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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 Compact MIG posiadaja: zostat zaprojektowany
jako zintegrowany i przenosny zasilacz spawalniczy jednostki. Wiaczenie
najbardziej zaawansowanej technologii inwertera IGBT energoelektronika
ztatwa obstuga i requlacja dzieki przyjaznemu interfejsowi uzytkownika.

Unikalna konstrukcja elektryczna i konstrukcja kanatu powietrznego

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

(ata maszyna jest spéjna i optywowa. Przednie i tylne panele s3
naturalnie zintegrowane w sposob o duzym promieniu. Panel przedni i

tylny maszyny oraz uchwyt sa pokryte gumowym olejem, dzieki czemu
maszyna ma miekka teksture, ktdra jest ciepta i wygodna w trzymaniu.

KLUCZOWE CECHY DANE TECHNICZNE

 Kompaktowy nowoczesny design, zaawansowana Napiecie wejsciowe 230 +/-15% 1P
technologia IGBT leff (A) 29.2

« Trzy tryby spawania: MMA, Lift TIG, MIG/MAG Moc wejéciowa (kVA) 913

. DosFep.ne 53 takie funkcje, jak dokffadna nastallwa pradu/ , Zakres requlacj napiecia (V) 135-36
napiecia, tryb pracy 2T/4T, synergiczny, wybér gazu, wybor
$rednicy drutu, elektroniczna regulacja indukcyjnosci i Lakres pradu (A 40-250
wentylator na zadanie Napiecie VRD MMA (V) 15

« Dzigki synergicznej metodzie MIG parametry spawania Cykl pracy przy 40°C MIG/TIG MMA
moga by¢ dobierane automatycznie na podstawie predkosci 250A@40%  220A @ 40%
podawania drutu lub grubosci materiatu Napiecie bez obciazenia (V) 75

« Czterorolkowy zesp6t napedowy Predkos¢ drutu (m/min) 15-16

* DCMMA .nadajej sie do sz.er(.)kiej.gamy eIektrold w MMA Ffektywnodc (%) 81

* fatwe zzfjarzenle ’fu!(u, niski pozwmlr(.)zpryskow, sta}bllny Mot w starie spoczynku <50
prad, ktdry zapewnia dobry ksztatt Sciequ spawalniczego

« Doskonate whasciwosci spawu Wspétczynnik mocy 0.76

« Automatyczna kompensacja wahari napiecia sieciowego z Klasa ochrony/izoladji IP215/F
automatycznymi funkcjami ochronnymi, w tym nadpradem, Wymiary (DxSXW mm) 895 x 455X 760
przecigzeniem itp. Waga (kg) 197

* Przyjazny dla generatora AVR

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.




CONTROLS

Przedni Widok Widok z Tytu

1. Panel sterowania 6. Przycisk zasilania

2. Gniazdo Euro dla palnika MIG 7. Wejéciowy kabel zasilajacy

3. (Gniazdo sterowania pistoletem szpulowym 8. (Gniazdo zasilania grzatki (jesli jest zamontowane)
4, ,+"Iacsk wyjsciowy 9. Przytacze wlotu gazu

5. ,-"Zacisk wyjsciowy 10. Wentylator chtodzacy

Widok z boku

1. Uchwyt i napinacz szpuli drutu

2. Przycisk cala drutu

3. Silnik posuwu zespotu napedowego i
skrzynia biegéw

Napinacz rolki napedowej

Zesp6t rolki dociskowej

Prowadnica drutu wlotowego
Prowadnica posrednia drutu

Rolka podajaca drut i nakretka mocujaca
. Bieg

0. Adapter zasilania wylotowego
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PANEL STEROWANIA

RNV AW

Tryb pracy

Przycisk usuwania gazu

(yfrowy amperomierz i wyswietlacz informacji o systemie
Obszar wyboru parametrow

Cyfrowy wyswietlacz napiecia i informacji o systemie
Synergiczny przycisk sterowania

Pokretto/przefacznik requlacji parametrow

Przetacznik sterowania wyborem trybu spawania

. Przetacznik kontroli wyboru materiatu spawalniczego

10 Przetacznik sterowania wyborem srednicy drutu spawalniczego
11. Przetacznik sterowania wyborem trybu wyzwalania MIG




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

Spawanie metoda MIG

W6z palnik spawalniczy do gniazda wyjsciowego,,Euro
Zt3cza dla palnika w MIG” na przednim panelu urzadzenia i ‘ S
dokrec go.

