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Dzigkujemy za wybor tego nowego sprzetu JASIC!

Niniejsza instrukcja obstugi zawiera wazne informacje dotyczgce uzytkowania i konserwacji
tego produktu, jak réwniez bezpiecznego obchodzenia sie z nim. Prosimy o zapoznanie sie
z parametrami technicznymi sprzetu w rozdziale Parametry techniczne w niniejszej
instrukcji i doktadne przeczytanie instrukcji przed pierwszym uzyciem sprzetu. Dla
bezpieczenstwa wtasnego i srodowiska pracy nalezy zwrdci¢ szczegolng uwage na zawarte
w instrukcji wskazowki bezpieczenstwa i obstugiwac sprzet zgodnie z instrukcjg. Aby
uzyskac wiecej informaciji na temat produktéw JASIC, nalezy skontaktowac sie z JASIC
Technology, skonsultowac¢ sie z autoryzowanym dealerem JASIC lub odwiedzi¢ strone
internetowg JASIC pod adresem www.jasictech.com.

Oswiadcze
nie
Shenzhen JASIC Technology Co., Ltd. uroczyscie obiecuje, ze ten produkt jest produkowany zgodnie z
odpowiednimi normami krajowymi i miedzynarodowymi, oraz ze ten produkt jest zgodny z EN60974-1
International Safety Standard. Patenty chronig odpowiedni schemat projektowania i technologie produkcji
przyjeta w tym produkcie.

1. Mimo ze dotozono wszelkich staran, aby informacje zawarte w niniejszej instrukciji byty kompletne i
doktadne, nie ponosimy odpowiedzialnosci za jakiekolwiek btedy lub pominiecia. Nalezy pamietac, ze
produkty podlegajg ciggtemu rozwojowi i mogg ulec zmianie bez powiadomienia.

2. Mimo, ze tresci zawarte w tej instrukcji zostaty doktadnie sprawdzone, mogg pojawic sie niescistosci.
W przypadku jakichkolwiek niescistosci prosimy o kontakt.

3. Nie nalezy kopiowacé, nagrywac, odtwarzac ani przekazywac tresci niniejszej instrukcji bez
uprzedniej zgody firmy JASIC.

Producen: Shenzhen JASIC Technology Co. Ltd

Zarejestrowany znak towarowy: JASIC

Zarejestrowany adres: No.3 Qinglan 1st Road, Pingshan District, Shenzhen, Guangdong, China Kod
pocztowy: 518118

Tel: +86 (0755) 8670 6250Faks : +86 (0755) 27364108

Strona internetowa: www.jasictech.comE-mail: sales@jasictech.com
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Dla wiasnego bezpieczenstwa, przed zainstalowaniem i obstuga tego
urzadzenia JASIC nalezy dokladnie przeczyta¢ niniejsza instrukcje.

Zwro¢ szczegolng uwage na wszystkie tresci oznaczone symbolem "

Wszystkie czynnosci musza by¢ wykonywane przez profesjonalne,

odpowiednio wykwalifikowane osoby!
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1. Srodki ostroznosci

1.1. Bezpieczenstwo ogolne

INSTRUKCJA BEZPIECZENSTWA

Niniejsze ogdlne normy bezpieczenstwa dotyczg zaréwno spawarek tukowych, jak i
przecinarek plazmowych, chyba ze zaznaczono inacze;.
Wazne jest, aby uzytkownicy tego sprzetu chronili siebie i innych przed szkodami, a nawet
Smiercig.
Sprzet moze by¢ uzywany wytgcznie w celu, do ktérego zostat zaprojektowany. Uzywanie
go w inny sposob moze spowodowac uszkodzenie lub obrazenia ciata oraz naruszenie
zasad bezpieczenstwa.
Urzadzenia powinny uzywac tylko odpowiednio przeszkolone i kompetentne
osoby. Osoby noszgce rozrusznik serca powinny skonsultowac sie z lekarzem
przed uzyciem tego urzgdzenia.
Srodki ochrony indywidualnej i sprzet bezpieczenstwa w miejscu pracy muszg byé
kompatybilne z danym zastosowaniem pracy.
Zawsze przeprowadzaj ocene ryzyka przed wykonaniem jakichkolwiek czynnosci zwigzanych ze
spawaniem lub cieciem.

| Maszyne moze obstugiwaé tylko wykwalifikowany personel!
! a — ‘ ‘ -Zawsze stosowac odpowiednie srodki ochrony indywidualnej.

-Zawsze zwracaj uwage na bezpieczenstwo innych osob znajdujgcych sie w
poblizu strefy roboczej.

-nie przeprowadzac¢ zadnych czynnosci konserwacyjnych przy wigczonym
zasilaniu maszyny

Porazenie pradem--Moze spowodowaé powazne obrazenia, a nawet

smier¢!
:I{ L -Urzadzenie powinno by¢ zainstalowane przez wykwalifikowang osobe i zgodnie
z obowigzujgcymi normami w eksploatacji. Obowigzkiem uzytkownika jest
zapewnienie, ze sprzet jest podigczony do odpowiedniego zrodta zasilania. W
razie potrzeby nalezy skonsultowac sie z dostawcg mediow. Nie nalezy uzywac
sprzetu ze zdjetymi ostonami.

-Nie dotyka¢ czesci elektrycznych bedgcych pod napieciem lub czesci
natadowanych elektrycznie.

-Wytacz wszystkie urzgdzenia, gdy nie sg uzywane.
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Opary i gazy - Moga by¢ niebezpieczne dla zdrowia.

Umiesci¢ urzadzenie w dobrze wentylowanym miejscu i trzymac gtowe z dala od

oparéw.
Nie wdychac opardw.

Nalezy zapewni¢ dobrg wentylacje strefy roboczej i zadba¢ o odpowiedni

system lokalnego odciggu oparow.

Jesli wentylacja jest staba, nalezy nosi¢ zatwierdzony kask spawalniczy z

doprowadzeniem powietrza lub respirator. Przeczytaj i zrozum karty
charakterystyki substancji niebezpiecznych (MSDS) oraz instrukcje
producenta metali, materiatow eksploatacyjnych, powtok, srodkéw
czyszczacych i odttuszczajgcych.

Nie nalezy pracowac w poblizu miejsc, w ktérych odbywa sie odttuszczanie,
czyszczenie lub natryskiwanie. Nalezy pamietac, ze ciepto i promienie tuku

moga reagowac z oparami tworzgc wysoce toksyczne
i draznigce gazy.
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Promienie tukowe - Moga uszkodzi¢ oczy i poparzy¢ skore.

Promienie tukowe ze wszystkich procesow wytwarzajg intensywne, widzialne i
niewidzialne (ultrafioletowe i podczerwone) promienie, ktére mogg poparzyc¢
oczy i skore.

-Nosi¢ zatwierdzony kask spawalniczy wyposazony w soczewke filtrujgcg o
odpowiednim odcieniu, aby chroni¢ twarz i oczy podczas pracy lub obserwac;ji.
-Nosi¢ pod kaskiem zatwierdzone okulary ochronne z ostonami bocznymi.
-Nigdy nie uzywaj uszkodzonych lub niesprawnych hetméw spawalniczych.
-Zawsze upewnij sie, ze istniejg odpowiednie ekrany ochronne lub bariery
chronigce innych przed btyskiem, ol$nieniem i iskrami z obszaru pracy.
-Upewni¢ sie, ze istniejg odpowiednie ostrzezenia, ze odbywa sie spawanie lub
ciecie.

-Nosi¢ odpowiednig odziez ochronng odporng na dziatanie ptomieni, rekawice i
obuwie.

Srodki ostroznosci przeciwko pozarom i wybuchom

Unika¢ spowodowania pozaru przez iskry i gorgce odpady lub roztopiony metal.
Zapewni¢ dostepnos¢ odpowiednich urzgdzen przeciwpozarowych w poblizu
miejsca spawania i ciecia.

Usung¢ wszystkie materiaty tatwopalne i palne z obszaru spawania, ciecia i
okolic.

Nie wolno spawac ani cig¢ pojemnikow na paliwo i smary, nawet jesli sg puste.
Przed przystgpieniem do spawania lub ciecia nalezy je doktadnie oczyscic.
Zawsze nalezy pozwoli¢, aby spawany lub ciety materiat ostygt przed
dotknieciem go lub umieszczeniem w kontakcie z materiatem palnym lub
tatwopalnym.

Nie pracowac¢ w atmosferze o duzym stezeniu palnych oparow, palnych gazow i
pytow.

Zawsze sprawdzaj miejsce pracy pot godziny po cieciu, aby upewni¢ sie, ze nie
wybucht pozar.

Nalezy uwazaé, aby unikngé przypadkowego kontaktu elektrody z metalowymi
przedmiotami. Mogtoby to

powodowac tuki, eksplozje, przegrzanie lub pozar.

Zagrozenia zwigzane z goragcym materiatem -

Proces bedzie powodowat powstawanie gorgcego metalu, iskier i kropli
roztopionego metalu, dlatego bardzo wazne jest, aby operator byt wyposazony
w petny sprzet ochrony osobistej i zawsze zapewniat odpowiednie ekrany lub
bariery ochronne, aby chroni¢ innych przed btyskami, odblaskami i iskrami z
obszaru roboczego. Gorgce powierzchnie spowodujg powstanie ognia i poparzg
kazdg odstonietg skore.

Zawsze chron swoje oczy i ciato. Uzywaj odpowiedniego ekranu spawalniczego
i soczewki filtrujgcej oraz nos$ petng odziez ochronng PPE.

Nie nalezy dotyka¢ zadnych gorgcych powierzchni lub czesci gotymi rekami.
Przed dotknieciem lub przeniesieniem gorgcych powierzchni i czesci nalezy
zawsze najpierw odczekaé, az ostygna. Jesli musisz przenies¢ gorgce czesci,
upewnij sie, ze uzywasz odpowiednich narzedzi i izolowanych rekawic
spawalniczych (PPE), aby zapobiec poparzeniom rgk i ramion.
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g\ Hatas - Nadmierny hatas moze by¢ szkodliwy dla stuchu
;D -Chron swoje uszy za pomocg oston na uszy lub innych srodkéw ochrony
~ stuchu.
\R\\\f\}"J -Ostrzezenie dla I jduj i blizu, ze hat 7
personelu znajdujgcego sie w poblizu, ze hatas moze
,;“;;g by¢ potencjalnie niebezpieczny dla stuchu.
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Zagrozenia zwigzane z polami magnetycznymi

Pola magnetyczne wytwarzane przez duze prgdy mogg wptywaé na dziatanie
rozrusznikéw serca lub elektronicznie sterowanych urzadzen medycznych.
Osoby noszgce wazne dla zycia urzadzenia elektroniczne powinny
skonsultowaé sie z lekarzem przed rozpoczeciem jakichkolwiek prac
zwigzanych ze spawaniem tukowym, cieciem, ztobieniem lub zgrzewaniem
punktowym.

Nie zblizaj sie do urzadzen spawalniczych z jakimkolwiek wrazliwym sprzetem
elektronicznym, poniewaz pola magnetyczne mogg spowodowac uszkodzenia.
Utrzymuj kabel palnika i kabel powrotu do pracy jak najblizej siebie na catej ich
dtugosci, pomoze to zminimalizowac narazenie na szkodliwe pola magnetyczne.
Nie nalezy owija¢ kabli wokét ciata.

W

Ochrona przed ruchomymi czesciami

Podczas pracy urzgdzenia nalezy trzymacé sie z dala od ruchomych czesci,
takich jak silniki i wentylatory.

Ruchome czesci, takie jak wentylator, mogg przycigé palce i rece oraz
zahaczy¢ o odziez. Zabezpieczenia i ostony mogg by¢ usuwane na potrzeby
konserwacji i kontroli tylko przez wykwalifikowany personel po uprzednim
odtgczeniu kabla zasilajgcego.

Po zakonhczeniu interwenciji, a przed uruchomieniem sprzetu, nalezy ponownie
zatozy¢ ostony i zabezpieczenia oraz zamkng¢ wszystkie drzwi.

Nalezy uwazac, aby nie przytrzasnaé sobie palcow podczas fadowania i
podawania drutu podczas ustawiania i pracy.

Podczas podawania drutu nalezy uwazac, aby nie kierowa¢ go w strone innych
0so6b lub w strone swojego ciata.

Zawsze upewnij sie, ze ostony i urzadzenia ochronne maszyny sg sprawne.

Rozwigzywanie problemoéw

Zanim maszyny zostang wystane z fabryki, zostaty juz doktadnie sprawdzone.
Nie nalezy manipulowac¢ przy maszynie ani dokonywac w niej zmian.
Konserwacja musi by¢ przeprowadzana ostroznie. Jezeli jakikolwiek przewod
poluzuje sie lub zostanie zle umieszczony, moze to stanowi¢ potencjalne
zagrozenie dla uzytkownika!

Maszyne moga naprawiac tylko profesjonalni konserwatorzy!

Przed przystgpieniem do pracy przy urzadzeniu nalezy upewnic sie, ze zasilanie
jest odtgczone. Przed zdjeciem paneli nalezy zawsze odczeka¢ 5 minut po
wytgczeniu zasilania.

