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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 Compact MIG invertoru metinasanas iekartu klasts ir veidots ka
integréts un parnésajams metinasanas baroanas bloks. Jaudas elektronika
ir iek|auta vismodernaka IGBT invertora tehnologija ar vienkarSu darbibu un
regulésanu, pateicoties draudzigajam lietotaja interfeisam.

Unikala elektriska struktdra un gaisa kanalu dizains Saja masinu sérija var
paatrinat jaudas ierices siltuma izkliedi, ka ari uzlabot iekartu darba ciklus.
Gaisa kanala siltuma atgrasanas efektivitate var efektivi noverst stravas
iericu un vadibas kézu bojajumus, ko izraisa ventilatora absorbéti putekli, un
tadejadi ieverojami uzlabojas iekartas uzticamiba.

Visa iekarta ir saskanota un racionalizéta. Prieksejie un aizmugurejie

paneli ir dabiski integreti, izmantojot liela radiana parejas metodi. Masinas
priek3ejais panelis un aizmuguréjais panelis un rokturis ir parklati ar gumijas

GALVENAS [EZIMES

* Kompakts moderns dizains, uzlabota IGBT tehnologija

« Tris metinasanas rezimi ietver MMA, lift TIG, MIG/MAG

« Ir pieejamas tadas funkcijas ka preciza ieprieks iestatita
strava/spriegums, 2T/4T darbibas rezims, sinerdija, gazes
izvéle, stieples diametra izvéle, elektroniska induktivitates
reguléSana un ventilators péc pieprasijuma.

* Izmantojot sinergisko MIG, metinaSanas parametrus var
automatiski atlasit, pamatojoties uz stieples padeves atrumu
vai materiala biezumu

« Cetru rullu piedzinas bloks

» DCMMA piemérots plasam elektrodu klastam MMA

* Viegla loka palaiSana, mazs $|akatas, stabila strava, kas
nodrosina labu metinajuma lodites formu

« Lieliskas metinasanas ipasibas

* Automatiska tikla sprieguma svarstibu kompensacija ar
automatiskam aizsardzibas funkcijam, tostarp parstravu,
parslodzi utt.

* AVR generatoram draudzigs

ellu, tapec iekartai ir miksta tekstara, kas jutas silti un érti turét rokas.

TEHNISKIE DATI
leejas spriequms 230 +/-15% 1P
leff (A) 29.2
levades jauda (kVA) 9.13
Sprieguma requlésanas 13.5-36
diapazons (V)
Pasreizgjais diapazons (A) 40-250
VRD spriequma MMA (V) 15
Darba cikls @ 40°C  MIG/TIG MMA
250A@40%  220A @40%
Bezslodzes spriequms (V) 75
Vada atrums (m/min) 15-16
Efektivitate (%) 81
Dikstaves valsts vara <50
Spéka faktors 0.76
Aizsardzibas/izolacijas klase IP21S/F
[zméri (Lx\WxH mm) 895 x 455 x 760
Svars (kg) 49.7

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 Skats no aizmugures

1. Vadibas panelis 6. Stravas sledzis

2. Eiroizvads MIG kabatas lukturim 7. levades stravas kabelis

3. Spoles pistoles vadibas ligzda 8. Silditaja stravas kontaktligzda (ja ir)
4, "+"lzejas spaile 9. Gazes iepludes savienojums

5. “-"lzejas terminalis 10. Ventilators

Sana skats

Stieplu spoles turétajs un spriegotajs
Vada collu poga

Piedzinas bloka padeves motors un
parnesumkarba

Piedzinas rulla spriegotajs

Spiediena rullu montaza

lepludes vada vadotne

Starpvadu vadotne

Stieples padeves veltnis un fiksacijas uzgrieznis
. Piedzinas parnesums

0. Izejas padeves adapteris
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VADIBAS PANELIS

Darbibas rezims

(Gazes attirisanas poga

Digitalais ampérmetrs un sistémas informacijas displejs
Parametru izvéles apgabals

Digitalais sprieguma un sistémas informacijas displejs
Sinerdiska vadibas poga

Parametru requlésanas vadibas disks/slédzis
Metina3anas rezima izveles vadibas slédzis