Witz wtyczke kabla wleczonego (A) do zacisku wyjsciowego
" spawarki i dokre¢ ja zgodnie z ruchem wskazéwek
zegara.

Wtdz wtyczke przewodu powrotnego przewodu roboczego
(B) do zacisku wyjsciowego,,-"na panelu przednim spawarki , W
i dokrec j3 zgodnie z ruchem wskazowek zegara. . %) N

Zatoz drut spawalniczy na adapter wrzeciona.
Podtaczy¢ butle wyposazong w reduktor gazu do wlotu gazu na tylnym panelu maszyny za pomoca weza gazowego.

Upewnij sie, ze rozmiar rowka w pozycji podawania na rolce napedowej odpowiada rozmiarowi koricowki pradowej
palnika spawalniczego i rozmiarowi uzywanego drutu.

Zwolnij ramie dociskowe podajnika drutu, aby poprowadzi¢ drut przez rurke prowadzac do rowka rolki napedowej,
a nastepnie wyreguluj ramie dociskowe, upewniajac sie, ze drut nie slizga sie. (Zbyt duzy nacisk spowoduje
znieksztatcenie drutu, co wptynie na podawanie drutu).

Nacisnij przycisk wysuwania drutu, aby wyprowadzi¢ drut z palnika przez koricéwke pradowa.

Jestes teraz gotowy do rozpoczecia spawania metoda MIG.

Bezgazowe samoostonowe spawanie MIG N

W6z palnik spawalniczy do gniazda wyjsciowego ,Euro ztacza
dla palnika w MIG"na przednim panelu urzadzenia i dokre¢ go.

Wtyczke przewodu powrotnego roboczego (C) whozyc¢ do
zacisku wyjsciowego,,+" spawarki i dokreci¢ zgodnie z
ruchem wskazowek zegara.

Wt6z wtyczke kabla wleczonego (D) do zacisku wyjéciowego
,~ Nnaprzednim panelu spawarki i dokrec ja zgodnie z ruchem
wskazowek zegara.

Zamontuj szpule drutu na adapterze wrzeciona, upewniajac @5
sie, ze rozmiar rowka w pozycji podawania na rolce

napedowej odpowiada rozmiarowi koricowki pradowej

palnika spawalniczego i rozmiarowi uzywanego drutu.

Zwolnij ramie dociskowe podajnika drutu, aby poprowadzi¢ drut przez rurke prowadzaca do rowka rolki napedowe;.

Wyreguluj ramie dociskowe, upewniajac sig, ze drut nie przesuwa sie. (Zbyt duzy nacisk spowoduje znieksztatcenie
drutu, co wptynie na podawanie drutu).

Naci$nij przycisk wysuwania drutu, aby wyprowadzi¢ drut z palnika przez koicéwke pradowa.
Teraz mozesz rozpocza¢ bezgazowe spawanie MIG.




PANEL STEROWANIA

Pokretto wyboru trybu pracy (1)

To pokretto sterujace jest potaczonym enkoderem obrotowym i przyciskiem wyboru. Biezace
ustawienie lub podrzedne menu mozna regulowac, obracajac pokretto. Nacisnij przycisk wyboru
menu przez 2 sekundy, aby uzyskac dostep do opcji menu drugorzednego, ktdre zostang
pokazane na odpowiednim wyswietlaczu cyfrowym. Obracanie enkodera pokaze odpowiednie

7‘! opcje, a te opcje mozna dostosowac, a nastepnie obracajac pokretto/enkoder ,grubosci ptyty”.
enu
Kontrola gazu (2)

n ° Wskaznik przycisku kontroli gazu. Po nacisnieciu przycisku kontroli gazu otwiera sig zawdr gazowy, umozliwiajac
przeptyw gazu, co umozliwia sprawdzenie i opréznienie gazu spawalniczego. Zawér gazowy zamyka sie, a
przeptyw ustaje po zwolnieniu przycisku. Wskaznik gazu bedzie sie Swiecit, gdy zawdr jest wigczony.

Wyswietlanie aktualnych parametrow (3)

Ten wyswietlacz pokazuje aktualne parametry, informacje o systemie i wskazniki. Parametry, w
tym prad (A), predko$¢ podawania drutu (m/min) i menu dodatkowe, mozna wybra, obracajac
enkoder.

oA 05 Mozna wyswietli¢ informacje o systemie, wstepnie ustawiony i aktualny prad spawania oraz
dodatkowe funkcje menu. Zaswieci sie odpowiedni wskaznik, a informacje zostang wyswietlone
zgodnie z wybranymi parametrami. Gdy wystepuje prad spawania, wyswietlana jest aktualna warto$¢ pradu spawania.

