MIG200PFC/MIG
MIG200PFC LCD/MIG250
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1.2. Inne srodki ostroznosci

Uwaga! Umiejscowienie

& Maszyna powinna by¢ umieszczona w odpowiednim miejscu i otoczeniu.
Nalezy zadba¢ o unikanie wilgoci, pylu, pary, oleju lub gazéow korozyjnych.
Umiescié na bezpiecznej, rownej powierzchni i zapewni¢ odpowiednig
przestrzen wokol urzadzenia, tak aby mozliwy byt naturalny przeplyw

powietrza.

Uwaga! Uchwyt lub pasek na urzadzeniu nadaje sie tylko do recznego
podnoszenia maszyny. Jesli do podnoszenia maszyny uzywany jest sprzet
mechaniczny, taki jak dzwig, nalezy upewnic sie, ze jest ona zabezpieczona
Za pomoca odpowiedniego sprzetu do podnoszenia.

Uwagal
Przylacze wejsciowe
Przed podiaczeniem maszyny nalezy upewnic sig, ze dostepne jest wlasciwe

zasilanie. Szczegoly dotyczace wymagan mozna znalezé na tabliczce
Znamionowe] maszyny lub w parametrach technicznych przedstawionych w
instrukcji. Sprzet powinien by¢ podlaczony przez odpowiednio
wykwalifikowana i kompetentng osobe. Nalezy zawsze upewnic sig, Ze sprzet
ma odpowiednie uziemienie.
Nigdy nie podiaczac maszyny do siecl zasilajacej przy zdjetych pokrywach.
1) Gdy poruszanie sie operatora jest ograniczone przez warunki zewnetrzne (na przykiad
operator moze tylko zgiaé kolana, przebywaé boso lub polozyé sie podczas pracy), powinien
zastosowac odpowiednia izolacje | unikac bezposredniego kontakiu z czesciami
przewodzacymi na urzgdzeniu.
2) Nie nalezy uzywaé maszyny w zamknietych pojemnikach w waskich przestrzeniach,
gdzie nie moZna usunac elementow przewodzacych,
3) Mie uzywac maszyny w wilgotnym srodowisku, gdzie operator jest narazony na ryzyko
parazenia pradem.
4} Nie uzywac maszyny w swigtle stonecznym lub podczas deszeczu, Woda nie moZe dostac
sie do srodka maszyny.
5) Nie wykonywad spawania w ostonie gazu w srodowisku o silnym przeptywie powietrza,
6} Unikac spawania lub ciecia w zapylonym obszarze lub srodowisku ze Zrgcym gazem
chemicznym.
7) Temperatura otoczenia musi wynosic¢ od -10°C do 40°C podczas pracy oraz od -25°C do
50°C podczas przechowywania,
8) Spawanie lub ciecie powinno odbywac sie w stosunkowo suchym srodowisku, a
wilgotno&é powietrza nie powinna przekraczac 90%.
9} Pachylenie maszyny nie moze przekraczac 107,
10} Upewnic sie, ze wejsciowe napiecie zasilania nie przekracza 15% napiecia
Znamiochowego maszyny.
11)Uwazac na upadek podczas spawania lub ciecia na wysokosciach,
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2. Opis symboli

A Uwaga! Przeczytaj wyjasnienie

A5, Ostrzezenie o ryzyku porazenia pradem

P4 Etykieta WEEE

A Jednostka pradu "A"

m/imin Jednostka predkosci podawania drutu "m/min"
i~ Grubosé metalu podstawowego do spawania "mm"
vV Jednostka napiecia "V"

ﬂﬁ._f[}_ "Indukecyjnosc” MIG / "Sita tuku™ MMA

.-E-. Jednostka czasu wypalania MIG "ms”

; Wskaznik ochrony przed przegrzaniem
@ Sygnalizacja zabezpieczenia nadpradowego
o Wskaznik funkcii VRD

e Tryb MMA

5 Tryb MIG

#
ti= Tryb Lift TIG
a Wybér trybu spawania
s s Spawanie mieszane gazowe (80%Ar+ 20%CO) stali weglowej
et FlusC oved Spawanie mieszane gazowe (80%Ar+ 20%CO) stali weglowej w oslonie
LAl P, Ar tupnika
dnanl FPWRR Spawanie stali weglowej w oslonie wiasnej
A1 1005 100%Ar spawanie stopu aluminium magnezu

Crbl . R L R
BISES CO1 2% Spawanie mieszane gazowe (98%Ar + 2%CO0) stali nierdzewnej

E E Wybdr rodzaju spawania: wybor metalu podstawowego | gazu spawalniczego
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Srednica drutu spawalniczego

Praca MIG/LIift TIG 2T

Praca MIG/Lift TIG 4T

Palnik pchajacy MIG [push torch]
Palnik MIG push-pull

Palnik szpulowy MIG

Inne przetaczanie funkc]i

Funkcja zdalnego sterowania
Synergiczna funkcja MIG

Funkgja precyzyjnego przesuwu drutu

Funkgcja kontroli gazu
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3. Podstawowe informacje o produkcie

Wersja z ekranem cyfrowym HD Wersja z bezdotykowym wyswietlaczem LCD

Seria spawarek GMAW charakteryzuje sig wigloma funkcjami, tatwa obstuas,
zaawansowang technologia, doskonalg wydajnoscia oraz wysoka jakoscia. Obstuguje trzy
tryby spawania, tj. DC MIG, DC MMA i Lift TIG, | moZe by¢ szeroko stosowana do spawania
raEnych materiatow metalowych.

W przypadku spawania DC MIG maszyna posiada funkcje "Synergic”. "W trybie spawania
synergicznego MIG [Synergic MIG] uzytkownik moze ustawié panel zgodnie z materiatami
spawalniczymi, gazem ochronnym i srednica drutu spawalniczego, a maszyna
automatycznie wywota odpowiadajgca biblioteke parametrow eksperta "Synergic”.
Uzytkownik musi jedynie ustawi¢ prad spawania, natomiast maszyna automatycznie ustawi
odpowiednie napigcie spawania, ktore pozwali osiagnad wlasciwe wyniki spawania,
Uzytkownik moze rowniez wylaczye funkcje "Synergic” oraz dowolnie ustawic predkosc
podawania drutu i napiecie spawania.

W przypadku spawania MMA, urzadzenie posiada funkcje VRD, dzieki ktorej spawarka jest
bezpieczniejsza w uzytkowaniu.

Funkgja Lift TIG pozwala na kontrole palnika, ktéry dziata znacznie lepigj niz w przypadku
Lift TIG bez kontroli palnika oraz umoliwia skuteczng kontrole gazu bez odpadow argonu,
Glowne funkcje spawarki:

Trzy tryby spawania: MIG, MMA i Lift TIG.

& W trybie MIG uZytkownik moZe wstepnie ustawic predkosc podawania drutu, napiecie
spawania, dostosowac indukecyjnosé spawania i czas wypalania.

# Obstuguje wybdr kontroli gazu, funkcje precyzyjnego przesuwu drutu oraz wybdr jego
srednicy.

# Funkcja "Synergic": Spawarka automatycznie dopasowuje parametry w zaleznosci od
srednicy drutu spawalniczego, gazu i metalu podstawowego po ustawieniu pradu, predkosci
podawania drutu i grubosci blachy, co ulatwia jej obsluge.

# "W trybie MIG obslugiwane sg populame palniki pchajace [push torch], palniki z
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klawiszami numerycznymi, palniki push-pull oraz palniki szpulowe:.

+ W trybie MMA uzytkownik moze wslepnie ustawic prad i site tuku, dzieki czemu regulacja
pradu w MMA jest dokladniejsza.

# Funkcja MMA zapobiegajgca przywieraniu: zapobiega przywieraniu elektrody
spawalnicze] do przedmiotu obrabianego podczas spawania.

# Funkcja gorgcego startu MMA: sprawia, ze zapton tuku MMA jest tatwiejszy | bardziej
hiezawaodny.

#* Lift TIG jest sterowany za pomocyg przetgcznika palnika.

# Wentylator sterowany na zadanie: przediuza zywotnosc wentylatora | zmniejsza
nagromadzenie kurzu wewnetrznego.

& Parametry sg automatycznie zapisywane przed wylgczeniem, a ustawienia sa
przywracane po ponownym uruchomieniu.

# Obsluguje funkcje przywracania ustawien fabrycznych.

# Funkcja czuwania: w trybie MIG i Lift TIG urzadzenie automatycznie przechodzi w stan
czuwania, jesli nie jest uzywane przez diuzszy czas.

# Opcjonalnie przewodowy pilot reczny i pilot bezprzewodowy.

Uwaga: Standardowa wersja z ekranem cyfrowym HD nie obstuguje funkcji palnika
pchajacego [push torch] z klawiszami numerycznymi, palnika push-pull oraz palnika
szpulowego; brak funkcji zdalnego sterowania.
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L]

4. Parametry techniczne

Sirana

Pozycja JH’Z““‘ MIGZ250
Model / MIGZ250
Mapiecie wejsciowe Vac 230£15%
Crestotliwost wejsciowa Hz SOMED
. L 45, 5@MIG
Enammm;:; S;?]i.- l;vajwuwy A 40,0@TIG
45 5EMMA
Znamionowa moc wejsciowa 10.5@MIG
(AC230V ! KVA 9.2@TIG
) 10, 5@ MM A
Zakres napiecia wyjsciowego
1 .
(MIG) W 1-30
Zakres predhosci podawania )
drutu (MIG) mimin 2-18
Fakres pradu wyjscioweago
A 30-250
(MIG)
Zakres pradu wyjsciowego
A 5~ 280
(TIG)
Zakres pradu wyjscioweago
A ~
(MMA) 20~ 220
Zakres sity fuku A 0~100
Zak
akres pradu gorgcego A 0 - 60
slaru
Mapigcie bez obcigzenia B5
Napigcie VRD 11
Znamionowe napigcie 26.5@MiG
1}
robocze a v 20QTIG
28 B@nna,
Wydajnost (%) / =B0%
Cykl pracy (%) ! 30%
0, 73@MIG
Wapdlczynnik mocy ! 0,66@TIG
0, 72@MMA
Klasa izolacyjnosci ! H
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Klasa ochrony ! IP235
Wymiary L*W*H mim 920=480=755
Waga netto kg 41.3
Masa catkowita kg 53,8
Moc w stanie spoczynku w =30
Charaklerystyka ! CCiCV
Foziom zanieczyszczenia ! Foziom 3

Jed th
Pozycja € ':“ Parametry MIG250PFC/MIG200PFC
Model ! MIG250PFC MIGZ00PFC
Mapigcie wejsciowe Vag 95-265 95~265
Czegstotliwost wejsciowa Hz s0/60 S0/60
) . 336@MIG 24 5@MIG
2 d 5
”3"""”‘“{’:;2;?3“;”“’ clowy A 26 A@TIG 19,3@TIG
32, 0@MMA, 24 7 @mnMua
) . 34.5@MIG N.6@MIG
Znam Im[}:; f:iiwmémwy A 289@TIG 24 1@TIG
32, 9@MMA, 28, 2@MMA
) ) T, 7@MIG 56@MIG
Zha.rmoncriz :31:{:; welSciowa VA 6.1@TIC 44@TIG
6. 9@ MMA 5, T@MMA
4. 0@MIG 3.6@mMIG
Znam 'D”:zz :’]E;’Ejé“' ME kva 313ng:3 2. agﬂ G
3 8@MMA 3. 2@MMA
Zakres napiecia wyjscioweago v 11=-30@230V 11=-28@230W
(MIG) 11-25@ 115V 11~23@ 115V
Zakres predkosc podawania mimin 2~-18@2300 2=16@a3oy
drutu (MIG) 2~14@ 115V 2~12@115V
Zakres pradu wyjsciowego A 30-250@2300 30~-200@230V
(MIG) 30~160@115V 30~140@115V
Lakres pradu wyjsciowego A F~230@230V 5~200@230V
(TIG) S~160@ 115V 5~140@ 115V
Zakres pradu wyjsciowego A 20=-220@ 230V 20=180@@2 300

(MMA)

20-125@115Y

20-110@15v
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L]

Zakres pradu sity fuku A 0 ~100 0~100
Zakres pradu gorgoego startu A 0-60 0-60
Mapiecie bez obcigzenia W 70 68
Mapiecie WRD W 11 11
) 26,5@MIG 24@MIG
Znamionowe napigcie robocze v 20@TIGC  2B.8@MMA | 18@TIG  27.2@MMA
Wydajnosé (%) f >80% >80%
Cykl pracy (%) / 30% 30%
Wepdtezynnik mocy ) 0,99 099
Klasa izolacyjnosci { H H
Klasa ochrany { IP235 IP235
Wymiary L™W*H mm 920x480=755 920x480=755
Waga netto kg 435 41.9
Masa calkowita kg 56,0 534
Mo w stanie spoczynku W =50 =50
Charakterystyka / CCICV CCICV
Poziom zanieczyszczenia / Foziom 3 Poziom 3
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5. Instalacja

Uwaga! Porazenie pradem moze spowodowac $mierc; po wylaczeniu zasilania
na urzadzeniu nadal wystgpuje wysokie napigcie, nie nalezy dotykac czesci
pod napieciem na urzadzeniu.

Uwaga! Nieprawidlowe napigcie wejsciowe moze spowodowac uszkodzenie
urzadzenia.

Uwaga! Ten produkt spelnia wymagania urzadzen klasy A w normie EMC i nie
nalezy go podiaczaé do sieci niskiego napiecia.

f Uwaga! Wszystkie polaczenia nalezy wykonac przy wylaczonym zasilaniu.

5.1. Opis interfejsu zewnetrznego

> m = o £

(Przedni panel widok} (Widok z tytu)

a.Wytacznik zasilania

b.Przewadd zasilajgcy wejsciowy

c.Dysza wlolowa 2aworu gazowego

d.Modut odbiornika bezprzewodowego (opcja)

e.Interfejs palnika spawalniczego Euro MIG

f.9-pinowe gniazdo lotnicze (plus)/plastikowa oslona (standard)
g.Biegun dodatni

h.Biegun ujemny

i.Ztgcze zmiany polaryzac]i
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9.2. Instalacja elektryczna

Uwaga! Podtaczenie elektryczne urzgdzen powinno byé wykonane przez
odpowiednio wykwalifikowany personel,
Uwaga! Wszystkie polaczenia nalezy wykonac przy wylaczonym zasilaniu.
Uwaga! Nieprawidliowe napiecie moze spowodowaé uszkodzenie urzadzenia.
Malezy upewnic sie, ze warlosc napiecia wejsciowego miesci sie w okreslonym w
parametrach zakresie napigcia wejsciowego.
2) Nalezy upewnic sie, Ze wytacznik zasilania jest wylaczony.
Podiaczys przewod zasilajacy do zlgcza wejsciowago lub podiaczye przewdd zasilajacy do
odpowiedniego gniazda (jesli jest) i upewnic sie, Ze w podiaczeniach nie ma luzu.
Dobrze uziemic zasilacz. (Jak pokazano na rysunku, europejska wiyczka ma zacisk
uziemiajacy, wigc nie jest wymagane dodatkowe uziemienie)

UWAGA!

W przypadku koniecznosci przediuzenia kabla wejsciowego, prosimy o zastosowanie
kabla o wigkszym przekroju poprzecznym w celu zmniejszenia spadku napigcia.
Zaleca sig przewod 3x2,5mm2 lub wigcej.
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Dzigkujemy za wybér sprzetu firmy JASIC!

Miniejsza instrukcja obstugi zawiera wazne informacje dotyczace uzytkowania i konserwacji
tego produktu, jak rowniez bezpieczenstwa podczas pracy. Prosimy o zapoznanie sie z
parametrami technicznymi sprzetu w rozdziale Parametry Techniczne w ninigjsze] instrukcji
oraz o dokladne przeczytanie instrukcji przed pierwszym uzyciem sprzetu. Dla wlasnego
bezpieczenstwa i srodowiska pracy nalezy zwroci¢ szczegolng uwage na zawarte w
instrukcji wskazdwkl bezpieczenstwa i obstugiwaé urzadzenie zgodnie z instrukcja. Aby
uzyskac wiece| informacji na temat produktow JASIC, nalezy skontaktowac sie z JASIC
Technology lub z autoryzowanym dealerem JASIC, czy tez odwiedzi¢ strone internetowg
JASIC pod adresem www.jasictech.com.