Jesli po przeczytaniu instrukcji zawartych w tym podreczniku nadal nie
rozumiesz lub nie mozesz rozwigzac problemu, powinienes skontaktowac sie z
dostawcy lub serwisem JASIC.

niezwtocznie zwrocic sie o fachowg pomoc do centrum.
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1.2. Inne srodki ostroznosci

Ostrzezenie! Lokalizacja

& Maszyna powinna by¢é umieszczona w odpowiednim miejscu i Srodowisku.
Nalezy zadba¢ o unikniecie wilgoci, kurzu, pary, oleju lub gazéw
korozyjnych. Umiesci¢ na bezpiecznej, rownej powierzchni i zapewni¢
odpowiedni przeswit wokét maszyny, aby zapewni¢ naturalny przeptyw
powietrza.
Ostrzezenie! Uchwyt lub pasek na maszynie nadaje sie tylko do recznego
podnoszenia maszyny. Jesli do podnoszenia maszyny uzywany jest sprzet
mechaniczny, taki jak dzwig, nalezy upewni¢ sie, ze maszyna jest
zabezpieczona za pomocg odpowiedniego sprzetu do podnoszenia.

Ostrzezenie!
Przytacze wejsciowe
Przed podigczeniem maszyny nalezy upewnic sie, ze dostepne jest wlasciwe
zasilanie. Szczegoly dotyczace wymagan maszyny znajduja sie na tabliczce
znamionowej maszyny lub w parametrach technicznych przedstawionych w
instrukcji. Urzadzenie powinno by¢é podiagczone przez odpowiednio
wykwalifikowang, kompetentng osobe.
Zawsze upewnij sie, ze sprzet ma odpowiednie uziemienie.
Nigdy nie podtaczaj maszyny do sieci zasilajacej przy zdjetych panelach.
1) Jezeli ruch operatora jest ograniczony przez otoczenie (na przyktad operator moze
jedynie zgig¢ kolana, boso lub potozy¢ sie podczas pracy), operator powinien praktykowac
wiasciwg izolacje i unika¢c bezposredniego kontaktu z przewodzgcymi czesciami
urzadzenia.
2) Nie nalezy uzywac maszyny w zamknietych pojemnikach w waskich
przestrzeniach, gdzie nie mozna usungc¢ elementéw przewodzgcych.
3) Nie uzywaj maszyny w wilgotnym srodowisku, gdzie operator jest narazony na ryzyko
porazenia prgdem.
4) Nie nalezy uzywac urzadzenia w swietle stonecznym lub podczas deszczu, a woda lub
deszczowka nie moze przedostac sie do urzgdzenia.
5) Nie wykonywac¢ spawania w ostonie gazu w srodowisku o silnym przeptywie powietrza.
6) Unikaj spawania lub ciecia w zapylonym obszarze lub srodowisku z Zzrgcym gazem chemicznym.
7) Temperatura otoczenia musi wynosi¢ od-10°C do 40°C podczas pracy i 0d-25°C
do 50°C podczas przechowywania.
8) Spawanie lub ciecie powinno odbywac sie w stosunkowo suchym srodowisku, a
wilgotnos¢ powietrza nie powinna przekracza¢ 90%.
9) Nachylenie maszyny nie moze przekraczac 10°.
10) Upewnij sie, ze wejsciowe napiecie zasilania nie przekracza 15% napiecia
Znamionowego maszyny.
11) Uwazaj na upadek podczas spawania lub ciecia na wysokosciach.
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2. Opis symboli

AN

Ostrzezenie! Przeczytaj instrukcje

Jednostka pradu "A"

Znacznik WEEE

Jednostka czasu "S"

e

o
m

Wskaznik przegrzania

Procent

Wskaznik funkcji VRD

N R >

Jednostka czestotliwosci "Hz"

Znacznik ostrzegawczy Tryb Lift TIG
Tryb MMA Wskaznik modutu odbiornika
bezprzewodowego
Parowanie bezprzewodowego
prad MMA

prostego pilota
sterownik (opcjonalnie)

Prad rozruchu gorgcego MMA

Przycisk zdalnego sterowania

F\F| ® e |e

MMA sita tuku prad

Funkcja chtodzenia wody

N

Tryb zaptonu tuku HF

Pokretto regulacji parametrow i
klucz potwierdzenia

Tryb DC

Tryb impulsowy
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3. Przeglad produktow

Jest to cyfrowa spawarka inwertorowa AC/DC z kompletnymi funkcjami, doskonatg

wydajnoscig i zaawansowang technologig. Obstuguje AC TIG (z opcjonalng falg

kwadratowa, falg trojkatng i falg sinusoidalng), AC pulse TIG, DC TIG, DC pulse TIG, MMA

(DC) i spawanie punktowe TIG (DC/AC) i moze by¢ szeroko stosowany do precyzyjnego

spawania szerokiej gamy materiatow. Unikalna struktura elektryczna i projekt przejscia

powietrza wewnatrz maszyny zwiekszajg rozpraszanie ciepta generowanego przez

urzgdzenia zasilajgce, poprawiajgc tym samym cykl pracy maszyny. Ze wzgledu na

wyjatkowg skutecznos¢ rozpraszania ciepta przez kanat powietrzny, moze on skutecznie

zapobiegac¢ uszkodzeniom urzgdzen mocy i obwodow sterowania spowodowanych

wdychaniem pytu z wentylatora, co znacznie poprawia niezawodnos¢ maszyny.

Uwaga: Funkcje opisane ponizej stanowia jedynie ogdlny przeglad, a konkretne

funkcje zalezg od modelu maszyny.

Do gtéwnych funkcji nalezy:

€ Wiele trybow spawania i opcjonalne tryby sterowania palnikiem.

€ Wyswietlanie pragdu wyjsciowego w czasie rzeczywistym: Latwo wyswietla stan wyjscia
spawarki.

€ Funkcja Anti-stick: Zapobiega przyklejaniu sie elektrody spawalniczej do przedmiotu

obrabianego podczas spawania.

€ Funkcja VRD: Chroni operatoréw przed porazeniem wysokim napieciem

elektrycznym, gdy maszyna nie jest sprawna.

€ Funkcja gorgcego startu MMA: Sprawia, ze zapton fuku MMA jest fatwiejszy i bardziej
niezawodny.

€ Inteligentna kontrola temperatury wentylatora: Przedtuza zywotno$¢ wentylatora i
zmniejsza wewnetrzne nagromadzenie kurzu.

€ Spawanie metodg TIG: Obstuguje zaréwno kontaktowy, jak i bezkontaktowy zapton
tuku. Bezkontaktowy zapton tuku obejmuje wysokonapieciowy obwod zaptonu tuku dla
wysokiego wskaznika powodzenia zaptonu tuku.

€ Parametry sg automatycznie zapisywane po wytaczeniu urzadzenia lub podczas
przerwy w zasilaniu, po ponownym uruchomieniu spawarka przywrdci poprzednie
parametry.

€ Opcjonalnie przewodowy pilot reczny oraz bezprzewodowe piloty zdalnego sterowania.
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4. Parametry techniczne

Pozycja Jed Parametry
nost
ka
Model / TIG200PACDC PFC TIG200PACDC
Napiecie wejsciowe VAC | AC115+15%~230V+15% AC230V+15%
Czestotliwos¢ wejsciowa Hz 50/60 50/60

Znamionowy prad A 20.2@TIG 31.6@TIG
wejsciowy 22 4@MMA 34.1@MMA
(AC230V)

Znamionowy prad A 30.6@TIG /
wejsciowy 32.8@MMA
(AC115V)

Znamionowa moc 6.0@TIG
wejsciowa kVA | 4.7@TIG 5.6@MMA 7. 0@MMA
(AC230V)

Znamionowa moc
wejsciowa kVA 3.5@TIG 3.9@MMA /
(AC115V)

Zak d jSci 230V: 5~200
akres pradu wyjsciowego A 5-200
(TIG_DC) 115V: 5~160
Zak d jSci 230V: 20~200
akres pradu wyjsciowego A 20~200
(TIG_AC) 115V: 20~160
Zakres pradu wyjsciowego A 230V:10~160 10~160
Znamionowe napiecie
robocze \Y 18@TIG  26.4@MMA | 18@TIG  26.4@MMA
(AC230V)
Znamionowe napiecie
robocze Vv 16.4@TIG 14.8@MMA /
(AC115V)

Zakres sity tuku A 0~-40 0~40
Zakres gorgcego startu A 0~80 0~80
Napiecie bez obcigzenia V 64 60

Napiecie VRD V 11.5 11.5
Czestotliwos¢ wyjsciowa AC Hz 20~250 20~250

Roéwnowaga AC % 20~-60 20~60

Prad podstawowy A 5~200 5~200

Czestotliwos¢ impulséw Hz 0.5~200 0.5~200

(DC)
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Czestotliwos¢ impulséw
(AC)

Hz

Czestotliwosé AC: 20Hz
Czestotliwos¢ impulséw:
0,5-2Hz

Czestotliwosc¢ AC:
20Hz Czestotliwosé
impulsow:
0,5-2Hz

Czestotliwos¢ AC:
250Hz Czestotliwosé
impulsow: 0,5-25Hz

Czestotliwos¢ AC:
250Hz Czestotliwosé
impulsow:
0,5-25Hz
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Wspodiczynnik wypetnienia % 10~90 10~90
impulséw
Czas wstepnego przeptywu S 0~3 0~3
Czas po zakonczeniu S 0~15 0~15
przeptywu
Czas wznoszenia sie S 0~10 0~10
Czas zejscia w dot zbocza S 0~10 0~10
Czas zgrzewania S 0.1-10 0.1-10
punktowego
Pilot cyfrowy, pilot
Pilot  cyfrowy, pilot y y p
. . , analogowy, pilot
Pilot zdalnego sterowania - analogowy, pilot
bezprzewodowy
bezprzewodowy ,
sterownik
Zapton tuku HF i fuk Zapton i podnoszenie fuk
Tryb uruchamiania tuku / P uncl:szuacy ' ponip HF Zenie Ukl
zapton zapton tuku
TIG: 25% TIG: 25%
Cykl %
yK pracy ° MMA: 30% MMA: 20%
Wydajnosé % 80 80
Wspétczynnik mocy / 0.95 0.75
Klasa izolacji / H H
Klasa ochrony / IP23S IP23S
Wymiary L*W*H mm 490*165*341 490*165*341
Wymiary opakowania mm 735*230*440 735*230%440
L*W*H
Waga netto Kg 12 12
Catkowita masa catkowita Kg 16.9 16.7
Charakterystyka / CcC CC
Poziom zanieczyszczenia / Poziom 3 Poziom 3
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5. Instalacja

Ostrzezenie!!! Porazenie pradem moze spowodowaé smier¢; po zaniku

zasilania na urzadzeniu nadal wystepuje wysokie napiecie, nie nalezy dotykaé
czesci pod napieciem na urzadzeniu. Ostrzezenie! Nieprawidtowe napiecie
wejsciowe moze spowodowac uszkodzenie sprzetu.

Ostrzezenie!!! Ten produkt spetnia wymagania klasy A urzadzen w zakresie EMC
wymagania i nie ma by¢é podiaczony do osiedlowej sieci energetycznej

niskiego napiecia.

j Ostrzezenie!!! Wszystkie potaczenia nalezy wykonaé po wyltaczeniu zasilania.

5.1. Opis interfejsu zewnetrznego

(Widok na panel przedni) (Widok na panel tylny)

a. Przefgcznik zasilania
b. Wejsciowy przewdd zasilajgcy

c. Dysza wlotowa

d. Gniazdo chtodnicy wody

e. Polaryzacja ujemna

f. Ztagcze gazu do palnika spawalniczego TIG
g. Polaryzacja dodatnia

h. 9-pinowe gniazdo lotnicze

i. Modut odbiornika bezprzewodowego (opcja)
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5.2. Instalacja elektryczna

Ostrzezenie!!! Podtaczenie elektryczne urzadzen powinno by¢ wykonane
przez odpowiednio wykwalifikowany personel.

Ostrzezenie!!! Wszystkie potgczenia nalezy wykonaé po wytaczeniu zasilania.
Ostrzezenie! Nieprawidtowe napiecie wejsciowe moze spowodowacé
uszkodzenie urzadzenia.

1) Podtgcz spawarke do odpowiedniej klasy napiecia zgodnie z jej okreslonym
napieciem wejsciowym. NIE podtgczaj do niewtasciwej klasy napiecia.

2) Upewnij sie, ze wejsciowy kabel zasilajgcy ma dobry kontakt z zaciskiem lub gniazdem zasilania.

3) Upewnij sie, ze wartos¢ napiecia wejsciowego miesci sie w okreslonym zakresie napiecia

wejsciowego.

4) Dobrze uziemic zasilacz. (Jak pokazano na rysunku, wtyczka Euro posiada zacisk
uziemiajgcy, nie jest wymagane dodatkowe uziemienie).
5) Upewnij sie, ze wylgcznik zasilania spawarki jest wylgczony.

/l/l”lh,/

(Schemat potagczen)

UWAGA! W przypadku koniecznosci przedtuzenia kabla wejsciowego nalezy uzy¢ kabla o

wigkszej srednicy

przekrdéj poprzeczny w celu zmniejszenia spadku napiecia, zaleca si¢ 3x2,5mm2 lub wigcej.
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5.3. Uchwyt elektrody MMA i podtgczenie przewodu uziemiajgcego

41-5_/—“\\ )

(Schemat potgczen)
Zwré¢ uwage na biegunowos¢ okablowania przed MMA. Ogdlnie rzecz biorac, istniejg dwie
metody tgczenia dla spawarki DC: DCEN i DCEP.
DCEN: Uchwyt elektrody jest podtgczony do biegunowosci ujemnej, a przedmiot obrabiany
jest podtaczony do biegunowosci dodatniej;
DCEP: Uchwyt elektrody jest poditgczony do biegunowoséci dodatniej, a przedmiot
obrabiany jest podtgczony do biegunowos$ci ujemne;.
Operator moze rowniez wybra¢c DCEN w zaleznosci od rodzaju metalu bazowego i
elektrody, ktora jest uzywana. Ogolnie rzecz biorgc, zaleca sie przyjecie DCEP dla
elektrody podstawowej (tj. elektrody spawalniczej podtgczonej do biegunowosci dodatniej),
natomiast dla elektrody kwasowej nie ma specjalnych przepiséw.
1) Upewnij sie, ze wylgcznik zasilania spawarki jest wytgczony.
2) Wiozy¢ wtyczke kabla z uchwytem elektrody do odpowiedniego gniazda na przednim
panelu spawarki i dokreci¢ jg zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.
3) Wiozy¢ wtyczke kabla z zaciskiem uziemienia do odpowiedniego gniazda na przednim
panelu spawarki i dokreci¢ jg zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.
UWAGA!!! Jezeli chcemy zastosowac diugie przewody wtérne (przewéd uchwytu
elektrody i przewéd uziemiajacy), nalezy zadba¢ o odpowiednie zwigekszenie
przekroju poprzecznego przewodu, aby zmniejszy¢ spadek napiecia wynikajacy z
diugosci przewodu.
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5.4. Podtgczenie palnika spawalniczego TIG i kabla masy

1) Upewnij sie, ze wytgcznik zasilania spawarki jest wytgczony.

