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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

Inwertorowe spawarki Jasic MIG zostaty zaprojektowane jako zintegrowane i
przenosne zasilacze spawalnicze. Wtaczenie najbardziej zaawansowanej technologii
inwertorowej IGBT w energoelektronice z tatwg obstuga i requlacja dzieki
przyjaznemu interfejsowi uzytkownika.

Oddzielna oferta Jasic MIG obejmuje jedno- i tréjfazowe Zrddta pradu
inwerterowego z oddzielnym podajnikiem drutu. Jest to seria, ktéra umozliwia
spawanie MIG, MMA i bezgazowe spawanie samoostonowe. Dzigki ztgczom
podawania drutu moze by¢ uzywany do spawania w szerokim promieniu.
System posiada wyjscie napieciowe ze sprzezeniem zwrotnym w petli zamknietej,
ktére pozwala na prace z szeroka tolerancja na wahania napiecia sieciowego w
zakresie £15%. Maja ptynna regulacje napiecia i pradu spawania, aby zapewni¢
doskonate whasciwosci spawania. Zastosowanie unikalnego obwodu sterowania
dynamiczng charakterystyka spawania w metodzie MIG zapewnia stabilny tuk,
niski poziom odpryskow, doskonaty wyglad spoiny i wysoka wydajno$¢ spawania.
Whudowana wysoka czestotliwos¢ falownika znacznie zmniejsza objetos¢ i
wage spawarki, a duza redukgja strat magnetycznych i rezystancyjnych zwieksza

wydajnos¢ spawania i efekt oszczedzania energii. Czestotliwos¢ przetaczania
wykracza poza zakres audio, co prawie eliminuje zanieczyszczenie hatasem.

KLUCZOWE CECHY

* Inwerter IGBT MIG/MAG MMA

« Wzmacniacz cyfrowy i woltomierz

* Wysoki cykl pracy

* 4-rolkowy podajnik drutu

« Zaawansowane obwody sterujace

« Nadaje sie do drutu spawalniczego 0,8,1,0,1,2i 1,6 mm
« Kontrola wypalania i przesuwanie drutu

* Funkcja wyzwalania 2T/4T

* Diody LED zasilania i stanu

« Funkcja kontroli gazu

« Zmienna indukcyjnos¢

« Wézek inwertera miesci petnowymiarowa butle gazowa
* Przyjazny dla generatora AVR

DANE TECHNICZNE

Napiecie wejsciowe AC400V - 50/60 Hz
leff (A) 27
Moc wejsciowa (kVA) 18.7
Zakres requlacji napiecia (V) 15-40
Zakres pradu (A) - MIG60-450  MMA 30 - 400
(ykl pracy przy 40°C 400A @ 100%
Napiecie bez obciazenia (V) 65
Predkos¢ drutu (m/min) 1-18
Efektywnosc (%) 85
Wspétczynnik mocy 0.91
Klasa ochrony/izolacji IP21S/F
Wymiary (DxSXW mm) 1020 x 505 x 1460
Waga (kg) 108

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.




STEROWANIA

Przedni Widok

1.
2.

3.

Panel sterowania

" Ladisk wyjsciowy: zfacze spawane dla kabla
pofaczeniowego dla WFU

Gniazdo kabla sterujacego: Do podtaczenia podajnika drutu
Zacisk wyjsciowy ,-": Do podfaczenia zacisku roboczego

800

Widok z Tytu

Wejsciowy kabel zasilajacy

Kontrola wypalania

Wentylator chtodzacy

Gniazdo pomocnicze

Przycisk zasilania

0. Bezpiecznik kontrolny: Ocena 5 amp
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STEROWANIA

Widok z boku podajnika drutu

6. Uchwyt palnika MIG

7. Kabel sterujacy ze Zrddta zasilania
8. Przytacze gazu ostonowego

9. Pokrywa szpuli drutu spawalniczego
10. Przytacze chtodziwa (czerwony)

11. Przytacze chtodziwa (niebieskie)
12. ,+"Potaczenie kabla spawalniczego
13. Kabel potaczeniowy

Widok z przodu zespotu podawania drutu
Kontrola predkosci drutu

Przycisk cala drutu

Ztacze palnika MIG typu Euro

Kontrola napiecia

Potaczenia chtodziwa palnika MIG

W=

14. Uchwyt i napinacz szpuli drutu

15. Prowadnica drutu wlotowego

16. Zespét rolki dociskowej

17. Silnik i przektadnia podajnika drutu

18. Napinacz rolki napedowej

19. Zespét podajnika drutu 4 rolek

20. Rolka podajaca drut i nakretka mocujaca
21. Adapter zasilania wylotowego




PANEL STEROWANI
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Amperomierz cyfrowy

