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DIT NYE PRODUKT

Tak fordi du valgte dette Jasic -produkt.

Denne produktmanual er designet til at sikre, at du far mest ud af dit nye produkt. Serg for, at du er fuldt ud fortrolig
med de angivne oplysninger, og veer sarlig opmaerksom pd sikkerhedsforanstaltningerne i sikkerhedshaeftet (Scan QR
-kode nedenfor). Oplysningerne hjeelper med at beskytte dig selv og andre mod de potentielle farer, du kan stede pa.

Serg for, at du udferer daglige og periodiske vedligeholdelseskontroller for at sikre mange ars palidelig
og problemffi drift.

Ring til din Jasic -forhandler i det usandsynlige tilfalde, at der opstar et problem.

Registrer venligst detaljerne fra dit produkt, da disse er ngdvendige for garantiformal og for at sikre, at du far de
korrekte oplysninger, hvis du har brug for hjelp eller reservedele.

Dato for kab

Hvorfra

Serienummer

(Serienummeret vil normalt vaere placeret pa toppen eller undersiden af maskinen)

Ansvarsfraskrivelse: Selvom der er gjort alt for at sikre, at oplysningerne i denne vejledning er fuldstandige og
ngjagtige, kan der ikke patages noget ansvar for fejl eller mangler. Bemaerk venligst, at produkterne er under konstant
udvikling og kan @ndres uden varsel. Besag jasic.co.uk for at se de nyeste manualer.

Denne vejledning ma ikke kopieres eller gengives uden skriftlig tilladelse fra Wilkinson Star Limited.

Bemaerk: Haftet om sikkerhedsoplysninger kan findes online ved at scanne QR -koden herunder

Eftersalgsdokumenter inklusive svejseprocesguider kan findes pa www.jasic.co.uk




INDHOLD

Dit nye produkt 2
Indhold 3
Produkt specifikation 4
Kontrol 5
KontrolPanel 6
Installation 7
KontrolPanel 9
Betjening af spolepistol 15
MIG Operation 16
Vedligeholdelse 19
Fejlfinding 20
Materialer og deres bortskaffelse 21
RoHS -overensstemmelseserklaering 21
Garantibevis 22
Overensstemmelseserklaring 23




PRODUKT SPECIFIKATION

Jasic Compact MIG inverter -serien af svejsemaskiner har designet som
integreret og baerbar svejsestramforsyning enheder. Inkluderer den mest
avancerede |GBT inverter teknologi i kraftelektronik med let betjening og
justering pd grund af den venlige brugergraenseflade.

Unik elektrisk struktur og luftkanaldesign i denne maskinserie kan
fremskynde varmeafgivelsen af stramudstyret og forbedre maskinernes
driftscyklusser. Luftkanalens varmeafvisningseffektivitet kan effektivt
forhindre stramforsyningsenheder og styrekredsleb i at blive beskadiget
af stovet, der absorberes af ventilatoren, og dermed forbedres maskinens
palidelighed betydeligt.

Hele maskinen er sammenhangende og stramlinet. Front- og
bagpanelerne er naturligt integreret via en overgangsform med stor
radian. Frontpanelet og bagpanelet pd maskinen og handtaget er belagt
med gummiolie, sd maskinen har en blgd tekstur, der fgles varm og
behagelig at holde.

NOGLEFUNKTIONER TEKNISK DATA
« Kompakt moderne design, avanceret IGBT -teknologi Indgangsspaending 230 +/-15% 1P
« Tre svejsetilstande inkluderer MMA, lift TIG, MIG/MAG leff (A) 29.2
« Funktioner som ngjagtig forudindstillet stram/spaending, Indgangseffekt (KVA) 9.13
21/47 dr!ftsplstand, S)'/nergl', gasvalg, valg aftraddle'lmeter, Spendingsjusteringsomrade (V) 135-36
elektronisk induktansjustering og on-demand ventilator er -
tilgaengelige Nuveerende omrdde (A) 40- 250
* Med synergisk MIG kan svejseparametre automatisk velges VRD -spéending MMA (V) 15
baseret pd tradfremfaringshastighed eller materialetykkelse Arbejdscyklus @40°C  MIG/TIG MMA
o Fire -rullet drev 250A @ 40% 220A @ 40%
» DCMMA velegnet til en lang raekke elektroder i MMA Ubelastet spending (V) 75
* Let buestart, lavt sprejt, stabil strem, der giver en god Tradhastighed (m/min) 1.5-16
svejseform Effektivitet (%) 81
. Fremrage‘nde svejseege.nskaber ' ‘ Tomgangsmagt <50
. Automat'|sk kompensation for petspaendmgsudsvmg med Magfaktor 076
automatiske beskyttelsesfunktioner, herunder overstrom, —
overbelastning osv. Beskyttelses-/isoleringsklasse IP21S/F
« AVR generator venlig Dimensioner (LxBxH mm) 895 x 455X 760
Veegt (kg) 49.7

Bemaerk Venligst Pa grund af variationer i fremstillede produkter er alle angivne ydelsesbedemmelser, kapaciteter, malinger, dimensioner og vaegt
angivet kun omtrentlige. Opnaelig ydeevne og vurderinger under brug kan afhange af korrekt installation, applikationer og brug sammen med

regelmessig vedligeholdelse og service.




