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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

NYCKELFUNKTIONER

Svetsmaskinernas Jasic TG -omriktare har utformats som integrerade och
barbara svetsstromforsorjningsenheter. Innehdller den mest avancerade
IGBT -invertertekniken inom kraftelektronik med enkel anvéndning och
justering tack vare det vénliga anvandargranssnittet.

Detta dr en avancerad digital AC/DCinverter svetsare med kompletta
funktioner, hdg prestanda och avancerad teknik. Det r en
multifunktionssvetsare med ACTIG med multivdgsteknik, DCTIG och DC
pulserad TIG-svetsning tillsammans med MMA manuell svetsning och TIG
punktsvetsning.

Den unika elektriska strukturen och den inre luftkanaldesignen inuti
maskinen kan paskynda spridningen av varmen som genereras av
kraftenheterna, vilket 6kar maskinens arbetscykel. Denna design erbjuder
“|ufttatt” skydd for kansliga kontroller som ger ett effektivt dammtatt och
vattenttt prestanda, vilket forbattrar maskinens tillforlitlighet avsevart.

TIG 315P ger forbattrad svetsprestanda, rik funktionsintegration, hog
effektivitet, liten storlek, latt vikt och manga andra funktioner gor att den
kan uppfylla svetskraven for alla typer av svetsapplikationer.

TEKNISK DATA

* TIG AC/DC puls med digital kontroll

* Programmera minneslagring upp till 50 uppsattningar data
« Mikroprocessorstyrning av ett brett spektrum av funktioner
* Multivdgalternativ pa AC

* AC/DCTIG hybridfunktion

« Variabel AC -frekvens

* HF och lyft TIG

« Fjdrrkontrollgranssnitt

* VRD -funktion

« Digital skarm

« Intelligent flakt och svalare kontroll

« Utmdrkta svetsegenskaper

* MMA fjrrkontroll

* AVR -generator vanlig

Inspanning ~ AC400V +/-15% - 50/60 Hz
leff (A) 124
Ingangseffekt (kVA) 14
Strsmomrdde (A) TIG MMA
10-315 10-270
Driftcykel vid 40°C - 315A@30%  270A @ 30%
Spanning utan belastning (V) 73 (12.4V -VRD)
Effektivitet (%) 85
|dle State Power <50
Skydd/isoleringsklass IP21S/F
Matt (LxBxH mm) 566 x 224 x 405
Vikt (kg) 25.5

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 Bakifran
1. Kontrollpanel 6. Vattenkylarens utlopp
2. "-"Utgdngskontakt: For att ansluta arbetsklamman 7. Gasinloppsanslutning
3. “+"Utgdngsterminal: For att ansluta TIG -brannaren 8. Ingang stromkabel
4, Gasuttagsterminal 9. Styrsdkring: 5 ampere
5. 9-polig fidrranslutning 10. Strombrytare

11. Kylflakt




KONTROLLPANEL

Digital mdtare: Visar spanning tillsammans med displayparameterjusteringsinstaliningar samt felkoder

. Digital matare: Visar forinstalld och aktuell strom fore och under svetsning, den anvands ocksa for att visa

parametrar for justering tillsammans med eventuella felkoder
Volframstorleksvaljare och parameterlarmindikator

4. MMA -parametervalzon: Genom att trycka pa justeringsomkopplaren har du tillgang till justering av varmstart,
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15.
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strom och ljushagskraftsreglering i MMA -lage

AC -frekvens- och balanskontroll tillsammans med pulsjusteringar -lysdioder och tidslage for punktlage

Sparat val av jobb

Parametervalsomrade: Genom att trycka pa justeringsknappen (8) markeras lysdioden for parametern som ska
justeras i valomradet

TIG -svetslagesomkopplare: Svetsldgesvalzon innehaller indikatorer for svetsldge och valjarknapp. Svetslagen
inkluderar DCTIG, ACTIG och AC mix.

. Vaxelvdljare for vaxelstromstyp: Valj mellan fyrkantvag, sagtand eller sinusformad
10.
1.

