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JUSU JAUNAIS PRODUKTS

Paldies, ka izveléjaties So Jasic produktu.

Stizstradajuma rokasgramata ir izstradata, lai nodrosinatu, ka jiis pilniba izmantojat savu jauno produktu. Ladzu,
parliecinieties, ka esat pilniha iepazinies ar sniegto informaciju, ipasu uzmanibu pievérsot drosibas bukleta
ietvertajiem drosibas pasakumiem (sk. QR kodu). ST informacija palidzés aizsargat sevi un citus pret iespéjamiem
apdraudéjumiem, ar kuriem jus varat saskarties.

Ludzu, veiciet ikdienas un periodiskas apkopes parbaudes, lai nodrosinatu gadiem ilgu uzticamibu un problémas
bezmaksas darbiba.

Ludzu, zvaniet savam Jasic izplatitajam maz ticama gadijuma, ja radisies probléma.

Ldzu, ierakstiet talak informaciju par savu produktu, jo ta biis nepiecieSama garantijas noliikos un lai nodroinatu
pareizu informaciju, ja jums nepiecieSama palidziba vai rezerves dalas.

PirkSanas datums

No kurienes

Sérijas numurs

(Sérijas numurs parasti atrodas iekartas aug3puseé vai apaksa)
Atruna: lai gan ir darits viss, lai nodrodinatu, ka $aja rokasgramata ietverta informacija ir pilniga un preciza, nevar

uznemties atbildibu par kluidam vai izlaidumiem. Liidzu, nemiet vera, ka produkti tiek pastavigi pilnveidoti un var tikt
mainiti bez bridinajuma. Apmeklgjiet vietni jasic.co.uk, lai skatitu jaunakas rokasgramatas.

Ludzu, nemiet véra: Drosibas informacijas bukletu var atrast tiesaisté, skenéjot talak noradrto QR kodu

Pécpardosanas dokumentus, tostarp metinasanas procesa rokasgramatas, var atrast vietne www.jasic.co.uk
So rokasgramatu nedrikst kopét vai reproducét bez Wilkinson Star Limited rakstiskas at|aujas.
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PRODUKTA SPECIFIKACIJA

Jasic MIG 500 Synergic ir jaudiga MIG/MAG sinerdiska metinasanas sistéma un
ir piemérota lietosanai vissarezgitakajas situacijas. Ta digitalas vadibas ierices
un displejs atvieglo lietosanu.

Tam ir iebaveétas sinergiskas programmas virknei izplatitu vadu un materialu,
un tas ir aprikots ar jaudigiem IGBT komponentiem, digitalajiem skaititajiem
un vairaku procesu iespéjam. Piedava izcilas metinasanas ipasibas un izturigu,
uzticamu veiktspgju.

lekartai ir ari pasdiagnostikas aizsardzibas sistémas, kas nodrosina arkartéju
uzticamibu.

GALVENAS IEZIMES TEHNISKIE DATI
« |GBT vairaku procesu invertors leejas spriegums 400 +/-20% 3P
* Sinergiska MIG/MAG, Lift TIG un MMA leff (A) 28.7
« DSP digitala tehnologija optimalai metinasanas veiktspéjai levades jauda (kVA) 24
* 4rullu stieples padeves iekarta Sprieguma regulésanas 15.5-50
* Piemérots 0,8, 1,0, 1,2 un 1,6 mm metinasanas stieplém diapazons (V)
« Vienkarsa parametru iestatisana operatoram Pasreizéjais diapazons (A)  MIG 60-500  MMA 30-500
« Sinerdiskas liknes parastajiem materialiem un stieples VRD sprieguma MMA (V) 15
diametriem Darba cikls @ 40°C 500 @ 50%
« Paddiagnostikas sistema -
. L o o Bezslodzes spriequms (V) 80
* Kodétaja atgriezeniskas saites vadiba stieples padeves sistéma - -
, ) ) Vada atrums (m/min) 15-22
« Stravas un statusa gaismas diodes
P
* Integréta Udens dzeseSanas sistéma Eektivitate (%) 8
« Invertora ratini nem pilna izméra gazes balonu Dikstaves valsts vara <50
« AVR Generatoram draudzigs Speka faktors 0.92
Aizsardzibas/izolacijas klase IP23S/F
[zméri (LXWxH mm) 1020 x 505 x 1390
Svars (kg) 129

Ladzu, nemiet véra sarazoto produktu atskiribu dé| visi noraditie veiktspéjas radrtaji, jaudas, izmeéri, izméri un svars ir tikai aptuveni. Sasniedzama
veiktspéja un vértéjumi lieto3anas laika var biit atkarigi no pareizas uzstadisanas, lietojuma un lietoSanas, ka ari reqularas apkopes un apkopes.




VADIBAS IERICES

Skats no prieksas

1.
2.
3.

Nowme

Vadibas panelis

“+" |zejas spaile: lai pievienotu MMA elektrodu turétaju
Vadibas kabela ligzda: stieples padeves ierices
pievieno3anai

Dzesésanas Skidruma pildviela

“-"|zejas spaile: lai pievienotu darba skavu

Dzesétaja vadibas drosinatajs

Dzesétaja jaudas indikators

e 006

Skats no aizmugures

8. Programmatiras interfeisa ligzda

9. Stravas sledzis

10. Ventilators

11. Udens dzesétaja padeves ligzda

12. Vadu padeves bloka ligzda

13. levades stravas kabelis

14. "+ |zejas spaile: lai savienotu ar stieples
padeves ierici




VADIBAS IERICES

| —

Skats no stieples padeves ierices saniem
9. MIG lapas turétajs

10. Vadibas kabelis no stravas avota

11. Aizsarggazes pieslegums

12. MetinaSanas stieples spoles vaks

13. Dzesésanas Skidruma savienojums (sarkans)
14. Dzesésanas Skidruma savienojums (zils)

15. '+ Metinasanas kabela savienojums

16. Starpsavienojuma kabelis

Stieples padeves bloks Skats no prieksas

NS, EwWDN =

Digitalais displejs

Vada atruma kontrole

Vada collu poga

Eiro stila MIG lapas savienotajs

Digitalais displejs

Sprieguma kontrole

MIG degla dzeseSanas Skidruma atgrieSanas savienojums
MIG degla dzeseSanas Skidruma padeves savienojums

17. Stieplu spoles turétajs un spriegotajs

18. lepludes vada vadotne

19. Spiediena rullu montaza

20. Stieplu padeves motors un parnesumkarba
21. Piedzinas rulla spriegotajs

22. 4 RulliSu piedzinas stieples padeves mezgls
23, Stieples padeves veltnis un fiksacijas uzgrieznis
24, |zejas padeves adapteris




VADIBAS PANELIS
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Amperu, vadu atruma vai materiala biezuma un laika selektora poga
Digitalais displejs

Trauksmes indikators

Digitalais displejs

Izvéles poga spriegumam, loka spekam (induktivitate MIG rezima un
loka speks MMA rezima) un darbu glabasanai

Parametru izvéles poga

Rotacijas kodetajs: regulésanas veikSanai

Procesa izvéles slédzis

Metina3anas parametru iestatijumi

Materialu izvéles poga

Gazes veida izvéles poga

Vada diametra izvéles poga

Lapas spriida izvéles poga

. (Gazes attinsanas poga

. Vada collu poga

. Sinergiskas izvéles poga

. Sinergiska rezima indikators

. VRD indikators (deg, kad VRD ir ieslégts)




UZSTADISANA

Izpakosana

Parbaudiet, vai uz iepakojuma nav bojajumu pazimju.