Strefa wyboru parametrow procedury spawania (4)

Przycisk wyboru parametréw (8) umozliwia przewijanie requlowanych parametréw procedury MIG dla
konwencjonalnych i pulsacyjnych trybéw MIG w nastepujacy sposéb:
1. P-1:  (zas przedwyptywu gazu (zakres 0,1 do 10 sekund, domysinie 0,5)
2. P-2: Parametry poczatkowe (zakres od 40 do 250* amperdw, n
domyslnie 40)
P-3:  (zas narastania (zakres 0,1 do 5 sekund, domysInie 0,1)
Szczytowy prad spawania (zakres od 30 do 250 amperdw)
P-4: (zas opadania (zakres 0,1 do 5 sekund, domysInie 0,1)
P-5: Koncowe parametry tuku i parametry po ustawieniu (zakres od 40 do 250* amperdw, domysnie 40)
P-6:  Czas wyptywu koricowego (zakres 0,1 do 10 sekund, domysnie 2)
Przycisk wyboru parametréw
w zaleznosci od uzywanego rozmiaru drutu

e NS WA W

Odpowiednie wskazniki beda Swieci¢ zgodnie z wybranymi parametrami, zmienne ustawienie jest odnotowywane
na lewym wyswietlaczu, a requlowane wartosci sa wyswietlane na prawym wyswietlaczu, ktore s3 requlowane za
pomoca prawego pokretta sterujacego.




PANEL STEROWANIA

Strefa wyboru parametréw napiecia (5)

Ten wyswietlacz pokazuje parametry napiecia, grubos¢ materiatu i inne informacje o systemie.
Mozna wyswietli¢ informacje o systemie, w tym rzeczywiste napiecie spawania. Parametry,
w tym napiecie (V), czas (S), wspétczynnik wypetnienia (%), czestotliwos¢ (Hz) i parametry
oV o funkcji mozna wybra¢, obracajac enkoder, podczas gdy odpowiednie informacje z menu
drugorzednego beda wyswietlane na podstawie wybranych parametréw. W przypadku pradu
spawania zostanie wyswietlona aktualna wartos¢ napiecia.

Przetacznik trybu synergicznego (6)

Przycisk synergiczny i wskaznik synergiczny. Po nacisnieciu przycisku synergicznego umozliwia to
O ® Synergic stawienie grubosci blachy wraz z programami synergicznymi, ktdre staja sie skuteczne, synergiczny
0znacza, ze po zmianie jednego ustawienia, np. napiecia MIG lub grubosci materiatu, inne
ustawienia, takie jak prad lub predkos¢ drutu, rowniez zostang odpowiednio zmienione. Wskaznik synergiczny zaswieci
sie podczas pracy w trybie synergicznym, a ponowne nacisniecie przycisku spowoduje wyjscie z trybu synergicznego.

Uwaga: Nacisniecie i przytrzymanie przycisku trybu synergicznego przez 7 sekund przywraca ustawienia fabryczne
panelu przedniego.

Pokretto regulacji parametrow (7)

To pokretto sterujace jest potaczonym enkoderem obrotowym i przyciskiem wyboru. Regulacja

napiecia MIG odbywa sie za pomoca tego pokretta, a ustawienie parametru grubosci ptyty

(aktywne tylko w trybie synergicznym) mozna requlowac obracajac tym enkoderem.

W trybie synergicznym lub synergicznym MIG, aby uzyskac dostep do grubosci ptyty, nacisnij
‘!‘ i przytrzymaj przycisk przez 2 sekundy, wyswietli sie grubos¢ ptyty (zakres 0,5 ~ 10 mm) i
Plate  ohrd¢ pokretto, aby dostosowad, naciénij i przytrzymaj ponownie przycisk przez 2 sekundy aby

Thickness
ustawi¢ wymagana grubos¢ materiatu.

Przetacznik wyboru trybu spawania (8)
Obszar wyboru trybu spawania zawiera wskazniki trybu spawania i przetacznik wyboru.

(ztery tryby spawania, w tym Lift TIG DC, MIG/MAG, Puls MIG/MAG i MMA, mozna wybrac,
naciskajac przycisk wyboru trybu spawania, aby wybrac zadany tryb spawania. Odpowiedni
wskaznik zaswieci sie po wybraniu.