. MetinaSanas materiala izvéles vadibas slédzis

10. Metinasanas stieples diametra izvéles vadibas slédzis
11. MIG sprida rezima izveles vadibas slédzis
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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
Pirms iekartas pievienosanas jums japarliecinas, vai ir pieejams pareizais padeve. Sikaka informacija par masinas
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 prieksejo 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

MIG metinasana

levietojiet metinasanas degli iekartas priek$eja panela izejas
ligzda “Euro savienotajs deglim MIG" un pievelciet to. ‘ Sng

levietojiet aizmugurejo kabela spraudni (A) metinasanas
iekartas “+"izejas spailé un pievelciet to pulkstenraditaja
virziena.

levietojiet darba atgriesanas kabela spraudni (B) ) : \
metinalanas iekartas priekséja panela izejas spailé “-"un '
pievelciet to pulkstenraditaja virziena.

Uzstadiet metinasanas stiepli uz varpstas adaptera.

Pievienojiet balonu, kas aprikots ar gazes requlatoru, ar gazes ieplidi masinas aizmuguréja paneli ar gazes sluteni.

Parliecinieties, vai rievas izmérs piedzinas rulla padeves pozicija atbilst metinasanas degla kontakta uzgala izméram un
izmantota stieples izméram.

Atlaidiet stieples padevéja spiediena sviru, lai stiepli izvilktu caur virzo3o cauruli un piedzinas rulla rieva, un péc tam
noregulgjiet spiediena sviru, nodro3inot, ka stieple neslid. (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.

Bezgazes pasaizsargata MIG metinasana

levietojiet metinasanas degli iekartas priek3eja panela
izejas ligzda “Euro savienotajs deglim MIG” un pievelciet to.

levietojiet darba atgrieanas kabela spraudni (C)
metinasanas iekartas “+" izejas spailé un pievelciet to
pulkstenraditaja virziena.

levietojiet aizmuguréjo kabela spraudni (D) metinaSanas
iekartas priekséja panela izejas spailé “-" un pievelciet to
pulkstenraditaja virziena.

Uzstadiet stieples spoli uz varpstas adaptera, parliecinoties,
ka rievas izmérs piedzinas rulla padeves pozicija atbilst
metinasanas deg|a kontakta uzgala izméram un izmantota
stieples izméram.

Atlaidiet stieples padeveéja spiediena sviru, lai stiepli izvilktu caur virzo3o cauruli un piedzinas rulla rieva.
Noregulgjiet spiediena sviru ta, lai stieple neslidétu. (Parak liels spiediens izraisis stieples kroplojumus, kas ietekmeés
stieples padevi).

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




VADIBAS PANELIS

Darbibas rezima izveles vadibas ripa (1)

Sis vadibas disks ir kombinéts rotéjosais kodétajs un izvéles spiedpoga. Pasreizéjo iestatijumu
vai sekundaro izvélni var pielagot, pagriezot ripu. Nospiediet izvélnes izvéles pogu 2 sekundes,
lai pieklutu sekundarajam izvélnes opcijam, kas tiks paraditas attiecigaja digitalaja displeja.
Pagriezot kodétaju, tiks paraditas atbilsto3as opcijas, un 3is opcijas var pielagot, péc tam

7‘! pagriezot “plaksnes biezuma” ciparripu/kodétaju.
enu
Gazes parbaude (2)

n ° Gazes parbaudes pogas indikators. Nospiezot gazes parbaudes pogu, tiek atvérts gazes varsts, lai
nodroginatu gazes pliismu, kas |auj parbaudit un attirit metinaSanas gazi. Gazes varsts aizveras un plisma
apstajas, kad atlaizat pogu. Gazes indikators degs, kad varsts ir ieslégts.

Pasreizejo parametru atlases displejs (3)

Sis displejs parada pasreizéjos parametrus, sistémas informaciju un indikatorus. Parametrus,
tostarp stravu (A), stieples padeves atrumu (m/min) un sekundaro izvélni, var atlasit,
pagriezot kodeétaju.

oA 08 Var tikt paradita sistémas informacija, ieprieks iestatita un faktiska metinasanas strava un
sekundaras izvelnes funkcijas. ledegsies atbilstosais indikators un tiks paradita informacija
athilstosi atlasitajiem parametriem. Kad ir metinasanas strava, tiks paradita faktiska metinasanas stravas vértiba.