Uzmanigi nonemiet iekartu un saglabajiet iepakojumu, lidz uzstadisana ir pabeigta.

Atrasanas vieta
Masina janovieto piemerota vieta un vidé. Jauzmanas, lai izvairitos no mitruma, putekli, tvaiks, ella vai kodigas gazes.
Novietojiet uz dro3as, lidzenas virsmas un nodrosiniet, lai ap masinu batu pietiekams attalums dabiska gaisa plisma.

levades savienojumi
prasibam ir atrodama masinas datu plaksnité vai tehniskajos datos, kas noraditi rokasgramata.

lekartas pievienoSana javeic atbilstosi kvalificétai kompetentai personai. Vienmer parliecinieties, ka iekartai ir
atbilstoss zemejums.

Nekad nepievienojiet iekartu elektrotiklam ar nonemtiem paneliem.

Izvades savienojumi

Elektrodu polaritate

Parasti, izmantojot manualas loka metinaSanas elektrodus, elektrodu turétajs ir savienots ar pozitivo spaili un darbs
atgriezas pie negativas spailes. Ja rodas Saubas, vienmer skatiet elektrodu raZotaja datu lapu.

Izmantojot iekartu TIG metinasanai, TIG degli japievieno pie negativas spailes un darbs jaatgriezas uz pozitivo spaili.

MMA metinasana

levietojiet kabela spraudni ar elektrodu turétaju
“+"ligzda metinasanas iekartas priekSéjo paneli
un pievelciet to pulkstenraditaja virziena.
levietojiet darba atgrieSanas vada kabela spraudni
“-"ligzda metinasanas iekartas priek3ejo paneli un
pievelciet to pulkstenraditaja virziena.

Noteikti valkajiet acu aizsargus,
aizsargtérpu un visus nepiecieSamos IAL.
Veikt ari nepieciesamos pasakumus, lai
aizsargatu apkartne esosos cilvekus.




UZSTADISANA

Gazes izvele

Metala aktiva gazes metinasana (MAG): ka aizsarggazi izmanto argonu (Ar), kas sajaukts ar noteiktu €02/02 daudzumu,
un to parasti izmanto issavienojuma parnesanai un izsmidzinasanai. To var izmantot plakanas pozicijas metinasanai,
vertikalas pozicijas metinasanai, augséja pozicija metinaanai un visu poziciju metinasanai, un to galvenokart izmanto
oglek|a térauda, augstas stipribas zemledéta térauda un neruséjosa térauda metinasanai. Metinasanas roboti parsvara
izmanto MAG procesu.

Metala inertas gazes metinasana (MIG): ka aizsarggazi izmanto argona (Ar), hélija (He) vai Ar-He maisijumus, un to
galvenokart izmanto aluminija un ta sakauséjumu metinasanai.

(02 (oglekla dioksida) gazes aizsargata loka metinasana (C02 metinasana): ta izmanto (02 ka aizsarggazi, un to parasti
izmanto lodveida parnesei un Issavienojuma parnesanai, lai istenotu metinasanu. To var izmantot metinasanai dazadas
pozicijas. Salidzinot ar citam metinaSanas metodem, 02 metinasanai ir daudz priek3rocibu, lai gan ta rada vairak Sjakatu,
(02 metinasana tiek plasi izmantota visparéjai metala konstrukciju metinasanai.

MIG metinasana

levietojiet metinasanas degli stieples padeves ierices priek3eja panela izvades ligzda “Euro
savienotajs deglim MIG” un pievelciet to.

levietojiet starpsavienojuma kabela komplekta atro spraudni metinasanas iekartas “+”
izejas spaile un pievelciet to pulkstenraditaja virziena (parliecinieties, ka otru galu
pievienojat stieples padeves bloka aizmugure).

levietojiet darba atgrieanas kabela spraudni metinasanas iekartas priek3eja panela
izejas spaile “-" un pievelciet to pulkstenraditaja virziena.

zvélieties stieples izméru un novietojiet stieples spoli uz stieples padeves

ierices varpstas adaptera. Stieples varpsta ir berzes bremze, kas ir requléjama,

lai nodrosinatu optimalu bremzésanu. Ja nepiecieSams, varat noreguleét,

pagrieZot lielo se$stira atslégu stieples spoles rumbas atvértaja gala. Pagriezot
pulkstenraditaja virziena, bremzes tiks nostiprinatas. Pareizas requlésanas rezultata
spoles apkartmérs turpinasies ne talak ka 15-20 mm péc degla sviras
atlaisanas, tadéjadi spoles vads ir atslabsts, bet ne parak daudz, kur
tas nokritis no spoles.

(Gazes balonam jabut aprikotam ar atbilstoSu gazes regulatoru.
Pievienojiet piegadato gazes $|iteni pie gazes iepludes iekartas
aizmugureja paneli un péc tam pie gazes regulatora izejas.
Aizsarggaze nodrosina aizsardzibu metinajuma vietai. Ir |oti svarigi
nodrosinat pietiekamu gazes plismu.

Parliecinieties, vai padeves rulla rievas izmérs, kas padod metinasanas stiepli uz piedzinas rulla, atbilst metinasanas
degla kontakta uzgala izméram un izmantota metinasanas stieples izméram. Atlaidiet stieples padevéja spiediena
sviru, lai stiepli izvilktu caur virzoSo cauruli un piedzinas rulla rieva, un pec tam noreguléjiet spiediena sviru,
nodrosinot, ka stieple neslid, padodot to caur degli. (Parak liels spiediens izraisis stieples kroplojumus, kas ietekmés
stieples padevi).

Nospiediet stieples collu pogu, lai izvilktu vadu no degla caur kontakta galu. Tagad esat gatavs sakt MIG metinasanu.
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VADIBAS PANELIS

Digitalais displejs — pasreizéjo kolonnu
parametru atlases zona

- Pasreizejais

« Stieples padeves atrums

e A
@ o 8/%
® S
- Parasta metala biezums

Pasreizéjie kolonnas parametri ietver 4 requléjamus
parametrus:

Strava (A), stieples padeves atrums (m/min) vai parasta
metala materiala biezums (mm)* un laiks (s)

Ludzu, nemiet véra: JM-500SYN nokluséjuma rapnicas
iestatijums ir iestatits uz stieples padevi, ja nepieciesams,
lai requlgjums biitu materiala biezums, jums ir jaieiet
fona izvélné, lai mainitu nokluséjuma iestatijumu.

