiumlegering kan véljas genom att trycka pa
® Aisi viljarknappen.

° - < ) .
Al Motsvarande indikator tands enligt valt material.

(/7]

Tradstorlek

Tryck pa tradstorleksknappen for att vélja storleken pd svetstraden du har monterat i
maskinen, valet av tradstorlek &r 0,8 mm, 1,0 mm eller 1,2 mm och Sp (special), ditt val beror
pa vilket material och svetsprocess du har tidigare vald.

Motsvarande indikator tands enligt val av tradstorlek.




MIG -DRIFT

Tallrikstjocklek
| MIG -ldget justerar denna ratt din MIG -svetsspanning (visas pa den
hdgra digitala displayen) om du vrider pa ratten okar eller minskar din
svetsspanning.
oV e ~r®  Nardu dripuls- och synergiskt MIG -ldge kan du stélla in materialplattans

%’}Eﬁﬁm tjocklek som svetsas genom att halla knappen intryckt i 2 sekunder.
Pléttjockleken visas sedan pa den hdgra displayen och vridning av ratten justerar
materialtjockleken fran 0,5 mm ~ 10 mm. Genom att trycka pa knappen igen sparas den instéllda materialtjockleken.

Synergiskt lage

@ © Synergic Det synergiska alternativet kan sedan valjas om det behdvs genom att trycka pa knappen for att
gora synergiprogrammen effektiva. Detta ger dig méjlighet att justera en kontroll som i sin tur
justerar de andra svetsparametrarna automatiskt.

Den synergiska indikatorn tands nar den anvénds i synergiskt ldge.

Meny/Wire Feed Speed Dial

Den har kontrollratten dr en kombinerad vridkodare och tryckknapp.
Nér den roteras i MIG -ldge ger operatoren mdjlighet att

kontrollera tradmatningshastigheten i MIG (* fabriksinstéllning ar
"o oA o8 tradmatningshastighet).

Menu Du kan ocksa komma dt den sekundara menyn frn den hér ratten genom att
halla ratten intryckt i 2 sekunder.
* Observera: Fabriksinstaliningen for denna kontrollratt i MIG -lage ar installd p trddmatningshastighetsjustering
(A). Kontakta din leverantdr for mer information om du vill @ndra denna funktion for att styra och visa svetsstyrka i
stallet for trddmatningshastighet.




MIG -DRIFT

MIG -svetsparametrar

Beroende pa din svetsprocedur eller applikation kan ytterligare svetsparametrar valjas genom att bldddra igenom de
MIG-justerbara procedurparametrarna for konventionella MIG- och puls-MIG-lagen enligt foljande: Gasforflade, initiala
strémparametrar, uppatlutningstid, toppsvetsstrdm, nedatlutningstid , bagstoppstrém och gastid efter flode genom
att trycka pd parametervalsknappen (A)

Motsvarande indikatorer tdnds enligt de valda parametrarna och variabelinstéllningen noteras pd den vénstra digitala
displayen och de justerbara vardena visas pa de hdgra displayerna som justeras med den hdgra kontrollratten.

Toppforstarkare

P-1 D P-6
A

Parameter Vanster display | Parameterintervall (hdger display) | Fabriksinstéalining
Gasforstromningstid | P-1 0.1~ 10seconds 0.5

Initial strom P-2 40 to 250* amps 40

Uppgangstid P-3 0.1to 5 seconds 0.1

Toppsvetsstrom -- 30 to 250** amps --

Nedgangstid P-4 0.1to 5 seconds 0.1

Bagstoppstrom P-5 40 to 250* amps 40

Efterflode gas P-6 0.1to 10 seconds 2

*forutsatt att tradstorleken anvands
** heroende pa tradstorlek och materialtjocklek




UNDERHALL

sakerhetskunskap. Se till att maskinens ingangskabel @r urkopplad fran elforsorjningen och

2 Foljande operation kraver tillracklig yrkeskunskap om elektriska aspekter och omfattande

vanta i 5 minuter innan du tar bort maskinkaporna.

For att garantera att maskinen fungerar effektivt och sdkert maste den underhallas regelbundet. Operatdrerna bhor
forstd underhallsmetoderna och metoderna for maskindrift. Den har quiden ska gora det méjligt for kunderna att
genomfdra enkla undersokningar och skydda sjélva. Forsck att minska maskinens felfrekvens och reparationstider for

att forlanga livslangden.

