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TWOJ NOWY PRODUKT

Dziekujemy za wybranie tego produktu Jasic.

Niniejsza instrukcja obstugi zostata zaprojektowana tak, aby zapewni¢ maksymalne wykorzystanie mozliwosci nowego
produktu. Upewnij sig, ze jeste$ w petni zaznajomiony z dostarczonymi informacjami, zwracajac szczeg6ing uwage na
Srodki ostroznosci zawarte w broszurze bezpieczeristwa (zeskanuj kod QR ponizej). Informacje te pomoga chronic siebie
i innych przed potencjalnymi zagrozeniami, na ktére mozesz sie natknac.

Upewnij sig, ze przeprowadzasz codzienne i okresowe kontrole konserwacyjne, aby zapewni¢ lata niezawodnej i
bezproblemowej pracy.

Zadzwon do swojego dystrybutora Jasic w mato prawdopodobnym przypadku wystapienia problemu.

Zapisz ponizej szczegétowe informacje dotyczace produktu, poniewaz beda one wymagane do celéw gwarancyjnych
oraz w celu uzyskania prawidtowych informacji w przypadku koniecznosci uzyskania pomocy lub czesci zamiennych.

Data Zakupu

Skad

Numer Seryjny

(Numer seryjny zwykle znajduje sie na gdrze lub na spodzie maszyny)

Zastrzezenie: Chociaz dotozono wszelkich staran, aby informacje zawarte w niniejszym podreczniku byty kompletne
i doktadne, nie ponosimy odpowiedzialnosci za jakiekolwiek btedy lub pominiecia. Nalezy pamietac, ze produkty
podlegaja ciggtemu rozwojowi i moga ulec zmianie bez powiadomienia. Odwiedz jasic.co.uk, aby zobaczy¢ najbardziej
aktualne instrukcje.

Uwaga: broszure informacyjna dotyczaca bezpieczenistwa mozna znalez¢ w Internecie, skanujac ponizszy kod QR

Dokumenty posprzedazowe, w tym przewodniki po procesach spawania,
mozna znalez¢ na stronie www.jasic.co.uk

Niniejsza instrukcja nie powinna by¢ kopiowana ani powielana bez pisemnej zgody Wilkinson Star Limited.
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SPECYFIKACJA PRODUKTU

KLUCZOWE CECHY

Nowa seria Jasic Pulsed MIGS jest wyposazona w potezne komponenty IGBT,
mierniki cyfrowe i mozliwosci wieloprocesowe, oferujac doskonate parametry
spawania i solidna, niezawodna wydajnos¢.

Seria zawiera zupetnie nowg metode cyfrowego sterowania. Obwdd
sterowania skfada sie z wysokowydajnego procesora ARM, ktdry zapewnia
precyzyjna kontrole przebiegu spawania.

Procesor posiada komunikacje CAN BUS, ktdra zapewnia duzg predkos¢,

dwukierunkowa komunikacja miedzy Zrédtem pradu a podajnikiem drutu, co z
kolei oferuje szeroki zakres potencjalnych funkgji.

Ksztatt fali pradu pulsacyjnego zmienia sie w zaleznosci od drutéw z réznych
materiatow, Srednicy i gazu ostonowego, dzieki czemu mozna uzyskac
optymalny fuk i spawanie o wysokiej wydajnosci i jakosci oraz doskonatych
whasciwosciach spawania. Precyzyjna kontrola procedury umozliwia stabilne
przejécie catego procesu od poczatku tuku do korica.

Ten falownik trojfazowy oferuje krzywe synergiczne dla typowych materiatéw
i przewoddw, ktére zawieraja systemy ochrony autodiagnostyki, ktére
zapewniaja wyjatkowa niezawodnos¢.

DANE TECHNICZNE

* Inwerter wieloprocesowy IGBT

* Impulsowe MIG, MIG/MAG, Lift TIG i DC MMA

« Synergiczne lub standardowe tryby pracy

« (yfrowa technologia DSP zapewniajaca optymalng
wydajno$¢ spawania

« Inteligentne sterowanie wentylatorem i wodg

« System przechowywania zadan

* 4-rolkowy podajnik drutu

« Nadaje sie do drutu spawalniczego 0,8, 1,0,1,2i 1,6 mm

« tatwe ustawianie parametréw dla operatora

* Krzywe synergiczne dla popularnych materiatéw i Srednic
drutu

« System autodiagnostyki

* Enkoderowa kontrola sprzezenia zwrotnego systemu
podawania drutu

* Diody LED zasilania i stanu

« Wézek inwertera miesci petnowymiarowa butle gazowa

* Przyjazny dla generatora AVR

Napiecie wejsciowe 400 +/- 20% 3P
leff (A) 28.6
Moc wejsciowa (kVA) 26.7
Zakres requlacji napiecia (V) 10-50
Zakres pradu (A) 30-500
Napigcie VRD MMA (V) 15
(ykl pracy przy 40°C 500A @ 50%
Napiecie bez obciazenia (V) 86
Predkos¢ drutu (m/min) 15-23
Ffektywnos¢ (%) 89
Moc w stanie spoczynku <50
Wspétczynnik mocy 0.9
Klasa ochrony/izoladji IP23S/F
Wymiary (DxSXW mm) 1080x510x 1180
Waga (kg) 129

Uwaga Ze wzgledu na roznice w produkowanych produktach wszystkie podane oceny wydajnosci, pojemnosci, wymiary, wymiary i masy s3 jedynie
przyblizone. Osiagalna wydajnos¢ i oceny podczas uzytkowania moga zalezec od prawidtowej instalacji, aplikagji i uzytkowania oraz reqularnej

konserwadji i serwisu.




STEROWANIA

Przedni Widok

1.
2.
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Panel sterowania

Zacisk wyjsciowy,,+": Do podtaczenia MMA uchwyt
elektrody

Gniazdo kabla sterujacego: Do podtaczenia podajnika drutu
Wlew ptynu chtodzacego

Zacisk wyjsciowy,-": Do podfaczenia zacisku roboczego
Bezpiecznik kontroli chtodnicy

Wskaznik mocy chtodnicy

e 006

Widok z Tytu

8. Gniazdo interfejsu oprogramowania

9. Przycisk zasilania

10. Wentylator chtodzacy

11. Gniazdo zasilania chtodnicy wody

12. Gniazdo podajnika drutu

13. Wejsciowy kabel zasilajacy

14. ,+" Zacisk wyjsciowy: Do podtaczenia do
podajnika drutu




STEROWANIA

Widok z boku podajnika drutu

10. Uchwyt palnika MIG

11. Kabel sterujacy ze Zrédta zasilania
12. Przylacze gazu ostonowego

13. Pokrywa szpuli drutu spawalniczego
14. Przytacze chtodziwa (czerwony)

15. Przytacze chtodziwa (niebieskie)
16. ,+" Potaczenie kabla spawalniczego
17. Kabel potaczeniowy

Widok z przodu zespotu podawania drutu
Wyswietlacz cyfrowy

Przycisk sterowania blokada

Kontrola predkosci drutu

Przycisk cala drutu

Itacze palnika MIG typu Euro

Wyswietlacz cyfrowy

Kontrola napiecia

Przytacze powrotne chtodziwa palnika MIG
Przytacze doprowadzenia chtodziwa do palnika MIG

WReNSoWnmPpWwWNS

18. Uchwyt i napinacz szpuli drutu

19. Prowadnica drutu wlotowego

20. Zesp6t rolki dociskowej

21. Silnik i przektadnia podajnika drutu

22. Napinacz rolki napedowej

23. Zesp6t podajnika drutu 4 rolek

24. Rolka podajaca drut i nakretka mocujaca
25. Adapter zasilania wylotowego




PANEL STEROWANIA
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11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.
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Przycisk wyboru amperéw, predkosci drutu lub grubosci materiatu i czasu
Wyswietlacz cyfrowy

Wskaznik alarmu

Wyswietlacz cyfrowy

Przycisk wyboru napiecia, sity tuku (indukcyjnos¢ w trybie MIG i sita fuku
w trybie MMA) i przechowywania zadan

Przycisk wyboru parametréw

Enkoder obrotowy: Do wykonywania regulacji

Przefacznik wyboru procesu

Ustawienia parametréw spawania

Przycisk wyboru materiatu

Przycisk wyboru rodzaju gazu

Przycisk wyboru $rednicy drutu

Przycisk wyboru wyzwalacza palnika

Przycisk usuwania gazu

Przycisk cala drutu

Synergiczny przycisk wyboru

Wskaznik trybu synergicznego

18. Wskaznik VRD (Swieci, gdy VRD jest wiaczony)




INSTALACJA

Rozpakowywanie

Sprawdz opakowanie pod katem uszkodzen.

Ostroznie wyjmij maszyne i zachowaj opakowanie do czasu zakoriczenia instalagji.

