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INSTRUKCJA OBStUGI

URZADZEN SPAWALNICZYCH SERII JET TIG AC/DC

WELDER FANTASY®

DLA MODELI:

JET 200 AC/DC
JET 250 AC/DC
JET 315 AC/DC

JET 200 AC/DC
JET T 250 AC/DC
JET T 320 AC/DC
JET 400 AC/DC
JET 500 AC/DC

JET i 200 AC/DC
JET i 250 AC/DC

ULTIMWET Tig 200AC/DC

FIINiJET 200 AC/DC

Przed przystapieniem do eksploatacji niniejszego urzadzenia, przeczytaj catg

instrukcje ze zrozumieniem i zachowaj jg do przysztego uzytku.




INSTRUKCJA OBStUGI — WELDER FANTASY® SERIA JET TIG I, JET TIG II, JET TIG Ill, ULTRA, MINI JET

SPIS TRESCI
1. ZASADY BEZPIECZENSTWA, OPIS SYMBOLI ......oveeevieeeeeeeceeieeeeeseseeeesesae s senae s sese e senanssnanens 6
2. PRZEZNACZENIE......veeceeeeeeeeeeeeetsaeseseaesessesese e sesaese s sae s ssesessesesessesensssesassesassssesssssssessesensnsasarens 9
3. OPISURZADZENIA ...ttt tesae e vsae st a et as s s sas s et s assesesse s ssssesansssesenaesenanaans 9
A, DANE TECHNICZNE ....oovvveceeteeeeeseceeseeeeeseseeaessaesesss s s saesessssesesssassessssassssssessssesssssssssssesssssssassesanes 11
A, SERIAJET TIG I AC/DC .ervieeieieeeeeeceeeeeeeeesesesissesaesesstesesassss s sessssssesassesassssesassesssansessssssesaneasanens 11
B. SERIAJETTIG Il AC/DC, JET TIG Il SPOT AC/DC.....cvveeeeereeereeeeeseeesseseseesesssesesessesesassesaesissnaesns 12
C. SERIAJET TIG I AC/DC c..eveveeereeeeeeeae et esae et st sae st se s st snaesanns 13
5. WYPOSAZENIE «...ocvuievieeeeveeetescee sttt s s s ae st et s st aeses s s s s e s s ss s s aes s st enssaesanasaesnassans 17
6. SPAWANIE TIG/MMA - PRZED PRZYSTAPIENIEM DO PRACY .....oeevvereereeeereicesesenseseneseseseesenenens 18
7. PODLACZENIE URZADZENIA JET TIG luuvuieeieceeieeeceeieeeeieeeeeeee s seseetesesestes s s ssnssnssassessssssssesenananns 18
A.  OPIS PANELU PRZEDNIEGO JET TIG |.ucuruvereereeceeseeeeesceeessessesessstesesssssssstessnessesnsssssssssssassssenens 18
B.  OPIS PANELU TYLNEGO, JET TIG luvvuiuirieireriiecrieieesecestese s essae s stasss e sesse s ssessaesssassesnaesans 19
C. SCHEMAT PODtACZENIA URZADZENIA JET TIG Luvvurecieiiecisesie e 19
8. PODACZENIE URZADZENIAJET TIG II, JET TIG 1 SPOT, JET TIG Il c.veveeereerereeeeeceeereeeeeeceeeee e 21
A.  OPIS PANELU PRZEDNIEGO JET TIG I, JET TIG 1 SPOT ..ot 21
B. OPIS PANELU TYLNEGO JET TIG I, JET TIG I SPOT ...ouvreeereeeeeieeeeeeseeee et 22
C.  OPIS PANELU PRZEDNIEGO JET TIG Il .ueivviueeeeceiceseeeseeieeeae s sessae s s snae s 22
D.  OPIS PANELU TYLNEGO JET TIG Il couvuvuiereceeeeeeteseceeeeeeieseeeetesesee s e sensesesessssenssssssssssssssesensnenns 23
E. SCHEMAT PODtACZENIA URZADZEN JET TIG Il, JET TIG Il SPOT ORAZ JET TIG Il cecevvevevreenn, 23
9. SCHEMAT PRZYLACZA PRADOWEGO ........oueuvieeceeeceeeeeseeseesessesessesssssessssssesssssssssssessssssssssensnenns 28
A. JETTIG 1200, JET TIG | 250, JET TIG Il 200, JET TIG 11 200 SPOT, JET TIG Il 250, JET TIG 11l 200,
JET TIG 111 250, ULTRAJET 200, MINIJET 200 ......0c0muerieererieeresesaesessseseseesesssesssessesssesesssesssessessessans 28
B. JETTIG 315, JETTIG I1 320, JET TIG 11 400, JET TIG 11 500......cueveeereereeerereceeeeeereeseseesseseeseneenas 28
10. UCHWYTY SPAWALNICZE TIG = SCHEMAT ....ouvveceeieeeeeeeeeeee e sense e sesesaesenaesesasas s essanens 29
11. UCHWYT PLAZMOWY = SCHEMAT ....oooviieieieeeteeeeeeteseee s sesaesesesae s st sssse s sssenaesssassesenassasanens 30
12. OBSEUGA PANELU STERUJACEGO .....coveveceeieeetesceeseseeesesessesessesesessssessssssssssssssssssssssessssssessssssasens 31
A JETTIG | oottt et a et a et s st na s s s s e s s s e et s st e s s e st s antesseansasantesnantasanens 31
B. JETTIG I, JET TIG Il ettt ss et ae s sae s saesnaesans 33
Co JETTIG HSPOT ettt sttt a et n et s s en st s s s e s st s snaesnes 37
13. PROCES SPAWANIA IMIMA .....ovmieieieeeie e teeeetesesae s s esae s st st sessesas st saesesassesasassasanans 44
14. PROCES SPAWANIA TIG ...o.vvueueeeceeeeeeteseeaeseseetesesaesessssssesessssesasssssssssessssessssssessssesssssessssssesassssanens 45
A, WIADOMOSCI OGOLNE ..ottt ettt s st s st es st s s s asaetesesesnanas 45
B.  SPAWANIE PRADEM STALYIMI DC...oooerveececeeee et see s sae st sesassenesas s nasssnasaesananenns 47

Strona2z71



INSTRUKCJA OBStUGI — WELDER FANTASY® SERIA JET TIG I, JET TIG II, JET TIG Ill, ULTRA, MINI JET

C.  SPAWANIE PRADEM PULSUJACYM = TIG PULSE ....coiiiiiiiiieieee ettt 48
D. SPAWANIE PRADEM PRZEMIENNYM = TIG AC ... iiiiiieee ettt ettt e e e e 50
E. SPAWANIE TIG ADVANCED AC — SPAWANIE PRADEM MIESZANYM......cccuviiiiiiiiiiiiieeeee e 52
F.  SPAWANIE TIG SPOT — SPAWANIE PUNKTOWE ......ouutttiiiiiiiiiiiiiiiriteriiiieeeeeeeresereseeeeeseeeeereeanenene 54
G. ZAOKRAGLANIE ELEKTRODY ...t e 55
H.  SCZEPIANIE WSTEPNE — PULSE TAC ...eeettieeiiitieittettitieitteitititiaeteeaesetevesssasessssbssssssssssssesssssssnsnsnnns 56
15. TECHNOLOGIA CIECIA PLAZMOWEGO (JET TIG HI) teeteteeieeieenieesiee et 57
A. PRZED PRZYSTAPIENIEM DO PRACY — PODLACZENIE URZADZENIA.......coceviiieeiieieesiiesieeceees 57
B.  PROCES CIECIA PLAZIMOWEGO .....etttiiiiiiiiiiiteeee e ettt e e e ettt e e e e e e e aisbeeeeeesessnanbnneeaeeeseananes 57
16. WARUNKIPRACY .ottt ettt ettt e e e ettt e e e e e e s b bttt e e e e eaaanbebeeeseeeeaanssbantaeeeesannnnneeas 59
17. KONSERWACGIA ..ttt sttt e s st et s st s st s st s st st s st s s ssss e s s e e s s s tesssmsnsnnnnns 60
18. ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW .......oiviviiieieiieietestisesie ettt ettt nasaesnes 61
19. SCHEMAT ELEKTRYCZNY ...coiteiiteeieeie ettt ettt ettt ettt et nbe e b s s ene e 63
20. KODY BLEDOW SYSTEMOWYCH ......ouivieivieieeiieciesseesesesiaesssste et sesseses s sssessssssesssesesssesesassans 63
21, EKOLOGIA . ettt ettt et e e ettt e e e a4 e aa bbbt e e e e e e et b be et e e e e e e e nbnreeeeeee e e e nnrrreeeeeeaeaaann 64
22. DEKLARACIA ZGODNOSCIWE .....ovvveveveveveveeeteteaescessessaeasasesesesesesesesesssssssssssssssssssesesssssesesssessssanans 65
23, KARTA GWARANCYINA . ..ottt ettt et sb e bt sh ettt e e et e e sbeesbeesaeesaeeeateenneenbeenbeens 69
WYKAZ ILUSTRACII
Rys. 1 Welder Fantasy® JET TIG |, panel Przedni .....ccceeccveecieeeciie ettt 18
Rys. 2 JET TIG |, PANEI tyINY .ccooiiiie ittt e et e e s sba e e s enbaeeesenbeeeessnsaeeeeans 19
Rys.3  Spawanie TIG: Schemat podtgczenia JET TIG 1 200, JET TIG 1 250 .....cccvvveieiciiieeiiiieee e 19
Rys.4  Spawanie TIG: Schemat podtgczenia JET TIG 1315 ..oooiiiiiiiiiii e 20
Rys.5  Spawanie MMA: Schemat podtgczenia JET TIG | 200, JET TIG | 250.....c.cceeevciveeevciieeeeciieeeenns 20
Rys.6  Spawanie MMA: Schemat podfgczenia JET TIG 1 315.....iiiiiieeiiieciiieeeee e 21
Rys.7  Welder Fantasy® JET TIG I, JET TIG Il SPOT, panel przedni........cccceeeecueeeecciieeeciieee e 21
Rys.8  Welder Fantasy® JETTIG II, JET TIG Il SPOT, panel tylny ......cccooeciiiiieciieieciee e 22
Rys. 9 Welder Fantasy® JET TIG lll, panel przedni ......ccceeeeccieeiiciee et 22
Rys. 10  Welder Fantasy® JET TIG I, panel tyINy.....occuveiiiiiiiii ettt e 23
Rys. 11 Spawanie TIG: schemat podtgczenia JET TIG 11 200, JET TIG 11 200 SPOT, JET TIG Il 200...... 23

Rys. 12 Spawanie MMA: Schemat podtaczenia JET TIG Il 200, JET TIG Il 200 SPOT, JET TIG 111 200.. 24

Rys. 13 Spawanie TIG: Schemat podtgczenia JET TIG 11 250, JET TIG 111 250 ......coeeevcriieeecirieee e 24
Rys. 14 Spawanie MMA: Schemat podtaczenia JET TIG 11 250, JET TIG 11 250......ccccccvrvveeeeeeeecnnnnenn. 25
Rys. 15 Spawanie MMA: Schemat podtaczenia JET TIG 11 320, JET TIG 11 400, JET TIG I1 500 ............ 25

Strona3z71



INSTRUKCJA OBStUGI — WELDER FANTASY® SERIA JET TIG I, JET TIG II, JET TIG Ill, ULTRA, MINI JET

Rys.
Rys.
Rys.
Rys.
Rys.
Rys.
Rys.
Rys.
Rys.
Rys.
Rys.
Rys.
Rys.
Rys.
Rys.
Rys.
Rys.
Rys.
Rys.
Rys.
Rys.
Rys.
Rys.
Rys.
Rys.
Rys.
Rys.
Rys.
Rys.
Rys.
Rys.
Rys.