Zastrzezenia

Shenzhen JASIC Technology Co, Ltd. ninigjszym potwierdza, 2e produkt ten jest wytwarzany zgodnie z
odpowiadnimi normami krajowymi | miedzynarodowymi, a takze jest zgodny z Normig Miedzynarodowa
EME09T4-1. Projekt oraz preyjeta technologia produkc)i dia tego produkiu sg chronione patentami.

1. Chociaz dolozono wszelkich staran, aby informacje zawarte w niniejsze] instrukcji byly dokladne i
kompletne, nie ponosi sie odpowiedzialnosci za jakiekolwiek bledy lub pominiecia. Prosimy pamiglac, 2e
produkty sg nieustannie rozwijane i moga zostac zmienione bez powiadomienia.

2. Mimo, 2e tresci zawarte w tej instrukcji zostaly doktadnie sprawdzone, mogg pojawic sig niescistosc. W
przypadku jakichkolwiek niescistosci prosimy o kontakt.

3. Kopiowanie, nagrywanie, odtwarzanie, oraz przekazywanie tresci ninigjsze| instrukcji bez uprzednigj
Zgody firmy JASIC jest zabronione.

Producent: Shenzhen JASIC Technology Co. Ltd

Zarejestrowany znak towarowy: JASIC

Adres siedziby: No.3 Qinglan 1st Road, Fingshan District, Shenzhen, Guangdong, China
Kod pocztowy: 518118

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

Strona internetowa: www jasictech.com E-mail: sales@jasictech.com
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9.3. Podlaczenie palnika spawalniczego MIG i przewodu

uziemiajacego

Malezy zwrocic uwage na polaryzacje okablowania przed MIG. Ogolnie rzecz biorgc, istnieja
dwie metody okablowania dla spawarki DC: DCEP i DCEN.

DCEP: ztacze zmiany polaryzacji jest podiaczone do bieguna dodatniego, a przedmiot
obrabiany jest podtgczony do bieguna ujemnego;

DCEMN: Ztgcze zmiany polaryzac)i jest podigczone do bieguna ujemnego, a przedmiot
obrabiany jest podtaczony do bieguna dodatniego.

W tej serii spawarek, w przypadku opcji MIG, podczas spawania w oslonie gazu,
zazwyczaj stosuje sie metode DCEP. Wyjatkiem jest samoostonowe spawanie stali
weglowej w ostonie topnika, ktore wykorzystuje DCEN,

5.3.1 DCEP

1) Malezy upewnic sie, ze wylacznik zasilania spawarki jest wylaczony,

2) Wiozyé wityczke palnika do interfejsu palnika Euro MIG na panelu przednim spawarki i
dokrecié zgodnie z ruchem wskazdwek zegara.

3) Wihozyc wiyczke kabla z zaciskiem uziemienia do odpowiedniego gniazda ujemnego
(biegun ujemny) na przednim panelu maszyny i dokreci¢ zgodnie z ruchem wskazowek

zegara.
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4) Podigeczyc zlgcze zmiany polaryzacji do odpowiedniego gniazda dodatniego (biegun
dodatni) na przednim panelu maszyny i dokrecic zgodnie z ruchem wskazowek zegara.
5) Podigczye jeden koniec weza gazowego do wlotu zaworu gazowego na tylnym panelu
spawarki, a drugi do wylotu regulatora gazu i zabezpieczyé zaciskiem.

5.3.2 DCEN

1) Upewnic sie, ze wytacznik zasilania spawarki jest wyltaczony.

2) Whozyé wiyczke palnika do gniazda ghdwnego na panelu przednim spawarki i dokrecié
zgodnie z ruchem wskazowek zegara.

3) Wiozyc wiyczke kabla z zaciskiem uziemienia do gniazda dodatniego na przednim panelu
spawarki | dokrecic zgodnie z ruchem wskazdwek zegara.

4) Podiaczy¢ zlacze zmiany polaryzacji do gniazda ujemnego na przednim panelu spawarki i
dokreci¢ zgodnie z ruchem wskazowek zegara.

5) Podigezye jeden koniec weZa gazowego do wlotu zaworu gazowego na lylnym panelu
spawarki, a drugi do wylotu regulatora gazu | zabezpieczyt zaciskiem.

UWAGA! Podczas samoosionowego spawania stali weglowej w ostonie topnika,
prosimy o uzycie dedykowanej zabkowanej rolki do podawania drutu i ustawienie
"DCEN".

Podczas spawania stopow aluminium i magnezu, prosimy o uzycie rolki podajacej
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drut typu U, korcowki stykowe]j | przewodu teflonowego o Srednicy 2,0 mm do
spawania aluminium oraz ustawienie "DCEP".

5.4. Uchwyt elektrody MMA i podtgczenie przewodu uziemiajgcego

(Schemat polaczen MMA: DCEN)
Malezy zwrdcic uwage na biegunowosc okablowania przed MMA. Ogdlinie rzecz biorgc,
istniejg dwie metody okablowania dla spawarki DC: DCEP i DCEMN.
DCEP: uchwyt elektrody jest podiaczony do bieguna dodatniego, a przedmiot obrabiany jest
podigczony do bieguna ujemnego;
DCEM: uchwyt elektrody jest podigczony do bieguna ujemnego, a przedmiol obrabiany jest
podigczony do bieguna dodatniego.
Operator moze rowniez wybraé metode potgczenia na podstawie metalu bazowego i
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elektrody. Ogdinie rzecz biorgc, DCEP jest zalecany dla elektrod zasadowych, natomiast dla
elektrod kwasowych nie ma specjalnych przepisaw.

1) Malezy upewni¢ sie, ze wylacznik zasilania spawarki jest wylaczony.

2) Whozyé wityczke kabla z uchwytem elekirody do odpowiedniego gniazda na przednim
panelu spawarki | dokrecic zgodnie z ruchem wskazowek zegara,

3) Wiozy¢ wiyczke kabla z zaciskiem uziemienia do odpowiedniege gniazda na przednim
panelu spawarki | dokrecié zgodnie z ruchem wskazdwek zegara.

UWAGA! Jezeli chcemy zastosowac diugie kable (kabel uchwytu elektrody i kabel
uziemienia), nalezy zadbaé¢ o odpowiednie zwiekszenie przekroju poprzecznego
przewodu, aby zmniejszy¢ spadek napiecia wynikajacy z jego diugosci.

5.5. Palnik Lift TIG i podigczenie przewodu uziemiajacego

(Schemat polaczen Lift TIG: DCEN)
1) Nalezy upewnié sie, Ze wylacznik zasilania spawarki jest wylaczony.
2} Wiozyc wiyczke palnika do gniazda glownego na panelu przednim spawarki | dokrecic
zgodnie z ruchem wskazowek zegara.
3) Wiozyé wiyczke palnika z zaciskiem uziemienia do odpowiedniego gniazda dodatniego
na przednim panelu spawarki | dokrecic zgodnie z ruchem wskazowek zegara.
4) Podlgczye zlacze zmiany polaryzacji do gniazda ujemnego na przednim panelu spawarki i
dokreci¢ zgodnie z ruchem wskazdwek zegara.
UWAGA! Nie nalezy odwracac polaryzacji dodatniej i ujemnej, gdyz uniemozliwi to
normalna prace spawalnicza.
5) Podigczyd jeden koniec we2a gazowego do wiotu zaworu gazowego na tylnym panelu
spawarki, a drugi do wylolu regulatora gazu | zabezpieczyt zaciskiem.
UWAGA! Jezeli chcemy zastosowac diugie kable (kabel palnika Lift TIG i kabel
uziemienia), nalezy zadba¢ o odpowiednie zwigkszenie przekroju poprzecznego
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przewodu, aby zmniejszy¢ spadek napigecia wynikajacy z jego diugosci.
5.6. Potgczenie przewodowego pilota recznego/pedatu sterujgcego
(opcja)

(Schemat podiaczenia przewodowego pilota zdalnego sterowania)
Wiozye 9-stykowa wiyczke lotniczg recznego pilota zdalnegoe sterowania/pedalu sterujacego
bezposrednio do cdpowiedniego 9-pinowego gniazda lotniczego maszyny.
UWAGA! W wersji podstawowe|, pilot zdalnego sterowania nie jest obstugiwany

Przed instalacja nalezy sprawdzi¢, czy urzadzenie obsluguje przewodowy pilot
reczny.
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9.7. Instalacja modutu odbiornika bezprzewodowego (opcja)

{Instalacja modulu odbiornika bezprzewodowego)
1) Malezy zdja¢ zatyczke gniazda pilota bezprzewodowego pokazang na powyZszym
lewyrm rysunku (a). Wiozyc w to migjsce modut odbiornika bezprzewodowego, jak pokazano
na prawym rysunku (b) powyzej.
2) Odkreci¢ sruby na lewej pokrywie bocznej urzgdzenia oraz zdjat boczna pokrywe.
3} Podigezyc kabel modutu bezprzewodowego do bloku zaciskow 7P CM3 plytki sterujgce|
PCB2 (rysunek c).
UWAGA! W wersji podstawowej, pilot zdalnego sterowania nie jest obslugiwany
Przed instalacja nalezy sprawdzic, czy urzadzenie obstuguje bezprzewodowy pilot

reczny.
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6. Panel sterowania

Panel operacyjny w te] serii modeli obstuguje cyfrowy ekran HD | bezdotykowy ekran LCD,
ktory mozna wybracé lub wymieni¢ w zaleznosci od potrzeb, bez koniecznosci wymiany
ghdwnego programu spawarki.

6.1. Cyfrowy ekran HD

6.1.1 Podstawowe informacje

aWyswietlacz parametrow
A

b.Wyswietlacz parametrow
B

c.Wybor trybu spawania
d.Przetgcznik rodzaju drutu
spawalniczego i gazu
e.Przelacznik srednicy
drutu spawalniczego
f.Przelgcznik trybu pracy
MIG/LIft TIG

g.Przetacznik palnika
push/push-pull/szpulowego

i Bl ]

h.Funkgja zdalnego

UL -1 sterowania

i.Funkcja synergiczna
[Synergic]

m |.Precyzyjne przesuwanie
drutu [Inching]

k.Funkcja kontroli gazu
[.Pokretto regulac]i
parametrow A

m.Pokretto regulacii
parametrow B
n.Wskaznik
alarmu/zabezpieczen

o Wskaznik funkecji VRD

n o
(Panel operacyjny ekranu cyfrowego HD)
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a. Wyswietlacz parametrow A

ﬂqﬂw

l - * A - -
"Wyswietlacz parametrow A" stuzy do wyswietlania pradu, predkosci spawania, grubosci
blachy i koddw bledu.
1) Podczas gdy nie spawamy, wyswiellana jest ustawiona wartosc parametru pradu. Jesli
przez diuzszy czas nie zostanie wykonana zadna operacja, wyswietlane sa parametry
domysine.
2} Podczas spawania wyswietlana jest rzeczywista wartosd pradu wyjsciowego,
3) Po przywrdceniu ustawien fabrycznych wyswietlane jest odliczanie.
4) Przy zeskanowaniu kodu kreskowego, wyswietlany jest kod kreskowy maszyny.
5) Gdy urzadzenie nie dziala prawidlowo, wyswietlany jest kod bledu.
W trybie Synergic MIG, MMA lub Lift TIG domyslnie wyswietlany jest prad. Jesli w trybie MIG
wylaczona jest funkcja Synergic, domysinie wySwietlana jest predkosé podawania drutu.

b. Wyswietlacz parametrow B

o oo
L.

"Wyswietlacz parametrow B" stuzy do wyswietlania napiecia, diugosci tuku,
indukcyjnosci/sity tuku i czasu wypalania.

1) Podezas gdy nie spawamy, wyswietlana jest ustawiona wartosé parametru pradu. Jesli
przez diufszy czas nie zostanie wykonana zadna operacja, wyswietlane sa parametry
domysine.

2) Podczas spawania wyswietlane jest rzeczywiste napiecie wyjsciowe.

Mapigcie jest wyswietlane domysinie we wszystkich trybach spawania.

c. Wybor trybu spawania
&
o=
L’i
o

Przed spawaniem nalezy nacisnac przycisk "Wybar trybu spawania”® ﬂ . aby wybrad
odpowiedni tryb MIG, MMA lub Lift TIG, w zaleznosci od potrzeb uzytkownika.

o
1) Jesli wskaznik —Z jest wiaczony, oznacza to, ze zostal wybrany tryb MIG/IMAG.

2) Jesli wskaznik il jest wlgczony, nznacza to, ze zostat wybrany tryb MMA,

3) Jesli wskaznik Lkl jest wlaczony, oznacza to, 2e wybrano tryb Lift TIG.
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UWAGA! Gdy urzadzenie znajduje sie w trybie spawania lub wcisniety jest spust
palnika, funkcja przelaczania jest niedostepna.

d. Wybdr rodzaju drutu spawalniczego MIG i gazu
AT 20

el FlurCo'ed
0% COMY TN
AR5% D, T%

Sheol FEWEE  UNg Ar 0%

1) W trybie MIG nalezy naciskac przyciski E a , aby wybrac rodzaj drutu

spawalniczego i gazu.
2} Jesli odpowiedni wskaznik swieci sie, oznacza to, ze zoslat wybrany odpowiedni rodzaj
drutu spawalniczego i gazu.

e. Dobor srednicy drutu spawalniczego MIG

& 0.6
& 0.8
d1.0
1.2

1) W trybie MIG nacisnac odpowiedni przycisk przelaczania funkcji e , aby wybrac
odpowiednig srednice drutu spawalniczego dia danego typu spawania.

2) Jesli odpowiedni wskaznik srednicy drutu spawalniczego swieci sig, oZnacza to, 2e
dokonano wyboru konkretnej srednicy drutu spawalniczego.

f. Wybor trybu pracy 2T/4T

H

i
o

1) W trybie MIG lub Lift TIG, nacisnad odpowiedni przycisk przetaczania funkeji B , aby
wybrac tryb pracy 2T lub 4T,

Jesli wskaznik l * jest wiaczony, oznacza to, 2e maszyna jest obecnie w trybie 2T,
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Jesli wskaznik 1 l Jjest wigczony, oznacza to, 2e maszyna jest obecnie w trybie 4T,

g. Wybdr palnika typu push/push-pull/szpulowego
=i

Gﬁi‘
o

W trybie MIG nacisna¢ odpowiedni przycisk przelgczania funkgji B , aby wybraé palnik
pchajacy [push] lub palnik szpulowy.

1) Jesli wskaznik f{_ jest wigczony, oznacza to, ze w MIG zostal wybrany palnik pchajacy
[push].

2} Jesli wskaznik L[lJ jest wlaczony, oznacza to, ze w MIG zostat wybrany palnik
push-pull.
3) Jesliwskaznik [ jest wigczony, oznacza to, ze w MIG zostal wybrany palnik szpulowy.

h. Wybdr funkcji zdalnego sterowania

l

1) Wiaczenie/wytaczenie funkcji zdalnego sterowania

(1) Przed spawaniem nalezy nacisngé przycisk funkcji zdalnego sterowania ﬁ , aby
wigczyclwylaczyt funkcje zdalnego sterowania.

(2) Jesli wskaznik | jest wlgczony, oznacza to, e funkcja zdalnego sterowania zostala
wigczona. Jesli jest wytaczony, oznacza to, Ze funkcja zdalnego sterowania zostata
wylaczona.

2) Pilot przewodowy i pilot bezprzewodowy

Funkcja zdalnego sterowania dzieli sie na zdalne sterowanie przewodowe i zdalne
sterowanie bezprzewodowe.

Sposob ustawienia: Nalezy wejsc w tryb "Ustawien zaawansowanych” [Welding Engineer
Mode] (szczegély w rozdziale 6.4), ustawic wartos¢ parametru "F09", gdzie "1" oznacza
zdalne sterowanie przewodowe a "0" oznacza zdalne slerowanie bezprzewodowe.

