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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

« Enfas |GBT -omvandlare
« Hogdriven 230V maskin

« Digital forstarkare och voltmeter

« 4 rullar tradmatare

* Hog driftcykel - enfasomvandlare

« Avancerad styrkrets

« Lamplig for 0,6, 0,8, 1,0 och 1,2 mm svetstrad
« Brann tillbaka kontrollen och trddinmatning

« 2T/4T utlésarfunktion

« Strom- och status -lysdioder

« Gas kontroll funktion
« Variabel induktans

* Invertervagn tar en gasflaska i full storlek

* MIG/MAG/MMA
* AVR -generator vanlig

Svetsmaskinernas Jasic MIG -omriktare har utformats som integrerade och
bdrbara svetsstromforsorjningsenheter. Innehaller den mest avancerade IGBT
-invertertekniken inom kraftelektronik med enkel anvandning och justering tack
vare det vanliga anvandargranssnittet.

Jasic MIGs separata sortiment erbjuder en- och trefasomformare med en separat
tradmatningsenhet. Det ar ett sortiment som kan ge MIG, MMA och gasldsa
sjdlvskdrmade svetsalternativ. Med tradmatningsanslutningarna kan den svetsas i
en stor radie.

Systemet har en sluten aterkopplingskontroll, konstant spanningsutgang som
gor det mojligt att arbeta med en stor tolerans mot nétfluktuationer inom +
15%. De har kontinuerligt justerbar svetsspanning och strom for att ge utmarkta
svetsegenskaper. Att anta en unik svetsdynamisk karakteristikkrets i MIG ger en
stabil bage, Iaga stank, utmarkt svetsutseende och hog svetsningseffektivitet.

Den inbyggda hdga véxelriktarfrekvensen minskar kraftigt svetsarens volym

och vikt och den stora minskningen av magnet- och motstandsforlust forbattrar
svetsningseffektiviteten och energibesparande effekten. Vaxlingsfrekvensen ligger
utanfor ljudomradet som ndstan eliminerar buller.

TEKNISK DATA

Inspanning AC230V - 50/60 Hz
leff (A) 289
Ingangseffekt (kVA) 12.1
Spanningsjusteringsomrade (V) 11-29
Strémomrade (A) 30-270
Driftcykel vid 40 ° C 270A @ 30%
Spdnning utan belastning (V) 54
Tradhastighet (m/min) 0-16
Effektivitet (%) 85
Effektfaktor 0.75
Skydd/isoleringsklass IP21S/F
Matt (LxBxH mm) 1020 x 505 x 1460
Vikt (kg) 101

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
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Framifran Bakifran

1. Kontrollpanel 5. Ingang stromkabel

2. “+"Utgangsterminal: Svetsanslutningen for 6. Burnback -kontroll
sammankopplingskabeln for WFU 7. Kylflakt

3. Kontrollkabeluttag: For anslutning av tradmataren 8. Strombrytare

4, “-"Utgangskontakt: For att ansluta arbetsklamman




KONTROLLEN

Tradmatningsenhet framifran
1. Tradhastighetskontroll
2. Wireinch -knapp
3. Euro -stil MIG ficklampa
4. Spéanningskontroll
5. MIG brannare kylvétskeanslutningar
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Tradmatarens sidovy
6. MIG ficklampa 14. Tradrullhdllare och spannare
7. Styrkabel fran stromkalla 15. Inloppsledningsguide
8. Skyddsgasanslutning 16. Tryckvalsenhet
9. Svetsning av tradrulle 17. Tradmatningsmotor och vaxelldda
10. Kylvatskeanslutning (rod) 18. Drivrullspannare
11. Kylvétskeanslutning (bld) 19. 4Tradmatningsenhet med rulle
12. '+ Anslutning av svetskabel 20. Tradmatningsrulle och fastmutter
13. Anslutningskabel 21. Utloppsadapter




KONTROLLPANEL
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. Digital ammeter

Overhettningsindikator: Nér den lyser indikerar temperaturen inuti maskinen for hog
och maskinen dr overskyddad

Stromindikator: Nar den lyser indikerar maskinen att den ar pd

Overstromindikator: for att aterstalla skyddet, stang av maskinen och starta om den
Digital voltmeter

Stromstyrratt: Stromstyringsratten som endast anvands med MMA och justerar
mangden svetsstrom som levereras av stromkallan

Kraterstromreglage: For funktion, se sidan 8

2T/ 4T -omkopplare: Med det har alternativet kan anvéndaren véxla mellan 2T

(2 -takts) 4T (4 -takts/ sparr). | 2T -ldge startar svetsen och fortsatter medan
avtryckaren trycks in. | 4T -ldge ndr svetshagen har borjat kan du sedan slappa
avtryckaren och svetsningen fortsatter tills avtryckaren aktiveras igen
Kraterspanningsreglage: For funktion, se sidan 8