Lds-/punktvéljare: Anvand denna véljare for att vélja 2T, 4T, cykel- eller punktldge for TIG -brénnarstyrning
TIG -startlagesvaljare (kontakt eller kontaktfri tandning): Nar du trycker pa denna omkopplare véljer du antingen
HF -bagstarttandning eller lyfter bagtandning i TIG -lage och matchande indikator ténds

. TIG standard eller TIG pulsvalsknapp
13.
14.

Knapp for jobbspara och knapp for aterkallande/radering av jobb

Justeringsknapp/knapp: Genom att trycka pa kontrollratten kan du bladdra igenom maskinparametrarna
och sedan pa den valda parametern kan du vrida mandverratten som later dig justera den valda
parameterinstaliningen som visas pa kontrollpanelens digitala display

VRD -indikator (spanningsreducerande enhet)

. MMA -svetsldge AC/DC -kontrollknapp och indikatorer
17.

Val av fjdrrkontroll: Genom att trycka pa den har knappen stalls strmstyrningen in fran panelen eller en
fidrrenhet, till exempel en fotpedal eller en TIG -brénnare, fjrrpotentiometer samt en fjarrkontroll for MMA
-kylvaljare (vatten eller luft): Anvénd denna omkopplare kommer att sI& pd/av den monterade TIG -vattenkylaren
och matchande indikator tands




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

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

Observera: Kontrollera dessa stromanslutningar dagligen for att se till att de inte har lossnat annars kan det
uppstd bagbildning vid anvandning under belastning.

TIG -svetsning

Satt i kabelkontakten med arbetsklamman i uttaget “+" pa svetsmaskinens frontpanel och dra at den medurs.
Satt i kabelkontakten pd TIG-brdnnaren i “-"-uttaget pd maskinens frontpanel och dra & medurs. Anslut
snabbkopplingen for gas till uttaget pa maskinens framsida.

Anslut brannaromkopplaren till uttaget pa frontpanelen. Exempel som visas nedan:

Anslut gasslangen till requlatorn/flddesmataren pé skyddsgasflaskan och anslut den andra dnden till maskinen.




KONTROLLPANEL

Det digitala displayomradet

Detta omrdde innehdller displaymaétare, enhetsparametervarden, indikatorenheter och visar eventuella felkoder.

\
Jos

PRG
GAS

Display 1

Visar spanningsvarden, minneslagringskanal och felkoder.
“V”-indikatorn tands nar spanningen visas.

“JOB” -indikatorn tands ndr lagringsparameterkanalen
vdljs.

“PRG"-indikatorn ténds nar parametern sparas pa
kanalen eller kanalen lagrar den sista lagrade data.
“GAS”-indikatorn tands ndr magnetventilens
gasomkopplare slas pa.

Parameterjustering Vridratt

A
S

Hz
%

Display 2

Visar forinstéllda och verkliga stromvarden,
tidsinstéliningar, frekvensvarden, procentandel, felkoder
och vid val av volframelektrodens storlek.
“A”-indikatorn tands nar det ar strom.

“S”-indikatorn tands ndr en tidsparameter visas.
“Hz"-indikatorn tands nar en frekvensparameter visas.
Indikatorn“%" tands nar en procentuell parameter visas.

" Denna multifunktionella reglage anvands for att bldddra igenom de olika parametrarna for

= svetsutrustningen.

Beroende pa vilken svetsprocess du har valt kan operatoren genom att vrida mandverratten
vdlja dnskade parametrar for den svetsprocessen, sedan genom att trycka pa kontrollratten
blinkar parameter -LED, du kan sedan géra den nddvéndiga justeringen genom att vrida

pa kontrollratten och trycka pa kontrollratten igen lagrar installningen och bekréftas av att
lysdioden slutar blinka och parametern sparas.

Den valda parametern och parametervérdena visas via parameter -LED saval som pa de digitala displaymdtarna och
lysdioderna bredvid mataren indikerar om parametern ar antingen ampere, sekunder, mm, %, kHz eller Hz.

Under svetsningen justeras den valda parametern genom att vrida pa justeringsknappen.

TIG -svetslagesvaljare

Owa TIG-svetsldgesvalszonen innehdller

Ourao  indikatorerna for TIG -svetslage tillsammans
O Med ldgesomkopplaren for TIG DC, TIG ACoch
Je= | TIGHybrid (Mix).

