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DIN NYA PRODUKT
Tack for att du valde den har JASIC-produkten.

Denna produkthandbok har utformats sa att du far ut mesta majliga av din nya
produkt. Se till att du ar helt fortrolig med den information som lamnats och var
sarskilt

uppmarksam pa sakerhetsatgarderna. Informationen hjalper dig att skydda dig
sjalv ochandra mot de potentiella faror du kan stota pa.

Se till att du utfor dagliga och regelbundna underhallskontroller for att sakerstalla
ar avpalitlig och problemfri drift.

Vanligen kontakta inkdpsstallet i det osannolika om det skulle uppsta ett
problem. Registrera nedanfor informationen fran din produkt eftersom dessa
kommer att kravasfor garantisyften och for att sakerstalla att du far ratt
information om du behdéver hjalpeller reservdelar.

Inkdpsdatum

Inkdpsstalle (S!SAB)

Serienummer

(Serienumret finns normalt pa maskinens ovansida eller undersida och borjar med AA)
Varning

Aven om alla anstrangningar har gjorts for att se till att informationen i denna
handbokar fullstandig och korrekt kan inget ansvar tas for fel eller
underlatenheter. Observera att produkterna undergar kontinuerlig utveckling och
kan komma att andras utan foregaende meddelande.

Ingen del av denna handbok far kopieras eller reproduceras pa nagot satt utan

_________________________________________________________________________________________________________________________|
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SAKERHETSINSTRUKTIO

Dessa allmanna sakerhetsnormer tacker bade bagsvetsmaskiner och plasmaskarmaskiner om inte annat
anges. Det ar viktigt att anvandare av denna utrustning skyddar sig sjdlva och andra fran eventuella skador.
Utrustningenfar endast anvandas for det andamal den ar designad for. Att anvanda det pa nagot annat satt
kan leda till skador eller skador och brott mot sakerhetsreglerna. Endast lampligt utbildade och
kompetenta personer ska anvanda utrustningen. Pacemaker anvandare bor konsultera sin lakare innan
anvandning av denna utrustning.

PPE och sakerhetsutrustning pa arbetsplatsen maste vara kompatibla for

tilldampningenav inblandat arbete.

Gor alltid en riskbedomning innan du gér nagon svets- eller skaraktivitet

Allman elsiakerhet

standarderi enlighet med gallande standarder i drift. Det ar anvandarnas ansvar att se
till att utrustningen ar ansluten till en [amplig stromforsorjning. Radfraga din leverantor
Warning | Omdet behdvs. Anvand inte utrustningen om skadad.

Fire s Ror inte vid spanningsférande elektriska delar eller delar som ar elektriskt

laddade.Stang av all utrustning nar den inte anvands.

Vid onormalt beteende hos utrustningen boér utrustningen kontrolleras av en [amplig kvalificerad
servicetekniker.
Om jordning av arbetsstycket kravs ska du fasta den direkt med en separat kabel
meden strombarande kapacitet som kan bara maskinens maximala kapacitet.
Kablar (bade primarférsorjning och svetsning) bor regelbundet kontrolleras for skador och dverhettning.
Anvandaldrig slitna, skadade, understora eller daligt sas mmanfogade kablar.
Isolera dig fran arbete och jord genom att anvdnda torra isoleringsmattor eller skydd som é&r tillrackligt stora for
attforhindra fysisk kontakt.
Ror aldrig vid elektroden om du ar i kontakt med
arbetsstycket.Sno inte in kablar runt kroppen.
Se till att du vidtar ytterligare sdakerhetsatgarder nar du svetsar under elektriskt farliga forhallanden som
fuktigamiljoer, bar vata klader m.m.
Forsok att undvika svetsning i tranga eller begransade positioner.
Se till att utrustningen ar val underhallen. Reparera eller byt ut skadade eller defekta delar omedelbart.
Utfor alltregelbundet underhall i enlighet med tillverkarens anvisningar.
EMC-klassificeringen av denna produkt ar klass A i enlighet med elektromagnetiska
kompatibilitetsstandarder CISPR 11 och IEC 60974-10 och darfor ar produkten konstruerad for att
anvandasendast i industriell miljo.

2 Utrustningen ska installeras av en kvalificerad person och i enlighet med gallande

VARNING: Denna klass A-utrustning ar inte avsedd for anvandning pa bostadsomraden dar den
elektriska kraften tillhandahalls av ett offentligt lagspanningssystem. Pa dessa platser kan det vara svart
att sakerstalla denelektromagnetiska kompatibiliteten pa grund av ledda och utstralade stérningar.