Digitalais displejs - Sprieguma kolonnas

parametru izvéles zona

* sprieqgums o Vv

« Loka raksturlielums o k/bn
. Darba Nr @ JOB No.

Sprieguma kolonnas parametri ietver 3 requléjamus
parametrus:

Spriegums (V), loka raksturlielums (-/+) (induktivitate
MIG/MAG un loka speks MMA rezima) un atminas darba
atsauksana un informacijas saglabasana

Stravas/sprieguma kolonnas parametru displeja skaititaji paradis sistémas informaciju, faktisko metinaanas stravu/

spriegumu un kolonnas parametru saturu.

Operators var izvélgties vajadzigos parametrus, nospiezot izvéles taustinu, pec tam iedegsies atbilstosa gaismas diode,
noradot, kurs parametrs ir izveléts. Tikmer skaititaja tiks paradits izvéléta parametra saturs.

Ludzu, nemiet véra: displeja méritajs paradis faktisko stravu/spriegumu, ja ir metinaanas stravas izvade vai ir
pievienota galvena stravas kéde. Lai pielagotu parametru, lietotajiem vajadzétu likt mirgot atbilstosajai LED, nospiezot

izvéles taustinu.

Parametru regulésanas skala

Visi metinasanas parametri tiek iestatiti, requléjot paraditas
vadibas potenciometra skalas A vai B. Regulésanas indikators
informé lietotajus, ka skala ir efektiva, kad mirgo atbilstosa
parametra LED pasreizéja kolonna vai sprieguma kolonna. Ciparnica

=

A parasti pielagos kreiso displeju, un skala B parasti veic labojumus labas puses displeja. Sinerdiskaja rezima atkariba

no izvéléta parametra kreisas puses skala veiks pielagojumus abos displejos.

Metinasanas rezima izvéle

* L Metinatanas procesa rezima apgabala varat
* T jzvalaties jebkuru no 4 metinasanas rezimiem:

« DCMIG/MAG

< MMA
Operators var izvéléties velamo metinasanas rezimu,
nospiezot izvéles taustinu, atbilsto3i jusu izvélei iedegsies
athilstosa gaismas diode.
Ludzu, nemiet vera: izvéléta metinasanas rezima
gaismas diode mirgos metinasanas laika (ja ir metinasanas
stravas izvade).

Aktivizét darbibas rezima izveéli

o - Panela degla reZima zona ir vieta, kur operators

var izvéléties jebkuru no 4 palaisanas darbibas
¢ reZimiem, punktmetinasanu, 2T, 4T un

T jeprogramméto 4T. Lietotaji var izvéleties
vélamo spruda darbibas reZzimu, nospiezot izvéles
taustinu, atbilsto3a gaismas diode tiks izgaismota, kad
tiks izveléts noteikts spruda darbibas rezims.

o T
® 13

Ludzu, nemiet vera: 3is funkcijas nav piemérojamas
MMA rezima.




VADIBAS PANELIS

Gazes attiriSanas poga
Saja apgabala ir tadi komponenti ka gazes
parbaudes atsléga un gazes plismas gaismas
®  diode. Kad gazes parbaudes taustins tiek
nospiests, kad gaze plust, nospiediet pogu vélreiz, lai
apturétu gazes plusmu.
(Gazes plusma automatiski apstasies péc 20 sekundém.
Gazes plusmas gaismas diode iedegsies, kamér gazes
attirisana ir aktiva.
Ladzu, nemiet vera: lietotaji var apturét gazes plusmu,
nospieZot degla méliti gazes parbaudes stavokla rezima.

Metinasanas parametru izvéle

Saja panela zona varat izvéléties daZadus metinasanas

procesa parametrus.
r/ 3

) i ) 2 4
. Pirmsplusmas laiks 1 5

1

2. Sakotnéjais parametrs
3. Pika parametri
4
5

Sie parametri ietver: |

. Kratera piepildisanas parametrs
. Pécplusmas laiks

Sinergiskas atlases poga
esynergic 91 P0ga auj lietotajam ieslégt vai izslégt

sinergisko rezimu.
@ Sinergisks nozimg, ka, requlgjot vienu
iestatijumu, pieméram, spriegumu vai materiala
biezumu, mainisies ar citi iestatijumi, pieméram, strava
vai stieples atrums.
lekarta JM-500SYN ir daudz ieprieks konfigurétu
iestatijumu, ko programmatira maina, lai nodro3inatu
vislabako iespgjamo metinasanu.

Vada diametra izvéles zona

® @210

® 212

01.0mm
01.2mm
01.6mm

® J16

Vada collu poga
® _ NospieZot stieples collu pogu, stieples
padeves bloka eso3ais padeves motors padevis
metinasanas vadu caur degla starpliku, lidz tas
iziet cauri metinasanas uzgalim.

Vada collu gaismas diode iedegsies, kad tiek nospiesta
stieples collu poga.

Lietotaji var izvéléties vajadzigo procesa parametru,
nospiezot izvéles taustinu, pec tam iedegsies atbilstosa
gaismas diode, noradot, kurs parametrs ir izvelets.
DaZos gadijumos, lai atlasitu parametrus, kurus vélaties
paradit vai pielagot, lietotajiem, iespéjams, bis javeic
otra izvéle, izmantojot stravas kolonnu vai spriequma
kolonnu.

VRD indikators LED

® VRD Kad ir atlasits MMA rezims, iedegsies VRD
indikators, noradot, ka VRD ir [ESLEGTS un jisu
atvertas kedes spriegums (OCV) ir samazinajies lidz 15 V.

Metinasanas stieples diametra opcijas ietver cieto stiepli no:

Operators var izvélgties vajadzigo stieples diametru, nospiezot izveles taustinu, un péc tam iedegsies atbilstosa

gaismas diode, noradot, kada diametra stieple ir izvéleta.

Ludzu, nemiet véra: 3i funkcija nav piemérojama MMA rezima.




VADIBAS PANELIS

Parasta metala izvéles zona

®steel  Sjvadiba |auj izvéleties parasta metala opdijas, kas ietver oglekla téraudu, neriisgjoso téraudu un aluminiju,

®CrNi  |jetotaji var izvéleties vajadzigo parasto metalu, nospiezot izvéles taustinu, pec tam iedegsies atbilsto3a
Al gaismas diode, noradot, kads parasta metala veids ir izvéléts.

Gazes izveles zona
Sivadiba lauj izvéléties metinasanas gazes opcijas, kas ietver:
@ 80%Ar20%C0, » 80% Ar+20% (02

* 97% Ar+2.5% (02

@ 97.5%Ar2.5%C0,

« 100% Ar
@ 100%Ar Operators var izvélaties vajadzigo aizsarggazi, nospiezot izvéles taustinu, lidz iedegas vajadziga
. atbilstoa gaismas diode, noradot, kurs aizsarggazes veids ir izvéléts.

