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TWOJ NOWY PRODUKT

Dziekujemy za wybranie tego produktu Jasic.

Niniejsza instrukcja obstugi zostata zaprojektowana tak, aby zapewni¢ maksymalne wykorzystanie mozliwosci nowego
produktu. Upewnij sig, ze jeste$ w petni zaznajomiony z dostarczonymi informacjami, zwracajac szczeg6ing uwage na
Srodki ostroznosci zawarte w broszurze bezpieczeristwa (zeskanuj kod QR ponizej). Informacje te pomoga chronic siebie
i innych przed potencjalnymi zagrozeniami, na ktére mozesz sie natknac.

Upewnij sig, ze przeprowadzasz codzienne i okresowe kontrole konserwacyjne, aby zapewni¢ lata niezawodnej i
bezproblemowej pracy.

Zadzwon do swojego dystrybutora Jasic w mato prawdopodobnym przypadku wystapienia problemu.

Zapisz ponizej szczegétowe informacje dotyczace produktu, poniewaz beda one wymagane do celéw gwarancyjnych
oraz w celu uzyskania prawidtowych informacji w przypadku koniecznosci uzyskania pomocy lub czesci zamiennych.

Data Zakupu

Skad

Numer Seryjny

(Numer seryjny zwykle znajduje sie na gdrze lub na spodzie maszyny)

Zastrzezenie: Chociaz dotozono wszelkich staran, aby informacje zawarte w niniejszym podreczniku byty kompletne
i doktadne, nie ponosimy odpowiedzialnosci za jakiekolwiek btedy lub pominiecia. Nalezy pamietac, ze produkty
podlegaja ciggtemu rozwojowi i moga ulec zmianie bez powiadomienia. Odwiedz jasic.co.uk, aby zobaczy¢ najbardziej
aktualne instrukcje.

Uwaga: broszure informacyjna dotyczaca bezpieczenistwa mozna znalez¢ w Internecie, skanujac ponizszy kod QR

Dokumenty posprzedazowe, w tym przewodniki po procesach spawania,
mozna znalez¢ na stronie www.jasic.co.uk

Niniejsza instrukcja nie powinna by¢ kopiowana ani powielana bez pisemnej zgody Wilkinson Star Limited.
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SPECYFIKACJA PRODUKTU

KLUCZOWE CECHY

* TIG/MMA impulsowe DC
« Szerokie napiecie wejsciowe 95-265V

« Konstrukcja z pojedyncza ptytka drukowang, tatwa do

testowania i konserwadji
« Technologia oszczedzania energii PFC
« Technologia falownika IGBT

« Falownik o wysokiej czestotliwosci, wysoka wydajnos¢
« Sterowanie cyfrowe, zajarzenie fuku HF 2T/4T

* (zestotliwos¢ impulséw 0,5-200 Hz
« katwy rozruch, stabilny i niezawodny tuk

« Automatyczna kompensacja wahan napiecia
« Kompaktowy rozmiar, lekki i nowoczesny design

* Wytrzymate gniazda do naczyn 35-50 mm

« Wysokiej jakosci gumowe wykonczenie listew i uchwytu

« Dostarczany w kolorowym opakowaniu
« Przyjazny dla generatora AVR

Inwertorowe spawarki Jasic TIG zostaty zaprojektowane jako zintegrowane

i przenosne zasilacze spawalnicze. Wiczenie najbardziej zaawansowanej
technologii inwertorowej IGBT w energoelektronice z fatwa obstuga i requlacja
dzieki przyjaznemu interfejsowi uzytkownika.

Unikalna konstrukcja elektryczna i konstrukcja kanatu powietrznego w tej serii
maszyn moze przyspieszyc rozpraszanie ciepfa urzadzenia zasilajacego, a takze
poprawic cykle pracy maszyn. Skutecznos¢ odprowadzania ciepta przez kanat
powietrzny moze skutecznie zapobiegac uszkodzeniu urzadzen zasilajacych i
obwoddw sterujacych przez pyt pochtaniany przez wentylator, a tym samym
Znacznie poprawia si¢ niezawodnos¢ maszyny.

(ata maszyna ma forme spéjnego optywu, przednie i tylne panele s3
naturalnie zintegrowane w sposob przejécia o duzym promieniu. Panel przedni
i tylny ekspresu oraz uchwyt s3 pokryte gumowym olejem, dzieki czemu
ekspres ma miekka teksture, ktdra jest ciepta i wygodna w trzymaniu.