Allman driftsakerhet

Bar aldrig utrustningen eller hang den med barremmen eller handtagen under svetsningen. Dra eller lyft
aldrig maskinen isvetsbrannaren eller andra kablar. Anvand alltid ratt lyftpunkter eller handtag. Anvand
alltid transpsattoch redskap som rekommenderas av tillverkaren. Lyft aldrig en maskin med gascylinder
monterad pa den.

Om arbetsmiljon klassificeras som farlig, anvand bara S-markt svetsutrustning med en séker
tomspanningsniva.Sadana miljder kan till exempel vara: fuktiga, heta eller begransade
tillganglighetsutrymmen.



SAKERHETSINSTRUKTIO

Anvandning av personlig skyddsutrustning (PPE)

Svetsbagstralar fran alla svetsprocesser ger intensiva, synliga och osynliga
(ultravioletta och infraroda) stralar som kan branna 6gon och hud.

« Anvand en godkand svetshjalm forsedd med en lamplig nyans av
filterlinsen for att skydda ditt ansikte och 6gon nér du svetsar eller
tittar.
« Anvand godkanda skyddsglaségon med sidoskydd under hjdalmen.
« Anvand aldrig trasiga eller felaktiga svetshjalmar.
« Se alltid till att det finns adekvata skyddsskarmar eller hinder
for attskydda andra fran, blandning och gnistor fran
svetsomradet.
» Anvand lampliga skyddande flamskyddade klader, handskar och skor.
« Kontrollera och se till att omradet ar sakert och fritt fran
brannbartmaterial innan du svetsar.
« Se till att det finns tillrackliga varningar for att svetsning eller skarning sker.
Vissa svets- och skaroperationer kan avge héga ljud. Anvand sakerhetsskydd
for attskydda din horsel om ljudnivan éverstiger den lokala tilldtna gransen
(t.ex.85 dB).

Svets och skarning, guide for svetsglas tathet (DIN)
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SAKERHETSINSTRUKTIO

Sakerhet mot angor och svetsgaser

HMS har identifierat svetsare som en “riskfylld” grupp for yrkessjukdomar till foljd av

exponering for damm, gaser, angor och svetsrok. De viktigaste identifierade

halsoeffekternaar lunginflammation, astma, kronisk obstruktiv lungsjukdom (KOL),

lung- och njurcancer, metallrokfeber (MFF) och lungfunktionsférandringar.

Under svetsning och varm skarning av “heta-arbeten” -arbete produceras rék som tillsammans kallas svetsrok.

Beroende pa typen av svetsprocess som utfors ar den resulterande rok
sombildas en komplex och mycket variabel blandning av gaser och
partiklar.

Innan svetsuppgifter utfors bor en lamplig riskbedémning goras
for attsakerstalla forvantade kontrollatgarder.

Utfor arbetet i ett val ventilerat Iage och hall huvudet ur
svetsroken.Andas inte in svetsrok.

Se till att svetszonen ar val ventilerad och att lampligt
rokutsugsystemska vara pa plats.

Om ventilationen ar dalig ska du anvdanda en godkand svetshjalm
ellerandningsskydd. Ett exempel pa personligt rokskydd

Las och forstd Materialsdkerhetsdatablad (MSDS) och tillverkarens
instruktioner for metaller, forbrukningsartiklar, beldggningar, rengéringsmedel och

avfettmedel.Svetsa inte pa platser nara smorjning, rengdring eller sprutning.

Var medveten om att varme och ljusstralar kan reagera med angor for att bilda mycket
giftiga ochirriterande gaser.

For ytterligare information, se HSE: s webbplats www.hse.gov.uk for relaterad
dokumentation.Forsiktighetsatgarder mot brand och explosion

Undvik att orsaka brander pa grund av gnistor och hett avfall eller smalt metall.
Se till att lampliga brandsédkerhetsanordningar finns i 4
s narheten avsvets- och skaromradet. .
Fire Risk Ta bort alla brandfarliga och brannbara material fran
svetsning, skarning och omgivande omraden.
Svetsa eller skar inte | bransle- och smérjmedelsbehallare, aven om de ar
tomma.Dessa maste rengdras noggrant innan de kan svetsas eller skaras.
Lat alltid det svetsade eller skurna materialet svalna innan du ror vid det
ellersatter det i kontakt med brannbart eller brandfarligt material.
Arbeta inte i atmosfarer med héga koncentrationer av brannbara angor,
brandfarliga gaser och damm.
Kontrollera alltid arbetsomradet en halvtimme efter skarning for att se till att inga brander har
bérjat. Var noga med att undvika oavsiktlig kontakt av elektroden till metallféremal. Detta kan
orsaka gnistor,explosion, 6verhettning eller eld.