Lokalizacja

Maszyna powinna by¢ umieszczona w odpowiednim miejscu i Srodowisku. nalezy uwaza, aby unikna¢ wilgodi,

pyh, para, olej lub gazy korozyjne.

Ustaw na bezpiecznej, rownej powierzchni i upewnij sie, ze wokdt maszyny jest odpowiedni przeswit, aby umozliwic:
naturalny przeptyw powietrza.

Potaczenia Wejsciowe

Przed podtaczeniem maszyny nalezy upewnic sie, ze dostepne jest odpowiednie zasilanie. Szczegéty dotyczace wymagan
maszyny mozna znalez¢ na tabliczce znamionowej maszyny lub w danych technicznych przedstawionych w instrukgji.

Sprzet powinien by¢ podtaczony przez odpowiednio wykwalifikowang osobe kompetentng. Zawsze upewnij sie, ze
sprzet ma odpowiednie uziemienie.

Nigdy nie nalezy podtaczac urzadzenia do zasilania z usunigtymi panelami.

Potaczenia Wyjsciowe
Polaryzacja Elektrody

Og6lnie rzecz biorac, podczas uzywania elektrod do recznego spawania fukowego uchwyt elektrody jest podfaczony
do zacisku dodatniego, a praca powraca do zacisku ujemnego. W przypadku jakichkolwiek watpliwosci nalezy zawsze
zapoznac sie z arkuszem danych producenta elektrody.

W przypadku uzywania urzadzenia do spawania metoda TG, palnik TIG nalezy podfaczyc¢ do zacisku ujemnego, a praca
powrdci¢ do zacisku dodatniego.

Spawanie MMA

Wiz wtyczke kabla z uchwytem elektrody do
gniazda,+" wiaczone przedni panel spawarki i
dokrec go zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.

Wtdz wtyczke przewodu powrotnego przewodu
roboczeqo do gniazda,,-"na przedni panel spawarki
i dokre¢ go zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.

Pamietaj, aby nosic okulary ochronne,
odziez ochronna i wszystkie niezbedne
srodki ochrony osobistej.

Podejmij rowniez niezbedne srodki w celu
ochrony osob przebywajacych w okolicy.




INSTALACJA

Wybor gazu

Spawanie metali w aktywnym gazie (MAG): Jako gaz ostonowy wykorzystuje sie argon (Ar) zmieszany z pewna iloscia
(02/02 i jest on zwykle stosowany w transferze zwarciowym i natryskowym. Moze by¢ stosowany do spawania w pozydji
ptaskiej, spawania w pozycji pionowej, spawania w pozycji nad gtowa i spawania we wszystkich pozycjach i jest stosowany
gtéwnie do spawania stali weglowej, stali niskostopowej o wysokiej wytrzymatosci i stali nierdzewnej. Roboty spawalnicze
w wiekszosci wykorzystuja proces MAG.

Spawanie metali w gazie obojetnym (MIG): Jako gaz ostonowy uzywa sie argonu (Ar), helu (He) lub Ar-He i jest uzywany
gtéwnie do spawania aluminium i jego stop6w.

Spawanie fukowe w ostonie gazowej (02 (dwutlenek wegla) (spawanie (02): jako gaz ostonowy wykorzystuje sie C02 i jest
zwykle uzywany w przypadku transferu kulistego i transferu zwarciowego w celu wykonania spawania. Moze by¢ uzywany
do spawania w réznych pozycjach. W poréwnaniu z innymi metodami spawania, spawanie (02 ma wiele zalet, chociaz
powoduje wiecej odpryskéw, spawanie (02 jest szeroko stosowane do ogdlnego spawania konstrukgji metalowych.

Spawanie metoda MIG

Wi67 palnik spawalniczy do gniazda wyjsciowego,,Euro ziacza dla palnika w MIG" na przednim
panelu podajnika drutu i dokrec go.

W16z szybko wtyk przewodu potaczeniowego do zacisku wyjsciowego,,+" spawarki i dokrec
go zgodnie z ruchem wskazowek zegara (upewnij sie, e drugi koniec jest podtaczony z
tytu podajnika drutu).

W16z wtyczke przewodu powrotnego przewodu roboczego do zacisku wyjéciowego -
na panelu przednim spawarki i dokre j3 zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.

Wybierz rozmiar drutu i umie$¢ szpule drutu na adapterze wrzeciona podajnika drutu.
Wrzeciono drutu zawiera hamulec cierny, ktéry mozna regulowa, aby zapewni¢
optymalne hamowanie. W razie potrzeby mozna dokonac requlagji, przekrecajac duzy
klucz imbusowy wewnatrz otwartego korica piasty szpuli drutu. Obrét w prawo dokreci
hamulec. Prawidtowa regulacja spowoduje, ze obwdd szpuli po zwolnieniu spustu
palnika bedzie kontynuowany nie dalej niz 15-20 mm, dzieki czemu drut
na szpuli bedzie luzny, ale nie za bardzo, gdzie spadnie z szpuli.

Butla gazowa powinna by¢ wyposazona w odpowiedni regulator gazu.
Podtacz dostarczony waz gazowy do wlotu gazu na tylnym panelu
urzadzenia, a nastepnie do wylotu reduktora gazu. Gaz ostonowy
zapewnia ochrone obszaru spawania. Zapewnienie wystarczajacego
przeptywu gazu jest bardzo wazne.

Upewnij sie, ze rozmiar rowka rolki podajacej, ktdra bedzie podawac drut spawalniczy na rolce napedowej, odpowiada
rozmiarowi koricéwki pradowej palnika spawalniczego i rozmiarowi uzywanego drutu spawalniczego. Zwolnij ramie
dociskowe podajnika drutu, aby przewlec drut przez rurke prowadzaca do rowka rolki napedowej, a nastepnie wyreguluj
ramig dociskowe, upewniajac sie, ze drut nie slizga sie podczas podawania drutu przez palnik. (Zbyt duzy nacisk spowoduje
znieksztatcenie drutu, co wptynie na podawanie drutu).

Naci$nij przycisk wysuwania drutu, aby wyprowadzi¢ drut z palnika przez koricéwke stykowa.
Jestes teraz gotowy do rozpoczecia spawania metoda MIG.
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PANEL STEROWANIA

Wyswietlacz cyfrowy - Aktualne parametry
kolumny wybierajac strefe

« Aktualny .
+ Predkos¢ podawania drutu [E] :{Zﬁ'

« Grubos¢ metalu nieszlachetnego

Aktualne parametry kolumny obejmuja 4 requlowane
parametry:

Prad (A), predkos¢ podawania drutu (m/min) lub grubos¢
materiatu metalu nieszlachetnego (mm)* i czas (s)

Uwaga: W JM-500P domysInym ustawieniem
fabrycznym jest podawanie drutu, jesli chcesz ustawic
grubo$¢ materiatu, musisz wejs¢ do menu tta, aby
zmieni¢ ustawienie domysine.

Wyswietlacz cyfrowy - Parametry kolumny
napiecia wybierajac strefe

« Napiecie ° Vv
« Charakterystyka tuku :,(Iiﬁm
« Praca nie

Parametry kolumny napiecia obejmuja 3 requlowane
parametry:

Napiecie (V), charakterystyka tuku (-/+) (indukcyjnos¢ w
MIG/MAG i sifa tuku w trybie MMA) oraz przywotywanie
zadan pamieci i zapisywanie informacji

Mierniki wyswietlajace parametry w kolumnie prad/napiecie beda wyswietla¢ informacje o systemie, aktualny prad/

napiecie spawania oraz zawartos¢ kolumny parametréw.

Operator moze wybra¢ zadane parametry, naciskajac klawisz wyboru, odpowiednia dioda LED zaswieci sie, aby wskaza,
ktory parametr zostat wybrany. W miedzyczasie na mierniku zostanie wy$wietlona zawartos¢ wybranego parametru.

Uwaga: Miernik wyéwietla aktualny prad/napiecie, gdy wystepuje prad spawania lub podtaczony jest gtéwny
obwdd zasilania. Aby dostosowac parametr, uzytkownicy powinni sprawi, ze odpowiednia dioda LED zacznie migac,

naciskajac klawisz wyboru.

Pokretto regulacji parametréw

Wszystkie parametry spawania s ustawiane poprzez regulacje
pokazanych potencjometréw sterujacych A lub B. Wskaznik
requlagji informuje uzytkownika, Ze tarcza jest skuteczna, gdy

IO

odpowiednia dioda LED parametru w kolumnie pradu lub napiecia miga. Pokretto A generalnie dokonuje regulacji
lewego wyswietlacza, a pokretto B generalnie reguluje prawy wyswietlacz. W trybie synergicznym, w zaleznosci od
wybranego parametru, lewe pokretto dokona regulacji na obu wyswietlaczach.

