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NYJA VARA PiN

bakka pér fyrir ad velja pessa Jasic voru.

pessi voruhandbdk hefur verid honnud til ad tryggja ad pu fair sem mest dt dr nyju vorunni pinni. Gakktu dr

skugga um ad pd sért fullkomlega medvitadur um upplysingarnar sem gefnar eru med pvi ad huga sérstaklega ad
oryggisrddstofunum i dryggishaeklingnum (skannadu QR kdda hér ad nedan). Upplysingarnar munu hjélpa til vid ad
vernda pig og adra gegn hugsanlegum hattum sem pu gatir lent i.

Gakktu dr skugga um ad pd framkvaemir daglegt og reglubundid vidhaldseftirlit til ad tryggja margra dra dreidanlegan
o0g vandraedalausan rekstur.

Vinsamlegast hringdu i Jasic dreifingaradilann ef svo éliklega vill til ad vandamal komi upp.

Vinsamlega skradu hér fyrir nedan upplysingarnar fra vérunni pinni par sem paer verda naudsynlegar vegna dbyrgdar
og til ad tryggja ad pd fair réttar upplysingar ef pui parft adstod eda varahluti.

Dagsetning keypt

Hvadan

Radnumer

(Radntmerid er venjulega stadsett efst eda nedan 4 vélinni)

Fyrirvari: b6tt allt hafi verid reynt til ad tryggja ad upplysingarnar i pessari handbdk séu temandi og nakvaemar, er
ekki haegt ad taka dbyrgd a neinum villum eda vanrakslu. Vinsamlegast athugid ad vorur eru hadar stodugri proun og
geta breyst dn fyrirvara. Fardu d jasic.co.uk til ad sjd nyjustu handbaekur.

Athugid: Oryggisupplysingabaklinginn mé finna & netinu med pvi ad skanna QR kédann hér ad nedan

Eftirsoluskjol, par 8 medal leidbeiningar um suduferli, ma finna a www.jasic.co.uk
bessa handbok tti ekki ad afrita eda afrita nema med skriflegu leyfi Wilkinson Star Limited.
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VORULYSING

Jasic Compact MIG inverter trval suduvéla hefur verid hannad sem

LYKIL ATRIDI

« Samreemd nitima honnun, hapréud IGBT taekni

« prjdr sudustillingar eru MMA, lift TIG, MIG/MAG

« Adgerdir eins og nakvaemur forstilltur straumur/spenna,
2T/4T rekstrarhamur, samvirkni, gasval, val & pvermali vir,
rafreen spélustilling og vifta eftir prfum eru faanlegar.

 Med samverkandi MIG er haegt ad velja sudufaribreytur
sjalfkrafa dt fra virmatshrada eda efnispykkt

« Fjogurra rdlla drifeining

» DCMMA hentugur fyrir fjolbreytt trval rafskauta f MMA

* Audveld ljoshogaraesing, litid skvett, stodugur straumur sem
bydur upp & géda logun suduperlu

* Framdrskarandi sudueiginleikar

« Sjalfvirk leidrétting fyrir sveiflur { netspennu med sjélfvirkum
verndaradgerdum par a medal yfirstraumi, ofhledslu osfrv.

* AVRrafall vingjarnlegur

sampattar og feeranlegar suduaflgjafaeiningar. Innlima fullkomnustu
IGBT inverter teekni i rafeindataekni med audveldri notkun og adlégun
vegna vinalegra notendaviomats.

Einstok rafbygging og loftrasarhonnun i pessari vélarod getur flytt
fyrir hitaleioni aflbanadarins auk pess ad bata vinnulotur vélanna.
Hitahofnunarvirkni loftrdsarinnar getur i raun komid i veg fyrir ad
rafmagnstaeki og stjérnrasir skemmist af ryki sem viftan gleypir og par
med er dreidanleiki vélarinnar battur til muna.

Oll vélin er samfelld og straumlinuldgud. Fram- og aftari spjéld eru
nattdrulega sampaett med stérum radianum umbreytingum. Framhlid og
afturplata vélarinnar og handfangid eru hidud med gimmioliu, pannig
a0 vélin hefur mjika aferd sem er hly og paegileg i ad halda & henni.

TAKNILEGAR UPPLYSINGAR

Inntaksspenna 230 +/-15% 1P
leff (A) 292
Inntaksstyrkur (kVA) 9.13
Spennustillingarsvid (V) 13.5-36
Naverandi svid (A) 40-250
VRD spenna MMA (V) 15
Vinnuferli @40°C ~ MIG/TIG MMA

250A@40%  220A @ 40%

Odlagsspenna (V) 75
Virhradi (m/min) 15-16
Skilvirkni (%) 81
Idle State Power <50
Power Factor 0.76
Verndar-/einangrunarflokkur IP21S/F
Mal (LxBxH mm) 895x455x760
Pyngd (Kg) 49.7

Vinsamlegast athugid: Vegna breytinga & framleiddum vérum eru allar krofur um frammistédueinkunnir, getu, meelingar, mél og pyngd sem
tilgreind eru adeins daetlud. Afkdst og einkunnir sem hagt er ad né i notkun getur verid had réttri uppsetningu, notkun og notkun dsamt reglulequ

vidhaldi og pjénustu.
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UPPSETNING

Ad pakka nidur

Athugadu umbudirnar fyrir merki um skemmdir.
Fjarlegdu vélina varlega og geymdu umbddirnar par til uppsetningu er lokid.

Stadsetning

Vélin tti ad vera stadsett  videigandi stodu og umhverfi. Gata skal pess ad fordast raka, ryk, gufu, oliu eda etandi
lofttegundir.