KONTROL
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Kontrolpanel

Euro -afgang til MIG -braender
Spole pistol kontrol stikkontakt
“+"Udgangsterminal
“-"Udgangsterminal

Set bagfra

6.
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10.

Afbryderen

Indgangskabel

Stikkontakt til varmelegeme (hvis monteret)
Gasindgangstilslutning

Koleventilator

Set fra siden

Tradrulleholder og strammer

Wire tommer knap

Drevmonteret fodermotor og gearkasse
Drive roll strammer

Trykvalsenhed
Indgangstradstyring
Mellemledningsquide
Tradfremfaringsrulle og lasemgtrik
. Ker gear

0. Outlet feed adapter
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KONTROLPANEL

Sk wh=

Driftstilstand

Gasskylningsknap

Digitalt amperemeter og systeminformationsdisplay
Parametervalg omrade

Display med digital spanding og systeminformation
Synergisk betjeningsknap

7. Parameterjustering kontrolskive/switch

8. Kontrolkontakt til valg af svejsetilstand

9. Kontrolkontakt til valg af svejsemateriale
10. Kontrolkontakt til valg af svejsetraddiameter
11. MIG udlgsermodus til valg af kontrolkontakt




INSTALLATION

Udpakning
Kontroller emballagen for tegn pa skader.
Fjern forsigtigt maskinen, og behold emballagen, indtil installationen er fuldfert.

Beliggenhed

Maskinen skal placeres i en passende position og et passende miljg. Veer omhyggelig med at undga fugt, stev,
damp, olie eller etsende gasser.

Placer den pa en sikker, jeevn overflade, og serg for, at der er tilstraekkelig afstand til at tillade maskinen
naturlig luftstrgm.

Indgangsforbindelser

Inden maskinen tilsluttes, skal du sikre dig, at den korrekte forsyning er tilgeengelig. Detaljer om maskinkravene findes
pa maskinens typeskilt eller i de tekniske data, der er vist i manualen.

Udstyret skal tilsluttes af en kvalificeret, kvalificeret person. Serq altid for, at udstyret har en korrekt jordforbindelse.
Tilslut aldrig maskinen til lysnettet, nar panelerne er fjernet.

Outputforbindelser

Elektrodepolaritet
Generelt ved brug af manuelle lysbuesvejseelektroder er elektrodeholderen forbundet til den positive terminal og
arbejdet returnerer til den negative terminal. Kontakt altid elektrodeproducentens datablad, hvis du er i tvivl.

Nar maskinen bruges til TIG -svejsning, skal TIG -branderen sluttes til den negative terminal og arbejdet returneres til
den positive terminal.

MMA svejsning

Seet kabelstikket med elektrodeholder i “+” stikket pa
svejsemaskinens frontpanel, og stram det med uret.

Seet kabelstikket pd arbejdsreturledningen i “-"-stikket
pa svejsemaskinens frontpanel, og stram det med uret.

Sorg for at baere gjenbeskyttelse,
beskyttelsesbeklaedning og alt nadvendigt PPE.
Tag ogsa de nodvendige foranstaltninger for at
beskytte mennesker, der er til stede i omradet.




INSTALLATION

MIG svejsning

Seet svejsebraenderen i “Euro -stikket for brender i MIG”
-udgangen pa maskinens frontpanel, og stram den. ‘ Sng

Seet det bageste kabelstik (A) i svejsemaskinens “+”
udgangsterminal, og stram det med uret.

Seet stikket il arbejdsreturledning (B) i udgangsterminalen ;
“-"pd svejsemaskinens frontpanel, og stram det med uret. ") ’ \

Installer svejsetraden pa spindeladapteren. U , " 7
Tilslut cylinderen, der er udstyret med gasregulatoren, til SN, Y '
gasindtaget pa maskinens bagpanel med en gasslange. ‘ =

Serg for, at rillestgrrelsen i fremforingspositionen pa drivrullen matcher svejsebraenderens kontaktspidssterrelse og
den anvendte tradsterrelse.

Slip tradarmens trykarm for at trdden fores gennem styrergret og ind i drivrullens rille, og juster derefter trykarmen, sa
der ikke skubbes en ledning. (For meget tryk vil fore til tradforvraengning, som vil pavirke trddfremfering).

Tryk pa wire inch -knappen for at trade trdden ud af breenderen gennem kontaktspidsen.
Du er nu klar til at starte MIG -svejsning.

Gaslgs selvafskaermet MIG -svejsning

Seet svejsebraenderen i “Euro -stikket for braender i MIG”
-udgangen pa maskinens frontpanel, og stram den.

Indsaet stikket til returretskabel (C) i svejsemaskinens “+"
udgangsterminal, og stram det med uret.

un.2

Set det bageste kabelstik (D) i udgangsterminalen “-" pa

svejsemaskinens frontpanel, og stram det med uret.

Installer tradrullen pa spindeladapteren, og serg for, at
rillestgrrelsen i fremfaringspositionen pa drivrullen svarer
til kontaktspidsstrrelsen pd svejsebranderen og den
anvendte tradsterrelse.

Slip tradarmens trykarm for at trdde traden gennem

styrerret og ind i drivrullens rille.

Juster trykarmen for at sikre, at traden ikke glider. (For meget tryk vil fare til trddforvreengning, som vil pavirke
tradfremforing).