3) Podtaczenie/odiaczenie bezprzewodowego pilota zdalnego sterowania

(1) Podigczenie bezprzewodowego pilota zdalnego sterowania

Aby sparowad pilot z urzgdzeniem, w czasie gdy nie spawamy, nalezy whaczyd funkcje
zdalnego sterowania, a nastepnie nacisnac i przytrzymac jednoczesnie przez 2s przycisk
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funkcji zdalnego sterowania na panelu oraz przycisk parowania na pilocie.

Podczas parowania niebieski wskaznik @ maodutu odbiornika bezprzewodowego bedzie

migat. Po udanym sparowaniu, wskanik trybu zdalnego sterowania bedzie sig swieci, a

niebieski wskaznik T na module odbiornika bezprzewodowego pozostanie wiaczony. W

oknie wyswietlacza spawarki pojawi sie napis "OK".

FPo udanym sparowaniu, parametry moga byc requlowane za pomocyg bezprzewodowego
pilota.

(2) Odlaczenie bezprzewodowego pilota zdalnego sterowania

Po pomysinym sparowaniu pilota, nalezy nacisnac i preytrzymac przez 2s klawisz funkcji

zdalnego sterowania na panelu lub klawisz parowania 253 | na pilocie
bezprzewodowym, a potaczenie pilola z urzadzeniem zostanie rozlgczone. Po odigczeniu,

na wyswietlaczu spawarki pojawi sig napis "FAL", a zielony wskaznik A modutu
odbiornika bezprzewodowego pozostanie wlaczony.

i. Wybor synergicznej funkeji MIG [Synergic]

svi |

1} W trybie MIG, nacisnac przycisk funkcyjny "Synergic” . aby wigczyc lub wytaczyc
funkcje.

2) Jesli wskaznik | jest wiaczony, oznacza to, Ze funkcja "Synergic” jest wigczona. Jesli
jest wytaczony, oznacza to, ze funkcja jest wytaczona, a MIG jest w trybie rozdzielnym.

3) W trybie synergicznym [Synergic] urzgdzenie automatycznie dopasowuje napiecie
spawania (dlugosc luku) i indukcyjnosc w zaleznosci od wybranego typu spawania i srednicy
drutu spawalniczego oraz ustawionego pradu (lub predkosci podawania drutu, grubosci
blachy). a uzytkownik moze dostosowad napiecie lub indukcyjnosé zgodnie z potrzebami.
(4) W trybie rozdzielnym, predkosc podawania drutu, napigcie oraz indukcyjnosc mozna
ustawic osobno.

i- Funkcja precyzyjnego przesuwu drutu [Inching]
|

1) W trybie MIG nalezy nacisnaé przycisk precyzyjnego przesuwu ﬂI'LIILﬂ . aby rozpoczac
podawanie drutu lub zwolnic przycisk, gdy chcemy zatrzymac podawanie.

2) Jesli wskaznik ° jest wlaczony, oznacza to, ze funkcja precyzyjnego przesuwu drutu jest
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wigczona | podawanie drutu moZe sie rozpoczad. Predkosé podawania bedzie zalezed od
ustawionej wartosci.

k. Funkcja kontroli gazu

1) Aby rozpoczac podawanie gazu w trybie MIG lub Lift TIG, nalezy nacisnac przycisk funkcji

kantroli gazu ﬂ . a nastepnie w ciagu 20s nacisnaé go ponownie, aby zatrzymad

podawanie;

2) Jesli wskaznik | Swieci, oznacza to, Ze funkcja kontroli gazu jest wiaczona, a zawor
gazowy jest otwarty; jesli wskaznik i
wylaczona, a zawor gazowy jest zamkniety.

Uwaga: Funkcja kontroli gazu automatycznie zatrzymuje sie po 20s, aby uniknac

marnowania gazu.

nie swieci, oznacza to, Ze funkgja kontroli gazu jest

I. Pokretto regulacji parametrow A

1) W trybie MIG, jesli funkcja "Synergic" jest wylaczona, obracajgc pokretto ustawiamy
predkosé podawania drutu; jesli funkcja jest wigczona, obracanie pokrettem pozwala na
konfiguracje wartosci pradu, predkosci podawania drutu oraz grubosci blachy.

2) W trybie MMA lub Lift TIG obrét pokretta powoduje ustawienie aktualnego parametru.
3) Obrot pokretta w prawo zwigksza wartos¢ parametru, a obrdt pokretta w lewo zmniejsza
jego wartoscé,

4) Po obroceniu pokretta ustawione parametry sa wyswietlane na wyswietlaczu.

m. Pokretto regulacji parametrow B
v

-

-

1) W trybie MIG, nalezy nacisngc pokretto, aby przetgezye wyswietlanie napiecia, diugosci
fuku, indukcyjnosci | czasu wypalania, a nastepnie obracaé pokretto w celu konfiguracii
parametrow.

2) W trybie MMA, nacisnad pokretio, aby wtaczyé funkgje sity fuku oraz obracac pokrettem w
celu konfiguracii.

3) Obrot pokretta w prawo zwieksza wartos¢ parametru, a obrot pokretta w lewo zmniejsza
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jego wartose.
4) Po obroceniu pokretta ustawione parametry sa wyswietlane na wyswietlaczu.

n. Wskazniki zabezpieczen/alarmow

Jesli wskaznik przegrzania b jest wiaczony, oznacza to, ze lemperatura obwodu

glownego spawarki jest zbyt wysoka, a spawarka automatycznie weszla w tryb ochrony
przed przegrzaniem i przestala pracowac.

Nie nalezy wylaczac maszyny. Odczekaé chwile, a nastepnie kontynuowaé spawanie
po zgasnieciu wskaznika przegrzania.

Jesli wskaznik nadpradowy {Q jest wigczony, oznacza lo, Ze dzialanie obwodu géwnego

spawarki jest nieprawidlowe, a spawarka weszla w ochrone nadpradowa | zatrzymala prace.
Prosze wylaczyc i ponownie uruchomic urzadzenie. Jesli zjawisko to nie ustepuje,
nalezy skontaktowac si¢ z odpowiednim serwisem technicznym firmy.

o. Wskaznik funkcji VRD

1) Funkcja VRD dziala tylko w trybie MMA. Gdy funkcja YRD nie jest wtaczona, wskaznik
WRD jest wytaczony.
2) Gdy funkcja VRED jest wigczona i nie jest wykonywane spawanie, a wskaznik VRED

wyswietla sie na zielono, 'g]'nznaﬂza to, ze funkcja WRD dziata normalnie.
3) Gdy funkcja VRD jest wtaczona i nie jest wykonywane spawanie, a lampka kontrolna VRD

wyswietla sie na czerwono @ wskazuje to na nieprawidlowosci w dziataniu funkeji VRD.

4) W czasie spawania, gdy funkcja VRD jest wtaczona, wskaznik VRD nie swieci sie.
Uwagi: Przetacznik VRD jest oznaczony jake "SW1-1" na gléwnym panelu sterowania

(PK-476) wewnatrz maszyny, gdzie "ON" E oznacza wiaczone VRD, a "OFF"

oznacza wylaczone VRD.

6.1.2 Wyswietlanie koddw kreskowych
1) Przed spawaniem nacisngd i przylrzymac jednoczesnie przez 3s klawisz "Wybar trybu

spawania” B araz "Pokretto regulacji parametrdw A" . . Na wyswiellaczu pojawi sig
wowezas kod kreskowy urzgdzenia,

2) Macisnac dowolny klawisz lub poczekac 20s, aby wyjsc z trybu wyswietlania kodu
kreskowego.

3) Kod kreskowy jest wyswietlany w dziewieciu grupach danych na "Wyswietlaczu
parametrow A", takich jak "1.XY", "2.XY"...... do "9.XY", gdzie X i Y sg cyframi od 0-9.
Szczegdlowe informacje znajdujg sie w ponizszej tabeli:
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Wyswietlane .
Znaczenie
dane
1.y X 1Y oznaczajg odpowiednio pierwszg 1 druga cyfreflitere cyfrowego
' kodu kreskowego
2%y XY oznacza trzecig cyfrellitere cyfrowego kodu kreskowego, a XY jest z
) zakresu 11-45, co odpowiada kodowi kreskowemu D-Z i oznacza rok
XY oznacza czwarla cyfrellitere cyfrowego kodu kreskowego, a XY jest
3.KY z zakresu 01-12, co odpowiada kodowi kreskowemu 0-C | oznacza
miesigc
4.XY XY oznacza pigta cyfrellitere cyfrowego kodu kreskowego, a XY jest z
' zakresu 01-31, co odpowiada kodowi kreskowemu 0-V i oznacza date
5.XY X 1Y oznaczajg odpowiednio szasta i sibdmg cyfrellitere cyfrowego
) kodu kreskowego
B.XY X 1Y oznaczajg odpowiednio dsma | dziewiata cyfrellitere cyfrowego
) kodu kreskowego
7 XY X 1Y oznaczaja odpowiednio 10tg i 11ta cyfre/literg cyfrowego kodu
’ kreskowego
8.XY X 1Y oznaczajg odpowiednio 20tg | 215 cyfre/litere cyfrowego kodu
' kreskowego
9.XY X iY oznaczajg odpowiednio 22ga i 233 cyfrellitere cyfrowego kodu
kreskowego

Cyfry od 12te] do 19tej w cyfrowym kodzie kreskowym to wewnetrzne stale numery firmy,
ktore nie sg wyswietlane w oknie.

Aby uzyskat kod kreskowy maszyny, nalezy odczytad dziewied grup danych i utozyc je w
kolgjnosci od lewe] do prawej, pomijajac cyfry od 12te] do 19te].

6.1.3 Reset fabryczny
1) Aby przywrocic ustawienia fabryczne, przed przystapieniem do spawania, nalezy

nacisnac i przytrzymad przez & sekund przycisk "Wybdr trybu spawania” B .

2) Po nacisnieciu i przytrzymaniu przycisku przez 5 sekund, w oknie wyswietlacza pojawi sie
odliczanie od 3. Po zakonczeniu odliczania nastgpi przywrocenie ustawien fabrycznych.
Jesli przycisk zostanie zwolniony przed zakonczeniem odliczania, reset fabryczny nie
zostanie przeprowadzony.

3) Ustawienia fabryczne s3 zgodne 7 ponizsza tabela:

Pozycia Mazwa parametru Wartosé fabryczna Uwagi:
Materiat & gaz Stal ArB0% CO220%
Srednica drutu 80.8
Parametry Synergic spawalniczego '
MIG Prad spawania BOA
D~rugus§ tuku 0.0V
spawalniczego
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Predkosc spawania 5m/min
Parametry MIG Mapiecie spawania 19,0V
Czas wypalania 0,25
Mapigcie wypalania 13,0V
;‘Eﬁlﬂz?:; Palnik pchajacy [push]
. Tryb pracy 2T
Dg”'”elﬁfme“ Indukcyjnosé 0
Czas wstepnego 015
przephywu )
Czas po
zakonczeniu 0,55
przephywu
Prad spawania 804
Parametry MMA Prad sity tuku 404
Prad gorgcego startu 30A
Prad spawania 100A
Czas wstepnego 055
przeptywu
Parametry Lift TIG Czas po
Zakonczeniu 5,05
przephywu
Czas splywu TIG 0,55

6.1.4 Ustawienia zaawansowane [Welding engineer mode function]

Funkcja Ustawien zaawansowanych umozliwia uzytkownikom ustawienie/modyfikacje
domysinych parametrow ffunkcji w nastepujacy sposob:

1) W trakeie rozruchu nacisnad | przylrzymac przez 55 "Pokretho regulacji parametrdw A",
2) Po naci$nieciu i przytrzymaniu "Pokretta regulacji parametrow” przez 2s, maszyna
rozpocznie odliczanie od 3s. Na koficu odliczania w oknie "WysSwietlacza parametréw A"
pojawi sig numer parametru, np, "FO1", Natomiast, w oknie "WySwiellacza parametrow B"
pojawi sig wartos¢ odpowiadajaca tej liczbie.

3) Aby wybrac odpowiedni numer parametru i ustawi¢ parametr/funkcje back-end, nalezy
obracac "Pokretlem requlac)i parameltrow A"

4) Aby ustawic¢ odpowiednig wartosc¢ dla danego numeru parametru, naleZy obracac
"Pokrettern regulacji parametrow B™.

5) Aby zapisac nowg wartose, nalezy nacisnaé "Pokretto regulac)i parametrow A",

B) Po ustawieniu wartosci, nacisnac przycisk "Wyboru trybu spawania” i wyjsc z trybu
Ustawien zaawansowanych.

7} Mumery parametrow, definicje funkcji | wartosci konfiguracyjne znajdujg sig w ponizszej
tabeli
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Parametr/funk Nr Wartr::r? © . "
. domysin Opis funkcji
cja parametru a
Moze byé ustawiony na cztery wartosci: "0", "5", "10"
lub "15",
Czas reakcii 1) "0" oznacza, Ze funkcja czuwania jest wytaczona i
w Irybie FO1 10 maszyna nie wejdzie w stan czuwania.

CZuwania 2)"5%, ™0" i "15" oznaczaja, Ze funkcja czuwania jest
wigczona i urzadzenie przejdzie w stan czuwania po
uptywie odpowiedniego czasu (jednostka: minuty).

Zabezpieczen Moze byé ustawione na "0" lub "1".
ie przed 1) "0" nznacza, ze funkcja ochrony przed
przepisciem/n przepieciem/niedoborem napiecia jest wylgczona.
iadoborem FO2 0 2) "1" oznacza, ze funkcja ochrony przed
I przepigciem/niedoborem napiecia jest wlaczona.
wejsciu Uwagi: W wersji podstawowej dostepna jest
jedynie funkcja ochrony przed przepigciem.
Ustawi¢ parametry spawania MIG/Lift TIG w oparciu o
"Tryb spawania”, bedac w trybie Ustawien
zaawansowanych.
c 1) Jezeli wybrany "Tryb spawania” to MIG, czas
ZA5
MIG: 0,1 . . .
wstepnego Fo3 Lift TIG: przephywu wstepnego MIG moze by¢ ustawiony w
przeptywu 0.5 zakresie od 0-2,0, z dokladnoscig do 0,1, gdzie
[pre-flow time] ! jednostka sa sekundy.
W "Trybie spawania” Lift TIG, czas przephywu
wstepnego Lift TIG moZe by¢ ustawiony w zakresie od
0-5,0, z dokladnoscig do 0,5, gdzie jednostka sa
sekundy.
Ustawic parametry spawania MIG/TIG zgednie z
"Trybem spawania”, bedac w trybie Ustawien
zaawansowanych.
Czas po 2) W przypadku "Trybu spawania" MIG, czas po
zakonczeniu MIG: 0,5 |zakonczeniu przephywu MIG mozZe byé ustawiony w
przeptywu FO4 Lift TIG: |zakresie od 0-5,0, z dokladnoscig do 0,5, gdzie
[post-flow 5,0 |jednostka sg sekundy.
time] 2) W "Trybie spawania" Lift TIG, czas po zakoficzeniu
przephywu Lift TIG moze byé ustawiony w zakresie od
0-10,0, z dokladnoscig do 0,5, gdzie jednostky sg
sekundy,
Lift TIG
czas sphywu FO5 0.5 Ustawié czas sphywu Lift TIG w zakresie od 0-5, 2
[downslope ’ dokladnoscia do 0,5, gdzie jednostka sa sekundy.
time]
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Nal:;i::?a Ustawic napiecie wypalania MIG w zakresie od
WP FO& 13,0  [10,0-20,0, z dokfadnoscia do 0,1, gdzie jednostka jest
[burn back

wolt,
voltage]
Prad Ustawic wartos¢ pradu goracego startu MMA w
goracego FoO7 30 zakresie od 0-60, z doktadnoscig do 1, gdzie
startu MMA jednostky sg ampery.
Ustawi¢ wolng predkosé podawania drutu MIG;
mozna ustawic na "0", "17, "2" lub "3".
1)"0" oznacza, Ze funkcja wolnego podawania drutu
Wolna jest wylgczona

predkosc FO8 3 |2)"1"i"2" oznaczaja, ze predkosé wolnego

podawania . . . .

drut podawania drutu wynosi odpowiednio 1/3 lub 1/2
! aktualnie ustawionej predkosci,
3)"3" oznacza, ze aklualna predkosc wolnego
podawania drutu wynosi 3m/min.
Moze byt ustawiony na "0" lub "1", aby uzywac
przewodowego lub bezprzewodowego pilota.
Tryb zdalm_aga FOg 0 1)"0" oznacza bezprzewodowy pilot zdalnego
sterowania

sterowania.
2)"1" oznacza przewodowy pilot 2dalnego sterowania.