Settu 4 druggan, jafnan flot og tryggdu ad pad sé naegilegt bil i kringum vélina til ad leyfa nattdrulegt loftflaedi.

Inntakstengingar

Adur en vélin er tengd skaltu ganga tr skugga um ad rétt frambod sé til stadar. Upplysingar um krofur vélarinnar er ad
finna & gagnapldtu vélarinnar eda i teeknigégnum sem synd eru i handbékinni.

Bunadurinn tti ad vera tengdur af videigandi haefum adila. Gakktu dr skugga um ad binadurinn sé alltaf med rétta
jardtengingu.
Aldrei skal tengja vélina vid rafmagn med spjold fjarlegd.

Uttakstengingar
Pélun rafskauts

Almennt pegar notadar eru handvirkar ljésbogasudurafskaut er rafskautshaldarinn tengdur vid jakvaedu skautid og
verkid aftur i neikveeda skauti. Skodadu alltaf gagnablad rafskautsframleidandans ef pu hefur einhverjar efasemdir.

Pegar vélin er notud til TIG-sudu tti TIG-kyndillinn ad vera tengdur vid neikvaeda skautid og verkid aftur i jikveeda
tengid.

MMA sudu

Stingdu kapalstungunni med rafskautshaldaranum {,,+"
innstunguna & framhlid suduvélarinnar og hertu hana réttslis.

Stingdu kapalstungunni & vinnuaftursndrunni i,,-“
innstunguna & framhlid suduvélarinnar og hertu hana réttslis.

B
NN

A=

Vertu viss um ad vera i augnhlifum,
hlifdarfatnadi og 6llum naudsynlegum
personuhlifum. ‘
Gerdu einnig naudsynlegar radstafanir til ‘ N
a0 vernda folk sem er & svaedinu.




UPPSETNING

MIG Welding [
Settu logsudubrennsluna i, Euro tengi fyrir kyndil i MIG”
Gttaksinnstungunni & framhlid vélarinnar og hertu pad. T

Settu aftari sndruna (A) inn i, +" dttak suduvélarinnar og
hertu hana réttselis.

Settu vinnuskilaleidarasndruna (B) i,,-" uttakskutuna a

LRI Y

framhlid suduvélarinnar og hertu hana réttsaelis. ) ’ \

Settu suduvirinn & snzelda millistykkid. = W
Tengdu hylkio sem er biid gasjafnara vid gasinntaki a SN, Y '

bakhlid vélarinnar med gasslongu. -
Gakktu dr skugga um ad raufarsteerd i fédrunarstddu a drifrdllu passi vid snertioddarstaerd logsudubrennslunnar og
virsteerd sem notadur er.

Losadu prystiarm virfodrunar til ad preeda virinn i gegnum styrisrorid og inn { drifrdllugrépinn og stilltu sidan
prystiarminn og tryggdu ad virinn renni ekki. (Of mikill prystingur mun leida til aflogunar & vir sem hefur ahrif &
virfodrun).

Vttu & virtommuhnappinn til ad praeda virinn (t tr kyndlinum i gegnum snertioddinn.

Pa ert nd tilbdinn til ad hefja MIG-sudu.

Gaslaus sjalfsvorn MIG-sudu

Settu logsudubrennsluna i ,Euro tengi fyrir kyndil i MIG”
(ttaksinnstungunni & framhlid vélarinnar og hertu pad.

Settu vinnuaftursndruna (C) i,+" (ttakid & suduvélinni og
herdu hana réttszlis.

Settu stinga sndrunnar (D) i,,-“ Uttakstongina & framhlid
suduvélarinnar og hertu hana réttsaelis.

Settu viraspdluna & millistykkid og tryggdu ad rifastaerdin
i fédrunarstodu a drifrdllunni passi vid snertioddinn
logsudubrennslunni og virstaerdina sem notadur er.

Slepptu prystiarminum & viramataranum til ad preeda
virinn i gegnum styrisrdrid og inn i drifrdllugropinn.

Stilltu prystiarminn til ad tryggja ad virinn renni ekki. (Of mikill prystingur mun leida til aflogunar & vir sem hefur ahrif
a virfédrun).

Yttu & virtommuhnappinn til ad prada virinn Gt dr kyndlinum i gegnum snertioddinn.
b( ert nd tilbdinn til ad hefja gaslausa MIG-sudu.




STJORNBORD

Stjornskifa fyrir val a notkunarham (1)

bessi stjornskifa er samsettur sntiningskddari og valhnappur. Haegt er ad stilla ndverandi

stillingu eda aukavalmynd med pvi ad snda skifunni. Yttu 4 valmyndarhnappinn i 2 sekindur

til ad fa adgang ad aukavalmyndinni sem birtist 4 samsvarandi stafreenu skjanum. Med pvi ad

snua kédaranum sjast videigandi valkostir og haegt er ad stilla pessa valkosti med pvi ad snda
A% svo,,plotupykkt” skifunni/kédaranum.

Menu

Gasathugun (2)

n Visir gasathugunarhnappsins. begar ytt er 4 gasathugunarhnappinn opnar hann gasventilinn til ad leyfa
gasfledi sem gerir kleift ad athuga og hreinsa sudugasid. Gasventillinn lokar og flaedi haettir begar pu
sleppir takkanum. Gasvisirinn logar pegar kveikt er & ventilnum.