16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47

Ciecie plazma: Schemat podtgczenia JET TIG I11 200, JET TIG 11 250 ...cccceeeviciiivieeeeeeecevenee, 27
Wtyczka zasilajgca 230 V 32A , schemat podtgczenia.....ccceeeeeeeeccciiiiieeee e, 28
Wtyczka zasilajgca 400V, schemat podtgCzenia.....cccccceiiiiiieei e 28
Uchwyt TIG 26, chtodzony gazem - SChemat........cccviiiiiiiiiiiiiieece e 29
Uchwyt TIG 18, chtodzony cieczg — SChemat........cccuviiiiiiiiiiiiiie e 29
Uchwyt plazmowy, SChEMAt.......ccoiiiiiiiiiec e e sareee s 30
Y Y IS Y AU - TV | N N PP 31
Wykres przebiegu procesu spawania TIG JET L.....eiiiiciiiiiiiiee et 32
Panel sterujgCy JET TIG Hl .o ittt e e et e e e e e e e sar e e e e e e s e eennntaaaeeeeaaeananes 33
Panel sterujgCy JET TIG I AC/DC....o.covieeeeeeeeee ettt et ete et eae e etne e easeesnteeeeneeeenneeens 34
Wykres przebiegu procesu spawania TIG JET H, JET Hl....uuvvrereeiiiiciiiiieeeee e, 35
Panel sterujgcy JET TIG 1 SPOT AC/DC ...ooviereereereeeteeeteectee e ccteesaeeeveenaeeeteeeteesaseeneenveeveenns 37
Wykres przebiegu procesu spawania TIG JET 1l SPOT ...ccccciiiiiiiiiiieieciiee e 39
Proces spawania MIMA, SChEMAL .......coiiiiiiiiiiiii et e e saraee s 44
Proces spawania TIG, SChEMAL .. ..uiii it e e e e e e e e snrree e e e e e e e eanes 45
Przygotowanie elektrod wolframowych w zaleznosci od rodzaju pradu spawania.............. 46
Przebieg procesu spawania TIG PULSE..........ccuiiiiiiiiieciiee ettt e e e e e e 48
Modulacja pulsu JET TIG | — funkcja Peak Time ON (%) ...cccveevieeecieeciee et 48
Modulacja pulsu JET TIG II, JET TIG Il — funkcja PULSE TIME ON......coovvuviiiniiiieeniiiee e, 49
KSZtat fali Pradu AC.. ..o ettt e e et e e st e e s naaa e e e e b aeeesnraee s 50
JETTIG | —balans AC; JET TIG I, JET TIG Il =balans AC.......coceriiriiriieeieenieeneeneenee e 51
JET TIG BAlans AC 50% ......veeutieiieiieiiieiteeeiee ettt ettt ettt sttt ettt s s st 51
JET TIG BAlaNS AC 25% ...ueeeiieiieiieeieeeieeeee ettt ettt sttt ettt nb et s s 51
JET TIG BalANS AC 75% ...eeeiiieiiee ettt sttt ettt ettt st st e st esbeeesnneesnee e e 52
Wykres przebiegu pradu w trybie ADVANCED AC.......cccoiiiiiieee et e e e e 52
Modulacja pradu mieszanego JET TIG II, JET TIG Il — funkcja PULSE TIME ON..................... 53
Proces spawania TIG SPOT, SChEMAt....ccccuiiiiiiiiiieiiee ettt ettt e e 54
Elektroda nietopliwa po procesie zaokraglania ........cccecvveveeiiiieeciiiie e 55
Nastawa parametrdw funkcji PULSE TAC ......cuuii ittt 56
Proces ciecia plazma, SCheMAT. .....c..uiii i e 58
Przedmuch wnetrza urzadzenia, sprezonym powietrzem — procedura.........ccceeeeeuvveeeennnenn. 60
SChEM At IEKEIYCZNY . .eiiiie i et e e et e e e e abe e e s e nraee e enes 63

Strona4:z71



INSTRUKCJA OBStUGI — WELDER FANTASY® SERIA JET TIG I, JET TIG II, JET TIG Ill, ULTRA, MINI JET

WYKAZ TABEL

Tabelal. JETTIG |, dane tEChNICZNEG ..o e e e e e ar s 11
Tabela 2. JETTIG I, JET TIG Il SPOT, dane t€CANICZNE .....uvveveeieeieiiieiiieeereieeeeeeeresereseeereeereresereeeeeeeneee 12
Tabela 3.  JET TIG ], dAN@ tECANICZNE ...uuuueueiiieieeeiiiiieeeeeieieaeieseaesauaresareseeeseseeereresesssesereresesasesessresesnees 13
Tabela4. Wykres przebiegu procesu spawania TIG, JET |, parametry - wyjasnienie...........cccuu..... 32
Tabela 5. Woykres przebiegu procesu spawania TIG JET Il, JET Ill, parametry - wyjasnienie............. 36
Tabela 6.  Wykres przebiegu procesu spawania TIG JET Il SPOT, parametry - wyjasnienie .............. 39
Tabela 7. Dobdr srednicy elektrody — spawanie stali ........ccoocveiiiiiiiiicciiee e 46
Tabela 8. Dobdr srednicy elektrody — spawanie aluminium.........ccoveeiiciiee i 46
Tabela 9. Dobodr srednicy elektrody — spawanie StOPOW CU-ZN......c..eeeeecuiieeeeiiiieeeeiieeeeciiee e 47
Tabela 10. Rozktad ciepta i jego wptyw na proces spawania TIG prgdem statym DC..................... 47
Tabela 11. ROZWigzywanie ProblemMOW.........cocuiiiiiiiiec ettt e ettt e e eaaaee s 61
Klauzula:

Mimo dotozenia wszelkich staran, aby informacje zawarte w niniejszej instrukcji byty kompletne i

zgodne ze stanem faktycznym, firma Fachowiec F.H.W. Zenon Swietek nie ponosi odpowiedzialnoci
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1. ZASADY BEZPIECZENSTWA, OPIS SYMBOLI

Nalezy bezwzglednie zapoznac sie z ponizszymi oznaczeniami oraz zasadami bezpieczenstwa w celu

ochrony zdrowia i zycia wtasnego oraz innych osdb.

2

"

¢
g

-

A

y

Przeczytaj instrukcje przed uruchomieniem urzadzenia. Uzywaj wytgcznie
oryginalnego wyposazenia dostarczonego przez producenta.

Niektére podzespoty mogg eksplodowac. Zawsze uzywaj ostony twarzy oraz
odziezy ochronnej z dtugimi rekawami.

Napiecie statyczne moze uszkodzi¢ podzespoty elektroniczne.

Uzywaj atestowanych oston twarzy oraz tarcz spawalniczych. Zawsze uzywaj
odziezy ochronnej przeznaczonej dla spawaczy. Odpryski metalu mogg uszkodzi¢
oczy. Zawsze korzystaj z okularéw ochronnych.

Porazenie pradem elektrycznym moze spowodowaé sSmieré. Nie dotykaj
podzespotéw elektrycznych, gdy urzadzenie podtgczone jest do zasilania. Uzywaj
suchych i kompletnych rekawic ochronnych i odziezy ochronnej.

Gazy i opary moga by¢ niebezpieczne dla zdrowia. Podczas procesu spawania
wydobywaja sie gazy i opary spawalnicze. Wdychanie tych substancji moze by¢
niebezpieczne dla zdrowia

Ochrona wzroku filtrami spawalniczymi. W zaleznosci od stosowanego natezenia
pradu, uzywaj tarcz ochronnych z odpowiednimi filtrami.

Czesci ruchome urzgdzenia mogg spowodowac urazy.

Zbyt dtuga ciggta praca moze spowodowac przegrzanie urzadzenia. Odczekaj do
momentu wystudzenia sie urzadzenia.
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Uszkodzone butle z gazami technicznymi mogg eksplodowaé. W butlach
)

[%7

zgromadzony jest gaz pod wysokim cisnieniem. Upewnij sie, ze butle obstugiwane
s i przechowywane zgodnie z wymogami BHP i P.POZ.

Spawane elementy mogg poparzy¢.

Niebezpieczenstwo pozaru i wybuchu. Podczas prac spawalniczych moze dojs¢ do
wzniecenia ognia. Stanowisko spawalnicze musi by¢ oddalone i zabezpieczone
przed materiatami fatwopalnymi i wybuchowymi.

Pole magnetyczne moze zaktéci¢ funkcjonowanie stymulatoréow serca. Przed
przystgpieniem do pracy skonsultuj sie z lekarzem.

&
ﬂ Woystajgcy drut z palnika jest ostry i moze spowodowac przebicie skoéry.

Nie spawaj na wysokosci bez odpowiedniego zabezpieczenia.

Przewracajgce sie lub upadajace urzadzenie moze spowodowac obrazenia.

~l

Przed przystgpieniem do pracy nalezy okresli¢ miejsce, w ktéorym ma by¢ eksploatowane urzadzenie.
Urzgdzenie powinno by¢ podtgczone do sieci tak, aby przez caty czas mozina byto
nim swobodnie manipulowac. Przewdd zasilajgcy nie powinien by¢ naprezony podczas pracy.

Nie nalezy uzytkowac urzadzenia na powierzchni, ktéra moze spowodowac jego przewrdcenie.

W celu przemieszczania urzadzenia nalezy korzystac¢ wytgcznie z uchwytu transportowego.

Urzadzenia nie wolno stosowac¢ do rozmrazania rur.

Prace z wykorzystaniem tego urzadzenia mogg by¢ prowadzone wytgcznie przez wykwalifikowany
personel posiadajgcy aktualne szkolenia i zezwolenia.

Zabronione jest stosowanie niezgodne z przeznaczeniem.

W sytuacjach niewyszczegdlnionych w instrukcji, nalezy zawsze stosowac sie do zasad i przepiséw BHP
obowigzujgcych w miejscu, w ktorym urzgdzenie jest eksploatowane.
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UWAGA!

Badanie nagrzewania przeprowadzono w temperaturze otoczenia i cykl pracy (wspétczynnik
obciazenia) w temperaturze 40°C zostat wyznaczony w wyniku symulacji.

Urzadzenie przeznaczone jest do prowadzenia profesjonalnych prac
spawalniczych w warunkach przemystowych przez personel posiadajgcy

aktualne Swiadectwa kwalifikacji zgodne z obowigzujgcymi normami.

/N /\

OSTRZEZENIE : Ten sprzet klasy A — nie jest przewidziany do uzytkowania
w lokalizacjach mieszkalnych, gdzie energia elektryczna jest doprowadzona przez
system publicznej sieci niskiego napiecia. Moga tam wystgpi¢ potencjalne trudnosci
w zapewnieniu kompatybilnosci elektromagnetycznej, z powodu zaburzen

przewodzonych i promieniowanych.

Urzgdzenie powinno by¢ eksploatowane zgodnie z Rozporzgdzeniem Ministra Gospodarki z dnia
27.04.2000r. w sprawie bezpieczenstwa i higieny pracy przy pracach spawalniczych (Dz. U. Nr 40
poz. 470).

Zachowanie niniejszej instrukcji obstugi i postepowanie wedtug przedstawionych w niej wytycznych
umozliwi prawidtowg konserwacje urzgdzenia w przysztosci. Ponizsze ostrzezenia majg na celu
zapewnienie bezpieczenstwa uzytkownika i eksploatacje w sposéb przyjazny dla Srodowiska.
Przed przystgpieniem do instalacji i uzytkowania urzadzenia zapoznaj sie doktadnie z trescig catej

instrukciji.

e Po otwarciu opakowania sprawdz, czy urzadzenie nie ulegto uszkodzeniu podczas

transportu. W razie watpliwosci skontaktuj sie z naszym dziatem obstugi.

e Urzagdzenia powinien uzywac¢ wytgcznie przeszkolony pracownik.

e Podczas instalacji urzadzenia wszystkie czynnosci zwigzane z elektrycznoscig powiniene$

powierzy¢ wykwalifikowanemu elektrykowi.
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2. PRZEZNACZENIE

Urzadzenia Welder Fantasy® JETTIG |, JET TIG II:
Przeznaczone sg do recznego spawania tukowego elektrodg otulong — SMAW (MMA) oraz spawania

tukowego elektroda nietopliwg w ostonie gazéw — GTAW (TIG AC/DC).

Urzadzenia Welder Fantasy® JET TIG Il SPOT:

Przeznaczone sg do recznego spawania tukowego elektrodg otulong — SMAW (MMA), spawania
tukowego elektrodg nietopliwg w ostonie gazéw — GTAW (TIG AC/DC) oraz spawania punktowego
SPOT w metodzie spawania tukowego elektroda nietopliwg w ostonie gazéw — GTAW (TIG DC).
Urzadzenia te, s3 wyposazone dodatkowo w funkcje zaokraglania wolframowej, elektrody

nietopliwej.

Urzadzenia Welder Fantasy® JET TIG lll:

Przeznaczone sg do recznego spawania tukowego elektrodg otulong — SMAW (MMA), spawania
tukowego elektrodg nietopliwg w ostonie gazéw — GTAW (TIG AC/DC) oraz recznego ciecia plazma
powietrzng elementéw przewodzacych prad elektryczny, wykonanych ze stali weglowych,

stopowych, aluminium i jego stopdw, mosigdzu, miedzi, a takze zeliwa.
Urzadzenia Welder Fantasy® MINUET i ULTRAJET TIG:

Przeznaczone sg do recznego spawania tukowego elektrodg otulong — SMAW (MMA), spawania
tukowego elektrodg nietopliwg w ostonie gazéw — GTAW (TIG AC/DC) oraz recznego ciecia plazma
powietrzng elementéw przewodzacych prad elektryczny, wykonanych ze stali weglowych,

stopowych, aluminium i jego stopéw, mosigdzu, miedzi, a takze zeliwa.