UWAGA! W przypadku przechodzenia do trybu Ustawien zaawansowanych z réznych
"Trybow spawania”, opis funkcji odpowiadajacej poszczegolnym
parametrom/funkcjom moze by¢ réwniez rézny!
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6.2. Bezdotykowy ekran LCD

6.2.1 Informacje ogolne

a
b - -y ¢
C
=200 PFC
(Panel operacyjny ekranu LCD)
a | Ekran LCD Wysv.a_letlame wszystkich informacji dotyczgcych interakcji
czlowiek-komputer
Przycisk MNacisnac przycisk, aby bezposrednio powrdcic do strony gldwne].
b | strony Przycisk ten jest nieaktywny na stronie gidwnej.
ghownej
Pozwala na ustawianie wiekszosci parametrow i wybranie opcji na
Pakretto ekranie LCD: Za pomoca pokretta mozna regulowac wszystkie
gtowne parametry, przelgczac sig miedzy stronami lub opcjami oraz
C kontrolowac zawartos¢ wyswietlacza na ekranie LCD.
Przycisk Pozwala na wybdr wiekszosci menu lub parametrdw na ekranie LCD:
pokretta Ten przycisk moZe by uzywany do przetaczania pomiedzy roznymi
gldwnego poziomami menu lub do wyboru parametraw.
rF::leztE Pokretlo requlacji pradu/szybkoséci przesuwu drutu: Mozna go uzyé do
d gutach regulacji pradu spawania w SynMIG lub predkosci podawania drutu w
parametrow
MIG.
A
e | Przycisk FPowrdt do menu wyZszego poziomu.
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powrotu
Paokretto
f regulaciji Pokretto regulacji napiecia/ diugosci tuku: Mozna go uzyé do regulacii
parametrow | napiecia spawania lub diugosci fuku w SynMIG lub MIG.
B

6.2.2 Funkcje ekranu LCD
1. Strona gtéwna

Al Synergic MIG @

=

= s

Strona ghdwna zawiera nastepujaca zawartosc:

1) Ma tej stronie znajduje sie 6 opcji, ktare sa wyswietlane w kolejnosci od: Synergic MIG
(SynMIG), MIG, MMA, Lift TIG, Ustawienia i instrukcja obstugi. Po wejsciu na strone glowng
domysinie wybrany jest SynMIG.

2) Kazda strona funkcyjna posiada w lewym gomym rogu ikonke biezacej strony, fatwa do
zidentyfikowania przez uzytkownika. Szczegoly przedstawia ponizsza tabela:

Strona ghdwna

SynMIG

MIG

MMA,

Lift-TIG
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Ustawienia

Instrukcja
obshugi

Spawanie Welding

3) Tekst w gornej czesci panelu wskazuje opcje aktualnie wybrana przez uzytkownika,

4) Symbol potgczenia B0 b B w prawym gornym rogu wskazuje na stan polaczenia
spawarki z pilotem bezprzewadowym.
6.2.3 Wybdr trybu spawania

Ma stronie gléwnej nalezy obracic pokretio gidwne, aby wybraé odpowiedni tryb spawania, a
nastepnie je nacisnac i w ten sposob potwierdzic wybor trybu.

( Synergic MIG

—

| fa

= %

i

Spawarka zapamietuje tryb spawania i przy kolejnym uruchomieniu rozpoczyna prace w
ostatnio zapamigtanym trybie. Jesli przy wylaczeniu zasilania spawarki wyswietlana jest na
panelu Strona glowna, Ustawienia lub Instrukeja obstugi, to po ponownym uruchomieniu na
panelu pojawi sie Strona glowna.

UWAGA! Nie nalezy opuszczac trybu spawania (tj. wracaé do strony gitéwnej), gdy
spawarka pracuje lub gdy spust palnika jest wcisniety;, w przeciwnym razie biezace
spawanie zostanie zatrzymane.

6.2.4 Wyswietlanie aktualnego statusu pracy spawarki

Po wyborze opcji SynMIG, MIG, MIMA lub TIG, ekran wyswietli aktualny stan wybranego
Irybu spawania. Slrona la zawiera glowne parametry trybu spawania oraz opcje menu
poziomu 1.

Strana



@ JASIC | Passionate About Your Welding

LRI = T T L T T PSR .|

11.2. Konserwacja....

..... e 79
k= L o 1 PO TPPPPTRP - |1

Zatacanik 1: (Schemat POACZENT e s s ase s e smers s assseneres e B0
Zatgcznik 2: Lista wespdlnych czesci zamiennych ...

..... ... 82
L T gL A Tt o PP - 1.

Strana



@ JASIC | Passionate About Your Welding
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( Current

=

« 100, 120
A | v

_a .
i 4 I 50, 10, L)

MMA

Current

120

S q U wfF 2 s WL £F2] (s

Lift-TIG
Gdy nie spawamy, wyswietlane sg wslepnie ustawione parametry spawania; w przypadku
spawania wyswietlane sa rzeczywiste wartosci pradu i napiecia. Podczas spawania
uzytkownik moze nacisnacé pokretio giéwne, aby wybrac parametry, a nastepnie nim obracac,
w celu dokonania odpowiednich ustawien. Ma ekranie zostang wowczas wyswietlone
wybrane parametry. Jesli nie bedzie wykonana zadna operacja w przeciagu 3s, spawarka
automatycznie powrdci do strony wyswietlania aktualnego statusu spawarki i bedzie
wyswietlac aklualne wartosci pradu i napigcia,
Po zakonczeniu spawania, przez 4s zostana wyswietlone wartosci sredniego pradu i
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napigcia podczas spawania.

6.2.5 Wybdr i reqgulacja parametrow spawania

Za pomocy pokretla gldwnego moZna przetgczac | regulowac wszystkie parametry. Jesli
liczby lub opcje na ekranie LCD sa wyswietlane na zielono, oznacza to, ze paramelr moze
by¢ regulowany za pomoca pokretta giownego; jesli sa wyswietlane na szaro, oznacza to, 7e
parametr nie moze byd regulowany.

1. Reqgulacja glownych parametrow spawania

Wartosci pradu [current], predkosci podawania drutu [wire feed speed] oraz napiecia
[voltage] moZzna regulowad odpowiednio obracajac trzy pokretta przy wyswietlaniu
aktualnego statusu pracy spawarki.

W trybie MIG, pokretiem A mozna regulowac prad spawania [welding current] lub predkosé
podawania drutu [wire feed speed]. pokretiem B - napigcie spawania [welding voltage] lub
diugos¢ uku [arc length], natomiast pokrettem glownym mozemy ustawiac wszystkie
parametry. Za pomoca nacisniecia pokretia gidwnego mozemy zmieni¢ ustawiane
paramelry.

W trybie MMA lub Lift TIG prad moze by¢ regulowany tylko poprzez pokretto glowne.

2. Regulacja innych parametrow spawania

Z wyjatkiem pradu i napiecia, wszystkie inne parametry moga byc regulowane tylko w
"Ustawieniach parametrow" [Parameter Settings], ktore sa szczegolowo opisane w
ponizszej tabeli:

b Nazwa Opcia lub zakres Uwagi:
spawania parametru
Stal Ar80% CO220%
. Stal FluxCored Ar80% CO:20%

Materiat & Stal FOW-SS

932 | CrNi Ar98% C022%

AlMg Ar100%

Srednica Raézni sie w

drutu zaleznosci od
spawalnicz 806,608, 61.0,61.2 materialow i

Parametry ©do gazow.
Synergic MIG Wybor .
palnika Palnik pchany [push], palnik

spawalnicz push-pull

eqo
Tryb pracy 2T, 4T

Czas
wslepnego
przephywu 0-2,058

[Pre-flow
time]
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Czas po
zakonczeni
u
przeplywu
[Post-flow
time]

0-5,05

Indukcyjno
5C

-10=+10

Mapiecie
wypalania

-3,0-7,0V

Oddzielone
parametry
MIG

Wybor
palnika
spawalnicz
eqgo
Tryb pracy

Palnik pchany [push], palnik
push-pull, palnik szpulowy

2T, 4T

Czas
wstepnego

przeplywu

0~-2,05

Czas po
Zakanczeni
u

przephywu

0~5,08

Indukcyjno
s¢

-10~+10

Mapiecie
wypalania
[Burn back

voltage]

10,0-20.0V

Parametry
MMA,

Prad sity
fuku [Arc
force
current]

0~100A

Prad
goracego
startu [Hot

start

current]

0~60A

Parametry Lift
TIG
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Aktualny
czas
splywu
[Current
downslope
time]

Aby wybrad parametry, uzytkownik musi najpierw obrocié pokrettem | wybrad "Ustawienia
parametrow” [Parameter Settings]; nastgpnie nacisnac pokretio, aby wejsc do sekcji
"lUstawienia parametrow"; obroci¢ pokrettem, aby znalezé parametr do regulacji; oraz
ponownie nacisnaé pokretio, aby zmieni¢ warto$é parametru. Po zakonczeniu regulacji
nalezy nacisnac pokretlo, aby zakonczyc ustawianie. Poszczegodlne etapy ustawien
wyglgdaja nastepujgco:

Ma przykitad. Jesli uzytkownik chee dostosowac tryb pracy w SynMIG, nalezy uiyé pokretta
glownego, aby wybrac | wejs¢ do "Ustawien parametrow” [Parameter Settings], nastepnie
"Tryb pracy" [Operating mode], oraz wybrac pomiedzy 2T i 4T. Wybrany tryb pracy zmieni
kolor z szarego na ziglony. Jesli dokonano wyboru, nalezy nacisnac pokretio ghdwne, a przy
wyborze pojawi sie V", wskazujac, Zze wybor jest wazny. Po wykonaniu powyzszej operacii
uzytkownik moze obracac gtownym pokrettem, aby wybrac inne parametry lub opcje, lub
nacisngc "Powrot” [Back], by powrdeié do menu wyZszeqgo poziomu. Jezeli w ciagu 3s nie
zostanie wykonana zadna operacja, spawarka automatycznie powrdci do strony glownej
SynMIG.

0~5,05

E{ Current

P 123 'Ia 2 &3l
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6.2.6 Funkcja zapamietywania ustawien

Funkcja zapamietywania jest dostepna tylko w wersji z ekranem LCD. Cyfrowy ekran HD nie
obstuguje takiej funkcji. Funkcja zapamietywania ustawien stuzy do zapamietania czlerech
grup parametrow spawania w aktualnym trybie spawania. Wszystkie cztery tryby spawania

sg wyposaZzone w cztery kanaly zapisu. Po wprowadzeniu iM. uzytkownik moze obrocic

pokreto glowne, aby wybrac dowolny kanat od M1 do M4. Po wybraniu odpowiedniego
kanatu wyswietlane sg parametry oraz ich zapisane wartosci, jak pokazano na ponizszym
rysunku:

ST ( Channel 2

P M4
M d A 129A
\/ 17.5V

2
-

Uwagi: Ze wzgledu na ograniczona powierzchnig ekranu LCD, wyswietlane sg tylko
najczesciej uzywane parametry spawania.

Mozna zapisad ustawione parameltry spawania do kanalu lub wywoladl/usunac istniejace w
kanale parametry spawania. Nacisnac pokretto glowne, aby wykonac operacje
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zapisu/odczytu/kasowania biezacego kanatu, jak pokazano na ponizszym rysunku:

Save

P M1 M2 M2 M4

=
£ X
3

)

1] Zapisz [Save]: Zapisanie w kanale aktualnie uzywanych parametréw spawania.
2) ii:h:lt.:.zg.rl;aauj [Read]: Odczytanie parametréw spawania zapisanych w kanale |
wyswietlenie na ekranie LCD.

3) ><LI‘EI..II’I [Delete]: Przywrdcenie wartosci domysinych wszystkich parametrow w Kanale,

6.2.7 Funkcja precyzyjnego przesuwu drutu [Inching]/ kontroli gazu [gas check]

Ma stronie SynMIG lub MIG ekranu LCD, uzytkownik moze wybraé opcje -ﬂﬁ' , aby wejsc
do funkgji "Precyzyjnego przesuwu drutu” [Inching] lub "Kontroli gazu" [Gas check]. Funkcje
te mozna wybrac¢ poprzez obrét i nacisniecie pokretia gidéwnego. Po uruchomieniu funkcji
precyzyjnego przesuwu drutu lub kontroli gazu, na ekranie LCD pojawig sie odpowiednie
ikonki funkcji, jak pokazano na ponizszym rysunku:
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Inching
Bl o

- Inching

" -5~ 08.

Precyzyjne przesuwanie drutu [Inching]

Gas Check

_8_

'r\
F

|
|

L0

T

cD

(i |

-_—

TP

(%]

(]

Funkeja kontroli gazu [Gas check]
Uwagi:

1) Aby uzyé funkcji "Inching”, nalezy nacisngé i przytrzymad pokretto gldéwne; jesli pokretio

zostanie zwolnione, funkcja ta zostanie zatrzymana.

2) Aby uzy¢ funkcji "Kontroli gazu®, nacisnac jednokrotnie pokretio glowne i rozpoczac
sprawdzenie gazu, a nastepnie nacisngé go ponownie i zatrzymac funkcje. Aby uniknac strat

gazu, funkcja la zalrzyma sie aulomatycznie po 20s.
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6.2.8 Ustawienia [Settings]
Wyglad sekcji "Ustawien™ pokazano na ponizszym rysunku, ktore obejmuja [%"Ustawienia

parametrow uzytkownika" [User Parameter Setting], v stawienia systemu jednostek”

[Unit System Setting], D“"Ustawienia jezyka" [Language Setting] i H'”:”"Irn"c:|rr'|'||=3t:ja'| o
oprogramowaniu” [Software Version Information].

1. Ustawienie parametrow uzytkownika [User Parameter Setting]

Ogolne parametry lub opcje znajdujg sie w tabeli parametrow uzytkownika ekranu
cyfrowego HD w punkcie 6.1.4.

et ( Sleep Time Setting

Sleep Time Setting
. . .
Voltage Prctection Setting
Initialise Speed Setting
Ver
ﬁ Remote Control Selection

Informacje na temat funkcji specjalnych znajduja sie w ponizszym rozdziale:
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2. Tryb sterowania [Control Mode]

@ ( Control Mode

ER Sleep Mode Response Time

Qvervoltage Protection Swiich

Slow Wire Feeding Speed Adjustment
Ver

ﬁ} Conirel Mode

Funkcja zdalnego sterowania obejmuje trzy opcje sterowania: Bezprzewodowe zdalne
[Wireless Remote], Przewodowe zdalne [Wired Remote] oraz Lokalne [Local].