Period

Underhallsartikel

Daglig undersokning

Kontrollera maskinens skick, ndtkablar, svetskablar och anslutningar.
Kontrollera om det finns nagra varningsindikatorer och maskindrift.

Manadsundersdkning

Koppla frén elndtet och vanta i minst 5 minuter innan locket tas bort. Kontrollera
interna anslutningar och dra at vid behov. Rengdr maskinens insida med en mjuk
borste och dammsugare. Var noga med att inte ta bort ndgra kablar eller orsaka
skador pa komponenter. Se till att ventilationsgallren ar klara. Byt forsiktigt om
locken och testa enheten.

Detta arbete bor utforas av en kvalificerad person.

Arlig tentamen

Utfor en arlig service for att inkludera en sakerhetskontroll i enlighet med
tillverkarens standard (EN 60974-1).

Detta arbete bor utforas av en kvalificerad person.

TIDSPLAN FOR REKORD

Datum Typ av utfort servicearbete Betjanasav | Forfallodag for

nasta kontroll




FELSOKNING

Innan maskiner skickas fran fabriken har de redan kontrollerats noggrant. Maskinen far inte manipuleras eller &ndras.
Underhéll maste utfdras noggrant. Om ndgon trad blir [6s eller & felplacerad kan det vara potentiellt farligt for

anvandaren!

Endast professionell underhallspersonal ska reparera maskinen!

Se till att strommen &r frankopplad innan du arbetar med maskinen. Vanta alltid 5 minuter efter att strtommen sténgts

avinnan du tar bort panelerna.

Beskrivning av fel

Majlig orsak

Stromindikatorn ar slackt och flakten
fungerar inte

Primdrmatningsspanningen har inte slagits pa eller ingdngssékringen har gatt

Svetsstromkallans ingdngsbrytare ar avstangd

Ldsa anslutningar internt

Fel -lysdioden &r ténd och fldkten gar

Maskinen ar under dverhettningsskydd. Den kan aterhdmta sig automatiskt efter att
svetsmaskinen har svalnat

Kontrollera inkommande nétforsorjning for att se till att den drinom 230V +/- 15%

Tradmatningsmotorn roterar inte nar
MIG -brénnarutlosaren dr intryckt

Trddmatningshastigheten kanske &r noll

Kontrollera tillforseln till trddmatningsmotorn

Motorns kretskort kan vara defekt

Svetsstrom minskar vid svetsning

Dalig anslutning till arbetsstycket

TIG -elektroden smalter nér bagen
tréffas

TIG -facklan r ansluten till (+) VE -terminalen

Inget gasflode nar MIG
-brannarutldsaren ar intryckt

Tom gasflaska

Gasregulator dr avstangd

Gasslangen ar blockerad eller skuren

Brannaravtryckaren ar frankopplad eller strombrytaren/ledningen dr defekt

Svart att tanda bagen

Svetsspanningen ar for lag eller tradmatningshastigheten ar for hog

Elektrodhallaren blir mycket varm

Elektrodhallarens mérkstrom ar mindre dn dess faktiska arbetsstrom, ersatt den med
en hogre markstromskapacitet

Overdriven stank i MMA -svetsning

Utgangspolaritetsanslutningen dr felaktig, byt polaritet

Annat fel

Kontakta din leverantor

LED for dverhettning ténds

Otillracklig kylluft. Lat maskinen svalna, den startar automatiskt igen

Kylfldkten gdr inte

Traden fortsatter att matas igenom nar
MIG -brannaromkopplaren slapps

Utlosarlagesomkopplaren dr instélld pa 4T istéllet for 2T

Felaktig MIG -brénnare

Maskinens fabriksaterstallning

0Om du héller ned synergiknappen i 7 sekunder aterstalls frontpanelen

20



MATERIAL OCH DERAS AVFALLSHANTERING

Utrustningen dr tillverkad med material som inte innehéller ndgra giftiga eller giftiga material som dr farliga for
operatoren.

N@r utrustningen skrotas bor den demonteras och separera komponenter enligt materialtypen.

Kasta inte utrustningen med vanligt avfall. | det europeiska direktivet 2002/96/EG om avfall fran elektrisk och
elektronisk utrustning anges att elektrisk utrustning som har natt sin livslangd maste samlas in separat och skickas
tillbaka till en miljoanpassad atervinningsanlaggning.

Jasic har ett relevant tervinningssystem som dr kompatibelt och registrerat i Storbritannien hos miljobyran. Var
registreringsreferens ar WEEMM3813AA.

For att folja WEEE -reglerna utanfdr Storbritannien bor du kontakta din leverantor.