Nuverandi faeribreytur Velja skja (3)

bessi skjar synir niverandi faeribreytur, kerfisupplysingar og visa. Faeribreytur par 4 medal er
haegt ad velja straum (A), virmatshrada (m/min) og aukavalmynd med pvi ad snta kédaranum.

Heegt er ad syna kerfisupplysingar, forstillta og raunverulega sudustraum og
oA 08 aukavalmyndaradgerdir. Samsvarandi visir kviknar og upplysingar birtast samkveemt véldum
breytum. begar pad er sudustraumur birtist raunverulegt sudustraumsgildi.

Suduadferdarfaeribreytur Velja svaedi (4)

Med feribreytuvalhnappinum (8) er hagt ad fletta i gegnum MIG stillanlegar verklagsbreytur fyrir hefdbundnar MIG
og puls MIG stillingar sem hér segir:

1. P-1:  Forflaedistimi gass (bil 0,1 til 10 sekindur, sjalfgefid 0,5)

2. P-2:  Upphafsfaeribreytur (4 bilinu 40 til 250* amper, sjalfgefid 40) ﬂ n
3. P-3:  Uppbrekkutimi (bil 0,1 til 5 sekindur, sjalfgefid 0,1) D

4, Hamarkssudustraumur (d bilinu 30 til 250 amper) -

5. P-4:  Nidurhallatimi (bil 0,1 til 5 sekindur, sjélfgefid 0,1)

6. P-5:  Lokabogafaribreytur og eftirstillingarbreytur ( bilinu 40 til 250* magnara, sjélfgefid 40)

7. P-6:  Timi eftir fledi (d bilinu 0,1 til 10 sektndur, sjélfgefid 2)

8 Hnappur til ad velja feribreytur

* had pvi ad virstaerd sé notud

Samsvarandi visar loga i samraemi vid valdar faeribreytur, breytustillingin er tekin upp & vinstri skjanum og stillanleg
gildi eru synd & haegri skjdnum sem eru stillt med haegri styriskifunni.




STJORNBORD

Spennufaribreytur Valsvaedi (5)

bessi skjar synir spennubreytur, efnispykkt og adrar kerfisupplysingar. Haegt er ad syna
kerfisupplysingar par & medal raunverulega suduspennu. Haegt er ad velja feeribreytur, par
dmedal spennu (V), timi (S), vinnuhlutfall (%), tidni (Hz) og virknibreytur med pvi ad snda
oV o kddaranum, en videigandi aukavalmyndarupplysingar munu birtast dt fré voldum breytum.
begar sudustraumur er til stadar verdur raunverulegt spennugildi synt.

Synergic Mode Switch (6)

Samvirknihnappurinn og samvirknivisirinn. Pegar ytt er & samvirknihnappinn gerir pad kleift
<> ® Synergic a stilla plotupykkt asamt samverkandi forritunum til ad verda virkar, samverkandi pydir pegar
ein stilling er stillt t.d. MIG spenna eda efnispykkt pa munu adrar stillingar eins og straumur eda
virhradi einnig breytast i samreemi vid pad. Samvirknivisirinn kviknar pegar hann er i samvirknistillingu og med pvi ad
yta d hnappinn aftur verdur pu dr samvirkniham.

Vinsamlega athugid: Med pvi ad yta d og halda samvirknihamhnappinum inni i 7 sekdndur endurstillir framhlidin
sjalfgefna verksmidju.

Stillingarskifa fyrir feribreytur (7)
pessi stjérnskifa er samsettur sndningskédari og valhnappur. MIG spennustilling er gerd med
pessari skifu auk pess ad stilla plotupykktarferibreytuna (virk i samvirkniham) er haegt ad
stilla med pvi ad sndia pessum kédara.
A i annadhvort MIG samvirkni og samvirkni palsham, til ad f& abgang ad pl6tupykkt, yttu & og
e haltu hnappinum i 2 sekindur, plotupykktin birtist (bil 0,5 ~ 10 mm) og sntidu skifunni til
Thickness a0 stilla, yttu d og haltu hnappinum i 2 sekdndur aftur il ad stilla naudsynlega efnispykkt.

Valrofi fyrir sudustillingu (8)
Valsvadi suduhams inniheldur suduhamsvisa og valrofa.

Haegt er ad velja fjérar sudustillingar par & medal Lift TIG DC, MIG/MAG, Pulse MIG/MAG og
MMA med pvi ad yta & suduvaltakkann til ad velja naudsynlega sudustillingu. Samsvarandi
visir kviknar pegar hann er valinn.

Efnisvalssvaedi (9)

Efnisvisar og valhnappur.

Hagt er ad velja efni par & medal kolefnisstal, rydfritt stal, al-kisilblendi og dl-magnesiumblendi
med pvi ad yta 4 valhnappinn. Samsvarandi visir kviknar i samraemi vid valio efni.

Vinsamlegast athugadu: bessi adgerd er ekki i bodi i Lift TIG og MMA ham.
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Valsvaedi suduvirspvermals (10)

Suduvirstaerdarvisar og valhnappur.

Heegt er ad velja suduvira med pvermali 0,8, 1,0 0g 1,2 mm og SP med pvi ad yta
valhnappinn. Samsvarandi visir kviknar i samraemi vid valinn suduvir.

Vinsamlegast athugadu: bessi adgerd er ekki i bodi i Lift TIG og MMA ham.
Velja sveedi fyrir suduadgerd (11)

Kveikjuvisar og valhnappur.

Notkunaradferdir par & medal spot, 2T og 4T er hagt ad velja med pvi ad yta a hnappinn.
Samsvarandi visir kviknar i samraemi vio valinn adferd.