3. OPIS URZADZENIA

Seria urzadzen Welder Fantasy JET TIG umozliwia spawanie w nastepujgcych trybach:
Urzadzenia Welder Fantasy® JET TIG I:

e TIG DC, TIG DC PULSE
e TIGAC, TIG AC PULSE
e MMA

Urzadzenia Welder Fantasy® JET TIG Il:

e TIGDC, TIG DC PULSE

e TIGAC, TIG AC PULSE

e TIG ACDC - (spawanie pragdem mieszanym)
e NMMA, MMA VRD
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Urzadzenia Welder Fantasy® JET TIG Il SPOT:

e TIGDC, TIG DCPULSE, TIG DC SPOT, TIG DC TAC
e TIGAC, TIG AC PULSE, TIG ACSPOT

e TIG ACDC - (spawanie pragdem mieszanym)

e NMMA, MMA VRD

e TIG COLD WELDING (wersja z opcjg STITCH)

Urzadzenia Welder Fantasy® JET TIG lll:

e TIGDC, TIG DC PULSE

e TIGAC, TIG AC PULSE

e TIG ACDC - (spawanie pragdem mieszanym)
e NMMA, MMA VRD

o CIECIE tUKIEM PLAZMOWYM

Urzadzenia Welder Fantasy® ULTRAIJET TIG:

e TIGDC, TIG DC PULSE

e TIGAC, TIG AC PULSE

e TIG ACDC - (spawanie pragdem mieszanym)
e NMMA

Urzadzenia Welder Fantasy® MINLUJET:

e TIGDC, TIG DC PULSE
e TIGAC, TIG ACPULSE
e MMA

Przy wszystkich metodach TIG mozliwe jest zastosowanie nastepujacych trybéw spawania:

e Dwutakt z zajarzaniem tuku poprzez ukfad lift-arc (2T)

e (Czterotakt z zajarzaniem tuku poprzez uktad lift-arc (4T) — (wykluczajac TIG SPOT i TAC)
e  Dwutakt z zajarzaniem bezstykowym HF (2T HF)

e (Czterotakt z zajarzaniem bezstykowym HF (4T HF) — (wykluczajgc TIG SPOT i TAC)

e Praca z pedatem zdalnego sterowania dostepna dla kazdego z powyzszych trybdéw
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4. DANE TECHNICZNE

A. SERIAJETTIG I AC/DC

Tabela 1. JETTIG |, dane techniczne
‘ JET TIG AC/DC 200 JETTIG AC/DC 250 ‘ JET TIG AC/DC 315
PARAMETRY TIG
Zakres pradu spawania TIG DC [A] 5-200 10-250 10-315
Zakres pradu spawania TIG AC [A] 20-200 20-250 20-315
35% - - 315
Sprawnosc [A] 60% 200 250 250
100% 160 200 200
Przebieg ksztattu fali AC PROSTOKATNY PROSTOKATNY PROSTOKATNY
Zakres czestotliwosci pradu AC [Hz] 25-250 25-250 25-250
Balans AC [%] 10-90 10-90 10-90
fr‘;é Zcéc/zgékg‘]"’y / koficowy 0-10/0-25 0-10/0-25 0-10/0-25
fr?sggc[i\e]’tkowy / koricowy 5/150 5/150 5/150
Prad poczatkowy / koficowy 20/150 20/150 20/150
tryb AC [A]
Prad podstawy pulsu DC [A] 5-200 10-250 10-315
Prad podstawy pulsu AC [A] 20-200 20-250 20-315
Czestotliwos¢ pradu pulsujacego [Hz] 0,5-250 0,5-250 0,5-250
Modulacja pulsu [%] 5-95 5-95 5-95
Funkcja zajarzenia tuku TIG HF (jonizator) / LIFT HF (jonizator) / LIFT HF (jonizator) / LIFT
~ PARAMETRY MMA
Napiecie biegu jatowego [V] 70 70 70
Zakres pradu spawania [A] 5-160 10-200 10-250
35% - - 250
Sprawnosc [A] 60% 160 200 200
100% 130 160 160
Arc Force [%] 1-100 1-100 1-100
POZOSTAtE PARAMETRY
Stopien ochrony obudowy P21 P21 P21
Napiecie zasilania 1~230V 50 Hz 1~230V 50 Hz 3~400 V 50 Hz
Pobor mocy [kVA] 6,7/7,1 7,5/7,9 8,1/8,4
Zabezpieczenie zwtoczne min. [A] 20 25 25
Klasa izolacji F F F
Wymiary [mm] 430x200x290 430x200x290 430x200x290
Masa netto [kg] 25 27 29
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B. SERIAJET TIG Il AC/DC, JET TIG Il SPOT AC/DC

Tabela 2.

JETTIG II, JET TIG Il SPOT, dane techniczne

JET TIG Il AC/DC JETTIG I JETTIG Il AC/DC JET TIG Il AC/DC JETTIG I JETTIG I
200 AC/DC 200 250 320 tower AC/DC 400 AC/DC 500
SPOT tower tower
PARAMETRY TIG
Zakres pradu 3-200 3-200 3-250 5-320 10-400 10-500
spawania TIG DC [A]
Zakres pradu
spawania TIG AC [A] 5-200 5-200 5-250 10-320 20-400 30-500
35% - - - 320 400 -
[S:]rawnosc 60% 200 200 250 250 315 500
100% 160 160 200 200 250 390
prostokatny, prostokatny, prostokatny, prostokatny, prostokatny, prostokatny,
Przebieg ksztattu fali trapezowy, trapezowy, trapezowy, trapezowy, trapezowy, trapezowy,
AC tréjkatny, tréjkatny, trojkatny, tréjkatny, trojkatny, tréjkatny,
sinusoidalny sinusoidalny sinusoidalny sinusoidalny sinusoidalny sinusoidalny
Zakres czgstotliwosci 20-250 20-250 20-250 20-250 20-250 20-250
pradu AC [Hz]
Balans AC [%] 5-90 5-95 5-90 5-90 5-90 5-90
Gas poczatkowy /
koricowy tryb AC/DC [s] 0-25/0-50 0-10/0-25 0-25/0-50 0-25/0-50 0-25/0-50 0-25/0-50
Prad poczatkowy /
korcowy 3-200/ 3-200 3-200/ 3-200 3-200/ 3-200 3-250/ 5-250 10-400 / 10-400 | 10-500/ 10-500
tryb DC [A]
Prad poczatkowy /
koncowy 5-200 5-200 5-200 10-250 20-400 30-500 / 30-500
tryb AC [A]
Czas narastania /
opadania 0-25/0-25 0-10/0-10 0-25/0-25 0-25/0-25 0-25/0-25 0-25/0-25
tryb AC/DC [s]
Podstawa pulsu
tryb AC/DC [%] 3-100 3-100 3-100 3-100 5-100 5-100
Modulacja pulsu
tryb AC/DC [%] 5-95 5-95 5-95 5-95 5-95 5-95
Czestotliwos¢ pradu
mieszanego Advanced 0,1-10 0,1-10 0,1-10 0,1-10 0,1-10 0,1-10
AC [Hz]
Czestotliwo$¢ pradu
pulsujacego Standard 0,1-500 0,1-500 0,1-500 0,1-500 0,1-500 20-500
DC [Hz]
Czestotliwo$¢ pradu
[’:ﬁ”‘qcego Qi 0,1-250 0,1-250 0,1-250 0,1-250 0,1-250 0,1-250
Square (prostokatny)
Czestotliwosé pradu
pulsujgcego Standard AC
[Hz] 0,1-10 0,1-250 0,1-10 0,1-10 0,1-10 0,1-10
Soft Square, Triangular,
Sine
Funkcja zajarzenia fuku | HF (jonizator) / | HF (jonizator) | HF (jonizator) / | HF (jonizator) / | HF (jonizator) | HF (jonizator)
TIG LIFT / LIFT LIFT LIFT / LIFT / LIFT
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JET TIG Il AC/DC JETTIG I JET TIG Il AC/DC JET TIG Il AC/DC JETTIG I JETTIG I
200 AC/DC 200 p L} 320 tower AC/DC 400 AC/DC 500
SPOT tower tower
PARAMETRY TIG — parametry dostepne dla spawarek w wersji SPOT

Czas SPOT TIME [s] 0,1-25 0,001-25 - - - -
Czas PULS TAC [s] 0,1-25 0,1-25 - - - -
Czestotliwos¢ pulsu|0,1-999 (1,0-2,0| 0,1-999 (1,0- i i - -
TAC [Hz] [kHz]) 2,0 [kHz])
Srednica elektrody 014 014 - -
¢v¢| [mm] ! !

STITCH TIME - 0,1-25 - - - -

JETTIG Il AC/DC

JETTIGIIAC/DC JETTIG Il AC/DC | JETTIG Il AC/DC JETTIG Il AC/DC

200 250 320 tower 400 tower 500 tower
PARAMETRY MMA
ua,\‘/’lfc/iiﬂb,\ff‘;ﬁé°[‘:’/‘fg° 70/ 21 70/ 21 70/ 21 88/ 18 88/18
Zakres pradu spawania [A] 20-160 20-200 20-250 10-315 30-400
35% - - 250 315 -
Sprawnosé [A] 60% 160 200 200 250 400
100% 130 160 160 200 315
Arc Force [%] 0-100 0-100 0-100 0-100 0-100

Hot Start Czas [s] 0-2 0-2 0-2 0-2 0-2

Hot Start Amp [%] 0-100 0-100 0-100 0-100 0-100
POZOSTALE PARAMETRY
1~230V 50 Hz 1~230V 50 Hz
Napiecie zasilania wtyczka wtyczka 3~400 V 50 Hz 3~400 V 50 Hz 3~400 V 50 Hz
przemystowa 32A | przemystowa 32A
Pobdr mocy [kVA] 6 7,5 10 12,5
Za.bezpleczenle zwtoczne 20 25 25 25 25
min. [A]
Wymiary [mm] 430x200x290 430x200x290 930x930x390 1060x1155x435 1150x1175x430
Masa netto [kg] 26 28 45 54 58
C. SERIAJET TIG Il AC/DC
Tabela 3. JET TIG Ill, dane techniczne
AC/D 00 AC/D 0
PARAMETRY TIG
Zakres pradu spawania TIG DC [A] 3-200 3-250
Zakres pradu spawania TIG AC [A] 5-200 5-250
60% 200 250
Sprawnosc A
100% 160 200
Przebieg ksztattu fali AC prostokqtny( trap?zowy, tréjkatny, prostokqtny,. trap.ezowy, tréjkatny,
sinusoidalny sinusoidalny
Zakres czestotliwosci pradu AC [Hz] 20-250 20-250
Balans AC [%] 5-90 5-90
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JET TIG Il AC/DC 200 JET TIG 11l AC/DC 250

Gas poczatkowy / koricowy

Standard DC [Hz]

tryb AC/DC [s] 0-25/0-50 0-25/0-50
:rr;)s Ig)(c?c['z:]ltkowy / koricowy 3200 /3-200 3200/ 3.200
e e
tCrzyabsAng;aDsgeEZ]ia / opadania 0-25 /0.25 025/ 0-25
:’r?/c:)s;azc\l}/gg l[J‘;:]u 3-100 3-100
t“fy"bdf\'é’féac‘}iif“ 595 5-95
iz%zt:ctgévzscc[zrj]du mieszanego 0.1-20 N
Czestotliwos¢ pradu pulsujacego 0,1-500 B0

JET TIG 11l AC/DC 200 JET TIG 1ll AC/DC 250

Czestotliwos¢ pradu pulsujacego

Soft Square, Triangular, Sine

Standard AC [Hz] 0,1-250 0,1-250
Square (prostokatny)

Czestotliwosé pradu pulsujacego

Standard AC [Hz] 0,1-10 0,1-10

Funkcja zajarzenia tuku TIG

HF (jonizator) / LIFT

HF (jonizator) / LIFT

PARAMETRY MMA

Napiecie biegu jatowego
MMA / MMA VRD [V] pr / 21 70/21
Zakres pradu spawania [A] 20-160 20-200

60% 160 200
Sprawnosc [A]

100% 130 160
Arc Force [%] 0-100 0-100
Hot Start Czas [s] 0-2 0-2
Hot Start Amp [%] 0-100 0-100

PARAMETRY PLAZMA
Zakres pradu ciecia [A] 20-50 20-60
B 60% 50 60

Sprawnosc [A]

100% 40 50
Grubos¢ ciecia [mm] 12 18

POZOSTALE PARAMETRY
Napiecie zasilania 1~230V 50 Hz 1~230V 50 Hz
pi& wtyczka przemystowa 32A wtyczka przemystowa 32A

Pobér mocy [kVA] 6 7,5
Zabezpieczenie zwtoczne min. [A] 20 25
Wymiary [mm] 430x200x290 430x200x290
Masa netto [kg] 26 28
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D. SERIA ULTRAJET 200 AC/DC

MODEL ULTRA JET TIG 200 AC/DC
TRYB Napiecie zasilania AC 230V/ 50Hz
(wtyczka przemystowa)
Napiecie biegu jatowego 70V (£20V przy zatgczonym VRD)
Zakres pradu spawania 5-160A
DC MMA
Prad wyjsciowy 160A
Sprawnosé 60%
Napiecie biegu jatowego 70V
Zakres pragdu spawania 5-200A
Zakres pragdu START/END 5-150% / 5-95%
ACTIG
Balans prgdu AC 10%-70%
Zakres czestotliwosci AC 30-250 Hz
Sprawnos¢ 60 %
Zakres pradu pulsujgcego DC 5-200A
Sprawnos¢ 60%
Czas narastania/opadania 0-10s
Czestotliwosc pulsu
DC 0,1-500 Hz
ADV SQUARE 0,1-250 Hz
SOFT SQUARE 0,1-10 Hz
TIG PULSE
TRIANGULAR 0,1-10 Hz
SINE WAVE 0,1-10 Hz
Modulacja pulsu 5%-95%
Zakres pragdu START/END 5-150% / 5-95%
Czas trwania Pre flow 0-25s
Czas trwania Post flow 0-25s
Zajarzenie tuku HF/LIFT
Wymiary 560x235x440 mm
Waga 25 kg
Klasa izolacji IP21S
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E. SERIA MINUET TIG 200 AC/DC
MODEL MINI JET TIG 200 AC/DC
TRYB Napiecie zasilania AC 230V/ 50Hz
(wtyczka przemystowa)
Napiecie biegu jatowego 70V
Zakres pradu spawania 20-160A
DC MMA
Prad wyjsciowy 160A
Sprawnos¢ 60%
Napiecie biegu jatowego 70V
Zakres pragdu spawania 20-200A
Zakres pragdu START/END 20-200A
ACTIG
Balans prgdu AC 30%-70%
Zakres czestotliwosci AC 20-100 Hz
Sprawnos¢ 60 %
Zakres pradu pulsujgcego DC 5-200A
Sprawnos¢ 60%
Czas narastania/opadania 0-10s
Czestotliwosc pulsu
DC 0,5-250 Hz
ADV SQUARE 0,5-250 Hz
SOFT SQUARE 0,5-250 Hz
TIG PULSE
TRIANGULAR 0,5-250 Hz
SINE WAVE 0,5-250 Hz
Modulacja pulsu 10%-90%
Zakres pradu START/END 5-200A
Czas trwania Pre flow 0-10s
Czas trwania Post flow 0-10s
Zajarzenie tuku HF/LIFT
Wymiary 430x360x185 mm
Waga 15 kg
Klasa izolacji IP21S
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5. WYPOSAZENIE

JETTIG 1200
Zrédto spawalnicze, przewdd z uchwytem masowym, przewdd z uchwytem elektrody, uchwyt TIG typ
SRT-26, instrukcja obstugi w j. polskim.