. Wskaznik przegrzania: Gdy Swieci, wskazuje, ze temperatura wewnatrz urzadzenia

jest zbyt wysoka i urzadzenie jest w stanie ochrony przed przegrzaniem
Wskaznik zasilania: Gdy Swieci, 0znacza, ze urzadzenie jest wiaczone
Woltomierz cyfrowy

Pokretto regulacji pradu: Pokretto natezenia uzywane tylko z MMA i dostosowuje
ilo$¢ pradu spawania dostarczanego przez zrddto pradu

Pokretto regulacji pradu kraterowego: Funkgja, patrz strona 8

Przetacznik wyboru trybu: do przetaczania miedzy trybami spawania MIG i MMA
Pokretto requlacji napiecia krateru: Funkcja, patrz strona 8

Przefacznik wyboru 2T/4T: Ta opcja umozliwia uzytkownikowi przetaczanie
miedzy 2T (2 suw) 4T (4 suw/zatrzask). W trybie 2T spawanie rozpocznie sie i
bedzie kontynuowane, gdy spust jest wcisniety. Czy w trybie 4T po rozpoczeciu
tuku spawalniczego mozna zwolnic spust, a spawanie bedzie kontynuowane do
momentu ponownego uruchomienia spustu?

Przetacznik oczyszczania gazu: ten przetacznik umozliwia aktywacje gazu, co
pozwala operatorowi sprawdzi¢ i zmierzy¢ przeptyw gazu

. Kontrola cewki indukcyjnej: zmienna kontrola indukcyjnosci, aby zapewni¢

operatorowi bardziej precyzyjna moc wyjsciowa w MIG




PANEL STEROWANIA

Ustawienia kontroli pradu krateru
Kontrola krateru to mozliwo$¢ zmniejszenia lub wyeliminowania krateru, ktory pozostaje na koricu spoiny.

Sterowanie pradem krateru skutecznie pozwala na ustawienie niezaleznego ustawienia predkosci podawania drutu i
napiecia, ktére ma by¢ uzywane na koricu spawania (ustawienia te sa zwykle ustawione na nizsze wartosci niz gtdwne
podawanie drutu spawalniczego i napiecie ustawione za pomocg drutu podajnika), aby umozliwi¢ wypetnienie krateru
przy wykanczaniu spoiny. Zazwyczaj wartosci s3 ustawione na okoto 55% ~ 65% gtdwnych wartosci pradu spawania.

Kontrola pradu krateru dziata tylko w funkcji wyzwalania palnika 4T.
Ponizsze kroki wyjasniaja, jak ustawic i uzywac kontroli pradu kraterowego.
1. Wybierz 4T na przetaczniku trybu wyboru spustu (A)

2, Ustaw wartos¢ za pomoca pokretta pradu kraterowego na przednim panelu Zrédta
zasilania (B). Pokretto to steruje predkoscia podawania drutu podawanego na _na A

koficu spoiny.
3. Ustaw wartos¢ za pomoca pokretta napiecia krateru na przednim panelu Zrédta zasilania (C). z
Pokretto to kontroluje ilo$¢ napiecia przytozonego na koricu spoiny. a
Sprawdz ustawienia pradu krateru przez spawanie, az zostanie znalezione zadane ustawienie krateru.

Uwaga: Pamigtaj, aby zwrdci¢ uwage na wybor wyzwalacza 4T.

Oznacza to, ze wcisniecie przetacznika palnika MIG (1. dotyk) rozpocznie cykl spawania, zwolnienie przetacznika
palnika (2. dotyk) pozwoli na kontynuowanie spawania bez przytrzymywania przetacznika palnika, ponowne
pociagniecie przetacznika (3. dotyk) i przytrzymanie w dot spowoduje uaktywnienie ustawien pradu krateru i
wypetnienie krateru spawalniczego, zwolnienie przetacznika palnika (4 dotkniecie) zakoriczy spawanie.

* Jedli ustawienie pradu krateru jest zbyt wysokie, tj. zbyt gorace i nie wypetnia krateru, zmniejsz ustawienie i
ponownie przetestuj.