- X
( Wireless Remote

Wireless Remote v

BY Wired Remote

Local

(1) Bezprzewodowe zdalne [Wireless remote]
Parowanie
Opcjonaline bezprzewodowe urzgdzenia zdalnego sterowania dla tej serii modeli to
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Dla wiasnego bezpieczenstwa, przed zainstalowaniem i obstuga
urzadzenia firmy JASIC nalezy doktadnie przeczytac niniejszg instrukcje.
Prosimy o zwrécenie szczegoélnej uwagi na wszystkie tresci oznaczone
symbolem “a'f:\ "

Wszystkie czynnosci musza by¢ wykonywane przez profesjonalne,

odpowiednio wykwalifikowane osoby!
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=
bezprzewodowy pedat sterujgey oraz bezprzewodowy pilot. Po wybraniu opcji "Ustawien
parametrow uzytkownika®, nalezy ustawic¢ funkcje zdalnego sterowania na "Bezprzewodowe
zdalne" [Wireless Remote] i wrocié do "Ustawien parametrow uzytkownika"; nastepnie,
obroci¢ pokretio gidwne i wybrac opcje "Otworz parowanie urzgdzen zdalnych” [Open
Wireless Remote Match]; nacisngc pokretto gtowne, aby sparowac spawarke z
bezprzewodowym pilotem zdalnego sterowania. Podczas parowania niebieski wskaznik
moduiu bezprzewodowego na przednim panelu bedzie migat; po udanym sparowaniu

niebieski wskaznik pozostanie wigczony, ekran LCD wyjdzie z opcji parowania, a symbol [+

Zmieni sie na B w prawyrm garnym rogu wyswiellacza.

Uwaga: Jesli nie uda sie sparowaé urzadzen przez dluzszy czas, uzytkownik moZe nacisnaé
pokretto gidwne, aby wyjsc z opcji parowania [Match close], co zostanie potwierdzone na

ekranie LCD. Jesli polgczenie zostanie utracone podczas uzytkowania, symbol Y zmieni

sie na 0w prawej gormej czesci ekranu LCD.

Strona parowania jest pokazana ponizZej.

Open Wirelass Remole Malch

Turnofl e Painng W

KR

= ==

[ [

Odtaczanie bezprzewodowego urzadzenia zdalnego sterowania

Aby odigczyc urzadzenie bezprzewodowe, nalezy wybrac opcje “Local” dla funkcji
bezprzewodowego zdalnego sterowania.

(2) Sterowanie przewodowe zdalne [Wired Remote]

Opcjonalne urzgdzenia przewodowe zdalnego sterowania dla tej serii modeli obejmuja:
przewodowy pedal sterujgey oraz pilot przewodowy. Ustawic funkcje zdalnego sterowania
na "Wired Remote”, a podtaczone przewodowe urzadzenie zdalnego sterowania bedzie
dziatato.

(3) Sterowanie lokalne [Local]

W przypadku, gdy nie jest uzywane zadne urzadzenie zdalnego sterowania, nalezy
przetgczye funkcje zdalnego sterowania na "Local®. W przypadku opcji "Local”, nawet
podigczone przewodowe urzadzenie zdalnego sterowania nie bedzie dzialac.

3. Reset ustawien fabrycznych [Factory Reset]

Ostatnig opcjg "Ustawien parametrow uzytkownika" [User Parameter Setting] jest "Factory

Resetl". Uzytkownik moZe uzyé te] funkgji do przywrdcenia parametrdw lub funkeji spawania
do wartosci fabrycznych.
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B

K

=

R

Ver

A

Factory Reset

Remode Mode Selecting

Open Wireless Remote Match

Reset Welding Parameters

Reset Faclory Parameters

Uzytkownik ma dwie mozliwosci:

Funkcja Zakres wyzerowania Uwagi:

Reset (T) Parametry spawania we wszystkich trybach Wartosci domysine

parametrow spawania; wszystkich

E::::]meter @ Opcje funkcji we wszystkich trybach spawania, Esgirgﬁ;ﬂ;;ﬁ:j}:"
takie jak tryb pracy, palnik spawalniczy itp. sie w rozdziale 6.1.3,

Reset () Parametry spawania we wszystkich trybach Wartosci domysine

fabryczny spawania: wszystkich

[Factory resel] parametrow i funkcji

& Opcje funkcji we wszystkich trybach spawania,
takie jak tryb pracy, palnik spawalniczy itp.

(3 Parametry we wszystkich kanatach pamieci;
@) Jezyk i system jednostek.

spawania znajduja
sig w rozdziale 6.1.3.

4. Ustawienia systemu jednostek [Unit System Setting]
Istnieja dwie opcje systemu jednostek, 1. "System metryczny” [Metric System] i "System
imperialny” [Imperial System). Do parametrow zwiazanych z konwersjg systemu jednostek w
tej serii modeli naleza:
(1) Predkosc podawania drutu: System metryczny: m/min, system imperialny: infmin
(wartosci wyrazone sg w postaci dziesietne|, z zachowaniem 1 miejsca po przecinku).

(2) Srednica drutu spawalniczego: System metryczny: mm, system imperialny: in (skrat *,
wartodci wyrazone sa w postaci dziesietnej, z zachowaniem 3 miejsc po przecinku, np.

0,0307).

(3) Grubosé blachy [Plate thickness]: System metryczny: mm, system imperialny: in
(warlosci wyrazone sg Jako utamki).
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Imperial Unit

v/

Imperial

Metric

5. Ustawienia jezyka [Language Setting]

Funkcja "Ustawienia jezyka" [Language Setting jest unikalna dla ekranu LCD. Modele z te|
serii 53 dostepne w rdznych jezykach, a dostepne jezyki sa stale akiualizowane | dodawane.

English

AR
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6. Informacje o systemie [System Information]
"Informacije o systemie” na stronie "Ustawienia” obejmuja: Prad znamionowy spawarki
[Rated Current], wersja oprogramowania LCD [LCD Version], wersja oprogramowania
spawarki [Software Version] oraz informacje o kodzie kreskowym [Serial Num].

g .
2O < System Information W

Rated Current 200A
i
LCD Version 1.00
Software Version 1.00
Ver 4
£3 Serial Num : 00000000000C0000000000
6.2.9 Menu giéwne [Main Menu]

Funkcja "Main Menu" jest unikalna dla ekranu LCD. W Menu ghdwnym uzytkownik ma wglad
w Instrukeje obstugi, Przewodnik po akcesoriach oraz sekcje Alarmow | Rozwigzywania
problemow spawarki.

LL] ( Main Menu

»$

®

o0
i
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6.2.10 Inne funkcje i dziatania

1. Wskaznik zabezpieczenia/usterki [Protection/malfunction display]

W przypadku zabezpieczenialusterki spawarka natychmiast zatrzyma prace, a na ekranie
LCD pojawi sie kod zabezpieczenia lub usterki. W tym czasie spawarka nie moze pracowac,
dopaoki nie zostanie zwolnione zabezpieczenie lub nie zostanie zlikwidowana usterka.

Qverheat(EBO)

Uwagi: PowyiZszy rysunek jest przyktadem zabezpieczenia przed przegrzaniem. Gdy
wilaczy sie zabezpieczenie przed przegrzaniem, nie nalezy wylaczac urzadzenia, Po
schiodzeniu przez wentylator przegrzanego elementu do normalnej temperatury,
zabezpieczenie wylgczy sie automatycznie;

- Zabezpieczenie nadpradowe nie moze by¢ automatycznie zwolnione; chyba ze
spawarka zostanie wylaczona i ponownie uruchomiona. Jesli zabezpieczenie
nadpradowe pozostaje wigczone po penownym uruchomieniu, prosimy o kontakt z
dzialem sprzedazy firmy.

2. Wyswietlanie funkcji VRD

W trybie MMA funkcja VRD moze byc wiaczona lub wylgczona: jesli funkeja VRD jest
wigczona, ikona VRD bedzie wyswietlana; jesli VRD jest wylaczone, ikona VRD nie bedzie
wyswietlana. [kona VRD wyswiella sie w migjscu, jak pokazano na ponizszym rysunki.

Sirand



& JASIC | Passionate About Your Welding

( Current
P

« 100. 120
A o= V

) I~ 50, b 10, D

1) Gdy nie spawamy, ikona VED wyswietla sig w kolorze zielonym 4 ¥, wskazujac, 2e

funkcja VRD dziala normalnie.
(

2} Gdy nie spawamy, a ikona VED wyswietla sie na czerwono

nieprawidiowa prace funkeji VRD.
3) Podczas spawania ikona VRD nie jest wyswietlana.

¥, wskazuje to na
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7. Funkcja spawania

Uwaga! Przed witaczeniem zasilania nalezy upewnic sig, ze urzadzenia sa
odigczone od wyjscia pradu. W przeciwnym razie po wlaczeniu zasilania
moze pojawit sig nieoczekiwany tuk elektryczny. Moze to spowodowad
uszkodzenie obrabianego przedmiotu a takze wyrzadzic szkode
personelowi.
Uwaga! Nalezy pamieta¢ o stosowaniu odpowiedniego sprzetu ochronnego
podczas spawania lub cigcia. Luki elektryczne, rozpryski, dym i wysokie
temperatury powstajagce podczas procesu moga spowodowac obrazenia
personelu.
Uwaga! Po wylaczeniu zasilania napiecie wyjsciowe urzadzenia moze utrzymywac sie
przez pewien czas, a nastepnie powoli spadac. Prosimy nie dotykac czesci
przewodzgce] wyjécia pradu przed wygaszeniem panelu.

7.1. Praca metodg MIG

UWAGA! Niektore modele sa wyposazone w funkcje inteligentnego wentylatora. Gdy
zasilanie zostanie wiaczone, a spawanie lub cigcie jeszcze sig nie rozpocznie,
wentylator automatycznie przestanie pracowac. Uruchomi sie dopiero automatycznie
po rozpoczeciu spawania lub ciecia.

7.1.1 Wiaczyc zasilanie

Wigcznik zasilania znajduje sie na tylnym panelu urzadzenia; nalezy ustawi¢ go w pozycji
"OM", zaswieci sie wowczas wskaznik panelu, wentylator zacznie sie obracaé, a urzgdzenie
rozpocznie normalng prace.
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7.1.2 Wybér trybu MIG
Cyfrowy ekran HD:

1) Macisnat przycisk "Wyboru trybu spawania” aby wybraé tryb MIG.

2) Za pomoca odpowiedniego przycisku przelgczania funkcji wybrac rodzaj spawania,
srednice drutu, metode pracy oraz rodzaj palnika spawalniczego.

3) Wigczyciwylaczyt funkeje "Synergic”.

4) Malezy uzyc "Pokretla regulacji parametrow A/B" [Parameter Adjustment Knob A/B], aby
ustawic parametry spawania.

Ekran LCD:

Wybrac MIG lub SynMIG na stronie gldwne;.

7.1.3 Ustawienie parametrow spawania przy wytaczonej funkcji "Synergic”
Cyfrowy ekran HD:
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(Ustawienie predkosci podawania drutu oraz napigcia) (Ustawienie indukcyjnosci)
(Ustawienie wypalania)
1) Uzyé "Pokretia regulacji parametrow A", aby ustawit "Predkosc podawania drutu”.
2) Uzyc "Pokretla regulacji parametrow B", aby ustawic "Napiecie spawania”
3) Macisnact "Pokretto regulacji parametrow B", aby przelaczyc¢ wyswietlanie pomiedzy
"Napigciem spawania”, "Indukcyjnoscia spawania” oraz "Czasem wypalania®, a nastepnie
ustawic wartosci parametrow,

Ekran LCD:
W trybie MIG z wylaczong funkcja "Synergic” mozna regulowac parametry takie, jak
pokazano na ponizszych rysunkach :

(Ustawienie predkosci podawania drutu oraz napigcia) (Ustawienie indukcyjnosci)
(Ustawienie wypalania)
1) Za pomocs "Pokretla gidwnegao® lub "Pokretta regulacji parametrdw A" ustawié
"predikosc podawania drutu” [Speed].
2) Uzyé "Pokretla regulacji parametréow B", aby ustawi¢ "Mapiecie spawania” [Welding
Woltage].
3) Wejsc na strone "Ustawienia parametrow” [Parameter Settings], aby ustawic
"Indukcyjnosc” [Inductance] i "Mapiecie wypalania” [Burn Back Voltage].
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W trybie "Non-synergic" MIG, moZna ustawi¢ nastepujgce parametry na panelu:

Strana

SN

Mazwa

parametru

Predkosé
podawania
drutu [Wire feed
speed](m/min)

Opcje parametrow lub zakres
(wejscie 230VAC)

MIG250PF
C

2~18

MIG250 MIGZD0PFC

2~18 2~16

Mapiecie

spawania

[Welding
Voltage] (V)

11~30

11~30 11~28

Indukcyjnosc
[Inductance]

=-10~10

-10~10 -10~10

Czas wypalania
[Bumn back
time] (ms)

Mapiecie
wypalania [Burn
back voltage]

(V)

0~800

10.0-20.0

0~800 0~B00

10.0=20.0  10.0~-20.0

SN

Mazwa
parametru

Opcje pa

rametrow lub zakres

(wejscie 115VAC)

MIG250PFC

MIG250 MIGZ00PFC

Predkosc
podawania
drutu [Wire feed

speed]{m/min)

2-14

/ 2-12

Mapigcie

spawania

[Welding
Voltage] (V)

Indukcyjnosé

11=25

-10=10

/ 11-23

i Ao~10
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1. Srodki ostroznosci

1.1. Ogolne srodki ostroznosci

a INSTRUKCJA BEZPIECZENSTWA
A1\ Niniejsze ogdlne normy bezpieczenstwa dotycza zaréwno spawarek tukowych, jak i
przecinarek plazmowych, chyba ze zaznaczono inaczej.
Wazne jest, aby uzytkownicy tego sprzetu chronili siebie i innych przed szkoda, a nawet
smiercia.
Sprzet moze byé uzywany wytacznie w celu, do ktdrego zostat zaprojektowany. Uzywanie
go w inny sposob moze doprowadzié¢ do uszkodzenia lub obrazen ciata oraz do naruszenia
zasad bezpieczenstwa.
Urzgdzenia powinny uzywac tylko odpowiednio przeszkolone i kompetentne osoby.
Osoby noszgce rozrusznik serca powinny skonsultowac sie z lekarzem przed uzyciem lego
urzgdzenia,
Srodki ochrony osobistej oraz sprzet bezpieczenstwa w miejscu pracy musza byc
kompatybilne z rodzajem wykonywane] pracy.
Malezy zawsze przeprowadzac ocene ryzyka przed wykonaniem jakichkolwiek czynnosci
zwigzanych ze spawaniem lub cieciem
Maszyne moze obslugiwac tylko wykwalifikowany personel!
fE]_ ﬁ Malezy zawsze stosowac odpowiednie Srodki ochrony osobiste].
-Maleiy zawsze zwracac uwage na bezpieczenstwo innych osob znajdujgeych
sie w poblizu strefy robocze).
-Mie nalezy przeprowadzad radnych czynnoscl konserwacyjnych pray
wigczonym zasilaniu maszyny.

Porazenie pradem--Moze spowodowac powaine obrazenia, a nawet

[ smierc!

-Urzadzenie powinno bydé zainstalowane przez wykwalifikowanag osobe i
zgodnie z obowigzujgcymi normami uzytkowania. Obowigzkiem uzytkownika
jest podiaczenie urzadzenia do odpowiedniego Zradta zasilania. W razie
potrzeby nalezy skonsultowad sie z dostawea medidw, Mie nalezy wiywad
urzgdzenia ze zdjetymi poknywami.

-Mig wolno dotykac czesci elektrycznych bedacych pod napigciem lub czesci
natadowanych elekirnycznie,

-Maledy wylgozyt wszystkie urzadzenia, gdy nie 53 uzywane.

Opary i gazy - Moga byt niebezpieczne dla zdrowia.
a Malezy umiesci¢ urzgdzenie w dobrze wentylowanym miejscu i trzymac glowe z
: dala od oparéw.
= Q Mie wdychad opardw.
Malezy zapewnic dobrg wentylacje strefy robocze| | zadbaté o cdpowiadni
system lokalnego odciggu opardw.