Ludzu, nemiet véra: 3i funkcija nav piemérojama MMA rezima.
Metinasanas darbu saglabasana, izmantojot darba Nr. rezimu

Vienkar3ai un efektivai metinaSanas programmu vadibai JM-500SYN iekarta ir aprikota ar 20 kanaliem (0 ~ 19)
vispargjo MIG/MAG, sinergisko MIG/MAG un MMA metinasanas programmu glabasanai.

Kanals saglaba visu parametru secibu jusu izveidotaja metinasanas programma.
Nemiet, pieméram, visparigo MIG/MAG, metinasanas programma ietver tadus parametrus ka parasta metala tips, gazes
veids, stieples diametrs, sprada darbibas rezims, pirmsplismas gazes laiks, sakotnéja strava, sakotngjais spriegums,
maksimala strava, parasta metala biezums, loka. raksturlielums, maksimalais spriequms, kratera strava, kratera
spriegums un gazes laiks péc plismas. Pec tam visus Sos parametrus var saglabat tuksa kanala turpmakai lietoSanai.
Kanaliir noraditi ar kanalu numuriem, un darba kanals nozimé paslaik izmantoto kanalu.

lzveidot/uzglabat metinasanas programmu

Vispirms nospiediet pogu “A’, idz iedegas darba numura gaismas diode, kas norada, ka esat ievadijis kanalu
parvaldibas rezims.

Ludzu, nemiet véra: lekarta, kad ta ir ieslégta, darbosies sadala Darbs Nr., kas pédejo reizi tika izmantots pirms
masinas izslégsanas, un 3is kanala numurs tagad tiks paradits sprieguma digitalaja

Vv
displeja“D", ja ieprieks nav saglabats neviens darbs, tad uzdevums Nr. Paradisies 0. D : /b A
Sobrid lietotaji var mainit darba kanala numuru, pielagojot vadibas ripu. (C) I; JoBNo-
® VRD

Kad ir izvéléts velamais kanala numurs, nospiediet pogu ‘A'vai jebkuru citu taustinu,

un darba numura gaismas diode nodzisis, un tiks iziets no kanala parvaldibas rezima,

no Sejienes jus varat pielagot parametrus péc nepiecieSamibas (materiala veids, gazes

veids , metala biezums utt.) un, kad esat apmierinats ar iestatijumiem, vienkarsi veiciet metinasanu, un iestatijumi tiks
automatiski saglabati tikko izvelétaja kanala.

Ludzu, nemiet vera: ja norequlgjat parametrus un veicat metinasanu, nemainot jaunu kanala numuru, tas parrakstis
Saja kanala saglabatos parametrus.




VADIBAS PANELIS

Lai no ta izvairitos, ieteicams pieskirt kanalu, ko izmantosit visparéjai metinasanai, lai nepazaudétu ieprieks saglabatas
programmas.

Lai atsauktu ieprieks saglabatu metinasanas programmu

Vispirms nospiediet pogu “A’, lidz iedegas darba numura gaismas diode, kas piek|ust kanalu parvaldibas rezimam.
Digitalaja displeja tiks paradits pasreizéjais izmantota darba Nr., péc tam grieziet vadibas riteni “C’, lidz esat izvélgjies
vélama darba numuru. Kad esat izvélgjies, vienkarsi nospiediet pogu “A” vélreiz, lai piek|itu ieprieks saglabatajai
metinasanas programmai.

Ludzu, nemiet vera: kad iekarta ir iesleqgta, ta darbosies kanala, kas tika izmantota pédéjo reizi pirms masinas
izslegsanas, un Sis kanala numurs tagad tiks paradits spriequma kolonnas parametru displeja skaititaja).

DARBIBAS PARAMETRI

Parametrs Vieniba
MMA
Metinasanas stravas diapazons A 30~500
Loka spéka stravas diapazons A 0~250
Loka aizdedzes stravas diapazons A 0~250
Loka aizdegsanas laiks ms 500
MIG/MAG
Pirmspltsmas laiks Seconds 0~1
Pécplasmas laiks Seconds 0~10
Darbibas rezims MMA
DC MIG/MAG

Sinergisks MIG/MAG
Stieples padeves atruma diapazons m/min 1.5~22
Metinasanas stravas diapazons A 69 ~ 500
Parasta metala biezums mm 1.2~29.5
Metinasanas sprieguma diapazons V 10~50
Induktivitates diapazons - -10~+10

Ludzu, nemiet véra: sarazoto produktu atSkiribu de| visi noraditie veiktspéjas radrtaji, jaudas, izmeri, izméri un
svars ir tikai aptuveni. Sasniedzama veiktspéja un vertejumi lieto3anas laika var but atkarigi no pareizas uzstadisanas,
lietojuma un lieto3anas, ka ari reqularas apkopes un apkopes.
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DARBIBA (MIG/MAG)

Vadibas panela darbiba un iestatisana

Péc iekartas ieslegsanas sistéma darbosies tada funkcionalaja stavokli, kads tika izmantots pedgjo reizi, kad iekarta tika
izslegta. Ja lietotaji vélas turpinat sakotnéjo metinaanas uzdevumu, nav javeic nekadas korekdijas, vienkarsi turpiniet
metinasanu ka ieprieks. Tomer, ja lietotaji vélas mainit metinasanas uzdevumu vai metinasanas instrukdiju, viniem ir
javeic visas izmainas, izmantojot vadibas paneli.

Talak ir noradrtas ieteicamas vadibas panela darbibas.

e g

e A
/% o k/tbn

e S ® JOB No.

&

® 80%Ar20%C0,

® 97.5%Ar2.5%C0,

@ 100%Ar

1. lzvelieties metinasanas reZimu: Ja nepiecieSams, izvélieties vajadzigo metinasanas rezimu, nospiezot izvéles
taustinu metinasanas rezima izvéles zona.

2. lzvelieties parasta metala tipu: izvélieties vajadzigo parasta metala veidu, ja nepiecieSsams, nospiezot izvéles
taustinu parasta metala izvéles zona.

3. lzvélieties gazes veidu: izvélieties vajadzigo gazes veidu, ja nepiecieSams, nospiezot izvéles taustinu gazes
izvéles zona (ieprieks iestatits athilstosi izvéletajam materiala veidam).

4, lzvelieties metinasanas stieples diametru: izvélieties vajadzigo metinasanas stieples diametru, ja
nepiecieSams, nospieZot izvéles taustinu stieples izvéles zona.

5. Sprida darbibas rezima izvéle: Ja nepiecieSams, izvélieties vajadzigo darbibas rezimu, nospieZot izvéles
taustinu spriida darbibas reZima izvéles zona.