Wybér trybu spawania

W obszarze trybu procesu spawania mozna wybrac jeden
z 4 trybow spawania:

on - Standardowy DC MIG/MAG

e= .« Impulsowe MIG/MAG

= . MMA
« PodniesTIG

Operator moze wybrac zadany tryb spawania, naciskajac
przycisk wyboru, odpowiednia dioda LED zaswieci si¢
zgodnie z dokonanym wyborem.

Uwaga: Dioda LED wybranego trybu spawania bedzie

migac podczas spawania (gdy wystepuje prad spawania). 0

Wybér trybu pracy wyzwalacza

e QObszar trybu palnika na panelu to miejsce, w
®* ktérym operator moze wybra¢ dowolny z 4
: ’; trybéw pracy wyzwalania, spawanie punktowe,

2T, 4T i zaprogramowane 4T. Uzytkownicy moga

wybrac zadany tryb dziatania wyzwalacza,
naciskajac klawisz wyboru, odpowiednia dioda LED
zaswiedi sie po wybraniu okreslonego trybu dziatania
wyzwalacza.

Uwaga: Te funkgje nie majg zastosowania w trybie MMA.




PANEL STEROWANIA

Przycisk usuwania gazu

W tym obszarze znajduja sie elementy, takie
jak klucz kontroli gazu i dioda LED przeptywu
®  gazu. Po nacisnieciu przycisku kontroli gazu, gdy

gaz zacznie wyptywac, nacisnij przycisk ponownie, aby
zatrzymac przeptyw gazu.
Przeptyw gazu zostanie automatycznie zatrzymany po 20
sekundach. Dioda LED przeptywu gazu bedzie sie $wieci,
gdy aktywne jest przedmuchiwanie gazem.
Uwaga: Uzytkownicy moga zatrzymac przeptyw gazu,
naciskajac spust palnika w trybie stanu sprawdzania gazu.

Wybor parametréw spawania

W tym obszarze panelu mozna wybrac rdzne parametry
procesu spawania.

Te parametry obejmuja:
(zas przed wyptywem
Prad poczatkowy

(zas na zboczu i
Prad spawania 1
(zas opadania do krateru
Poziom krateru
Synergiczny przycisk wyboru

S pwN=

esynergic  Ten przycisk umozliwia uzytkownikowi
whaczenie lub wytaczenie trybu synergicznego.
Synergiczny oznacza, ze po zmianie jednego
ustawienia, np. napiecia lub grubosci materiatu, zmienia sie
réwniez inne ustawienia, takie jak prad lub predkos$¢ drutu.
W maszynie JM-500P istnieje wiele wstepnie
skonfigurowanych ustawien, ktore s3 zmieniane przez
oprogramowanie, aby zapewnic najlepsza mozliwg spoine.
Strefa wyboru srednicy drutu
Opcje srednicy drutu spawalniczego obejmuja drut lity:
00.8mm
01.0mm

01.2mm
01.6mm

® 308
® 31.0
® 712
® 316

Uwaga: Ta funkgja nie jest dostepna w trybie MMA.

sie, aby wskazac wybrany rozmiar drutu.

Przycisk cala drutu

®  Ponaci$nieciu przycisku podawania drutu silnik
podajnika w podajniku drutu bedzie podawac
drut spawalniczy przez prowadnice palnika, az
przejdzie przez koncowke spawalnicza.
Dioda wysuwu drutu zaswieci sie po nacisnieciu przycisku
wysuwu drutu.

7. (Czas po wyptywie gazu

Uzytkownicy moga wybrac zadany parametr procesu,
naciskajac klawisz wyboru, odpowiednia dioda LED zaswieci
sie, aby wskaza, ktory parametr zostat wybrany.

W niektdrych przypadkach, aby wybrac parametry, ktére
chcesz wyswietli¢ lub dostosowac, uzytkownicy moga
potrzehowac dokonac drugiego wyboru za pomocg
kolumny pradu lub kolumny napiecia.

Wskaznik LED VRD

® VRD Powybraniu trybu MMA lampka VRD zadwieci
sie, wskazujac, ze VRD jest WEACZONY, a
napiecie otwartego obwodu (0CV) spadto do 15V.

Operator moze wybrac zadana $rednice drutu, naciskajac przycisk wyboru, a odpowiednia dioda LED zaswieci




PANEL STEROWANIA

Strefa wyboru metali nieszlachetnych i strefa wyboru gazu
Ta kontrolka umozliwia wybdr opcji metalu nieszlachetnego i mieszanki gazow spawalniczych, ktdre obejmuja:

( Y Aluminium ze 100% AR
® Al ® steel @ Steel Stal weglowa z 80% Ar + 20% (02 Stal weglowa z 100% (02
® Alsi S CNi ® Al Cored Stal nierdzewna z 97% Ar+2,5% (02 Stalowy topnik z
® AMg ®5p ® A cored rdzeniem ze 100% (02
Topnik stalowy z rdzeniem z 80% Ar + 20% (02
. v A J

Uzytkownicy moga wybra¢ zadana kombinacje metalu
nieszlachetnego i gazu, naciskajac klawisze wyboru 5 lub 6. Nacisniecie jednego z tych przyciskdw spowoduje
przesuniecie selektora w celu zapalenia diody LED materiatu/gazu, ktéry ma zostac uzyty.

Uwaga: Ta funkgja nie jest dostepna w trybie MMA.

Zapisywanie zadan spawalniczych w trybie numeru zadania

W celu prostego i efektywnego zarzadzania programami spawania maszyna JM-500P jest wyposazona w 20 kanatow
(0~19) do przechowywania ogdlnych programéw spawania MIG/MAG, synergicznego MIG/MAG i MMA.

Kanat przechowuje sekwencje wszystkich parametréw w utworzonym programie spawania.

WeZmy na przyktad ogdIne MIG/MAG, program spawania zawiera parametry, takie jak rodzaj metalu nieszlachetnego,
rodzaj gazu, Srednica drutu, tryb wyzwalania, czas wstepnego wyptywu gazu, prad poczatkowy, napiecie poczatkowe, prad
szczytowy, grubos¢ metalu nieszlachetneqgo, tuk charakterystyka, napiecie szczytowe, prad krateru, napiecie krateru i czas
po wyptywie gazu. Wszystkie te parametry mozna nastepnie zapisa¢ w pustym kanale do wykorzystania w przysztosci.
Kanaty s3 oznaczone numerami kanatéw, a kanat roboczy oznacza aktualnie uzywany kanat.

Tworzenie/zapisywanie programu spawania

Najpierw nacisnij przycisk A", az zaswieci sie dioda Job No., co 0znacza, ze wszedte$ w tryb zarzadzania kanatami.
Uwaga: urzadzenie po wiaczeniu bedzie dziata¢ z numerem zadania ostatnio uzywanym przed wytaczeniem
urzadzenia, a ten numer kanatu bedzie teraz wyswietlany na cyfrowym . v
wyswietlaczu napiecia, D, jesli wezesniej nie wykonano zadnych zadar zapisane, D o /b A
a nastepnie wyswietli sie zadanie nr 0. © J0B No.

W tym momencie uzytkownicy moga zmieni¢ numer kanatu roboczego, regulujac B ® VRD
pokretto sterujace. (C) @

Po wybraniu zadanego numeru kanatu naciénij przycisk,, A" lub dowolny inny przy

adioda LED Job No. zgasnie, a tryb zarzadzania kanatami zostanie opuszczony, stad mozesz dostosowac parametry
zgodnie z wymaganiami (rodzaj materiatu, rodzaj gazu, grubos¢ metalu itp.) i gdy jestes zadowolony z ustawien, po
prostu wykonaj spawanie, a ustawienia zostang automatycznie zapisane w wybranym kanale.

Uwaga: Jesli dostosujesz parametry i wykonasz spawanie bez zmiany numeru kanatu, nadpisza one parametry
zapisane w tym kanale.




PANEL STEROWANIA

Aby tego unikna¢, zaleca sie przydzielenie kanatu, ktdry bedzie uzywany do ogélnego spawania, aby unikna¢ utraty
wezesniej zapisanych programéw.

Przywotywanie wcze$niej zapisanego programu spawania

Najpierw naciénij przycisk,, A", az zaswieci sie dioda Job No., ktdra umozliwia dostep do trybu zarzadzania kanatami.

Spowoduje to wyswietlenie na wyswietlaczu cyfrowym aktualnie uzywanego numeru zadania, a nastepnie obracaj
pokrettem sterujacym (', az wybierzesz zadany numer zadania, po wybraniu wystarczy ponownie nacisna¢ przycisk
N aby uzyskac dostep do wczesniej zapisanego programu spawania.

Uwaga: urzadzenie po wtaczeniu bedzie dziata¢ w kanale ostatnio uzywanym przed wytaczeniem urzadzenia, a ten
numer kanatu bedzie teraz wyswietlany na mierniku wyswietlania parametrow kolumny napiecia).