Tryk pa wire inch -knappen for at trade trdden ud af breenderen gennem kontaktspidsen.
Du er nu klar til at starte gaslas MIG -svejsning.




KONTROLPANEL

Betjeningsindstilling Valgskontrol (1)

Denne kontrolskive er en kombineret drejekoder og valgknapp. Aktuel indstilling eller sekundaer
menu kan justeres ved at dreje drejeknappen. Tryk pa menuvalgsknappen i 2 sekunder for at

fa adgang til de sekundzere menuindstillinger, der vises pa det tilsvarende digitale display.
Drejning af encoder viser dig de relevante muligheder, og disse muligheder kan justeres ved

7‘! derefter at dreje ‘pladetykkelse’ hjulet/encoder.
enu
Gascheck (2)
n Indikatoren for gaskontrol. Nér der trykkes pa gaskontrolknappen, dbnes gasventilen for at tillade
gasstramning, som muligger kontrol og rensning af svejsegassen. Gasventilen lukker, og strammen stopper,

nar du slipper knappen. Gasindikatoren lyser, ndr ventilen er teendt.

Nuvaerende parametre Valg af display (3)

Dette display viser aktuelle parametre, systeminformation og indikatorer. Parametre inklusive
strom (A), tradhastighed (m/min) og sekundar menu kan valges ved at dreje encoderen.

Systeminformation, forudindstillede og aktuelle svejsestramme og sekundaere menufunktioner
oA 08 kan vises. Den tilsvarende indikator lyser, og der vises oplysninger i henhold til de valgte
parametre. Nar der er svejsestram, vises den faktiske svejsestramveerdi.

Svejseprocedure Parametre Valg af zone (4)

Parametervalgsknappen (8) giver dig mulighed for at rulle gennem de MIG -justerbare procedureparametre for
konventionelle MIG- og puls -MIG -tilstande som falger:
P-1:  Gasforstramningstid (omrade 0,1 til 10 sekunder, standard 0,5)
P-2:  Indledende parametre (omrade 40 til 250* ampere, standard 40) ﬂ
P-3: Heldningstid (interval 0,1 til 5 sekunder, standard 0,1)
Spids svejsestram (omrade 30 til 250 ampere)
P-4: Nedadgdende tid (interval 0,1 til 5 sekunder, standard 0,1) :
P-5:  Endelige lysbue-parametre og efterindstillet parameter (omrade 40 til 250* ampere, standard 40)
P-6:  Efterstromningstid (omrade 0,1 til 10 sekunder, standard 2)
Parametervalgsknap
* afhangig af, at tradstarrelse bruges

NS EwWN =

De tilsvarende indikatorer lyser i henhold til valgte parametre, variabelindstillingen noteres i venstre display, og de
justerbare veerdier vises pd de hgjre displays, som justeres ved hjalp af den hgjre kontrolskive.




KONTROLPANEL

Spaendingsparametre Valg af zone (5)

Dette display viser spaendingsparametre, materialetykkelse og anden systeminformation.
Systeminformation inklusive faktisk svejsespanding kan vises. Parametre inklusive spending
(V), tid (S), driftsforhold (%), frekvens (Hz) og funktionsparametre kan veelges ved at dreje
oV o encoderen, mens relevante sekundaere menuoplysninger vil blive vist baseret pé valgte
parametre. Nar der er svejsestram, vises den faktiske spandingsveerdi.

Omskifter til synergisk tilstand (6)

Den synergiske knap og synergiske indikator. N&r der trykkes pa den synergiske knap, ger det det
<> ® Synergic myligt at indstille pladetykkelse sammen med de synergiske programmer for at blive effektiv,
synergisk betyder, at ndr en enkelt indstilling justeres, dvs. MIG -spaending eller materialetykkelse,
sd ndres andre indstillinger som stram eller trddhastighed i overensstemmelse hermed. Den synergiske indikator
lyser, nér du arbejder i synergisk tilstand, og tryk pa knappen igen tager dig ud af synergisk tilstand.

Bemaerk: Ved at holde knappen synergisk tilstand nede i 7 sekunder, sattes frontpanelet til fabriksstandard.

Parametre Justeringsskive (7)

Denne kontrolskive er en kombineret drejekoder og valgknapp. MIG spaendingsjustering
foretages med denne skive samt indstilling af pladetykkelsesparameteren (kun aktiv i

synergisk tilstand) kan justeres ved at dreje denne encoder.

Nér du er i enten MIG synergisk og synergisk pulsfunktion, for at fa adgang til pladetykkelse,
‘!‘ skal du trykke pa knappen og holde den nede i 2 sekunder, pladetykkelsen vises (omrdde 0,5
Tt s ~10mm), og dreje pa drejeknappen for at justere, tryk og hold knappen inde i 2 sekunder

igen for at indstille den ngdvendige materialetykkelse.

Kontakt til valg af svejsetilstand (8)
Omradet til valg af svejsetilstand indeholder indikatorer for svejsetilstand og valgkontakt.

Fire svejsetilstande, herunder Lift TIG DC, MIG/MAG, Pulse MIG/MAG og MMA, kan vaelges
ved at trykke pa tasten til valg af svejsetilstand for at vaelge den enskede svejsetilstand. Den
tilsvarende indikator lyser, ndr den veelges.

Materialevalgzone (9)

Materialeindikatorer og valgknap.