W przypadku stabe] wentylac) naley nosié certyfikowang prayibice
spawalniczg z nawiewem lub aparat oddechowy.
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Czas wypalania
4 [Bum back 0~800 / 0~800
time] (ms)

Mapiecie
wypalania [Burn
5 10.0-20.0 10.0-20.0 10.0-20.0
back voltage]

(V)

7.1.4 Ustawianie parametréow spawania przy wiaczonej funkcji "Synergic
Cyfrowy ekran HD:

(Ustawienie pradu spawania) (Ustawienie predkosci podawania drutu) (Ustawienie
grubosci blachy)

1) Macisngc "Pokretlo regulacji parametrow A", aby przelaczyé wyswietlanie pomiedzy
"Pradem spawania”, "Predkoscig podawania drutu” i "Gruboscig blachy"; ustawic jeden
paramelr, a pozostate dwa parametry rowniez sie zmienia.
2) Spawarka automatycznie dopasowuje napiecie i indukcyjnosé zgodnie z whudowang
biblioteka ekspercka Synergic, aby osiagnac wtasciwe wyniki spawania.
3) Nacisnac "Pokretlo regulacji parametrow B, aby przetaczyé wyswiellanie pomiedzy
"Mapigciem spawania”, "Indukcyjnoscia” | "Czasem wypalania”, oraz dostosowac wartosci
parametrow.

Ekran LCD:
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1) Zardwno "Pokretio regulacji parametrow A", jak | pokretio giéwne moga byé uzywane do
regulacji pradu spawania. Gdy prad jest regulowany, wraz z nim zmienia sie rowniez
predkos¢ podawania drutu i grubosé blachy.

2) Za pomoca "Pokretta regulac)i parametrow B® mozna regulowac napiecie spawania. Przy
regulacji napigecia zmienia sig rowniez diugosc fuku. Pokretto gldwne moze byé rowniez
uzyte do regulacji napiecia spawania, ale najpierw musi zostac wybrany parametr. Gdy
parametr napiecia zmieni sie na kolor zielony, moZna go regulowac za pomocy pokretta
glownego.

3) "Indukcyjnosc” [Inductance] | "Mapiecie wypalania® [Burm Back Voltage] mozna ustawic
tylko na stronie "Ustawienia parametrdw”. Szczegdtowe informacje znajdujg sie w rozdziale
7.1.3.

7.1.5 Uzycie pistoletu cyfrowego lub pistoletu szpulowego

Oprocz powszechnie stosowanych palnikow typu push, spawarki inwertorowe obstugujg
rowniez palniki typu push, push-pull oraz palniki szpulowe, w wersjach z klawiatura
numeryczng. Regulacja parametrow odbywa sie za pomoca klawiszy na palniku cyfrowym
lub pokretta regulacyjnego na palniku push-pull i palniku szpulowym.

Uwagi: Standardowa wersja z ekranem cyfrowym HD nie obstuguje funkcji palnika
typu push, palnika push-pull oraz palnika szpulowego, w wersjach z klawiaturg
numeryczna

1) Palnik cyfrowy

¢ b

a. Zwigkszenie "Predkosci podawania drutu”™ [Wire Feed Speed”] / "Pradu
spawania"[Welding Current]

b. Zmniejszenie "Predkosci podawania drutu®/"Pradu spawania”.

"Predkost podawania drutu” ustawiamy za pomoca przycisku regulacji "Predkosci
podawania drutu”/"Pradu spawania” gdy funkcja "Synergic” jest wytaczona, natomiast "Prad
spawania" regulujemy za pomoca tego samego przycisku, gdy funkcja ta jest wigczona.

c. Zwigkszenie "Napigcia spawania” [Welding Voltage].

d. Zmniejszenie "Mapiecia spawania™.
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Po podigczeniu palnika cyfrowego do spawarki i zapaleniu sie wskaznika zdalnego
sterowania, nalezy uzyc przyciskow na palniku cyfrowym, aby wyregulowac "Predkosc
podawania drutu”/"Prad spawania” oraz "Mapiecie spawania®. Szczegdtowe informacje na
temat dziatania panelu znajdujg sie w punktach 7.12-7.14.

UWAGA! Jesli uzywany jest palnik cyfrowy, nalezy wybra¢ jako typ palnika
spawalniczego "Palnik szpulowy". Parametry moina regulowac zaréwno pokrettami
regulacyjnymi na panelu operacyjnym, jak | przyciskami regulacyjnymi na palniku
cyfrowym. Podczas spawania nie mozna uzywac przyciskow regulacyjnych na
palniku cyfrowym do ustawiania parametréow.

2) Palnik szpulowy [Spool torch]

a. Polencjometr regulacyjny "Predkosci podawania drutu™: Obrocié potencjometr zgodnie z
ruchem wskazowek zegara, aby zwiekszyé "Predkosé podawania drutu”, a w przeciwnym
Kierunku, aby jg zmnigjszyé.

(Wybor palnika szpulowego na ekranie cyfrowym HD) (Wybdr palnika szpulowego na
ekranie LCD)
Wybor palnika szpulowego do spawania mozna dokona¢ wylgcznie w trybie MIG
niesynergicznym [Non-synergic].

3) Palnik typu push-pull
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4)  a. Potencjometr regulacyjny "Predkosci podawania drutu”; Obrécié potencjometr zgodnie z ruchem
wskazowek zegara, aby zwigkszyt "Predkosc podawania drutu”, a w przeciwnym kierunku, aby jg
Zmniejszyc.

Ma palniku push-pull nie mozna regulowat parametrow.

200 FFC
[Wybdr palnika push-pull na ekranie cyfrowym HD) {(Wybdr palnika push-pull na ekranie
LCD)
Spawacz moZze wybrac palnik push-pull zardwno w trybie "Non-synergic® jak i "Synergic"
MIG.

7.1.6 Rozpoczecie spawania
Opis pracy MIG 2T/4T

tryb pracy 2T tryb pracy 4T

Krok 1: Nacisnac spust palnika, Krok 1: Nacisnaté spust palnika po raz
aby rozpoczad spawanie. pierwszy, aby rozpoczad spawanie.
Krok 2: Zwolnic spust palnika, aby | Krok 2: Zwalnic spust palnika po raz
zatrzymac spawanie. pierwszy, aby kontynuowac spawanie.

Krok 3: Macisngc spust palnika po raz
drugi, aby wznowic¢ spawanie.
Krok 4: Zwolni¢ spust palnika po raz drugi,

aby zatrzymac spawanie.
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Sekwencja spawania metoda MIG 2T/4T

Tryb Schemat
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7.1.7 Wytaczenie zasilania po spawaniu

Wiacznik zasilania znajdujgcy sie na tylnym panelu urzadzenia nalezy ustawic w pozycji
"OFF". Po kilku chwilach wskaznik na panelu przestanie swiecic, a spawarka przestanie
dziatad.

7.2. Praca MMA

7.2.1 Wiaczenie zasilania
(Tak jak w rozdziale 7.1.1)

7.2.2 Wybor trybu spawania

Aby wybrac tryb MMA w przypadku ekranu cyfrowego HD, nalezy uzy¢ przycisku "Wyboru
trybu spawania”™ [Welding Mode Selection];

Aby wybrad tryb MMA w przypadku ekranu LCD, nale2y wybrac "MMA™ na stronie glownej i
potwierdzi¢ naciskajgac pokretio gtdwne.

(Wybdr trybu MMA na ekranie cyfrowym HD) (Wybor trybu MMA na ekranie LCD)
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7.2.3 Ustawienie parametrow MMA

1) W przypadku ekranu cyfrowego HD, nalezy uzy¢ "Pokretio regulacji parametrow A" aby
ustawic "Prad spawania"; W przypadku ekranu LCD, nalezy uzy¢ pokretio giowne, aby
ustawic "Prad spawania” (jak pokazano na powyZszym rysunku).

Prad spawania [Welding current]. Ustawiany przez uzytkownika na podstawie typu i srednicy
elektrody spawalnicze] oraz wymagan procesu. Patrz ponizsza tabela:

SN Srednica Srednica Prad
elektrody (mm) | elektrody (mm) | spawania (A)
1 186 16 25~40
2,0 | 40-65
2 2.0~3.2 2,5 50~80
3,2 100~130
3,2 100~130
3 3.2~4.0 4,0 160~210
5,0 200~270
3 24 6,0 220-300

UWAGA! Operator powinien ustawic opcje, ktdre odpowiadajg wymaganiom
spawania, Jezeli wybor jest nieprawidiowy, moze prowadzic to do problemow takich
jak niestabilny luk, rozpryski lub przyklejanie sie drutu spawalniczego do
obrabianego przedmiotu.

2) Aby ustawic "Site fuku” w przypadku ekranu cyfrowego HD, nalezy uzy¢ "Pokretia
regulacji parametrow B"; w przypadku ekranu LCD, aby ustawic "Silg fuku" nalezy wejsc na
strone "Ustawien parametrow”.

Wybor sity tuku na ekranie cyfrowym HD) (Wybar sity tuku na ekranie LCD)
Sita tuku [Arc force]: Wartosc sity fuku powinna by¢ okreslona w zaleznosci od Srednicy
elektrody, ustawienia pradu | wymagan procesu. Przy duzym pradzie sity tuku, metal
przenosi sie szybko, a kropelki nie przywieraja, natomiast nadmierna sita zwigksza rozprysk.
Miska sita tuku prowadzi do matego rozprysku i wlasciwego tworzenia sie szwow
spawalniczych, natomiast czasami luk jest migkki lub powoduje przywieranie kropel. W
szczegolnosci grube elektrody przy spawaniu matym pradem wymagajg zwigkszenia sity
tuku. Ogolnie rzecz biorgc, sita luku plasuje sie pomiedzy 30-50A podczas spawania.
3) Prad goracego startu: Silniejszy prad goracego startu sprzyja zajarzeniu fuku i zmnigjsza
przywieranie pomigdzy elektrodg spawalnicza a przedmiotem obrabianym podczas
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Zajarzania tuku.

Zakres ustawien "Sity fuku” [Arc Force] i
Nazwa Pradu goracego startu” [Hot Start Uwagi:
SM Current]
parametru Cyfrowy ekran
MIG250PFC |MIG250| MIGZ200PFC y H!E:- Ekran LCD
lac
1 | Silatuku 0~100A Regulaciana | pooulacia na
panelu .
Prad Regulacia w stronie
q 9 ) "Ustawienia
2 | gorgcego 0=-60A menu arametréw”
startu uytkownika P

7.2.4 Rozpoczecie spawania

Fodczas spawania pradem statym, ciepto na dodatnie] | ujemne] biegunowosci tuku
spawalniczego jest inne. Przy spawaniu z wykorzystaniem zasilania pradem statym,
wystepuja ztgcza DCEP i DCEN. Potgczenie DCEP jest w przypadku elektrody spawalnicze
podigczone] do dodatniego bieguna Zrodia zasilania, natomiast przedmiot obrabiany jest
wawczas poditaczony do bieguna ujemnego. W trybie tym, obrabiany przedmiot otrzymuje
mniej ciepta, co skutkuje niska temperaturg oraz plytka i mniejsza penetracja. Tryb ten jest
odpowiedni do spawania cienkich elementdw. Potgczenie DCEN natomiast ma migjsce, gdy
elektroda spawalnicza podlaczona jest do ujemnego bieguna zradla zasilania, a przedmiot
obrabiany do bieguna dodatniego. W trybie tym, obrabiany przedmiot otrzymuje wiece;
ciepla, co skutkuje wysoka temperatura, glebokg penetracjg i fatwoscig spawania na wylot,
Jest on odpowiedni do spawania grubych elementow.

UWAGA!

(1) Urzadzenie to posiada domysinie funkcje zapobiegajaca przywieraniu. Podczas
spawania, jesli zwarcie wystepuje przez 2s, uruchamia sie automatycznie funkcja
zapobiegajaca przywieraniu. W tym czasie, nalezy oddzieli¢ elektrode spawalnicza od
przedmiotu obrabianego | ponownie uruchomic¢ fuk do spawania;

(2) Zapobieganie przywieraniu: Gdy funkcja VRD jest wylaczona, prad spawania
automatycznie spadnie do 20A. Gdy funkcja VRD jest wlaczona, prad na wyjsciu
bedzie wynosic 0A.

7.2.5 Wylaczenie zasilania po spawaniu
(Tak jak w rozdziale 7.1.7)

7.3. Praca Lift TIG

7.3.1 Wlaczenie zasilania
(Tak jak w rozdziale 7.1.1)
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7.3.2 Wybor trybu spawania Lift TIG

W przypadku ekranu cyfrowego HD, aby wybrac tryb Lift TIG, nalezy uzyé przycisku
“Wybaoru trybu spawania” [Welding Mode Selection];

W przypadku ekranu LCD, by wejsc w tryb Lift TIG, nalezy wybrac "Lift TIG" na stronie
glownej oraz potwierdzi¢ naciskajac pokretto giowne.

ORAC

000 PFC

{(Wybdr trybu Lift TIG na ekranie cyfrowym HD) (Wybdr trybu Lift TIG na ekranie LCD)

7.3.3 Ustawianie parametrow spawania

W przypadku ekranu cyfrowego HD, aby ustawic "Prgd spawania”, nalezy uzy¢ "Pokretto
regulacji parametrow A™ w przypadku ekranu LCD, aby ustawi¢ "Prad spawania”, naleiy
uzyc pokretio glowne; (jak pokazano na powyzszym rysunku)

Prad spawania, elektroda wolframowa oraz przeplyw gazu ostonowego powinien byd
dostosowany do konkretnych warunkdw. Szczegdlowe informacje znajdujg sie w ponizszej
tabeli.

Dobor parametrow dla recznego spawania TIG - blacha nierdzewna

&rednica Maksymalne
Grubosé blachy | Prgd maksymalny natezenie
wolframu . .
nierdzewnsa| (mm) {A) przephywu argonu
(mmj} .
(min)
50 5
1=2 1-3
50-80 6
BO~120 7
121~160 8
2~4 3~6 161~200 9
201=300 10
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7.3.4 Rozpoczecie spawania
Opis pracy MIG 2T/4T

tryb pracy 2T tryb pracy 4T

Krok 1: Macisnad spust palnika, | Krok 1: Nacisnac spust palnika po raz
aby rozpoczad spawanie. pierwszy, aby rozpoczad spawanie.
Krok 2: Zwolnié spust palnika, aby | Krok 2: Zwalnié spust palnika po raz
zatrzymac spawanie. pierwszy, aby kontynuowac spawanie.

Krok 3: Nacisngc€ spust palnika po raz
drugi, aby wznowic spawanie,

Krok 4; Zwolnic spust palnika po raz drugi,
aby zatrzymac spawanie.

Zwardie Proces tworzenia fuku

bpesssnnnns ! M

I-I'-'I-":I.'I L

(tryb LIt TIG)

UWAGA! Podczas uruchamiania tuku, jesli czas zwarcia przekroczy 2 sekundy,
spawarka wylacza prad wyjsciowy. Nalezy zabrac palnik spawalniczy daleko od
obrabianego przedmiotu. Nastepnie, uruchomié ponownie proces jak wyzej (7.3.2),
aby ponownie rozpoczac luk.

UWAGA! Podczas spawania, jesli istnieje zwarcie miedzy elektrods wolframowa a
obrabianym przedmiotem, spawarka natychmiast zmniejszy prad wyjsciowy; jesli
zwarcie przekroczy 1 sekunde, spawarka wylaczy prad wyjsciowy. W takim przypadku,
tuk bedzie musial by¢ ponownie uruchomiony jak wyzej (7.3.2), a palnik spawalniczy
musi by¢ podniesiony, w celu zainicjowania tuku.

7.3.4 Wylaczenie zasilania po spawaniu
(Tak jak w rozdziale 7.1.7)

Sirana



& JASIC | Passionate About Your Welding

Malezy przeczytac ze zrozumieniem karty charakterystyki substancii
niebezpiecznych (MSDS) oraz insirukcje producenta dla metali, materiatdw
eksploatacyjnych, powlok, srodkdw czyszezgoyceh | odiuszczajgoyeh.

Mie nalezy pracowac w poblizu jakichkolwiek migjsc, gdzie wykonywane sa
prace zwiazane z odtuszezaniem, czyszezeniem lub rozpylaniem.

Maleiy miec swiadomosc, ze cieplo | luk elekiryczny moga reagowac z oparami
tworzac wysoce toksyczne | draZnigoe gazy.

tuk elektryczny - Moze uszkodzic oczy i poparzyc skorg.

tuk elektryczny we wszystkich procesach wytwarza intensywne, widzialne |
nigwidzialne (ultrafioletowe | podezerwone) promienie, kKidre moga poparzyé
oczy i skorg.