Strefa wyboru materiatu (9)

Wskazniki materiatu i przycisk wyboru.

Materiaty, w tym stal weglowa, stal nierdzewna, stop aluminium-krzem i stop aluminium-
magnez mozna wybra, naciskajac przycisk wyboru. Odpowiedni wskaznik zaswieci sie
zgodnie z wybranym materiatem.

Uwaga: Ta funkgja nie jest dostepna w trybie Lift TIG i MMA.




PANEL STEROWANIA

Strefa wyboru srednicy drutu spawalniczego (10)

Wskazniki rozmiaru drutu spawalniczego i przycisk wyboru.

Druty spawalnicze o Srednicy 0,8, 1,0 1,2 mm oraz SP mozna wybra¢, naciskajac przycisk
wyboru. Odpowiedni wskaznik zaswieci si¢ zgodnie z wybranym drutem spawalniczym.

Uwaga: Ta funkgja nie jest dostepna w trybie Lift TIG i MMA.

Strefa wyboru operacji spawania (11)

Wskazniki trybu wyzwalania palnika i przycisk wyboru.

Metody pracy, w tym spot, 2T i 4T, mozna wybrac, naciskajac przycisk. Odpowiedni wskaznik
zadwiedi si¢ zgodnie z wybrang metoda dziatania.

Uwaga: W trybie MMA, punktowa dioda LED stuzy réwniez do potwierdzenia, ze VRD jest
WEACZONY lub WYEACZONY. Gdy wyjsécie trybu spawania jest ustawione na MMA, uzyj
przycisku wyboru, aby wiaczy¢ VRD lub zgaszona, gdy zaswieci sie dioda punktowa, oznacza
to, ze wyjécie VRD jest aktywne.

KODY BLEDOW

Cyfrowy wyswietlacz panelu sterowania pokaze kod btedu, jesli urzadzenie wykryje btad wewnetrzny, ponizej znajduja
sie wbudowane kody btedéw dostepne dla tego urzadzenia.

Kod btedu | Nazwa btedu Opis

E-1 Nadpradowe Niedopuszczalny prad spawarki lub niskie napiecie zasilania

E-2 Przegrzac Temperatura falownika spawarki przekracza temperature robocz termiczna,
btad czujnika termicznego

E-3 Awaria podawania drutu | Awaria napedu podajnika drutu, awaria silnika podajnika drutu lub usterka
zasilania silnika




PANEL STEROWANIA

Opis funkcji spawalniczych i menu pomocniczego Tryb MMA
Wybierz tryb MMA, aby wiaczy¢ VRD w trybie MMA, nacisnij i aktywuj funkgje ,spot”. Gdy dioda LED jest wtaczona, VRD
jest aktywne. (ustawienie fabryczne jest wytaczone dla VRD).

Drugie menu zawiera regulacje pradu goracego startu i pradu tuku; aby uzyskac dostep, nacisnij i przytrzymaj pokretto
+menu” (lewe), az na wyswietlaczu pojawi sie S -, a nastepnie obracaj pokrettem, aby dostosowac kazda funkcje,
ustawienia mozna regulowac, obracajac prawe pokretto,,grubosci ptyty”.

] [y} I [N}

S wskazuje prad goracego startu 120 A, zakres goracego ~ F wskazuje prad tuku 110 A, zakres sity tuku wynosi od 0
startu wynosi od 0 do 150 amperéw (domysInie 50) do 150 amperéw (domyslnie 50)

Tryb spawania TIG Lift
W trybie Lift TIG nie ma dodatkowych opcji menu.
Tryb standardowy DC MIG

1. Lewy enkoder jest wciskany, aby otworzy¢ drugorzedne menu i jest obracany, aby przetaczac sie miedzy trybami
menu, podczas gdy prawy enkoder stuzy do requlacji wybranej drugorzednej opgji.
2. Menu dodatkowe zawiera indukcyjnosc elektronowa, czas krateru, napiecie krateru i czas punktowy.