Materialer inklusive kulstofstal, rustfrit stal, aluminium-siliciumlegering og aluminium-
magnesiumlegering kan vaelges ved at trykke pa valgknappen. Den tilsvarende indikator
lyser i henhold til valgt materiale.

Bemaerk: Denne funktion er ikke tilgeengelig i Lift TIG- og MMA -tilstand.




KONTROLPANEL

Svejsetraddiameter Valg zone (10)

Svejsetradsstarrelsesindikatorer og valgknap.

Svejsetrade inklusive 0,8, 1,0 og 1,2 mm diameter og SP kan vlges ved at trykke pa
valgknappen. Den tilsvarende indikator lyser i henhold til valgt svejsetrad.

Bemark: Denne funktion er ikke tilgeengelig i Lift TIG- og MMA -tilstand.

Svejsning Funktion Veelg zone (11)

Lommelygteindikatorer og valgknap.

Betjeningsmetoder inklusive spot, 2T og 4T kan vaelges ved at trykke pa knappen. Den
tilsvarende indikator lyser i henhold til valgt betjeningsmetode.

Bemaerk: | MMA -tilstand bruges spot -LED'en 0gsa til at bekraefte, at VRD enten er ON eller
OFF. Nar output for svejsetilstand er indstillet til MMA, skal du bruge valgknappen til at tnde
VRD eller slukket, ndr spot -LED'en lyser, angiver det, at VRD -udgangen er aktiv.

FEJLKODER

Betjeningspanelets digitale display viser en fejlkode, hvis maskinen registrerer en intern fejl, herunder er de
indbyggede fejlkoder tilgeengelige for denne maskine.

Fejlkode | Fejlnavn Beskrivelse

E-1 Overstrom Uacceptabel svejserstram eller lav drivspaending

E-2 Overophedning Temperaturen pa svejseromformeren overstiger termisk arbejdstemperatur,
fejl med termosensoren

E-3 Tradtilforselsfejl Trddfremfarerdrev fejler, tradfremfaringsmotor fejler eller fejl i motorforsyning




KONTROLPANEL

Beskrivelse af svejsefunktioner og sekundaer menu MMA -tilstand

Veelg MMA -tilstand, for at tende VRD i MMA -tilstand, skal du trykke pa og aktivere ‘spot’-funktionen. Nar spot
-LED'en er taendst, er VRD aktiv. (fabriksindstilling er OFF for VRD).

Den sekundzere menu indeholder varmstartstrom og lysbue-kraftstramjustering; for at fd adgang, skal du trykke pa
‘menu’ (venstre) drejeknappen, indtil S - vises pd displayet, og derefter dreje knappen for at justere gennem hver
funktion, kan indstillingerne justeres ved at dreje pa‘pladetykkelse’ hgjre drejeknap.

] [y} I [N}

S angiver en 120A varm startstrem, varmt startomradde er  F angiver en 110A lysbue kraft stram, lysbue kraft
0til 150 ampere (standard 50) omrade er 0 til 150 ampere (standard 50)

Left TIG -svejsetilstand
Der eringen tilgengelige sekundaere menuindstillinger i Lift TIG -tilstand.

DC MIG Standardtilstand

1. Denvenstre encoder trykkes ned for at dbne den sekundare menu og drejes for at skifte mellem menutilstande,
mens den hgjre encoder skal justere den valgte sekundzere indstilling.
2. Sekundar menuindeholder elektronisk induktans, kratertid, kraterspaending og spottid.

1 1cC
L-

L angiver 10 skala for elektronisk induktans, Bt angiver 115 ms krater tid, krater tidsinterval er 50 til
induktansomrade er —20 til +20 (standard 0) 300 millisekunder (standard 200)

BU angiver 15,1V kraterspending, krater Sp angiver 1,55 spottid, spottidsinterval er 0,2 il 5
spaendingsomrade er 5 til 30 volt (standard 10) sekunder (standard 0,5)

DCMIG Synergic Mode

1. Denvenstre encoder holdes nede for at dbne den sekundzre menu og drejes for at skifte mellem menutilstande,
mens den hgjre encoder skal justere den valgte sekundaere indstilling.
2. Sekundar menu omfatter elektronisk induktans, nedbraendingstid, nedbreendingsspaending og spottid.

] 1
C- )18 BE

L angiver 10 skala for elektronisk induktans, Bt angiver 115 ms krater tid, krater tidsinterval er 50 til
induktansomrade er —20 til +20 (standard 0) 300 millisekunder (standard 200)

UoLisd 5F 15
BU angiver 15,1V kraterspaending, krater Sp angiver 1,55 spottid, spottidsinterval er 0,2 til 5
spendingsomrade er 5 til 30 volt (standard 10) sekunder (standard 0,5)

Bemaerk: Spot -tid er kun tilgeengelig, nar SPOT -funktionen er “ON".
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KONTROLPANEL

DCMIG Pulse Mode

1. Denvenstre encoder trykkes ned for at dbne den sekundare menu og drejes til at skifte menutilstand, mens den
hajre encoder skal justere den valgte sekundaere indstilling.
2. Sekundar menu indeholder pulsfrekvens, pulsforhold, elektronisk induktans og spottid.

