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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 TIG zostaty zaprojektowane jako zintegrowane
i przenosne zasilacze spawalnicze. Wiaczenie najbardziej zaawansowanej

KLUCZOWE CECHY

« TIG Pulse AC/DC ze sterowaniem cyfrowym

* Przechowywanie pamieci programu

« katwy w obstudze, intuicyjny panel sterowania

* (zas przeptywu przed i po, nachylenie géra/dot

* Regulacjaimpulsu

* (zestotliwos¢ impulsu, obciazenie impulsu, sita fuku,
szeroko$¢ czyszczenia

« Interfejs zdalnego sterowania

* Funkgja AC dla aluminium i stopdw aluminium

« funkcja DCTIG dla stali weglowej,

* miedZ i metale niezelazne

« Gladki tuk i stabilna wydajnos¢ spawania

* Chtodzony woda

* Przyjazny dla generatora AVR

technologii inwertorowej IGBT w energoelektronice z fatwa obstuga i
requlacja dzieki przyjaznemu interfejsowi uzytkownika.

Unikalna konstrukeja elektryczna i konstrukcja kanatu powietrznego

W tej serii maszyn moze przyspieszyc rozpraszanie ciepta urzadzenia
zasilajaceqo, a takze poprawic cykle pracy maszyn. Skutecznos¢
odprowadzania ciepfa przez kanat powietrzny moze skutecznie zapobiega¢
uszkodzeniu urzadzen zasilajacych i obwoddw sterujacych przez pyt
pochtaniany przez wentylator, a tym samym znacznie poprawia sie
niezawodnos¢ maszyny.

DANE TECHNICZNE

Napiecie wejsciowe AC400V - 50/60 Hz
leff (A) 23
Moc wejsciowa (KVA) 21.5
Zakres pradu (A)  TIG 10 - 500 MMA 10 - 400
Cykl pracy przy 40°C 500A @ 60%
Napiecie bez obcigzenia (V) 74
Czestotliwosc¢ impulsu (Hz) AC70 DC200
Klasa ochrony/izolaji IP21S/F
Wymiary (DxSXW mm) 1080x510x 1180
Waga (ko) 128

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.
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Przedni Widok Widok z Tytu
1. Panel sterowania 13. Przycisk zasilania
2. Kratki wlotu powietrza 14. Uchwyt i nasadka bezpiecznika ochronnego
3. (Gniazdo wyjéciowe: potaczenie przewodu powrotnego pracy (5x25mm 5A)
4. Gniazdo zdalnego sterowania: 9-stykowe pofaczenie przefacznika 15. Zewnetrzny punkt uziemienia
palnika lub wtyczki urzadzenia zdalnego sterowania 16. Wejsciowy kabel zasilajacy
5. Lampka zasilania: wskaznik zasilania chtodnicy wodnej 17. Tylko gniazdo chtodzenia woda/wylot zasilania
6. Bezpiecznik: Bezpiecznik zasilania chtodnicy wody (5 x 20mm 3A) 18. Wentylator chtodzacy
7. Ibiornik na chtodnice wody: zbiornik na wode z korkiem wlewu  19. Chtodnica wlotu kabla sieciowego
8. (Gniazdo wyjéciowe: podtaczenie uchwytu TIG i uchwytu elektrody

10.

n

MMA
Przytacze gazu: Wylot gazu ostonowego do palnika TIG
Ifacze wlotu chtodziwa (czerwone)

. Itacze wylotu chtodziwa (niebieskie)
12.

Spust wody: Zdejmowanie tej nasadki pozwala uzytkownikowi
oproéznic zbiornik ptynu chtodzacego




PANEL STEROWANIA

1. Strefa wyboru trybu spawania: Strefa wyboru trybu spawania zawiera wskazniki trybu spawania i
klawisz wyboru. Tryby spawania obejmuja ACTIG, ACTIG puls, DCTIG, DCTIG puls, ACi DC MMA.

2. Miernik cyfrowy: Wyswietla ustawiony i aktualny prad przed i podczas spawania, a takze
ustawienia parametréw. Stuzy réwniez do wyswietlania kodow komunikatéw o btedach.