Forsta brandslackarnas funktioner


http://www.hse.gov.uk/

SAKERHETSINSTRUKTIO

Arbetsmiljon

Se till att maskinen ar monterad i ett sakert och stabilt lage som maojliggor
kylluftscirkulation.Anvand inte utrustning i en miljo utanfor de faststallda
driftsparametrarna.

Svetsstromkallan ar inte lamplig for anvandning i regn eller sno.

Forvara alltid maskinen pa ett rent, torrt utrymme.

Se till att utrustningen halls ren fran dammuppbyggnad.

Anvand alltid maskinen i uppratt lage.

Skydd mot rorliga delar

Hall dig borta fran rorliga delar som motorer och flaktar nar maskinen ar i

drift. Rorliga delar, till exempel flakten, kan klippa fingrar och hander och riva

upp plagg.

Skydd far avlagsnas for underhall och kontroller endast av kvalificerad personal

efter attstromforsorjningskabeln férst har kopplats bort.

Satt tillbaka skydd nar ingreppet ar klart och innan utrustningen startas.

Var noga med att undvika att fingrarna fastnar vid laddning och matning av trdd under installation och drift.

Nar du matar trad ska du undvika att rikta den mot andra manniskor eller mot din
kropp.Se alltid till att skyddsanordningarna ar i drift.

Risker pa grund av magnetfilt

funktion ellerelektroniskt kontrollerad medicinsk utrustning.

Barare av viktig elektronisk utrustning bor radfraga sin lakare innan bagsvetsning,

Warning skarning, kapning eller punktsvetsning pabdrjas.

swngmegnetic | (5§ inte ndra svetsutrustning med nagon kénslig elektronisk utrustning
eftersommagnetfaltet kan orsaka skador.

i De magnetiska falten som skapas av hoga strommar kan paverka pacemakers

Hall svetsabeln och aterledarkabeln sa nara varandra som méjligt under hela deras langd.
Detta kanhjalpa till att minimera din exponering for skadliga magnetfalt.
Snurra inte kablarna runt kroppen.

Hantering av komprimerade gascylindrar och regulatorer
Mishandlande gascylindrar kan leda till skador och frigérande av hogtrycksgas.

Kontrollera alltid att gascylindern ar ratt typ for svetsningen som ska

utforas.Forvara och anvand alltid cylindrar i uppratt och sakert lage.

Alla cylindrar och tryckregulatorer som anvands vid svetsoperationer ska hanteras med
forsiktighet.Lat aldrig elektroden, elektrodhallaren eller andra elektriskt “heta” delar beréra en
cylinder.

Hall huvudet och ansiktet borta fran cylinderventilens utlopp nar du éppnar
cylinderventilen.Sakra alltid cylindern pa ett sakert satt och ror aldrig med regulatorn och
slangarna anslutna. Anvand en lamplig vagn for att flytta cylindrar.

Kontrollera regelbundet alla anslutningar och slangar for lackor.

Hela och tomma cylindrar ska forvaras separat.

Deformera eller féréandra aldrig nagon cylinder



SAKERHETSINSTRUKTIO

RF-deklaration

Utrustning som dverensstammer med direktiv 2014/30/EU om elektromagnetisk kompatibilitet
(EMC)och de tekniska kraven i EN60974-10 ar utformade for anvandning i industribyggnader

och inte de

for hushallsbruk dar elektricitet tillhandahalls via det laga spanningssystemet. Det kan uppsta svarigheter
med attsakerstalla elektromagnetisk kompatibilitet i klass A for system installerade pa

inhemska platser pa grund av ledda och utstralade utslapp.

Vid elektromagnetiska problem ar det anvandarens ansvar att I6sa situationen. Det kan vara
nodvandigtatt skydda utrustningen och montera lampliga filter pa elnatet.

LF-deklaration

Se typskylten pa utrustningen for kraven pa stromfoérsérjning.

Pa grund av den férhdjda absorbansen av den primara strommen fran kraftférsérjningsnatet
paverkarsystem med hog effekt kraftkvaliteten som tillhandahalls av natverket. Foljaktligen
maste anslutningsbegransningar eller maximala impedanskrav som tillats av natverket pa den
offentliga natverksanslutningspunkten tillampas pa dessa system.

| detta fall &r installatoren eller anvandaren ansvarig for att utrustningen kan anslutas, konsultera
elleverantéren vid behov.

Material och avfallshantering

Svetsutrustning tillverkas med BSI-publicerade standarder som uppfyller CE-krav material
som inteinnehadller giftiga eller giftiga material som ar farliga for operatoren.