JETTIG 1 250, JETTIG | 315
Zrédto spawalnicze, przewdd z uchwytem masowym, przewdd z uchwytem elektrody, uchwyt TIG typ
SRT-18 (chtodzenie cieczg), instrukcja obstugi w j. polskim

JET TIG 11 200, JET 11 200 SPOT
Zrédto spawalnicze, przewdd z uchwytem masowym, przewdd z uchwytem elektrody, uchwyt TIG typ
SRT-26, instrukcja obstugi w j. polskim.

JET TIG 1l 250, JET TIG 11 320, JET TIG 11 400, JET TIG 11 500
Zrédto spawalnicze, przewdd z uchwytem masowym, przewdd z uchwytem elektrody, uchwyt TIG typ
SRT-18 (uchwyt 18SC — JET Il 400) - chtodzenie cieczg, instrukcja obstugi w j. polskim.

JET TIG 111 200
Zrédto spawalnicze, przewdd z uchwytem masowym, przewdd z uchwytem elektrody, uchwyt TIG typ
SRT-26, uchwyt do ciecia plazma, instrukcja obstugi w j. polskim.

JET TIG 11l 250
Zrédto spawalnicze, przewdd z uchwytem masowym, przewdd z uchwytem elektrody, uchwyt TIG typ
SRT-18 (chtodzenie cieczg), uchwyt do ciecia plazmg, instrukcja obstugi w j. polskim.

ULTRAIJET i MINUJET TIG 200

Zrédto spawalnicze, przewdd z uchwytem masowym, przewdd z uchwytem elektrody, uchwyt TIG typ
SRT-26, instrukcja obstugi w j. polskim.
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6. SPAWANIE TIG/MMA - PRZED PRZYSTAPIENIEM DO PRACY

o Nalezy okresli¢ miejsce, w ktdrym jest eksploatowane urzadzenie.

e Sprawdzi¢ wielko$¢ napiecia, ilos¢ faz i czestotliwosé pradu zasilajgcego, przed zatgczeniem
urzadzenia do sieci zasilajacej.

e Parametry napiecia zasilajgcego podane sg w rozdziale z danymi technicznymi oraz
na tabliczce znamionowej urzadzenia.

e Skontrolowac potaczenie przewoddw uziemiajgcych urzadzenie z siecig zasilajgca.

e Upewnic sie czy sie¢ zasilajgca moze zapewni¢ pokrycie zapotrzebowania mocy wejsciowej
dla tego urzadzenia w warunkach jego normalnej pracy. Wielkos¢ bezpiecznika i parametry
przewodu zasilajgcego podane sg w danych technicznych oraz na tabliczce znamionowej.

e Usung¢ wszelkie tatwopalne materiaty z obszaru spawania.

e Nie nalezy uzytkowaé urzadzenia na powierzchni, ktéra moze spowodowaé jego
przewrdécenie

e Do spawania uzywac¢ odpowiedniej odziezy ochronnej: rekawice, fartuch, buty robocze,
maska lub przytbica posiadajgca odpowiednie certyfikaty.

7. PODtACZENIE URZADZENIA JETTIGI

A. OPIS PANELU PRZEDNIEGO JETTIG |

Rys.1  Welder Fantasy® JET TIG |, panel przedni

Panel sterujacy ®
Gniazdo tW 50, biegun ujemny [
Gniazdo pod wtyk sterujacy, @
uchwytu TIG

Przytgcze gazowe, dla uchwytu TIG | @

Gniazdo tW 50, biegun dodatni @
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B. OPIS PANELU TYLNEGO, JETTIG |

Rys.2  JETTIG I, panel tylny

Przetacznik dwupozycyjny ON/OFF | @

Przytgcze gazowe - wejscie ®

Uziemienie @

C. SCHEMAT PODtACZENIA URZADZENIA JETTIG I

Rys.3  Spawanie TIG: Schemat podtaczenia JET TIG | 200, JET TIG | 250

Reduktor gazowy z rotametrem

Gniazdo 230V

+ |

Butla z gazem

Przewéd zasilajacy ostonowym

z wtyczka 230V

A — podtaczenie przewodu gazowego uchwytu

B — podfaczenie wtyku sterujgcego uchwytu

Uchwyt masowy — podtaczony Uchwyt spawalniczy TIG,

do elementu spawanego chtodzony gazem
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Rys.4  Spawanie TIG: Schemat podtgczenia JET TIG | 315

Gniazdo 400V

Przewdd zasilajacy
z wtyczka 400V

—
Butla z gazem
ostonowym

Uchwyt masowy — podtaczony
do elementu spawanego +

A — podtaczenie przewodu gazowego uchwytu

B — podfaczenie wtyku sterujgcego uchwytu

C — przewdd cieczy chtodzacej uchwyt — powrét
D - przewdd cieczy chtodzacej uchwyt - zasilanie

Rys.5  Spawanie MMA: Schemat podtgczenia JET TIG

Gniazdo 230V

L

Przewéd zasilajacy
z wtyczka 230V

Uchwyt masowy

Uchwyt elektrody

Uchwyt spawalniczy TIG,
chfodzony ciecza

1200, JETTIG | 250

Gniazdo 230V

L6

Przewéd zasilajacy
z wtyczka 230V

CHLODNICA

Wejscie

st
Wyijscie

*Wytyczne dotyczgce biegunowosci spawania,

podane sg przez producenta elektrod.

Uchwyt elektrody

Uchwyt masowy
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Rys.6  Spawanie MMA: Schemat podtaczenia JET TIG | 315

Gniazdo 400V

*Wytyczne dotyczgce biegunowosci spawania,
J— rie podane s3 przez producenta elektrod.

Przewéd zasilajacy
z wtyczka 400V

Uchwyt masowy Uchwyt elektrody

Uchwyt elektrody Uchwyt masowy

8. PODLACZENIE URZADZENIA JET TIG II, JET TIG Il SPOT, JET TIG IlI
A. OPIS PANELU PRZEDNIEGO JET TIG Il, JET TIG Il SPOT

Rys. 7 Welder Fantasy® JET TIG Il, JET TIG Il SPOT, panel przedni

Panel sterujacy o—
Gniazdo tW 50, biegun ujemny o
Gniazdo pod wtyk sterujacy, ®
uchwytu TIG

Przytacze gazowe, dla uchwytu TIG | @

Gniazdo tW 50, biegun dodatni @

GAS OUTLET CONTROL

Q)
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B. OPIS PANELU TYLNEGO JET TIG II, JET TIG Il SPOT

Rys.8  Welder Fantasy® JET TIG I, JET TIG Il SPOT, panel tylny

Przetacznik dwupozycyjny ON/OFF | @

Przytgcze gazowe - wejscie ®

Uziemienie @

AC230V Gniazdo 230V AC, do podtaczenia
chtodnicy cieczy, dostepne w
urzadzeniach z zasilaniem

jednofazowym.

C. OPIS PANELU PRZEDNIEGO JET TIG IlI

Rys.9  Welder Fantasy® JET TIG Ill, panel przedni

Panel sterujacy @
Gniazdo tW 50, biegun ujemny [
Gniazdo pod wtyk sterujacy, ®

uchwytu TIG lub PLASMA

Przytacze uchwytu PLASMA, tuk ®

pilotazowy

Przytgcze gazowe, dla uchwytu TIG | @
lub PLASMA

Gniazdo tW 50, biegun dodatni @
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D. OPIS PANELU TYLNEGO JET TIG llI

Rys. 10 Welder Fantasy® JET TIG lll, panel tylny

Przetgcznik dwupozycyjny ON/OFF ®

Przytacze gazowe / przytacze ®
sprezonego powietrza - wejscie

Uziemienie ®

E. SCHEMAT PODtACZENIA URZADZEN JET TIG II, JET TIG Il SPOT ORAZ JET TIG IlI

Rys. 11 Spawanie TIG: schemat podtgczenia JET TIG Il 200, JET TIG Il 200 SPOT, JET TIG Il 200

Reduktor gazowy z rotametrem

Gniazdo 230V

L&

—
Butla z gazem

Przewéd zasilajacy ostonowym

z wtyczka 230V

A — podtaczenie przewodu gazowego uchwytu

B — podtaczenie wtyku sterujgcego uchwytu

Uchwyt masowy — podfaczony Uchwyt spawalniczy TIG,

do elementu spawanego + chtodzony gazem
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Rys. 12 Spawanie MMA: Schemat podtgczenia JET TIG Il 200, JET TIG Il 200 SPOT, JET TIG 11l 200

Gniazdo 230V

*Wytyczne dotyczgce biegunowosci spawania,

J___ podane s3 przez producenta elektrod.

Przewdd zasilajacy
z wtyczka 230V

Uchwyt masowy Uchwyt elektrody

Uchwyt elektrody Uchwyt masowy

Gniazdo 230V

+ |

Gniazdo 230V

+|©

Przewéd zasilajacy

Przewéd zasilajacy z wtyczka 230V

—
z wtyczka 230V Butla z gazem

ostonowym

C
Uchwyt masowy — podfaczony D
do elementu spawanego + =
A — podtaczenie przewodu gazowego uchwytu - CHLODNICA
® | Uchwyt spawalniczy TIG,
B — podtaczenie wtyku sterujgcego uchwytu chtodzony ciecza o
Wejscie
C — przewdd cieczy chtodzacej uchwyt — powrét °
Wyijscie

D - przewdd cieczy chtodzgcej uchwyt - zasilanie
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Rys. 14  Spawanie MMA: Schemat podtaczenia JET TIG Il 250, JET TIG IIl 250

Uchwyt masowy

Uchwyt elektrody

Gniazdo 230V

*Wytyczne dotyczgce biegunowosci spawania,

_J___ podane s3 przez producenta elektrod.

Przewdd zasilajacy
z wtyczka 230V

Uchwyt elektrody

Uchwyt masowy

Rys. 15 Spawanie MMA: Schemat podtaczenia JET TIG I 320, JET TIG Il 400, JET TIG Il 500

Uchwyt elektrody

Uchwyt masowy

Uchwyt masowy

+
Uchwyt elektrody

*Wytyczne dotyczace biegunowosci spawania,

podane sg przez producenta elektrod.
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Spawanie TIG : Schemat podtgczenia JET TIG |1 320, JET TIG 11 400, JET TIG 11 500

Butla z gazem
oslonowym

Uchwyt spawalniczy TIG

Uchwyt masowy TIG

Uchwyt masowy MMA
+ -

Uchwyt elektrody MMA

Korek wlewu ptynu CHLODNICA

chtodzacego

Wejscie

—t®
Wyijscie

Przetacznik dwupozycyjny
ON/OFF

Przytacze pragdowe chtodnicy

Wentylatory

Przytacze gazowe
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Rys. 16 Ciecie plazma: Schemat podtaczenia JET TIG Il 200, JET TIG Il 250

Kompresor

Gniazdo 230V

Blok filtrujacy

sprezone
J_ powietrze

‘
Przewdéd zasilajacy
z wtyczka 230V

Podtaczenie

kompresora
do sieci zasilajacej

Uchwyt masowy — podtfgczony Uchwyt plazmowy

do cietego materiatu + -

A — podtaczenie przewodu gazowego uchwytu *ciSnienie sprezonego powietrza 4-6 [bar]

*minimalny stopien filtracji powietrza 5um
B — podtfaczenie wtyku sterujgcego uchwytu

*Wytyczne dotyczace technologii ciecia plazmowego, w
E — podtaczenie przewodu tuku pilotazowego uchwytu urzadzeniu JET TIG Il str. 49-51
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9. SCHEMAT PRZYtACZA PRADOWEGO

A. JETTIG 200, JET TIG | 250, JET TIG 1l 200, JET TIG 1l 200 SPOT, JET TIG 1l 250, JET TIG Il 200,
JET TIG 1ll 250, ULTRAJET 200, MINIJET 200
Rys. 17 Wtyczka zasilajgca 230V 32A, schemat podtaczenia

, L1 przewdd roboc;
Wtyczka do zastosowarn przemystowych zgodna z N :rzewéd neut,.:ﬁ,y

EN 60974-1 PE przewéd ochronny | A=

B. JETTIG 315, JETTIG Il 320, JET TIG Il 400, JET TIG Il 500

Rys. 18 Wtyczka zasilajgca 400V, schemat podtaczenia

A3

L1,12,13 - PRZEWODY ROBOCZE
PE - PRZEWOD OCHRONNY

ZABRANIA SIE MOSTKOWANIA PRZEWODOW N (NEUTRALNY) | PE (OCHRONNY)
MOZE POWODOWAC NIEBEZPIECZENSTWO PORAZENIA PRADEM

UWAGA!!!

KOLORY PRZEWODOW ZASILAJACYCH MOGA ROZNIC SIE OD POKAZANYCH NA SCHEMACIE. GDY
URZADZENIE TROJFAZOWE, POSIADA 4-RO ZYtOWY PRZEWOD ZASILAJACY, NALEZY PODtACZYC
PRZEWOD OCHRONNY PE (KOLORU ZOtTO-ZIELONEGO) | KOLEJNO PRZEWODY ROBOCZE DO WTYKOW L1,
L2 | L3. JEZELI JEDEN Z PRZEWODOW JEST KOLORU NIEBIESKIEGO, NIE NALEZY PODtACZAC GO DO WTYKU
N - NEUTRALNEGO. W TAKIM PRZYPADKU, PRZEWOD NIEBIESKI JEST JEDNYM Z PRZEWODOW

UWAGA!
WYMIANA WTYCZKI | PRAWIDLOWE PODtACZENIE NIE POWODUJE UTRATY GWARANCII!
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10. UCHWYTY SPAWALNICZE TIG — SCHEMAT

Uchwyt TIG 26, chtodzony gazem.