2) Witozy¢ wtyczke kabla z zaciskiem uziemienia do gniazda dodatniego na przednim
panelu spawarki i dokreci¢ jg zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.

3) Wt6z wtyczke kabla palnika spawalniczego do odpowiedniego gniazda ujemnego na
przednim panelu spawarki i dokrec jg zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.

UWAGA!!! Nie nalezy odwraca¢ biegundéw dodatnich i ujemnych, gdyz uniemozliwi to
normalng prace spawalnicza.

4) Wt6z ztgcze gazu palnika spawalniczego do odpowietrznika gazu na przednim panelu.
5) Podtaczy¢ waz gazowy butli argonowej do dyszy wlotowej na tylnym panelu

maszyny.

(Schemat potgczen)
UWAGA!!! Jezeli chcemy zastosowaé diugie przewody wtérne (przewéd palnika i
przewoéd uziemiajacy), nalezy zadbaé¢ o odpowiednie zwigkszenie przekroju
poprzecznego przewodu, aby zmniejszy¢ spadek napiecia wynikajacy z dtugosci
przewodu.
6) W trybie spawania AC TIG prosze maksymalnie skroci¢ kabel zasilajgcy. Jesli kabel musi
by¢ wydtuzony, prosze zwrdci¢ uwage na nastepujgce kwestie:
e Zwigzac ze sobg przewody do metalu podstawowego i palnika spawalniczego.
e Wyprostuj kabel tak bardzo, jak to mozliwe.

e Jesli nie mozna wyprostowac kabla, nalezy przetozy¢ kabel palnika spawalniczego przez metal

podstawowy.
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e Jesli konieczne jest nawiniecie nadmiernej ilodci kabla, nalezy zapoznac sie z nastepujgcymi
dobrymi praktykami

Zta praktyka Dobra
praktyka
Nie nalezy nawija¢ nadmiaru kabla wzdtuz Nawing¢ takg sama liczbe obrotow w
tego samego kierunku. kierunek nawijania kabla i kierunek

przeciwny, a nastepnie utozy¢ je w stos.
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5.5. Podfgczenie przewodowego pilota recznego (opcja)

(Schemat potagczen)

Wt6z 9-stykowy wtyk lotniczy pilota recznego bezposrednio do odpowiedniego gniazda
lotniczego maszyny.

UWAGA!!! Przed instalacjg nalezy sprawdzié, czy urzadzenie obstuguje przewodowy
pilot reczny.
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5.6. Instalacja modutu odbiornika bezprzewodowego (opcja)

4
i

il

A
=

(rysunek montazowy)
Zdejmij pokrywe wtyczki pilota bezprzewodowego pokazang na powyzszym lewym rysunku.
Wiozy¢é do modutu odbiornika bezprzewodowego pokazanego na powyzszym prawym
rysunku.

1) Wykrec€ sruby na lewej pokrywie urzgdzenia.

2) Zdejmij klamre znajdujgca sie wewnatrz przedniego panelu urzgdzenia i wyciggnij wtyczke
bezprzewodows.

3) Wtéz modut odbiornika bezprzewodowego do panelu przedniego, a nastepnie
podfgcz linie tgczgcg modut odbiornika do gniazda CN2 w centrali PK-442.

UWAGA!!! Przed instalacjg prosze sprawdzié, czy urzadzenie obstuguje
bezprzewodowy pilot reczny.
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6. Panel
sterowania

6.1. Panel LCD

6.2. Tabela funkcji ekranu LCD

VDTCOQD

h

Viain Menu

a Powrdét do ‘G} Nacisnij przycisk "Home", aby powrdci¢ do menu
menu gtdbwnego
gtébwne interfejs.
1. Nacisnij ikone kontroli gazu, aby otworzy¢
- podmenu i wejs¢ w stan kontroli gazu; po 20s
Funkcja D system automatycznie wyjdzie z funkcji kontroli
b kontroli gazu i powroci do poprzedniego menu;
gazu 2. Podczas kontroli gazu, nacisnij dowolny klawisz,

aby zamkngc¢
funkcja kontroli gazu.
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W nagtéwku tabeli podano konkretne wartosci
parametréw;
1. Nacisnij przycisk "Memory", a na

Funkcja wyswietlaczu pojawi sie kanat 1, kanat 2,
pamieci kanat 3 i kanat 4; wybierz kanat i wyswietlg sie
odpowiednie zapisane parametry;
2. Nacisnij przycisk kanatu, aby wyswietli¢ trzy
elementy sterujgce
opcje: Zapisz, Wczytaj i Usun.
(G Ikona czasu przeptywu wstepnego, wskazuje na
B zabezpieczenie przed przeptywem wstepnym
czas.
|, Ikona pradu poczatkowego, wskazuje prad
poczatkowy.
s Ikona czasu wznoszenia, wskazuje czas dla
poczgtkowego
prad do osiggniecia prgdu szczytowego.
| Ikona pradu szczytowego, wskazuje prgd spawania
. podczas pracy.
Iy Ikona prgdu bazowego, wskazuje prad bazowy
impulsu.
Ikona czasu zjazdu w doét, wskazuje czas od
AW
prad szczytowy do pradu kraterowego.
|+ Ikona pradu kraterowego, wskazuje prad
Ustawienie kraterowy.
parametr e Ikona czasu post-flow, wskazuje czas post-flow.
ow
it Ikona czestotliwosci AC, wskazuje czestotliwos¢
AC.
. Ikona balansu AC, wskazuje proporcje wolframu
=F
czas anodowy do cyklu AC.
oI Ikona wspoétczynnika obcigzenia, wskazuje
stosunek pradu szczytowego
czas do okresu impulséw.
ilil Ikona czestotliwosci impulsu, wskazuje impuls
czestotliwosc¢.
Ikona czasu zgrzewania punktowego, wskazuje
zgrzewanie punktowe
czas.
an Ikona mieszanej czestotliwosci, wskazuje
mieszane AC
czestotliwos¢ w trybie MIX TIG.
i Ikona mieszanego cyklu pracy, wskazuje stosunek

DC
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czas do okresu mieszanego.
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Wybor
funkgiji

1. Ikona 2T. Jesli jest zaznaczona, oznacza, ze

maszyna jest w trybie 2T;

2. lkona 4T. Jesli jest zaznaczona, oznacza, ze

maszyna jest w trybie 4T;

3. Ikona powtarzania. Jesli jest zaznaczona,

oznacza, ze urzadzenie jest w trybie

powtarzania;

4. Ikona zgrzewania punktowego. Gdy wskaznik
jest wigczony, to

wskazuje, ze urzagdzenie jest w trybie zgrzewania

punktowego.

JUL

1. Wskaznik braku impulsu. Gdy wskaznik jest
wigczony, oznacza to brak impulsu.

2. Wskaznik pulsu. Gdy wskaznik jest

wigczony, wskazuje na stan pulsu;

Ogdlnie rzecz biorgc, czestotliwos¢ impulsow LF
wynosi 0,5-10Hz. Interaktywny efekt ogrzewania i
chtodzenia moze zmniejszy¢ deformacje poprzez
zmniejszenie sredniego pradu. Prad impulsowy LF,
w potgczeniu z odpowiednig predkoscig spawania,
moze tworzy¢ spoiny typu fish-scale. Poza tym, jest
to wygodne do korzystania z urzgdzenia do
napetniania drutu pod impulsem niskiej
czestotliwosci, aby zoptymalizowac tworzenie
spoiny. Impuls moze oscylowac stopionego basenu
i poprawi¢ mikrostrukture spoiny. HF impuls moze
zwiekszyC stezenie i sztywnos¢ tuku. Stabilny tuk
moze zwiekszy¢ gtebokosc¢ stopionego basenu i
predkos¢ spawania;

AA

1. Wskaznik fali kwadratowej. Gdy wskaznik jest
wigczony, wskazuje, ze wybrano fale kwadratowg;
Standardowa fala kwadratowa AC moze osiggngc
szybkie przetgczanie polaryzacji, wysokag
stabilno$¢ tuku, dobrg charakterystyke
dynamiczng i silng zdolnos¢ do czyszczenia filmu
tlenku aluminium. Nadaje sie do spawania
szerokiego zakresu czesci z aluminium i stopéw
aluminium.

2. Wskaznik fali tréjkatnej. Gdy wskaznik jest
wigczony, wskazuje, ze wybrano fale trojkatna;
Fala trojkgtna zmniejsza ilos¢ wprowadzanego
ciepfa, wiec spoina moze tworzy¢ sie szybko,
zmniejszajgc deformacje spawania. Jest
odpowiedni do spawania cienkich ptyt.

3. Wskaznik fali sinusoidalnej. Gdy wskaznik jest
wigczony, oznacza to, ze wybrana zostata fala
sinusoidalna. Ksztatt fali sinusoidalnej
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uzyskuje zredukowany i tagodny hatas tuku.

o [

1. Przetgczanie pomiedzy zaptonem tuku HF
a zaptonem tuku windowego;

2. Wybierz tryb spawania punktowego.

Jesli wybrany jest ten tryb, obstuguje on

tylko zapton tuku HF.
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1. Obrdé¢ pokretto regulacyjne, aby dostosowac
prad spawania;

Pasek 2. Obroc¢ pokretto w prawo, aby zwiekszyc¢
postepu wartosc, i w lewo, aby zmniejszy¢ wartosc.
3. Podczas obracania pokretta pasek postepu
dostosowuje sie
proporcjonalnie do wartosci.
Funkcja Domysinie wyswietlane w jezyku angielskim. Jezyk
kluczowy / moze by¢
opis przetgczyt sie na wyswietlacz chinski, aby objasnic
aktualng operacje.
Spawanie / Gdy liczby sg podswietlone, obré¢ pokretto, aby
aktualny wyregulowac prad spawania.
—————— 1. W przypadku nieudanego parowania zostanie
Wskaznik wyswietlona ikona z krzyzykiem na gorze;
potgczenia 2. W przypadku udanego parowania zostanie
bezprzewo wyswietlona ikona bez krzyzyka.
dowego
AC f Szybkie wyswietlanie czestotliwosci pradu
czestotliwos zmiennego w celu utatwienia
¢ regulacja za pomocg enkodera.
, . Szybkie wyswietlanie bilansu AC utatwiajgce
'Iigwnowaga & regulacja za pomocg enkodera.
Wskaznik Szybkie Wyéw.ietlanie trybu pracy, ksztattu fali
funkgji / wybor, wybor impulsu, metoda zaptonu tuku, tryb
sterowania i metoda chtodzenia.
Jednoetapo Nacisnij klawisz powrotu pojedynczego, ab
WO i powrc')c{c': do i P ) Y
powrocic¢ do poprzednie menu.
klucza
1. Obrd¢ pokretto regulacyjne, aby dostosowac
biezgce opcje menu;
2. Obré¢ pokretto regulacyjne, aby dostosowaé
aktualne parametry;
Pokretto . 3. Obrd¢ pokretto w prawo, aby zwiekszy¢
regulacji wartosé, i w lewo, aby zmniejszy¢ wartosg;
parametrd 4. Podczas obracania pokretta, regulacja jest
w wyswietlana w obszarze wyswietlania
parametréw, a pasek postepu po lewej stronie
pokretta reguluje
proporcjonalnie do wartosci.
Nacisnij przycisk "Home", aby przejs¢ do interfejsu
Klucz gtbwnego, a opcja AC TIG zostanie podswietlona
domowy przez
domysinie.
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6.3. Tryb spawania

1) Przed spawaniem nacisnij przycisk "Home", aby powréci¢ do strony gtownej; obréé
pokretto, aby wybra¢ DC TIG, AC TIG, MIX TIG i MMA; i nacisnij pokretto, aby wybracé
odpowiedni tryb spawania.

2) Oprocz czterech trybow spawania, na stronie gtdwnej znajdujg sie dwie inne opcje, ;.
Ustawienia systemu i Instrukcja obstugi. Wybierz opcje i nacisnij pokretto, aby wejs¢ na
odpowiednig strone.

( ACTIG ( DCTIG W
e

S

fa
?LUJ @

( MIXTIG

L &
fa fa
s 1D @ B 11
_‘ g
( System Setting ( User Guide
fo o
A A

Operacje na stronie gtéwnej
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6.4. Funkcja kontroli gazu

1) W stanie bez spawania wybierz funkcje kontroli gazu na stronie AC TIG, DC TIG lub

MIX TIG.

Gas Check

hcric

P
D
-M

Gas Check

P
5“ he D e
M | h

@\_.

él!m!