* Jesli ustawienie pradu krateru nie jest wystarczajaco gorace, a spawanie jest zbyt zimne z przeszywajacymi i
odpryskami, zwieksz ustawienia i ponownie przetestu;.




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,+" wiaczone przedni panel spawarki i
dokrec go zgodnie z ruchem wskazéwek 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.

Podejmij rowniez niezbedne srodki w celu
ochrony osob przebywajacych w okolicy.




INSTALACJA

Wybor gazu

Spawanie metali w aktywnym gazie (MAG): Jako gaz ostonowy wykorzystuje sie argon (Ar) zmieszany z pewng ilodcia
(02/02 i jest on zwykle stosowany w transferze zwarciowym i natryskowym. Moze by¢ stosowany do spawania w pozycji
ptaskiej, spawania w pozycji pionowej, spawania w pozycji nad gtowa i spawania we wszystkich pozycjach i jest stosowany
gtownie do spawania stali weglowej, stali niskostopowej o wysokiej wytrzymatosci i stali nierdzewnej. Roboty spawalnicze
w wiekszosci wykorzystuja proces MAG.

Spawanie metali w gazie obojetnym (MIG): Jako gaz ostonowy uzywa sie argonu (Ar), helu (He) lub Ar-He i jest uzywany
gtwnie do spawania aluminium i jego stopdw.

Spawanie tukowe w ostonie gazowej (02 (dwutlenek wegla) (spawanie 02): jako gaz ostonowy wykorzystuje sie (02 i jest
zwykle uzywany w przypadku transferu kulistego i transferu zwarciowego w celu wykonania spawania. Moze by¢ uzywany
do spawania w réznych pozycjach. W pordwnaniu z innymi metodami spawania, spawanie (02 ma wiele zalet, chociaz
powoduje wiecej odpryskéw, spawanie (02 jest szeroko stosowane do ogdlnego spawania konstrukgji metalowych.

Spawanie metoda MIG

W16z palnik spawalniczy do gniazda wyjsciowego,Euro zt3cza dla palnika w MIG” na przednim
panelu podajnika drutu i dokrec go.

W16z szybko wtyk przewodu potaczeniowego do zacisku wyjsciowego,,+" spawarki i dokrec
go zgodnie z ruchem wskazéwek zegara (upewnij sig, ze drugi koniec jest podtaczony z
tytu podajnika drutu).

W16z wtyczke przewodu powrotnego przewodu roboczego do zacisku wyjéciowego,,-"na
panelu przednim spawarki i dokre¢ ja zgodnie z ruchem wskazowek zegara.

Wybierz rozmiar drutu i umies¢ szpule drutu na adapterze wrzeciona podajnika drutu.
Wrzeciono drutu zawiera hamulec cierny, ktéry mozna regulowac, aby zapewnic
optymalne hamowanie. W razie potrzeby mozna dokonac requlacji, przekrecajac duzy
klucz imbusowy wewnatrz otwartego korica piasty szpuli drutu. Obrdt w prawo dokreci
hamulec. Prawidtowa regulacja spowoduje, ze obwdd szpuli po zwolnieniu spustu
palnika bedzie kontynuowany nie dalej niz 15-20 mm, dzigki czemu drut
na szpuli bedzie luzny, ale nie za bardzo, gdzie spadnie z szpuli.

Butla gazowa powinna by¢ wyposazona w odpowiedni regulator gazu.
Podtacz dostarczony waz gazowy do wlotu gazu na tylnym panelu
urzadzenia, a nastepnie do wylotu reduktora gazu. Gaz ostonowy
zapewnia ochrone obszaru spawania. Zapewnienie wystarczajacego
przeptywu gazu jest bardzo wazne.

Upewnij sie, ze rozmiar rowka rolki podajacej, ktdra bedzie podawac drut spawalniczy na rolce napedowej, odpowiada
rozmiarowi koricéwki pradowej palnika spawalniczego i rozmiarowi uzywanego drutu spawalniczego. Zwolnij ramie
dociskowe podajnika drutu, aby przewlec drut przez rurke prowadzaca do rowka rolki napedowej, a nastepnie wyreguluj
ramig dociskowe, upewniajac sie, ze drut nie $lizga sie podczas podawania drutu przez palnik. (Zbyt duzy nacisk spowoduje
znieksztatcenie drutu, co wptynie na podawanie drutu).