Metinasanas procediras parametru zonas izvele (4)

Parametru izvéles poga (8) lauj ritinat MIG requléjamas procediras parametrus parastajiem MIG un impulsa MIG
reZimiem 3adi:

P-1:  Gazes priekSplusmas laiks (diapazons no 0,1 lidz 10 sekundém, noklusejuma 0,5)
P-2:  Sakotngjie parametri (diapazons no 40 lidz 250* ampériem, noklusejuma 40)
P-3:  Pacéluma laiks (diapazons no 0,1 lidz 5 sekundém, nokluséjuma 0,1)
Maksimala metinasanas strava (diapazons no 30 lidz 250 ampériem)
P-4: Krituma laiks (diapazons no 0,1 lidz 5 sekundém, nokluséjuma 0,1)
P-5:  Galigie loka parametri un péciestatisanas parametrs (diapazons no 40 lidz 250* ampériem, nokluséjuma 40)
P-6:  Pécplismas laiks (diapazons no 0,1 lidz 10 sekundém, noklusejuma 2)
Parametru izvéles poga
Parametru izvéles poga (8) lauj ritinat MIG reguléjamas procediiras parametrus parastajiem MIG un impulsa MIG
rezimiem 3adi:

SNSURWN=




VADIBAS PANELIS

Sprieguma parametru izvéles zona (5)

¥
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Sis displejs parada spriequma parametrus, materiala biezumu un citu sistémas informaciju. Var
tikt paradita sistémas informacija, tostarp faktiskais metinasanas spriegums. Parametrus, tostarp
spriegumu (V), laiku (S), darba attiecibu (%), frekvenci (Hz) un funkciju parametrus var atlasit,
pagriezot kodétaju, savukart attieciga sekundaras izvélnes informacija tiks paradita, pamatojoties
uz atlasitajiem parametriem. Kad ir metinasanas strava, tiks paradita faktiska sprieguma vértiba.

Sinergiska rezima sledzis (6)

Sinergiska poga un sinergijas indikators. Kad tiek nospiesta sinerdiska poga, tas |auj iestatt
<> ® Synergic p|aksnes biezumu kopa ar sinergiskajam programmam, lai tas klatu efektivas, sinergisks nozime,
ja tiek pielagots viens iestatijums, t.i., MIG spriegums vai materiala biezums, tad attiecigi

mainisies ari citi iestatijumi, pieméram, strava vai stieples atrums. Darbojoties sinergiskaja rezima, iedegsies sinergijas
indikators, un, vélreiz nospiezot pogu, jus iziet no sinergiska rezima.

Lidzu, nemiet véra: nospiezot un turot sineriska rezima pogu 7 sekundes, priek3gjais panelis tiek atiestatits uz
ripnicas nokluséjuma iestatijumiem.

Parametru regulésanas skala (7)

Sis vadibas disks ir kombinéts rotéjosais kodétajs un izvéles spiedpoga. MIG spriequma
requlésana tiek veikta ar So skalu, ka ari plaksnes biezuma parametra iestatiSanu (aktivs tikai
sinergiskaja reZzima) var requlét, pagriezot So kodétaju.

MIG sinergiska un sinergiska impulsa rezima, lai pieklutu plaksnes biezumam, nospiediet

~7® un turiet pogu 2 sekundes, tiek paradits plaksnes biezums (diapazons no 0,5 lidz 10 mm)

Plate

Thickne:

un grieziet ripu, lai pielagotu, vélreiz nospiediet un turiet pogu 2 sekundes. lai iestatitu

SS

nepiecieSamo materiala biezumu.

Metinasanas reZzima izvéles slédzis (8)

@ Y =

A a

® ™ =

Metinasanas rezima izvéles zona ir metinasanas rezima indikatori un izvéles slédzis.

Var izvéléties Cetrus metinasanas rezimus, tostarp Lift TIG DC, MIG/MAG, Pulse MIG/MAG un
MMA, nospiezot metinasanas rezima izvéles taustinu, lai izvélétos vajadzigo metinasanas
reZimu. Izvéloties, iedegsies atbilstosais indikators.

Materiala izvéles zona (9)

( \ Materialu indikatori un izvéles poga.