DANE TECHNICZNE

Napiecie wejsciowe 95-265V - AC50/60Hz
15V 230V
leff (A) 21.7 142
Moc wejsciowa (kVA) 4 6
Zakrespradu (A)  TIG10- 160 10-200
MMA10-125 10-180
(ykl pracy przy 40°C. TIG 160A @ 60%  200A @ 30%
MMA 125A @ 60% 180A @ 25%
Napiecie bez obciazenia (V) 65
Efektywnosc (%) 82
Moc w stanie spoczynku <50
(zestotliwos¢ impulsu (Hz) 0.5-200
Wspdtczynnik mocy 0.99
Klasa ochrony/izolacji [P21S/F
Wymiary (DxSXW mm) 420x135x277
Waqa (kg) 75

Uwaga Ze wzgledu na roznice w produkowanych produktach wszystkie podane oceny wydajnosci, pojemnosci, wymiary, wymiary i masy s3 jedynie
przyblizone. Osiagalna wydajnos¢ i oceny podczas uzytkowania moga zalezec od prawidtowej instalacji, aplikagji i uzytkowania oraz reqularnej

konserwadji i serwisu.




STEROWNICA

o_

Przedni Widok

1. Panel sterowania

2. Zacisk wyjéciowy ,+": Do podfaczenia zacisku roboczego
3. Zacisk wyjéciowy,-": Do podtaczenia palnika TIG

4, 5-pinowe gniazdo zdalnego potaczenia

5. Terminal gazowy

Widok z Tytu

6.

Wejsciowy kabel zasilajacy

7. Wentylator chtodzacy
8.
9. Przytacze wlotu gazu

Przycisk zasilania




PANEL STEROWANIA

1. Miernik cyfrowy: Wyswietla ustawiony i aktualny prad przed i podczas spawania. Stuzy réwniez do
wy$wietlania kodéw komunikatow o btedach

2. WskazZnik zasilania: Gdy Swieci, oznacza, ze urzadzenie jest wiaczone

3. Wskaznik przegrzania: Gdy $wieci, wskazuje, ze temperatura wewnatrz urzadzenia jest zbyt wysoka, a
urzadzenie jest w stanie ochrony przed przegrzaniem

4. Przycisk wyboru trybu spawania. Tryby spawania obejmuja DCTIG, Pulse TIG, DC MMA. Nacisnij przycisk
wyboru trybu spawania, aby wybra¢ odpowiedni tryb spawania.

5. Wskazniki procesu spawania

6. Zajarzenie/punktowa dioda LED: zajarzenie tuku MMA i wskaznik czasu spawania punktowego

7. Dioda sity tuku: Po wybraniu i podéwietleniu mozna regulowac site tuku w trybie MMA.
Uwaga: W trybie TIG ta dioda LED wskazuje, ze zdalne sterowanie zostato aktywowane, co jest
wymagane podczas korzystania z urzadzenia zdalnego sterowania, takiego jak pedat nozny

8. Przetacznik wyboru parametru: Nacisnigcie tego przetacznika podswietli diode LED parametru, ktdry
ma by¢ ustawiony w obszarze wyboru (6) za pomoca obrotowego pokretta sterujacego (5)

9. Pulsacyjna dioda LED: Gdy Swieci, mozna regulowac czas szczytowego pradu podczas kazdego impulsu
Dioda LED czestotliwosci: gdy Swieci, mozna regulowac czestotliwo$¢ impulséw

10. Obszar wyboru parametrow: Nacisniecie przycisku wyboru parametréw (12) spowoduje podéwietlenie
diody LED parametru, ktérg mozna nastepnie dostosowac za pomocg pokretta (5)

11. Przetacznik zatrzaskowy/punktowy: Uzyj tego selektora, aby wybrac tryb 2T, 4T lub punktowy

12. Pokretto regulacji: Obrdc to pokretto, aby zwiekszy¢ lub zmniejszy¢ wybrane parametry




INSTALACJA

Rozpakowywanie

Sprawdz opakowanie pod katem uszkodzen.

Ostroznie wyjmij maszyne i zachowaj opakowanie do czasu zakoriczenia instalagji.

Lokalizacja

Maszyna powinna by¢ umieszczona w odpowiednim miejscu i Srodowisku. nalezy uwaza, aby unikna¢ wilgodi,

pyh, para, olej lub gazy korozyjne.

Ustaw na bezpiecznej, rownej powierzchni i upewnij sie, ze wokdt maszyny jest odpowiedni przeswit, aby umozliwic:
naturalny przeptyw powietrza.