PARAMETRY OPERACYJNE

Parametr Jednostka
MMA
Zakres pradu spawania A 30 ~500
Zakres pradu sity tuku A 0~250
Zakres pradu zajarzania tuku A 0~250
Czas zajarzenia tuku ms 500
MIG/MAG
Czas przed wyptywem Seconds 0~3
Czas po wyptywie Seconds 0~10
Tryb pracy MMA
DC MIG/MAG
Synergiczne MIG/MAG
Impulsowe MIG/MAG
Zakres predkosci podawania drutu m/min 1.5~22
Zakres pradu spawania A 69 ~ 500
Grubos¢ metalu nieszlachetnego mm 1.2~29.5
Zakres napiecia spawania V 10~50
Zakres indukcyjnosci - -10~+10
Czas opadania Seconds 0.1~3.0

Uwaga: Ze wzgledu na réznice w produkowanych produktach, wszystkie podane oceny wydajnosci, pojemnosci,
wymiary, wymiary i masy sa jedynie przyblizone. Osiaggalna wydajnos¢ i oceny podczas uzytkowania moga zaleze¢ od
prawidtowej instalacji, aplikagji i uzytkowania oraz regularnej konserwacji i serwisu.
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OPERACJA (MIG/MAG)

Obstuga i konfiguracja panelu sterowania

Po whaczeniu urzadzenia system bedzie dziatat w stanie, w jakim byt uzywany ostatnim razem, gdy urzadzenie zostato
wytaczone. Jesli uzytkownicy chca kontynuowac pierwotne zadanie spawalnicze, nie ma potrzeby dokonywania
zadnych regulacji, po prostu kontynuuj spawanie tak jak poprzednio. Jesli jednak uzytkownik chce zmieni¢ zadanie
spawalnicze lub instrukcje spawania, powinien dokonac wszelkich zmian za pomoca panelu sterowania.

Zalecane kroki obstugi panelu sterowania s3 nastepujace.

—T N
e s . e &
e S ® JOB No.

\@Q' B O @743

® 208 @ o

@Al @ Steel @ Steel ® 210 ot
o as ®Crii ® Aelored ® 012
® AMg o5, gl e 0is o

o M (]

LY § |@lg @

o— ) —

1. Wybierz tryb spawania: Wybierz zadany tryb spawania, naciskajac przycisk wyboru w strefie wyboru trybu
spawania, jesli to konieczne.

2. Wybierz rodzaj metalu nieszlachetnego i gazu: Wybierz zadany materiat nieszlachetny i faczony typ gazu,
naciskajac w razie potrzeby dowolny klawisz wyboru w strefie wyboru metalu nieszlachetnego/gazu.

3. Wybierz srednice drutu spawalniczego: Wybierz zadang Srednice drutu spawalniczego, w razie potrzeby
naciskajac przycisk wyboru w strefie wyboru drutu.

4, Wybierz tryb dziatania wyzwalacza: Wybierz zadany tryb dziatania, naciskajac klawisz wyboru w trybie
wyboru strefy, jesli to konieczne.

5. Wybierz tryb synergiczny: Wybierz, czy chcesz korzystac z trybu synergicznego, naciskajac klawisz wyboru.

6. Wybierz grubosc¢ materiatu: Wybierz zadane ustawienie grubosci materiatu, ktére odpowiada spawanemu
materiatowi bazowemu, naciskajac odpowiedni przycisk wyboru, az zaswieci sie dioda LED, a nastepnie za pomocg
pokretta regulacji parametrow wyreguluj grubos¢ materiatu pokazang na lewym wyswietlaczu cyfrowym.

Uwaga: Upewnij si¢, ze masz wybrang opcje grubosci materiatu w podmenu.

Wybierz parametr do przegladania lub modyfikagji

W razie potrzeby nalezy wybrac odcinek, do ktrego nalezy parametr, ktdry ma by¢ ogladany, naciskajac klawisz wyboru
w strefie wyboru parametréw procesu spawania, a nastepnie wybra¢ ten parametr naciskajac klawisz wyboru w kolumnie
aktualnej parametréw, wybierajac strefe lub parametry kolumny napiecia zaznaczeniu strefy, a aktualna wartos¢

tego parametru zostanie wyswietlona na mierniku wyswietlania parametrow kolumny pradu lub kolumny napiecia.
Uzytkownicy mogq modyfikowac ten parametr, regulujac pokretto sterujace, gdy odpowiednia dioda LED parametru miga.
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OPERACJA (MIG/MAG)

Obstuga i konfiguracja panelu sterowania zespotu podawania drutu

Po skonfigurowaniu urzadzenia operator moze dokonywac regulacji spawania za pomoca panelu podajnika drutu.
Regulacja odbywa sie za pomocg 2 potencjometrow, pokretta regulacji natezenia pradu i pokretta regulagji
napiecia. Ponizej znajduje sie wyjasnienie, w jaki sposéb te ustawienia wptywaja na wydajnos¢ spawania JM-500P.

( (1) Or (2) W
SRR

W
(8] N

(6]

1. Cyfrowy miernik natezenia pradu: Cyfrowy amperomierz pokaze operatorowi,ustawione” natezenie podczas
konfiguracji, ktére odpowiada ustawionemu lub uzywanemu programowi synergicznemu, na przyktad jesli
zmienisz grubos¢ materiatu podstawowego, wyswietlane natezenie rowniez zmieni sie, aby odzwierciedli¢ réznice
W programie.

2. Cyfrowy miernik regulacji napiecia: Cyfrowy wyswietlacz requlacji napiecia pokaze operatorowi napiecie
requlacji, ktére zostato ustawione za pomocg potencjometru regulacji napiecia (5)

3. Pokretto regulacji natezenia: Pokretto regulacji natezenia pradu dostosuje predkos¢ podawania drutu i napiecie
w ramach ustawionego programu synergicznego zgodnie z zadanymi wymaganiami. Nalezy pamietac, ze requlacja
tego regulatora nie tylko zmieni predko$¢ podawania drutu, ale takze dostosuje napiecie spawania rowniez

4. Przycisk blokady i dioda LED: Nacisniecie przycisku blokady (4) zapobiega przypadkowej regulacji dowolnego
przycisku sterowania lub potencjometru na panelu sterowania Zrodta zasilania maszyny, jedyne elementy sterujace,
ktére bedq dziatac, to te znajdujace sie na podajniku drutu. Gdy blokada jest aktywna, zaswieci si¢ dioda blokady.
Aby dezaktywowac kontrole blokady, nacisnij ponownie przycisk blokady, a dioda przycisku blokady zgasnie.

5. Pokretto regulacji napiecia: Regulator napiecia (znajdujacy sie na podajniku drutu), w trybie synergicznym,
moze by¢ uzywany do precyzyjnego dostrojenia parametru napigcia w ramach ustawionego programu
synergicznego. Obracajac tarcze zgodnie z ruchem wskazéwek zegara, zwiekszysz napiecie maksymalnie 0 9,9
V; da to efekt mniejszej ilosci drutu i dtuzszej dtugosci tuku. W przeciwienistwie do tego, obracanie pokretta w
kierunku przeciwnym do ruchu wskazowek zegara zmniejszy napiecie o maksymalnie -9,9V; da to efekt wigkszej
ilodci drutu i krétszej dtugosci tuku. Gdy na wyswietlaczu pojawi sie 0.0, jestes w sugerowanym ustawieniu
synergii. Uwaga: W standardowym trybie MIG funkgja przycinania napiecia dostosuje napiecie spawania

6. Przycisk przesuwu drutu: Przycisk przesuwu drutu przeciagnie drut przez prowadnice palnika, az przejdzie
przez kofcéwke spawalnicza
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OPERACJA (MIG/MAG)

Tryb spawania MIG/MAG — parametry w MIG

W standardowym spawaniu MIG/MAG dostepnych jest 16 requlowanych parametréw, a mianowicie czas wyptywu, prad
poczatkowy, predko$¢ poczatkowa, napiecie poczatkowe, czas narastania pradu, prad szczytowy, predkosc szczytowa,
napiecie szczytowe, grubos¢ metalu rodzimego, charakterystyka tuku, czas zgrzewania punktowego , czas opadania
pradu, prad krateru, predkos¢ krateru, napiecie krateru i czas wyptywu koricowego. 9 z tych parametréw, a mianowicie
prad szczytowy, predko$¢ szczytowa, napiecie szczytowe, grubos¢ metalu nieszlachetnego, charakterystyka tuku, czas
zgrzewania punktowego, prad krateru, predkos¢ krateru, napiecie krateru moga by¢ obstugiwane za pomoca panelu
sterowania na zasilaczu lub poprzez panelu sterowania w czesci podajnika drutu, a inne parametry mozna obstugiwac
tylko za pomocg panelu sterowania w czesci zasilajacej. Wybierz zadany tryb spawania, rodzaj metalu nieszlachetnego,
rodzaj gazu, rodzaj drutu spawalniczego i tryb pracy przed jakakolwiek operacja na parametrach.