Gas Check » + »

Dziatanie funkcji kontroli gazu

2) Jesli odtwarzana jest animacja kontroli gazu, oznacza to, ze urzgdzenie weszio w

tryb kontroli gazu.
3)
i wyjs¢ z trybu Gas Check.

6.5. Przechowywanie w kanatach

Ponownie nacisngé przycisk Gas Check lub odczeka¢ 20s, aby zamkng¢ animacje

1) W stanie bez spawania wybierz funkcje Memory na stronie AC TIG, DC TIG, MIX

TIG lub MMA.

2) Wybierz "M1", "M2", "M3" lub "M4", aby wys$wietli¢ parametry spawania zapisane w
archiwum. Nacisnij pokretto, aby wyswietli¢ i wejS¢ w operacje Memory. Istniejg trzy opcje,
a opcja "Save" jest wyswietlana domysinie po wejsciu na strone. Obro¢ pokretto, aby
wybrac inne opcje w kolejnosci Save - Load - Delete.

Memory

IEH(

Chanel 1

P - M3 M4
D 5[]1: D w05 |s 200 /055 |, 100A
(M | ‘M <\ o055 |y 204 205 MMi2.0Hz
] 0  AJ 20% ME2.0Hz BJ20%
Fhenic (S

P M1 M2 M3 M4

Ny a2

..M 4

S

a X

Obstuga funkcji kanatéw
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6.6. Ustawienie parametrow

1) W stanie bez spawania wybierz funkcje Parameter Setting na stronie AC TIG, DC TIG,
MIX TIG lub MMA.

2) Nacisnij pokretto, aby wyswietlic rzad parametréw spawania; obro¢ pokretto, aby
wybraé rézne parametry, a odpowiednie wartosci zostang wyswietlone ponizej. Podczas
obracania pokretta mozna przewijaé opcje parametrow, az do wysSwietlenia wszystkich
opciji.

3) Woybierz Czas wstepnego przeptywu i nacisnij pokretto, warto$¢ zostanie wyswietlona na
zielono; w tym czasie wartos¢ moze by¢ regulowana poprzez obracanie pokretta; nacisnij
pokretto, a system powroci do poprzedniego menu.

m< Parameter Setting m m< Pre-flow Time a

P ﬂ-ﬂ- P ”ﬁ Is _/- Ip _\_ If I
D} 0. IR
—M A _tﬂ; "M ﬂ
] al: ]
€3 t as = 4 d €3
M( Pre-flow Time m M( Pre-flow Time m
Pm N P P v 1. 7 I, 1>

Parametr Ustawianie operaciji
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6.7. Ustawienie funkciji
1) W stanie bez spawania, wybierz Function Setting na stronie AC TIG, DC TIG lub MIX TIG.

m< Function Setting m< Function Setting m
” m | o w = ¢ @

al:. D
A B i
o i}
L A
L acTs 2 «
& Pt M = &4 &
D
-M Ul -M it
il e il I

Funkcja Dziatanie nastawcze
2) Nacisnij pokretto, aby wyswietli¢ rzad opcji funkcji; obro¢ pokretto, aby wybrac rézne
funkcje, odpowiednie opcje funkcji sg wyswietlane ponize;j.
3) Po wybraniu trybu pracy i nacisnieciu pokretta, obrd¢ pokretto, aby wybrac tryb
spawania 2T, 4T, powtarzania lub punktowego, a nastepnie nacisnij pokretto, aby
zakonczy¢ wybor i powrdéci¢ do poprzedniego menu.
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6.8. Inne funkcje

6.8.1 Widok informacji o systemie

Wejdz na strone Settings, obré¢ pokretto, aby wybraé System Information i nacisnij
pokretto, aby wyswietli¢ informacje o systemie, ktore sg wyswietlane w kolejnosci od: Rated
Current, Software Version No., LCD Version No. i Machine Serial No.

M( System Information m M( System Information m

Rated Current 160A
B@y Dﬁy Software Version No. 1.00
Ver <« LCD Version No. 1.00
A 43 Machine Serial No. 13C1C001427510010430001

Widok informaciji o systemie

6.8.2 Wybor jezyka

Sotting: (TN 0 [ s-tuno: (TR

B Ei
English English
R « R «
Ver
Wik VvV
Wybor jezyka

Wejdz na strone Ustawienia, obréé¢ pokretto, aby wybraé Informacije o systemie, nacisnij
pokretto, aby wejs¢ do Wyboru jezyka i obré¢ pokretto, aby przetgczyé pomiedzy angielskim
a chinskim uproszczonym.

Ver
EIzN3D

A 4
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6.8.3 Funkcja ochrony przed przepieciem/niedoborem napiecia na wejsciu

x x
M( User’s Background m< Voltage Protection Switch
Lo et
(30

(3

Ver Ver Control Mode

Sleep Time Adjustment

ﬁ ﬁ Turn on Wireless Remote Control Pairing

e  settings § on

ER ER
Off
[ [
Ver Ver
On v
A A

Wytgcznik zabezpieczajgcy przed przepieciem/niedoborem napiecia
1) Wybierz opcje Tto uzytkownika, nacis$nij pokretto, aby wejs¢ do interfejsu wyboru,
domysinie wybrany jest Wytgcznik ochronny przepiecia/podnapiecia;
2) Nacisnij pokretto, aby wejs¢ do interfejsu wyboru "ON/OFF";
3) Obrdé¢ pokretto, aby wybraé wymagang opcje, nacisnij pokretto, aby zakonczy¢
ustawienia i powréci¢ do poprzedniego menu.

6.8.4 Regulacja czasu snu

1) Wybierz opcje Tto uzytkownika, naci$nij pokretto, aby wejs¢ do interfejsu wyboru i
obrd¢ pokretto, aby wybrac opcje Regulacja czasu snu;

2) Wcisnij pokretto, aby wejs¢ do interfejsu "Sleep Time Parameter", obro¢ pokretto, aby
dostosowac czas reakcji na uspienie, zwiekszajgc zgodnie z ruchem wskazowek zegara i
zmniejszajgc przeciwnie do ruchu wskazowek zegara. (Czas reakcji na uspienie jest
podzielony na cztery poziomy: 0, 5, 10 i 15, z ktérych 0 oznacza brak wigczenia, a
pozostate liczby odpowiadajg czasowi reakcji. Jednostka: minuty; Domysinie: 5).

3) Po dostosowaniu czasu reakcji na uspienie nacisnij pokretto, aby zapisa¢ biezgce ustawienia;
4) Nacisnij dowolny przycisk, aby wyjs¢ z ustawienia czasu reakcji na uspienie.

5) Funkcja uspienia jest dostepna tylko w trybie TIG. Jesli maszyna nie bedzie uzywana w
ustawionym czasie reakcji, wejdzie w stan uspienia, a na ekranie LCD zostanie wyswietlony
obraz ochrony ekranu. Maszyna obudzi sie natychmiast po uzyciu spustu palnika, panelu
operacyjnego lub pilota.
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m( Sleep Time Adjustment m(

q Overvoltage / Undervoltage Protection Switch

[}w Sleep Time Adjustment

Ver Control Mode

@ Turn on Wireless Remote Control Pairing

5 «
B

Ver

)

Sleep Time Adjustment

min

Ustawienie czasu snu

6.8.5 Tryb sterowania
1) Woybierz opcje Tto uzytkownika, nacisnij pokretto, aby wejs¢ do interfejsu wyboru i
obroc¢ pokretto, aby wybrac opcje Tryb sterowania;
2) Nacisnij pokretto, aby wejs¢ do opcji "Local Mode" i "Remote Mode";

3) Obrdoc¢ pokretto, aby wybra¢ wymagang opcje, nacisnij pokretto, aby zakonczy¢
ustawienia i powréci¢ do poprzedniego menu.

M( Control Mode M(

Local Mode m
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6.8.6 Bezprzewodowy pilot zdalnego sterowania

m< Turn on the Pairing m m< Turn off the Pairing m

E 4 Overvoltage / Undervoltage Protection Switch E 4

&l) Sleep Time Adjustment &,) Pairing, please wait ...

Ver Control Mode Ver

G 4
m< Turn off the Pairing m m< Turn on the Pairing m

E < E 4 Overvoltage / Undervoltage Protection Switch

i |
&” Pairing successful | &,) Sleep Time Adjustment

Ver Ver Control Mode

ﬁ Turn off Wireless Remote Control Pairing ﬁ Turn on Wireless Remote Control Pairing

Bezprzewodowy pilot zdalnego sterowania przetgcznik parowania

1) Parowanie pilota bezprzewodowego: Gdy nie spawa, wybierz opcje Tto uzytkownika;
nacisnij pokretto, aby wejs¢ do interfejsu wyboru; obrd¢ pokretto, aby wybrac opcje Wigcz
parowanie pilota bezprzewodowego; nacisénij pokretto, aby wigczyé przetgcznik parowania i
klucz parowania bezprzewodowego prostego pilota zdalnego sterowania na 2s dla
parowania pilota bezprzewodowego. Podczas parowania wyswietlane jest zielone pole
informujgce "Pairing, please wait...". Po sparowaniu, w okienku pojawia sie napis "Pairing

pomysinie!", a ikona wskaznika potgczenia bezprzewodowego wyswietla sie@ i powraca
do poprzedniego menu.

2) Rozlaczanie polaczenia bezprzewodowego: Po pomysinym sparowaniu pilota,
nacisnij i przytrzymaj klawisz parowania pilota, lub opcje parowania pilota
bezprzewodowego, a potgczenie bezprzewodowe zostanie roztgczone. Po roztgczeniu
potgczenia bezprzewodowego

ikona wskaznika potgczenia zostanie wyswietlona na stroniel®s

6.8.7 Pilot przewodowy

Proces obstugi jest taki sam jak w przypadku bezprzewodowego zdalnego sterowania. Po
wtozeniu 9-pinowej wtyczki lotniczej pilota przewodowego do gniazda lotniczego, prad
spawania moze by¢ regulowany przez pilota.
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6.8.8 Opcjonalny model zdalnego sterownika

Odbiornik
Tryb .
Typ Nazwa Model po Zdjecie
_ spawa
stronie .
nia
hosta
modut
10K
Analogowy )
) potencjometr .
pilot do Nie TIG /
_ Analog
sterowania .
palnik
latarkg spawalniczy
Latarka Cvf Inik
rowy palni
cyfrowa yirowy pam! Nie TIG /
Przewo | Pilot zdalnego spawalnic
dowy sterowania 2y
Stopa
przewodowa | ppc o1(P1S3) Nie TIG
sterowni
K pedatu
Przewod
owy pilot :
HRC-01(P1S1) Nie MMA
reczny
sterownik
Bezprze
wodow
Bezprze . Y HRC-02(P1S2) Tak TIG/IMMA .uunuﬂﬂ
wodowy pilot
reczny
sterownik
Bezprzewod
owy FRC-02(P1S4) Tak TIG
sterownik z
pedatem
noznym
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6.8.9 Funkcja przywracania ustawien fabrycznych
1) Woybierz opcje Tto uzytkownika, nacisnij pokretto, aby wejs¢ do interfejsu wyboru, i
obrd¢ pokretto, aby wybrac opcje Reset fabryczny;

2) Nacisnij pokretto, aby wejs¢ do interfejsu wyboru "Sure/Cancel";

3)

Obro¢ pokretto, aby wybraé wymagang opcje ustawien; nacisnij pokretto, a na ekranie

pojawi sie zielone pole oznaczajgce "Waiting for factory reset"; po ok. 10s system zakonczy
reset i powroci do strony gtowne;.

| Settings §

Factory Reset

4 Control Mode

D”f Turn on Wireless Remote Control Pairing

Ver Parameter Reset

:

Sure

| Settings §

‘
By

Ver

Are you sure you want to restore
the device to factory settings?

X

| Settings
TR

Cancel

Are you sure you want to restore

| Settings §

Sure

i3 «

Dy; the device to factory settings? Dy;
Waiting for factory reset ..«
Ver Ver
ﬁ . ¢ ﬁ
Reset fabryczny

6.8.10 Funkcja resetowania parametréw

Proces dziatania jest taki sam jak w przypadku resetu fabrycznego. Po zresetowaniu
parametréw system wréci do poprzedniego menu, a nie powrdéci do strony gtdéwne.

< — =)
< < < > < ©
> ~ < —~
s| 2y 2| & &) 5| 3| B| 87 §9 o4 S| £ 8. 3
= 8¢ | £ %| 3| 2| 5| ©7 87 B8y | & | ®3 2
oy Ny o o g 3e, S B N 3 ¢ od o S
o N ¢ © Q w § 94 3 O = &y 2
) a d Q c N e g © 9 3 N g .E: o ®© < 2 >
o) g o @ — %) x Q g o3 =544 = Q O4d =
> %( © % e ke Fe) » 9 N ¢ O ¢ X ”n o n
¥ © © o4 @ © ¢ 1 99 2 o ©. g
- N ( e N — S © g N N 0 N 0 o O o g o
O3 o O o o < LN) o O¢d T¢ GN>'§ £ g'& ©
Og Ot g o
)
5 0.5 20 0.5 | 100 - 0.5 20 2 1 - - - - -
(@]
®)
a
%)
3 g 0.5 20 0.5 | 100 50 0.5 20 2 - 50 50 - - -
E
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MMA
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6.8.11 Funkcja VRD

Ostrzezenie!!! Podtaczenie elektryczne urzadzen powinno by¢ wykonane
przez odpowiednio wykwalifikowany personel.
Ostrzezenie!!! Porazenie pradem moze spowodowaé smier¢; po zaniku

zasilania na urzadzeniu nadal wystepuje wysokie napiecie, nie nalezy

dotykaé czesci pod napieciem na urzadzeniu.