Rys. 19  Uchwyt TIG 26, chtodzony gazem - schemat

0S M1
,dI¥933NS

920kihz1d

\

W3ISAS SN

L/

?20by7

uid-z A5eMniays YA
wweg'g @
LZ snday

SGT26-4m

\ 4

A

Uchwyt TIG 18, chtodzony ciecza.

Rys. 20 Uchwyt TIG 18, chtodzony cieczg — schemat

S 7
r~ o o N
=R v N
a3 T ol g
o o NN g
Q 3 =0
m

W3LSAS SN

ocl@O932NS

uid-z Aokfnuiays YAm

&
% o
35
3N

SGTI8-4m _

A

UCHWYT TIG TYPU 18 — CHLODZONY CIECZA
STOSOWAC WYLACZNIE Z CHLODNICA CIECZY

ZABRONIONE JEST STOSOWANIE UCHWYTU BEZ PODtACZONEGO
| DZIALAJACEGO OBIEGU CIECZY CHLODZACEJ
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Procedura okresowej kontroli droznosci przewoddw transportujgcych ciecz chtodzgcg w uchwycie
(przy uzyciu sprezonego powietrza):

e Ustawic ci$nienie sprezonego powietrza na poziomie 1,5 — 2 bar

e Przytozyc¢ koncodwke pistoletu do dmuchania do otworu w przewodzie C

o Wigcznik przeptyw w pistolecie do dmuchania.

e Gdy powietrze wydostaje sie z korica przewodu D, uchwyt jest sprawny (obieg zamkniety
cieczy chtodzgcej w uchwycie).

11. UCHWYT PLAZMOWY — SCHEMAT

Schemat uchwytu plazmowego dotfaczanego, jako wyposazenie standardowe do urzadzen z serii JET
TIG Ill. Schemat podtgczenia uchwytu do urzadzenia — str. 23

Rys. 20 Uchwyt plazmowy, schemat

Palni
alnik uchwyty plazmowego

P1 - dysza zewnetrzna, ceramiczna
P2 - dysza tnaca
P3 - elektroda

E - przewéd tuku pilotazowego

wtyk pradowy LW 50

A - przewéd gazowy

B - przewéd sterujacy
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12. OBStUGA PANELU STERUJACEGO

A. JETTIGI

Rys. 21 Panel sterujacy JETTIG |

Al
A2

A9
A3

A8

A4 A5 A6 A7

A1 Wyswietlacz wskazujacy aktualny kanat pamieci (9 kanatéw).

A2 Przycisk wyboru kanatu pamieci (w celu skorzystania z funkcji zapisywania parametrow — nalezy D3
przytrzymac przycisk SELECT przez czas 5 [s]).

A3 TIG: Wybdr sposobu zajarzania tuku: HF — bezstykowe zajarzanie tuku, LIFT — zajarzanie tuku poprzez
potarcie elektrody o element spawany.

A4 Przyciski wyboru parametrow spawania.
A5 MMA: Diody sygnalizacyjne. Amps — natezenie pradu spawania, Arc Force % - wartos$¢ funkcji Arc Force.

A6 Wybdr trybu spawania: PULSE ON — spawanie TIG z pulsem, PULSE OFF — spawanie TIG bez pulsu,
N — spawanie elektrodg otulong MMA.

A7 Pokretto regulacji parametrow.
A8 Wykres przebiegu parametréw procesu spawania TIG.
A9 TIG: Wybor spawania 2 — takt, 4 —takt.

A10 Przycisk wyboru: TIG: AC — spawanie prgdem przemiennym, DC — spawanie prgdem statym. MMA: DC+ —
spawanie pradem statym o biegunowosci dodatniej, DC- — spawanie prgdem statym o biegunowosci ujemne;j.

A11 Diody sygnalizacyjne jednostek:

A —amper (natezenie pradu spawania).

S —sekunda (czas — dla up slope, down slope, pre gas, post gas).

% — procent (wartosc dla start current, end current, balance, modulacji pulsu).
Hz — hertz (czestotliwosé dla pradu AC, pulsu).

A12 Wyswietlacz wartosci poszczegdlnych parametrow (wg jednostek — pkt. 11).
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A13 Dioda sygnalizujaca zasilanie.

A14 Dioda ostrzegawcza (przegrzanie, awaria).

Rys. 22 Wykres przebiegu procesu spawania TIG JET |

Welder Fantasy JET TIG | AC/DC wyposazone jest w nowoczesny cyfrowy panel sterujgcy. W zwigzku z
powyzszym w zaleznosci od wybranej metody spawania (np. TIG AC, TIG DC, TIG DC PULSE) istnieje
mozliwos$¢ regulacji parametréow spawania dostepnych dla konkretnego trybu pracy. Ponizej znajduje
sie objasnienie znaczenia wszystkich parametrow.

Tabela 4. Wykres przebiegu procesu spawania TIG, JET |, parametry - wyjasnienie

Spawanie TIG

PRE-Flow Czas wyptywu gazu przed rozpoczeciem procesu spawania
Start Current Natezenie pradu spawania poczatkowego

Up Slope Czas narastania pragdu poczatkowego do pradu bazowego
Welding Amps Natezenie pradu spawania (pradu bazowego)

Spawanie TIG AC — dotyczy tylko spawania prgdem przemiennym

AC(-) Negative Balance Clean (%) Balans pradu AC

AC FREQ. Czestotliwos¢ pradu AC

Spawanie TIG PULSE — dotyczy spawania pragdem pulsujgcym

Pulse Peak Amps Natezenie pradu szczytowego pulsu

Peak Time ON% Stosur.1ek czasu trwania pradu szczytowego pulsu, do czasu
trwania prgdu podstawy pulsu.

Pulse Frequency (Hz) Czestotliwos¢ pradu pulsujgcego

Base Amps Natezenie pradu podstawy pulsu

Spawanie TIG

Down Slope Czas opadania pragdu bazowego do prgdu korncowego

End Current Natezenie pradu spawania koricowego

Post-Flow Czas wyptywu gazu po zakoniczeniu procesu spawania
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B. JETTIG I, JETTIG Il

Rys. 23  Panel sterujgcy JETTIG II

B1.
B2.

B3.

B4.

B5.
B6.
B7.

B8.

ERAOR’S MANUAL BEF

MEMORY j ‘ A m
B1 ‘ O sae gl B11

Ols
B2 ® sewecr Ojpe
PROGRAM # DA B10
HOLD 3 SECONDS TO SAVE OreoaL =
TIG PULSE
@ roruaLseTvp @
Onrceasysemn Q sTanoaroacioc B9
o OC EASY SETUP Q rovancenac
B3 WELDING AMPS
AR pULSE TIME ON (%) L ey
| b BALANCE . B8
UP SLOPE (S) 1 - > DOWN SLOPE (S)

CLEAN (%)

—/ !puLSE FREQUENCY (Hz) AC FREQUENCY (Hz) ¥
STARTAMPS |t [ sy — — END AMPS B ow
PRE-FLOW (S) ( Jass e 0
i P ———————————————————————————

PULSE

AC
[ Fallal “' "' © ARC FORCE %
Qi urtTie 4 \ (HOT START TIME

(©HOT START AMPS %
OAOA e | | ™ ~

CEAD X

B5 B6 B7

Wyswietlacz wskazujgcy aktualny kanat pamieci (9 kanatéw).

Przycisk wyboru kanatu pamieci (w celu skorzystania z funkcji zapisywania parametrow — nalezy
przytrzymac przycisk SAVE/SELECT przez czas 3(s]).

Przycisk wyboru trybu spawania:

NORMAL SETUP - wszystkie parametry regulowane s3 wg. uznania operatora urzadzenia.
AC EASY SETUP — w pamieci urzadzenia zaprogramowane sg podstawowe, wyjsciowe parametry o
nastepujgcych wartosciach: czestotliwo$¢ 120Hz; balans 25%; czas wyptywu gazu przed zajarzeniem tuku
0,5s; czas wyptywu gazu po wygasnieciu fuku 4s; prad poczatkowy 50%; prad koricowy 50%, czas
narastania 1s; czas opadania 3s. Mozliwosc¢ regulacji natezenia pradu spawania.

DC EASY SETUP — w pamieci urzadzenia zaprogramowane sg podstawowe, wyjSciowe parametry o
nastepujgcych wartosciach: czas wyptywu gazy przed zajarzeniem tuku 0,5s; czas wyptywu gazu po
wygasnieciu fuku 3s; prad poczatkowy 50%; prad koricowy 50%, czas narastania 1s; czas opadania 3s.
Mozliwos¢ regulacji natezenia pradu spawania.

Wybér trybu spawania: HF TIG — spawanie tig z bezstykowym zajarzaniem tuku, LIFT TIG — spawanie tig z

zajarzaniem tuku poprzez potarcie elektrody o element spawany, N spawanie elektroda otulong

MMA, « VRD - spawanie elektroda otulong MMA z wtgczong funkcjg VRD.

Przycisk wyboru parametréw spawania.

Pokretto regulacji parametréow spawania.

MMA: Diody sygnalizacyjne. ARC FORCE % - wartos¢ funkcji arc force, HOT START TIME — czas trwania
funkcji gorgcego startu, HOT START AMPS % - wartos¢ funkcji gorgcego startu.

Wykres przebiegu parametréw procesu spawania TIG.
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BO.

B10.
B11.

B12.

B13.
B14.
B15.

TIG — przycisk wyboru trybu spawania: OFF — prad pulsujacy wytaczony, STANDARD AC — spawanie
pradem pulsujgcym AC, STANDARD DC — spawanie pragdem pulsujgcym DC, ADVANCANCED AC -
spawanie prgdem mieszanym AC DC-.

TIG: Wybor spawania 2-takt, 4-takt, PEDAL — sterowanie zdalne pedatem.

Wybdr trybu spawania: TIG AC, TIG DC oraz ksztattu fali pradu spawania dla trybu AC: ADVANCED
SQUARE - prostokatny, SOFT SQUARE - trapezowy, TRIANGULAR - tréjkatny, SINE — sinusoidalny.

Diody sygnalizacyjne jednostek:

A — amper (natezenie pradu spawania).

S —sekunda (czas — dla up slope, down slope, pre gas, post gas).

% — procent (wartos¢ dla start current, end current, balance, modulacji pulsu).

Hz — hertz (czestotliwos¢ dla pradu AC, pulsu).

Dioda ostrzegawcza.

Dioda sygnalizujaca zasilanie.

Wyswietlacz wartosci poszczegdlnych parametrow spawania (wg jednostek — pkt. B12).

Rys. 24  Panel sterujacy JET TIG Il AC/DC

IMPORNANT:READ OPERATIOR’S MANUAL BEFORE USE

c3

C1.
C2.

C3.

poadLlle
MEMORY AMP3/FUNCTION o,
VoouRs  SQUARE TRANGULAR SINE Cc11
c  — © 0 0 O
—_——
c2 ® sewecr @K Qv K C10
PROGRAM #
HOLD 3 SECONDS TO SAVE QreoaL =
TIG PULSE
(@ vorwaL seTuP Qorr co
Qrceasvotivr @ smanoaroacc
Q rovancenac
WELDING AMPS
r Oy —— = cs
e — L
UP SLOPE (8) PULSEANPS (%) DOWN SLOPE (S)
- CLEAN (%)

-/ PULSE FREQUENCY (Hz) AC FREQUENCY (Wz)
STARTAMPS | S| — — ENDAMPS] o
RE-FLOW (8) ass e s . ,

PULSE

AC
@ Svwrmic “' "' (O ARC FORCE %
’

Obuﬂnc " (HOT START TIME /\
(OHOT START AMPS %
R ON e ||| P>

ca c5 C6 Cc7

Wyswietlacz wskazujgcy aktualny kanat pamieci (9 kanatow).

Przycisk wyboru kanatu pamieci (w celu skorzystania z funkcji zapisywania parametréw — nalezy
przytrzymac przycisk SAVE/SELECT przez czas 3[s]).

Przycisk wyboru trybu spawania:

NORMAL SETUP - wszystkie parametry regulowane s3 wg. uznania operatora urzgdzenia.
AC EASY SETUP — w pamieci urzadzenia zaprogramowane s podstawowe, wyjsciowe parametry o
nastepujgcych wartosciach: czestotliwos¢ 120Hz; balans 25%; czas wyptywu gazu przed zajarzeniem tuku
0,5s; czas wyptywu gazu po wygasnieciu fuku 4s; prad poczatkowy 50%; prad koricowy 50%, czas
narastania 1s; czas opadania 3s. Mozliwosc¢ regulacji natezenia pragdu spawania.

Strona34z71



INSTRUKCJA OBStUGI — WELDER FANTASY® SERIA JET TIG I, JET TIG II, JET TIG Ill, ULTRA, MINI JET

C4.

C5.
Cé.
c7.

cs.
co.

C10.
C11.

Cil2.

C13.

C14.
C15.

DC EASY SETUP — w pamieci urzadzenia zaprogramowane sg podstawowe, wyjsciowe parametry o
nastepujgcych wartosciach: czas wyptywu gazy przed zajarzeniem tuku 0,5s; czas wyptywu gazu po
wygasnieciu tuku 3s; prad poczatkowy 50%; prad koricowy 50%, czas narastania 1s; czas opadania 3s.
Mozliwos¢ regulacji natezenia pradu spawania.

Wybdr trybu spawania: HF TIG — spawanie tig z bezstykowym zajarzaniem fuku, LIFT TIG — spawanie tig z

zajarzaniem tuku poprzez potarcie elektrody o element spawany, i spawanie elektroda otulong

MMA, N VRD - spawanie elektroda otulong MMA z wtgczong funkcjg VRD, rCUT — ciecie fukiem
plazmowym.