TIG

Tryck pa TIG -Idgesvalsknappen for att vélja
onskat TIG -svetsldge.

Motsvarande indikator tands enligt ditt val.

MMA -svetslagesvaljare

= O=oc MMA-svetslagesvalzonen innehaller
MMA | O ~vac MMA -svetsldgesindikatorer

tillsammans med lagesvaljaren for att
vélja antingen MMA DCeller MMA AC.

Tryck pd MMA -ldgesvalsknappen for att vélja onskat MMA
-svetsldge och motsvarande indikator ténds enligt ditt val.

Nar MMA ar aktivt tands VRD -indikatorn for att bekréfta
att VRD &r aktivt och OCV &r 19V.




KONTROLLPANEL

MMA -parametrar Urvalszon

N Detta omrdde innehdller MMA -parametrar som kan vljas.
MMA 1. Setill att du &r i MMA -ldge (enligt beskrivningen ovan).
2. Genom att trycka pa justeringsknappen (8) cirkulerar du genom varmstart, varm starttid,
MMA -strémutgang och bagkraftsfunktioner och motsvarande indikator ténds enligt ditt val.
Dessa funktioner dr inte tillgangliga i TIG- och TIGP -lagen.

VRD -indikator

O v \RD -lampan tands nar maskinen dr i MMA -l3ige och VRD -funktionen ar aktiverad. Nar VRD -indikatorn
Oon lyser &r utspanningen under 24V.

Observera: VRD -lampan slacks nér svetshagen dr upprattad.

Val av fjarrkontroll

o & [Frvalskontrollen Iter anvandaren valja aktuell kontroll frén antingen frontpanelen eller
Re o fiarrkontroll (via 5 -stifts kontrolluttag). Den dvre lysdioden indikerar att kontrollpanelen
kommer att andra svetsstyrkan medan “fotpedal”-lampan och symbolen gor det mgjligt att styra
fiarrstyrkan fran enheter som TIG -brannarfjérrkontroll eller med en fotpedal.

Du kan ocksd montera en fjarrstromkontrollenhet i MMA -lage som styr stickets stromstyrka. Nar en fotpedal ar
monterad okar svetsstrommen genom att trycka ner fotpedalen och slépper fotpedalen minskar svetsstrommen.

For att aktivera panelen eller fjarrkontrollen, tryck pd “fjarrkontrollen” -knappen tills motsvarande lysdiod lyser.
Fjarrkontrollen &r effektiv for bade TIG- och MMA -drift.

Gastestbrytare

O Denna knapp nér den trycks in aktiverar den inre gasmagnetventilen som i sin tur gor att svetsgasen

kan floda genom maskinen och brannaren hjalper dig att stélla in flodet korrekt via din gasrequlator/
flodesmatare. Dessutom lyser "GAS” i den digitala displayen. Genom att trycka pa knappen igen stoppas
gasflodet och indikatorn pa displayen slocknar.

Test

Om duinte trycker pa knappen for att avsluta kommer gasrensningen att avslutas automatiskt efter 30 sekunder.

Vattenkylare kontroll

Ger anvandaren mdjlighet i TIG -lage att vdlja antingen luft eller vatten beroende pa vilken typ av 315MWD -paket
och TIG -ficklampa du har och & monterad. Tryck pa vattenknappen for att sla pa kylaren (som
|ﬁ| visas), vatten -LED och den svalare LED -lampan tands. Vattenkylaren startar bara ndr en svetsbdge
water ] O on  har ypprattats. Nar svetshdgen har stannat fortséitter kylaren att kbra under en kort period. Kylaren

startar om om svetshagen aterupprattas. Nar kylvatskan &r 1dg eller inte kan floda visas felkoden
‘err06' pd de digitala displayerna och maskinen stannar tills kylfelet ar borttaget.

Observera: Nar denna indikator inte lyser betyder det att maskinen dr i luftkylningslage, vilket innebér att
vattenkylaren inte &r PA och om en vattenkyld TIG -ficklampa ar monterad och anviinds, kommer facklan sannolikt att
overhettas och misslyckas.