Potaczenia Wejsciowe

Przed podtaczeniem maszyny nalezy upewnic sie, ze dostepne jest odpowiednie zasilanie. Szczegéty dotyczace wymagan
maszyny mozna znalez¢ na tabliczce znamionowej maszyny lub w danych technicznych przedstawionych w instrukgji.

Sprzet powinien by¢ podtaczony przez odpowiednio wykwalifikowang osobe kompetentng. Zawsze upewnij sie, ze
sprzet ma odpowiednie uziemienie.

Nigdy nie nalezy podtaczac urzadzenia do zasilania z usunigtymi panelami.

Potaczenia Wyjsciowe
Polaryzacja Elektrody

Og6lnie rzecz biorac, podczas uzywania elektrod do recznego spawania fukowego uchwyt elektrody jest podfaczony
do zacisku dodatniego, a praca powraca do zacisku ujemnego. W przypadku jakichkolwiek watpliwosci nalezy zawsze
zapoznac sie z arkuszem danych producenta elektrody.

W przypadku uzywania urzadzenia do spawania metoda TG, palnik TIG nalezy podfaczyc¢ do zacisku ujemnego, a praca
powrdci¢ do zacisku dodatniego.

Spawanie MMA

Wiz wtyczke kabla z uchwytem elektrody do
gniazda,+" wtaczone przedni panel spawarki i )
dokrec go zgodnie z ruchem wskazdwek zegara. !

Wtdz wtyczke przewodu powrotnego przewodu
roboczeqo do gniazda,,-"na przedni panel spawarki
i dokre¢ go zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.

Pamietaj, aby nosic okulary ochronne,
odziez ochronna i wszystkie niezbedne -
srodki ochrony osobistej. S~
Podejmij rowniez niezbedne srodki w celu

ochrony osob przebywajacych w okolicy.




INSTALACJA

Potaczenia Gazowe

Podtaczy¢ waz gazowy do reduktora/przeptywomierza znajdujacego sie na butli z gazem ostonowym, a drugi
koniec podtaczy¢ do urzadzenia.

Uwaga: Codziennie sprawdzaj te potaczenia zasilania, aby upewnic si, ze nie poluzowaly sie, w przeciwnym
razie moze wystapi¢ wytadowanie fukowe podczas pracy pod obciazeniem.

Spawanie TIG

Wtyczke kablowa z zaciskiem roboczym wtozy¢ do gniazda,,+"na przednim panelu spawarki i dokreci¢ zgodnie
z ruchem wskazéwek zegara.

Wtoz wtyczke przewodu palnika TG do gniazda,-"na przednim panelu urzadzenia i dokre¢ zgodnie z ruchem
wskazoéwek zegara. Podtacz szybkoztaczke gazu do wylotu z przodu maszyny.

Podtacz wtyczke wiacznika latarki do gniazda na panelu przednim. Przyktad pokazany ponizej:

Podtaczy¢ waz gazowy do reduktora/przeptywomierza znajdujacego sie na butli z gazem ostonowym, a drugi
koniec podtaczy¢ do urzadzenia.




PANEL STEROWANIA

Funkcje panelu sterowania Jasic TIG 200P PFC
Nacisnij odpowiedni przetacznik, az zaswieci sie dioda LED przy zagdanym parametrze.
Parametr mozna nastepnie dostosowac.

Uwaga: JT-200P-PFC ma whudowang pamie¢ autozapisu, wiec po wytaczeniu urzadzenia i ponownym wiaczeniu
nastapi powrdt do ostatniej konfiguracji spawania.

1. TrybTIG impulsowy DC 4, Tryb 2T o_. o
2. TrybDCTIG s O /=) 5. TybaT 0"3 o <]
3. Tryb DCMMA = O /=o@) 6. Trybzgrzewania Q- o

= O =€) punktowego

7. Dioda LED czestotliwosci impulséw 9. Dioda przegrzania o t g
8. Pulsacyjna dioda LED nn O Hz 10. Dioda zasilania sieciowego

-0 040

210 %@
° O
Ignilionn%eld Time A%ce
11. Dioda LED czasu przed 14. Prad szczytowy LED 17. Dioda LED pradu krateru
wyptywem gazu 15. Prad w tle(w trybie 18. Dioda LED czasu po wyptywie gazu

12. Uruchom aktualng diode LED impulsowym) LED 19. HF/czas punktowy LED
13. Dioda LED czasu narastania 16. Dioda LED czasu opadania 20. Dioda ity tuku