Przycisk wyboru parametréw spawania.

Pokretto regulacji parametréw spawania.

MMA: Diody sygnalizacyjne. ARC FORCE % - wartos¢ funkcji arc force, HOT START TIME — czas trwania
funkcji goracego startu, HOT START AMPS % - wartos¢ funkcji gorgcego startu.

Wykres przebiegu parametréw procesu spawania TIG.

TIG — przycisk wyboru trybu spawania: OFF — prad pulsujgcy wytgczony, STANDARD AC — spawanie
pragdem pulsujgcym AC, STANDARD DC — spawanie pradem pulsujgcym DC, ADVANCED AC — spawanie
prgdem mieszanym AC DC-.

TIG: Wybor spawania 2-takt, 4-takt, PEDAL — sterowanie zdalne pedatem.

Wybér trybu spawania: TIG AC, TIG DC oraz ksztattu fali prgdu spawania dla trybu AC: ADVANCED
SQUARE - prostokatny, SOFT SQUARE - trapezowy, TRIANGULAR - tréjkatny, SINE — sinusoidalny. Wybér
funkcji TEST GAS — w trybie ciecia plazmowego.

Diody sygnalizacyjne jednostek:

A — amper (natezenie pragdu spawania)

S —sekunda (czas — dla up slope, down slope, pre gas, post gas).

% — procent (wartos¢ dla start current, end current, balance, modulacji pulsu).

Hz — hertz (czestotliwos¢ dla pradu AC, pulsu)

Dioda ostrzegawcza.

Dioda sygnalizujgca zasilanie.

Wyswietlacz wartosci poszczegdlnych parametrow spawania (wg jednostek — pkt. C12).

Rys. 25 Woykres przebiegu procesu spawania TIG JET Il, JET llI

WELDING AMPS
A PULSE TIME ON (%) [rem——

f il BALANCE
i e DOWN SLOPE (S)

CLEAN (%)

UP SLOPE(S) I PULSE AMPS (%)
s

IpuLSE FREQUENCY (M)’ AC FREQUENCY (Ha)

STARTAMPS | —_—— — —

“en POST-FLOW (S)

PRE-FLOW (S)

Welder Fantasy® JET TIG Il AC/DC, JET TIG Il AC/DC wyposazone jest w nowoczesny cyfrowy panel

sterujgcy. W zwigzku z powyzszym w zaleznosci od wybranej metody spawania (np. TIG AC, TIG DC,

TIG DC PULSE) istnieje mozliwos¢ regulacji parametréw spawania dostepnych dla konkretnego trybu

pracy. Ponizej znajduje sie objasnienie znaczenia wszystkich parametréw.
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Tabela 5.

Wykres przebiegu procesu spawania TIG JET II, JET lll, parametry - wyjasnienie

Spawanie TIG

PRE-FLOW (S)

Czas wyptywu gazu przed rozpoczeciem procesu spawania

START AMPS

Natezenie pragdu spawania poczatkowego

UP SLOPE (S)

Czas narastania pragdu poczatkowego do bazowego

WELDING AMPS

Natezenie pradu spawania (pradu bazowego)

Spawanie TIG PULSE STANDARD AC/

DC — dotyczy spawania pragdem pulsujgcym

WELDING AMPS

Natezenie pradu szczytowego pulsu

PULSE TIME ON (%)

Stosunek czasu trwania pradu szczytowego pulsu, do czasu
trwania pradu podstawy pulsu.

PULSE AMPS (%)

Natezenie pradu podstawy pulsu

PULSE FREQUENCY (Hz)

Czestotliwos¢ pradu pulsujgcego

Spawanie TIG PULSE ADVANCED AC

— dotyczy tylko spawania prgdem mieszanym AC DC

WELDING AMPS

Natezenie pradu spawania AC

PULSE TIME ON (%)

Stosunek czasu trwania pradu przemiennego AC, do czasu
trwania pradu statego DC (od 5 do 95%)

PULSE AMPS (%)

Natezenie pradu spawania DC (od 3 do 100%)

PULSE FREQUENCY (Hz)

Czestotliwosé pragdu mieszanego AC DC (od 0,1 do 10Hz)

Spawanie TIG AC — dotyczy tylko spa

wania prgdem przemiennym

AC BALANCE CLEAN (%)

Balans pradu AC

AC FREQUENCY (Hz)

Czestotliwos¢ pragdu AC

Spawanie TIG

DOWN SLOPE Czas opadania pradu bazowego do pradu korncowego
END AMPS Natezenie pradu spawania koricowego

POST-FLOW Czas wyptywu gazu po zakoriczeniu procesu spawania

Funkcja SPOT JET TIG Il 250, 320 AC/DC TOWER:

DOWN SLOPE (S)

POST-FLOW (§)

- O- . OSPOT TIME

C16 — SPOT — spawanie punktowe

SPOT TIME — czas trwania zgrzewu

Cle
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JET TIG Il SPOT

Rys. 26 Panel sterujgcy JET TIG Il SPOT AC/DC

D1.
D2.

D3.
DA4.

D5.
D6.
D7.

D8.
D9.

D10.
D11.

D3

D15 D14 D13 D12

[ IMPOR D E ATOR’S MAJIUAL BEFORE USE!
AMPS FUNCTIO AR

MEMORY N O Aa(é:'\l'A\lEFDRIl
L m SQUARE TRIANGULAR SINE
D11
D1 O == Q- O 0 0O O

D2

QOpoec:Qre-Qn
SELECT 21 AL aT &L
) Hz 0 o D10
HOLD 3 SECONDS TO SAVE OrepaL =
Quorr Qe D9
O stanparoAcine
(O abvancep ac
WELDING AMPS SPOTTIME
; PULSE TIME ON (%} 7 D8
TAC adLaice

UP SLOPE (S} : puseries i) | @ DOWN SLOPE (S)

CLEAN (%)
IPULSE FREQUENCY (Hz)! 3 AC FREQUENCY {Hz)
STARTAMPS | $————i(—>| ——
—

PULSE AC
O_SJ_QHF e “‘ "' (O ARC FORCE %
’

END AMPS

PRE-FLOW (S} nnn ! unn ) POST-FLOW(S)

O_Ltf‘ LIFTTIG (OHOT START TIME /\
(O O smick) (QHOT START AMPS %

D4 D5 D6 D7

Wyswietlacz wskazujgcy aktualny kanat pamieci (60 kanatow).

Przycisk wyboru kanatu pamieci (w celu skorzystania z funkcji zapisywania parametrow — nalezy
przytrzymac przycisk SAVE/SELECT przez czas 3[s]).

Przycisk wigczania/wytgczania funkcji funkcji SPOT.

Wybdr trybu spawania: HF TIG — spawanie tig z bezstykowym zajarzaniem tuku, LIFT TIG — spawanie tig z

zajarzaniem tuku poprzez potarcie elektrody o element spawany, \ - spawanie elektroda otulong

MMA, N VRD — spawanie elektroda otulong MMA z wigczong funkcjg VRD.

Przycisk wyboru parametréw spawania.

Pokretto regulacji parametrow spawania.

MMA: Diody sygnalizacyjne. ARC FORCE % - wartos¢ funkcji arc force, HOT START TIME — czas trwania
funkcji gorgcego startu, HOT START AMPS % - wartos¢ funkcji gorgcego startu.

Wykres przebiegu parametréw procesu spawania TIG.

TIG — przycisk wyboru trybu spawania: OFF — prad pulsujacy wytaczony, STANDARD AC — spawanie
pragdem pulsujgcym AC, STANDARD DC — spawanie pradem pulsujgcym DC, ADVANCANCED AC —
spawanie pragdem mieszanym AC DC-, TAC — sczepienie wstepne z pragdem pulsujgcym DC.

TIG: Wybor spawania 2-takt, 4-takt, PEDAL — sterowanie zdalne pedatem.

Wybér trybu spawania: TIG DC+, TIG DC-, ! - zaokraglenie elektrody, TIG AC oraz ksztattu fali pradu
spawania dla trybu AC: ADVANCED SQUARE - prostokatny, SOFT SQUARE - trapezowy, TRIANGULAR -
tréjkatny, SINE — sinusoidalny.
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D12. Diody sygnalizacyjne jednostek:
A — amper (natezenie pragdu spawania).
S —sekunda (czas — dla up slope, down slope, pre gas, post gas, spot time).
% — procent (wartos¢ dla start current, end current, balance, modulacji pulsu).
Hz / KHz — Hertz / kilo Hertz (czestotliwo$¢ dla pradu AC, pulsu, TAC).

Ve,

D13. Woyswietlacz wartosci poszczegdlnych parametréw spawania (wg jednostek — pkt. D12 i
D14. Wyswietlacz wartosci napiecia pradu.
D15. Diody sygnalizacyjne i jednostek:

ON —dioda sygnalizujaca zasilanie.

¢v¢ —wybor $rednicy elektrody.

@ _ plokada panelu sterujgcego. (W celu zablokowania panelu, nalezy przytrzymaé jednoczesnie
pokretto D6 oraz przycisk D5 przez 3 sekundy lub przytrzymaé jeden z wymienionych przyciskow i
wcisngc drugi. W celu odblokowania, nalezy powtdrzyé czynnosé.)

A — dioda ostrzegawcza.

Rys.27 Panel sterujacy JET TIG Il SPOT AC/DC wersja STITCH
Wszystkie dotychczasowe funkcje jak w wersji JET Il SPOT.
JET TIG 1l 200 AC/DC-SPOT wyposazony zostat w dodatkowa funkcje spawania STITCH. Zasadg jej dziatania jest
generowanie wytadowan tuku spawalniczego o duzej mocy w bardzo krétkim czasie (nawet do 0,001s). Umozliwia
to faczenie spawanych elementéw bez dodatku spoiwa w tym réwniez materiatéw réznoimiennych. Przytrzymujac
przycisk na uchwycie spawalniczym mozna prowadzi¢ ciggte spawanie serig zgrzewoéw. Uzytkownik ma do
dyspozycji mozliwos¢ ustawienia czasu trwania spawu oraz natezenia pradu.
Funkcja STITCH przydatna jest szczegdlnie podczas tgczenia elementdéw o grubosci ponizej 1Imm.

E2

I- IHPDRTAHF READ OPERATOR'S MAHUAL BEFORE USE!
AMPS/FUNCTION
MEMORY

o]

SAVE

) u
PROGRAM #

_HOLD ISECONDS TO SAVE

| QDFF
Quror a
El ® OsniTch ==
hFI DING AMP:

DOWHN SLOFPE (8)

| PULSE FREQUENCY (Hz)!
START AMPS [ — END AMPS

PRE-FLOW (2) ) -2=

O _.,‘\- HF TIG
0. Surme

E.1 Wybér trybu pracy STITCH
E.2 Czas trwania spawu
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Rys. 28 Wykres przebiegu procesu spawania TIG JET Il SPOT

WELDING AMPS SPOT TIME
PULSE TIME ON (%) -

UP SLOPE (S) puseawes (x| @ e DOWN SLOPE (S)
A CLEAN (%)

IPULSEFREQUENCY (Hz)l @)  |AcFREQUENCY (Hz)
. I

STARTAMPS |
PRE-FLOW (S){) === «x o (@ POST-FLOW (5)

Welder Fantasy® JET TIG Il SPOT AC/DC wyposazone jest w nowoczesny, cyfrowy panel sterujgcy.
W zwigzku z powyzszym, w zaleznosci od wybranej metody spawania (np. TIG AC, TIG DC, TIG DC
PULSE, TIG SPOT, TAC, zaokraglanie elektrody) istnieje mozliwos¢ regulacji parametréw spawania
dostepnych dla konkretnego trybu pracy. Ponizej znajduje sie objasnienie znaczenia wszystkich

parametrow.

Tabela 6. Wykres przebiegu procesu spawania TIG JET Il SPOT, parametry - wyjasnienie
Spawanie TIG

PRE-FLOW (S) Czas wyptywu gazu przed rozpoczeciem procesu spawania
START AMPS Natezenie pragdu spawania poczatkowego

UP SLOPE (S) Czas narastania pragdu poczatkowego do bazowego
WELDING AMPS (A) Natezenie pradu spawania (pradu bazowego)

Spawanie TIG PULSE STANDARD AC/DC - dotyczy spawania pragdem pulsujgcym

WELDING AMPS (A) Natezenie pradu szczytowego pulsu

Stosunek czasu trwania pradu szczytowego pulsu, do czasu

o)
PULSE TIME ON (%) trwania pradu podstawy pulsu.