KONTROLLPANEL

TIG Alternativ markeringszon

Denna TIG -alternativzon delas in i 5 omrdden, TIG -svetsutgangsldge, ACTIG -utgangsvagform, val av
fackertriggarlage, HF -téndningslds for antingen HF -téndning eller lyft TIG -bagstart och TIG -pulsstyrning pa/av som
beskrivs i lite mer detaljerad enligt nedan:

Otwo
Otiftiac)
O #rmix
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TIG

o
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MODE

o=
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TIG -svetsldgen: TIG DC, TIG AC och TIG Hybrid
(Mix). Tryck pa “TIG -lage” -knappen for

att valja nskat svetslage beroende pa ditt
material och applikation som ska svetsas,
tands motsvarande LED -indikator.

Facklartriggerfunktionsldgen: 2T, 4T, repetera
och upptdcka. Tryck pd “mode” -knappen for
att vdlja onskat svetsutlsarldge och beroende
pa ditt valda alternativ for TIG -brénnartrdskel
tands motsvarande LED -indikator.

TIG Arc tandningstyp:

AC-vagldge: Genom att trycka pa AC -vagknappen
kan du bldddra igenom tre vagtyper som anvands
vid AC-svetsning, valen ar fyrkantvag, triangelvag
och sinusvag och beroende pa ditt val lyser
motsvarande LED -indikator.

Pulsfunktion: Genom att trycka pa pulsknappen
aktiveras TIG -strompulsfunktionerna.

(a) Tryck pa “HF” -knappen och nér HF -indikatorn (6verst) ar PA har du aktiverat HF -bagtandning.

(b) Tryck pa “HF”-knappen igen och nar lyftbagens (nedre) indikator ar PA har du angett lyftbagens
tandning. Nar du i detta lage placerar volframen i kontakt med arbetsstycket, drar du i brénnarutldsaren och
lyfter sedan brénnaren ldngsamt for att initiera bdgantandning.

Volframelektrodstorlek

® O
@ justeringsratten si kommer lysdioden att blinka, du kan sedan vrida pa ratten tills 6nskad elektrodstorlek

-

For att stélla in TIG volframelektrodstorlek, vrid justeringsratten tills elektrodens LED lyser. Tryck pd

visas pa den digitala displayen, tryck sedan pa ratten igen och lysdioden slutar blinka men forblir tand.
Volframstorleksjusteringsomradet & 1 mm ~ 4 mm.

N&r den valda volfram inte matchar utstrimmen tands varningslampan. Maskinen kommer att fortsatta
"l @ attfungera men det kan uppstd forsimring av volfram (for hog ampere) eller svarighet att sld (for lag

ampere) om du fortstter att anvanda den.

Observera: Installningsstorleken for volfram &r tillganglig i alla TIG -lagen.




KONTROLLPANEL

Spara och aterkalla parameterinstallningar
+ Tryck pd jobbvalsknappen for att ga till jobbvalslaget.
I jobbvalslage kan du sedan vélja motsvarande jobbnummer genom att trycka pd jobbvalknappen

for att rulla uppat eller gastestknappen for att rulla nedat for att hitta en ledig lagringsposition. Varje
- @ position som har ett jobb som redan dr lagrat inom, lyser upp PRG. Det finns 50 lediga tjanster.

Stéllin dina svetsparametrar (antingen MMA eller TIG) efter behov och for att spara dessa svetsinstéllningar till
save | den valda kanalen genom att trycka pa jobbvalknappen for att markera det jobbnummer som krévs och tryck pa
“Job save”-knappen for att spara parametrarna. Den valda kanalen méste visas for att jobbet ska kunna sparas.

secue [ Om du inte arbetar i laget for val av jobb/spara pa mer @n 5 sekunder, kommer jobbet att vélja Idge automatiskt
DELETE
attavslutas.

Nér du hamtar ett jobb trycker du pa jobbvalknappen som ovan for att hitta det jobbnummer du behéver och trycker pa
knappen for aterkallelse av jobb. Detta kommer att aterkalla de lagrade parametrarna for det jobbet.