3. Klawisz wyboru: Stuzy do wyboru réznych opcji wyswietlania i uzytkownika, w tym; wskazniki
wyswietlacza miernika dla natezenia, sekund, procentéw, czestotliwosci i napiecia. Funkcje
wyzwalania oraz zapisywanie/przywotywanie pamieci.

4, Pokretto requlacji parametrow: Obracanie tym pokrettem dostosuje parametr, ktdry jest
podswietlony na wyswietlaczu miernika cyfrowego.

5. Klawisze wyboru parametrow spawania TIG: Nacisniecie tego przycisku spowoduje przewijanie do
przodu dostepnych opgji TIG.

6. Klawisze wyboru parametréw spawania TIG: Nacisniecie tego przycisku spowoduje przewijanie
wstecz dostepnych opgji TIG.

7. Obszar wyboru parametréw MMA: Naci$niecie tego przycisku spowoduje przewiniecie dostepnych
opcji MMA.

8. Wybor pilota zdalnego sterowania: Nacisniecie tego klawisza spowoduje ustawienie biezacego
sterowania z panelu lub urzadzenia zdalnego, takiego jak pedat nozny.

9. Klawisz wyboru chtodzenia woda: Uzyj tego klawisza, aby wiaczy¢/wytaczy¢ chtodzenie woda.




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
zapoznacd 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

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

Obszar wyboru trybu spawania

o /= wr Przycisk trybu spawania umozliwia uzytkownikowi przefaczanie miedzy TIG z przebiegiem
® /= =  prostokatnym AC, TIG impulsowym AC, TIG DC, TIG impulsowym DC, ACMMA i DC MMA z zapalong

@ ® /= = qdpowiednia dioda LED.
® /= N1

e = aq Jednak miganie diody LED oznacza, ze spawanie rozpoczeto sie juz w odpowiednim trybie spawania i
e ™ — 7enie mozna dokona¢ ponownego wyboru trybu spawania.

Naci$nij przycisk wyboru trybu spawania, aby wybra¢ odpowiedni tryb spawania. Wybrany tryb
spawania bedzie sygnalizowany $wieceniem odpowiedniej diody LED tylko wtedy, gdy ptynie prad spawania.

Wyswietlacz miernika cyfrowego i alarmu parametrow

® ASH%H Miernik cyfrowy stuzy do wy$wietlania parametrow funkcjonalnych i
oy kodéw btedéw, jak opisano ponizej:
® H-H

Og6lnie rzecz biorac, miernik cyfrowy wyswietla ustawiony prad,
° ° o o czasy, stosunek czasu trwania impulsu i czestotliwos¢ z zapalong
0¢ OH  LWOV WA odpowiednia dioda LED A, S, % lub Hz.

Parametry mozna requlowa, obracajac pokrettem regulacyjnym. Miernik cyfrowy wyswietla prad spawania podczas
spawania i w tym czasie mozna rowniez requlowac parametry. Wyswietlacz pokazuje réwniez ustawiany parametr, a
po 3 sekundach wyswietlacz powrdci do wyswietlania pradu spawania.

@ Memory

Nacisnij klawisz,, ¥ " w tej strefie, aby przetaczy¢ wyswietlacz miernika cyfrowego miedzy A S % Hz", V, tryb
wyzwalania i przywotanie zadania z odpowiednig dioda LED. V" wskazuje napiecie wyjsciowe i stuzy réwniez do
wyboru trybu pracy spawania TIG,PAMIEC’, w ktérej mozna przechowywac 5 grup parametréw, a uzytkownicy moga
wygodnie wykonywac spawanie z tymi parametrami.

Miernik cyfrowy wyswietla wersje oprogramowania po uruchomieniu maszyny i wyswietla ustawiony prad 2 sekundy
pozniej.

W normalnych warunkach wszystkie diody alarmowe sg wytaczone. W przypadku jakiegokolwiek btedu, odpowiednia
dioda LED zaswieci sig, a miernik cyfrowy wyswietli odpowiedni kod btedu.

