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A Podczas procesu spawania lub ciecia istnieje mozliwos¢wystgpienia obrazén.
wiec prosze wzigcpod uwage ochrone podczas pracy.
Wiecej szczegdtéw mozna znalez¢ W Przewodniku Bezpieczenstwa Operatora,

ktory jest zgodny z wymaganiami profilaktycznymi producenta.
\ _ _ J

Udar pradowy —____Mozeé prowadzicdo srierci!

Umiesc¢ztacze ziemne zgodnie z obowigzujacym standardem.

Dotykanie czesci elektrycznych i elektrod, gdy skora jest naga, jest zabronione.
noszenie mokrych rekawic lub ubran.

Upewnij sie, zé jestesodizolowany od ziemi i
warsztatu. Upewnij sie, zé jestes W bezpiecznej pozycji.
Gaz——Mozé byc%zkodliwe dla zdrowia!

Trzymaj gtowe z dala od gazu.
Podczas spawania tukowego nalezy uzywacodpowietrznika, aby zapobiec wdychaniu gazu

Promieniowanie tukowe —szkodliwe dla twojego oka i parzy twojg skore!

Uzywaj odpowiedniego kasku i filtra swiatta, nos”
odziez ochronna, aby chronicoczy i ciato.
Uzyj odpowiedniego hetmu lub kurtyny, aby chronicobserwatora.

Pozar

Iskry spawalnicze mogg spowodowacpozar, upewnij sie, zé
w obszarze spawania nie ma materiatow tatwopalnych.

Hatas— ekstremalny hatas szkodliwy dla ucha!

Uzywaj ochraniaczy stuchu lub innych srodkéw ochrony stuchu.
Ostrzegaj, zé hatas mozé byc$zkodliwy dla stuchu, jesti w poblizd sg inni ludzie.

Awaria W razie problemodw, licz na profesjonalistow!

W przypadku problemdw z instalacja i obstuga, prosze postepowaczgodnie z instrukcjg zawarta w tym podreczniku.

kontrola
Jesli nie rozumiesz w petni instrukcji lub nie mozész
rozwigzacproblemu za pomoca instrukcji, skontaktuj sie z dostawcami
lub naszym centrum serwisowym w celu uzyskania profesjonalnej pomocy.
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/\ UWAGA!
Wytacznik chronigcy przed pradem uptywowym powinien
1 y ' 1]

Zrddto pradu spawania mozé oferowacmocniejszy, bardziej skoncentrowany i stabilniejszy tuk. Gdy
elektroda i przedmiot obrabiany zetkna sie, jego reakcja bedzie szybsza. Oznacza to,

zé fatwiej jest zaprojektowac$pawarke o roznych charakterystykach dynamicznych, a nawet

mozna jg dostosowac$pecjalnie, aby tuk byt bardziej miekki lub twardszy.

Ta spawarka ma nastepujgce cechy: efektywna, energooszczedna.

zwarty, stabilny tuk, dobre jeziorko spawalnicze, wysokie napiecie biegu jalowego, dobra kompensacja
sity i wielofunkcyjnos¢/Mozé spawac%tal nierdzewna, stal stopowa, stal weglowa,

miedz{inne metale kolorowe. Mozé byc%$tosowany do elektrod o

roznych specyfikacjach i materiatach, w tym kwasowych, zasadowych i wtdknistych. Mozé
bycstosowany na duzych wysokoséiach, na otwartym powietrzu oraz w dekoragji

wnetrz i na zewnatrz. W poréwnaniu z podobnymi produktami w kraju

i za granica, jest zwarty, lekki, tatwy w instalacji i obstudze.

/\ UWAGA!

Maszyna jest uzywana gtéwnie w przemyste. Bedzie produkowac fale radiowe,
wiec pracownik powinien w petni przygotowac$ie do ochrony.

N /
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Model FA206

Napiecie zasilania -US&CA Prad zmienny 110V
Napiecie zasilania -UK Prad zmienny 220V
Czestotliwose”  (HZ) 60
Znamionowy prad wejs¢iowy (A) 20

Napiecie biegu jatowego (V) 67

Prad wyjsciowy (A) 20-200

Zakres sity (A)

Cykl pracy (%) 40

Strata bez obcigzénia (W 40
Efektywnosc¢” 85

Wspdtczynnik mocy 0.7

Klasa ochrony obudowy F
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Maszyna jest wyposazona w urzadzenie kompensujace napiecie zasilania. Kiedy napiecie zasilania
zmienia sie w zakresie 15% napiecia znamionowego, nadal mozé normalnie pracowac’

Uzywajac diugiego kabla, aby zapobiec spadkowi napiecia, zaleca sie
kabel o wiekszym przekroju. Zbyt dtugi kabel mozé wptynac”
na wydajnos¢systemu zasilania. Dlatego sugerujemy uzycie skonfigurowanej dtugosci.