® Fe
— ® Materialus, tostarp oglekla téraudu, nerusejo3o téraudu, aluminija-silicija sakausejumu
A = e m — PP . v . ve
® AlSi un aluminija-magnija sakausejumu, var izvéléties, nospiezot atlases pogu. Atbilstosi
® AlMg izvéletajam materialam iedegsies atbilstosais indikators.
e —

Ludzu, nemiet vera: 3i funkcija nav pieejama Lift TIG un MMA rezima.




VADIBAS PANELIS

Metinasanas stieples diametra izveles zona (10)

Metinasanas stieples izméra indikatori un izvéles poga.

Metinasanas stieples, ieskaitot 0,8, 1,0 un 1,2 mm diametru un SP, var izvéléties, nospiezot
atlases pogu. Athilstosi izveletajam metinasanas vadam iedegsies atbilsto3ais indikators.

Ludzu, nemiet véra: 3 funkcija nav pieejama Lift TIG un MMA rezima.

Metinasanas darbibas izvéles zona (11)

Lapas spruda rezima indikatori un izvéles poga.

Darbibas metodes, tostarp spot, 2T un 4T, var izvéléties, nospiezot pogu. Atbilsto3ais
indikators iedegsies atbilstosi izvéletajai darbibas metodei.

Ludzu, nemiet véra: MMA reZima punktveida gaismas diode tiek izmantota ari, lai
apstiprinatu, ka VRD ir I[ESLEGTS vai IZSLEGTS. Ja metinasanas reZima izeja ir iestatita uz MMA,
izmantojiet izvéles pogu, lai ieslégtu VRD vai izslégts, kad iedegas vietas LED, tas norada, ka
VRD izeja ir aktiva.

KLUDU KODI

Vadibas panela digitalaja displeja tiks paradits klidas kods, ja iekarta konstate iek3eju k|adu. Talak ir noraditi Sai
iekartai pieejamie iebavetie kludu kodi.

Kliadas kods | Bojajuma nosaukums | Apraksts

E-1 Virsstrava Nepienemama metinataja strava vai zems piedzinas spriequms

E-2 Parkarst Metinataja invertora temperatiira parsniedz termiska darba temperatiru,
termosensora defekts

E-3 Stieples padeves klime | Stieplu padeves piedzina klime, stieples padeves motora k|ime vai motora padeves
kldme




VADIBAS PANELIS

Metinasanas funkciju un sekundaras izvélnes MMA rezima apraksts

Atlasiet MMA reZimu, lai ieslegtu VRD MMA reZima, nospiediet un aktivizejiet funkciju “Spot”. Ja vietas gaismas diode ir
IESLEGTA, VRD ir aktivs. (riipnicas iestatijums ir IZSLEGTS VRD).

Sekundaraja izvelné ir ieklauta karstas palaiSanas stravas un loka speka stravas requlé3ana; lai pieklutu, nospiediet un
turiet pogu “Izvélne” (kreisais), lidz displeja tiek paradits S, un péc tam pagrieziet pogu, lai pielagotu katru funkciju,
iestatijumus var pielagot, pagriezot labas puses pogu “plaksnes biezums”.

5- F- 1110
S norada uz 120A karstas palaisanas stravu, karstas palaisanas  F norada uz 110 A loka spéka stravu, loka speka diapazons ir
diapazons ir no 0 lidz 150 ampériem (noklusgjums 50) no 0 [idz 150 ampériem (nokluséjums 50)
Pacel$anas TIG metinasanas rezims
ReZima Lift TIG nav pieejamas sekundaras izvélnes opcijas.

DC MIG standarta rezims

1. Kreisais kodeétajs tiek nospiests, lai atvértu sekundaro izvélni, un tiek pagriezts, lai parslégtos starp izvélnes
rezimiem, savukart labais kodetajs ir paredzets, lai pielagotu atlasito sekundaro opciju.
2. Sekundaraja izvelné ir ieklauta elektroniska induktivitate, kratera laiks, kratera spriegums un vietas laiks.