6. lzvelieties materiala biezumu:* [zvélieties vajadzigo materiala biezuma iestatijumu, kas atbilst metinamajam
pamatmaterialam, nospiezot vajadzigo izvéles taustinu, lidz iedegas gaismas diode, un péc tam izmantojot
parametru regulésanas skalu, lai pielagotu materiala biezumu, kas paradits kreisaja digitalaja displeja.

* Ludzu, nemiet véra: jums ir japiek|ust apaksizvelnei (skatiet 18. Ipp.) un parliecinieties, ka esat izvélgjies materiala

biezuma opciju, nevis stieples padeves atruma opciju (atlasot 6 ieprieks).

Atlasiet skatamo vai modificejamo parametru

Ja nepiecieSams, atlasiet segmentu, kuram pieder apskatamais parametrs, nospiezot izvéles taustinu metinasanas
procesa parametru izvéles zona un péc tam atlasiet So parametru, nospiezot izvéles taustinu pasreizéja kolonnas
parametru izvéles zona vai sprieguma kolonnas parametru atlasé zona un i parametra pasreizéja vértiba tiks
paradita pasreizéjas kolonnas vai sprieguma kolonnas parametru displeja skaititaja. Lietotaji var mainit So parametru,
noreguléjot vadibas ripu, kad mirgo atbilsto3a parametra LED.
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DARBIBA (MIG/MAG)

Vadu padeves ierices vadibas panela darbiba un iestatisana

Kad iekarta ir iestatita, operatoram ir iespéja veikt dazus metinasanas pielagojumus, izmantojot stieples padeves bloka
paneli.

Sie requlgjumi tiek veikti, izmantojot divus potenciometrus (3 un 5), stravas stipruma reguléSanas skalu un sprieguma
requlésanas skalu. Talak ir sniegts skaidrojums, ka lietotajs var izmantot Sis vadiklas sniegtas prieksrocibas.

( )

1. Stravas stipruma digitalais meritajs: digitala ampérmetra displejs operatoram iestatisanas laika paradis “iepriek$
iestatito” stravas stiprumu, kas athilst iestatitajai vai izmantotajai sinergiskajai programmai, pieméram, ja mainat
pamatmateriala biezumu, displeja redzamais stravas stiprums ari mainisies, lai atspogulotu programmas atskiribu.

2. Sprieguma regulesanas digitalais meritajs: Digitalais spriequma requlésanas displejs operatoram paradis
regulesanas spriequmu, kas ir iestatits ar sprieguma regulésanas potenciometru (5).

3. Stravas padeves vadibas disks: stravas requlésanas skala regules stieples padeves atrumu un spriequmu iestatitas
sinergiskas programmas ietvaros atbilsto3i jusu velamajam prasibam, ir svarigi atceréties, ka $is vadibas requléSana ne
tikai mainis stieples padeves atrumu, bet ari requlés. metinasanas spriegums.

4, Stieples collu poga: “Momentary”tipa stieples collu poga izvadis vadu caur deg|a starpliku, lidz ta iznaks caur
metinasanas galu.

5. Sprieguma regulesanas vadibas skala: sprieguma requlésanas ierici (atrodas uz stieples padeves ierices) var
izmantot, lai precizi noregulétu sprieguma parametru jusu iestatitaja sinergiskaja programma. PagrieZot ciparripu
pulkstenraditaja virziena, jus palielinasiet spriequmu maksimali par 9,9 V; tas radis mazak vadu un garaku loka
garumu. Turpretim, pagrieZot ciparripu pretgji pulkstenraditaja virzienam, spriegums samazinasies maksimali par
-9,9V; tas radis vairak stieples un isaku loka garumu. Kad displejs rada 0,0, js esat standarta sinerdiskaja iestatijuma.

Ludzu, nemiet véra: standarta MIG/MAG rezima sprieguma displejs radis ieprieks iestatito un faktisko metinasanas

spriequmu.




DARBIBA (MIG/MAG)

MIG/MAG metinasanas rezims — MIG parametri

Standarta MIG/MAG metinasana ir 5 requléjami parametri, proti, pirmsplismas laiks, maksimala strava, kratera strava,
kratera spriegums un pécplusmas laiks.

(itus metinasanas parametrus var vadit tikai caur vadibas paneli baro3anas avota dala.

zvélieties vélamo metinasanas rezimu, parasta metala veidu, gazes veidu, metinasanas stieples veidu un darbibas
rezimu pirms jebkadas darbibas ar parametriem.

Strava/spriequms

Sakotnéjais Virsotne Krateris

< > < >

v

A

P Laiks

Metina3anas strava un metinasanas sprieqgums kopuma MIG/MAG

1. Pirmsplusmas laiks: tas atrodas “pirms segmenta sprieguma kolonnas laiks(s)’, un lietotaji to var iestatit
atbilstosi savam tehniskajam prasibam.

2. Maksimala strava: ta atrodas pie “maksimala segmenta strava-kolonnas strava (A)". Ta ka maksimala strava,
maksimalais atrums un parasta metala biezums ir mijiedarbigi parametri, ja viens no tiem mainas, parejie divi
tiks mainiti. Parasti lietotaji var izvéléties vienu no trim, lai darbotos athilstosi savam tehniskajam prasibam vai
darbibas paradumiem, parejos divus parametrus nenemot vera.

3. Kratera strava: ta atrodas pie “kratera segmenta-stravas kolonnas-stravas (A)” un mainas atkariba no kratera
atruma izmainam. Tape, ja kratera atrums ir pareizi iestatits, Sis parametrs nav jaiestata.

4. Kratera spriegums: tas atrodas pie “kratera segmenta spriequma kolonnas sprieguma (V)" un mainas atkariba
no kratera stravas vai kratera atruma izmainam. So parametru noteikta diapazona var regulét neatkarigi.

5. Pecplusmas laiks: tas atrodas pie “palikta segmenta sprieguma kolonnas laika(s)’, un lietotaji to var iestatit
atbilstosi savam tehniskajam prasibam.




DARBIBA (MIG/MAG)

Lapas palaisanas funkcijas

Rezims | Darbiba Lapas spriida darbiba un
Nr. stravas likne
1 1T/punktmetinasanas rezims:
1. Nospiediet degla sviru: loks tiek aizdedzinats un strava palielinas lidz
ieprieks iestatitajai vrtibai. _‘:_,—\?
2. Kad punktmetinasanas laiks ir beidzies, strava pakapeniski samazinas :
un loka darbiba apstajas.
Lidzu, nemiet véra: Punkta metinasanas laiks ir 1/10 no pacéluma laika.
2 Standarta 2T reZims:
3. Nospiediet [apas méliti: tiek aizdedzinats loks, un strava pakapeniski
palielinas. o t
4. Atlaidiet degla spriidu: strava pakapeniski samazinas un loks apstajas. | ——— T~
5. Jadegla spruda tiek darbinata atkartoti pirms loka apstasanas, strava
pakapeniski atkal palielinasies lidz 2. statusam.
3 Standarta 4T rezims:
6. Nospiediet degla sviru: tiek aizdedzinats loks, un strava sasniedz
sakotnéjo vertibu. | - + t
7. Atlaidiet to: strava pakapeniski palielinas. ) S
8. Nospiediet to vélreiz: strava samazinas [idz pilotloka stravas vértibai.
9. Atlaidiet to: loks apstajas.
4* Programmeétais 4T rezims:

Kad tiek nospiests degla sprda, loks ietriecas pie sakotnéjas stravas/sprieguma.
Kad sprida ir atlaista, strava/spriequms noslid virs jisu “laika slipuma’, lai atbilstu
jestatitajai metinaSanas stravai/spriegumam. Velreiz nospiezot spruda, strava/
spriequms pakapeniski samazinasies, lai sasniegtu jusu iestatito “kratera stravu”.
AtlaiZot sprada, loks nodzisis.