PULSE AMPS (%) Natezenie pradu podstawy pulsu

PULSE FREQUENCY (Hz) Czestotliwos¢ pradu pulsujgcego

Spawanie TIG PULSE ADVANCED AC — dotyczy tylko spawania prgdem mieszanym AC DC

WELDING AMPS (A) Natezenie pradu spawania AC

Stosunek czasu trwania pradu przemiennego AC, do czasu

LSE E 9
PULSE TIMCEINES) trwania pradu statego DC (od 5 do 95%)

PULSE AMPS (%) Natezenie pradu spawania DC (od 3 do 100%)

PULSE FREQUENCY (Hz) Czestotliwos¢ prgdu mieszanego AC DC (od 0,1 do 10Hz)

Spawanie TIG AC — dotyczy tylko spawania prgdem przemiennym

AC BALANCE CLEAN (%) Balans pradu AC

AC FREQUENCY (Hz) Czestotliwos¢ pragdu AC

Spawanie TIG

DOWN SLOPE (S) Czas opadania pradu bazowego do pradu koncowego
END AMPS Natezenie pradu spawania koficowego

POST-FLOW (S) Czas wyptywu gazu po zakoriczeniu procesu spawania
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Spawanie TIG SPOT, TIG PULSE TAC, ZAOKRAGLANIE ELEKTRODY TIG

SPOT TIME (S) Czas spawania SPOT
TAC (S) Czas spawania PULSE TAC
Ve (mm) Wybér $rednicy elektrody

D. ULTRAIJET TIG 200AC/DC

El E2 E3

[ | A MEMQRY F ke
E16 “ l o o [o——0—0—0—<« '
EASY MMA ‘

‘ | TIG
:

E15 i

E14

PULSE E4
£13 ULTRAO JETTIG2004C00C
E12 E5

E1l E10 E9 E8 E7 E6

OZNAKOWANIE WSKAZNIKOW DIODOWYCH | WYSWIETLACZY DLA MODELU ULTRA JET TIG
200 AC/DC:

e E1 Wyswietlacz wyboru kanatu pamieci (UWAGA ! w celu zapamietania wybranych ustawien nalezy

przytrzymac przycisk SAVE (15) przez 3 sekundy)

e E2 Wybodr trybu pracy TIG (AC — prad przemienny; MIX spawanie prgdem AC+DC; DC- prad staty z
biegunowoscig ujemng; DC+ prad staty z biegunowoscig dodatnig)

e  E3 Wybdr trybu pracy MMA (elektrodg otulona)

e  E4 Wybdr trybu pracy PULSE/ ADVENCED MIX

e E5 Wybdr rodzaju sterowania (panel, pedat sterujgcy, potencjometr w uchwycie spawalniczym)

e E6 Pokretto regulacji parametrow spawania

e E7i9 Przyciski wyboru parametréw spawania

e D8 Wyswietlacz wartosci poszczegdlnych parametréw
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e S—wartos$c czasu (dla up i down slope, pre i post gas) ;
e % - wartos¢ balansu i modulacji pulsu;
e  Hz- wartosc czestotliwosci prgdu AC oraz pulsu
e E10 Regulacja balansu w trybie AC
e E11 Regulacja czestotliwosci pradu przemiennego AC
e  E12 Wybor trybu AC/DC oraz ksztattu przebiegu pradu spawania dla trybu AC
ADVENCED SQUARE, SOFT SQUARE, TRIANGULAR, SINUS
e E13 Wybdr spawania 2 takt — 4 takt
e E14 Wybdr metody zajarzania tuku HF/LIFT dla spawania TIG

e  E15 Przycisk zapisu w pamieci urzadzenia ustawien uzytkownika

E16 Przycisk wyboru zapisanego programu uzytkownika z pamieci urzadzenia

Wyijasnienia wybranych skrétéw i nazw wykresu parametréw TIG:

1/10 - czas wyptywu gazu przed zajarzeniem i po wygasnieciu tuku
2/9 - prad poczatkowy i prad koncowy
3/8 -czas narastania i opadania prgdu spawania

4 - prad spawania/ prgd szczytowy spawania w trybie PULSE
5 - stosunek pragdu szczytowego do bazowego w trybie PULSE
6 - czestotliwos¢ pradu spawania (czestotliwos¢ pulsu)

7 - prad bazowy w trybie PULSE

Wyjasnienia wybranych skrotow i nazw panelu sterujacego :

1 ADVENCED SQUARE - spawanie prgdem AC o charakterystyce
prostokatnej

2 SOFT SQUARE — spawanie pragdem AC o charakterystyce trapezowej

3 TRIANGULAR — spawanie pragdem AC o charakterystyce tréjkatnej
4 SINUS — spawanie pragdem AC o charakterystyce sinusoidalnej

5 — czestotliwos¢ pragdu AC

6 - balans pradu AC

Strona41z71



INSTRUKCJA OBStUGI — WELDER FANTASY® SERIA JET TIG I, JET TIG II, JET TIG Ill, ULTRA, MINI JET

E. MINUET TIG 200 AC/DC

F1 F2 F3

F4 F5 F6

ADVANCED

SQUARE  SINE
“r @ v,
SOFT SQUARE
F15 ay
TRIANGULAR .
~ @ — o
WAVEFORM
F14
[ PULSE ]
F13 O LFTH : AC FREQ. P“’sﬁ,ssak 3 F7
Welding Amps (Hl)
. gy ] em———— S
Up 5(0;)01/ . AC(-) PealemeUN(‘/-) BaseAmps Down Slope
Negative
Balance IPulseFrequency(Hz) ! L ‘
« = B ——
o End Current
Clean(%) Post-Flow
Select Function "',
‘ ,/ Pulse ON
F12

Arc Force %

AN\ ,/ 7 @ ruise OFF - i
o b N »

F11 F10 F9

OZNAKOWANIE WSKAZNIKOW DIODOWYCH | WYSWIETLACZY DLA MODELU MINI JET TIG
200 AC/DC:

e F1 Dioda sygnalizujgca zapis w pamieci urzadzenia ustawien uzytkownika
e  F2 Przycisk wyboru zapisanego programu uzytkownika z pamieci urzadzenia
e F3 Dioda sygnalizujgca zasilanie
e F4 Wyswietlacz LCD
e F5 Wyswietlacz wartosci poszczegdlnych parametrow (wg jednostek - 5)
e 5 A-—wartos¢ prgdu spawania;
e S—wartos$c czasu (dla up i down slope, pre i post gas) ;
e % - wartos¢ balansu i modulacji pulsu;
e  Hz- wartos¢ czestotliwosci pragdu AC oraz pulsu
e  F6 Wybor trybu AC/DC oraz ksztattu przebiegu pradu spawania dla trybu AC
ADVENCED SQUARE, SOFT SQUARE, TRIANGULAR, SINUS
e F7 Wybor spawania 2 takt — 4 takt
e  F8 Wybor trybu pracy PULSE/ MMA
e F9 Pokretto regulacji parametréw spawania

e F10 Przyciski wyboru parametréw spawania
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e F11i12 Wybdr natezenia pradu spawania oraz wielkosci ARC FORCE dla metody MMA
e F13i 14 Wybdr metody zajarzania tuku HF/LIFT dla spawania TIG

e F15 Wyswietlacz wyboru kanatu pamieci (UWAGA ! w celu zapamietania wybranych ustawien

nalezy przytrzyma¢ przycisk SAVE (2) przez 3 sekundy)

Wyjasnienia wybranych skrotéw i nazw wykresu parametréw TIG:

AC PULSE
AC FREQ Puls:\g;ah

Weld ngn ps le\

Up Slope S “ul me N\Bs)elrh Down Slope
J a Fulw equency (Mz)

Start Current

PRE-FLOW/ POST FLOW - czas wyptywu gazu przed zajarzeniem i po wygasnieciu tuku
START CURRENT/ END CURRENT - prad poczatkowy i prad koricowy

UP SLOPE/ DOWN SLOPE - czas narastania i opadania pradu spawania

WELDING AMPS - prad spawania

AC FREQ. - czestotliwos¢ pradu AC

PULSE - tryb spawania pragdem pulsujgcym

HF/ LIFT - zajarzenie fuku bezstykowe/ zajarzenie przez potarcie.
AC (-) NEGATIVE BALANCE - czyszczenie katodowe

FREQUENCY (PULSE FREQUENCY) - czestotliwos¢ pradu spawania (czestotliwosc¢ pulsu)

PULSE PEAK AMPS - prad szczytowy spawania w trybie PULSE

PEAK TIME ON - stosunek prgdu szczytowego do bazowego w trybie PULSE
BASE AMPS - prad bazowy w trybie PULSE

2T - tryb spawania dwutakt

a7 - tryb spawania czterotakt

Wyjasnienia wybranych skrotéw i nazw panelu sterujacego :

ARC FORCE - regulacja pragdu zwarcia w trybie MMA - sprawia, ze skracaniu dtugosci tuku towarzyszy wzrost

pradu spawania, co stabilizuje tfuk spawalniczy niezaleznie od wahan jego dtugosci.

ADVENCED SQUARE — spawanie prgdem AC o charakterystyce prostokgtne;j
SOFT SQUARE - spawanie prgdem AC o charakterystyce trapezowej
TRIANGULAR — spawanie prgdem AC o charakterystyce tréjkatnej

TRIANGULAR

P~ @ — o SINUS — spawanie prgdem AC o charakterystyce sinusoidalnej
WAVEFORM
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13. PROCES SPAWANIA MMA

Spawanie tukowe elektrodg otulong nazywane jest rowniez metodg MMA (ang. Manual Arc Welding)
i jest to najstarsza i najbardziej uniwersalna metoda spawania fukowego.

W metodzie MMA wykorzystywana jest elektroda otulona, sktadajgca sie z metalowego rdzenia
pokrytego otuling. Pomiedzy koncem elektrody, a spawanym materiatem wytwarzany jest tuk
elektryczny. Zajarzenie tuku powstaje poprzez dotkniecie koncem elektrody do materiatu spawanego.
Spawacz podaje elektrode w miare jej stapiania do spawanego przedmiotu tak, aby utrzymac tuk o
statej dtugosci i jednoczesnie przesuwa jej topiacy sie koniec wzdtuz linii spawania. Topigca sie
otulina elektrody wydziela gazy ochronne zabezpieczajgce ptynny metal przed wptywem otaczajacej
atmosfery, a nastepnie krzepnie i tworzy na powierzchni jeziorka zuzel, ktéry chroni krzepnacg spoine
przed zbyt szybkim wystudzeniem oraz szkodliwym wptywem otoczenia.

Aby otrzymaé wysokiej jakosci spoine, nalezy najpierw usung¢ rdze i inne zanieczyszczenia z krawedzi
spawanych przedmiotéw. Przygotowujgc krawedzie nalezy wzig¢é pod uwage zaréwno grubosé
spawanych elementdéw, jak i rodzaj tgczenia, pozycje spawania oraz wymagania projektowe.
Najczesciej stosuje sie obrobke krawedzi w ksztatcie ,V”, jednak przy grubszych elementach lepiej
sprawdza sie ,X” (do spawania z przetopem) lub , U” (bez przetopu).

Producent elektrod zwykle podaje optymalng wartosé pradu spawania dla swoich produktéw. Wybér
rodzaju elektrody zalezy od grubosci spawanych elementéw, jak i od pozycji spawania.

Przed rozpoczeciem spawania zamocuj elektrode w zacisku uchwytu. Zajarz tuk elektryczny,
pocierajgc korncowka elektrody o spawany materiat, nastepnie unie$ lekko uchwyt na wysokosc¢
ZazwycCzaj uzywang przy spawaniu.

Aby ufatwi¢ zajarzanie tuku, spawarke wyposazono fabrycznie w funkcje ,,gorgcy start” (Hot-start),
ktora polega na zwiekszeniu natezenia pragdu na poczatku spawania. W trakcie spawania metalowy
rdzen elektrody stopniowo topi sie i odktada na spawanym elemencie w postaci kropel, natomiast
parujgca otulina zamienia sie w gaz ostonowy. Celem zwiekszenia ptynnosci fuku spawalniczego,
podczas odrywania sie kropel metalu, kiedy moze dojs¢ do zwarcia miedzy elektrodg a jeziorkiem,
nastepuje chwilowy wzrost pradu spawania (funkcja Arc-force), ktdry pozwala unikngé gasniecia tuku.
Przy spawaniu elektrodami otulonymi po kazdym przebiegu nalezy usungé ze spoiny zuzel.

Rys. 29 Proces spawania MMA, schemat
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Rdzen elektrody —

Otulina elektrody

Ciekty zuzel
Krople metalu ———
__—— Zuzel
Oslona gazowa

{——— Spoina

14. PROCES SPAWANIA TIG

A. WIADOMOSCI OGOLNE

W metodzie TIG (z ang.: Tungsten Inert Gas) tuk elektryczny zajarza sie w ostonie gazu obojetnego
(argonu), miedzy spawanym elementem, a nietopliwg elektrodg, wykonang z czystego wolframu
lub wolframu z dodatkami.

Metoda TIG polecana jest szczegdlnie, do estetycznego i wysokojakosciowego faczenia metali,
bez pracochtonnej obrdbki mechanicznej po spawaniu; wymaga to jednak odpowiedniego
przygotowania i oczyszczenia krawedzi obu spawanych elementéow. Wtasciwosci mechaniczne
materiatu dodatkowego powinny by¢ podobne do wtasciwosci spawanych elementéw. Role gazu
ostonowego zawsze petni czysty argon, doprowadzany w ilosciach zaleznych od ustawionego pradu
spawania.

Rys. 30 Proces spawania TIG, schemat

Korek dlugi

_ Tulejka zaciskowa

s

tacznik

Tulejk i
e _ Elektroda wolframowa

Oslona gazowa o _ tuk spawalniczy

Dodatkowy topnik

LSS
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Przy wiekszosci prac spawalniczych w metodzie TIG stosuje sie biegunowos¢ ujemng. Uchwyt
spawalniczy podtgcza sie do bieguna ujemnego, natomiast uchwyt masowy do bieguna dodatniego.
Ogranicza sie w ten sposdb zuzycie elektrody, zwieksza sie ilo$¢ ciepta gromadzonego w spawanym
materiale.