Naciénij przycisk wysuwania drutu, aby wyprowadzic drut z palnika przez koricéwke stykowa.
Jestes teraz gotowy do rozpoczecia spawania metoda MIG.
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INSTALACJA

Instrukcja montazu wozka

Sprawdz opakowanie wozka pod katem uszkodzen. Ostroznie wyjmij wszystkie elementy, sprawdz i zachowaj
opakowanie do czasu zakoriczenia montazu.

Zestaw Wozkow Zawiera

1 xJednostka podstawowa (ztozona) 2 x Paski do butli 1x Podpérka obrotowa podawania drutu
1 x Ramie podtrzymujace podawanie drutu ~ 1xWsparcie cylindra  1xWspornik zewnetrzny podajnika drutu
2 x Wsporniki potek 2x Sruby M4 8 x Sruby M5 4x Sruby M6 12 x Sruby M10

1. Umies¢ jednostke bazowa na ptaskiej powierzchni 2. Zlokalizuj wspornik butli i uzyj Sruby M10, aby

przymocowac do podstawy

3. Umies¢ Zrédto zasilania na podstawie i dopasuj 4, Idejmij uchwyty ze Zrodta zasilania
wsporniki na podstawie do wspornikéw na zespole
podstawy. Uzyj 4 Srub M5, aby przymocowac Zrodto
zasilania do zespotu podstawy




INSTALACJA

Instrukcja montazu wozka

6. Umies¢ potke podtrzymujacq podajnik drutu na wspornikach pétek i uzyj 4 srub M5, aby potaczy¢ potke ze
wspornikami. Nastepnie uzyj 8 $rub M10, aby przymocowac pétke do wspornika cylindra

7. Umies¢ obrotowy wspornik na potce i uzyj 4 srub M6, 8. Zamocuj kétka skretne z przodu podajnika drutu i

aby przymocowac do pétki przymocuj kotka state do wspornika przedtuzajacego,
mocujac je do tylnego korica podajnika drutu, jak
pokazano ponizej

9. Przymocuj uchwyt palnika do lewej lub prawej 10. Na koniec umies¢ podajnik drutu na wsporniku
strony pétki, jak pokazano, i przymocuj go 2 obrotowym, upewnij sie, ze wszystkie Sruby s3
$rubami M4 prawidtowo dokrecone i podtacz kabel potaczeniowy




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

Wyswietlacz cyfrowy jest wytaczony, a
wentylator nie dziata

Pierwotne napiecie zasilajace nie zostato wtaczone lub przepalit sie bezpiecznik
wejsciowy

Przefacznik wejsciowy Zrédta pradu spawania jest wytaczony

Luzne potaczenia wewnetrznie

Wyswietlacz cyfrowy jest wiaczony, ale
wentylator nie dziata

topatki wentylatora maszyny moga sie zacia¢

Wentylator maszyny moze nie dziatac

Sprawdz okablowanie i napiecie zasilania wentylatora

Silnik podajnika drutu nie obraca sie, gdy
spust palnika MIG jest wcisniety

Predkos¢ podawania drutu moze by¢ ustawiona na zero

Sprawd? zasilanie silnika podajnika drutu

Ptytka drukowana silnika moze by¢ uszkodzona

Prad spawania zmniejsza sie podczas
spawania

Stabe potaczenie przewodu roboczego z obrabianym przedmiotem

Elektroda TIG topi sie po zajarzeniu fuku

Palnik TIG jest podtaczony do zacisku (+) VE

Brak przeptywu gazu po nacisnieciu
spustu uchwytu MIG

Pusta butla gazowa

Regulator gazu jest wytaczony

Waz gazowy jest zablokowany lub przeciety

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

Trudno zapali¢ tuk

Napiecie spawania jest zbyt niskie lub predkos¢ podawania drutu jest zbyt wysoka

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

Pofaczenie polaryzacji wyjéciowej jest nieprawidtowe, zmier polaryzacje

Inne usterki

Skontaktuj sie z dostawca

Zapala sie dioda LED przegrzania

Niewystarczajace powietrze chfodzace. Pozwél urzadzeniu ostygnac, automatycznie
uruchomi sie ponownie

Wentylator chtodzacy nie dziata

Drut przechodzi dalej po zwolnieniu
przetacznika uchwytu MIG

Przefacznik trybu wyzwalania jest ustawiony na 4T zamiast 2T

Wadliwy przetacznik palnika MIG




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
IXIM-452S MIG 400 N361
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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