1 1cC
L-

L norada elektroniskas induktivitates skalu 10, induktivitates Bt norada 115 ms kratera laiku, kratera laika diapazons ir no

diapazons ir no —20 [idz 420 (noklusejums 0) 50 lidz 300 milisekundém (nokluséjuma 200)

5P

BU norada 15,1V kratera spriequmu, kratera spriequma Spnorada1,5s momentlalku, punkta laika diapazons ir no
diapazons ir no 5 lidz 30 voltiem (noklus&jums 10) 0,2 lidz 5 sekundém (nokluséjums — 0,5)

DC MIG sinergiskais reZims

1. Kreisais kodétajs tiek nospiests un turéts, lai atvértu sekundaro izvélni, un tiek pagriezts, lai parslégtos starp izvélnes
rezimiem, savukart labais kodetajs ir paredzeéts, lai pielagotu atlasito sekundaro opciju.
2. Sekundaraja izvélne ir ieklauta elektroniska induktivitate, atpakaldeg3anas laiks, atpakaldeg3anas spriequms un punktlaiks.

[} [
- ][

L norada elektroniskas induktivitates skalu 10, induktivitates Bt norada 115 ms kratera laiku, kratera laika diapazons ir no

diapazons ir no —20 lidz +20 (noklusgjums 0) 50 lidz 300 milisekundém (noklus&juma 200)
UoLisd 5F 15

BU norada 15,1V kratera spriequmu, kratera spriequma Sp norada 1,5 s momentlaiku, punkta laika diapazons ir no

diapazons ir no 5 lidz 30 voltiem (nokluséjums 10) 0,2 lidz 5 sekundém (noklusgjums — 0,5)

Ludzu, nemiet vera: Spot laiks ir pieejams tikai tad, ja SPOT funkcija ir “ON".




VADIBAS PANELIS

DCMIG impulsu rezims

1. Kreisais kodetajs tiek nospiests, lai atvértu sekundaro izvélni, un tiek pagriezts, lai parslégtu izvélnes rezimu, savukart
labais kodetajs ir paredzets, lai pielagotu atlasito sekundaro opciju.
2. Sekundaraja izvélné ir ieklauta impulsa frekvence, impulsa jaudas koeficients, elektroniska induktivitate un punktlaiks.

]
F-1 83 02

F norada sinergiskas frekvences requléSanas skalu, diapazons ir D norada -12% noslodzes koeficientu vai méroga requlésanu,

no -10lidz +10 (sinerdiska noklusejuma vértiba ir 0) diapazons ir no-5,0 fidz +5,0 (sinergija nokluséjuma vértiba ir 0)
(L- ]

L norada elektroniskas induktivitates skalu 10, induktivitates Stnorada uz 1,5 s spot laiku, diapazons irno 0,2 lidz 5,0
diapazons ir no —20 lidz +20 (noklusgjums 0) sekundem (aktivs tikai tad, ja ir punktveida rezims)

Ladzu, nemiet véra: Spot laiks ir pieejams tikai tad, ja SPOT funkcija ir “ON".

DC MIG impulsa rezims sinergisks

1. Kreisais kodetajs tiek nospiests un turéts, lai atvértu sekundaro izvélni, un tiek pagriezts, lai parslégtos starp izvélnes
reZimiem, savukart labais kodétajs ir paredzéts, lai pielagotu atlasito sekundaro opciju.
2. Sekundaraja izvélné ir ieklauta impulsa frekvence, impulsa jaudas koeficients, elektroniska induktivitate un punktlaiks.

F-1)( 03

F norada sinergiskas frekvences requléSanas skalu, diapazons ir d norada -12% noslodzes attiecibu vai skalas reguléSanu,

no —10[idz +10 (sinergiska noklusgjuma vertiba ir 0) diapazons irno-5,0 lidz +5,0 (sinerdija noklusejuma vértiba ir 0)
el

L norada elektroniskas induktivitates skalu 10, induktivitates Spnorada 1,5 s punktlaiku, diapazonsirno 0,2 lidz 5,0

diapazons ir no —20 lidz +20 (nokluséjums 0) sekundem (aktivs tikai punktveida rezima)

Ludzu, nemiet vera: Spot laiks ir pieejams tikai tad, ja SPOT funkcija ir “ON".