Tryb MMA VRD jest domysinie wtgczony w ustawieniach fabrycznych, a uzytkownik moze

go wytgczy¢ w zaleznosci od potrzeb.

1) Otwdrz prawg pokrywe urzgdzenia po wytgczeniu zasilania;

2) Obroc¢ przetgcznik SW1 na "12" na panelu sterowania PK-442, aby wytgczy¢ VRD;

3) Ponownie zamontuj pokrywe urzgdzenia i wigcz zasilanie; przetacz sie na tryb MMA,

a wskaznik VRD@ bedzie sie Swiecit. W tym czasie napiecie bez obcigzenia spawarki

wynosi 11,5V.
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MMA Back to Main Menu m< Back to Main Menu
-M -M ln
EI] A 90,
A mh
ol Ell ! ol al,

Wiacz VRDWytacz VRD

6.9. Podrecznik uzytkownika

1) Na stronie gtéwnej obro¢ pokretto, aby wybraé Instrukcja obstugi, i nacisnij pokretto,

aby wejs¢ na strone z instrukcjg obstugi;

2) lIstniejg trzy opcje, tj. "Obstuga", "Czesci zamienne" i "Konserwacja". "Obstuga"
obejmuje obstuge panelu, podtgczenie panelu przedniego, obstuge panelu tylnego i
przewodnik po spawaniu; "Czesci zamienne" obejmujg palnik spawalniczy, czesci
zuzywalne, kabel ziemny i inne czesci; "Konserwacja" obejmuje alarmy i rozwigzania, czesci
naprawcze i eliminacje probleméw ogolnych;

3) Na przyktad, nacisnij przycisk Panel Operation, a zostanie wyswietlone powiekszone
zdjecie. Niektore powiekszone zdjecia mogg by¢ zbyt duze i mozna je przewija¢ obracajgc
pokretto; nacisnij pokretto, aby powrdci¢ do poprzedniego menu.

OO ecovios @ [OEEN om0

X

®
|

)

X

@

of
m( Panel Operation m
ﬁ i = o

Wyswietlacz operacyjny
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6.10. Funkcja alarmu

1) Jesli podczas pracy spawarki wystgpi usterka, nad aktualnym interfejsem pojawi sie
znak alarmu, jak pokazano na ponizszym rysunku;

2) lIstnieje siedem typow alarmow, tj. "Overvoltage Protection”, "Undervoltage Protection”,
"Overheat Protection 1", "Overheat Protection 2", "Overcurrent Protection", "Data Error" i

"Water Shortage".

AN

Overheat(E60)

Wskaznik alarmu przegrzania

6.11. Funkcja ochrony ekranu

1) Jesli ekran LCD nie jest obstugiwany, a czas czuwania osiggnat limit ustawionej
wartosci, wéwczas spawarka przejdzie w tryb uspienia i wyswietli obraz ochrony ekranu;

2) Maszyna obudzi sie natychmiast po uzyciu spustu latarki, panelu operacyjnego lub
pilota, a obraz ochrony ekranu zniknie i powrdci do poprzedniego stanu.

Zdjecie chronigce ekran
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7. Dziatanie funkcji spawania

Ostrzezenie!!! Przed wigczeniem zasilania nalezy upewnic sie, ze uchwyt
elektrodowy lub uchwyt spawalniczy jest poditgczony do wyjscia, nie
dotykaé przedmiotu obrabianego i zacisku uziemienia. W przeciwnym razie
po wiaczeniu zasilania w przypadku domysinego MMA moze dojs¢ do
niespodziewanego zaptonu tuku. Moze to spowodowac¢ uszkodzenie
przedmiotu obrabianego i personelu.
Ostrzezenie! Nalezy pamieta¢ o stosowaniu odpowiedniego sprzetu
ochronnego podczas operacji spawania. Luki, rozpryski, dym i wysokie
temperatury powstajace w procesie spawania moga spowodowac obrazenia
u personelu.
Ostrzezenie!!! Po wylgczeniu zasilania napiecie wyjsciowe spawarki moze
utrzymywac¢ sie przez pewien czas, a nastepnie powoli spadaé. Prosimy nie
dotyka¢ czesci przewodzacej wyjscia przed wygaszeniem panelu.

7.1. Tabela funkcji

Obroci¢ enkoder, aby wybrac rozne parametry spawania w zaleznosci od potrzeb.
Niezaleznie od trybu bez obcigzenia lub spawania, wybor i regulacja parametréw moze by¢
przeprowadzona bez wptywu na spawanie. Przetgczac tryb poprzez przewijanie. "e"
oznacza, ze parametr jest opcjonalny, a "x", Ze nie jest opcjonalny.

. Spust .
Tryb spawania paiI)nika prad MMA Prad gorgcego Prad sity tuku
tryb rozruchu
MMA Nie ° ° °
g 2 > ®©
© o) 4 3 o .
= @ ] s =2 = 1 e 9 © .
G 3 < S f o 8 i 8, ¢| 2| 9| %
= = > g Y g ©oq Q d 39 3 = e} cE 4
® 3 N I 9N ® N g = =4 £
Q Nl ge ] b o a od £ 9d Ng 7 e =3 Q4
) s S = o q 4 ~N¢ = Qg o3I = s Y Od
o Q O g © g -8' -Om*'c nd T @ g N g Ow)' 2d 3 ©3
> | & £ 85 & £4 84 & 8¢ 81 59 €9 g1 3¢
- b ~C o O N N 4 < E
O < Q 2 of =7
2T ° ° ° ° x ° ° ° x x x x x
- 4T ° ° ° ° x ° ° ° x x x x x
TIG | Powtor ° ° ° ° x ° ° ° x x x x x
zenie
ng::e [ X X ) X X X ) ° X X X X
punkto
we
DC 2T ° ° ° ° ° ° ° ™ x x x ° °
puls 4T ° ) ° ° ° ° ° ° x x x ° °
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Proces spawania elektrodg MMA
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1. i (prad gorgcego startu) = iah (prad zaptonu tuku )+ 1a (prad spawania); czas gorgcego startu
jest ustalony na th, co sprzyja zaptonowi tuku i zmniejsza przywieranie pomiedzy elektrodg
spawalniczg a obrabianym przedmiotem podczas zaptonu tuku. Wielko$¢ pradu gorgcego
startu jest zazwyczaj okreslana na podstawie typu, specyfikacji i prgdu spawania elektrody
spawalniczej. W przypadku elektrod spawalniczych o dobrej charakterystyce zajarzenia
tuku i matej Srednicy, nalezy wybra¢ mniejszy prad gorgcego startu; duzy prad spawania
réwniez nie wymaga duzego prgdu gorgcego startu. Czas gorgcego startu jest skorelowany
z pradem gorgcego startu - im wiekszy prad, tym krotszy czas gorgcego startu.
2. if(plus prgd wymuszajgcy tuk) = 1af (prad wymuszajacy tuk)+la (Prgd spawania). Uzyj srednicy
elektrody, ustawionego pradu i wymagan procesu, aby okresli¢ prad sity tuku. Wysokie
ustawienia sity fuku prowadzg do szybszego przenoszenia metalu i nieklejgcej sie
elektrody, ale mogg wystgpi¢ pewne rozpryski. Niska sita tuku zapewnia gtadki tuk z
mniejszg iloscig odpryskéw i dobrym tworzeniem spoiny, ale czasami tuk jest miekki lub
elektroda moze sie przyklei¢. Sita tuku powinna
by¢ zwiekszona szczegdlnie podczas spawania grubych elektrod pod mniejszym pragdem.
Ogoalnie, sita tuku powinna by¢ ustawiona na 2040A.
3. Po przekroczeniu czasu zwarcia Tp wejdzie w prad elektrody przeciwzwarciowej, ktory
utrzymuje niewielki prgd do momentu oddzielenia elektrody od przedmiotu obrabianego.
4. uo to napiecie bez obcigzenia, a uwto napiecie robocze. Gdy nie wykonujemy spawania
MMA, spawarka wyprowadza napiecie bez obcigzenia uo lub napiecie VRD.

7.3. Funkcja TIG
7.3.1 DC TIG

13
I2 -
It Is5

A
A
v

' Y
r Y
\J

h
Y

to t1 t2 t3 td ts té

Przebieg pradu statego

TIG t0 - czas przed przeptywem
|1-Poczatkowy okres biezgcy
I2-Prad odpowiadajgcy czasowi zwyzki2-czas zwyZzkKi
|3-szczyt biezgcyt3-szczyt biezacy
14 - prad odpowiadajgcy czasowi spadku t4 - Czas spadku
I5-Crater currentt5-Crater current period

t6 - czas po zakonczeniu przeptywu
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e Prad poczatkowy (I1): Prad poczgtkowy to prad po nacisnieciu spustu palnika w celu
rozpoczecia tuku, ktory powinien by¢ okreslony zgodnie z wymaganiami procesu. Duzy
prad poczatkowy utatwia zajarzenie tuku, ale nie powinien by¢ zbyt duzy w przypadku
spawania cienkich blach, w przeciwnym razie moze doj$¢ do przepalenia obrabianego
przedmiotu. Po uruchomieniu tuku w niektorych operacjach prad pozostaje na poziomie
pradu poczatkowego, aby osiggng¢ cel wstepnego podgrzania przedmiotu obrabianego lub
osSwietlenia.

e Czas narastania (t2): Odnosi sie do czasu, gdy prad powoli wzrasta od pradu
poczgtkowego do prgdu szczytowego, ktdory mozna okresli¢ zgodnie z wymaganiami
uzytkowania i procesu.

e Prad szczytowy (13): Ustawiany przez uzytkownika zgodnie z rzeczywistymi wymaganiami procesu.
e Czas spadku (t4): Czas down-slope odnosi sie do czasu, w ktérym prad spada ze
szczytu do pradu kraterowego, ktory moze by¢ okreslony zgodnie z wymaganiami
uzytkowania i procesu.

e Prad kraterowy (15): W niektérych trybach pracy tuk nie zostaje wygaszony po spadku
pradu i pozostaje w stanie ciggtego tuku. Podczas spawania nalezy unikac
natychmiastowego odciecia wyjscia, w przeciwnym razie mogg wystgpi¢ defekty lub duze
tuki. Prad nalezy ustali¢ zgodnie z wymaganiami procesu.

e Czas przeptywu wstepnego (t0): Odnosi sie do czasu od naci$niecia spustu palnika do
wystania gazu argon i zaptonu tuku. Ogdlnie rzecz biorgc, powinien by¢ wiekszy niz 0,5s,
aby zapewnié, ze gaz zostat wystany do uchwytu spawalniczego z normalnym przeptywem
podczas inicjacji tuku. Nalezy go zwiekszy¢ w zaleznosci od dtugos$ci rury gazowe;j.

e Czas po wyptynieciu (t6): Odnosi sie do czasu od odciecia prgdu spawania do wytgczenia
zaworu gazu w spawarce. Wydtuzony czas spowoduje straty gazu argonowego, natomiast
zbyt krétki czas spowoduje utlenienie spoiny. Dtuzszy okres czasu powinien by¢ stosowany
przy spawaniu AC TIG i materiatéw specjalnych.

Strona 47



& JIASIC |

7.3.2 DC Pulse TIG
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Przebieg pradu TIG z impulsem DC

11 - prad poczgtkowyt0 - czas przed przeptywem
12 - Prad odpowiadajgcy czasowi okres 13 - Ustawiony

prad impulsowy -Czasnarastania

|4-Prad odpowiadajgcy czasowi opad t3-Prad

szczytowyokres 15-Prad kraterowy
IP-prad szczytowy impulsowt5-okres prgdu kraterowego
Ib-prad podstawowy imp ttb-

czaspodstawowy

impulsu tp-czas

szczytowy impulsu

T-okres impulsu
Pulse TIG zawiera wszystkie parametry DC TIG, z tym, ze parametry sg ustawione inaczej.
Powtarzajgce sie parametry nie beda tutaj ponownie wyjasniane. Ponadto istniejg 4
regulowane parametry, ktére sg wyjasnione oddzielnie w potgczeniu z rysunkiem:
e Prad szczytowy (Ip): Moze by¢ regulowany zgodnie z wymaganiami procesu.
e Prad bazy (Ib): Mozliwos¢ regulacji w zaleznosci od wymagan procesu.
e Czestotliwo$¢ impulséw (1/T): T=tp+tb, moze by¢ regulowana w zaleznosci od wymagan procesu.
e Cykl pracy (100%*tp/T): Cykl pracy to czas trwania prgdu szczytowego jako procent
okresu impulsu, dostosowany do wymagan procesu.
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7.3.3 ACTIG

»
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Przebieg prgdu AC TIG
I1 - prad
poczatkowy t2 -
czas narastania
I3-Szczytowy prad
przemienny t4-Czas
obnizenia
I5 - Prad kraterowy
tc - Biezacy czas
rozliczeniowy Okres T-
AC
AC TIG obstuguje przebiegi wyjsciowe kwadratowe, trojkatne i sinusoidalne. AC i DC TIG
majg ten sam czas przed przeptywem i czas po przeptywie, ale inne parametry sg
wyjasnione oddzielnie w potgczeniu z rysunkiem:
e Prad poczatkowy (11), prad szczytowy (13) i prad kraterowy (15): Te trzy parametry sg
ustawione w przyblizeniu na wartosci efektywne rzeczywistego prgdu spawania i mogg by¢
regulowane w zaleznosci od potrzeb.
e Czestotliwos¢ AC (1/T): Mozliwos¢ regulaciji wedtug potrzeb.
e Bilans AC (100%*tc/T): Ogdlnie rzecz biorgc, prad dodatniej elektrody wolframowej w
spawaniu AC nazywany jest pradem czyszczgcym. Jego gtéwng funkcjg jest przerwanie
gestej warstwy tlenku przedmiotu obrabianego, a bilans AC reprezentuje czes¢ pradu
czyszczgcego, na ogot
10-40%. Gdy wartos¢ jest mata, tuk jest skoncentrowany, gtebokos¢ penetracji jest duza, a
szerokos¢ topienia jest mata; gdy wartos¢ jest duza, stosuje sie odwrotnie.
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7.3.4 AC Pulse TIG
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tc - Biezacy czas

rozliczeniowy Tc -

Okres AC

tp - Czas szczytu

impulsu Tp -

Okres impulsu

t2 - Czas nachylenia w goére

t4 - czas spadku

lp - prad

szczytowy

Ib - prad podstawowy

e Czestotliwos¢ AC (1/Tc): Moze byc¢ regulowana zgodnie z wymogiem procesu.