Aktualne napiecie

Wstepny Upslope Szczyt Spadek Krater

» (zas

Prad i napiecie spawania ogéInie MIG/MAG

1. Czas przed wyptywem: znajduje sie w,,czasie kolumny napigcia przed segmentem (s)’, a uzytkownicy moga go
ustawi¢ zgodnie z wtasnymi wymaganiami technicznymi.

2. Prad poczatkowy: Znajduje sie na, poczatkowym pradzie w segmencie pradu kolumny (A)"i zmienia sie wraz ze
zmiang predkosci poczatkowej. Dlatego nie ma potrzeby ustawiania tego parametru, gdy predkos¢ poczatkowa jest
ustawiona prawidfowo.

3. Predkosc poczatkowa: Znajduije sie ona przy, poczatkowej predkosci podawania drutu kolumny pradu segmentu (m/
min)”i zmienia sig wraz ze zmiang pradu poczatkowego. Dlatego nie ma potrzeby ustawiania tego parametru, gdy prad
poczatkowy jest ustawiony prawidtowo.

4. Napiecie poczatkowe: Znajduje sie na,poczatkowym napieciu kolumny napiecia w segmencie (V)”i zmienia sie wraz
ze zmiang pradu poczatkowego lub predkosci poczatkowej. Ten parametr mozna regulowac w pewnym zakresie.

5. (Czas narastania: Znajduje sie w ,czasie kolumny napigcia narastajacego odcinka (s)"i jest uzywany tylko w
zaprogramowanym trybie 4T.

6. Prad szczytowy: Znajduje sie w,,pradzie szczytowym segmentu pradu (A)". Poniewaz prad szczytowy, predkos¢
szczytowa i grubos¢ metalu podstawowego s3 parametrami oddziatujacymi, jesli jeden z nich sie zmieni, pozostate
dwa ulegna zmianie. OgélInie rzecz biorac, uzytkownicy moga wybrac jeden z trzech, aby dziatat zgodnie z wasnymi
wymaganiami technicznymi lub nawykami operacyjnymi, pozostawiajac dwa pozostate parametry bez uwzglednienia.

7. Predkos¢ szczytowa: Znajduje sie na,szczytowej predkosci podawania drutu w segmencie prad kolumny (m/min)”.
Aby zapoznac sie ze wzglednym opisem, zobacz zawarto$¢ pradu szczytowego powyzej w celach informacyjnych.

8. Grubo$c metalu nieszlachetnego: Znajduje sie na, segmentowej grubosci kolumny pradu szczytowego dla metalu
nieszlachetnego (mm)”. Aby zapoznac sie ze wzglednym opisem, zobacz zawarto$¢ pradu szczytowego powyzej w
celach informacyjnych.

9. Napiecie szczytowe: Znajduje sie w ,napiecie w kolumnie szczytowego napiecia segmentu (V)”i zmienia sie wraz
ze zmiang pradu szczytowego i jego oddziatujacych parametrow. Parametr ten mozna requlowac niezaleznie w
okreslonym zakresie.
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

Charakterystyka tuku: Znajduje sie na, charakterystyce tuku szczytowo-pradowego (-/+)", a zalecana warto$¢
charakterystyki tuku wynosi 0. Jesli sita tuku zostanie zwiekszona, tuk bedzie migkki i bedzie mniej rozprysk. Jesli

sita fuku zostanie zmniejszona, tuk bedzie twardy i wystapia nadmierne rozpryski. Ten parametr jest szczeg6Inie
wazny przy spawaniu matym pradem. Uzytkownicy moga dostosowac go do wtasnych wymagan technicznych lub
nawykow operacyjnych.

Czas zgrzewania punktowego: znajduje sie w,,czasie kolumny napigcia szczytowego (s)”i ma sens tylko w
przypadku zgrzewania punktowego.

Czas opadania pradu: Znajduje sie w,,czasie (s) spadku napiecia segmentu”. Kratery mozna wypetnic, odpowiednio
dostosowujac ten parametr w nie zaprogramowanym trybie 4T.

Prad krateru: Znajduje sie w,,pradzie segmentu krateru — prad kolumny (A)”i zmienia sie wraz ze zmiang predkosci
krateru. Dlatego nie ma potrzeby ustawiania tego parametru, gdy predkos¢ krateru jest ustawiona prawidtowo.
Predkosc¢ krateru: Znajduije sie ona przy,,predkosci podawania drutu kolumny pradu segmentu krateru (m/min)”i
zZmienia sie wraz ze zmiang pradu krateru. Dlatego nie ma potrzeby ustawiania tego parametru, gdy prad krateru jest
ustawiony prawidtowo.

Napiecie krateru: Znajduje sie na poziomie ,napiecia kolumny napiecia segmentu krateru (V)"i zmienia sie wraz ze
zmiang pradu krateru lub predkosci krateru. Parametr ten mozna requlowac niezaleznie w okreslonym zakresie.

Czas wyptywu: znajduje sie w,,czasie kolumny napiecia postponowanego segmentu (s)’, a uzytkownicy moga go
ustawi¢ zgodnie z wiasnymi wymaganiami technicznymi.




OPERACJA (MIG/MAG)

Regulacja dopalania MIG/MAG

W trybie pulsacyjnym MIG, wstepnie ustawione ustawienie parametru upalania elektrody zwykle zapewnia,
ze fuk spawalniczy nie bedzie wspinat sie po drucie i nie wznosit sie na koricéwke pradowa po zatrzymaniu
spawania, chociaz uzytkownik moze w razie potrzeby dostosowac upalanie elektrody.

Kroki regulaji: . a
« W obszarze parametréw wybierz wyptyw po spawaniu (1). E] o &/%
e S

« Przetacz (2) diode LED czasu na diode LED predkosci podawania drutu/
grubosci materiatu. W tym momencie lewy wySwietlacz cyfrowy pokaze 1.00.

+ (zas wypalania mozna regulowac w zakresie 0,50~1,50 za pomoca lewego
enkodera (3). Zmniejszenie ustawienia powoduje wydtuzenie czasu upalania.
Lwiekszenie ustawienia skraca czas wypalania. Po ustawieniu ten parametr
zostanie zastosowany do wszystkich drutéw spawalniczych.

®
Alarm

Uwaga: 1.0 jest domyslnym ustawieniem fabrycznym po ponownym uruchomieniu JM-500P.

Nr
trybu

Operacja

Dziatanie wyzwalacza
palnika i krzywa pradu

Tryb spawania 1T/punktowy:

17. Nacisna¢ spust palnika: tuk zostaje zajasniony, a prad wzrasta do
ustawionej wartosci.

18. Po uptynieciu czasu zgrzewania punktowego prad stopniowo spada i fuk
zatrzymuje sie.

Uwaga: czas zgrzewania punktowego wynosi 1/10 czasu narastania pradu.

Standardowy tryb 2T:

1. Nacisna¢ spust palnika: tuk zostaje zajasniony, a prad stopniowo rosnie.

2. Zwolnij spust palnika: Prad stopniowo spada, a tuk zatrzymuje sie.

3. Jesli spust palnika zostanie ponownie nacisniety przed zatrzymaniem
tuku, prad stopniowo wzrosnie ponownie do stanu 2.

Standardowy tryb 4T:

1. Weisnac spust palnika: £uk zostaje zajarzany, a prad osigga wartos¢
poczatkowa.

2. Zwolnij to: Prad rosnie stopniowo.

3. Naci$nij ponownie: prad spada do wartosci pradu fuku pilota.

4, 7wolnij: tuk zatrzymuje sie.

Zaprogramowany tryb 4T:

Po naciénieciu spustu palnika tuk zajarza sie przy poczatkowym pradzie/napieciu. Po
zwolnieniu spustu nachylenie pradu/napiecia przekracza,nachylenie w czasie’, aby
dopasowac sie do ustawionego szczytowego pradu/napiecia spawania. Ponowne
nacisniecie spustu stopniowo zmniejszy prad/napiecie, aby sprostac ustawionemu
»pradowi krateru”. Po zwolnieniu spustu fuk zgasnie.
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Standardowy tryb spawania DC MIG/MAG — ustawienia parametrow
Standard DC MIG/MAG posiada tryby,synergiczny”i,standardowy (oddzielne sterowanie)” dla napiecia i pradu spawania:

1.

Synergiczny MIG Urzadzenie zawiera krzywe synergiczne dla réznych materiatw, gazéw i rodzajéw drutu.
Oznacza to, ze po ustawieniu aktualnej lub grubosci materiatu wszystkie inne parametry zostang dopasowane
automatycznie. Zmiana aktualnej lub grubosci materiatu spowoduje automatyczng zmiane innych parametrow.
Istnieje mozliwos$¢ requlacji napiecia, dzieki ktdrej spawacz moze regulowac dtugosc fuku podczas spawania.