Vinsamlegast athugid: begar i MMA ham er blettljosdiddan einnig notud til ad stadfesta ad
VRD sé annad hvort ON eda OFF. Pegar tttak suduhams er stillt § MMA, notadu valhnappinn
til ad kveikja eda slokkva & VRD, pegar ljosdiddan kviknar gefur pad til kynna ad VRD tttakid
sé virkt.

VILLUKODAR

Stafraeni skjarinn d stjérnbordinu mun syna villukéda ef vélin finnur innri villu, hér ad nedan eru innbyggdu
villukédarnir sem eru tiltaekir fyrir pessa vél.

Bilunarkddi | Nafn galla Lysing

E-1 Yfirstraumur Ovidunandi sudustraumur eda lag akstursspenna

E-2 Ofhitnun Hitastig suduinvertersins fer yfir vinnuhitastig hitauppstreymis, bilun { hitaskynjara
E3 Bilun { virfodrun Drif & virveitu bilar, virveitumtor bilar eda bilun i métorflaedi
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Lysing a suduadgerdum og aukavalmynd MMA ham
Veldu MMA ham, til ad kveikja d VRD pegar pu ert i MMA ham, yttu & og virkjadu,,spot” adgerdina. begar ljésdiédan er
ON pé er VRD virk. (verksmidjuforstilling er OFF fyrir VRD).

Aukavalmyndin inniheldur heitstartstraum og adlogun bogakrafts; til ad fa adgang ad yttu & og haltu inni,valmynd*
(vinstri) skifunni par til S - birtist d skjanum og snidu sidan skifunni til ad stilla { gegnum hverja adgerd, stillingarnar er
haegt ad breyta med pvi ad snda haegri,pltupykkt” skifunni.

5- 110
S gefur til kynna 120A heitstartstraum, hitaresingarsvid ~ F gefur til kynna 110A bogakraftsstraum, bogakraftsvid
er 0 til 150amp (sjalfgefid 50) er 0 til 150amp (sjalfgefid 50)
Lift TIG Welding Mode
pad eru engir aukavalmyndir i bodi i Lift TIG ham.

DC MIG Standard Mode

1. bryst er & vinstri kédara til ad opna aukavalmyndina og honum er sn(id til ad skipta a milli valmyndarstillinga, &
medan haegri kédarinn er il ad stilla aukavalkostinn sem valinn er.
2. Aukavalmynd inniheldur rafrena inductance, gigtima, gigspennu og punkttima.

C- [ 10
L gefur il kynna 10 malikvarda rafreens inductance, Bt gefur til kynna 115ms gigtima, gigtimabil er 50 til 300
inductance svi er —20 til 420 (sjalfgefid 0) millisekdndur (sjalfgefid 200)

5P 1 15

BU gefur til kynna 15,1V gigspennu, gigspennusvid er 5 Sp gefur til kynna 1,5 sekindur skynditima,
til 30 volt (sjalfgefid 10) stadsetningartimi er 0,2 til 5 sektndur (sjélfgefid 0,5)

DCMIG Synergic Mode

1. Pryster & vinstri kddara og haldid honum til ad opna aukavalmyndina og honum er sntid til ad skipta & milli
valmyndarstillinga, & medan hagri kédarinn er til ad stilla aukavalkostinn sem valinn er.
2. Aukavalmynd inniheldur rafraena inductance, burn-back time, burn-back spenna og punktatimi.

[} [
- ][

L gefur til kynna 10 meelikvarda rafraens inductance, Bt gefur til kynna 115ms gigtima, gigtimabil er 50 til 300
inductance svid er —20 til +20 (sjalfgefid 0) millisekdndur (sjlfgefid 200)

gojist 5F L5

BU gefur til kynna 15,1V gigspennu, gigspennusvid er 5 Sp gefur til kynna 1,5 sekindur skynditima,
til 30 volt (sjalfgefid 10) stadsetningartimi er 0,2 til 5 sekindur (sjélfgefid 0,5)

Vinsamlegast athugadu: Brédatimi er adeins i bodi pegar SPOT adgerdin er, ON".
12
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DCMIG pulshamur

1. bryst er & vinstri kédara til ad opna aukavalmyndina og honum er sniid til ad skipta um valmyndarstillingu
medan hagri kédarinn er til ad stilla aukavalkostinn sem valinn er.
2. Aukavalmynd inniheldur pulstioni, palsskylduhlutfall, rafreena inductance og punkttima.

F-1]( 03

F gefur til kynna tidnistillingarkvarda samvirkni, bilid er—10
il +10 (sjélfgefid er 0 i samvirkni)

- g
()

L gefur til kynna 10 maelikvarda rafraens inductance,
inductance svid er —20 til +20 (sjalfgefid 0)

]
02

D gefur til kynna -12% vinnuhlutfall eda melikvardastillingu,
svid er -5,0 til +5,0 (sjalfgefid er 0 i samvirkni)

St gefur til kynna 1,5 sekindur skynditima, bilid er 0,2 til 5,0
sekundur (adeins virk i blettstillingu)

Vinsamlegast athugadu: Bradatimi er adeins i bodi pegar SPOT adgerdin er,ON”.

DCMIG Pulse Mode Synergic

1. Pryster & vinstri kddara og haldid honum til ad opna aukavalmyndina og honum er sntid til ad skipta & milli
valmyndarstillinga, & medan hagri kédarinn er til ad stilla aukavalkostinn sem valinn er.
2. Aukavalmynd inniheldur pulstioni, palsskylduhlutfall, rafreena inductance og punkttima.