e Czestotliwos¢ impulséw (1/Tp): Moze by¢ regulowana zgodnie z wymogiem procesu.
e Cykl pracy (100%*tp/Tp): Mozna dostosowac¢ w zaleznosci od wymogu procesu.

e Bilans AC (100%*tc/Tc): Mozna dostosowaé zgodnie z wymogiem procesu.

e Spawanie TIG prgdem pulsujgcym AC obstuguije fale wyjsciowe o przebiegu
kwadratowym, trojkgtnym i sinusoidalnym. Impulsowe spawanie TIG jest zasadniczo takie
samo jak kwadratowa fala AC, ale jego prad spawania jest kontrolowany przez impuls o
niskiej czestotliwosci, a zatem zmienia sie wraz z wartoscig impulsu, tworzgc prad
szczytowy i bazowy, ktore sg (Srednimi) wartosciami szczytowymi i (Srednimi) bazowymi
impuls o niskiej czestotliwosci.
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e W trybie impulsu AC, zakres czestotliwosci impulsu zalezy od czestotliwo$ci AC i
wspotczynnika podziatu czestotliwosci. Minimalny wspotczynnik podziatu czestotliwosci to
10 razy, a maksymalny to 2 razy czestotliwos¢ AC. Dlatego zakres czestotliwosci impulsow
to 0,5Hz do czestotliwosci AC/10Hz; uzytkownik moze wybra¢ dowolng czestotliwos¢ w tym
zakresie. Gdy zmienia sie czestotliwos¢ AC, czestotliwos¢ AC/aktualna czestotliwosc
biezgcego impulsu jest rowna wspdétczynnikowi podziatu czestotliwosci i jest aktualizowana.
Po okresleniu wspodtczynnika podziatu czestotliwosci, wspotczynnik podziatu jest ustawiany
jako rowny rzeczywistej czestotliwosci biezgcego impulsu i jest zapisywany, wiec
czestotliwos¢ impulsu nie zmienia sie. Po ustawieniu czestotliwosci AC i czestotliwosci
impulsu okreslany jest wspotczynnik podziatu czestotliwosci, ktory jest rowny czestotliwosci
AC / czestotliwosci impulsu. Przyktad: Jesli czestotliwosé AC jest ustawiona na 100Hz,
zakres czestotliwosci impulsow wynosi 0,5-10Hz. Ustawiamy czestotliwos¢ AC na 100Hz za
pierwszym razem, nastepnie czestotliwos¢ impulsu ustawiamy na 5Hz za pierwszym razem,
aktualny wspotczynnik podziatu czestotliwosci wynosi 100/5=20. Jesli czestotliwos¢ AC
zostanie zaktualizowana do 70Hz, wspétczynnik podziatu czestotliwosci wynosi 70/5=14; to
znaczy, ze wspotczynnik podziatu czestotliwosci jest zmienny, ale czestotliwos¢ impulsu jest
stata. Innymi stowy, czestotliwos¢ AC wplywa na zakres czestotliwosci impulséw, ale
po ustawieniu czestotliwosci impulséw, nie ma juz na nig wplywu czestotliwos¢ AC.

W—\/\f IR =T
AN IR

= td
tc Ip -

7.3.5 MIXTIG

S

I

MIX Przebieg pradu TIG
Uwaga: tc - czas pradu
przetgczania tp - okres AC
tp-DC czas pracy T-
Mixed cykl
tu - czas nachylenia
td - czas spadku Ip
- prad szczytowy
e Czestotliwos¢ AC (1/tp): Moze byc¢ regulowana zgodnie z wymaganiami procesu.
e Cykl czestotliwosci mieszanej (1/T): Mozna dostosowac zgodnie z wymogiem procesu.
e Cykl pracy (100%*Tp/T): Mozna dostosowac w zaleznosci od wymogu procesu.
e Bilans AC (100%*tc/tp): Mozna dostosowac zgodnie z wymogiem procesu.

e MIX TIG obstuguje potgczenie przebiegdéw kwadratowych, tréjkagtnych i sinusoidalnych z DC.
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e W trybie MIX TIG na zakres czestotliwosci wptywa czestotliwo$¢ AC i wspotczynnik
podziatu czestotliwosci. Minimalny wspoétczynnik podziatu czestotliwosci wynosi 10, a
maksymalna réwnowaga AC jest rowna czestotliwosci AC. Dlatego zakres czestotliwosci
spawania MIX TIG wynosi od 1Hz do czestotliwosci AC/10Hz, a uzytkownik moze wybrac
dowolng czestotliwos¢ w tym zakresie. Gdy zmienia sie czestotliwos¢ AC, czestotliwos¢
AC/aktualna czestotliwos¢ aktualnego spawania MIX TIG jest réwna wspotczynnikowi
podziatu czestotliwosci i jest aktualizowana. Po okresleniu wspotczynnika podziatu
czestotliwosci, aktualna czestotliwosé AC/wspodtczynnik podziatu czestotliwosci jest rowna
rzeczywistej czestotliwosci aktualnego spawania MIX TIG i jest zapisywana, wiec nie ulega
zmianie. Po ustawieniu czestotliwosci AC i czestotliwosci MIX TIG, wspotczynnik podziatu
czestotliwosci jest okreslany jako czestotliwo$é AC/czestotliwosé MIX TIG. Przyktad: Jesli
czestotliwos¢ AC jest ustawiona na 100Hz, zakres czestotliwo$ci wynosi 1-10Hz. Ustaw
czestotliwos¢ AC na 100Hz za pierwszym razem, a nastepnie czestotliwosé MIX TIG jest
ustawiona na 5Hz za pierwszym razem, aktualny wspétczynnik podziatu czestotliwosci
wynosi 100/5=20. Jesli czestotliwos¢ AC zostanie zaktualizowana do 70Hz, wspoétczynnik
podziatu czestotliwosci wynosi 70/5=14; to znaczy, ze wspoétczynnik podziatu czestotliwosci
jest zmienny, ale czestotliwos¢ MIX TIG jest stata. Innymi stowy, czestotliwos¢ AC
wplywa na zakres czestotliwosci spawania MIX TIG, ale po okresleniu czestotliwosci
mieszanej TIG nie ma juz na nig wptywu czestotliwos¢ AC.

7.3.6 Opis trybu spawania dla palnika TIG

Tryb pracy TIG ma specjalng konwencje, ktéra okresla tryb lub metode kontroli zmiany

pradu spawania poprzez roézne operacje wyzwalania palnika podczas spawania metodg

TIG (DC, puls, AC TIG lub MIX TIG). Wprowadzenie trybu TIG wzmacnia zastosowanie

funkcji zdalnego sterowania spustem palnika, dzieki czemu uzytkownik moze uzyskaé
praktyczny zdalny sterownik spawarki bez dodatkowych inwestyc;ji.

Tryb TIG jest okreslany w zaleznosci od wymagan procesu i preferencji operatora. Symbole na
schemacie sg nastepujgce:

Legenda dla najczesciej uzywanych operacji
wyzwalania palnika

v Nacisnij spust palnika ! Zwolni¢ spust palnika
Tryb nr. Harmonogram operagji Dziatanie wyzwalacza palnika i
typowa krzywa pradu DC
TIG
Tryb zgrzewania punktowego:
1. Nacisnij spust palnika, aby

1 rozpoczgc tuk do ustawionej 1
warto$ci;
2. Po uptywie ustawionego czasu

spawania punktowego tuk zgasnie.
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Tryb 2T:

1. Nacisnij spust palnika, aby
zwiekszy¢ tuk do wyznaczonego
pradu szczytowego;

2. Zwolnij spust, aby powoli
wygasic tuk;

3. Jesdli spust zostanie ponownie
nacisniety przed zgasnieciem tuku,
bedzie on powoli wzrastat do
wartosci szczytowej pradu.
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Tryb 4T:
1. Nacisnij spust palnika, aby
rozpoczgc¢ tuk do wartosci
poczgtkowej; l T l T
3 2. Zwolnij spust, aby powoli
zwiekszac prad do wartosci J_/_¥\;
szczytowej;
3. Nacisnij spust, aby powoli
opusci¢ sie do nurtu krateru;
4. Zwolnij spust, aby zgasic tuk.
Tryb cykliczny:
1. Nacisnij spust palnika, aby
rozpoczgc tuk do wartosci
poczatkowej;
2. Zwolnij spust, aby powoli
zwiekszaé prad do wartosci
szczytowej;
3. Nacisnij spust, aby powoli
opuscic sie do nurtu krateru;
4. Zwolnij spust, aby powoli
zwiekszac prad az do wartosci
szczytowej;
5. Powtarzaj kroki 3 i 4 az do
zgaszenia tuku poprzez dwukrotne
nacisniecie spustu palnika w ciggu
300ms.

7.3.7 Gniazdo lotnicze spustu palnika

1. Piny 1, 2 3 stuzg do regulacji pragdu latarki analogowe;.
2. Piny 4, 5i 6 stuzg do regulacji pradu latarki cyfrowej. Pin
4 zmniejsza prad, pin 5 zwieksza prad, a pin 6 to 2T/4T.

3. Pin 7 jest cyfrowym/analogowym portem
identyfikacyjnym. Poziom wysoki jest cyfrowy, a poziom
niski jest analogowy.

4. Piny 89 sg wyzwalaczem palnika (pin 9 to GND).

5. Gniazdo lotnicze wyzwalacza latarki tgczy sie ze
sterownikiem cyfrowym, analogowym latarki lub

pedatem noznym.

6. Pin 2 jest wspdlnym portem potencjometru. Gdy wartosc
rolki sterujgcej palnikiem jest rowna 0, a wartos¢ pradu jest
minimalna, rezystancja pinow 1 i 2 wynosi 10kQ), a pinow 2 i
3 - 0Q); gdy wartosc rolki jest maksymalna, a wartos¢ pradu
jest maksymalna, rezystancja pinéw 1 i 2 wynosi 0Q), a pinéw
2i3-10kQ.
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7.3.8 Zastosowanie sterownika noznego

Gniazdo lotnicze

sterownika
pedatu noznego

1. Sterownik pedatu noznego skfada sie wewnetrznie z
przetgcznika i potencjometru, jak pokazano na rysunku.

2. Za pomocg dedykowanego kabla podtgcz pilot do pinow 1,
2, 3, 819 gniazda lotniczego spustu palnika na przednim
panelu spawarki.

3. W stanie bez obcigzenia naciski

(S

przycisk ,
asterownik nozny przejdzie w tryb sterowania pedatem.

4. Ustawi¢ na panelu maksymalny prad spawania, aby
rozpoczaé

spawanie.

5. Nacisnij na pedat nozny kontrolera, aby zapali¢ tuk,
generalnie uzywajgc trybu bezkontaktowego zaptonu tuku.
Po udanym zaptonie, prgd spawania bedzie kontrolowany
przez sterownik pedatu noznego, wykorzystujgc maksymalng
wydajnosc¢ ustawienia pradu.

6. Pin 2 jest wspdlnym portem potencjometru. Gdy prad
sterownika pedatu jest minimalny, rezystancja pinéw 1i 2
wynosi 10kQ, a pindw 2 i 3 0Q; gdy prad jest maksymaliny,
rezystancja pinéw 1 i 2 wynosi 0Q, a pinéw 2 i 3 10kQ.
Uwaga: Sterownik z pedatem noznym jest opcjonalny. Nalezy
podac

przed ztozeniem zamowienia, jesli jest to wymagane.
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7.3.9 Zastosowanie przewodowego uchwytu spawalniczego

Aktualne 1. Przewodowe palniki spawalnicze obejmujg typy cyfrowe i
Latarka regulacja

spust potencjometr

/ 2. Zapomocg dedykowanego kabla podtgcz analogowy
palnik spawalniczy do pindéw 1, 2, 3, 8 i 9 gniazda lotniczego
wyzwalacza palnika na przednim panelu spawarki; pin 7
palnika podtgcz do pinu 9. Pin 2 jest wspolinym portem
potencjometru. Gdy wartosc sterowania palnikiem jest réwna
0, a wartos¢ pradu jest minimalna, rezystancja pinéw 1i 2
wynosi 10kQ, a pindéw 2 i 3 - 0Q; gdy wartos¢ rolki jest
maksymalna, a wartos¢ pradu jest maksymalna, rezystancja
pinéw 1 i 2 wynosi 0Q, a pindw 2 i 3 - 10kQ.
3. Za pomocg dedykowanego kabla podigcz cyfrowy palnik
spawalniczy do pindw 4, 5, 6, 8 i 9 gniazda lotniczego
wyzwalacza palnika na przednim panelu spawarki. Pin 4
zmniejsza wartos¢, pin 5 zwieksza wartosc, a pin 6 to 2T/4T.

analogowe, jak pokazano na ponizszym rysunku.