Po wybraniu,,synergiczny’, lewy wyswietlacz panelu maszyny pokaze wstepnie ustawiony prad (lub predkos¢
podawania drutu, grubos¢ obrabianego przedmiotu), a prawy wyswietlacz pokaze wstepnie ustawione napiecie.
Lewy wysSwietlacz panelu podajnika drutu pokaze wstepnie ustawiony prad, a prawy wyswietlacz pokaze
wstepnie ustawiong dtugos¢ tuku. Prad i napiecie mozna regulowac na podajniku drutu. Standardem dfugosci tuku
jest,0”. Reqgulacja oparta jest na napieciu synergicznym w zakresie od 9,9V.

. Standardowy MIG predko$¢ podawania drutu, regulacja grubosci materiatu nie ma zwiazku z regulacja napiecia i

wymaga indywidualnego ustawienia parametréw i nie ma koniecznosci,, automatycznego” dopasowywania.

Uwaga: Najlepiej, gdy w standardowym trybie MIG wybrano opcje predkosci podawania drutu, a nie grubo$¢
materiatu, menu nr P5, aby uzyskac instrukcje dotyczace zmiany tej opcji w podmenu.

Standardowe ustawienie MIG/MAG

Za pomoca standardowego MIG/MAG mozna regulowac parametry: czas wstepnego wyptywu, specyfikacje
procesu spawania, prad spawania (lub predko$¢ podawania drutu/grubos¢ materiatu), napiecie spawania, site fuku
(indukeyjnosc), specyfikacje spawania segmentu krateru, prad spawania (lub predko$¢ podawania drutu/grubos¢
materiatu), napiecie spawania, sita tuku (indukcyjnosc), czas wyptywu koficowego.

Prad spawania Prad spawania Na'pvawania
N ;
) 4o e <)
A S /TJOBNO.

WFS/grubosc (zas Indukcyjnos¢  Praca nie
materiatu

Czas przed wyptywem Prad krateru Czas po wyplywie
Prad spawania Napiecie spawania | Czas przed wyptywem |  Czas po wyptywie Sifa tuku (indukcyjnos¢)
30 ~ 500A 10 ~ 50V 0~3.0s 0~ 10.0s -10~10

Uwaga: Rozne Srednice drutu spawalniczego majg rézne zakresy pradu spawania. Inna Srednica drutu spawalniczego
przy tym samym pradzie ma inng predkos¢ drutu.
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Tryb spawania DC Pulse MIG/MAG — ustawienia parametrow

DC Pulse MIG/MAG w trybie DC Pulse, tryb ,synergiczny” dla automatycznego wyboru i standardowy tryb MIG jest
niedostepny. W trybie synergicznym napiecie mozna regulowac, koncentrujac sie na napieciu synergicznym 9,9V.

Ustawienia parametrow

Za pomoca standardowego MIG/MAG mozna requlowac parametry: czas wstepnego wyptywu, specyfikacje
procesu spawania, prad spawania (lub predko$¢ podawania drutu/grubos¢ materiatu), napiecie spawania, site fuku
(indukcyjnosc), specyfikacje spawania segmentu krateru, prad spawania (lub predkos¢ podawania drutu/grubos¢
materiatu), napiecie spawania, sita tuku (indukcyjnosc), czas wyptywu koficowego.

Sita tuku: zakres sity tuku wynosi -10 ~ +10; 0 to standardowa wartos¢ centralna. Jesli zostanie ustawiony w
kierunku dodatnim, tuk bedzie ostrzejszy, a scieg spoiny bedzie wezszy. Przy ustawieniu na kierunek ujemny tuk
bedzie bardziej migkki, a Scieg spoiny poszerzony. Site tuku mozna ustawi¢ odpowiednio do procesu spawania,
ustawien poczatkowych i krateru.

Prad spawania Prad spawania N@pawania
N\, g

(D) o2+ e [

S T JOB No.

WFS/grubos¢ (zas Prad poczatkowy
materiatu

Indukcyjnosc  Praca nie

Czas przejécia

Czas przed wyptywem Prad krateru Czas po wyplywie

Prad spawania | Napiecie spawania | (zas przejécia | Czas przed wyptywem | Czaspo wyptywie | Sitatuku (indukcyjnos¢)

30 ~ 500A 10 ~ 50V 0.1~3.0s 0~3.0s 0~10.0s -10~10

Uwaga: Rdzne $rednice drutu spawalniczego maja rézne zakresy pradu spawania. Inna srednica drutu spawalniczego
przy tym samym pradzie ma inng predkos¢ drutu.
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FUNKCJE PODMENU

AN

Nalezy zachowac ostroznosc podczas uzyskiwania dostepu do parametréw wewnetrznych
podmenu, ktdre sa stosowane do kalibragji fabrycznej i regulacji dla specjalnych zastosowan
lub wymagan. Regulacja parametréw ustawionych fabrycznie moze spowodowac awarie

maszyny i powinna by¢ wykonywana wytacznie przez wykwalifikowanego technika

przeszkolonego w Jasic.

Wejscie w tryb podmenu
1. Zacznij od zasilania sieciowego maszyny w pozycji OFF.

2. Nacisnij i przytrzymaj przycisk K2, a nastepnie wiacz zasilanie o=
maszyny,,ON’, az lewe mierniki cyfrowe W1 pokaza P01’ a
miernik cyfrowy W2 pokaze,,CAL’, a nastepnie zwolnij przycisk

K2. Jestes teraz w podmenu.
3. Nacisnij przycisk K1, aby przetaczac sie miedzy menu nr (jak zaznaczono ponizej) zaznaczonym na wyswietlaczu W1.

4, Obracaj prawym pokrettem sterujacym EC1, aby dostosowac wybrany parametr widoczny na wyswietlaczu W2.
5. Nacisniecie K2 spowoduje zapisanie i wyjscie z trybu podmenu.

Bis [w |of w2 | ccE
D) =
2 @ @ e
»—'J—\_\—L—1 > L

r'::e nu Definicja parametru Wartosc¢ parametru Uwaga
P1 Rzeczywista kalibracja pradu Skontaktuj sie z lokalnym centrum serwisowym Jasic
P2 Wyswietl aktualng kalibracje A
P3 Kalibracja napiecia wyswietlacza Prosze nie
P4  |Rzeczywista kalibracja napiecia zmieniad!
Ps Wyswietlana jest predkos¢ podawania drutu lub grubos¢ materiatu |0 = predkos¢ podawania drutu
Ustawienie fabryczne to 0 (predkos¢ podawania drutu) 1= grubos¢ materiatu
Jednostka metryczna i jednostka angielska 0 = jednostka metryczna
P6 - . )
Ustawienie fabryczne to 0 (metryczne) 1= jednostka angielska
p7 Temperatura falownika-cyfrowy miernik wyswietlacza pokaze Obiekt dla lokalnego centrum serwisowego Jasic do
temperature sprawdzania dokfadnosci temperatury falownika
P8 Wysoka predkos¢ (22m/min) kalibracja predkosci podawania drutu | Skontaktuj sie z lokalnym centrum serwisowym Jasic é
P9 Niska predkos¢ (2m/min) kalibracja predkosci podawania drutu Prosze nie
zmieniac!
P Przefacznik aktywacji VRD 0=VRDWYL
Ustawienie fabryczne to 1 (VRD Wt.) 1=VRD Wk
Funkgja chtodnicy wody Ustawienie fabryczne to 1
0 =WVYLACZA pompe chtodzaca i zwigzane z nig funkcje Wybierz 0, jesli uzywasz palnika MIG chtodzonego
P12 |1=WLACZA system chtodzenia i zwiazane z nim funkcje powietrzem
Wybierz 1, jesli uzywasz palnika MIG chtodzonego
woda
P15  |Ustawienie punktu ochrony przed przegrzaniem spawacza Ochronne ustawienie temperatury wokét |GBT
Regulacja predkosci Domyslna wartos¢ to 1,00, ktéra mozna ustawic na A
P22 ” ) aq
0,50~1,50-krotnos¢ aktualnej predkosci Prosze nie
P24  |Powolna regulacja podawania drutu 0~ 10,0 plus wolna predkos¢ podawania zmieniac!
P23 Reset do ustawien fabrycznych (przechowywanych zadan 0: bez zmian; 1: przywrécenie ustawien fabrycznych
i ich parametrow)

Uwaga: W zaleznosci od zainstalowanego oprogramowania uktadowego i wieku urzadzenia, niektdre ustawienia
fabryczne moga roznic sie od przedstawionych powyzej.
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UTRZYMANIE

i wszechstronna wiedza na temat bezpieczeristwa. Upewnij sig, ze kabel wejsciowy urzadzenia

2 Ponizsza operacja wymaga odpowiedniej wiedzy zawodowej w zakresie aspektow elektrycznych
jest odtaczony od zasilania elektrycznego i odczekaj 5 minut przed zdjeciem oston urzadzenia.