Kassera inte utrustningen med normalt avfall. | EU-direktivet 2012/19 / EU om
avfallselektrisk och elektronisk utrustning anges att den elektriska utrustningen som har
uppnatt sin livslangd maste samlas in separat och returneras till en miljdanpassad
atervinningsanlaggning for bortskaffande.



Produktoversikt

Jasic TIG-omriktarens sortiment av svetsmaskiner har utformats
somintegrerade och barbara svetsaggregat som innehaller den
mest avancerade IGBT-invertertekniken inom kraftelektronik
med enkel mandvrering och justering tack vare ett vanligt
anvandargranssnitt.

Den unika elektriska strukturen och luftkanalkonstruktionen i
dennamaskinserie kan paskynda varmeavledningen hos
kraftenheten samt forbattra maskinernas arbetscykler.
Luftkanalens unika varmeavvisningseffektivitet kan effektivt
forhindra att kraftenheter och styrkretsar skadas av dammet
som absorberas av flakten och darigenom forbattras maskinens
tillforlitlighet avsevart.

Hela maskinen ar i form av en sammanhangande
stromlinjeform, de framre och bakre panelerna ar naturligt
integrerade via stora radiandvergangssatt. Frontpanelen och
maskinens bakpanel ochhandtaget ar belagda med
gummiolja, s& maskinen har mjuk struktur, bra handkansla
som kanns varm och bekvam att halla.

Nyckelfunktioner

« Kompakt storlek, 1att och modern design

« DC-puls TIG med utmarkt HF-tdndning som ger hog tillforlitlighet

« Lamplig for ett brett spektrum av DC MMA-svetselektroder

« Avancerad IGBT-inverterteknik

« 43 kHz inverterfrekvens, hog effektivitet

« Full kontroll av pulsparametrar i TIG-l&ge

« Fjarrstromskontroll kompatibel for TIG och MMA

« Fullt justerbar upp / nedslope i TIG-lage

« iIMbyggd bagtandoingsfunktion som garanterar utmarkt
bagtandning

« Inbyggd sjalvadaptiv arcforce som bibehdller optimala

* MMA bégforhallanden under drift aven med ldnga svetskablar

« Utmarkta svetsegenskaper

« Automatisk kompensation for fluktuationer i natspanningen

« Effektiv bagstart, 1&g sprut, stabil strom som ger en jamn och fin svetsfog.

» Hogkvalitativ taktil finish pa lister och handtag

Teknisk specifikation

&

&
1%
‘ Al ML i

A0 MIG200

& x

/

Parameter Enhet
Noroninell % AC230V 50/60Hz
ingdngsspanning
Ingangseffekt kVA 6.9
Ingangsstrom | max A 16
Svetsstromomrade A MMA 10 ~ 160
TIG
Spanning utan \Y 56
belastning
Nominell arbetscykel % MMA 160A @ 30%
<40°C> TlG
Effektivitet % 85
Effektfaktor cos ¢ 0.7
Standard - EN60974-1
Skyddsklass 1P IP21S
Isoleringsklass - B
Ljud dB <70
Temperaturvariation oC -10 ~ +40

Vanligen notera P3 grund av variationer i tillverkade produkter &r alla angivna prestandaklassificeringar, kapacitet, matt, matt
och vikt som anges bara ungefarliga. Uppnaelig prestanda och betyg vid anvandning kan bero pa korrekt installation, applikationer

och anvandningtillsammans med regelbundet underhall och service.



KONTROLLEN

Framifran
1. Digital skarm
2.Val av
driftsatt

3.2T /4T

4."+" utgangsterminal
5."-"utgangsterminal

6. Parametrar for svetsprocess
7. Multifunktionskontrollknapp
8. Signalkontakt, TIG brannare

9. Gasanslutning

Bakifran
10.0On/Off

11. Stromforsorjningskabel
12. Gasanslutning

D WIIN|| -
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KONTROLLEN

Framre kontrollpanel

1. Digital matare: Visar forinstalld och aktuell
stromfore och under svetsning samt
parameter installningar. Anvands ocksa for
att visa eventuella felmeddelanden koder

2. Indikatorer for digital matarvisning: Ampere,
sekunder, procent och frekvens

Indikator for bagkraft och spottid
AC frekvensindikator
Pulsfrekvens och pulsbreddindikator

AC f= (O ﬁ*

AC PULEE fom (O

0C = QO 9 a O o
0C PULSE f (O @ a O @
MMA P= () spot (O

o v W

Parameterval: Tryck pa
multifunktionsratten(8)

7. AC-
balansindikator

8. Multifunktionsratt: Genom att trycka pa kontrollreglaget kan du bladdra igenom maskinens parametrar
och sedan justera den valda parameter som visas pa kontrollpanelens digitala display

9. Svetslagesval, svetslagen inkluderar ACTIG, DCTIG, Pulse TIG, DC MMA.

10. Anvand denna valjare for att valja 2T, 4T eller spotlage

11. Fjarrstyrningsindikator (tands nar den ar aktiverad for antingen TIG eller MMA)

12. kator for tigelektrod dimension

13. Parameterlarm (varnar om installda varden ej stammer 6verens med fabriks lagrad info)

11



KONTROLLEN

Kontrollpanelens funktioner

Tryck antingen valjarknappen eller multifunktionsratten tills dnskad parameter-LED tands. Parametern
kan sedanjusteras genom att vrida pa kontrollreglaget.