* Atkariba no jlsu izstradajuma instalétas programmaparatras $i funkcija var nebiit pieejama.




APAKSIZVELNES FUNKCIJAS

2 Ludzu, esiet piesardzigs, pieklistot apaksizvelnes iekSéjiem parametriem, kas tiek lietoti

rupnica kalibreésana un regulésana ipasiem lietojumiem vai prasibam. Riipnica iestatito
parametru pielagosana var izraisit iekartas darbibas traucéjumus!

Apaksizvelnes rezima ieiesana

1. Saciet, kad iekarta ir izslégta no tikla A R Tem
2. Nospiediet un turiet pogu K2 un péc tam iesladziet K1E] o s l:]l:l o omne @K]Z

® VRD

iekartu, lidz digitalie skaitrtaji parada “001 CAL’, pec tam

atlaidiet pogu K2, tagad atrodaties apaksizvélné. @ @ eSymergic

3. Nospiediet pogu K1, lai parslégtos starp izvélnes
vienumiem (ka paradits zemak). —
4, Pagrieziet labo vadibas ripu EC1, lai pielagotu izvéléto parametru.
5. Nospiezot K2, tiks saglabats un aizvérts apaksizvélnes rezims.
::I:nu Parameter definition Parametra vértiba Piezime
P1 Faktiska stravas kalibrésana Ludzu, sazinieties ar vietéjo Jasic servisa centru
P2 Paradit pasreizejo kalibresanu A
P3 Faktiska spriequma kalibrésana Ludzu
P4 Paradit ieprieks iestatito spriequma kalibréSanu nemainit
Tiek paradits stieples padeves atrums vai materiala biezums | 0 = stieples padeves atrums
= Rupnicas iestatijums ir 0 (stieples padeves atrums) 1= materiala biezums
P6 M»etri_ské Yienib_{a un a.nglu vien.iba = metriské.vie_niba
Ripnicas iestatijums ir 0 (metriska) 1=anglu vieniba
p7 Invertora Femperatﬂra - digitalais displeja méritajs paradis Ie_kérta v_ietejajam Jasic servisa cgntram, Igi' »
temperatiru parbauditu invertora temperatiras precizitati
P8 Maksimala stieples padeves atruma kalibrésana Ludzu, sazinieties ar vietéjo Jasic servisa centru A
P9 Minimala stieples padeves atruma kalibrésana Ludzu
nemainit!
P10 Digitala stieples padevéja vai simulacijas stieples padeves izvéle | 0: dﬁigité!{i‘is stigples padevéj.f»
Rpnicas iestatijums ir 0 (izmanto riipnicas testésanai) 1: simulejiet stieples padeveju
P11 VF_%D a_ktiv?zécijaP sléd;is i 0=VRD IZSLEGTS
Raipnicas iestatijums ir 1 (VRD IESLEGTS) 1=VRD [ESLEGTS
Udens dzesétaja funkdija Rapnicas iestatijums ir 1
= ZSLEDZ dzeseSanas sukni un ar to saistitas funkcijas | lzvélieties 0, ja izmantojat gaisa dzeséSanas
P12 | 1=IESLEDZ dzes&Sanas sistému un ar to saistitas funkcijas | MIG degli
Izvélieties 1, ja izmantojat ar Gdeni dzeséjamu
MIG degli

Ludzu, nemiet vera: atkariba no instalétas programmaparatras un iekartas vecuma daZi rupnicas sakotnéjie
iestatijumi var atSkirties no iepriekS noraditajiem.




DARBIBA (MIG/MAG)

MIG procesa apraksts

MIG process pirmo reizi tika patentéts aluminija metinasanai 1949. gada ASV. Procesa tiek izmantots siltums, ko rada
elektriska loka, kas veidojas starp tukSu patéréjamo stieples elektrodu un sagatavi. Sis loks ir aizsargats ar gazi, lai
noverstu metinajuma Suves oksidésanu.

MIG procesa tiek izmantota inerta aizsarggaze, lai aizsargatu elektrodu

un metinasanas baseinu no piesarnojuma un uzlabotu loku. Sakotnéji
$i gaze bija hélijs. Piecdesmito gadu sakuma Apvienotaja Karaliste Sis
process kluva populars aluminija metinasanai, izmantojot argonu ka
aizsarggazi. Attistoties dazadu gazu izmanto3ana, tika izveidots MAG
process. Seit tika izmantotas citas gazes, pieméram, oglekla dioksids,
un dazreiz lietotaji So procesu déve par (02 metinasanu. Lai uzlabotu
metinasanas veiktspéju, tika pievienotas tadas gazes ka skabeklis un
oglekla dioksids, kas ir inertas gazes aktivas sastavdalas. Lai gan MAG
process tiek plasi izmantots misdienas, tas joprojam tiek saukts par
MIG metinasanu, lai gan tehniski tas nav pareizi.

latl‘(erejgma
Gazes apvalks elektrodu
vai Sprausla I | ’ands (+V)

Arc ina
— Metinat
T J—

Apstradajama detala (-V)

Process saka pieradit sevi ka alternativu stick elektrodam (MMA) un TIG (GTAW), piedavajot augstu produktivitati un
nogulsnésanas atrumu. Sis process ari palidz samazinat visus metinasanas defektus, ko izraisa palielinata apturésana/
startésana, ko izmanto MMA. Tomér metinatajam ir jabiit labam zinasanam par iestatito sistému, lai iegutu

apmierinosas Suves.

Elektroda MIG pistole parasti ir +VE, un darba atdeve parasti ir —VE. Tomér daziem patéréjamiem vadiem daZreiz ir
nepiecieSama ta saukta apgriezta polaritate, t.i., elektroda — VE darbs + VE. Tipiski $ada veida stieples ir vadi ar serdi,
ko izmanto cieta parklajuma vai augstas nogulsnésanas un bezgazes lietojumos.