Aby zagwarantowac sprawng i bezpieczng prace maszyny, nalezy ja reqularnie konserwowac. Operatorzy powinni
rozumie¢ metody konserwacji i $rodki obstugi maszyny. Ten przewodnik powinien umozliwiac klientom samodzielne
przeprowadzenie prostego badania i zabezpieczenia. Sprébuj zmniejszyc liczbe usterek i czasy naprawy maszyny, aby
wydtuzy¢ zywotnosc.

Okres Przedmiot Konserwagji

(odzienne badanie Sprawdz stan maszyny, przewoddw zasilajacych, spawalniczych i potaczen.
SprawdZ, czy nie ma zadnych wskaZnikéw ostrzegawczych i dziatania maszyny.

Badanie miesieczne Odtacz od zasilania i odczekaj co najmniej 5 minut przed zdjeciem pokrywy. Sprawdz
potaczenia wewnetrzne i dokrec w razie potrzeby. Wyczys¢ wnetrze maszyny miekka
szczotka i odkurzaczem. Uwazaj, aby nie usunac¢ zadnych kabli ani nie uszkodzic
komponentéw. Upewnij sie, ze kratki wentylacyjne sa czyste. Ostroznie zatéz ostony i
przetestuj urzadzenie.

Prace te powinny by¢ wykonywane przez odpowiednio wykwalifikowana
osobe kompetentna.

Badanie roczne Przeprowadzic coroczny przeglad obejmujacy kontrole bezpieczeristwa zgodnie z
norma producenta (EN 60974-1).

Prace te powinny by¢ wykonywane przez odpowiednio wykwalifikowana

osobe kompetentna.
ZAPIS HARMONOGRAMU UStUG
Data | Rodzaj przeprowadzonych prac serwisowych Obstugiwane | Termin ptatnosci

przez nastepne sprawdzenie
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ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

Zanim maszyny zostang wystane z fabryki, zostaty juz doktadnie sprawdzone. Maszyna nie powinna by¢ manipulowana
lub zmieniana. Konserwacje nalezy przeprowadzac ostroznie. Jesli jakikolwiek przewdd poluzuje sie lub zostanie Zle
umieszczony, moze hy¢ potencjalnie niebezpieczny dla uzytkownikal

Tylko profesjonalny personel konserwacyjny powinien naprawia¢ maszyne!

Upewnij sig, ze zasilanie jest odtaczone przed rozpoczeciem pracy na maszynie. Zawsze odczekaj 5 minut po
wytaczeniu zasilania przed zdjeciem paneli.

Opis usterki

Mozliwa przyczyna

Wyswietlacz cyfrowy jest wytaczony, a
wentylator nie dziata

Pierwotne napiecie zasilajace nie zostato wtaczone lub przepalit sie bezpiecznik
wejsciowy

Przefacznik wejsciowy Zrédta pradu spawania jest wytaczony

Luzne potaczenia wewnetrznie

Wyswietlacz cyfrowy jest wiaczony, ale
wentylator nie dziata

topatki wentylatora maszyny moga sie zacia¢

Wentylator maszyny moze nie dziatac

Sprawdz okablowanie i napiecie zasilania wentylatora

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

Predkos¢ podawania drutu moze by¢ ustawiona na zero

Sprawd? zasilanie silnika podajnika drutu

Ptytka drukowana silnika moze by¢ uszkodzona

Prad spawania zmniejsza sie podczas
spawania

Stabe potaczenie przewodu roboczego z obrabianym przedmiotem

Elektroda TIG topi sie po zajarzeniu fuku

Palnik TIG jest podtaczony do zacisku (+) VE

Brak przeptywu gazu po nacisnieciu
spustu uchwytu MIG

Pusta butla gazowa

Regulator gazu jest wytaczony

Waz gazowy jest zablokowany lub przeciety

Przewdd przetacznika spustu palnika jest odtaczony lub przetacznik/przewéd jest
uszkodzony

Trudno zapali¢ tuk

Napiecie spawania jest zbyt niskie lub predkos¢ podawania drutu jest zbyt wysoka

Uchwyt elektrody bardzo sie nagrzewa

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

Nadmierne odpryski podczas spawania
MMA

Pofaczenie polaryzacji wyjéciowej jest nieprawidtowe, zmier polaryzacje

Inne usterki

Skontaktuj sie z dostawca

Zapala sie dioda LED przegrzania

Niewystarczajace powietrze chfodzace. Pozwél urzadzeniu ostygnac, automatycznie
uruchomi sie ponownie

Wentylator chtodzacy nie dziata

Drut przechodzi dalej po zwolnieniu
przetacznika uchwytu MIG

Przefacznik trybu wyzwalania jest ustawiony na 4T zamiast 2T

Wadliwy przetacznik palnika MIG

Brak przeptywu chtodziwa

Maszyna potrzebuje tuku, aby uruchomic chtodnice. Zajmij tuk i sprawdz ponownie
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ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

Zanim maszyny zostang wystane z fabryki, zostaty juz doktadnie sprawdzone. Maszyna nie powinna by¢ manipulowana
lub zmieniana. Konserwacje nalezy przeprowadzac ostroznie. Jesli jakikolwiek przewdd poluzuje sie lub zostanie Zle
umieszczony, moze hy¢ potencjalnie niebezpieczny dla uzytkownikal

Tylko profesjonalny personel konserwacyjny powinien naprawia¢ maszyne!

Upewnij sig, ze zasilanie jest odtaczone przed rozpoczeciem pracy na maszynie. Zawsze odczekaj 5 minut po
wytaczeniu zasilania przed zdjeciem paneli.

Opis usterki

Mozliwa przyczyna

Mozliwe rozwiazanie

Wentylator nie dziata lub
dziata nieprawidfowo podczas
spawania

Kabel zasilania tréjfazowego nie jest dobrze
podtaczony.

Podtacz ponownie tréjfazowy przewéd
zasilajacy lub popros elektryka o sprawdzenie
zasilania sieciowego

Awaria fazy wejsciowej

Rozwiaz problem braku fazy, popros elektryka o
sprawdzenie zasilania sieciowego

Napiecie wejéciowe sieci jest niskie i ponizej
poziomu tolerancji maszyny

Poczekaj, az napiecie w sieci wrdci lub zle¢
sprawdzenie zasilania przez elektryka

Brak napiecia wyjéciowego

bez ohcigzenia, wskaznik
alarmu $wieci, na wyswietlaczu
pojawia sie komunikat, Err 000",
a brzeczyk wydaje ciagty sygnat
dzwiekowy

Przetezenie lub uszkodzenie czesci mocy

Uruchom ponownie maszyne. Jesli przetezenie
nadal wystepuije, skontaktuj sie z dostawca

Brak napiecia wyjéciowego bez
obcigzenia, wskaznik alarmu
$wiei sie, na wyswietlaczu
pojawia sie komunikat,, Err
001", a brzeczyk emituje sygnat
dzwiekowy

Napigcie sieciowe jest zbyt niskie

Spawanie mozna przeprowadzi¢ po powrocie
napiecia sieciowego

Napigcie sieciowe jest zbyt wysokie

Odtacz urzadzenie od zasilania sieciowego i
podfacz je ponownie po przywrdceniu napiecia
sieciowego

Awaria zasilania pomocniczego

Wymien ptytke obwodu usterki zasilania
pomocniczego

Po wtaczeniu spawarki i
podaniu gazu podajnik drutu
podaje drut, ale nie ma wyjécia
pradowego, a kontrolka alarmu
nie Swiedi

Kabel uziemienia jest niepodtaczony lub
nie jest dobrze podtaczony do przedmiotu
obrabianego

Podtacz ponownie kabel lub zlec sprawdzenie.
Popros elektryka o sprawdzenie systemu

Kabel sterowania podajnika drutu nie jest
podfaczony lub nie jest dobrze podtaczony

Podtacz ponownie kabel lub zle¢ sprawdzenie.
Popros elektryka o sprawdzenie systemu

Podajnik drutu lub palnik spawalniczy ulegt
awarii

Napraw podajnik drutu lub palnik spawalniczy.
Popro$ elektryka o sprawdzenie systemu

Po wtaczeniu spawarki i
podaniu gazu jest wyjscie
pradowe, ale podajnik drutu nie
podaje drutu

Przewéd sterujacy podajnika drutu jest
uszkodzony

Naprawi¢ lub wymieni¢ kabel sterujacy
podajnika drutu

Podajnik drutu jest zatkany

Sprawdz i wyczys¢ uktad napedowy

Podajnik drutu nie dziata

Popros elektryka o sprawdzenie podajnika drutu
i kabla sterujacego

Awaria ptytki sterujacej lub phytki
drukowanej zasilania podawania drutu
wewnatrz spawarki

Popros elektryka o sprawdzenie podajnika drutu
i ptytki drukowanej
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KODY BLEDOW

W przypadku awarii maszyny zostanie wyswietlony kod btedu, na lewym wyswietlaczu pojawi sie,,Err’, a na prawym
" (numer kodu btedu).