For att radera dataparametrarna/jobbet, tryck och hall kvar knappen for borttagning av jobb tills ett pip hors i 2 sekunder.
PRG forsvinner sedan fran det raderade jobbnumret.

AC -frekvens

Ac AC-frekvensen anvands for att variera ljusbagen pa AC och kan justeras mellan 50 ~ 200Hz. Ju hégre
At S frekvens desto styvare, smalare och mer genomtrangande kommer svetshagen att erbjuda.

Ldgre frekvenser ger en mjukare bage med mindre penetration.

AC-balans (rengoring)

Ac AC-balansen styr méngden AC -cykel som anvénds for rengdring i motsats till uppvarmning och dr
A S justerbar mellan 20 ~ 60%.

Jumer tid som spenderas i den positiva halvcykeln kommer att resultera i mer rengdring av basmetallytan.
Den mer positiva halvcykeln resulterar i en bredare svetsparla och kan minska volframelektrodens livsléangd.
Att minska mangden positiv halvcykel ger mer varme i arbetsstycket och dkar penetrationen.




KONTROLLPANEL

Pulskontroller

Pulskontroll anvénds framst for att hjalpa till med att kontrollera varmeinmatning under svetsning och kan erbjuda ett
antal fordelar vid TIG -svetsning, enligt foljande:

« Kontrollerar pélens storlek och flyt

« Erbjuder 6kad penetration

+ Korhastighetskontroll tillsammans med farbattrad konsekvent kvalitet

+ Mindre snedvridning pa tunnare material

Pulsstromskontroll gor att svetsstrimmen kontinuerligt kan véxla mellan tvd ampere. Under toppstrommen sker
uppvarmning och sammansmaltning och under bakgrunden (bas) aktuell period sker kylning och stelning.

Pulsfrekvensen mats i Hz och dr antalet cykler per sekund som strommen véxlar mellan toppstrom och bakgrund (bas)
strominstallningar.

Puls kan anvéndas i bade DCTIG- och ACTIG -ldgen.

Pulsfrekvens

H‘ 6% Vid svetsning i TIG -pulslége, anvand kontrollratten och vrid tills du navigerar till Hz -lysdioden. Tryck pa
ratten och lysdioden blinkar. Vrid sedan ratten till Gnskad frekvens (visas pa displayen). Tryck pa ratten
igen for att spara parametern och lysdioden slutar blinka.

Pulsfrekvensen kan justeras fran 5Hz ~ 200Hz i DC och 0,5Hz ~ 20Hz i AC.

Pulsforhallande (bredd)

H6 3% Vid svetsning i TIG -pulslége, anvand kontrollratten och vrid tills du navigerar till % LED. Tryck pd ratten
och lysdioden blinkar. Vrid sedan ratten till dnskad procentandel (visas pa displayen). Tryck pa ratten
igen for att spara parametern, lysdioden slutar blinka.

Pulsforhallandet kan justeras fran 5% ~ 95%.

Spot -lagesfunktioner
Spot ON -tid
!sm Q' Vid svetsning i TIG -spotlége, anvand kontrollratten for att navigera tills spotten pd lysdioden lyser.

Tryck pé ratten och lysdioden blinkar. Vrid sedan ratten for att stélla in Gnskad tid PA -tid (visas pé
displayen). Tryck pa ratten igen for att spara parametern, lysdioden slutar blinka.

Spot -ON -tiden kan justeras frdn 0,01 ~ 1 sekunder.
Spot OFF -tid
Q@ ... ®  VidsvetsningiTIG -spotlige anvénder du kontrollratten for att navigera tills spot -off -lysdioden lyser.

© Tryck pa ratten och lysdioden blinkar. Vrid sedan ratten for att stélla in onskad spot OFF -tid (visas pa
displayen). Tryck pa ratten igen for att spara parametern, lysdioden slutar blinka.

Spot OFF -tiden kan justeras fran 0,5 ~ 5 sekunder.

Exempel: PA -tiden ar installd pa 1 sekund och AV -tiden pa 3 sekunder. Nar TIG -brannaromkopplaren ar aktiverad
kommer svetshagen att vara pa i 1sekund och sedan avi 3 sekunder och upprepa tills brannaren slépps.
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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 hor
forstd underhallsmetoderna och metoderna for maskindrift. Den har guiden 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
anvéndaren!