F-1 (03
F gefur til kynna tionistillingarkvarda samvirkni, bilid er =10

til +10 (sjalfgefid er 0 f samvirkni)

]
L= T

L gefur til kynna 10 meelikvarda rafraens inductance,
inductance svid er —20 til +20 (sjalfgefid 0)

d gefur til kynna -12% vinnuhlutfall eda melikvardastillingu,
svi er -5,0 til +5,0 (sjlfgefid er 0 { samvirkni)

Sp gefur til kynna 1,5 sekdndur skynditima, bilid er 0,2 til 5,0
sekundur (adeins virk i blettstillingu)

Vinsamlegast athugadu: Bradatimi er adeins i bodi pegar SPOT adgerdin er,ON”.
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Notkunarstillingar fyrir kyndil

2T rekstrarhamur — O
Yttu & kyndilinn til ad kveikja & logsuuboganum, boginn slokknar pegar pi sleppir gikknum. | L ; ;I
A
— I
Kyndill trigger ~= Forflzdi
Gas frambod _I Engin dlagsspenna Brennar .‘ I_
] : * Post gas
Utgangsspenna
Skridfodurtimi | S
—
[Vio suou >
4T rekstrarhamur
When the torch trigger is pressed to start the process, welding begins and continues to work — O -
even after the torch trigger is released (current and voltage setting dials on the control panel | | 1| O *!
will still adjust the welding condition). ol

At this time, the digital meters will display the actual current and voltage respectively.

When torch trigger is pressed again, stopping the arc is effected (welding/crater current and crater voltage parameters
in the welding settings can adjust welding condition).

The welding process stops when the torch trigger is released and post flow gas time will start.

Kyndill trigger IA I i A I I =

~— Forfledistimi

Gas frambod —I Engin dlagsspenna Brenna aftur —— I_
Utgangsspenna

Skridfédurtimi —
Gigstraumur

g i
Vi3 sudu >|:> Arc haettir

Spot rekstrarhamur

Blettsudustillingin er notud il ad suda stuttar sudu af somu lengd. Med pvi ad yta &
kyndilhnappinn virkjast timardsin sem byrjar og Iykur suduferlinu. begar sudu er hatt | oy
geturdu sleppt kveikjaranum. ri o

Vinsamlegast athugid: Bletttimi er adeins i bodi pegar punktsudustilling er, ON".
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SPOLBYSSU REKSTUR

Adur en suduadgerd er hafin skaltu ganga dr skugga um ad pu hafir videigandi augnhlif og
hlifdarvorn fatnad. Gerdu einnig naudsynlegar radstafanir til ad vernda félk innan sudusvaedisins.

Spolabyssusudustilling

Pessa vél er haegt ad nota med valfrjdlsu spélubyssunni okkar (hlutandmer TSP-250-P) sem er evru-stil spélabyssu og

mun tengjast vélinni i gegnum Euro-(ttakstengi.

+ Tengdu evru stinga spélubyssunnar vid (MIG) evru-innstunguna.

« Tengdu 9 pinna styristunguna vid sp6lubyssuna vid samsvarandi 9 pinna innstungu sem er stadsett & framhlid vélarinnar.

+ Gakktu dr skugga um ad aftari leidin sé tengd i, 4" innstunguna & framhlid vélarinnar og hertu réttsalis.

+ Settu sndruna fyrir vinnuklemmuna i,,-“ innstunguna & framhlid suduvélarinnar og

+ hertu réttselis.

« Tengdu gasslénguna vid prystijafnarann/fledimelirinn sem er stadsettur & hlifdargashylkinu og tengdu hinn endann

+ a0 vélinni.

+ Eftir ad suduleidslan hefur verid tengd, eins og Iyst er hér ad ofan, parftu ad skipta rofanum  bakhlidinni a,0N". Veldu MIG
med pvi ad skipta yfir i MIG 8 MMA/MIG sudustillingarofanum og velja spélubyssu med venjulegu/kedlubyssuvalrofanum.

+ Stilltu spennu og virstraumhrada & vélinni i samraemi vid notkunina og virsteerdina sem pu notar. Gakktu dr skugga um ad
bu hafir naegilegan sudustraum i samrami vid pykkt vinnunnar og suduundirbdningsins sem unnid er ad.

« Settu 1kg suduvirspdluna pina a spéluhaldarann og feerdu virinn i gegnum drifrtillana og tryggdu ad asettar rdllastaerdir
passa vio virgerd pina og stzrd, haltu sidan dfram ad feeda virinn i gegnum snertioddinn aftur og tryggdu ad pd hafir rétta
steerd oddinn .

+ Opnadu gaslokann 4 hylkinu, yttu d kyndilinn og stilltu gasjafnarann til ad fé videigandi flaedishrada.

+ Stilltu,,spennustjornunarhnappinn” og,,styrihnappinn fyrir virspennuhrada” & framhlid vélarinnar til ad stilla rétta
suduspennu og sudustraum.

+ Notadu kveikjuna og sudu er nd haegt ad framkvema.

Vinsamlegast athugid: Hagt er ad nota spélubyssuvalkostinn i st6dludum og pulssudustillingum dsamt 6llu

efnisvali. Hlutanimer spélubyssu er TSP-250-P




MIG REKSTUR

MIG/MAG stadal- eda pulsuduhamur

MIG - Metal Inert Gas Welding, MAG - Metal Active Gas Welding, GMAW - Gas Metal Arc Welding

MIG-sudu var préud til ad hjdlpa til vid ad meta framleidslupdrfum strids- og eftirstridshagkerfisins, sem er
bogsuduferli par sem samfellt solid virrafskaut er feert i gegnum MIG-sudubyssu og inn i sudulaugina og sameinar
grunnefnin tve.