. Gasspolningsomkopplare: Denna omkopplare later dig aktivera gasen som gor att

operatdren kan kontrollera och mdta gasflodet
Lagesvaljare: For att vaxla mellan MIG- och MMA -svetsldgen

. Induktorstyrning: En variabel induktansstyrning for att ge operatéren en mer exakt

utgang i MIG




KONTROLLPANEL

Installning av kraterstromkontroll

Kraterkontroll &r formagan att minska eller eliminera kratern som [dmnas kvar i slutet av svetsen.

Kraterstromkontrollerna l&ter dig effektivt stélla in en oberoende installning for trédmatningshastighet och spanning
som ska anvandas i slutet av svetsen, (dessa instéllningar kommer vanligtvis att stéllas in pa ldgre vérden &n
huvudsvetsmatningen och spanningen som stalls in via trdden matningsenhet) for att tillta fyllning av kratern vid
avslutningen av svetsen. Normalt @r vardena instéllda pa cirka 55% ~ 65% av huvudsvetsstromvérdena.

Kraterstromstyrningen fungerar endast i 4T -brannarutlosarfunktion.
Foljande steg forklarar hur du stéller in och anvander kraterstromkontrollerna.

1. Valj 4T pa Trigger Select Mode -omkopplaren (A)

2. Stéllin ett varde med kraterstromratten pa stromkallans frontpanel (B). Denna

ratt styr mangden tradmatningshastighet som levereras vid svetsens slut. _na v
3. Stéllin ett varde med kraterspanningsratten pa stromkallans frontpanel (C).

Denna ratt styr mangden spanning som appliceras vid svetsens slut. a
Testa kraterens aktuella instéllningar genom att svetsa tills nskad kraterinstallning har hittats.
Observera: Kom ihdg att vara uppmarksam pd valet av 4T -utlosare.

Det betyder att genom att trycka in MIG -brannaromkopplaren (1: a berdring) startas svetscykeln, genom att sléppa
brénnaromkopplaren (2: a berdring) kan du fortsétta svetsningen utan att halla ned strombrytaren, dra i omkopplaren
igen (3: e berdring) och halla kvar den kommer att géra det mdjligt for kraterstrominstéliningarna att bli aktiva och
I&ta dig fylla i svetskratern, sldppa brannaren (fjérde tryckningen) kommer att avsluta svetsningen.

* Om kraterstrommen dr for mycket, dvs for varm och inte fyller kratern, minska instéllningen och testa igen.

* Om kraterstrommen inte dr tillrdckligt varm och svetsningen dr for kall med stickningar och sténk, oka
installningarna och testa igen.




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 ogonskydd, skyddsklader och
all nodvéandig personlig skyddsutrustning.
Vidta ocksa nodvéandiga atgarder for att
skydda manniskor som finns i omradet.




INSTALLATION

Gasval

Metallaktiv gassvetsning (MAG): Anvander Argon (Ar) blandat med en viss mangd (02/02 som skyddsgas och anvands
vanligtvis vid kortslutningsdverforing och spraydverforing. Det kan vara tillampligt pa platt ldgesvetsning, vertikal
ldgesvetsning, svetsning dver huvud och svetsning i alla lagen och anvands huvudsakligen for svetsning av kolstal,
hdghallfast laglegerat stal och rostfritt stal. Svetsrobotar anvander mestadels MAG -processen.

Metall inert gas svetsning (MIG): Anvénder Argon (Ar), Helium (He) eller Ar-He blandningar som skyddsgas och den
anvands huvudsakligen for svetsning av aluminium och dess legeringar.

(02 (koldioxid) gasskarmad bagsvetsning (C02 -svetsning): Den anvénder C02 som skyddsgas och anvénds vanligtvis
vid globuldr dverforing och kortslutningsdverforing for att genomfdra svetsning. Den kan anvéndas for att svetsa i olika
ldgen. Jamfort med andra svetsmetoder har C02 -svetsning manga fordelar, dven om det ger fler stank, anvands 02
-svetsning i stor utstrackning for allman metallsvetsning.

MIG -svetsning

Satt in svetsbrannaren i utgangen “Euro -kontakt for brannare i MIG” pd trddmatarens enhet och
dra at den.