[
L-

L oznacza 10 skali indukcyjnosci elektronicznej, zakres Bt wskazuje czas krateru 115 ms, zakres czasu krateru
indukcyjnosci wynosi od -20 do +20 (domysnie 0) wynosi od 50 do 300 milisekund (domysInie 200)

BU wskazuje napiecie krateru 15,1V, zakres napiecia Sp wskazuje czas spotu 1,5 s, zakres czasu spotu wynosi
krateru wynosi od 5 do 30 woltéw (domysInie 10) 0,2 do 5 sekund (domyslnie 0,5)

Tryb synergiczny DC MIG

1. Lewy enkoder jest wcisnigty i przytrzymany, aby otworzy¢ menu drugorzedne i jest obracany, aby przetaczac sie
miedzy trybami menu, podczas gdy prawy enkoder stuzy do requlacji wybranej opcji drugorzednej.
2. Menu dodatkowe zawiera indukcyjnos¢ elektroniczng, czas dopalania, napiecie dopalania i czas punktowy.

] 1
C- )18 BE

L oznacza 10 skali indukcyjnosci elektronicznej, zakres Bt wskazuje czas krateru 115 ms, zakres czasu krateru

indukcyjnosci wynosi od -20 do +20 (domyslnie 0) wynosi od 50 do 300 milisekund (domysInie 200)
gojist 5F t5

BU wskazuje napiecie krateru 15,1V, zakres napiecia Sp wskazuje czas spotu 1,5 s, zakres czasu spotu wynosi

krateru wynosi od 5 do 30 woltéw (domysInie 10) 0,2 do 5 sekund (domyslnie 0,5)

Uwaga: (zas spot jest dostepny tylko wtedy, gdy funkcja SPOT jest wiaczona.
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PANEL STEROWANIA

Tryb impulsowy DCMIG

1. Lewy enkoder jest wcisnigty, aby otworzy¢ menu drugorzedne i jest obracany, aby przefaczy¢ tryb menu, podczas
gdy prawy enkoder ma regulowac wybrang opcje drugorzedna.
2. Menu dodatkowe zawiera czestotliwos¢ impulséw, wspétczynnik wypetnienia impulséw, indukcyjnos¢

elektroniczng i czas punktowy.

EE
F wskazuje skale strojenia czestotliwosci synergicznego,

zakres wynosi od —10 do +10 (domysInie 0 w
synergicznym)

)
L- 10

L oznacza 10 skali indukcyjnosci elektronicznej, zakres
indukcyjnosci wynosi od -20 do +20 (domyslnie 0)

d-1
D wskazuje wspétczynnik wypetnienia -12% lub

dostrojenie skali, zakres wynosi od —5,0 do +5,0
(domyslnie 0 w trybie synergicznym)

5P L 15)

St wskazuje czas spotu 1,5 s, zakres wynosi 0,2 do 5,0 s
(aktywny tylko w trybie spot)

Uwaga: (zas spot jest dostepny tylko wtedy, gdy funkcja SPOT jest wtaczona.

Synergiczny tryb impulsowy DCMIG

1. Lewy enkoder jest wcisniety i przytrzymany, aby otworzy¢ menu drugorzedne i jest obracany, aby przetaczac sie
miedzy trybami menu, podczas gdy prawy enkoder stuzy do requlacji wybranej opdji drugorzedne;.
2. Menu dodatkowe zawiera czestotliwo$¢ impulséw, wspdtczynnik wypetnienia impulséw, indukcyjno$é

elektroniczng i czas punktowy.

mna
F wskazuje skale strojenia czestotliwosci synergicznego,

zakres wynosi od —10 do +10 (domysInie 0 w
synergicznym)

- )
o

L oznacza 10 skali indukcyjnosci elektronicznej, zakres
indukcyjnosci wynosi od -20 do +20 (domysnie 0)

]
F-i

d wskazuje wspdtczynnik wypetnienia -12% lub

dostrojenie skali, zakres wynosi od —5,0 do +5,0
(domyslnie O w trybie synergicznym)

Sp wskazuje czas spotu 1,5 s, zakres wynosi od 0,2 do 5,0
s (aktywny tylko w trybie spot)

Uwaga: (zas spot jest dostepny tylko wtedy, gdy funkcja SPOT jest waczona.




PANEL STEROWANIA

Tryby dziatania wyzwalacza palnika

Tryb pracy 2T — O
Nacisnij spust palnika, aby zapali¢ tuk spawalniczy, tuk gasnie, gdy ty zwolni¢ spust. i g ;I
Na

I I Wytaczony
Wtacznik palnika -~ Wstepny przeplyw

_I Brak napiecia obciazenia I_
| Zapas gazu e ? Oparzenie” |

~ Gaz pocztowy

)

Napiecie wyjsciowe

(zas petzania

Prad spawania
[ Podczas spawania >

Tryb pracy 4T

Po nacisnieciu spustu palnika w celu rozpoczecia procesu spawanie rozpoczyna sie i jest — O -
kontynuowane nawet po zwolnieniu spustu palnika (pokretta ustawier pradu i napiecia na rijo#
panelu sterowania nadal beda dostosowywac warunki spawania). ol

W tym czasie mierniki cyfrowe beda wyswietlac odpowiednio rzeczywisty prad i napiecie.
Ponowne nacisniecie spustu palnika powoduje zatrzymanie tuku (parametry pradu spawania/krateru i napiecia krateru
w ustawieniach spawania moga requlowac warunki spawania).