A f= O 1. ACTIG-lage a0 6. 2T-lage
AC PULSE fem O 2. AC-puls TIG- a0 7. 4T-lage
DC f= O lage spor O 8. Punktsvetsningslage

DC PULSE e (O 3. DCTIG-lage
MMA 7= () 4. DC-puls TIG-
lage

5. DC MMA-lige

21
O 16 Arc Force Osgt A&Sz PJI}DFIZO%]P_EI& @ 22
17
[ Eﬁ AG Balance [ 1 8 20
el el 23

9. LED for gasforstromning 20. Pulsfrekve
10. Start Ampere ns och‘
11. Slope up pulsdrift

12. Svets Ampere 21. Fjarrkontroll indikator

13. Botten Amp (I
pulslage) 23. Parameterlarm

22. Tig elektrod dimension

14. Down Slope

15. Slut Amp

16. Gasefterstrdmning
17. AC balans spot time
18. Arcforce och spot tid
19. AC frekvens

12



KONTROLLEN

Kontrollpanelens funktioner

Parameter autospar

Nar parametrarna har justerats sparas de automatiskt i den aktuella parametergruppen (det sparas inte
automatiskt om ingen atgard utfors efter att parametrarna har justerats och maskinen stangs av efter 5
sekunder). Nar maskinen slas pa nasta gang ar parametrarna i denna parametergrupp de parametrar som
anvandes forra gangen. Nar svetslage och driftslage har valts kommer autosparing att goras efter 10 sekunder.
Ingen speciell spara funktion ar tillganglig for denna maskin.

Felkoder for skydd

Nar 6verhettningsindikatorn téands och den digitala mataren visar “E-1" indikerar det
att svetsningen tvingats stoppa eftersom maskinens huvudkrets ar 6verhettad. |
detta tillstand skall maskinen lamnas orérd sa att flakten kan kyla av maskinen och
svetsningen kan aterupptas efter ndgra minuter.

Nar underspanningsindikatorn tands och den digitala mataren visar “E-2" indikerar
det attnatspanningen ar alltfor lag, svetsningen kan aterupptas nar natspanningen
blir normal.

Nar 6verspanningsindikatorn tands och den digitala mataren visar "E-3" indikerar det att
spanningen ar éver 270V. Kontrollera ingangsnatet och starta sedan om maskinen och
svetsningen kan fortsatta.

Nar ett internt fel intraffar visar den digitala mataren "E-4". Starta om maskinen for
attkorrigera, men om felet uppstar igen, vanligen kontakta din leverantor.

13



INSTALLATION

Uppackning

Kontrollera om det finns tecken pa skador pa férpackningen.
Ta forsiktigt bort maskinen och foérvara forpackningen tills installationen ar slut.

Plats

Maskinen maste placeras i lamplig position och miljo. Se till att fukt, damm,

anga,olja eller fratande gaser.

Placera den pa en plan, saker yta och se till att det finns avstand tillrackligt runt maskinen
for attsakerstalla ett naturligt luftflode.

Ingangsanslutning

Innan du ansluter maskinen maste du se till att ratt leverans ar tillganglig. Detaljerad
information om maskinkraven finns pa maskinens typskylt eller i de tekniska
parametrarna som

anges i handboken. Utrustningen maste anslutas av en kvalificerad kvalificerad person. Se
alltid tillatt utrustningen ar ordentligt jordad. Anslut aldrig maskinen till elndtet med
panelerna borttagna

Utgangar

Polariteten vid anvandning av svetselektroder ar normalt att elektoden ansluts till positiv terminal och
aterledarentill negativ terminal. Folj dock alltid elektodetillverkarens rekomendationer. Nar du anvander
maskinen for TIG- svetsning maste TIG-brannaren vara ansluten till den negativa terminalen och
aterledaren till den positiva terminalen.

Gasanslutningar

Anslut gasslangen till regulatorn / flodesmataren pa
gasflaskanoch anslut den andra @nden till maskinen.