-Malezy nosié¢ certyfikowang przylbiceg spawalnicza, wyposazong w odpowiadni
filtr samogciemniajgcy, aby chronic twarz | oczy podozas pracy lub ohserwacji.
-Mosit pod przytbica certyfikowane okulary ochronne z ostonami bocznymi.
-Migdy nie uzywac uszkodzonej lub niesprawnej przyibicy spawalnicze].
-Zawsze upewnic sie, 2e stnigjg odpowiednie ekrany lub zastony chroniace
innych przed rozblyskami, oglepiajgcym swiattem oraz iskrami powstajgcymi w
polu pracy.

-Upewnic sig, ze 55 ustawions odpowiednie ostrzezenia o odbywajgoym sie
spawaniu lub cigciu.

-Mosié odpowiednia odziez ochronng, rekawice | obuwie, odpornme na dziatanie
plomieni.

Srodki zapobiegawcze przeciw poZarom | wybuchom

Unikat spowodowania pozaru przez iskry | gorgee odpady lub roztopiony metal.
Zapawnié dostepnosé odpowiednich urzadzen przeciwpozarowych w poblizu
migjsca spawania i ciecia

Usungc wszystkie materialy latwopalne i palne z obszaru spawania, cigcia |
okolic,

Mie naleiy spawad ani przecinad pojemnikdw z paliwem i srodkami smarnymi,
nawet jesli g puste. Przed przystgpieniem do spawania lub cigcia muszg one
zostacd dokfadnie oczyszczone.

Zawsze naledy pozwolic, aby spawany lub ciety materiat ostyal preed
dotknigciem lub umieszczeniem go w kontakcie z materalermn palnym lub
tatwopalnym.

Mig pracowad w atmosferze o dudym slezeniu palnych opardw, gazow czy
pyldw.

Zawsze sprawdzad migjsce pracy pot godziny po cigciu, aby upewnié sig, Ze nie
doszio do pozaru.

Malezy uwazac, aby unikngé przypadkowego kentaktu elektrody z metalowymi
przedmiotami. Moze to spowodowac powstanie fuku elektrycznago, wybuchu,
preegrzania lub poZar.
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7.4. Tryb czuwania [Standby]

(Interfejs stanu czuwania na ekranie cyfrowym HD) (Interfejs stanu czuwania na ekranie
LCD)

1) Wejscie w stan czuwania: W obu trybach MIG i Lift TIG, jesli przez diuzszy czas nie beda
wykonywane Zadne operacje na panelu, ani nie bedzie wykonywane zadne spawanie,
urzadzenie przejdzie w stan czuwania i zamknie okno wyswietlacza na panelu operacyjnym.
Domyslny czas reakcji w trybie czuwania wynosi 10 minut.
2) Wyjscie ze stanu czuwania: Kazda operacja na spawarce, taka jak spawanie, obsiuga
przyciskow/pokretel, nacisniecie spustu palnika lub obstuga sparowanego i waznego pilota
zdalnego sterowania itp., spowoduje wyjscie ze stanu czuwania.
3) Dla bezpieczenstwa | wygody maszyna nie przejdzie w stan czuwania w trybie MMA,

7.5. Funkcje | zastosowanie bezprzewodowego/przewodowego pilota

zdalnego sterowania

Jesli maszyna obstuguje funkcje zdalnego sterowania i jest wyposazona w zdalny sterownik
i akcesoria, uzytkownik moze uzyc reczny pilot zdalnego sterowania lub pedat sterujgcy do
wykonania zdalnych, prostych regulacji parametrow spawania, po podstawowe] konfiguracji
na panelu operacyjnym maszyny.

Szczegdlowe informacje znajdujg sie w instrukcji obstugi zdalnego sterowania.
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8. Konserwacja

Uwaga!

Ponizsze czynnosci wymagaja odpowiedniej wiedzy fachowej w zakresie
elektryki oraz obszernej wiedzy w obszarze bezpieczenstwa. Nalezy upewnic
sig, ze kabel wejsciowy urzadzenia jest odiaczony od zasilania elektrycznego
i odczekac 5 minut przed zdjeciem pokryw urzadzenia.

Prosimy zwréci¢ uwage: Ponizsze czynnosci powinny byé wykonywane
wylacznie przez uprawnionego technika elektryka.

8.1. Konserwacja zasilania

Aby zagwarantowac wydajng i bezpieczna prace maszyny, nalezy ja regularnie serwisowac,
Operatorzy powinni mie¢ wiedze na temat metod i srodkow konserwacji zwigzanych z
obstugg maszyny. Ninigjsza instrukcja umozliwia klientom przeprowadzenie samodzielnego,
prostego sprawdzenia | zabezpieczenia urzadzenia, aby ograniczyc wskaznik usterek i czas
naprawy oraz wydluzyé jego 2ywotnosc.

QOkres

Codzienny serwis

Dziatanie

Sprawdzi¢ stan maszyny, kabli sieciowych, kabli do spawania lub ciecia

oraz potgczen.
Sprawdzic, czy nie swiecg sie zadne ostrzegawcze wskazniki LED i czy
maszyna dziata.

Comiesieczny
serwis

Coroczny serwis

Qdigczyé urzadzenie od sieci elekiryczne] | odczekad co najmniegj 5
minut przed zdjeciem pokrywy. Sprawdzic polaczenia wewnetrzne | w
razie potrzeby je poprawié. Wyczysci¢ wnetrze urzadzenia za pomoca
migkkie] szczotki | odkurzacza. Nalezy uwazac, aby nie usungd
zadnych kabli i nie spowodowad uszkodzenia komponentow, Upewnic
sie, Ze kratki wentylacyjne sg czyste. Ostroznie zalozyc pokrywy i
przetestowac urzadzenie.

Prace te powinny by¢ wykonywane przez odpowiednio

wykwalifikowana, kompetentna osobe.

Przeprowadzié coroczny serwis obejmujacy kontrole bezpieczenstwa
zgodnie z norma producenta (EN 60974-1).

Prace te powinny by¢ wykonywane przez odpowiednio
wykwalifikowana, kompetentna osobg.
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9. Rozwigzywanie problemow

A\

Uwaga! Spawarki zostaty juz dokladnie sprawdzone przed wysytka z fabryki.
Nie nalezy ingerowac w jakikolwiek sposdb w urzadzenie ani dokonywac w
nim zmian. Konserwacja musi by¢ przeprowadzona starannie. Jezeli
jakikolwiek przewodd poluzuje sie lub zostanie zle umieszczony, moze

stanowi¢ potencjalne zagroZenie dla uzythownika! Maszyne moga naprawiac
tylko profesjonalni serwisancil
Przed przystapieniem do pracy przy urzadzeniu, nalezy upewnic sie, ze

zasilanie jest odlgczone. Przed zdjeciem pokryw, nalezy zawsze odczekac 5
minut po wyltaczeniu zasilania.

9.1. Sprawdzenie | rozwigzywanie typowych usterek

Wymienione tu objawy moga by¢ zwigzane z uzywanymi akcesoriami, gazem,
Zasilaniem oraz czynnikami zewnetrznymi. Nalezy unikac takich sytuacji i
staraé sie poprawié wplyw czynnikéw zewnetrznych.

Eliminacja ogﬁlnych probleméw w MIG

Symptom

Przyczyny

Rozwigzywanie problemow

Wentylator nie obraca sig
lub obraca sie
hieprawidtowo po
wigczeniu zasilania

Temperatura otoczenia jest
zbyt niska lub wentylator
zostat uszkodzony

Gdy temperatura jest zbyt niska,
nalezy pozostawic urzadzenie
wlaczone przez jakis czas. Gdy
temperatura w urzadzeniu
wzrasnie, wentylator powroci do
normalnej pracy. Jesl nadal nie
bedzie dziata¢, konieczna bedzie
wymiana wentylatora,

Spawarka nie
ma pradu na
wyjsciu, a na
wyswiellaczu
nie pojawia sie
kod btedu

- Awaria obwodu
spawalniczego

- Awaria komponentu
wewnatrz spawarki

- Sprawdzic i naprawi¢ obwad
spawalniczy

- Skontaktowac sie z obsiuga
klienta | poszukad fachowe;
pomocy

Pao naciénigciu
spustu palnika
w celu
doprowadzenia
gazu, pojawia
sie prad, ale nie
ma podawania
drutu

MIG

- Podajnik drutu jest
zablokowany

- Silnik podawania drutu
ulegt awarii

- Ptyta sterujaca wewnatrz
spawarki ulegla awarii

- Odblokowadc podajnik drutu
- Wymienic silnik podawania drutu
- Wymienic panel sterowania
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Prad spawania
jest niestabilny
a prad zmienia

- Regulacja pokretta
momentu obrotowego
podajnika drutu nie jest
prawidlowa

- Rolka podajgca drut araz
drut spawalniczy sa
niewlasciwie
skonfigurowane

- Koncowka stykowa jest

- Ustawi¢ prawidlowo pokretto
momeaniu obrotowego podajnika
drutu

- Ustawi¢ prawidlowo pokretio
momentu obrotowego podajnika
drutu

- Wymienic koncowke stykowa

nieprawidiowo po
wigczeniu zasilania

niska lub wentylator
zostat uszkodzony

sie L . palnika spawalniczego
powazZnie Zuzyta ) . .
- Wkiadka w palniku Wymlef‘uﬁ whkladke w palniku
spawalniczym jest spawalniczym
L . - Wymienic¢ na odpowiedni drut
powaznie zuzyta spawalnicz
- Drut spawalniczy jest zhej P 4
jakosci
Prosimy o kontakt z pracownikami
Inna usterka serwisu firmy Shenzhen JASIC
Technology Co., Ltd.
Eliminacja probleméw ogélnych w MMA
Symptom Przyczyny Rozwigzywanie problemdw
Gdy temperatura jest zbyt niska, nalezy
Wentylator nie obraca sig | Temperatura !:m:::ﬁstawm urzadzenie wigczone przez
. . jakis czas. Gdy temperatura w
lub obraca sie otoczenia jest zhyt

urzadzeniu wzrosnie, wentylator
powrdci do normalnej pracy. Jesli nadal
nie bedzie dziata¢, konieczna bedzie
wymiana wentylatora.

Mie mozna . .
) Przewod zasilajacy
uruchomic .. . . i
nie jest prawidiowo Podtacz przewdd zasilajgoy
normalnego odlaczon
tuku pocia y
Przywieranie . . .
MMA | elektrody Mata sifa tuku Zwiekszyc site tuku

Gorgey uchwyl

Prad znamionowy

Wymien uchwyt elektrody na

elektrody :El;twn'y;t:wel akdrody jest wysokopradowy
Luk tatwo Niskie napiecie Uzywac przy normalnym zasilaniu
przerywa sie sieciowe sieciowym
Prosimy o kontakt z pracownikami
Inna usterka serwisu firmy Shenzhen JASIC

Technology Co., Ltd.
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Eliminacja ogodlnych probleméw w Lift TIG

Symptom Przyczyny Rozwiazywanie problemdéw
Gdy temperatura jest zbyt niska, nalezy
Wentylator nie obraca sig | Temperatura pozostawic urzadzenie wiaczone przez

lub obraca sie
nieprawidiowo po
wihaczeniu zasilania

otoczenia jest zbyt
niska lub wentylator
zostat uszkodzony

jakis czas. Gdy temperatura w
urzadzeniu wzrosnie, wentylator
powrdci do normalnej pracy. Jesli nadal
nie bedzie dziata¢, konieczna bedzie
wymiana wentylatora,

TIG

Po nacisnieciu
spustu palnika
nie phynie zaden
prad

Niekiore tryby Lift TIG
umozliwiajg
Zakonczenie
spawania, gdy spust
palnika jest nacisniety

Zwolni¢ spust palnika i zaczaé od nowa

Obwod spawalniczy
jest zablokowany

Sprawdzi¢ obwad spawalniczy i
podigczyc go ponownis

Palnik spawalniczy i

Szybkie . .
lenie zacisk uziemiajgcy s3
wypa podigczone do Zamienié wtyczkKi
elekirody . L
. niewlasciwej
wolframowej .
polaryzacii
- Upewnic sie, Zze zawdr butli z argonem
jest otwarty i 2e jest wystarczajace
cisnienie. Generalnie, jesli cisnienie w
butli jest nizsze niz 0,5 MPa, nalezy jg
uzupelinic,
- Sprawdzic¢, czy natezenie przeptywu
argonu jest normalne. Przeplyw moZna
dobrac do warunkow aktualnego
Czermienie Spawy nle &3 spawania. Jednak zbyt maly przephyw
. , . moZe spowodowad, Ze gaz ostonowy
potaczen skutecznie chronione nie bedzie wystarczai do pokrveia
lutowanych i ulegaja utlenieniu ¢ y lacy poKry

wszystkich spoin. Zaleca sig, aby
natezenie przeptywu argonu bylo nie
mnigjsze niz SL/min, niezaleznie od
tego, jak maty jest prad.

- Sprawdzié, czy nie ma nieszczelnosci
gazowych lub tez czy czystosc gazu
jest zbyt niska.

- Sprawdzié, czy w otoczeniu jest silny
przeplyw powietrza,
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Trudnydo | 1, jakosc lub -
uruchomienia ) . - Wymienié gatunek wolframu na lepszy
powazne utlenienie . .
fuk elektrody jakosciown,
Euk latwo olframowei - Zeszlifowac warstwe tlenku wolframu.
przerywa sie W )
Mapiecie sieci

energetycznej ulega
powaznym wahaniom
lub styk ztacza z

Niestabilny prad siecig energetyczna

- Sprawdzic, czy sied energatyczna
pracuje normalnie i podigczyc zlgcze
zasilania.

podczas ast of - Do podiaczenia urzadzen, klare
spawania Jest siaby. moglyby powainie zaklocic prace
P Powazhe zaklécenia powazme zaxios
. spawarki, nalezy uzywacd innych
ze strony innych -
. przewodow zasilajacych.
urzgdzen
elektrycznyech.
Prosimy o kontakt z pracownikami
Inna usterka serwisu firmy Shenzhen JASIC

Technology Co., Ltd.
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9.2. Alarmy i rozwiazania

Kod

Mozliwa

bledu Kategoria przyczyna Srodek zaradczy
Ciagta praca z Uruchomié ponownie spawarke. Jesli nadal
Zabezpiecze pradem o umcf‘-amla sig zabez}pnraczemle nadpradowe,
E10 | nie maksymalnych nalezy skontaktowac sie z dziatem
nadoradowe wartosciach posprzedazowym firmy.
Pra wydajnosci
maszyny
Wytaczye | ponownie uruchomic urzadzenie,
Jesli alarmu nie da sie wylgczyc, a napiecie
E_abezplecze Naplecie sieci sieci energet;.rt:?:ngj pnznst_a]e z_by't niskie,
nie e . naleky sprawdzic jego poziom i poczekac ze
E31 . wejsciowe] jest . Lo . . .
podnapiecio . spawaniem az siec bedzie stabilna. Jesli
Zbyt niskie L .
we napiecie sieci jest normalne, a alarm nie
ustepuje, nalezy skontaktowac sie z
profesjonalnym serwisem.
Wylaczy¢ i ponownie uruchomic urzadzenie.
Jesli alarmu nie da sie wylaczyé, a napiecie
Ochrona Napiecie 5:ec:lenergetyc;nj§] pozost_a]e z1h3rt wysnlfle,
o L nalezy sprawdzic jego poziom i poczekac ze
E32 przed We|sclowe siecl . s . . i
L . , spawaniem az siet bedzie stabilna. Jesli
przepieciem | jest zbyt wysokie o )
napiecie sieci jest normalne, a alarm nie
ustepuje, nalezy skontaktowac sie z
profesjonalnym serwisem.
Zabezpiecze - Whytgczyé | ponownie uruchomié urzgdzenie.
. Zbyt niskie A .
E14 nie o napiecie w Jesli nie mc-ina.wyehmmn‘wa(: alarmu, nalezy
podnapiecio sterowniku skunllaktuwauﬁ sie z profesjonalnym
we senwisem.
mepes | Temperatua e e komymLowat spawanie
E60 | ogrranio | PrZetWomicy IGBT | 0 B wekaznika ’
ﬁ-. d jest zbyt wysoka Po zgasni '
Zabezpiecze | Temperatura diody | Nie nalezy wylaczac maszyny. Odczekac
E61 nie przed prostownika chwile, a nastepnie kontynuowad spawanie
przegrzanie wyjsciowego jest po Zgasnigciu wskainika,
m zbyt wysoka
_ . . Naplecie bez W}Trgu:::yc | ponownie urluchurrluc uquzama_.
P Nieprawidiow L Jesli nie mozna wyeliminowac alarmu, nalezy
@ obciazenia jest . .
a VRD : skontaktowad sie z profesjonalnym
zbyt wysokie

SEMWisem.