Proces spawania zostanie zatrzymany po zwolnieniu spustu palnika i rozpocznie sie czas po wyptywie gazu.

[ l Wyfaczon | | Wytaczon
Wiacznik palnika Na yiqczony Na ylaczony

~— (zas przed wyptywem

_I Brak napiecia obciazenia - Spal sie z powrotem—— |_
Napiecie wyjsciowe

(zas petzania
Prad krateru
—

| Podczas spawania >|:> tuk zatrzymuje sie

Tryb pracy punktowej

Tryb zgrzewania punktowego stuzy do spawania krotkich spoin o tej samej dtugosci. P
Nacisniecie przycisku palnika aktywuje obwdd czasowy rozpoczynajacy i koczacy procedure | Jrieens o i
spawania. Po zakoriczeniu spawania mozesz zwolnic spust palnika. ri o

Uwaga: (zas punktowy jest dostepny tylko wtedy, gdy tryb spawania punktowego jest wiaczony.
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OBSLUGA PISTOLETOW SZPULI

Przed rozpoczeciem jakiejkolwiek czynnosci spawalniczej upewnij sig, ze masz odpowiednig
ochrone oczu i ochrone odziez. Podejmij réwniez niezbedne kroki w celu ochrony oséb znajdujacych
sie w obszarze spawania.

Tryb spawania pistoletu szpulowego

Ta maszyna moze by¢ uzywana z naszym opcjonalnym pistoletem szpulowym (numer czesci TSP-250-P), ktdry jest

pistoletem szpulowym typu Euro i taczy sie z maszyna przez ztacze wylotowe Euro.

« Podfacz wtyczke euro pistoletu szpulowego do gniazda euro (MIG).

« Podfacz 9-pinowa wtyczke kontrolng pistoletu szpulowego do odpowiedniego 9-pinowego gniazda znajdujacego sie
na przednim panelu maszyny.

« Upewnij sig, ze wleczony przewdd jest podtaczony do gniazda,+" na przednim panelu maszyny i dokre¢ zgodnie z
ruchem wskazowek zegara.

« Wtdz wtyczke przewodu zacisku roboczego do gniazda,-"na przednim panelu zgrzewarki i dokre¢ zgodnie z ruchem
wskazowek zegara.

« Podfaczy¢ waz gazowy do reduktora/przeptywomierza znajdujacego sie na butli z gazem ostonowym, a drugi koniec
podfaczy¢ do urzadzenia.

« Po podfaczeniu przewodéw spawalniczych, jak opisano powyzej, nalezy przetaczy¢ przetacznik zasilania na tylnym
panelu w potozenie,, ON". Wybierz MIG, przetaczajac na MIG na przetaczniku trybu spawania MMA/MIG i wybierajac
uchwyt szpulowy za pomoca przetacznika wyboru standardowego/pistoletu szpulowego.

« Ustaw napiecie i predkos¢ podawania drutu w maszynie, aby dopasowac je do zastosowania i uzywanego
rozmiaru drutu. Upewnij sie, Ze masz odpowiedni prad spawania w zaleznosci od grubosci wykonywanej pracy i
przygotowania spoiny.

« Dopasuj szpule 1 kg drutu spawalniczego do uchwytu szpuli i poprowadz go przez rolki napedowe, upewniajac sie,
ze rozmiar rolek jest dopasowany do typu i rozmiaru drutu, a nastepnie kontynuuj podawanie drutu przez koricéwke
kontaktowa, upewniajac sie, ze zatozona jest koricéwka o odpowiednim rozmiarze .

« Otwdrz zawdr gazu butli, naciénij spust palnika i wyreguluj regulator gazu, aby uzyskac zadane natezenie przeptywu.

« Wyreguluj,pokretto requlacji napiecia”i,pokretto requlagji predkosci podawania drutu” na przednim panelu
urzadzenia, aby ustawi¢ prawidtowe napiecie spawania i prad spawania.