1. Upewnij sie, zé wlot maszyny nie jest zablokowany ani
zakryty, w przeciwnym razie system chtodzenia mozé nie dziatac”

2. Do podtaczenia obudowy do uziemienia nalezy uzycprzewodu
o przekroju nie mniejszym niz & mm?. Przewdd nalezy
poprowadzicod sruby uziemiajacej z tytu do urzadzenia uziemiajacego

3. Prawidtowo podtacz palnik tuku elektrycznego lub uchwyt zgodnie ze
szkicem. Upewnij sie, zé kabel, uchwyt i wtyczka mocujaca zostaty

podtaczone do uziemienia. W6z wtyczke mocujaca do gniazda mocujacego na
“_Prosze upewnicsie, z& jest prawidtowo podtgczony pod wzgledem

polaryzacji i dokrecicgo zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.

4, Umiesc¢wtyk mocujacy kabla w gniezdzie mocujgcym o polaryzacji

"+" na panelu przednim, przymocuj go zgodnie z ruchem wskazowek
zegara, a zacisk uziemiajacy na drugim koncu zaciska obrabiany przedmiot.

5. Prosze zwrécicUwage na polaryzacje potaczenia. Spawarka DC ma dwa

sposoby podtaczenia: podtgczenie dodatnie i podtaczenie ujemne. Podtaczenie dodatnie: uchwyt podtaczany
jestdo ,-” , natomiast ptyta do ,+” . Podtaczenie ujemne: ptyta podtaczana

jestdo ,-” , natomiast uchwyt do ,+” . Wybierz odpowiedni sposéb w

zaleznos¢i od wymagan pracy. Jezéli wybierzesz niewtasc¢iwy rodzaj ztagcza, mozé to

spowodowac hiestabilny tuk elektryczny, zwiekszone rozbryzgi i zlepianie sie metalu. W

przypadku wystagpienia takich problemoéw, prosimy o zmiane polaryzacji ztacza mocujgcego

6. Zgodnie z klasa napiecia wejsc¢iowego, podiacz kabel zasilajacy do skrzynki zasilajacej o odpowiedniej
klasie napiecia. Upewnij sie, zé nie ma btedow i upewnij sie co do napiecia.

Réznica miedzy zakresem uprawnien. Po wykonaniu powyzszej czynnosci
instalacja jest zakonczona i spawanie jest dostepne.
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Jezéli odlegtos¢ pomiedzy obrabianym elementem a maszyna jest zbyt duza (50 m), a przewody (przewd
zasilajacy i przewod uziemiajacy) sa zbyt dtugie, prosimy o wybor kabla o wiekszej grubos¢i

sekcja majaca na celu zmniejszenie redukcji napiecia.

1. Otworz przetacznik zasilania, ekran pokazeé ustawiong
aktualng gtosrosc¢1 wentylator zacznie sie obracac’

2. Dostosuj pokretta pradu spawania i sity zwarcia,
aby funkcja spawania byta zgodna z wymaganiami.

3. Zasadniczo prad spawalniczy jest odpowiedni do
spawania elektroda zgodnie z ponizSzymi wymaganiami:

Specyfikacja @2.5 ©3.2

Aktualny 100-120A 120-200A

4. Pokretto sterujace tukiem elektrycznym stuzy do regulacji funkcji spawania, szczegélnie przy -
niskim natezéniu pradu, i wspotpracuje z pokrettem do regulacji natezénia pradu spawalniczego.
Moga regulowacprad zajarzania tuku i tracickontrole nad

pokrettem regulacji pradu spawania. Dzieki temu maszyna moze wytwarzac”
duzj energie, a prad spawania mozé osiggnacpozadany efekt.

/\ UWAGA!

Przed podtgczeniem upewnij sie, zé cate zasilanie jest wytgczone.

Wiasciwa kolejnos¢jest taka, aby najpierw podtgczycdo urzadzenia kabel spawalniczy
i kabel uziemiajacy. Nastepnie nalezy upewnicsie, zé sg one

solidnie podtgczone, a nastepnie podiaczycwtyczke zasilania do zrodta zasilania.

Ao J
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Aktualny wyswietlacz.

drut spawalniezy-e

ztacze

Otwér wentylacyjny

Ztacze uziemiajace
. Kabel zasilajacy

Zdjecie panelu powyzéj stuzy wytacznie jako odniesienie. W przypadku jakichkolwiek réznic
w stosunku do rzeczywistej maszyny, nalezy postepowaczgodnie z rzeczywistag maszyna.
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Zacisk roboczy z kablem Maska ochronna

&W i

Rekawica spawalnicza Szczotka stalowa

__________

Elektrody spawalnicze
(10 szt.)
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Srodowisko

l) Urzagdzenie mozé byctizywane w srodowiskach o
niskiej wilgotnosci, przy maksymalnym poziomie wilgotnosci wynoszacym 90%.