Analogowy uchwyt spawalniczy

Parametr Parametr
zwiekszenie wybor

Palnik Parametr . . .
spust Zmniejszenie Pin 7 cyfrowego palnika jest zarezerwowany.
10K 4. Przy braku obcigzenia naciénimycisk , apalnik

spawalniczy przejdzie w tryb sterowania palnikiem.

5. W przypadku stosowania analogowego uchwytu
spawalniczego nalezy ustawi¢ parametry spawania na
panelu, aby rozpoczg¢ spawanie. Podczas spawania za
pomocg potencjometru mozna regulowacé prad spawania od
minimum do ustawionej warto$ci.

6. Podczas korzystania z cyfrowego uchwytu
spawalniczego, przycisk wyboru parametru na uchwycie
moze by¢ uzyty do przetgczania parametru regulacii;
zwiekszanie i zmniejszanie parametru moze by¢ uzyte do
regulacji wartoci parametru; a wyzwalacz uchwytu
spawalniczego moze by¢ uzyty do sterowania trybem

Schemat podfgczenia palnika
analogowego

Digital torch control

3 wyjsciowym.
3 4 _ 6.1 Sposob okablowania:
| 5 5<7 < Spust palnika: Piny 8-9; +: Piny 5-9; -: Piny 4-9 Wybor
=@ . o )+ parametrow funkcjonalnych: Piny 6-9 (Pin 9 jest GND)
Palra’fc!eter 7 L4 Uwaga: analogowe i cyfrowe palniki spawalnicze sa
selection 1
L I pingis GND opcjonalne. W razie potrzeby prosze okresli¢ przed
zlozeniem zamoéwienia.
Switch

Schemat elektryczny latarki
cyfrowej
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7.3.10 Ztgcze chtodnicy wody (opcja)

Ztgcze chtodnicy wody

1. Piny 1i 2 to porty wyjsciowe zasilania dla
chtodzenia wodnego, a piny 3 i 4 to wejscia sygnatow
nieprawidtowych.

AAR
NA

Water
2. W stanie bez obcigzenia, nacisnij przycisk i

spawarka przejdzie w tryb chtodzenia wodg podczas
spawania.

3. Po zakonczeniu spawania, chtodnica wodna

bedzie dziata¢ jeszcze przez 5 minut. Jesli w ciggu 5
minut nie zostanie wykonana zadna operacja
spawania, tryb chtodzenia wodg zostanie
automatycznie wytgczony.

Uwaga: Zgrzewarka jest dopuszczona do uzytku tylko z.
oryginalna, wspomagajgca chtodnica wody. Nie nalezy
uzywac chtodnic wodnych zakupionych od innych
producentow.

8. Konserwacja

Ostrzezenie!

Ponizsza operacja wymaga wystarczajgcej wiedzy fachowej na temat

aspektow elektrycznych i

obszernej wiedzy na temat bezpieczenstwa.

Upewnij sie, ze kabel wejsciowy maszyny jest odtagczony od zasilania
elektrycznego i odczekaj 5 minut przed zdjeciem oston maszyny.
Uwagal!!! Ponizsze czynnosci powinny by¢é wykonywane wylacznie przez
uprawnionego technika elektryka.

8.1. Konserwacja zasilania

Aby zagwarantowac wydajng i bezpieczng prace maszyny, nalezy jg regularnie
konserwowac. Operatorzy powinni rozumie¢ metody i srodki konserwacji maszyny.
Niniejszy przewodnik powinien umozliwi¢ klientom samodzielne przeprowadzenie prostego
badania i zabezpieczenia, probe zmniejszenia wskaznika usterek i czasu naprawy
maszyny, tak aby wydtuzy¢ zywotnos¢ maszyn.

Okres Pozycja dotyczaca konserwaciji
Codzienne Sprawdz stan maszyny, kabli sieciowych, kabli do spawania lub ciecia i
badanie potgczen.
Sprawdz, czy nie ma zadnych ostrzegawczych diod LED i czy maszyna
dziata.
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Badanie
miesieczne

Odtgczy¢ od sieci elektrycznej i odczeka¢ co najmniej 5 minut przed
zdjeciem pokrywy. Sprawdzi¢ wewnetrzne potgczenia i w razie potrzeby
dokrecic. Wyczys¢ wnetrze urzgdzenia za pomocg miekkiej szczotki i
odkurzacza. Uwazaj, aby nie usung¢ zadnych kabli i nie spowodowac
uszkodzenia komponentéw. Upewnij sie, ze kratki wentylacyjne sg czyste.
Ostroznie zatozy¢ pokrywy i przetestowac urzgdzenie.

Prace te powinny by¢é wykonywane przez odpowiednio
wykwalifikowang, kompetentng osobe.

Egzamin roczny

Przeprowadzi¢ coroczny serwis obejmujgcy kontrole bezpieczenstwa
zgodnie z normg producenta (EN 60974-1).

Prace te powinny byé wykonywane przez odpowiednio
wykwalifikowang, kompetentng osobe.

8.2. Konserwacja palnika spawalniczego

W trybie TIG uchwyt spawalniczy TIG stuzy do mocowania elektrody, przewodzenia pradu i
transportu gazu argon.

Regularna konserwacja palnika spawalniczego jest jednym z najwazniejszych srodkow
zapewniajgcych jego normalng prace i przedtuzenie zywotnosci. W celu zapewnienia
normalnej konserwacji, czesci zuzywajgce sie palnika powinny mie¢ czesci zamienne, w
tym tuleje zaciskowg, dysze, siatke uszczelniajgcg, podktadke izolacyjng itp. Czeste usterki
palnika spawalniczego obejmujg przegrzanie, wyciek gazu, wyciek wody, stabg ochrone
gazu, wyciek zasilania, wypalenie dyszy i pekniecie. Przyczyny tych usterek i metody ich
usuwania sg przedstawione w ponizszej tabeli:

Symptom Przyczyny Rozwigzywanie probleméw
Pojemnos¢ uchwytu Wymienic¢ na palnik spawalniczy z
spawalniczego jest zbyt duza duza pojemno$c¢
mata
Uchwyt spawalniczy Rura wody chtodzacej jest Przedmuchaé przewdd chtodzgcy
jest przegrzany zatkana, co powoduje sprezonym powietrzem, aby
zablokowanie lub oczyscié
niski przeptyw wody chtodzgcej blokada

Tuleja zaciskowa nie zaciska sie

clektroda wolframowa Wymienic tuleje zaciskowg lub

ostone elektrody

Wyciek wody

Pierscien uszczelniajgcy jest Wymienic pierscien uszczelniajgcy

starzony
Uszkodzone ztgcze rury wodnej Podtgczy¢ ponownie przewod
lub nie zapiete wodny i
dokreci¢
Spoina pomiedzy palnikiem
spawalniczym a rurg doptywu Otworz sie, aby naprawié
wody jest spawanie

przeciekanie
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Pierscien uszczelniajgcy jest
starzony

Wymienic¢ pierscien uszczelniajgcy

Ni¢ fgczaca jest luzna

Dokrec to

Przeciek
powietrza

Ztgcze rury wlotowej gazu
jest uszkodzone lub nie
Zamocowane

Odcig¢ uszkodzone ztgcze,

ponownie podtgczyc¢ i dokreci¢

wymieniong rure wlotowg gazu lub
owingc

obszar uszkodzony

Rura wlotowa gazu zostata
uszkodzone przez ciepto lub
starzenie sie

Wymienic¢ rure wlotowg gazu

Uchwyt spawalniczy jest mokry
z powodu

wyciek lub inne przyczyny

Znajdz przyczyne wycieku wody,
i catkowicie wysuszy¢ uchwyt
spawalniczy

Wyciek
elektryczny

Uchwyt spawalniczy jest
uszkodzony lub odstonieta jest
czes$¢ metalowa pod napieciem

Wymieni¢ uchwyt spawalniczy lub
owingc¢ naelektryzowany metal
czesc¢ z tasma klejgca

Palnik spawalniczy jest
nieszczelny

Zlokalizuj nieszczelnosc

Srednica dyszy jest zbyt mata

Wymieni¢ na dysze o wiekszej
Srednica

Staba ochrona przed
gazem

Dysza jest uszkodzona lub
popekana

Wymieni¢ na nowg dysze

Obieg gazu w spawalni
latarka jest zablokowana

Przedmucha¢ obwod sprezonym
powietrzem

powietrze w celu usuniecia zatoru

Sito gazowe zostato
uszkodzone lub zgubione

podczas
demontaz i montaz

Wymieni¢ na nowy ekran gazowy

Gaz argon jest nieczysty

Wymieni¢ na standardowy gaz
argon

maty

Przeptyw gazu jest zbyt duzy lub

Prawidtowo wyregulowac
przeptyw gazu

tuk
zapoczatkowany
pomiedzy tulejg
zaciskowg a
elektrodg
wolframowg lub
palnikiem

Tuleja zaciskowa i elektroda
wolframowa majg staby kontakt
lub tuk zapala sie, gdy

elektroda wolframowa styka sie

Wymienic tuleje zaciskowg lub
naprawic

majg staby kontakt

z podstawa.
metalowy
Tuleja zaciskowa i palnik Podtgczenie tulei zaciskowej i
spawalniczy zgrzewanie

palnik prawidtowo

spawalniczym
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9. Rozwigzywanie probleméw

Ostrzezenie! Zanim spawarki tukowe zostang wystane z fabryki, zostaty juz
dokladnie sprawdzone. Nie wolno manipulowaé przy urzadzeniu ani
dokonywaé w nim zmian. Konserwacja musi by¢ przeprowadzana ostroznie.
Jezeli jakikolwiek przewdd poluzuje sie lub zostanie zle umieszczony, moze
to stanowié¢ potencjalne zagrozenie dla uzytkownika! Urzagdzenie moze by¢
naprawiane wyltacznie przez profesjonalny personel serwisowy!

Przed przystapieniem do pracy przy urzadzeniu nalezy upewnic sie, ze
zasilanie jest odtagczone. Przed zdjeciem paneli nalezy zawsze odczeka¢ 5
minut po wylaczeniu zasilania.

9.1. Analiza i rozwigzanie typowych usterek

Wymienione tu objawy moga by¢ zwigzane z uzywanymi akcesoriami,
gazem, czynnikami Srodowiskowymi i zasilaniem. Prosze sprébowacé
poprawi¢ warunki otoczenia i unikna¢ takich sytuacji.

Eliminacja problemoéw ogélnych w MMA

Symptom

Przyczyny

Rozwigzywanie probleméw

Wentylator nie obraca sie
lub obraca sie
nieprawidtowo po
wiaczeniu zasilania

Temperatura moze
by¢ zbyt niska lub
wentylator moze by¢
uszkodzony

Gdy temperatura jest zbyt niska, nalezy
pozostawi¢ urzgdzenie na jakis czas.
Temperatura w maszynie wzrosnie,
wtedy wentylator powréci do normalnej
pracy. Jesli nadal nie dziata, nalezy
wymieni¢ wentylator.

MMA

Trudny do
uruchomienia tuk

Prad gorgcego
rozruchu tuku jest niski

Albo czas gorgcego
startu to.

Zwieksz prad poczatku tuku lub czas
poczatku tuku

stopionego
materiatu podczas

Albo czas rozpoczecia
tuku to

krotki
Niestabilny tuk lub | Prad rozruchu tuku
nadmierna iloS¢ | jest wysoki Odpowiednio zredukuj prad rozruchu

tuku lub czas rozruchu.

tuku. dtugi
zapton
Nie mozna Przewdd zasilajgcy nie I
uruchomic jest lacy Podtgcz kabel zasilajgcy
tuk normalny prawidtowo

podtgczony

Przyklejanie sie

elektrody

Mata sita fuku

Zwiekszenie sity tuku
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Uchwyt elektrody
gorgcej

Prad znamionowy
uchwyt elektrody jest
zbyt nisKki

Wymien uchwyt elektrody na
wysokopragdowy

tuk jest tatwo
przerwany

Niskie napiecie
sieciowe

Uzycie po normalnym zasilaniu
sieciowym

Inna usterka

Prosimy o kontakt z pracownikami
dziatu obstugi technicznej Shenzhen
JASIC.

Technology Co., Ltd.
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Eliminacja ogélnych probleméw w TIG

Symptom

Przyczyny

Rozwigzywanie probleméw

Wentylator nie obraca

sie lub obraca sie
nieprawidtowo po
wigczeniu zasilania

Temperatura moze byc¢
zbyt niska lub wentylator
moze by¢ uszkodzony

Gdy temperatura jest zbyt niska, nalezy
pozostawi¢ urzadzenie na jakis czas.
Temperatura w maszynie wzrosnie,
wtedy wentylator powrdci do normalnej
pracy. Jesli nadal nie dziata, nalezy
wymieni¢ wentylator.

TIG

Po Niektoére tryby TIG
e pozwalajg zakonczy¢ Zwolni¢ spust palnika i zaczag¢ od nowa
nacisnieciu .
spawanie, gdy
spustu L o
) , przetgcznik jest wcisniety
palnika nie — - - -
nie zad Obwéd Iniczv iest Sprawdzi¢ obwod spawalniczy i
ptynie zaden wod spawalniczy jes ponownie podigczyé
prad. zablokowany o
Brak Spust palnika nie jest

wyftadowania i
zapton tuku po
nacisnieciu
spustu palnika

podtgczony

Podtgczenie spustu palnika

Nadmierna szczelina
iskrowa ptyty

Wyregulowac iskrownik na ptycie
wylotowej (na okoto 0,8 mm)

podczas tuku | wyladowczej
HF
zapton
Szybka Palnik spawalniczy i
elektroda przewod uziemiajgcy sg | Przetgczanie dwdch pozyciji wtyczki
wolframowa potgczone odwrotnie
wypalenie
(1) Upewnij sie, ze zawor butli z
argonem jest otwarty i ze jest
wystarczajgce cisnienie. Generalnie,
jesli cisnienie w butli jest nizsze niz 0,5
MPa, nalezy jg ponownie napetnic.
(2) Sprawdz, czy natezenie przeptywu
argonu jest prawidtowe. Mozesz
- Spawy nie sg skutecznie | wybra¢ natezenie przeptywu w
Czernienie : : . S .
polaczen chror.uor'we i ulegajg zaleznosgl o.d stanu. prgdu spawania,
lutowanych utlenieniu ale zbyt niskie natezenie przeptywu

moze prowadzi¢ do niewystarczajgcej
ilosci gazu ostonowego do pokrycia
wszystkich spoin. Sugeruje sie, aby
natezenie przeptywu argonu byto nie
mniejsze niz 5L/min, niezaleznie od
tego, jak maty jest prad.