UWAGA! Jesli po zastosowaniu powyzszych srodkéw zaradczych, alarm nadal sig
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utrzymuje lub pojawia sie ponownie po resecie, nalezy skontaktowac sie z
profesjonalnym serwisem.

9.3. Typowe usterki MIG

Gdy warunki spawania nie spetniaja wymagan, wystapig zjawiska opisane w ponizszej
tabeli:
Tabela 9.3 Typowe usterki MIG

MNieodpowiedni . N
& warunki Rezultat Nieod Emwmdme_.- Rezultat
. warunki spawania
spawania
tuk jest niestabilny, co tuk jest zbyt diugi i
powoduje zwieksza sie odprysk.
powstawanie
odpryskow
Zbyt diugi spawalniczych.
przediuzacz | Powstaje waska Mapigcie tuku jest | Spoina spawalnicza
drutu spoina zbyt wysokie poszerza sie.
spawalniczego | Wynik ochrony tuk jest niestabilny.
gazowej jest gorszy,
co powoduje
powslawanie porow
gazowych.
Dysza jest tuk zostaje przerwany,
zablokowana, co drut wedruje | powstajg
powoduje powstanie odpryski spawalnicze,
. porow gazowych.
oyt krfﬁm Przeszkadza w o , Spoina spawalnicza staje
przediuzacz ) . - Mapigcie fuku jest |
drutu widzeniu, Iutrudmajqc‘ ‘ zbyt niskie sie waskla, a dlrut
spawalniczego obserwacje penetracji, spavlualrlmczy nie ulega
stopieniu.
Cienki metal bazowy zbyt duza ilosé
tatwo sie przepala. nadmiarowego metalu
spawanego oraz spoiny
Zwieksza sie ilosé Spoina staje sie waska.
odpryskow
spawalniczych,
Prad spawania | Glebokosc¢ penetracii i Predkosc Zmniejsza sie glebokosc
jest zbyt nadmiarowa ilosé spawania jest zbyt | penetracji i nadmiarowa
wysoki metalu spawanego wysoka ilos¢ metalu spawanego.
wzrastajg, a
formowanie spoiny
jest stabe.
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Metal bazowy jesl
latwy do przepalenia.
Przediuzacz drutu: cdnosi sie do odleglosci pomiedzy koncowka stykowa palnika
spawalniczego a spawanym elementem

10. Pakowanie, transport, przechowywanie i usuwanie

odpadow

10.1. Wymagania dotyczace transportu

W trakcie obstugi sprzetu nalezy obchodzic sig z nim ostroznie. Nie nalezy go upuszczac ani
mocno uderzaé. Podczas transportu unikaé wilgoci | deszczu.

10.2. Warunki przechowywania

Temperatura przechowywania: -25 °C ~ + 50 °C

Wilgotnosé przechowywania: wilgotnosd wzgledna = 90%

Okres przechowywania: 12 miesiecy

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

10.3. WEEE utylizacja odpadow

A

Utylizacja

Urzgdzenie jest wykonhane z materiatdw, ktdre nie zawierajg Zadnych toksycznych lub
trujacych materiatow niebezpiecznych dla operatora.

W przypadku utylizacji urzadzenia, nalezy je zdemontowac rozdzielajgc elementy wediug
radzaju materiatow.

Nie nalezy wyrzucac urzadzenia wraz z normalnymi odpadami. Europejska dyrektywa
2002/96/WE w sprawie zuzytego sprzetu elekirycznego i elektronicznego stanowi, Zze sprzet
elekiryczny, kidry osiagnat koniec swojego Zycia, musi byé zbierany oddzielnie | oddawany
do przyjaznego dla srodowiska zakladu recyklingu.

Aby zachowac zgodnoéé z przepisami WEEE w danym kraju, nalezy skontaktowac sie z
dostawea.
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Deklaracja zgodnosci z RoHS

Miniejszym potwierdzamy, ze wyzej wymieniony produkt nie zawiera zadnej z zabronionych
substancji wymienionych w dyrektywie UE 2011/65/WE, w steZeniach przekraczajgcych
okreslone w nigj limity.

Zastrzezenie: Nalezy pamietac, ze potwierdzenie to jest podane zgodnie z naszg obecng
wiedza i przekonaniem. Zadne z postanowien ninigjszego dokumentu nie stanowi iflub nie
moze by¢ interpretowane jako gwarancja w rozumieniu obowiazujgcego prawa
gwarancyjnego.

11. Serwis posprzedazowy

11.1. Karta gwarancyjna

Do kazdej spawarki dotaczona jest karta gwarancyjna. Prosimy o wypelnienie odpowiednich
informacji.
Karte gwarancyjna nalezy dokladnie przeczylac oraz zachowac.

11.2. Konserwacja

Maleiy przeprowadzic wstepnag diagnostyke lub zarejestrowac awarie, stosujac sie do listy
kontrolnej analizy i rozwigzywania powszechnych problemow. Aby naprawic lub wymienic
urzgdzenie, nalezy skontaktowac sie z lokalnym sprzedawca. NaleZy uzywac akcesoriow
lub materiatow eksploatacyjnych dostarczonych przez Shenzhen JASIC Technology Co, Ltd,
Gwarancja tego urzgdzenia obowiazuje zgodnie z datg sprzedazy podanej w karcie
gwarancyjnej lub w umowie sprzedazy. Jakiekolwiek nieprawidiowe lub niestandardowe
uzytkowanie powodujace awarie nie podlega gwaranciji | bedzie obcigzone kosztami
naprawy
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Zagrozenia zwigzane z goracym materialem

W procesie bedzie powstawad gorgey metal, iskry | krople roztopionego metalu,
diatego bardzo waine jest, aby operator byt wyposazony w srodki ochrony
osobistej oraz by zabezpieczyt obszar roboczy za pomocy odpowiednich
ekrandw lub oston ochronnyeh, by chronié innych przed rozibdyskami,
oslepiajacym Swiatlern oraz iskrami. Gorgce powierzchnie beda sie palic | moga
poparzyc kazdg nigostonigty czesc skory.

Zawsze naleky chronié oczy | clato, Whywad odpowiedniego ekranu
spawalniczego, filtrow oraz nosic kompletna odziez ochronng.

Mie nalezy dotykad zadnych goracych powierzchni lub czesci golymi rekami.
Przed dotknieciem lub przesunieciem goracych czesci lub powierzchni naledy
zawsze najpieny odczekad, az ostygna.

Jezali koniecznym jest przeniesienie gorgoych elementow, nalety zastosowacd
odpowiednie narzedzia oraz ochronne rekawice spawalnicze, aby zapobiac
poparzeniom rak i ramion.

N
u)

Hatas - Nadmierny hatas moze by¢ szkodliwy dla stuchu

-Malezy chronic swoje uszy za pomocg nausznikdw lub innych srodkdw ochrony
stuchu.

-Malezy ostrzec przebywajgcy w poblizu personel, ze hatas moée byc
potencjalnie niebezpieczny dla stuchu.

Zagrozenia zwigzane z polami magnetycznymi

Fola magnetyczne wytwarzane przez prad o duzym napiaciu mogs wptywad na
dziatanie rozrusznikdow serca lub elektronicznie sterowanych urzgdzen
medycznych.

Csoby noszace wazne dla Zycia urzadzenia elekironiczne powinny
skonsultowad sie 2 lekarzem przed rozpoczeciem jakichkolwiek prac
zwigzanych ze spawaniem fukowym, cigciem, Zlobieniem lub zgrzewaniem
punktowym.

Mie naledy zhlizad sie do urzgdzen spawalniczych z jakimkalwiek wrakliwym
sprzgtem elektronicznym, poniewaZz pola magnetyczne mogg spowodowad
uszkodzenia.

Malery reymad kKabel palnika | kabel uziemienia jak najblize siebie na cabej ich
diugosci, pomoze to zminimalizowac narazenie na szkodliwe pola
magnetyczne.

Mie naledy owijad kabli wokdt ciala,

Ochrona przed ruchomymi czesciami

Podczas pracy urzadzenia nalezy treymacd sie z dala od ruchomych czesei,
takich jak silniki | wentylatory.

Ruchome czescl, tlakie jak wentylatar, mogg preeciad palee lub rece oraz
zahaczyt o odziez.

Zabezpieczenia i pokrywy mogg byé usuwane w celu konserwacji | kontreli tylko
przez wykwalifikowany personel po uprzednim odigezeniu kabla zasilajgcego.
Po zakorfczeniu prac, a przed uruchomieniem sprzetu, nalezy ponownie
zatozyt pokrywy | Zabezpieczenia oraz zamkngé wszystkie drzwiczki,
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Zataczniki

Zatacznik 1: (Schemat potaczen)
Schemat pofaczen 1 - MIG200PFC/MIG250PFC
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Schemat potaczen 2 - MIG250
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Zatacznik 2: Lista wspolnych czesci zamiennych
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Lista czesci zamiennych

Kod materalu

SN | Nazwa llos¢ M iG200PFC T MIG250PFC MIG250
Cyfrowy 51001082 | 51001082 51001082

1 wyswietlacz HD 1
Ele I'I"I'Bl"lt}" ekranu
Tob 51001159 / /
Modut odbiornika

2 | bezprzewodoweg 1 51001250 | 51001250 51001250
4]
Interfejs palnika

3 | spawalniczego 1 51000333 | 51000333 51000333
Eurc MIG

5 Eﬁ:kﬂjﬂma 2 10021855 | 10021855 10021855

13 | Dtawik indukcyjny 1 51001513 51001513 51001513

14 | Transformator HF 1 10085015 | 10085013

17 | Piyta falownika 1 10083048 | 10083048 10083048

22 | Duzy wentylator 1 51000334 | 51000334 51000334
Piyta PFC (plus) 51001142 | 51001140 /
Piyta PFC

27 | (standa) . 51001769 | 51001807 /
Plyta filtracyjna

. / i /

prostownika

28 | Maly wentylator 1 10044009 | 51001180 10044009

30 | Zawor gazowy 1 10007277 | 10007277 10007277

33 | rzetacznik 1 10084286 | 10084286 10084286
zasilania

35 | Plyta EMC 1 51001086 | 51001088 51001088
Glwny panel 51001156 | 51001148 /
sterowania (plus)

36 | Gtowny panel 1
sterowania 51002093 51002091 /
(standard)

37 | Pivta zasilania 1 51001143 | 51001143 51001143
dodatkowego

42 | Pvia prostownika 1 10077541 | 10077506 10077506
widrnego

47 | Uchwyt szpuli 1 10061177 | 10061177 10061177

48 | Podajnik drutu 1 51000446 | 10070666 51000446

50 | Fiyta sterujgca 1 51001033 | 51001033 51001033
oswietleniem
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‘ o4 Kotko ‘ 2 ’ 10084789 ‘ 10084789 ‘ 10084789
transportowe

57 | Kotko kierunkowe 2 10016535 10016535 10016535

69 | Czujnik pradu 1 51001137 51001134 51001134
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Zatacznik 3: Opakowania i czesci

Opakowanie ogdélne

SN Kod materiatu Mazwa llosé
1 Instrukcja obstugi EVO20 MIG Welder (angielski) Kopia f
2 Certyfikat produktu Szt 1
3 Karta gwarancyjna Szt 1
4 Osuszacz Szt 1
5 Akcesoria Szt 1
6 Spawacz | Zestaw 1
Czesci standardowe MIG250PFC
SN Jed llosé
Klasyfikacja Nazwa Kod materialu | nos
tka
1 | Zacisk uziemiajacy | 300A-25mm2-DKJ35-50(3M) [ 10021491 Szt 1
Palnik do
2 spawania MIG MB-24(3M) 51000536 Szt 1
3 Zacisk do we?y 8-16mm 10057339 Szt 2
Wodoodporne P65,5x3 (bez nakretki 1 (plus)
4 aniazdo mocujgce] | podkladki) 10038768 szt 0 (standard)
Rolka podajaca 10029905 2 (plus)
3 drut 0.6-0.8 (typ V) 10016540 szt 1 (standard)
Czesci standardowe MIG250
SN Jed llosé
Klasyfikacja MNazwa Kod materialu | nos
tka
1 Zacisk 300A-25mm2-DKJ35-50(3M) | 10021491 | Sat 1
uziemiajacy
2 Painik do MB-24(3M) 51000536 | Szt 1
spawania MIG
3 Zacisk do wezy 9-168mm 10057339 Szt 2
! 1 (plus)
(| Vedoospome | dosamare | ovares sl G
g lace] tpo (standard)
5 H”'“adﬁz?aﬁca 0.6-0.8 (typ V) 10016540 | Szt 1
Czesci standardowe MIG200PFC )
SM Jed llosé
Klasyfikacja Nazwa Kod materiatu | nost
ka
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Zacisk uziemiajacy | 300A-16mm2-DKJ35-50(3M) | 10043956 | Szt 1
Palnik do spawania MB-15(3M) 51000535 | Szt 1
MIG
Zacisk do wezy 9-16mm 10057339 | Szt 2
Wndn.ndpnme ﬂ?ﬁ,ﬁ.xﬂ {Ifrgz nakrelk.l 10038768 Szt 1 (plus)
gniazdo mocujace] | podkiadki) 0 {standard}
Rolka podajaca 0.6-0,8 (typ V) 10016540 | Szt 1

drut
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SHENZHEN JASIC TECHNOLOGY CO., LTD.
Address: No. 3, Qinglan 1st Road, Pingshan District, Shenzhen, Guangdong, China

FPostcode: 518118
Tel: +86 (0755) 8670 6250 Fax: +86 (0755) 2736 41108
Website. www.jasiclech.com E-mail: sales@jasclech.com

[f] @AsICTechWelding ] JASIC Technology Co., Ltd.  [S] @jasictach_official
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Malezy uwazac, aby nie przytrzasnac sobie palcow przy tadowaniu | podawaniu
drutu w czasie uruchomienia i pracy.

Podczas podawania drutu nalezy uwazad, aby nie kierowad go w strong innych
os0b lub w strong swojego ciala.

Zawsze upewnit sia, ze pokrywy | zabezpieczenia ochronne maszyny s3

sprawne.
.:'":f_“‘a Rozwiazywanie problemow
= Urzgdzenie zostalo juz dokladnie sprawdzone przed wyslaniem z fabryki. Nie
__II\.:L f’ - nalezy w nie ingerowacd w jakikolwiek sposdb ani dokonywad w nim
fj T jakichkolwiek zmian. Konserwacja urzgdzenia musi byé przeprowadzona
T T iy starannie. Jezeli jakikolwiek przewdd poluzuje sig lub zostanie zle umieszczony,

mozZe stanowié potencjalne zagrozZenie dla uZzytkownika!

Urzgdzenie mogg naprawiad tylko profesjonalni serwisancil

Przed przystgpieniem do pracy przy urzgdzeniu nalezy upewnic sig, ze
zasilanie jest odlaczone, Przed zdjeciem pokryw naleiy zawsze odczekad 5
minut po wylgczeniu zasilania.

Jesli instrukcje zawarte w tym podreczniku 53 nadal nie w pemni zrozumiate lub
problem nie moze byé rozwiazany, prosimy o pilny kontakt z dostawca lub z
centrum serwisowym JASIC w celu uzyskania profesjonalne] pomocy.
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