2) Temperatura otoczenia wynosi od 10 do 40 stopni Celsjusza.
3) Unikaj spawania w stoncu lub podczas kapania.

4) Nie uzywaj urzadzenia w srodowisku, w ktérym
powietrze jest zanieczyszczone pytem przewodzacym lub gazem korozyjnym.

5) Unikaj spawania gazowego w
otoczeniu o silnym przeptywie powietrza.

2. Normy bezpieczenstwa

Spawarka ma zainstalowany obwdd zabezpieczajacy przed przepieciem, pradem
| przegrzaniem. Gdy napiecie, prad wyjs¢iowy i temperatura

spawarki przekroczg standardowa wartos¢; spawarka automatycznie przestanie
dziatac;/poniewaz mozé to spowodowactiszkodzenie spawarki.

Uzytkownik musi zwrdciciwage na nastepujgce kwestie.

1) Obszar roboczy jest odpowiednio wentylowany!

Spawarka to potezna maszyna, podczas pracy generuje wysokie prady, a naturalny wiatr

nie zaspokoi potrzeb chtodzenia maszyny. Dlatego wewnatrz maszyny znajduje sie wentylator,
ktory ja chtodzi. Upewnij sie, zé wlot powietrza nie jest zablokowany

ani zakryty, znajduje sie on w odlegtos¢i 0.3 metra od spawarki

do obiektow w otoczeniu. Uzytkownik powinien upewnic%ie, zé obszar roboczy

jest odpowiednio wentylowany. Jest to wazne dla wydajnos¢i i zywotnos¢i maszyny.

2) Nie przeciazaj!

Operator powinien pamietac® monitorowaniu maksymalnego pradu znamionowego (odpowiedzha
wybrany cykl pracy). Prad spawalniczy musi byc‘mniejszy niz maksymalny
prad znamionowy. Prad przecigzéniowy mozé uszkodzici spowodowac przepalenie urzadzenia.
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3) Bez przepiect

Napiecie zasilania mozna znalez¢ha schemacie gldwnych danych technicznych. Automatyczny

Uktad kompensacji napiecia zapewni utrzymanie pragdu spawania w
dopuszczalnym zakresie. Jesti napiecie zasilania przekroczy dopuszczalny
zakres, spowoduje to uszkodzenie podzespotow maszyny. Operator
powinien zrozumiec$ytuacje i podjac$rodki zapobiegawcze.

4) Z tytu spawarki znajduje sie sruba uziemiajaca, jest tam oznaczenie uziemienia
Na nim Ptaszcz musi bycUziemiony niezawodnie kablem, ktérego przekréjjest

wiekszy niz b milimetréw kwadratowych, aby zapobiec elektrycznos¢i statycznej i wyciekom.

5) Jesli czas spawania przekroczy dopuszczalny cykl pracy, spawarka przestanie
dziatactw celu ochrony. Powodem jest przegrzanie maszyny, wiacznik kontroli
temperatury jest w pozycji "ON", a lampka kontrolna swieci

na czerwono. W takiej sytuacji nie trzeba wyciagacwtyczki,

aby wentylator mdgt schtodzic‘maszyne. Kiedy lampka kontrolna zgasriie,

a temperatura spadnie do standardowego zakresu, mozna ponownie spawac.

Armatura, materiaty spawalnicze, czynnik sfodowiskowy, moce zasilajace moga miectos”
wspolnego ze spawaniem. Uzytkownik musi sprobowacpoprawic $rodowisko spawania.

1. Arc-striking jest trudny i tatwo go zatrzymac”

1) Upewnij sie, zé‘jakosc_f’elektrody_wolfra mowej jest wysoka.

2) Jesti elektroda nie zostanie wysuszona, spowoduje to
niestabilny tuk, wzrost wad spawalniczych i spadek jakosci.

3) Jesli uzywasz bardzo dtugiego kabla, napiecie
wyjs¢iowe spadnie, wiec prosze skrocickabel.
2. Prad wyjsc¢iowy nie do wartos¢i znamionowe;j
Gdy napiecie zasilania odbiega od wartos¢i znamionowej, spowoduje to, zé prad

wyjs¢iowy nie bedzie odpowiadat wartos¢i znamionowej: Gdy napiecie jest nizsze niz”
wartos¢znamionowa, maksymalny prad wyjs¢iowy mozé bycfizszy niz wartos¢znamionowa.