Ponizej znajduje sie lista znaczer kodow btedéw

Kod btedu

Mozliwa przyczyna

Mozliwe rozwiazanie

010

Nadmierne lub uszkodzone elementy zasilania

Uruchom ponownie maszyne; jesli btad przetezenia nadal
wystepuje, skontaktuj sie ze sprzedawca

031 Niskie napiecie sieciowe Maszyna moze wznowic prace, gdy napiecie sieciowe powrdci
do normy
Awaria zasilania pomocniczego Wymieri plyte sterujaca lub transformator pomocniczy
060 Zabezpieczenie przed przegrzaniem Maszyna powinna automatycznie powrdcic do pracy po
(wytacznik termiczny) ostygnieciu maszyny. Nie wytaczaj maszyny
061 Zabezpieczenie przed przegrzaniem (sonda | Maszyna powinna automatycznie powrdci¢ do pracy po
temperatury) ostygnieciu maszyny. Nie wytaczaj maszyny
071 Awaria przeptywu chtodziwa Prosze sprawdzi¢, czy w zbiorniku jest wystarczajaca ilos¢ ptynu
chtodzacego i czy ptynie woda. Sprawdz $luzy
070 Przegrzanie chtodnicy wody Grzejnik sie przegrzat. Zatrzymaj spawanie, az grzejnik ostygnie i
problem zostanie rozwiazany
Grzejnik nie jest dobrze podtaczony do Sprawdz, czy lodéwka jest prawidtowo podtaczona. Wytacz
spawarki maszyne lub moze wystapic niebezpieczeristwo porazenia pradem
052 Btad komunikadji podajnika drutu Sprawdz wszystkie przewody i potaczenia. Jesli btad nadal

wystepuje, skontaktuj sie ze sprzedawca
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MATERIALY 1 ICH UTYLIZACJA

Sprzet jest wyprodukowany z materiatow, ktdre nie zawieraja Zadnych toksycznych ani trujacych materiatéw, ktdre sq
niebezpieczne dla operatora.

W przypadku ztomowania sprzetu nalezy go zdemontowac oddzielajac elementy zgodnie z rodzajem materiat6w.

Nie wyrzucaj urzadzenia wraz z normalnymi odpadami. Dyrektywa Europejska 2002/96/WE w sprawie zuzytego
sprzetu elektrycznego i elektronicznego stanowi, ze sprzet elektryczny, ktdry osiagnat kres swojej zywotnosci, musi by¢
zbierany oddzielnie i zwracany do przyjaznego dla Srodowiska zaktadu recyklingu.

Jasic posiada odpowiedni system recyklingu, ktdry jest zgodny i zarejestrowany w Wielkiej Brytanii w agengji ochrony
srodowiska. Nasz numer rejestracyjny to WEEMM3813AA.

Aby zachowac zgodnos¢ z przepisami WEEE poza Wielka Brytania, nalezy skontaktowac sie ze swoim dostawca.

DEKLARACJA ZGODNOSCI ROHS

Niniejszym potwierdzamy, ze wyzej wymieniony produkt nie zawiera zadnej z wymienionych substandji objetych ograniczeniami

Zastrzezenie: Nalezy pamigtac, ze to potwierdzenie jest podane zgodnie z nasza najlepsza obecng wiedza i
przekonaniem. Nic w niniejszym dokumencie nie stanowi i/lub nie moze by¢ interpretowane jako gwarancja w
rozumieniu obowiazujacego prawa gwarancyjnego.
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OSWIADCZENIE GWARANCYJNE

Wszystkie nowe spawarki, przecinarki plazmowe i jednostki wieloprocesowe Jasic sprzedawane przez Jasic beda objete
gwarancja na rzecz pierwotnego whasciciela, nieprzenoszalng, na wypadek awarii z powodu wadliwych materiatéw
lub produkgji przez okres 5 lat od daty zakupu. Oryginat faktury jest dokumentacja za standardowy okres gwarancyjny.
Okres gwarandji opiera sie na systemie jednozmianowym.

Wadliwe jednostki zostang naprawione lub wymienione przez firme w naszym warsztacie. Firma moze zdecydowac sie
na zwrot ceny zakupu (pomniejszonej o wszelkie koszty i amortyzacje z tytutu uzytkowania i zuzycia). Firma zastrzega
sobie prawo do zmiany warunkdw gwarancji w dowolnym momencie ze skutkiem na przysztosc.

Warunkiem petnej gwarancji jest eksploatacja produktow zgodnie z dostarczong instrukcja obstugi. Przestrzeganie
odpowiedniej instalacji oraz wszelkich wymagan prawnych, zaleceri i wytycznych oraz wykonywanie instrukgji
konserwagji przedstawionych w instrukgji obstugi. Powinna to by¢ wykonane przez odpowiednio wykwalifikowana,
kompetentng osobe.

W mato prawdopodobnym przypadku wystapienia problemu nalezy to zgtosic zespotowi wsparcia technicznego Jasic
w celu rozpatrzenia roszczenia.

Klient nie ma prawa do wypozyczenia lub wymiany produktéw podczas wykonywania napraw.

Gwarancja nie obejmuje:

» Wady wynikajace z naturalnego zuzycia

« Nieprzestrzeganie instrukcji obstugi i konserwacji

« Podfaczenie do nieprawidtowego lub wadliwego zasilania sieciowego

» Przecigzenie podczas uzytkowania

+ Wszelkie modyfikacje wprowadzone do produktu bez uprzedniej pisemnej zgody

« Btedy oprogramowania spowodowane nieprawidtowa obstuga

« Wszelkie naprawy wykonywane przy uzyciu niezatwierdzonych czesci zamiennych

« Wszelkie uszkodzenia transportowe lub magazynowe

« Gwarancja nie obejmuje szkdd bezposrednich lub posrednich, a takze utraty zarobkdw

» Uszkodzenia zewnetrzne, takie jak pozar lub uszkodzenia spowodowane przyczynami naturalnymi, m.in. powddz

UWAGA: Zgodnie z warunkami gwarancji palniki spawalnicze, ich czesci eksploatacyjne, rolki napedowe podajnika
drutui

rurki prowadzace, kable i zaciski powrotne pracy, uchwyty elektrod, kable przytaczeniowe i przedtuzajace, przewody
zasilajace i sterujace, wtyczki, kétka, ptyn chtodzacy itp. objete s3 3 miesieczng gwarangja.

Jasic w zadnym wypadku nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek wydatki lub wydatki/koszty oséb trzecich lub
jakiekolwiek posrednie lub wtérne wydatki/koszty.

Jasic przedstawi fakture za wszelkie prace naprawcze wykonane poza zakresem gwarangji. Wycena wszelkich napraw
nieobjetych gwarancja zostanie podana przed wykonaniem jakichkolwiek napraw.

Decyzje o naprawie lub wymianie wadliwej(ych) czesci podejmuije Jasic. Wymienione czesci pozostaja whasnoscia Jasic.
Gwarancja obejmuje tylko maszyne, jej akcesoria i czesci znajdujace sie w jej wnetrzu. Zadna inna gwarangja nie jest
wyrazona ani dorozumiana. Zadna gwarangja nie jest wyrazona ani dorozumiana w odniesieniu do przydatnosci
produktu do okreslonego zastosowania lub uzytkowania.

27




DEKLARACJA ZGODNOSCI WE

Producent lub jego przedstawiciel prawny Wilkinson Star Limited oswiadcza, Ze opisane ponizej urzadzenie zostato zaprojektowane i
wyprodukowane zgodnie z nastepujacymi dyrektywami UE:

- Dyrektywa niskonapieciowa (LVD), nr: 2014/35/UE
- Dyrektywa kompatybilnosci elektromagnetycznej (EMC), nr: 2014/30/UE

| sprawdzone zgodnie z nastepujacymi

UE - Normy

-EN 60974-1:2012

- EN 60 974-10:2014+A1

Wszelkie przerdbki lub zmiany w tych maszynach przez osoby nieuprawnione uniewazniaja niniejsza deklaracje.

Wilkinson Star Model Jasic Model
ZXJM-500P MIG 500P (N368)
Authorised Representative Manufacturer
Wilkinson Star Limited Shenzhen Jasic Technology Co LTD
Shield Drive, Wardley Industrial Estate, No3 Qinglan, 1st Road
Worsley, Manchester M28 2WD Pingshan District
Tel 0161 793 8127 Shenzhen, China

-~ ~ ' < / - ‘
Signature /%

Shenzhgn Jasic Technology Co LTD

Position  Chairman Position

Date Date

N

\ Company stamp / \ Company vamp )
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