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 dr AV och fldkten Primarmatningsspanningen har inte slagits PA eller ingdngssakring har gétt
fungerarinte Svetsstromkallans ingangsbrytare ar avstangd
Losa anslutningar internt
Fel -lysdioden lyser och flakten gér Maskinen @r under dverhettningsskydd och dterstélls automatiskt efter att

svetsmaskinen har svalnat

Kontrollera inkommande nétforsorjning for att se till att den arinom 400V +/- 15%

Ingen hdg frekvens produceras Processvaljaren dr installd pa manuell metallbage (MMA)

Brénnaravtryckaren dr frankopplad eller strombrytaren/ledningen dr defekt

Hogfrekvent gnistgap for brett eller kortslutet

Svetsstrom minskar vid svetsning Dalig anslutning till arbetsstycket

TIG -elektroden smélter nér ljusbdgen | TIG -facklan &r ansluten till (+) VE -terminalen
tréffas

Inget gasflode nar TG -brénnarutldsaren | Tom gasflaska

ar intryckt Gasregulator ar avstangd

Gasslangen ar blockerad eller skuren

Brénnaravtryckaren dr frankopplad eller strombrytaren/ledningen dr defekt

Svart att tanda bagen Bagens tandstrom &r for ag eller bagtandningstiden ar for kort

Elektrodhallaren blir mycket varm Elektrodhallarens mérkstrom & mindre &n dess faktiska arbetsstrom, ersétt den med
en hogre markstrom

Overdriven stank i MMA -svetsning Utgangspolaritetsanslutningen dr felaktig, byt polaritet

Annat fel Kontakta din leverantor




FELKODER

Underhadll méste utforas noggrant. Om ndgon trdd blir 6s eller ar felplacerad kan det vara potentiellt farligt for
anvandaren!

Endast professionell underhallspersonal ska underhalla eller 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.

Felkod | Kategori Larmmetod Svetsningsatgard | Orsaker Anvandaratgarder
Err1 Overhettad Display felkod, Sténg tillfalligt av Huvudkretsen har Sténg inte av maskinen.
tillsammans huvudkretsen arbetat for lange i Vanta tills huvudkretsen
med larmljud, den utstrackning svalnat och fortsatt sedan
varningslampa lyser som gversteg dess svetsningen
driftscykel
Err2 Fasforlust Sténg av Ingangseffektproblem | Kontrollera och reparera
huvudkretsen ingdngsproblem
permanent; starta om
maskinen
Err3 Under spanning Stang tillfalligt av Nétforsdrjning ldg Stang av maskinen
huvudkretsen (Idgre dn 323VAQ) och starta om den. Om
Er4 | Overspanning Stang tillfalligtav | Natforsrjninghog | Problemet kvarstar ska
huvudkretsen (hogre & 437VAC) | stromfrsorjningen
kontrolleras av en behdrig
elektriker
Err5 Problem med Sténg av Problem med Kontakta Jasic UK
styrkortet huvudkretsen styrkortet serviceavdelning
permanent; starta om
maskinen
Err6 Vattenkylare Sténg tillfalligt av Inget vattenitanken | Tillsétt vatten till tanken
problem huvudkretsen eller tanken dr inte och kontrollera om tanken
korrekt ansluten ar korrekt ansluten
Err7 Problem med Sténg av Inverter problem Kontakta Jasic UK
sekundadrt huvudkretsen serviceavdelning
inverterkort permanent; starta om
maskinen
Err8 Utmatning Stdng av Utgangskablarma dr | Kontrollera om
overspanning huvudkretsen forlanga utgangskablarna dverstiger
permanent; starta om 10 m. Om ja, korta och réta
maskinen ut kablarna for att undvika
vikning. Om svetslinjerna
korsas, ordna dem parallellt
Err9 Kommunika- Sténg av Problem med styrkort | Kontakta Jasic UK
tionsproblem huvudkretsen och displaykort serviceavdelning
permanent; starta om
maskinen




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.




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.




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
ZXJT-315MWD TIG315 E202
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
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