(3) Sprawdzi¢, czy sciezka gazowa jest
nieszczelna, czy tez czystos¢ gazu jest

Strona 62




& JIASIC |

zbyt niska.
(4) Sprawdz, czy jest silny
przeptyw powietrza w otoczeniu.

Trudny do
uruchomienia
tuk Luk jest
tatwo

przerywany

Staba jakos¢ lub
powazne utlenienie
elektrody wolframowej

(1) Wymien gatunek wolframu na
lepszy jakosciowo.

(2) Zeszlifuj warstwe tlenku wolframu.
(3) Zwieksz czas opdznienia po
przeptywie, aby unikng¢ utleniania
wolframu.
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Niestabilny prad
podczas
spawania

Napiecie sieci
energetycznej ulega

powaznym wahaniom lub

styk ztgcza z siecig

energetyczng jest staby.

Powazne zaktécenia
od innych urzgdzen
elektrycznych.

(1) Sprawdz, czy sie¢ energetyczna
jest normalna i podtgcz ztgcze
zasilania.

(2) Do podtgczenia urzadzen, ktére
mogtyby powaznie zaktéci¢ prace
spawarki, nalezy uzywac¢ rdéznych

przewodow zasilajgcych.

Inna usterka

Prosimy o kontakt z pracownikami
dziatu obstugi technicznej Shenzhen
JASIC.

Technology Co., Ltd.

9.2. Alarm i rozwigzania

E?dd Kategoria Mozliwa przyczyna Srodek zaradczy
Ciagte Uruchomi¢ ponownie spawarke. Jesli
Zabezpieczeni | wyprowadzanie alarm zabezpieczenia nadprgdowego
E10 . .
e nadprgdowe | maksymalnego pradu | jest nadal aktywny, skontaktuj sie z
pojemnosciowego dziatem posprzedazowym.
spawacz
Wytgczyc¢ i ponownie uruchomié
urzgdzenie. Jesli nie mozna
, , o wyeliminowac alarmu i napiecie sieci
E31 Zabezpieczeni Na.prle;_me S.".ac' pozostaje zbyt niskie, sprawdz napiecie
e wejsciowej jest zbyt .. C o,
podnapieciowe | niskie siect | poczekgj, az Sle,(? wroq d.o n.o ”T“’
przed spawaniem. Jesli napiecie sieci
jest normalne, a alarm nadal wystepuje,
skontaktuj sie z
profesjonalny personel konserwacyjny.
Wytgczy€ i ponownie uruchomic
urzgdzenie. Jesli alarmu nie mozna
wyeliminowac, a napiecie sieci pozostaje
E32 Ochrona przed | Napiecie sieci zbyt wysokie, sprawdz napiecie sieci
przepieciem wejsciowej jest zbyt energetycznej i przed spawaniem
wysokie poczekaj, az sie¢ wroci do normy. Jesli
napiecie sieci jest normalne, a alarm
nadal wystepuje, skontaktuj sie z
profesjonalnym serwisem.
personel.
Alarm bledu . W){’r:.chyé [ p.onownie_ ur.uchon’ﬂé maszyne.
ES5 danych Problem z chipem Jesli nie mozna wyeliminowac alarmu,

pamieci

nalezy skontaktowac sie z
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profesjonalny personel konserwacyjny.

EGO

Zabezpieczeni
e przed
przegrzaniem

Inwerter IGBT
temperatura jest zbyt
wysoka

Nie wylaczaj maszyny. Poczekaj na
chwile, a nastepnie kontynuowac
spawanie po zgasnieciu wskaznika.

E61

Zabezpieczeni
e przed
przegrzaniem

Zbyt wysoka
temperatura diody
prostownika
wyjsciowego
WysOKi

Nie nalezy wytgcza¢ urzadzenia.
Odczekaj chwile, a nastepnie kontynuuj
spawanie po

wskaznik gasnie.
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Wytgczy€ i ponownie uruchomié maszyne.
Alarm s . . .
E71 . Brak wody Jesli nie mozna wyeliminowac alarmu,
chtodnicy . .
nalezy skontaktowac sie z
wody , .
profesjonalny personel konserwacyjny.

UWAGA!!! Po zastosowaniu powyzszych srodkéw zaradczych alarm nadal
sie utrzymuje lub pojawia sie ponownie po podniesieniu. Nalezy
skontaktowac¢ sie z profesjonalnym personelem konserwacyjnym.

10. Pakowanie, transport, przechowywanie i

usuwanie odpadow

10.1. Wymagania dotyczgce transportu

W procesie przenoszenia urzgdzenia nalezy obchodzi¢ sie z nim ostroznie, nie nalezy go
upuszczac ani mocno uderzac¢. Podczas transportu nalezy unika¢ wilgoci i deszczu.

10.2. Warunki przechowywania

Temperatura przechowywania:-25 C ~ + 50

C Wilgotnos¢ przechowywania: wilgotnosé

wzgledna < 90% Okres przechowywania: 12

miesiecy

Miejsce przechowywania: w pomieszczeniach bez gazu korozyjnego i z cyrkulacjg powietrza

10.3. Usuwanie odpadow

Utylizacja

Urzadzenie jest wykonane z materiatow, ktére nie zawierajg zadnych toksycznych lub

trujgcych materiatdéw niebezpiecznych dla operatora.

W przypadku ztomowania urzgdzen nalezy je zdemontowac rozdzielajgc elementy wedtug

rodzaju materiatow.

Nie nalezy wyrzucaé urzgdzenia wraz z normalnymi odpadami. Europejska dyrektywa
2002/96/WE w sprawie zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego stanowi, ze sprzet
elektryczny, ktory osiggnat koniec swojego zycia, musi by¢ zbierany oddzielnie i oddany do
przyjaznego dla srodowiska zaktadu recyklingu.

Aby zachowac¢ zgodnosc¢ z przepisami WEEE w danym kraju, nalezy skontaktowac sie z dostawca.

Deklaracja zgodnosci z RoHS

Niniejszym potwierdzamy, ze wyzej wymieniony produkt nie zawiera zadnej z

ograniczonych substancji wymienionych w dyrektywie UE 2011/65/WE w stezeniach

przekraczajgcych okreslone w niej limity.

Zastrzezenie: Prosze zwroci¢ uwage, ze niniejsze potwierdzenie zostato wydane zgodnie z
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naszg obecng wiedzg i przekonaniami. Nic w niniejszym dokumencie nie stanowi i/lub nie
moze byc interpretowane jako gwarancja w rozumieniu obowigzujgcego prawa

gwarancyjnego.
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Dodatek 2: Lista wspodlnych czesci zamiennych 1

Lista czesci zamiennych

SN K(r):ateria’f Nazwa llos¢ |SN K(r)r?ateria’r Nazw llos¢
u u a
1 | 10084166 Uchwyt 1 |21|10084192 | Montazna 1
panelu
sterowania
2 | 10084064 | GOTN@ €2eSC ostony 1 |2251000884 Duzy panel 1
maszyny .
sterowania
Ptytka
3 | 10084160 Belka 1 23110056163 stabilizujgca maty 1
tuk
4 | 10084068 Pokrywa boczna 1 24 151000821 | Transformator 1
gtowny
10084195 Louver 1 25110084383 Podwozie 1
6 | 10084066 | Wspornik panelu 1 26 110084196 Mocowanie 1
przedniego wentylatora
7 | 51000881 Maty panel 1 27 151000956 Wentylator 1
sterowania DC
8 | 10084289 | Silikonowy przycisk 2810084109 Panel tylny 1
9 [ 10084231 Gatka 29 110084163 | Montaz na panelu 1
tylnym
10 | 10084389 Akrylowy panel 1 30 (10071118 Przetagcznik 1
przedni zasilania
11| 10084058 Montaz 1 31151000659 Kabel 1
wyswietlacza na zasilajgcy
panelu
12| 51000718 | Panel wyswietlacza 1 32151000658 Zawor 1
magnetyczny
13| 10084193 |  Panel przedni 1 |33]51000657 G”fﬁg‘(’j nicy 1
wody
14| 10081143 Dysza wylotowa 1 34 (10084057 Wspornik panelu 1
tylnego
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15| 10021855 Szybkie gniazdo
Gniazdo zdalnego
16| 51000660 sterowania
17 | 10083487 | Wtyczka Bluetooth
Transformator
18 | 10051952 rozruchowy
tukowy
19| 51000847 | Ptyta stabilizujgca
tuk
20| 10084264 | Plastikowe

mocowanie ptytki
stabilizujgcej tuk
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Dodatek 3: Lista wspdlnych czesci zamiennych 2

Lista czesci zamiennych

Kod ., Kod ‘s
SN , Nazwa llos¢ SN . Nazwa llos¢
materi materiat
atu u
1 | 51000093 FET 1 12 | 10064645 Dioda 1
prostownicza 2
Ptyta gtowna .
i Ptyta gtéwna
2 51000872 falownika 1 13 | 51000858 , 1
. przetwornicy
wtérnego . ,
pierwotnej
. Induktor PFC (tylko
3 |10081176 Dioda 1 14 (51000456 1
prostownicza 1 dia maszyny PFC)
4 |51000854 Plyta 1 15 (10050418 Radiator 4 1
prostownika
- Ztgcze
5 110084373 | Czujnik prgdu 1 16 (10084138 . 1
aluminiowe
6 | 10084338 Radiator 1 1 17 (51000852 Radiator 5 1
7 151000796 Rezystor 1
termiczny
Ostona
8 |10084197 _ 1
przeciwwiatr
owa
przetwornic
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y
9 10084337 Radiator 2
10 | 10084340 Radiator 3
11 | 51000601 IGBT
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	Dziękujemy za wybór tego nowego sprzętu JASIC!
	Dla własnego bezpieczeństwa, przed zainstalowaniem i obsługą tego urządzenia JASIC należy dokładnie przeczytać niniejszą instrukcję.
	Zwróć szczególną uwagę na wszystkie treści oznaczone symbolem " ".
	Wszystkie czynności muszą być wykonywane przez profesjonalne, odpowiednio wykwalifikowane osoby!
	1. Środki ostrożności
	1.1. Bezpieczeństwo ogólne
	1.2. Inne środki ostrożności
	Ostrzeżenie! Lokalizacja
	Maszyna powinna być umieszczona w odpowiednim miejscu i środowisku. Należy zadbać o uniknięcie wilgoci, kurzu, pary, oleju lub gazów korozyjnych. Umieścić na bezpiecznej, równej powierzchni i zapewnić odpowiedni prześwit wokół maszyny, aby zapewnić na...
	Ostrzeżenie! Uchwyt lub pasek na maszynie nadaje się tylko do ręcznego podnoszenia maszyny. Jeśli do podnoszenia maszyny używany jest sprzęt mechaniczny, taki jak dźwig, należy upewnić się, że maszyna jest zabezpieczona za pomocą odpowiedniego sprzętu...
	Ostrzeżenie!
	Przyłącze wejściowe
	Przed podłączeniem maszyny należy upewnić się, że dostępne jest właściwe zasilanie. Szczegóły dotyczące wymagań maszyny znajdują się na tabliczce znamionowej maszyny lub w parametrach technicznych przedstawionych w instrukcji. Urządzenie powinno być p...
	Zawsze upewnij się, że sprzęt ma odpowiednie uziemienie.
	Nigdy nie podłączaj maszyny do sieci zasilającej przy zdjętych panelach.


	2. Opis symboli
	3. Przegląd produktów
	Uwaga: Funkcje opisane poniżej stanowią jedynie ogólny przegląd, a konkretne funkcje zależą od modelu maszyny.

	4. Parametry techniczne
	5. Instalacja
	Ostrzeżenie!!! Wszystkie połączenia należy wykonać po wyłączeniu zasilania. Ostrzeżenie!!! Porażenie prądem może spowodować śmierć; po zaniku zasilania na urządzeniu nadal występuje wysokie napięcie, nie należy dotykać części pod napięciem na urządzen...
	Ostrzeżenie!!! Ten produkt spełnia wymagania klasy A urządzeń w zakresie EMC
	wymagania i nie ma być podłączony do osiedlowej sieci energetycznej niskiego napięcia.
	5.1. Opis interfejsu zewnętrznego
	5.2. Instalacja elektryczna
	Ostrzeżenie!!! Podłączenie elektryczne urządzeń powinno być wykonane przez odpowiednio wykwalifikowany personel.
	Ostrzeżenie!!! Wszystkie połączenia należy wykonać po wyłączeniu zasilania. Ostrzeżenie! Nieprawidłowe napięcie wejściowe może spowodować uszkodzenie urządzenia.
	UWAGA! W przypadku konieczności przedłużenia kabla wejściowego należy użyć kabla o większej średnicy
	przekrój poprzeczny w celu zmniejszenia spadku napięcia, zaleca się 3x2,5mm2 lub więcej.
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