F -

I
F angiver frekvensindstillingsskala for synergi, omrade er
-101til +10 (standard er 0 i synergi)

- g
()

L angiver 10 skala for elektronisk induktans,
induktansomrade er —20 til +20 (standard 0)

na
o

]
g2

D angiver -12% duty ratio eller skala tuning, omrade er
—5,0til +5,0 (standard er 0 i synergi)

Stangiver 1,5s spottid, intervallet er 0,2 il 5,0 sekunder
(kun aktivt i spot -tilstand)

Bemaerk: Spot -tid er kun tilgeengelig, nar SPOT -funktionen er “ON".

DCMIG Pulse Mode Synergic

1. Denvenstre encoder holdes nede for at dbne den sekundzre menu og drejes for at skifte mellem menutilstande,
mens den hgjre encoder skal justere den valgte sekundaere indstilling.
2. Sekundar menu indeholder pulsfrekvens, pulsforhold, elektronisk induktans og spottid.

F-1( 33
F angiver frekvensindstillingsskala for synergi, omrade er
—10til +10 (standard er 0 i synergi)

]
L= T

L angiver 10 skala for elektronisk induktans,
induktansomrade er —20 til +20 (standard 0)

d angiver -12% duty ratio eller skala tuning, omrade er
—5,0til 45,0 (standard er 0 i synergi)

Sp angiver 1,5s spottid, intervallet er 0,2 til 5,0 sekunder
(kun aktivt i spottilstand)

Bemaerk: Spot -tid er kun tilgeengelig, nar SPOT -funktionen er “ON".




KONTROLPANEL

Torch Trigger -driftstilstande

2T driftstilstand — O o
Tryk pa fakkeludlgseren for at taende svejsebuen, buen slukkes, nar du slip aftraekkeren. r ; ;I
Pa

| L s
Torch Trigger == Pre-flow

|:|Gas forsyning _I Ingen belastningsspaendingBraende -‘ I—

“ Post gas

)

Udgangsspanding

Tradfodring Kryb fodertid

——
[ Under svejsning >

4T driftstilstand

Nar der trykkes pa fakkeltriggeren for at starte processen, begynder svejsning og fortsatter — O o
med at fungere, selv efter at fakkeltrigeren er frigivet (stram- og spaendingsindstillingshjul rjo4
pa kontrolpanelet justerer stadig svejsetilstanden). ol

Pa dette tidspunkt viser de digitale malere henholdsvis den aktuelle stram og spanding.

Nar der trykkes pa braenderudlaseren igen, udfares lysbuen (svejsning/kraterstram og kraterspendingsparametre i
svejseindstillingerne kan justere svejsetilstanden).

Svejseprocessen stopper, nar braenderudlgseren slippes, og efterstramningsgastiden starter.

- [ra ] Af pa | | Y
[ TorhTrigger |——" o
Gasforsyning —I Ingen belastningsspnding Brend tilbage I_
Udgangsspanding

Tradfodring Kryb fodertid
Kraterstram
—

| Under svejsning >|:> Arc stopper

Spot -driftstilstand

Punktsvejsningstilstanden bruges til svejsning af korte svejsninger af samme langde. Ved at

trykke pa braenderknappen aktiveres tidskredslabet, der starter og afslutter svejseproceduren.| fri... ; ”
Nar svejsningen er stoppet, kan du slippe breenderudlgseren. ri ot

Bemaerk: Spottid er kun tilgeengelig, ndr punktsvejsningstilstand er“ON”.
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BETJENING AF SPOLEPISTOL

A Inden du pabegynder nogen svejseaktivitet, skal du sikre dig, at du har passende gjenbeskyttelse
og beskyttelse tgj. Tag ogsa de noedvendige skridt for at beskytte personer inden for svejseomradet.

Spole Gun svejsningstilstand

Denne maskine kan bruges med vores valgfrie spolepistol (varenummer TSP-250-P), som er en spolepistol i euro-stil og

vil oprette forbindelse til maskinen via Euro-stikket.

« Tilslut spolepistolens eurostik til (MIG) euro -stikket.

« Tilslut spolepistolens 9 -bens kontrolstik il den matchende 9 -bens stikdase pa maskinens frontpanel.

« Sorg for, at den bageste ledning er tilsluttet “+" - stikket pa maskinens frontpanel, og stram med uret.

« St kabelstikket til arbejdsklemmen i “-"-fatningen pa svejsemaskinens frontpanel og

« stram med uret.

« Tilslut gasslangen til requlatoren/flowmaleren pa beskyttelsesgasflasken, og tilslut den anden ende

+ til maskinen.

« Efter tilslutning af svejseledningerne, som beskrevet ovenfor, skal du teende afbryderen pa bagpanelet til
“ON". Veelg MIG ved at skifte til MIG pd MMA/MIG svejsetilstandskontakten og vaelge spolepistol via standard/
spolepistolvalgerkontakten.

« Indstil spaendingen og tradfremfgringshastigheden pa maskinen, sa den passer til den applikation og tradsterrelse,
der bruges. Serg for, at du har tilstraekkelig svejsestrem i henhold til tykkelsen af arbejdet og den svejseforberedelse,
der udfares.

+ Monter din svejsetrdd pa 1 kg pa trddrulleholderen, og fer trdden gennem drivrullerne, s& de tilpassede
rullestrrelser matcher din trddtype og -sterrelse, og fortsat derefter med at fare ledningen gennem kontaktspidsen
igen, sa du har den rigtige sterrelse spids monteret .