« Po naci$nieciu spustu palnika mozna teraz przeprowadzic spawanie.

Uwaga: Opcjonalny pistolet szpulowy moze by¢ uzywany w trybach spawania standardowego i pulsacyjnego wraz ze

wszystkimi materiatami do wyboru. Numer czesci pistoletu szpulowego to TSP-250-P




OPERACJA MIG

Tryb spawania MIG/MAG Standard lub Puls

MIG - Spawanie metalu w gazie obojetnym, MAG - Spawanie metali aktywnym gazem,
GMAW - Spawanie fukowe gazem metalowym

Spawanie MIG zostato opracowane, aby sprosta¢ wymaganiom produkcyjnym gospodarki wojennej i powojennej. Jest
to proces spawania tukowego, w ktérym ciagty drut elektrodowy jest podawany przez uchwyt spawalniczy MIG do
jeziorka spawalniczego, faczac ze soba dwa materiaty podstawowe.

Gaz ostonowy jest rdwniez przesytany przez uchwyt spawalniczy MIG i chroni jeziorko spawalnicze przed
zanieczyszczeniami, co réwniez wzmacnia tuk.

Podtacz przewody palnika MIG zgodnie z opisem na stronie 8.

Upewnij sie, ze podtaczony jest odpowiedni doptyw gazu obojetnego.

Przetacz whacznik zasilania na tylnym panelu w pozycje,,ON”

maszyna jest uruchamiana z wiaczong dioda LED zasilania i pracujacymi wentylatorami.

Otworz zawdr gazowy butli i wyrequluj regulator gazu, aby uzyska¢ zadane natezenie przeptywu.

W zaleznosci od doktadnych wymagan dotyczacych spawania metoda MIG mozna postepowac zgodnie z
ponizszymi instrukcjami, aby uzyskac optymalna konfiguragje.

Tryb spawania

Nacisnij przycisk TIG/MIG/MMA, aby wybrac tryb spawania MIG lub MIG Pulse.
Odpowiedni wskaznik zaswieci sie zgodnie z wybrang metoda dziatania.

Wybierz spawany materiat, wybér materiatéw obejmuje; stal weglowa (Fe), stal nierdzewna
(St), stop aluminiowo-krzemowy i stop aluminiowo-magnezowy mozna wybrac, naciskajac
przycisk wyboru.

Odpowiedni wskaznik zaswieci sie zgodnie z wybranym materiatem.

Nacisnij przycisk rozmiaru drutu, aby wybrac rozmiar drutu spawalniczego, ktdry zostat
zamontowany w maszynie, wybor rozmiaru drutu to 0,8 mm, 1,0 mm lub 1,2 mm i Sp (spejalny),
wybdr bedzie zalezat od materiatu i procesu spawania, ktdre wczesniej stosowate$ wybrany.
Odpowiedni wskaznik zaswieci sie zgodnie z wybranym rozmiarem przewodu.

Nacisnij przycisk trybu pracy wyzwalacza palnika, ktory jest wymagany, aby uzyskac dostep do
jednego z punktéw, 2T 4T.




OPERACJA MIG

Pokretto grubosci ptyty

W trybie MIG to pokretto requluje napiecie spawania MIG (pokazane
na prawym wyswietlaczu cyfrowym), obracanie pokretta zwieksza lub
Zmniejsza napiecie spawania.

oV o ~@® W trybie pulsacyjnym i synergicznym MIG nacisniecie i przytrzymanie

P ess  Przycisku przez 2 sekundy pozwala ustawic grubos¢ spawanego materiatu.

Grubos¢ ptyty zostanie wtedy pokazana na prawym wyswietlaczu, a
obracanie pokrettem dostosuje grubo$¢ materiatu od 0,5 mm do 10 mm. Ponowne nacisniecie przycisku zapisuje
ustawiong grubo$¢ materiatu.

Tryb synergiczny

W razie potrzeby mozna wybrac opcje synergiczna, naciskajac przycisk, aby programy synergiczne
[Q @ Synergic byt skuteczne. Daje to mozliwos¢ dostosowania jednego elementu sterujacego, ktéry z kolei
automatycznie dostosowuje inne parametry spawania.

Wskaznik synergiczny zaswieci sie podczas pracy w trybie synergicznym.