MMA-svetsning

"u o

Satt i kabelkontakten med elektrodhallaren i “+" -uttaget pa svetsmaskinens frontpanel och dra at den
medurs.Satt i kontakten pa aterledaren i “-" -uttaget pa frontpanelen pa svetsmaskinen och dra at den
medurs.

TIG-svetsning

Satt i kabelkontakten med arbetsklamman i “+" -uttaget pa panelen framsidan av svetsmaskinen och dra
at denmedsols. Satt i kontakten pa TIG-brannaren i "-" -uttaget pa frontpanelen maskinen och dra at
medurs. Anslut brannarens gasnippel i uttaget pa framsidan av maskinen. Anslut signalkontakten pa
brannaren till uttaget pa frontpanelen. Anslut gasslangen till requlatorn / flodesmataren pa gascylindern
och anslut den andra @nden

till maskinen.

Innan du borjar svetsaktivitet, se till att bara en 6gonskydd, skyddsklader och all n6dvandig PPE.
Vidtaocksa nodviandiga atgarder for att skydda manniskor nirvarande i omradet

14
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svetshjdlm, handskar, m.m.

/_\ Innan du boérjar svetsa, se till att du har lamplig skyddsutrustning sa som

Problem vid TIG svetsning

Problem

Mojliga orsaker

Atgirder

Overdrivet slitage pa

Brannaren ansluten till “+" pol

"on

Anslut brannaren till “-* pol

Otillrackligt gasflode

Justera gasflodet

tigelektrod . . . - . .
Felaktig elektrod dimension Valj annan dimension
Elektroden kontamineras under i R .
. Forlang eftergasstromningstiden
kylningen
Brannaren och dess anslutningar |6sa Kontrollera och drag at vid behov
Felaktigt gasflode Justera gasflédet, normalt 8-12L/min
Porer | Fel gas Anvand ratt gas
svetsbadden Skadad gasslang Kontrollera slangen och reparera/byt vid

behov

Kontaminerat grundmaterial

Rengdr grundmaterialet

Felaktigt tillsatsmaterial

Kontrollera och anvand ratt
tillsatsmaterial

Ingenting héander
ndr avtryckaren
trycks in

Avtryckaren eller kabeln defekt

Kontrollera och reparera / byt
brannaren vid behov

On / Off brytaren pa Off

Kontrollera och satt pa On vid behov

Huvudsakringen lost ut

Kontrollera och byt ut / aterstall vid
behov

Fel i maskinen

Kontakta servicestalle

Lag uteffekt

Los eller sliten aterledare

Dra at och eller byt vid behov

Los kabelanslutning

Kontrollera och dra at vid behov

Fel i maskinen

Kontakta servicestalle

Tander inte

Slitna, defekta kablar

Kontrollera och byt vid behov

Ingen skyddsgas

Kontrollera innehadllet i gasflaskan
samt reducerventilen

Ostabil ljusbage
vid DC svetsning

Tigelektroden kontaminerad

Slipa om tigelektroden

Felaktig ljusbagslangd

Korrekt ljusbagslangd, 3-6mm

Kontaminerat grund / tillsatsmaterial

Se till att grund / tillsatsmaterialet ar rent

Tigbrénnaren ar ansluten till fel
pol

Korrigera

Svartand ljusbage

Fel elektrod typ

Korrigera

Felaktig gassort

Anvand Argon gas

16




Bristfallig

| genombrénning

- H6j Amp
penetration av o s .
.. For lag svetsstrom
svetsfogen, hég ; .
Rengor svetsmaterialet
svetsfog
For mycket
penetration av L . Sank Amp
For hog svetsstrom
svetsfogen,

For small svetsfog och
eller dalig penetration

Svetshastigheten for hog

Minska svetshastigheten

Bred och eller hog
svetsfog

Langsam svetshastighet

Oka Svetshastigheten

Ojamn svetsfog,
mer svets pa ena
sidan

Felriktad placering av tillsatsmaterialet

Omplacera tillsatsmaterialet

Tigelektroden
smelter och eller
oxiderar under
svetsning

Tigbrannaren ansluten till “+" pol

i

Anslut brannaren till “-" pol

Felaktigt gasflode

Kontrollera och atgarda gasflodet

Kontaminerad gas eller gasslang

Kontrollera och byt vid behov
gasbehallare och slang

For klen dimension pa
tigelektroden

Valj grovre tigelektrod

TIG/MMA véljare stalld pa MMA

Valj TIG lage
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& Se till att maskinen ar frankopplad fran elnitet och vanta minst 5 min innan arbete pabérjas.