« Rbn cylinderens gasventil, tryk pa braenderudlaseren og juster gasregulatoren for at opné den gnskede
stromningshastighed.

« Juster“spaendingskontrolknappen” og “tradfremfaringskontrolknappen” pd maskinens frontpanel for at indstille den
korrekte svejsespaending og svejsestram.

+ Betjen lommelygten, og svejsning kan nu udferes.

Bemaerk: Spolepistolmuligheden kan bruges i standard- og pulssvejsningstilstande sammen med alle materialevalg.

Spolepistols varenummer er TSP-250-P




MIG DRIFT

MIG/MAG Standard eller pulssvejsningstilstand
MIG - Metal inert gas svejsning, MAG - Metal aktiv gassvejsning, GMAW - Gasmetalbuesvejsning

MIG -svejsning blev udviklet for at hjeelpe med at opfylde produktionskravene fra krigs- og efterkrigsskonomien,
som er en lyshuesvejsningsproces, hvor en kontinuerlig fast tradelektrode fares gennem en MIG -svejsepistol og ind i
svejsepuljen og forbinder de to basismaterialer med hinanden.

En beskyttelsesgas sendes ogsa gennem MIG -svejsepistolen og beskytter svejsepuljen mod forurening, hvilket ogsa
forbedrer lysbuen.

Tilslut MIG -braenderkablerne som beskrevet pa side 8.

Serg for, at en passende inert gasforsyning er tilsluttet.

Seet afbryderen pd bagpanelet til “ON”

maskinen startes med strom -LED'en teendt, og ventilatorerne kerer.

Abn cylinderens gasventil, og juster gasregulatoren for at opna den gnskede stromningshastighed.

Afhaengigt af dine ngjagtige MIG -svejsekrav kan du felge instruktionerne herunder for at fa den
optimale opszetning.

Svejsetilstand
)
: -'i = | Tryk pad TIG/MIG/MMA -knappen for at vzelge enten MIG- eller MIG -pulssvejsningstilstand.
@ . - J1Il Den tilsvarende indikator lyser i henhold til valgt betjeningsmetode.
e ™ =
Materialevalg
® e Vaelg det materiale, der svejses, materialevalget omfatter; kulstofstal (Fe), rustfrit stal (St),
— © st ' aluminium-siliciumlegering og aluminium-magnesiumlegering kan vaelges ved at trykke pa
: Alsi valgknappen.
Al Den tilsvarende indikator lyser i henhold til valgt materiale.
Wire Storrelse

Tryk pd tradstarrelsesknappen for at vaelge starrelsen pa svejsetrad, du har monteret i
maskinen, valg af trddstarrelse er 0,8 mm, 1,0 mm eller 1,2 mm og Sp (special), dit valg
afhaenger af hvilket materiale og svejseproces du tidligere har valgte.

Den tilsvarende indikator lyser i henhold til det valgte trédstrrelsesvalg.




MIG DRIFT

Pladetykkelseskive
Nar den er i MIG -tilstand, vil denne drejeknap justere din MIG
-svejsespanding (vist pd det hgjre digitale display). Ved at dreje drejeknappen
ages eller formindskes din svejsespaending.
oV o ~r®  Nardueripuls og synergisk MIG -tilstand, kan du trykke pa knappen og holde

%’}Eﬁﬁm den nede i 2 sekunder for at indstille materialepladetykkelse, der svejses.
Pladetykkelse vises derefter pé det hgjre display, og drejning af skiven justerer
materialetykkelsen fra 0,5 mm ~ 10 mm. Ved at trykke pa knappen igen gemmes den indstillede materialetykkelse.

Synergisk tilstand

@ © Synergic Den synergiske mulighed kan derefter veelges om ngdvendigt ved at trykke pa knappen for at gore
de synergiske programmer effektive. Dette vil give dig mulighed for at justere en kontrol, som igen
justerer de andre svejseparametre.

Den synergiske indikator lyser, ndr den fungerer i synergisk tilstand.

Menu/Wire Feed Speed Dial

Denne kontrolskive er en kombineret drejekoder og valgknapp.
Nar den roteres i MIG -tilstand, giver operatgren muligheden for at
kontrollere tradindfgringshastigheden i MIG (* fabriksindstilling er
wme oA of tradfremfaringshastighed).

e Du kan ogsa fa adgang til den sekundaere menu fra denne drejeknap ved at
trykke og holde drejeknappen inde i 2 sekunder.
* Bemaerk: Fabriksindstillingen for denne kontrolskive i MIG -tilstand er indstillet til justering af
trddfremfaringshastighed (A). Kontakt din leverander for yderligere oplysninger for at @ndre denne funktion til at
kontrollere og vise svejsestram i stedet for tradfremfgringshastighed.




MIG DRIFT

MIG svejseparametre

Afhangigt af din svejseprocedure eller applikation kan yderligere svejseparametre valges ved at rulle gennem de
MIG-justerbare procedureparametre for konventionelle MIG- og puls-MIG-tilstande som falger: Gasforstrmning,
startstramparametre, opadgdende tid, spids svejsestram, nedadgdende tid , lysbue-stopstrem og efterstramnings
gastid ved at trykke pa parametervalgsknappen (A)

De tilsvarende indikatorer lyser i henhold til de valgte parametre, og den variable indstilling noteres pé det venstre
digitale display og de justerbare vrdier vises pa de hgjre displays, som justeres ved hjeelp af den hgjre kontrolhjul.