Tipiski metinasanas diapazoni

Stieples diametrs DIP parsatisana Izsmidzinasanas parnesana
(mm) Pasreizéjais (A) | Spriegums (V) | Pasreizéjais (A) | Spriegums (V)
0.6 30~80 15~18 n/a n/a

0.8 45 ~180 16 ~ 21 150 ~ 250 25~33
1.0 70~ 180 17 ~22 230 ~ 300 26 ~35
1.2 60 ~ 200 17~22 250 ~ 400 27 ~35
1.6 100 ~ 280 18 ~22 250 ~ 500 30~ 40




APKOPE

Lai veiktu $adu darbibu, ir nepiecieSamas pietiekamas profesionalas zinasanas par elektriskajiem
& aspektiem un visaptverosas drosibas zinaSanas. Parliecinieties, vai iekartas ievades kabelis ir
atvienots no elektribas padeves, un pagaidiet 5 minites, pirms nonemat iekartas parsegus.

Lai iekarta darbotos efektivi un drosi, tai requlari javeic apkope. Operatoriem ir jasaprot apkopes metodes un masinas
darbibas [idzek]i. Sai rokasgramatai jalauj klientiem pasiem veikt vienkarsu parbaudi un aizsardzibu. Centieties
samazinat iekartas bojajumu biezumu un remontdarbu laiku, lai pagarinatu tas kalpo3anas laiku.

Periods Apkopes vienums
Ikdienas parbaude Parbaudiet iekartas, tikla kabelu, metina3anas kabelu un savienojumu stavokli.

Parbaudiet, vai nav redzami bridinajuma indikatori un masinas darbiba.

Ikménesa parbaude Atvienojiet no stravas padeves un pagaidiet vismaz 5 minates, pirms nonemiet vaku.
Parbaudiet iek3&jos savienojumus un, ja nepieciesams, pievelciet. Tiriet iekartas
iekSpusi ar mikstu suku un puteklu sticgju. Uzmanieties, lai neatvienotu kabelus

un nesabojatu sastavdalas. Parliecinieties, vai ventilacijas restes ir brivas. Uzmanigi
nomainiet parsegus un parbaudiet ierici.

Sis darbs javeic athilstosi kvalificetai kompetentai personai.

lkgadgja parbaude Veiciet ikgadéju apkopi, lai ieklautu drosibas parbaudi saskana ar razotaja standartu
(EN 60974-1).

Sis darbs javeic atbilstosi kvalificétai kompetentai personai.

SERVISA GRAFIKA IERAKSTS

Datums | Veikto servisa darbu veids Apkalpoja | Izpildes termins
nakama parbaude
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PROBLEMU NOVERSANA

Pirms masinas tiek nosutitas no ripnicas, tas jau ir ripigi parbauditas. lekartu nedrikst manipulét vai mainit. Apkope
javeic rapigi. Ja kads vads klust valigs vai atrodas nevieta, tas var but potenciali bistams lietotajam!

Masinu drikst remontet tikai profesionals apkopes personals!

Pirms sakat stradat ar masinu, parliecinieties, ka strava ir atvienota. Pirms pane|u nonemsanas vienmeér pagaidiet 5

mintes péc stravas izslégsanas.

Bojajuma apraksts

lespejamais célonis

Digitalais displejs ir izslégts, un
ventilators nedarbojas

Nav ieslégts primarais baroSanas spriequms vai ir izdedzis ievades drodinatajs

MetinaSanas stravas avota ievades slédzis ir izslegts

Valigi savienojumi ieksgji

Digitalais displejs ir IESLEGTS, bet
ventilators nedarbojas

lekartas ventilatora lapstinas var bit iestrégusas

lekartas ventilators var nedarboties

Parbaudiet vadu un ventilatora barosanas spriequmu

Stieples padeves motors negriezas, kad
tiek nospiests MIG degla sprada slédzis

Stieples padeves atrums var bt iestatits uz nulli

Parbaudiet baro3anu stieples padeves motoram

lesp&jams, ir bojata motora PCB

Metinasanas laika samazinas
metinasanas strava

Slikts darba vada savienojums ar sagatavi

TIG elektrods izkst, kad tiek veikts loks

TIG deglis ir pievienots (+) VE spailei

degla sprada slédzis

Nav gazes plismas, kad ir nospiests MIG

Tuks gazes balons

Gazes regulators ir izslegts

Gazes S|atene ir blokéta vai pargriezta

Degla spriida sledza vads ir atvienots vai slédzis/vads ir bojats

Griti aizdedzinat loku

Metinasanas spriegums ir parak zems vai stieples padeves atrums ir iestatits parak
augsts

Elektrodu turétajs klast loti karsts

Elektrodu turétaja nominala strava ir mazaka par ta faktisko darba stravu, nomainiet to
ar lielaku nominalo stravas jaudu

Parmériga $|akatas MMA metinasana

Izvades polaritates savienojums ir nepareizs, nomainiet polaritati

(ita darbibas traucgjumi

Sazinieties ar savu piegadataju

ledegas parkarSanas gaismas diode

Nepietiekams dzesésanas gaiss. Laujiet iekartai atdzist, ta automatiski iedarbinasies
no jauna

Dzesesanas ventilators nedarbojas

Vads turpina virzities cauri, kad tiek
atlaists MIG degla sledzis

Sprida rezima slédzis ir iestatits uz 4T, nevis uz 2T

Bojats MIG deg|a slédzis
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KLUDU KODI

Masinas nepareizas darbibas gadijuma tiks paradits kjudas kods, kreisaja displeja ir “Err” un labaja displeja ir redzams
“---" (kludas koda numurs).

Talak ir noradits kludu kodu nozimju saraksts, un metinasanas darbiba nebiis iespéjama.

Kladas lespéjamais celonis lespéjamais risinajums
kods
000 Parak strava vai bojati jaudas komponenti Restartéjiet masinu; ja joprojam pastav parmeérigas stravas klida,
lidzu, sazinieties ar vietéjo Jasic servisa centru
001 Zems tikla barosanas sprieqgums lekarta atsaks darbu, kad tikla barosanas spriegums atkal bas
Papildu baro3anas avota klime normals
Ludziet kvalificétam elektrikim parbaudit stravas padevi
Nomainiet vadibas paneli vai papildu transformatoru
002 Aizsardziba pret parkarsanu (termiskais lekartai vajadzetu automatiski atjaunoties péc tam, kad iekarta ir
sledzis) atdzisusi. Neizslédziet iekartu
003 Aizsardziba pret parkarSanu (temperatiras lekartai vajadzétu automatiski atjaunoties péc tam, kad iekarta ir
probléma) atdzisusi. Neizsledziet iekartu
004 Dzesésanas Skidruma plismas klime Parbaudiet dzesésanas Skidruma limeni dzeséSanas tvertné
Parbaudiet, vai didens plust
Parbaudiet, vai nav gaisa slizu vai ierobezojumu
005 Udens dzesétajs parkarst Dzes@sanas Skidrums ir parkarsis. Partrauciet metinasanu, lidz
radiators ir atdzisis
Parbaudiet, vai dzesétajs ir pareizi pievienots
Parbaudiet dzesesanas Skidruma limeni dzeséSanas tvertné
Parbaudiet, vai idens pliist un vai nav gaisa slizu vai
ierobezojumu
008 Vadu padevéja sakaru klume Parbaudiet visus vadus un savienojumus
Jus varat atrasties apaksizvelné
Jaklida joprojam pastav, lidzu, sazinieties ar viet&jo Jasic servisa
centru
009 Papildu vadibas panela komunikacijas klime | Ludzu, sazinieties ar vietéjo Jasic servisa centru
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MATERIALI UN TO IZNICINASANA

lekarta ir raZota no materialiem, kas nesatur operatoram bistamus toksiskus vai indigus materialus.
Kad iekarta tiek nodota metalliznos, ta ir jaizjauc, atdalot sastavdalas atbilstosi materialu veidam.