Pokretto menu/predkosci podawania drutu

To pokretto sterujace jest potaczonym enkoderem obrotowym i przyciskiem
wyboru. Po obréceniu w trybie MIG operator moze kontrolowac predkos¢
podawania drutu w trybie MIG (* domysIne ustawienie fabryczne to predkos¢
- oA o8 podawania drutu).

Menu Z tego pokretta mozna réwniez uzyskac dostep do menu podrzednego,
naciskajac i przytrzymujac pokretto przez 2 sekundy.

* Uwaga: Ustawienie fabryczne tego pokretta sterujacego w trybie MIG jest ustawione na regulacje predkosci
podawania drutu (A). Aby zmienic te funkcje, aby sterowac i wyswietla¢ natezenie spawania zamiast predkosci
podawania drutu, nalezy skontaktowac sie z dostawca w celu uzyskania dalszych informacji.




OPERACJA MIG

Parametry spawania MIG

W zaleznosci od metody spawania lub zastosowania, dalsze parametry spawania mozna wybrac, przewijajac
regulowane parametry procedury MIG dla konwencjonalnych i pulsacyjnych trybéw MIG w nastepujacy sposéb:
Przedwyptyw gazu, parametry pradu poczatkowego, czas narastania pradu, szczytowy prad spawania, czas opadania
pradu, prad zatrzymywania fuku i czas wyptywu gazu po wcisnieciu przycisku wyboru parametru (A)

Odpowiednie wskazniki beda Swieci¢ zgodnie z wybranymi parametrami, a zmienne ustawienie jest odnotowywane
na lewym wyswietlaczu cyfrowym, a requlowane wartosci s3 wyswietlane na prawym wyswietlaczach, ktére s
regulowane za pomoca prawego pokretta sterujacego.

Ampery szczytowe

Parametr Lewy wyswietlacz | Zakres parametrow (prawy Ustawienia
wyswietlacz) fabryczne

(zas przedwyptywu gazu | P-1 0,1~ 10 sekund 0.5

Prad poczatkowy P-2 40 do 250* amperéw 40

(zas wznoszenia P-3 0,1do 5 sekund 0.1
Szczytowy prad spawania | - - 30 do 250** amperéw --

(zas opadania P-4 0,1do 5 sekund 0.1

Prad zatrzymaniafuku | P-5 40 do 250* amperéw 40

Gaz po wyptywie P-6 0,1do 10 sekund 2

*w zaleznosci od uzywanego rozmiaru drutu
** w zaleznosci od rozmiaru drutu i grubosci materiatu materiatu




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 wytaczona, a
wentylator nie dziata

Pierwotne napiecie zasilajace nie zostato wiaczone lub przepalit sie bezpiecznik
wejsciowy

Przetacznik wejsciowy Zrédta pradu spawania jest wytaczony

Luzne pofaczenia wewnetrznie

Dioda LED bfedu $wieci, a wentylator
pracuje

Urzadzenie znajduje sie w stanie ochrony przed przegrzaniem Moze powréci¢
automatycznie po schtodzeniu spawarki

Sprawdz przychodzace zasilanie sieciowe, aby upewnic sig, ze jest w zakresie 230V
+/-15%

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

Predkos¢ podawania drutu moze by¢ ustawiona na zero

Sprawdz zasilanie silnika podajnika drutu

Plytka drukowana silnika moze by¢ uszkodzona

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 uchwytu MIG

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

Napiecie spawania jest zbyt niskie lub predko$¢ podawania drutu jest zbyt wysoka

Uchwyt elektrody bardzo sie nagrzewa

Prad znamionowy uchwytu elektrody jest mniejszy niz jego rzeczywisty prad roboczy,
nalezy go zastapi¢ wyzszym pradem znamionowym

Nadmierne odpryski podczas spawania
MMA

Potaczenie polaryzacji wyjéciowej jest nieprawidtowe, zmien polaryzacje

Inne usterki

Skontaktuj sie z dostawca

Zapala sig dioda LED przegrzania

Niewystarczajace powietrze chtodzace. Pozwdl urzadzeniu ostygna¢, automatycznie
uruchomi sie ponownie

Wentylator chtodzacy nie dziata

Drut przechodzi dalej po zwolnieniu
przetacznika uchwytu MIG

Przetacznik trybu wyzwalania jest ustawiony na 4T zamiast 2T

Wadliwy przefacznik palnika MIG

Przywracanie ustawien fabrycznych
maszyny

Naci$niecie i przytrzymanie przycisku synergicznego przez 7 sekund spowoduje
zresetowanie przedniego panelu sterowania

20




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.
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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.
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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
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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