Peak Amps

P-1 D P-6
A

Parameter Venstre display | Parameteromréade (hgjre display) | Fabriksindstillinger
Gasforstremningstid | P-1 0,1 ~ 10 sekunder 0.5

Indledende strom P-2 40 til 250* ampere 40

Heeldningstid P-3 0,1 til 5 sekunder 0.1

Spids svejsestrom -- 30 til 250 ** ampere --

Nedadgdende tid P-4 0,1til 5 sekunder 0.1

Bue stopper stram P-5 40 il 250* ampere 40
Efterstromningsgas | P-6 0,1til 10 sekunder 2

* afhaengig af, at trddstarrelse bruges
** athaengig af trddstarrelse og materialetykkelse




VEDLIGEHOLDELSE

omfattende sikkerhedskendskab. Sorg for, at maskinens inputkabel er afbrudt fra

2 Den falgende operation kraever tilstraekkelig faglig viden om elektriske aspekter og

stramforsyningen, og vent i 5 minutter, for du fjerner maskindaekslerne.

For at garantere, at maskinen fungerer effektivt og sikkert, skal den vedligeholdes regelmassigt. Operatarer bar
forsta vedligeholdelsesmetoderne og midlerne til maskindrift. Denne vejledning skal gere det muligt for kunderne at
foretage enkel undersggelse og sikring af sig selv. Prv at reducere maskinens fejlfrekvens og reparationstider for at

forlenge levetiden.

Periode

Vedligeholdelsesartikel

Daglig undersagelse

Kontroller maskinens tilstand, netledninger, svejsekabler og tilslutninger.
Kontroller, om der er advarselsindikatorer og maskindrift.

Manedlig undersagelse

Afbryd stramforsyningen, og vent i mindst 5 minutter, for daekslet fjernes. Kontroller
interne tilslutninger og stram om ngdvendigt. Renggr maskinen indvendigt med en
blad berste og stavsuger. Pas pa ikke at fjerne kabler eller beskadige komponenter.
Serg for, at ventilationsgrillene er klare. Udskift forsigtigt daekslerne og test enheden.

Dette arbejde bor udfares af en kvalificeret, kvalificeret person.

Arlig eksamen

Udfer en arlig service med en sikkerhedskontrol i overensstemmelse med
producentens standard (EN 60974-1).

Dette arbejde bor udfares af en kvalificeret, kvalificeret person.

SERVICEPLANOPTEGNELSE

Dato Type udfort servicearbejde Betjenes af | Forfaldsdato for

naste kontrol




FEJLFINDING

Inden maskiner afsendes fra fabrikken, er de allerede blevet kontrolleret grundigt. Maskinen mé ikke manipuleres med
eller &ndres. Vedligeholdelse skal udfares omhyggeligt. Hvis en ledning lasner sig eller placeres forkert, kan det vaere

potentielt farligt for brugeren!

Kun professionelt vedligeholdelsespersonale ma reparere maskinen!

Sarg for, at strammen er afbrudt, far du arbejder pa maskinen. Vent altid 5 minutter, efter at strammen er slukket, for

panelerne fjernes.

Beskrivelse af fejl

Mulig arsag

Strgm -LED’en er slukket, og bleseren
fungerer ikke

Den primaere forsyningsspanding er ikke teendt, eller indgangssikringen er gaet

Svejsestromkildeindgangskontakten er slukket

Lose forbindelser internt

Fejl -LED'en er taendt, og blaeseren karer

Maskinen er under overophedningsheskyttelsesstatus Den kan genoprette automatisk,
efter at svejsemaskinen er afkolet

Kontroller indgaende netforsyning for at sikre, at den er inden for 230V +/- 15%

Tradfremfaringsmotor roterer ikke, nar
MIG -braenderudlgserkontakten trykkes
ned

Tradfremfaringshastighed er muligvis sat il nul

Kontroller forsyning til trddfremforingsmotor

Motorens printkort kan veere defekt

Svejsestrom reduceres ved svejsning

Darlig tilslutning af arbejdsledning til emnet

TIG -elektrode smelter, ndr lysbuen
rammes

TIG -braender er forbundet til (+) VE -terminalen

Ingen gasstrem, nar MIG
-braenderudlgserkontakten trykkes ned

Tom gasflaske

Gasregulatoren er slukket

Gasslangen er blokeret eller skaret

Fakkeludlgserkontaktledning er afbrudt, eller kontakt/ledning er defekt

Sveert at tende lyshuen

Svejsespaendingen er for lav, eller tradindferingshastigheden er indstillet for hgj

Elektrodeholderen bliver meget varm

Nominel strom for elektrodeholderen er mindre end dens faktiske arbejdsstrom, erstat
den med en hgjere nominel stramkapacitet

Overdreven steenk ved MMA -svejsning

Udgangspolaritetsforbindelsen er forkert, udskift polariteten

Anden funktionsfejl

Kontakt din leverander

Overophedning LED lyser

Utilstraekkelig koleluft. Lad maskinen kole af, den starter automatisk igen

Koleventilator korer ikke

Wire fortsaetter med at treenge igennem,
nar MIG -breenderkontakten slippes

Udlgsertilstandskontakten er sat til 4T frem for 2T

Defekt MIG branderkontakt
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MATERIALER OG DERES BORTSKAFFELSE

Udstyret er fremstillet med materialer, der ikke indeholder giftige eller giftige materialer, der er farlige for operataren.
N&r udstyret skrottes, skal det skilles ad ved at adskille komponenter i henhold til materialetype.