For att garantera en effektiv och saker drift av bagsvetsmaskinen, det maste uppratthallas regelbundet.
Operatorermaste forsta underhallsmetoder och driftsmetoder for bagsvetsmaskinen. Denna guide bor gora
det mojligt for kunder att sjalva utféra enkla recensioner och sakerhetskopior, forsdka minska
felhastigheten och reparationstiderpa bagsvetsmaskinen for att forlanga maskinernas livslangd
bagsvetsning.

Period Atgird
Kontrollera maskinens, kraftkablar, svetskablar och anslutningar.

Daglig granskning
Kontrollera varningslamporna och maskinens funktion.

Koppla bort apparaten fran elnatet och vanta minst 5 minuter innan du tar bort locket.

Kontrollera de interna anslutningarna och dra at
demvid behov.

Rengor maskinens insida med en mjuk borste och en dammsugare.
Ménatlig kontroll Var forsiktig sa att du inte tar bort kablarna eller skadar
komponenterna.Se till att ventilationsgallerna ar rena.
Satt tillbaka skydden forsiktigt och testa enheten.

Detta arbete bor utforas av en kvalificerad och kompetent person.
Utfor ett arligt underhall inklusive en sakerhetskontroll i enlighet med tillverkarens

Arlig 6versyn standard (EN 60974-1).

Detta arbete bor utforas av en kvalificerad och kompetent person.

* Se till att strommen ar bortkopplad innan du arbetar med maskinen.

*Vanta alltid 5 minuter efter att ha stangts av innan du dppnar fodralet.

Service utfort

Datum Typ av utfort service Utford av | Datum for nasta
kontroll
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PROBLEM

Foljande operation kraver professionell kunskap inom el och
Se till att maskinen ar frankopplad fran elnitet och vanta minst 5 min innan arbete pabérjas.

Innan bagsvetsmaskiner sands fran fabriken har de redan gjort det har noggrant kontrollerats. Maskinen
far intebytas eller andras. Underhall maste utféras med forsiktighet. Om en trad lossnar eller gar forlorad
kan detta varafarligt for anvandaren! Endast kvalificerad underhallspersonal kan reparera maskinen! Se
till att strommen ar bortkopplad innan du arbetar med maskinen. Vanta alltid 5 minuter efter att ha
stangt av strommen innan du 6ppnar fodralet.

Beskrivning av fel Mojlig orsak

Huvudforsorjningsspanningen har inte aktiverats eller
ingangssakringhar blast.

Stromlampan ar av och o :
flikten inte fungerar Svetsstromkallans ingangsstrombrytare ar ur funktion

inte . . .
Losa anslutningar internt

Maskinen ar i overhettningsskyddsldage. Det kan aterstallas

Felindikator lyser automatisktefter maskinens svetsning kyls

ochfldkten snurrar

Kontrollera inmatningsnatets strom at dig se till att det ar
inom230V +/- 15%

Processvaljaren ar installd pa en metallbdge manual (MMA)

TIG-bréannarens brytare ar frankopplad eller brytaren /

HF-tandning fungerar inte ledningenr defekt

TIG-brannaren ar skadad eller kretsen ar 6ppen

Svetsstrom . ,
minskarunder Aterledaren felaktigt ansluten till arbetsstycket
svetsning
TIG-elektroden smalter TIG-brannaren ar ansluten till (+) terminalen
Tom gasflaska
Gasregulatorn ar avstangd
Inget gasflode
Gasslangen klamd eller avklippt
Brannarens brytare ar frankopplad eller brytaren / ledningen ar defekt
Svart att tinda bagen Tandstrom ar for lag eller tiden bagtandning ar for kort

Elektrodhallarens nominella strom ar lagre an dess verklig

Elektrodhallaren blir valdigt het arbetsstrom, byt ut den med en kapacitet pa hogre betygsstrom.

Overdrivet stink Elektrodhallarens kapacitet ar lagre én
under MMA-svetsning arbetsstrommen.Ersatt den till en med hogre
kapacitet.

_________________________________________________________________________________________________________________________|
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PROBLEM

Féljande operation kraver professionell kunskap inom el och
An!at funktionsfel Kontakta din leverantor
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CE-forsakran om

Tillverkaren, eller dess lagliga leverantor i Europeiska gemenskapen, forklarar att utrustningen som beskrivs
nedanar konstruerad och tillverkad i enlighet med gallande EU-direktiv:

- Lagspanningsdirektiv nr: 2014/35/EU
-EMC-direktiv nr 2014/30/EU med deras

andringarinspekterad enligt féljande

europeiska standarder:

- EN 60 974-1
- EN 60 974-10

Type: JASICTIG ZXJT-200DS

Varje modifiering eller modifiering som gjorts pa dessa maskiner av en
personobehorig gor denna forklaring ogiltig.