Automatyczne zapisywanie parametrow

Regulowane parametry zostang automatycznie zapisane w aktualnie uzywanej grupie parametréw (w przypadku,
gdy po dostosowaniu parametréw i wytaczeniu urzadzenia po 5 sekundach nie zostanie wykonana zadna operacja).
Przy nastepnym wiaczeniu urzadzenia parametry w tej grupie parametrow s3 tylko parametrami uzywanymi ostatnio.
Po ponownym wybraniu trybu spawania i trybu pracy, autozapis zostanie wykonany w ciggu 10 sekund. Dla tego
urzadzenia nie jest dostepny zaden specjalny klawisz zapisu ani reczna operacja zapisu.




KODY BLEDOW

Kody btedow ochrony

Gdy wskaznik przegrzania zapala sig, a miernik cyfrowy wyswietla,E-1", oznacza to, ze

spawanie jest wymuszone, poniewaz gtéwny obwdd urzadzenia jest przegrzany. W tym
stanie nie jest konieczne wylaczanie maszyny, wystarczy odczekac kilka minut i mozna

kontynuowac spawanie.

Gdy wskaznik podnapieciowy zapala sie, a miernik cyfrowy wyswietla, E-2", oznacza to, ze
napiecie sieciowe jest zbyt niskie i spawanie mozna wznowic, gdy napiecie sieciowe wréci
do normy.

Gdy wskaznik przepiecia zapala sig, a miernik cyfrowy wyswietla,E-3", oznacza to, ze
napiecie zasilania wejsciowego przekracza 270 V AC. Sprawdzenie wejsciowego zasilania
sieciowego, a nastepnie ponowne uruchomienie urzadzenia i kontynuowanie spawania.

Gdy wystapi btad wewnetrzny, miernik cyfrowy wyswietla, E-4”. Uruchom ponownie
maszyne, aby poprawic. jesli btad wystapi ponownie, skontaktuj sie z dostawca.




UTRZYMANIE

i wszechstronna wiedza na temat bezpieczeristwa. Upewnij sig, ze kabel wejsciowy urzadzenia

2 Ponizsza operacja wymaga odpowiedniej wiedzy zawodowej w zakresie aspektow elektrycznych
jest odtaczony od zasilania elektrycznego i odczekaj 5 minut przed zdjeciem oston urzadzenia.

Aby zagwarantowac sprawng i bezpieczng prace maszyny, nalezy ja reqularnie konserwowac. Operatorzy powinni
rozumie¢ metody konserwacji i $rodki obstugi maszyny. Ten przewodnik powinien umozliwiac klientom samodzielne
przeprowadzenie prostego badania i zabezpieczenia. Sprébuj zmniejszyc liczbe usterek i czasy naprawy maszyny, aby
wydtuzy¢ zywotnosc.

Okres Przedmiot Konserwagji

(odzienne badanie Sprawdz stan maszyny, przewoddw zasilajacych, spawalniczych i potaczen.
SprawdZ, czy nie ma zadnych wskaZnikéw ostrzegawczych i dziatania maszyny.

Badanie miesieczne Odtacz od zasilania i odczekaj co najmniej 5 minut przed zdjeciem pokrywy. Sprawdz
potaczenia wewnetrzne i dokrec w razie potrzeby. Wyczys¢ wnetrze maszyny miekka
szczotka i odkurzaczem. Uwazaj, aby nie usunac¢ zadnych kabli ani nie uszkodzic
komponentéw. Upewnij sie, ze kratki wentylacyjne sa czyste. Ostroznie zatéz ostony i
przetestuj urzadzenie.

Prace te powinny by¢ wykonywane przez odpowiednio wykwalifikowana
osobe kompetentna.

Badanie roczne Przeprowadzic coroczny przeglad obejmujacy kontrole bezpieczeristwa zgodnie z
norma producenta (EN 60974-1).

Prace te powinny by¢ wykonywane przez odpowiednio wykwalifikowana

osobe kompetentna.
ZAPIS HARMONOGRAMU UStUG
Data | Rodzaj przeprowadzonych prac serwisowych Obstugiwane | Termin ptatnosci

przez nastepne sprawdzenie




ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

Zanim maszyny zostang wystane z fabryki, zostaty doktadnie sprawdzone. Maszyna nie powinna by¢ manipulowana
lub zmieniana. Konserwacje nalezy przeprowadzac ostroznie. Jesli jakikolwiek przewdd poluzuje sie lub zostanie Zle
umieszczony, moze hy¢ potencjalnie niebezpieczny dla uzytkownikal

Tylko profesjonalny personel konserwacyjny powinien naprawia¢ maszyne!