Bortskaf ikke udstyret med normalt affald. Det europaeiske direktiv 2002/96/EF om affald af elektrisk og elektronisk
udstyr angiver, at det elektriske udstyr, der har ndet sin levetid, skal indsamles separat og returneres til et miljgvenligt
genbrugsanlag.

Jasic har et relevant genbrugssystem, som er kompatibelt og registreret i Storbritannien hos miljgagenturet. Vores
registreringsreference er WEEMM3813AA.

For at overholde WEEE -reglerne uden for Storbritannien skal du kontakte din leverandar.

ROHS OVERENSSTEMMELSESERKLARING

Vi bekrafter hermed, at ovennaevnte produkt ikke indeholder nogen af de begraensede stoffer, der er anfert i EU
-direktiv 2011/65/EU i koncentrationer over de graenser, der er angivet deri.

Ansvarsfraskrivelse: Bemaerk venligst, at denne bekraeftelse gives efter vores bedste viden og overbevisning. Intet
heri repraesenterer og/eller kan tolkes som garanti i henhold til den gaeldende garantilov.
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GARANTIBEVIS

Alle nye Jasic-svejsere, plasmaskzerere og flerprocessorenheder, der salges af Jasic, skal garanteres over for den
oprindelige ejer, ikke overfarbar, mod fejl pd grund af defekte materialer eller produktion i en periode pd 5 ar efter
kebsdatoen. Den originale faktura er dokumentation for standardgarantiperioden. Garantiperioden er baseret pa et
enkelt skiftemanster.

Defekte enheder skal repareres eller udskiftes af virksomheden pa vores veerksted. Virksomheden kan valge at
refundere kgbsprisen (minus eventuelle omkostninger og afskrivninger pa grund af brug og slid). Virksomheden
forbeholder sig retten til ndr som helst at andre garantibetingelserne med virkning for fremtiden.

En forudsatning for den fulde garanti er, at produkterne drives i overensstemmelse med den medfglgende
brugsanvisning. Overholdelse af den relevante installation og eventuelle lovkrav, anbefalinger og retningslinjer
og udfarelse af vedligeholdelsesinstruktionerne vist i betjeningsvejledningen. Dette ber udfares af en kvalificeret,
kompetent person.

| det usandsynlige tilfeelde af et problem, skal dette rapporteres til Jasics tekniske supportteam for at gennemga
kravet.

Kunden har ikke krav pa at Iane eller udskifte produkter, mens reparationer udfares.
Falgende falder uden for garantiens omfang:

« Defekter pa grund af naturligt slid

« Manglende overholdelse af betjenings- og vedligeholdelsesinstruktionerne

+ Tilslutning til en forkert eller defekt netforsyning

« Overbelastning under brug

« Eventuelle &ndringer, der foretages pa produktet uden forudgdende skriftligt samtykke

« Softwarefejl pd grund af forkert betjening

« Eventuelle reparationer, der udfares ved hjeelp af ikke-godkendte reservedele

« Enhver transport- eller opbevaringsskade

« Direkte eller indirekte skader samt tab af indtjening er ikke daekket af garantien

+ Ydre skader sdsom brand eller skader pa grund af naturlige drsager f.eks. oversvommelser

BEMZARK: | henhold til garantibetingelserne galder svejsebraendere, deres forbrugsstoffer, tradfremforingsenheds
drivruller og styrerer, arbejdsreturkabler og -klemmer, elektrodeholdere, tilslutnings- og forlengerkabler, net og
styrekabler, stik, hjul, kelevaeske osv. . er dekket med en 3 maneders garanti.

Jasic er under ingen omstaendigheder ansvarlig for tredjepartsudgifter eller -udgifter/-omkostninger eller indirekte
eller deraf falgende udgifter/omkostninger.

Jasic sender en faktura for ethvert reparationsarbejde, der udferes uden for garantiens omfang. Der tilbydes et tilbud
pa reparationsarbejde uden garanti, inden reparationer udfares.

Beslutningen om reparation eller udskiftning af de defekte dele foretages af Jasic. De udskiftede dele forbliver Jasics
ejendom.

Garantien gaelder kun maskinen, dens tilbehgr og dele, der er indeholdt i den. Ingen anden garanti er udtrykt eller

underforstaet. Ingen garanti udtrykkes eller antydes med hensyn til produktets egnethed til en bestemt anvendelse
eller anvendelse.
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EF -OVERENSSTEMMELSESERKLARING

Producenten eller dennes juridiske repraesentant Wilkinson Star Limited erklrer, at det nedenfor beskrevne udstyr er designet og
produceret i henhold til falgende EU -direktiver:

- Lavspaendingsdirektiv (LVD), nr .: 2014/35/EU
- Direktiv om elektromagnetisk kompatibilitet (EMC), nr .: 2014/30/EU

Og inspiceret i henhold til falgende

EU - Normer

-EN 60 974-1: 2012

- EN 60 974-10: 2014+A1

Enhver andring eller &ndring af disse maskiner af en uautoriseret person ger denne erklzring ugyldig.

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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