Material och deras arrangemang

Utrustningen ar tillverkad av material som inte innehaller giftigt material

farligt féroperatoren.

Nar utrustningen skrotas ska komponenterna demonteras separering

beroende pamaterialtyp.

Kassera inte utrustningen med normalt avfall. Europeiska direktiv 2002/96 / EG om avfall
Elektrisk och elektronisk utrustning indikerar att elektrisk utrustning som har natt livslangden maste
samlas inseparat och returneras till en atervinningsanlaggning med respekt for miljon.
Starparts har ett lampligt, kompatibelt och registrerat

atervinningssystemi Storbritannien med miljobyran. Var referens ar

WEEMM3813AA.

For att folja WEEE-bestammelser utanfor Storbritannien, du maste kontakta din leverantor.

RoHS-0verensstammelse

Vi bekraftar harmed att ovanstdende produkt inte innehaller nagot av de begransade amnena som
anges ieuropeiska direktiv 2011/65 / EU till koncentrationer &ver de granser som anges i detta
direktiv.

varning:

Observera att denna bekréftelse ges till det basta av var nuvarande kunskap

och tro.Ingenting i detta dokument representerar och / eller kan tolkas som en

garanti i denmening som galler i tillamplig garantilag.
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GARANTI

Alla nya maskiner fran JASIC stods av 5-ars maskingaranti stalld till den ursprungliga dgaren och
overfors ej vidagarbyte. Den ursprungliga fakturan ar dokumentation for

standard garantiperiod. Garantiperioden ar baserad pa en enstationsmodell. Enheter som ar kopta for
hyra elleruthyrning omfattas av separata garantivillkor.

Defekta enheter maste repareras eller bytas ut av foretaget i var verkstad. Foretaget kan valja att
ersatta inkdpspriset (efter avdrag for eventuella kostnader och avskrivningar pa grund av
anvandning och slitage).Foretaget forbehaller sig ratten att andra villkoren fér garantin nar som
helst for framtiden.

En forutsattning for full garanti ar att produkterna anvands i enlighet med den medfdljande
anvandarmanualen, med respekt for rekommendationerna av installation och gallande lagliga
rekommendationer och direktiv samt folj underhallsinstruktionerna som beskrivs i anvdndarmanualen.

Detta bor goras av en kvalificerad person. | det osannolika fallet av problem bor du rapportera det till
teamet JASICteknisk support for att undersoka klagomalet.

Kunden kan inte kréva nagot |an eller ndgon ersattningsprodukt under reparation.

Foljande artiklar tacks inte av garantin:

« Fel pa grund av naturligt slitage

« Bristande efterlevnad av instruktionerna for anvandning och underhall

« Anslutning till felaktig eller defekt natstrom

« Overbelastning under anvandning

« Alla andringar som gjorts pa produkten utan féregaende skriftligt medgivande
« Programvarufel pa grund av felaktig funktion

« All reparation utford med ej godkanda reservdelar

Eventuella skador pa grund av transport eller lagring

Direkta eller indirekta skador saval som inkomstforlust ar

intetacks inte av garantin.

« Externa skador som brand eller pa grund av naturliga orsaker, t.ex.. dversvamning

OBS: For svetskablage, forbrukningsrtiklar, drivrullar, anslutningskablar, hjul, m.m galler 3-man garanti.

JASIC kan inte i nagot fall hallas ansvarigt for tredje parts utgifter eller kostnader, och inte heller for
indirekta ellerpa varandra féljande kostnader / kostnader.

JASIC kommer att Idmna in en faktura for alla reparationsarbeten som utfors
utanfor garantiperiod. En uppskattning for eventuell icke-garanti kommer att
faststallas forereparation.

Beslutet om reparation eller utbyte av del (er) defekt tas av JASIC. De ersatta delarna forblir JASIC:s egendom.

Garantin tacker endast maskinen, dess tillbehor och delar inuti. Ingen annan garanti
uttrycks eller underforstas. Ingen garanti ar uttrycklig eller underférstatt om produktens lamplighet
for enapplikation eller anvandning speciell.
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Artikelnummer Beskrivning

TIG-37ERGO Titanium 17 TIG Torch 12,5ft ¢ / w Dinse-adapter och omkopplare

TIG-37FERGO Titanium 17F TIG Torch 12.5ft ¢/w Flexi-brannarhuvud, Dinse-adapter och brytarkontakt
TIG-37-8MERGO Titanium 17 TIG Torch 25ft ¢/w Dinse-adapter och omkopplare

TIG-37F-8MERGO Titanium 17F TIG Torch 25ft ¢ / w Flexi-brannarhuvud, Dinse-adapter och brytarkontakt
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ANMARKNINGAR
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