VADIBAS PANELIS

Lapas spruda darbibas rezimi

2T darbibas rezims — O
Nospiediet degla sprudu, lai aizdedzinatu metinasanas loku, loks nodziest, kad jus rijet
atlaidiet spriidu. leslégts o

I I |zslegts
Lapas sprada -~ Priek$plisma

| Gazesapg:lade _I Nav slodzes spriequma Apdegums- _‘ I_

* Pasta gaze

zejas spriegums

Stieples padeve Slades padeves laiks

[ Metinasanas laika >

4T darbibas rezims

Kad tiek nospiests degla spriida, lai saktu procesu, metinasana sakas un turpina darboties pat — O -
péc degla sprilda atlaisanas (stravas un spriequma iestatisanas skalas vadibas paneli joprojam| [ 1] O *!
regulés metinasanas stavokli). ol

Saja laika digitalie skaititaji attiecigi paradis faktisko stravu un spriegumu.
Kad degla spruda tiek nospiesta vélreiz, tiek veikta loka apturéSana (metinadanas/kratera stravas un kratera sprieqguma
parametri metinasanas iestatijumos var pielagot metinasanas stavokli).

Metina3anas process apstajas, kad tiek atlaists degla spruda, un saksies pécplismas gazes laiks.

leslagts [ | Izslégts leslégts | | lzslegts
Lapas sprida 4 1 . .

~— Pirmsplismas laiks

Gazes apgade — 1 Navslodzes sprieguma ~ sadedzinit atpakal =~ L
Izejas spriegums

Stieples padeve SJades padeves laiks —
\__ Kratera straume
| Metinasanas laika >|:> Loka pieturas

Spot darbibas rezims

Punkta metinasanas rezims tiek izmantots tada pasa garuma isu metinasanas Suvju P
metinasanai. NospieZot degla pogu, tiek aktivizeta laika kede, kas sak un beidz metinasanas | |vi...u o i
procediru. Kad metinasana ir beigusies, varat atlaist degla spradu. ri o

Ludzu, nemiet vera: Punkta laiks ir pieejams tikai tad, ja punktmetinasanas rezims ir “ON".
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SPILES PISOLES DARBIBA

Pirms metinasanas darbibas uzsakSanas parliecinieties, vai jums ir piemérota acu aizsardziba un
aizsargierice apgérbs. Veiciet ari nepiecieSamos pasakumus, lai aizsargatu visas personas, kas
atrodas metinasanas zona.

Spool Gun Welding Mode

So maginu var izmantot ar miisu izvéles spoles pistoli (detalas numurs TSP-250-P), kas ir eiro stila spoles pistole un tiks savienota ar
iekartu, izmantojot Euro izejas savienotaju.

+ Pievienojiet spoles pistoles eiro spraudni (MIG) eiro ligzdai.

+ Parliecinieties, vai aizmuguréjais vads ir pievienots "+ ligzdai iekartas priek3eja paneli, un pievelciet to pulkstenraditaja virziena.

+ levietojiet darba skavas kabela spraudni metinaSanas iekartas priek3eja panela“-"ligzda un pievelciet pulkstenraditaja virziena.

+ Pievienojiet gazes $|uteni regulatoram/plismas méritajam, kas atrodas uz aizsarggazes balona, un otru galu pievienojiet iekartai.

« Péc metinaSanas vadu pievienosanas, ka aprakstits ieprieks, jums bis japarslédz aizmuguréja panela barosanas slédzis uz“ON".
Izvélieties MIG, parslédzot uz MIG uz MMA/MIG metinasanas rezima slédzi un izvéloties spoles pistoli, izmantojot standarta/spoles
pistoles selektora slédzi.

+ lestatiet iekartas spriegumu un stieples padeves atrumu atbilstosi lietojumam un izmantotajam stieples izméram. Nodroginiet
athilstoSu metinasanas stravu atbilstoi veicama darba biezumam un metinasanas sagatavosanai.

+ Uzstadiet savu 1 kg metinaSanas stieples spoli pie spoles turétaja un padodiet vadu cauri piedzinas rulliem, nodrosinot, ka
uzstadito rulliSu izméri athilst jisu stieples veidam un izméram, péc tam turpiniet padot vadu caur kontakta galu, lai nodroinatu
pareiza izméra uzgali. .

+ Atveriet balona gazes varstu, nospiediet degla spridu un norequlgjiet gazes requlatoru, lai iegiitu vélamo plismas atrumu.

« Noregulgjiet “sprieguma vadibas pogu” un “stieples padeves atruma requléSanas pogu”iekartas priek$éja panel, lai iestatitu
pareizo metinasanas spriegumu un metinasanas stravu.

« Nospiediet deg|a spridu, un tagad var veikt metinaSanu.