-09-



3. Prad nie stabilizuje sie, gdy maszyna pracuje

Ma to zwiazek z czynnikami w nastepujacy sposob:
1) Napiecie w sieci elektrycznej zostato zmienione.

2) Wystepuja szkodliwe zaktocenia pochodzace z
elektrycznej siatki przewoddw lub innego sprzetu.

4. Podczas spawania tukiem elektrycznym, zbyt duzo odpryskow

1) Mozeé prad jest za duzy, a sfednica elektrody zbyt mata.

2) Podtaczenie biegunowosci zaciskow wyjsc¢iowych jest nieprawidtowe, nalezy zastosowactdwrotng
biegunowos¢ W normalnej technice, co oznacza, zé elektroda powinna byc”

poditaczona do ujemnej biegunowosci zrodta zasilania, a obrabiany przedmiot powinien
bycfodtaczony do biegunowos¢i dodatniej. Prosze wiec zmienicbiegunowos¢!

1. Usuwaj kurz suchym i czystym sprezonym powietrzem
regularnie, jesti spawarka pracuje w srodowisku zanieczyszczonym dymem
i zanieczyszczonym powietrzem, maszyna wymaga codziennego usuwania kurzu.

2. Cisriienie sprezonego powietrza musi byc rozsagdnym
zakresie, aby zapobiec uszkodzeniom matych elementéw miedzy maszynami.

3. Regularnie sprawdzaj obwéd wewnetrzny spawarki i upewnij sie, zé kabel jest w porzadku.

Obwod jest poprawnie podtaczony, a ztacza sg sciste potaczone (zwtaszcza '
ztacze wtykowe i komponenty). Jesti zauwazysz zadrapania lub luzrie potaczenia,
prosze je odpowiednio wypolerowac;a nastepnie ponownie scislte potgczyc’

4. Nalezy unikacprzedostawania sie wody i pary do wnetrza maszyny, a jesli
sie tam dostana, nalezy osuszyc{vnetrze maszyny, a nastepnie sprawdzicizolacje maszyny

5. Jesti spawarka nie bedzie uzywana przez
dtuzszy czas, nalezy ja umiescic v skrzyni
transportowej i przechowywacw suchym miejscu.

Dziekujemy za wybranie naszych produktow - Przenosrych Spawarek!
Adres e-mail: support@taskstarstore.com
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DEKLARACJA ZGODNOSCI UE/Wielkiej Brytanii

Niniejsza deklaracja zgodnos¢i jest wydawana na wytaczng odpowiedzialnos¢”
producent

Producent: Shenzhen Sky Blue ocean Technology co.. limited

Adres: Budynek B, Gongcun New City Commercial Center
[Huihai Square)- No.3l Sanlian Chuangye Road, sanlian
community, LonghuaStreet, Longhua District. Shenzhen Cily.2301-2302-2305-23062307-2308 china

Przedstawiciel UE: Apex CE Specialists GmbH
Adres: Grafenberger Allee 277, 40237

Dusseldorf, DE TEL: 49 21312066043
E-mail: oylily88@gmail.com

Przedstawiciel w Wielkiej Brytanii: APEX CE SPECIALISTS LIMITED
Adres: 6f East Union Street, Manchester,

Anglia, M16 9AE TEL: 441616371080

E-mail: oylily88@gmail.com

Produkt: Spawarka _
Model: FA206

Niniejszym oswiadczamy, zé opisany powyzéj produkt, do

ktorego odnosi sie niniejsza deklaracja zgodnosci, jest

zgodny z odpowiednimi przepisami harmonizacyjnymi Unii:
2014/35/EU Dyrektywa Niskonapieciowa /Zatacznik Il

2014/30/EU Dyrektywa Ko-mpatybilnoséi Elektromagnetycznej /Zatacznik I
Dyrektywa 2011/65/UE w sprawie ograniczenia stosowania niektorych
niebezpiecznych substancji w sprzecie elektrycznym i elektronicznym

poprzez normy/specyfikacje techniczne okrestone ponizéj:

EN IEC 55014-1:2021: EN [EC 55014-2:2021:

EN IEC 61000-3-2:2019/A1:2021

EN 61000-3-3:2013/A1:2019/A2:2021
EN60335-1:2012+A11:2014+A13:2017+A1:2019+A2:2019+A14:2019+A15:
2021+A16:2023

EN 62321-3-1:2013: EN 62321-4:2013+A1:2017: EN 62321-5:2013:

EN 62321-6:2015
EN 62321-7-1:2015:EN 62321-7-2:2017: EN
P&ddls8dW imieniu i
na rzecz Podpis: , Imie: Chao Ma
> e oA
Stanowisko: Dyrektor QA
Miejsce i data wystawienia: Shenzhen. 20 czerwca 2024
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