ROHS DEKLARATION OM OVERENSSTAMMELSE

Vi bekréftar hdrmed att ovannamnda produkt inte innehaller ndgra av de begréansade amnen som anges i EU -direktiv
2011/65/EU i koncentrationer Gver de granser som anges dari.

Friskrivningsklausul: Observera att denna bekréftelse ges enligt var basta kunskap och dvertygelse. Ingenting har
representerar och/eller kan tolkas som garanti i den mening som avses i tillamplig garantilag.
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GARANTIFORKLARING

Alla nya Jasic-svetsare, plasmaskarare och flerprocessorenheter som séljs av Jasic ska garanteras mot den ursprungliga
dgaren, ej dverlatbar, mot fel pd grund av defekt material eller produktion under en period av 5 ar efter inkdpsdatum.
Den ursprungliga fakturan ar dokumentation for standardgarantiperioden. Garantitiden &r baserad pd ett enda
skiftmdnster.

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

En forutsattning for hela garantin ar att produkterna drivs i enlighet med den medféljande bruksanvisningen. Beakta
relevant installation och eventuella lagkrav, rekommendationer och riktlinjer och utfora underhallsinstruktionerna som
visas i bruksanvisningen. Detta bor utforas av lampligt kvalificerad och kompetent person.

| det osannolika fallet av ett problem bor detta rapporteras till Jasics tekniska supportteam for att granska pastaendet.
Kunden har ingen ansprak pd att lana eller ersétta produkter medan reparationer utfors.

Foljande faller utanfdr garantin:

« Defekter pa grund av naturligt slitage

« Underlatenhet att folja instruktionerna for drift och underhall

« Anslutning till felaktigt eller felaktigt nat

« Overbelastning under anvindning

« Alla dndringar som gors pa produkten utan foregaende skriftligt medgivande

« Programvarufel pa grund av felaktig funktion

« Eventuella reparationer som utfors med icke-godkanda reservdelar

« Eventuella transport- eller lagringsskador

« Direkt eller indirekt skada samt eventuell forlust av intékter técks inte av garantin

« Yttre skador som brand eller skada pa grund av naturliga orsaker t.ex. dversvamning

0BS: Enligt garantivillkoren géller svetsbrannare, deras forbrukningsdelar, trddmatarenhetens drivrullar och styrrér,
arbetsreturkablar och klammor, elektrodhallare, anslutnings- och forlangningskablar, ndt och styrledningar, pluggar,
hjul, kylvétska etc. . técks med en 3 ménaders garanti.

Jasic ska under inga omsténdigheter ansvara for tredje parts utgifter eller utgifter/kostnader eller indirekta eller
foljdkostnader/kostnader.

Jasic skickar en faktura for reparationsarbete som utfors utanfor garantin. En offert for eventuella reparationsarbeten
som inte omfattas av garantin kommer att hjas innan reparationer utfors.

Beslutet om reparation eller byte av defekta delar fattas av Jasic. De utbytta delarna forblir Jasics egendom.

Garantin galler endast maskinen, dess tillbehdr och delar som finns inuti. Ingen annan garanti uttrycks eller antyds.
Ingen garanti uttrycks eller antyds ndr det géller produktens l&mplighet for en viss applikation eller anvéndning.
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EG -KONFORMITETSFO

Tillverkaren eller dess juridiska ombud Wilkinson Star Limited, deklarerar att den utrustning som beskrivs nedan @r konstruerad och
tillverkad enligt foljande EU -direktiv:

- Lagspanningsdirektiv (LVD), nr: 2014/35/EU
- Direktivet for elektromagnetisk kompatibilitet (EMC), nr: 2014/30/EU

Och inspekterad enligt foljande

EU - Normer

-EN 60 974-1: 2012

- EN 60 974-10: 2014+A1

Varje andring eller dndring av dessa maskiner av obehdrig person gor denna deklaration ogiltig.

Wilkinson Star Model Jasic Model
ZXJM-250P MIG 250
Au ised Representative Manufacturer
Wilkinson Star Limited Shenzhen Jasic Technology Co LTD
Shield Drive, Wardley Industrial Estate, No3 Qinglan, 1st Road
Worsley, Manchester M28 2WD Pingshan District
Tel 0161 793 8127 Shenzhen, China

-~ ~ ' < / - ‘
Signature /%

Shenzhgn Jasic Technology Co LTD

Position  Chairman Position

Date Date

=

\ Company stamp / K Company vamp )
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