Hlifdargas er einnig sent i gegnum MIG sudubyssuna og verndar sudulaugina gegn mengun sem einnig eykur
ljosbogann.

Tengdu MIG kyndilsndrurnar eins og lyst er & bladsiou 8.

Gakktu tr skugga um ad videigandi dvirkt gas sé tengt.

Skiptu rofanum 4 bakhlidinni 4, 0N”

vélin er reest med rafmagnsljésid kveikt og vifturnar eru i gangi.

Opnadu gaslokann & hylkinu og stilltu gasstillinn til ad f& askilegan fledishrada.

pbad fer eftir ndkveemum MIG-sudukrofum pinum, pu getur fylgt leidbeiningunum hér ad nedan til ad fa
bestu uppsetningu pina.

Welding Mode

® £ = | Yttu aTIG/MIG/MMA hnappinn il ad velja annad hvort MIG eia MIG Pulse sudustillingu.

® 5 = A , . .

@ e m Samsvarandi visir kviknar f samrami vid valinn adferd.
e ™ =

) —

Efnisval

® Fe Veldu efnid sem verid er ad s0did, efnisval inniheldur; Haegt er ad velja kolefnisstal (Fe), rydfritt
® st stal (St), dl-kisilblendi og &l-magnesiumblendi med pvi ad yta d valhnappinn.
® AlSi

® AlMg
—_—

(/7]
Samsvarandi visir kviknar i samraemi vid valid efni.

Virstaero

Vttu & virstaerarhnappinn til ad velja staerd suduvirsins sem pu hefur sett inn i vélina, val &
virstaerd er 0,8 mm, 1,0 mm eda 1,2 mm og Sp (sérstakt), val pitt fer eftir pvi hvada efni og
suduferli pa hefur ddur valin.

Samsvarandi visir kviknar { samraemi vio valid virstaerdarval.




MIG REKSTUR

Skifa fyrir plotupykkt

begar pu ert { MIG stillingu mun pessi skifa stilla MIG suduspennuna pina
(synt & haegri stafreena skjdnum) med pvi ad sntia skifunni haekkar eda lekkar
suduspennan.

ov oo ~r®  begar pu ert i puls- og samverkandi MIG-stillingu, med pvi ad yta d og halda
P ess Nnappinum inni i 2 sekundur gerir pér kleift ad stilla pykkt efnisplotunnar sem
verid er ad soda. Plotupykkt verdur pd synd & haegri skjanum og med pvi ad

snuia skifunni verdur efnispykktin stillt frd 0,5 mm ~ 10 mm. Med pvi ad yta aftur & hnappinn vistast innstillt efnispykkt.

Synergic Mode

@ ® Synergic b er haegt ad velja samvirknivalkostinn ef porf krefur med pvi ad yta & hnappinn til ad gera
samverkandi forritin dhrifarik. betta gefur pér moguleika & ad stilla eina styringu sem aftur stillir
hinar sudufeeribreyturnar sjalfkrafa.

Samvirknivisirinn kviknar pegar hann er i samvirkniham.

Valmynd/virstraumshradval

pessi stjornskifa er samsettur sndningskédari og valhnappur. Pegar sndid er i
MIG-stillingu gefur stjornandanum mdguleika d ad stjorna virmeidsluhrada i
MIG (* sjalfgefna stillingin er virmeidsluhradi).

LY oA of P( getur lika fengid adgang ad aukavalmyndinni fra pessari skifu med pvi ad
Menu yta d og halda inni skifunni i 2 sekdndur

*Vlinsamlega athugid: Verksmidjustillingin fyrir pessa styriskifu { MIG-stillingu er stillt & sniningshradastillingu
(A). Til ad breyta bessari adgerd il ad stjérna og syna sudustraummagn frekar en virspennuhrada vinsamlegast hafou
samband vid birgjann pinn til ad f& frekari upplysingar.




MIG REKSTUR

MIG sudufaeribreytur

pad fer eftir suduadferdinni pinni eda notkuninni, hagt er ad velja frekari sudufaribreytur med pvi ad fletta i

gegnum MIG stillanlegar verklagsbreytur fyrir hefdbundnar MIG og puls MIG stillingar sem hér segir: Gas forfladi,
upphafsstraumbreytur, hallatimi, toppsudustraumur, nidurfallstimi , stédvunarstraums og gastima eftir flaedi med pvi
a0 yta a feeribreytuvalhnappinn (A)

Samsvarandi visar loga i samreemi vid valdar feeribreytur og breytustillingin er merkt 8
vinstri stafraeni skjérinn og stillanleg gildi eru synd & haegri skjanum sem eru stillt med haegri stjérnskifunni.

Hamarks magnara

P-1 D P-6
A
Parameter Vinstri skjar Faeribreytusvid (hagri skjar) Verksmidju
sjalfgefid

Forflaedistimi gass P-1 0,1~ 10 sekindur 0.5
Upphafsstraumur P-2 40 til 250* amper 40
Uppsveiflutimi P-3 0,1til 5 sekindur 0.1
Hamarkssudustraumur | -- 30 til 250** amper --
Nidurhalla timi P-4 0,1 il 5 sekindur 0.1
Bogastddvunarstraumur | P-5 40 til 250 amper 40
Eftirfledisgas P-6 0,1 il 10 sekindur 2

*hdo pvi ad virsteerd sé notud
** had virstaerd og efnispykkt efnis




VIDHALD

Gakktu ur skugga um ad inntakssnira vélarinnar sé aftengd fra rafmagninu og bidid i 5

2 Eftirfarandi adgerd krefst naegrar faghekkingar a rafmagnspattum og alhlida dryggispekkingu.
minttur &4dur en vélarhlifarnar eru fjarleegdar.