Upewnij sig, ze zasilanie jest odtaczone przed rozpoczeciem pracy na maszynie. Zawsze odczekaj 5 minut po
wytaczeniu zasilania przed zdjeciem paneli.

Opis usterki

Mozliwa przyczyna

Dioda zasilania jest WYLACZONA, a
wentylator nie dziata

Pierwotne napiecie zasilania nie zostato wtgczone lub przepalit sie bezpiecznik
wejsciowy

Przefacznik wejsciowy Zrédta pradu spawania jest wytaczony

Luzne potaczenia wewnetrznie

Dioda LED bfedu $wieci, a wentylator
pracuje

Urzadzenie znajduje sie w stanie ochrony przed przegrzaniem i powrdci automatycznie
po ostygnieciu spawarki

Sprawdz przychodzace zasilanie sieciowe, aby upewnic sig, ze jest w zakresie 230V
+/-15%

Nie jest wytwarzana wysoka
czestotliwos¢

Przefacznik wyboru procesu jest ustawiony na reczny tuk metalowy (MMA)

Przewdd przefacznika spustu palnika jest odtaczony lub przetacznik/przewdd jest
uszkodzony

Iskiernik wysokiej czestotliwosci zbyt szeroki lub zwarty

Prad spawania zmniejsza sie podczas
spawania

Stabe potaczenie przewodu roboczego z obrabianym przedmiotem

Elektroda TIG topi sie po zajarzeniu tuku

Palnik TIG jest podtaczony do zacisku (+) VE

Brak przeptywu gazu po nacisnieciu
spustu palnika TIG

Pusta butla gazowa

Regulator gazu jest wytaczony

Waz gazowy jest zablokowany lub przeciety

Przewdd przetacznika spustu palnika jest odtaczony lub przetacznik/przewdd jest
uszkodzony

Trudno zapalic tuk

Prad zajarzania fuku jest zbyt niski lub czas zajarzania tuku jest zbyt krotki

Uchwyt elektrody bardzo sie nagrzewa

Prad znamionowy uchwytu elektrody jest mniejszy niz jego rzeczywisty prad roboczy,
nalezy go zastapi¢ wyzszym pradem znamionowym

Nadmierne odpryski podczas spawania
MMA

Potaczenie polaryzacji wyjéciowej jest nieprawidtowe, zmien polaryzacje

Inne usterki

Skontaktuj sie z dostawca




MATERIALY 1 ICH UTYLIZACJA

Sprzet jest wyprodukowany z materiatow, ktdre nie zawieraja Zadnych toksycznych ani trujacych materiatéw, ktdre sq
niebezpieczne dla operatora.

W przypadku ztomowania sprzetu nalezy go zdemontowac oddzielajac elementy zgodnie z rodzajem materiat6w.

Nie wyrzucaj urzadzenia wraz z normalnymi odpadami. Dyrektywa Europejska 2002/96/WE w sprawie zuzytego
sprzetu elektrycznego i elektronicznego stanowi, ze sprzet elektryczny, ktdry osiagnat kres swojej zywotnosci, musi by¢
zbierany oddzielnie i zwracany do przyjaznego dla Srodowiska zaktadu recyklingu.

Jasic posiada odpowiedni system recyklingu, ktdry jest zgodny i zarejestrowany w Wielkiej Brytanii w agengji ochrony
srodowiska. Nasz numer rejestracyjny to WEEMM3813AA.

Aby zachowac zgodnos¢ z przepisami WEEE poza Wielka Brytania, nalezy skontaktowac sie ze swoim dostawca.

DEKLARACJA ZGODNOSCI ROHS

Niniejszym potwierdzamy, ze wyzej wymieniony produkt nie zawiera zadnej z wymienionych substandji objetych ograniczeniami

Zastrzezenie: Nalezy pamigtac, ze to potwierdzenie jest podane zgodnie z nasza najlepsza obecng wiedza i
przekonaniem. Nic w niniejszym dokumencie nie stanowi i/lub nie moze by¢ interpretowane jako gwarancja w
rozumieniu obowiazujacego prawa gwarancyjnego.




OSWIADCZENIE GWARANCYJNE

Wszystkie nowe spawarki, przecinarki plazmowe i jednostki wieloprocesowe Jasic sprzedawane przez Jasic beda objete
gwarancja na rzecz pierwotnego whasciciela, nieprzenoszalng, na wypadek awarii z powodu wadliwych materiatéw
lub produkgji przez okres 5 lat od daty zakupu. Oryginat faktury jest dokumentacja za standardowy okres gwarancyjny.
Okres gwarandji opiera sie na systemie jednozmianowym.