Satt i snabbkontakten for anslutningskabelsatsen i svetsmaskinens “+" uttag och dra &t
den medurs (se till att ansluta den andra andanslutningen till trddmatarens baksida).

un

Sdtt i arbetsreturledningskontakten i utgangen
dra &t den medurs.

pa svetsmaskinens frontpanel och

Valj din trddstorlek och placera tradrullen pa spindeladaptern pa tradmatarenheten.
Tradspindeln har en friktionsbroms som ar justerbar for att sakerstélla optimal
bromsning. Om det behdvs kan du justera genom att vrida den stora insexnyckeln
inuti den ppna anden av tradrullnavet. Rotation medurs kommer att dra at
bromsen. Korrekt justering kommer att resultera i att rulleomkretsen inte fortsatter
ldngre n 15-20 mm efter att brannaren har slappts sa att trdden pa rullen ar slapp,
men inte for mycket, ddr den kommer att falla av rullen.

Gasflaskan ska vara utrustad med lamplig gasregulator. Anslut den
medfdljande gasslangen till gasinloppet pa maskinens baksida
och sedan till gasregulatorns utlopp. Skyddsgas ger skydd for
svetsomradet. Att se till att du har tillrdckligt med gasflode ar
mycket viktigt.

Se till att matningsrullens sparstorlek som matas svetstrdden

pa drivrullen matchar kontaktspetsstorleken pa svetsbrannaren och den svetstradsstorlek som anvénds. Slapp upp
tryckarmen pa tradmataren for att tra traden genom styrroret och in i drivrullens spar och justera sedan tryckarmen
sd att trdden inte glider ndr den matas genom brannaren. (For mycket tryck leder till trddforvrangning som paverkar
trddmatningen).

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




INSTALLATION

Monteringsanvisning for Vagn

Kontrollera vagnens forpackning for tecken pa skador. Ta forsiktigt bort alla komponenter, kontrollera och behall
forpackningen tills monteringen ar klar.

Vagnskit Innehaller

1x Basenhet (monterad) 2x (ylinderremmar 1 x Wire Feed Swivel stod 1 x Trddmatningsstddarm
2 x Hyllfésten 1x (ylinderstod 1 x Wire feed ext faste 2 x M4 Skruvar
8 x M5 Skruvar 4 x M6 Skruvar 12 x M10 Skruvar

N

Leta upp cylinderstodet och anvand M10 -skruven
for att fasta pa basenheten

1. Placera basenheten pa en plan yta

3. Placera stromkallan pd basenheten och matcha 4, Tabort handtagen frén stromkallan
fastena pa basen med fastena pa basenheten.
Anvénd 4 x M5 -skruvar for att fasta stromkallan
till basenheten




INSTALLATION

Monteringsanvisning for Vagn

6. Placera tradmatningsstodhyllan ovanpa hyllféstena och anvand 4 x M5 -skruvar for att ansluta hyllan till
konsolerna. Anvand sedan 8 x M10 -skruvar for att fasta hyllan pa cylinderstodet

7. Légg svangbart stod pa hyllan och anvand 4 x M6 8. Fast svdngbara hjul pd frammatningen och fast

skruvar att fasta pa hyllan fasta hjul pa forlangningsfastet som faster det pd

trddmatarens bakre dnde enligt bilden nedan

9. Fast facklahallaren antingen pa vanster eller hdger 10. Sétt slutligen trddmatarenheten pa svangbart stod,
sida av hyllan enligt bilden och anvand 2 x M4 se till att alla skruvar ar ordentligt tdragna och
-skruvar for att fasta den anslut anslutningskabeln




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

Den digitala displayen ar AV och flékten
fungerar inte

Primdrmatningsspanningen har inte slagits pa eller ingdngssakringen har gatt

Svetsstromkallans ingangsbrytare &r avstangd

Losa anslutningar internt

Den digitala displayen &r PR men flkten
garinte

Maskinens flaktblad kan fastna

Maskinfldkten kanske inte fungerar

Kontrollera kablarna och matningsspanningen till flakten

Tradmatningsmotorn roterar inte nar
MIG -brannarutldsaren dr intryckt

Tradmatningshastigheten kanske ar noll

Kontrollera tillforseln till trddmatningsmotorn

Motorns kretskort kan vara defekt

Svetsstrom minskar vid svetsning

Dalig anslutning till arbetsstycket

TIG -elektroden smélter nér bagen
tréffas

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

Inget gasflode nér MIG
-brénnarutldsaren ar intryckt

Tom gasflaska

Gasregulator dr avstangd

Gasslangen ar blockerad eller skuren

Brannaravtryckaren dr 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 an 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

Kylflakten gdr inte

Traden fortsatter att matas igenom nar
MIG -brannaromkopplaren slapps

Utlosarlagesomkopplaren ér installd pa 4T istéllet for 2T

Felaktig MIG -brannare




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
IXIM-272S MIG 270 N223
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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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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