Til ad tryggja ad vélin virki & skilvirkan og druggan hétt verdur ad viohalda henni reglulega. Rekstraradilar &ttu

a0 skilja viohaldsadferdir og adferdir vid notkun vélarinnar. bessi handbdk etti ad gera vidskiptavinum kleift ad
framkvaema einfalda skodun og vernd sjélfur. Reyndu ad draga dr bilanatidni og vidgerdartima vélarinnar til ad lengja
endingartimann.

Timabil Vidhaldshlutur

Dagleg skodun Athugadu astand vélarinnar, rafmagnssndrur, sudukaplar og tengingar.
Athugadu hvort vidvdrunarvisar og notkun vélarinnar séu til stadar.

Manadarleg skodun Aftengdu rafmagnid og biddu i ad minnsta kosti 5 mindtur ddur en hlifin er fjarleegd.
Athugadu innri tengingar og hertu ef porf krefur. Hreinsadu vélina ad innan

med mjtkum bursta og ryksugu. Gtio pess ad flarlegja ekki sndrur eda valda
skemmdum & thlutum. Gakktu dr skugga um ad loftraestigrill séu skyr. Skiptu varlega
um hlifarnar og préfadu eininguna.

bessi vinna etti ad vera unnin af haefum adila med videigandi hzefi.

Arsprof Framkvaema drlega pjonustu sem felur i sér 6ryggisathugun i samraemi vid stadla
framleidanda (EN 60974-1).

bessi vinna tti ad vera unnin af haefum adila med videigandi hzefi.

PJONUSTUAZTLUNARSKRA

Dagsetning | Tegund pjonustuverks sem unnid er bjonud af Gjalddagi fyrir
nastu skodun




BILANAGREINING

Adur en vélar eru sendar fré verksmidjunni hafa par pegar verid skodadar itarlega. Ekki atti ad fikta i vélinni eda breyta
henni. Vidhald verdur ad fara fram vandlega. Ef einhver vir losnar eda misfarist getur pad verid hattulegt notandanum!

Adeins fagmenntad viohaldsfolk tti ad gera vid vélina!

Gakktu r skugga um ad rafmagnid sé aftengt ddur en unnid er ad vélinni. Biddu alltaf i 5 mindtur eftir ad slokkt er &
rafmagninu &dur en spjoldin eru fjarlegd.

Lysing a bilun

Madguleg orsok

Slokkt er & rafmagnsljésinu og viftan
virkar ekki

Ekki hefur verid kveikt & frumveituspennu eda inntakscryggi hefur sprungio

Slokkt er & inntaksrofi fyrir suduaflgjafa

Lausar tengingar ad innan

Bilunarljésid logar og viftan er i gangi

Vélin er undir yfirhitunarverndarstodu Hin getur batnad sjélfkrafa eftir ad suduvélin
er kaeld

Athugadu komandi rafmagn til ad tryggja ad pad sé innan vid 230V +/- 15%

Virmétor snyst ekki pegar kveikjurofi
MIG kyndilsins er ytt niour

pradarhradi kannski stilltur & nall

Athugadu frambod 4 virveitumétor

Métor PCB geti verid gallad

Sudustraumur minnkar vid sudu

Léleg tenging vinnuleidara vid verkstykkid

TIG rafskaut brddnar pegar bogi er
sleginn

TIG kyndill er tengdur vid (+) VE tengi

Ekkert gasfladi pegar kveikjarofa MIG
kyndilsins er ytt nidur

Tomur gaskdtur

Slokkt er @ gasjafnara

Gasslangan er stiflud eda skorin

Kveikjusnira er aftengd eda rofi/snura er bilud

Erfitt ad kveikja i ljoshoganum

Suduspennan er of lag eda virmatarhradi er stilltur of hatt

Rafskautshaldarinn verdur mjog heitur

Malstraumur rafskautshaldarans er minni en raunverulegur vinnustraumur hans,
skiptu honum Ut fyrir herri nafnstraumgetu

Of mikil skvetta i MMA sudu

Uttakspdlunartengingin er rong, skiptu um pélun

Onnur bilun

Hafou samband vid birgjann pinn

Ofhitunar LED kviknar

Ofullnagjandi keeliloft. Latid vélina kélna, hin fer sjalfkrafa i gang aftur

Kaelivifta er ekki i gangi

Vir heldur &fram ad streyma i gegn pegar
MIG kyndilrofanum er sleppt

Kveikjustillingarofinn er stilltur & 4T frekar en 2T

Biladur MIG kyndilrofi

20




EFNI 0G FORGUN PEIRRA

Binadurinn er framleiddur Gr efnum sem innihalda engin eitrud eda eitrud efni sem eru hxttuleg rekstraradilanum.
Pegar bunadurinn er farinn atti ad taka hann i sundur og adskilja ihluti i samraemi vid teqund efna.

Ekki farga binadinum med venjulegum drgangi. Evréputilskipun 2002/96/EB um raf- og rafeindabtnadardrgang segir
a0 rafbanadi sem lokid er endingartima skuli safnad sérstaklega og skilad & umhverfissamhafda endurvinnslustod.

Jasic er med videigandi endurvinnslukerfi sem er i samraemi og skrad i Bretlandi hja umhverfisstofnuninni.
Skraningarvidmidun okkar er WEEMM3813AA.