Ludzu, nemiet véra: spoles pistoles opciju var izmantot standarta un impulsa metinasanas rezimos, ka ari visu

materialu izveli. Spoles pistoles dalas numurs ir TSP-250-P




MIG OPERACIJA

MIG/MAG standarta vai impulsu metinasanas rezims
MIG - Metala inertas gazes metinaSana, MAG - Metala aktiva gazes metinasana, GMAW - Gazes metala loka metinasana

MIG metinasana tika izstradata, lai palidzétu apmierinat razosanas prasibas kara un péckara ekonomika, kas ir
loka metinasanas process, kura nepartraukts cieta stieples elektrods tiek padots caur MIG metinasanas pistoli un
metinasanas baseina, savienojot abus pamatmaterialus.

Aizsarggaze tiek nositita arf caur MIG metinasanas pistoli, un ta aizsarga Suves baseinu no piesarnojuma, kas ari
uzlabo loka veido3anos.

Pievienojiet MIG degla vadus, ka aprakstits 8. Ipp.

Parliecinieties, vai ir pievienota piemerota inertas gazes padeve.

Parsledziet aizmuguréja panela barosanas slédzi uz“ON”

iekarta tiek iedarbinata ar ieslégtu baro3anas gaismas diode un darbojas ventilatori.

Atveriet balona gazes varstu un noreguléjiet gazes requlatoru, lai iegutu vélamo plismas atrumu.

Atkariba no jusu precizajam MIG metinasanas prasibam varat izpildit talak sniegtos noradijumus, lai
iegutu optimalo iestatijumu.

Metinasanas rezims
: -'i = | Nospiediet pogu TIG/MIG/MMA, lai izvélétos MIG vai MIG impulsa metinasanas rezimu.
@ . - Jm Atbilsto3ais indikators iedegsies atbilstosi izvélétajai darbibas metodei.
e ™ =
Materiala izvele
® Fe Izvélieties metinamo materialu, materialu izvéle ietver sevi; oglekla téraudu (Fe), neriiséjoso
— © st ' téraudu (St), aluminija-silicija sakauséjumu un aluminija-magnija sakausejumu var izvéleties,
: Alsi nospiezot atlases pogu.
Al Atbilstosi izvelétajam materialam iedegsies atbilsto3ais indikators.

Vada izmers

Nospiediet stieples izméra pogu, lai izvéletos metinasanas stieples izméru, ko esat ievietojis
iekarta, stieples izméra izvéle ir 0,8 mm, 1,0 mm vai 1,2 mm un Sp (specialais), jusu izvéle bs
atkariga no ieprieks izmantota materiala un metinasanas procesa. atlasits.

Atbilstosi izvélétajam vada izméram iedegsies atbilstoais indikators.

Nospiediet lapas palaiSanas darbibas rezima pogu, kas nepiecieSama, lai pieklutu punktam,
2Tun4T.




MIG OPERACIJA

Plaksnes biezuma skala

MIG rezima $i skala regulés jusu MIG metinasanas spriequmu (paradits
labaja digitalaja displeja), grieZot skalu, tiks palielinats vai samazinats
metinasanas spriegums.

oV o ~/®  Impulsa un sinergiska MIG rezima, nospiezot un turot pogu 2 sekundes,
Mot e Varat iestatit metinama materiala plaksnes biezumu. Péc tam labaja
displeja tiks paradits plaksnes biezums, un, pagriezot skalu, materiala

biezums tiks noreguléts no 0,5 mm lidz 10 mm. NospieZot pogu vélreiz, tiek saglabats iestatitais materiala biezums.

Sinergiskais rezims

@ © Synergic Ja nepiecieSsams, var izvéléties sinergisko opciju, nospiezot pogu, lai padaritu sinerdiskas
programmas efektivas. Tas dos jums iespéju pielagot vienu vadibas ierici, kas savukart automatiski
pielago citus metinasanas parametrus.

Darbojoties sinerdiskaja rezima, iedegsies sinergijas indikators.

Menu/Wire Feed Speed Dial

Sis vadibas disks ir kombinéts rotgjo3ais kodétajs un izvéles spiedpoga.
PagrieZot MIG rezima, operators var kontrolét stieples padeves atrumu MIG
reZima (* rapnicas noklusejuma iestatijums ir stieples padeves atrums).