Wadliwe jednostki zostang naprawione lub wymienione przez firme w naszym warsztacie. Firma moze zdecydowac sie
na zwrot ceny zakupu (pomniejszonej o wszelkie koszty i amortyzacje z tytutu uzytkowania i zuzycia). Firma zastrzega
sobie prawo do zmiany warunkdw gwarancji w dowolnym momencie ze skutkiem na przysztosc.

Warunkiem petnej gwarancji jest eksploatacja produktow zgodnie z dostarczong instrukcja obstugi. Przestrzeganie
odpowiedniej instalacji oraz wszelkich wymagan prawnych, zaleceri i wytycznych oraz wykonywanie instrukgji
konserwagji przedstawionych w instrukgji obstugi. Powinna to by¢ wykonane przez odpowiednio wykwalifikowana,
kompetentng osobe.

W mato prawdopodobnym przypadku wystapienia problemu nalezy to zgtosic zespotowi wsparcia technicznego Jasic
w celu rozpatrzenia roszczenia.

Klient nie ma prawa do wypozyczenia lub wymiany produktéw podczas wykonywania napraw.

Gwarancja nie obejmuje:

» Wady wynikajace z naturalnego zuzycia

« Nieprzestrzeganie instrukcji obstugi i konserwacji

« Podfaczenie do nieprawidtowego lub wadliwego zasilania sieciowego

» Przecigzenie podczas uzytkowania

+ Wszelkie modyfikacje wprowadzone do produktu bez uprzedniej pisemnej zgody

« Btedy oprogramowania spowodowane nieprawidtowa obstuga

« Wszelkie naprawy wykonywane przy uzyciu niezatwierdzonych czesci zamiennych

« Wszelkie uszkodzenia transportowe lub magazynowe

« Gwarancja nie obejmuje szkdd bezposrednich lub posrednich, a takze utraty zarobkdw

» Uszkodzenia zewnetrzne, takie jak pozar lub uszkodzenia spowodowane przyczynami naturalnymi, m.in. powddz

UWAGA: Zgodnie z warunkami gwarancji palniki spawalnicze, ich czesci eksploatacyjne, rolki napedowe podajnika
drutui

rurki prowadzace, kable i zaciski powrotne pracy, uchwyty elektrod, kable przytaczeniowe i przedtuzajace, przewody
zasilajace i sterujace, wtyczki, kétka, ptyn chtodzacy itp. objete s3 3 miesieczng gwarangja.

Jasic w zadnym wypadku nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek wydatki lub wydatki/koszty oséb trzecich lub
jakiekolwiek posrednie lub wtérne wydatki/koszty.

Jasic przedstawi fakture za wszelkie prace naprawcze wykonane poza zakresem gwarangji. Wycena wszelkich napraw
nieobjetych gwarancja zostanie podana przed wykonaniem jakichkolwiek napraw.

Decyzje o naprawie lub wymianie wadliwej(ych) czesci podejmuije Jasic. Wymienione czesci pozostaja whasnoscia Jasic.
Gwarancja obejmuje tylko maszyne, jej akcesoria i czesci znajdujace sie w jej wnetrzu. Zadna inna gwarangja nie jest
wyrazona ani dorozumiana. Zadna gwarangja nie jest wyrazona ani dorozumiana w odniesieniu do przydatnosci
produktu do okreslonego zastosowania lub uzytkowania.




DEKLARACJA ZGODNOSCI WE

Producent lub jego przedstawiciel prawny Wilkinson Star Limited oswiadcza, Ze opisane ponizej urzadzenie zostato zaprojektowane i
wyprodukowane zgodnie z nastepujacymi dyrektywami UE:

- Dyrektywa niskonapieciowa (LVD), nr: 2014/35/UE
- Dyrektywa kompatybilnosci elektromagnetycznej (EMC), nr: 2014/30/UE

| sprawdzone zgodnie z nastepujacymi

UE - Normy

-EN 60974-1:2012

- EN 60 974-10:2014+A1

Wszelkie przerdbki lub zmiany w tych maszynach przez osoby nieuprawnione uniewazniaja niniejsza deklaracje.

Wilkinson Star Model Jasic Model
ZXJT-200P-PFC TIG 200P DC PFC (W218)
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
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