Gdy dioda, 0C” swieci, a miernik cyfrowy wyswietla,E-0" lub ,E-1", oznacza to, ze wystapito przetezenie. Uruchom
ponownie maszyne, aby kontynuowac spawanie.

Gdy dioda LED,,LV/0V” $wieci, a miernik cyfrowy wyswietla,E-2", oznacza to, Ze napiecie sieciowe jest zbyt niskie lub
ze 7rédto zasilania falownika wtérnego ulegto awarii. W poprzednim stanie spawanie mozna wznowic, gdy napiecie
sieciowe wrdci do normy. W tym ostatnim przypadku nalezy skonsultowac sie z dziatem serwisu.

Gdy zaswieci sie dioda,,0H’, a miernik cyfrowy wyswietli,E-3"lub ,E-4", oznacza to, ze spawanie jest wymuszone,
poniewaz gtdwny obwdd urzadzenia jest przegrzany. W tym stanie nie jest konieczne wytaczanie maszyny, wystarczy
odczekac kilka minut i wtedy mozna kontynuowac spawanie.

Pokretto regulacji parametrow

To pokretto stuzy do regulacji wszystkich requlowanych parametréw.

Parameters Adjustment




PANEL STEROWANIA

Wybor pilota zdalnego sterowania

Wybranie pedatu noznego umozliwi zdalng kontrole natezenia pradu przez nacisniecie pedatu

Yo noznego, nacisniecie pedatu noznego zwiekszy prad spawania, a zwolnienie pedatu noznego
zmniejszy prad spawania.

Aby aktywowac rozrusznik nozny, naciskaj przycisk sterowania, az zaswieci sie odpowiednia dioda LED.

Prad spawania powinien by¢ ustawiony na co najmniej 30 amperéw (aby uniknac¢ zerwania tuku z powodu
ustawionego niskiego pradu) i nie powinien by¢ wyzszy niz prad ustawiony. Sterownik nozny dziata tylko w trybie TIG.

Selektor wody

ke O Daj uzytkownikowi mozliwos¢ wyboru w trybie TIG wyboru powietrza lub wody w zaleznosci od
typu zamontowanego palnika TIG.

Obszar Wyboru parametro’w MMA Startcurrenl

Przetacznik wyboru parametréw MMA At Force
Prad zaptonu tuku (start) s‘“’i_. wetdingourrent (@]

(zas zajarzenia tuku (start)

Prad spawania

Prad sity tuku D
Obszar wyboru parametrow TIG 6

1. Dioda LED czasu przed wyptywem gazu
Poczatkowa dioda LED pradu

Dioda LED czasu narastania
Podstawowa (w tle) dioda LED pradu
spawania (tylko tryb impulsowy)
Szczytowy prad spawania LED
Dioda LED czasu opadania

. Dioda LED pradu krateru Gas Pre-flow D T FH: g AT o JUL
. Dioda LED czasu po wyptywie gazu ac e
9. Klawisze wyboru parametrow spawania TIG é

10. LED czasu balansu AC

11. Dioda LED czestotliwosci AC
12. Pulsacyjna dioda LED

13. Czestotliwos¢ impulséw

sk whe=

?

Peak Current

N

Upslope time Down Slope

Basic Current
Crater Current

Initial Current

Gas Post-flow

© NS

o+/\

Automatyczne zapisywanie parametrow

Dostosowane parametry zostang automatycznie zapisane w aktualnie uzywanej grupie parametréw (w przypadku,
gdy po dostosowaniu parametrow i wytaczeniu urzadzenia w ciagu 5 sekund nie zostanie wykonana zadna operagja).
Przy nastepnym wiaczeniu urzadzenia parametry w tej grupie parametréw s tylko parametrami uzywanymi ostatnio.
Po ponownym wybraniu trybu spawania i trybu pracy, autozapis zostanie wykonany w ciagu 10 sekund.

10




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 400 V
+/-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-500D TIG 500 ACDCE312
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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