Neizmetiet iekartu kopa ar parastajiem atkritumiem. Eiropas Direktiva 2002/96/EK par elektrisko un elektronisko
iekartu atkritumiem nosaka, ka elektroiekartas, kuram ir pienacis miiza beigas, ir jasavac atseviski un janodod videi
draudziga parstrades uznémuma.

Jasicir atbilstosa parstrades sistéma, kas ir saderiga un ir registréta Apvienotaja Karalisté vides agentira. Masu
registracijas atsauce ir WEEMM3813AA.

Lai ieverotu EEIA noteikumus arpus Apvienotas Karalistes, jums jasazinas ar savu piegadataju.

ROHS ATBILSTIBAS DEKLARACIJA

Ar 30 més apstiprinam, ka iepriek$ minétais produkts nesatur nevienu no uzskaititajam ierobezotajam vielam
ES Direktiva 2011/65/ES koncentracijas, kas parsniedz taja noraditas robezvértibas.

Atruna: ludzu, nemiet véra, ka Sis apstiprinajums ir sniegts, pamatojoties uz masu pasreizéjam zinasanam un
parliecibu. Nekas Seit neapzimé un/vai nevar tikt interpretéts ka garantija piemérojama garantijas likuma izpratné.
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GARANTIJAS PAZINOJUMS

Visiem jaunajiem Jasic metinatajiem, plazmas griezejiem un vairaku procesu iekartam, ko pardod Jasic, 5 gadus péc
iegades datuma tiek nodrosinata garantija sakotnejam ipasniekam, kas nav nododama citam citam, pret bojajumiem
materialu vai razosanas defektu dé|. Originalais rekins ir standarta garantijas perioda dokumentacija. Garantijas
periods ir balstits uz vienas mainas modeli.

Bojatas vienibas salabo vai nomaina uznémums misu darbnica. Uznémums var izvéléties atmaksat pirkuma cenu
(atskaitot izmaksas un nolietojumu, kas saistits ar lietoSanu un nodilumu). Uznémums patur tiesibas jebkura laika
mainit garantijas nosacijumus, kas attiecas uz nakotni.

Pilnas garantijas priekSnoteikums ir tas, ka izstradajumi tiek darbinati saskana ar pievienotajam lietosanas
instrukcijam. levérojiet atbilstosas uzstadisanas un juridiskas prasibas, ieteikumus un noradijumus, ka ari izpildiet
ekspluatacijas rokasgramata noraditas apkopes instrukcijas. Tas javeic athilstosi kvalificétai, kompetentai personai.
Maz ticama problémas gadijuma par to jazino Jasic tehniska atbalsta komandai, lai izskatitu prasibu.

Klientam nav pretenziju uz precu aizdoSanu vai nomainu, kamer tiek veikts remonts.

Talak noraditais neietilpst garantijas darbibas joma:

» Defekti dabiska nolietojuma dé|

« LietoSanas un apkopes instrukciju neievéro3ana

« Savienojums ar nepareizu vai bojatu stravas padevi

» Parslodze lietosanas laika

» Jebkadas izmainas, kas tiek veiktas izstradajuma bez iepriek3gjas rakstiskas piekrisanas

» Programmatras klidas nepareizas darbibas dé|

» Jebkurs remonts, kas veikts, izmantojot neapstiprinatas rezerves dalas

« Jebkuri transportésanas vai uzglabasanas bojajumi

« Garantija neattiecas uz tieSiem vai netieSiem bojajumiem, ka ari jebkadiem ienakumu zaudé&jumiem

« Argjie bojajumi, pieméram, ugunsgréks vai bojajumi dabisku iemeslu dél, pieméram, plidi

PIEZIME: Saskana ar garantijas noteikumiem metinasanas degli, to patéréjamas dalas, stieples padeves bloka
piedzinas rulli un

vadcaurulém, darba atgrieSanas kabeliem un skavas, elektrodu turétajiem, savienojuma un pagarinajuma kabeliem,
elektrotikla un vadibas vadiem, spraudniem, riteniem, dzeséSanas Skidrumam utt. tiek piemérota 3 méne3u garantija.
Jasic nekada gadijuma nav athildigs par jebkadiem treSo pusu izdevumiem vai izdevumiem/izmaksam, vai jebkadiem
netieSiem vai izrietosiem izdevumiem/izmaksam.

Jasiciesniegs rekinu par visiem remontdarbiem, kas veikti arpus garantijas darbibas jomas. Piedavajums par jebkadiem
negarantijas remontdarbiem tiks sagatavots pirms remontdarbu veikSanas.

Lemumu par hojatas dalas(-u) remontu vai nomainu pienem Jasic. Aizstata(-as) dala(-as) paliek Jasica ipaSuma.
Garantija attiecas tikai uz iekartu, tas piederumiem un dalam, kas atrodas iek3puse. Nekada cita garantija nav izteikta
vai netiesa. Netiek izteikta vai netieSa garantija attieciba uz izstradajuma piemeérotibu kadam konkrétam lietojumam
vai lietojumam.
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EK ATBILSTIBAS DEKLARACIJA

RaZotajs vai ta likumigais parstavis Wilkinson Star Limited pazino, ka talak aprakstitais aprikojums ir izstradats un raZots saskana ar
$adam ES direktivam:

- Zemsprieguma direktiva (LVD), Nr.: 2014/35/ES
- Elektromagnétiskas saderibas (EMS) direktiva, Nr.: 2014/30/ES

Un parbaudits saskana ar sekojoso

ES - normas

-EN 60974-1:2012

- EN 60 974-10:2014+A1

Jebkadas izmainas vai izmainas Sajas iekartas, ko veic nepilnvarota persona, padara So deklaraciju par speka neesosu.

Wilkinson Star Model Jasic Model
ZXJM-500SYN MIG 5005 (N398)
Authorised 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

N

$ 5635

Company stamp

\_ e e J L
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JASIC

Wilkinson Star Limited
Shield Drive
Wardley Industrial Estate
Worsley
Manchester
UK
M28 2WD

+44(0)161 793 8127

www.jasic.co.uk
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