Til pess ad uppfylla reglur um raf- og rafeindabtinadardrgang utan Bretlands ttir pti ad hafa samband vid
birgjann pinn.

ROHS SAMRAMISYFIRLYSING

Vid stadfestum hér med ad ofangreind vara inniheldur ekki nein af peim takmdrkudu efnum sem skrad eru
i tilskipun ESB 2011/65/ESB i styrk yfir peim mdrkum sem par eru tilgreind.

Fyrirvari: Vinsamlegast athugadu ad pessi stadfesting er gefin eftir bestu vitund okkar og tru. Ekkert hér téknar
0g/eda m4 tilka sem dbyrgd i skilningi gildandi dbyrgdarlaga.
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YFIRLYSING UM ABYRGD

Allar nyjar Jasic suduvélar, plasmaskera og fjdlvinnslueiningar sem Jasic selur skulu vera &byrg fyrir upprunalegum
eiganda, 6framseljanlegar, gegn bilun vegna galladra efna eda framleidslu i 5 dr fra kaupdegi. Upprunalegur reikningur
er skjol fyrir stadlada dbyrgdartimann. Abyrgdartiminn er byggdur 4 einu vaktmynstri.

Galladar einingar skal gera vid eda skipta Ut af fyrirtaekinu & verkstaedi okkar. Félagid getur valid ad endurgreida
kaupverdid (ad fradregnum kostnadi og afskriftum vegna notkunar og slits). Fyrirtaekid askilur sér rétt til ad breyta
abyrgdarskilyrdum hvenzer sem er med gildi til framtidar.

Forsenda fullrar dbyrgdar er ad vorur séu notadar i samraemi vio medfylgjandi notkunarleidbeiningar. Fylgdu
videigandi uppsetningu og hvers kyns lagalegum krofum, radleggingum og leioheiningum og framkvaemdu
vidhaldsleidbeiningarnar sem syndar eru i notendahandbdkinni. Petta tti ad vera framkveemt af videigandi haefum,
hafum einstaklingi.

Ef svo dliklega vill til vandamala aetti ad tilkynna petta til taeknibjonustu Jasic til ad fara yfir kréfuna.
Vidskiptavinurinn 4 ekki tilkall til ad Iana eda skipta um vorur & medan vidgerdir eru gerdar.

Eftirfarandi fellur utan gildissvids abyrgdarinnar:

« Gallar vegna nétturulegs slits

« Ekki er farid eftir notkunar- og vidhaldsleidheiningum

« Tenging vid rangt eda bilad rafmagn

« Ofhledsla vid notkun

+ Allar breytingar sem gerdar eru 4 vérunni n fyrirfram skriflegs sampykkis

« Hugbdnadarvillur vegna rangrar notkunar

« Allar vidgerdir sem eru gerdar med 6vidurkenndum varahlutum

+ Allar skemmdir & flutningi eda geymslu

« Beint eda dbeint tjon sem og hvers kyns tekjutap falla ekki undir abyrgdina

« Ytri skemmdir eins og eldur eda skemmdir af natttrulegum orsékum t.d. fl6o

ATHUGID: Samkvaemt skilmélum &byrgdarinnar eru logsudubrennslur, rekstrarhlutir peirra, drifrdllur fyrir
viramataraeiningu og styrisror, sndrur fyrir vinnuaftur og klemmur, rafskautahaldarar, tengi- og framlengingarsndrur,
rafmagns- og styrisndrur, innstungur, hjol, kaelivokvi osfrv. eru med 3 manada abyrgd.

Jasic skal i engu tilviki bera dbyrgd 4 neinum kostnadi pridja adila eda kostnadi/kostnadi eda 6beinum eda afleiddum
kostnadi/kostnadi.

Jasic mun leggja fram reikning fyrir hvers kyns vidgerdarvinnu sem framkveemd er utan gildissvids dbyrgdarinnar.
Tilbod fyrir vidgerdir sem ekki eru i abyrgd verdur haekkud adur en vidgerd fer fram.

Akvérdun um vidgerd eda endurnyjun 4 golludum hlut(um) er tekin af Jasic. Hlutirmir sem skipt er um eru afram
eign Jasic.

Abyrgdin naer adeins til vélarinnar, fylgihluta hennar og hluta sem eru i henni. Engin dnnur byrgd er tj&d eda gefid i
skyn. Engin &byrgd er sett fram eda gefid i skyn vardandi haefni vorunnar fyrir tiltekna notkun eda notkun.
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EB SAMKVAMIYFIRLYSING

Framleidandinn, eda loglegur fulltrdi hans Wilkinson Star Limited, lysir pvi yfir ad binadurinn sem lyst er hér ad nedan sé hannadur
og framleiddur i samraemi vid eftirfarandi tilskipanir ESB:

- Lagspennutilskipun (LVD), nr.: 2014/35/ESB
- Tilskipun um rafsegulsamhafi (EMC), nr.: 2014/30/ESB

0g skodadur samkvemt eftirfarandi

ESB - vidmid

-EN 60974-1:2012

- EN 60 974-10:2014+A1

Allar breytingar eda breytingar & pessum vélum af évidkomandi adila gera pessa yfirlysingu dgilda.

Wilkinson Star Model Jasic Model
ZXJM-250P MIG 250
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

-~ ~ ' < / - ‘
Signature /%

Shenzhgn Jasic Technology Co LTD

Position  Chairman Position

Date Date

N

\ Company stamp / \ Company vamp )
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JASIC

Wilkinson Star Limited
Shield Drive
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