" oA of Varat ari pieklut sekundarajai izvélnei, izmantojot So ciparripu, nospiezot un 2
Menu sekundes turot to nospiestu.

* Lidzu, nemiet véra: rpnicas iestatijums 3ai vadibas skalai MIG rezima ir iestatits uz stieples padeves atruma
reguléSanu (A). Lai mainitu 3o funkciju, lai kontrolétu un raditu metinasanas stravas stiprumu, nevis stieples padeves
atrumu, liidzu, sazinieties ar savu piegadataju, lai iegutu sikaku informaciju.




MIG OPERACIJA

MIG metinasanas parametri

Atkariba no metinasanas procedras vai pielietojuma papildu metinasanas parametrus var izvéléties, ritinot MIG
reguléjamas procediras parametrus parastajiem MIG un impulsa MIG rezimiem 3adi: Gazes priekSplisma, sakotngjie
stravas parametri, augsupejas laiks, maksimala metinasanas strava, lejupslides laiks. , loka apturésanas strava un
pécpliusmas gazes laiks, nospiezot parametru izvéles pogu (A)

Atbilstosi indikatori tiks iedegti atbilstosi atlasitajiem parametriem, un mainigais iestatijums tiek atziméts kreisaja
digitalaja displeja, un requléjamas vértibas tiek raditas labaja displeja, kas tiek requléts, izmantojot labo vadibas ripu.

Maksimalais ampérs

P-1 D P-6
A
Parametrs Kreisais displejs | Parametru diapazons Riipnicas nokluséjuma
(labais displejs) iestatijumi

Gazes priekSplismas laiks P-1 0,17~ 10 sekundes 0.5
Sakotnéja strava P-2 40 lidz 250* ampéri 40
Pacéluma laiks P-3 0,1 lidz 5 sekundes 0.1
Maksimala metinasanas strava | - - 30 lidz 250** ampéri --
Lejupslides laiks P-4 0,11idz 5 sekundes 0.1

Loka apturésanas strava P-5 40 lidz 250* ampéri 40
Pecplismas gaze P-6 0,1 idz 10 sekundes 2

* atkariba no izmantota stieples izmeéra

** atkariba no stieples izméra un materiala materiala biezuma




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 [idzekli. 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




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

Barosanas gaismas diode ir izslégta, un
ventilators nedarbojas

Nav ieslégts primarais baroSanas spriequms vai ir izdedzis ievades drodinatajs

MetinaSanas stravas avota ievades slédzis ir izslegts

Valigi savienojumi ieksgji

Bojajuma gaismas diode deg un
ventilators darbojas

lekartai ir parkarsanas aizsardzibas statuss. Tas var automatiski atjaunoties péc
metinasanas iekartas atdzesesanas

Parbaudiet ienakoso stravas padevi, lai parliecinatos, ka tas neparsniedz 230V +/-
15%

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

Stieples padeves atrums var bt iestatits uz nulli

Parbaudiet barosanu stieples padeves motoram

lespejams, ir bojata motora PCB

Metinasanas laika samazinas
metinasanas strava

Slikts darba vada savienojums ar sagatavi

TIG elektrods izkust, kad tiek veikts loks

TIG deglis ir pievienots (+) VE spailei

Nav gazes plismas, kad tiek nospiests
MIG degla spruda slédzis

Tukss gazes balons

Gazes requlators ir izslégts

Gazes $|atene ir blokéta vai pargriezta

Degla spruda slédza vads ir atvienots vai sledzis/vads ir bojats

Grati aizdedzinat loku

MetinaSanas spriequms ir parak zems vai stieples padeves atrums ir iestatits parak
augsts

Elektrodu turétajs klust loti karsts

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

Parmériga $lakatas MMA metinasana

Izvades polaritates savienojums ir nepareizs, nomainiet polaritati

Cita darbibas traucgjumi

Sazinieties ar savu piegadataju

ledegas parkarsanas gaismas diode

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

Dzesésanas ventilators nedarbojas

Vads turpina virzities cauri, kad tiek
atlaists MIG degla sledzis

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

Bojats MIG degla sledzis
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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.

21



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-250P MIG 250
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

-~ ~ ' < / - ‘
Signature /%

Shenzhgn Jasic Technology Co LTD

Position  Chairman Position

Date Date

=

$ 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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