PRZYGOTOWANIE ELEKTROD WOLFRAMOWYCH

Rys. 31 Przygotowanie elektrod wolframowych w zaleznosci od rodzaju pragdu spawania

_———  — [}1 <50 A

!(. | % =m.”“"“‘“‘“_i:, >50 A
=E=%L{. ®

. B i ¥
n JB-
i <y

B 18 mm Brisam

TIG DC, ZAOKRAGLANIE, TAC TIG AC

Tabela 7. Dobdr srednicy elektrody — spawanie stali

Zakres pradu  JSrednica elektrody] Grubo$é materiatu

spawania [A] [mm)] [mm)]

Spawanie stali

10+50 0,5 0,5+1,0
20+80 1,0 1,0+1,5
50+160 1,6 1,5+3,0
110+250 2,4 3,0+5,5
200+350 3,2 5,5+8,0
Tabela 8. Dobdr srednicy elektrody — spawanie aluminium

Zakres pradu  |Srednica elektrody| Grubo$¢ materiatu

spawania [A] [mm)] [mm]

Spawanie aluminium

20+75 1,0 0,5+1,0
25+110 1,6 1,0+2,0
60+160 2,4 2,0+3,0
110+225 3,2 3,0+5,0
160+310 4,0 5,0+8,0
240+370 4,8 8,0+10,0
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Tabela 9. Dobor srednicy elektrody — spawanie stopdw Cu-Zn

Zakres pradu  [Srednica elektrody] Grubo$¢ materiatu

spawania [A] [mm] [mm)]

Spawanie stopow Cu-Zn

10+20 1,6

15+25 2,0

17+30 2,5

20+35 3,2 <2,0
35+50 4,0

50+70 5,0
65+100 6,3

B. SPAWANIE PRADEM STAtYM DC

Spawanie TIG DC (pradem statym) stosowane jest do spawania wszystkich rodzajow stali, stopdw
miedzi i niektérych stopow metali kolorowych. Wyrdznia sie spawanie z biegunowoscig ujemng DC- i
dodatnig DC+ na uchwycie spawalniczym TIG. Wiekszo$¢ prac spawalniczych prowadzi sie uzywajac
biegunowosci ujemnej DC- (stosowane do spawania np. stali weglowych, stopowych, tytanu, niklu,
itd.) Stosowanie biegunowosci dodatniej DC+ zalecane jest do spawania cynku, miedzi i jej stopow
(brgzy, mosigdze). Nalezy jednak pamieta¢, ze stosowanie biegunowosci dodatniej, powoduje silne
zuzycie elektrody nietopliwej.

Tabela 10. Rozktad ciepta i jego wptyw na proces spawania TIG pragdem statym DC

Biegunowos¢ Ujemna (DC-) Dodatnia (DC+)

Wtopienie Gtebokie i waskie Ptytkie i szerokie

Sprawnos¢
cieplna Bardzo dobra Zta - duze zuzycie
elektrody

70% - materiat 30% - materiat

Rozktad ciepta

30% - elektroda 70% - elektroda

W urzadzeniach JET TIG Il SPOT mozliwa jest zmiana biegunowosci pradu statego DC:

AC WAVE FORM Wybranie funkcji DC+, spowoduje ustawienie biegunowosci dodatniej (+)
ADVANCED ~ SOFT

SOUARE S SOUNE THUNGILARE AINE na uchwycie masowym i biegunowosci ujemnej (-) na uchwycie
spawalniczym TIG. *

AC WAVE FORM Wybranie funkcji DC-, spowoduje ustawienie biegunowosci ujemnej (- )
ADVANCED ~ SOFT
5°c“‘)“f 5°”O““ ”‘“8“" S(')”E na uchwycie masowym i biegunowosci dodatniej (+) na uchwycie
e By A, Ay spawalniczym TIG. * - Srednice elektrod i parametry pradu spawania,

@oc:Ooc- @ % nalezy dobierac zgodnie z tabela 9.

* Przy podtgczeniu uchwytéw zgodnym z pkt. E ze str. 20.
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C. SPAWANIE PRADEM PULSUJACYM - TIG PULSE

Rys. 32 Przebieg procesu spawania TIG PULSE

Ip--natezenie pradu pulsujacego

CUR./]A . e
| welding process Ih- heteZenie pradu podstawy
(A) |' pulsu
tpth; down-slope tp-- €zas frwania pradu
.—’_up-slope pulsujacego
tlh-- €Zas trwania pradu podstawy
pulsu
larcing off b=
& —n " tp t T
arcilng — tp _ cen s
I T postFlow iy~ P pulse width
gas pre flow _\' =
Start Amps End Amps §
1

T ()
USTAWIENIA PARAMETROW PRADU PULSUJACEGO W URZADZENIU JET TIG |

Rys. 33 Modulacja pulsu JET TIG | — funkcja Peak Time ON (%)

T — pojedynczy cykl pradu pulsujgcego
t, — czas trwania pradu szczytowego pulsu
t, — czas trwania pradu podstawy pulsu (pradu bazowego)

Modulacja pulsu odbywa sie poprzez zmiane wartosci funkcji Pulse Peak Amps. Zmieniajgc wartosc
funkcji Pulse Peak Amps (%) skracamy lub wydtuzamy czas trwania parametru t,, natomiast parametr
tp, zmienia sig proporcjonalnie do zmian wartosci t,,

l“ Obrot pokretta w lewo

Wydtuzenie czasu trwania prgdu podstawy pulsu (pragdu bazowego)
Skrécenie czasu trwania pradu pulsujgcego

",‘ Obrot pokretta w prawo

Wydtuzenie czasu trwania pradu pulsujgcego

Skrdécenie czasu trwania pradu podstawy pulsu (pragdu bazowego)

Przyktad:

Wartos¢ funkcji Pulse Peak Amps = 60%, t, = 60% t,=40%
Wartosc¢ funkcji Pulse Peak Amps = 40% tp = 40% t,=60%
Wartosc funkcji Pulse Peak Amps = 50% t, = 50% t,=50%

Ustawienia funkcji Pulse Peak Amps, Base Amps

p Pulse Peak Amps — natezenie pradu szczytowego pulsu, warto$¢ wyrazona w amperach
b Base Amps — natezenie pradu podstawy pulsu, warto$¢ wyrazona w amperach.
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Ustawienia funkcji Pulse Frequency

Czestotliwos¢ pradu pulsujagcego wyrazona w Hz, okresla ilos¢ cykléw T przypadajgcych na jedng
sekunde.

USTAWIENIA PARAMETROW PRADU PULSUJACEGO W URZADZENIACH JET TIG II, JET TIG Il

Rys. 34 Modulacja pulsu JET TIG Il, JET TIG lll — funkcja PULSE TIME ON

T — pojedynczy cykl prady pulsujgcego
t, — czas trwania pradu szczytowego pulsu
PR rsm t, — czas trwania pradu podstawy pulsu (pradu bazowego)

PULSE rasoueucv b‘z)

Modulacja pulsu odbywa sie poprzez zmiane wartosci funkcji PULSE TIME ON. Zmieniajgc wartos¢
funkcji PULSE TIME ON (%) skracamy lub wydtuzamy czas trwania parametru t,, natomiast parametr
t, zmienia sig proporcjonalnie do zmian wartosci t;,

Obrét pokretta w lewo

Wydtuzenie czasu trwania prgdu podstawy pulsu (pragdu bazowego)
Skrécenie czasu trwania pradu pulsujgcego

Obrét pokretta w prawo

Wydtuzenie czasu trwania pradu pulsujgcego
Skrécenie czasu trwania pradu podstawy pulsu (pradu bazowego)

Przyktad:

Wartosc¢ funkcji PULSE TIME ON = 70%, tp =30% t,=70%
Wartosc¢ funkcji PULSE TIME ON = 30% tp =70% t,=30%
Wartos¢ funkcji PULSE TIME ON = 50% t, = 50% t,=50%

Ustawienia funkcji Welding Amps, Pulse Amps (%)

p Welding Amps — natezenie pradu szczytowego pulsu, wartos¢ wyrazona w amperach.
b Pulse Amps — natezenie pradu podstawy pulsu, wartos¢ wyrazona w procentach.
pulse amps [A] = welding amps [A] x pulse amps [%]

Przyktad:
p Welding Amps = 100A
b Pulse Amps = 80% wartos¢ natezenia pragdu podstawy pulsu w amperach bedzie wynosic:

100A x 80% = 80A
Ustawienia funkcji Pulse Frequency

Czestotliwos¢ pradu pulsujgcego wyrazona w Hz, okresla ilos¢ cyklow T przypadajgcych na jedna
sekunde.
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D. SPAWANIE PRADEM PRZEMIENNYM - TIG AC

Spawanie TIG AC (pradem przemiennym) stosuje sie do tgczenia elementéw z magnezu badz aluminium i
ich stopéw. Podczas spawania pragdem przemiennym dochodzi do zmian biegunowosci, miedzy biegunem
dodatnim i ujemnym. Pétfala dodatnia pozwala na przebicie wierzchniej warstwy tlenku, natomiast pétfala
ujemna, ktoérej towarzyszy spadek temperatury elektrody i przeptyw ciepta do spawanego elementu,
sprzyja gtebszej penetracji tuku. Regulujac balans fali AC mozna precyzyjnie dostosowac proporcje miedzy
dziataniem rozprowadzajgcym i penetrujgcym tuku elektrycznego.

Do spawania metodg TIG AC najczesciej uzywa sie elektrody z czystego wolframu (kolor zielony) lub
wolframu z dodatkiem lantanu (kolor ztoty — rekomendowane dla niskich wartosci pradu spawania);
przygotowanie elektrody polega na odpowiednim stepieniu jej koncéwki, ktéra pod wptywem wysokich
temperatur i fuku elektrycznego przybiera stopniowo zaokragglony ksztatt.

Role gazu ostonowego przy tej metodzie spawania moze spetnia¢ zaréwno argon, jak i hel. Najczesciej
jednak stosuje sie argon, poniewaz jest tafszy i pozwala uzyskaé bardziej stabilny tuk, co przektada sie na
wiekszg tatwos¢ manewrowania. Tym niemniej przy niektérych rodzajach spoin lepiej sprawdza sie hel lub
mieszanina helu i argonu, ktéra oprocz wiekszej szybkosci spawania umozliwia tez gtebszy przetop.®

Rys. 35 Ksztat fali pragdu AC

u prus. bl L vur;ul..y/ -\\
FirLizoice

- \ \ﬁ
ANA /6( /!
PAWAS \ - \\//\\

ksztalt prostokatrw keztatt trapezoidalny kslall sinusvidalg

hextalt trojlcatny

Ustawienia funkcji AC Balanse

Balansem AC nazywamy stosunek udziatu pradu dodatniego t,.. do ujemnego t,,. w pojedynczym
cyklu Ty, przebiegu pradu przemiennego.

Mozliwos¢ regulacji balansu pozwala kontrolowaé¢ temperature elektrody i materiatu spawanego,
tym samym spawacz ma wptyw na gtebokos¢ wtopienia i szerokos$¢ spoiny. W sytuacji, gdy balans jest
dodatni (dtuzszy czas trwania t,,, W stosunku do czasu trwania t,,.) elektroda nagrzewa sie szybciej
od spawanego materiatu — otrzymujemy mniejsze wtopienie. W sytuacji, gdy balans jest ujemny
(dtuzszy czas trwania tp,. w stosunku do tp,.) = elektroda nagrzewa sie wolniej od spawanego
materiatu — otrzymujemy wieksze wtopienie.

W urzadzeniach Welder Fantasy® JET TIG | — skala regulacji balansu miesci sie w przedziale 10 do 90
%. W urzadzeniach Welder Fantasy® JET TIG Il, JET TIG Il — skala regulacji balansu miesci sie w
przedziale 5 do 90%.
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Rys.36 JETTIG | =balans AC; JET TIG II, JET TIG lll — balans AC

CLEAN (%)

AC FREQUENCY (Hz)
e g
e T ———————

AC

Jednakowy stosunek t,,. do t,,. w urzadzeniu Welder Fantasy® JET TIG |, JET TIG Il, JET TIG llI
osiggamy dla wartosci AC(-) NEGATIVE BALANCE réwnej 50% lub AC BALANCE CLEAN (%) réwnej 50%

Rys.37 JET TIG Balans AC 50%

- Tou

tImo tbal-

Obrét pokretta regulacji w lewo i ustawienie wartosci AC Balanse ponizej 50, powoduje skrdocenie
czasu trwania ty,;, i proporcjonalne wydtuzenie czasu trwania ty,.

Rys.38 JET TIG Balans AC 25%

1
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Obrot pokretta regulacji w prawo i ustawienie wartosci AC Balanse powyzej 50, powoduje skrécenie
czasu trwania ty,. i proporcjonalne wydtuzenie czasu trwania tp,.

Rys.39 JETTIG Balans AC 75%

E. SPAWANIE TIG ADVANCED AC - SPAWANIE PRADEM MIESZANYM
Rys. 40 Woykres przebiegu prgdu w trybie ADVANCED AC

0.000ns

/0. 00mv

@s00nv-  0.00Dz. 0 . /7

Tryb ADVANCED AC — spawanie prgdem mieszanym AC DC-. W pojedynczym cyklu dochodzi do

przejscia miedzy pragdem przemiennym AC, a prgdem statym z biegunowoscig ujemng DC(-). Cykl ten
powtarza sie przez caty proces spawania. Spawanie pragdem mieszanym, jest szczegdlnie przydatne
podczas tgczenia elementdw o réznej grubosci. Zmniejsza sie rdwniez emisja hatasu w poréwnaniu do

spawania prgdem przemiennym AC.
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USTAWIENIA PARAMETROW PRADU MIESZANEGO AC DC W URZADZENIACH JET TIG II, JET TIG IlI

Rys. 41 Modulacja pradu mieszanego JET TIG II, JET TIG lll — funkcja PULSE TIME ON

WELDING AMPS Twm — pojedynczy cykl pragdu mieszanego
/5Ac
|

PULSE TIME ON (%) . .
tac — czas trwania pradu przemiennego AC

] PULSE KMPS (%)
&

tpc— czas trwania pradu statego DC

lpuLse FrREQUENCY D.C
5 — —— |

Modulacja prgdu mieszanego AC DC odbywa sie poprzez zmiane wartosci funkcji PULSE TIME ON.
Zmieniajac warto$¢ funkcji PULSE TIME ON (%) skracamy lub wydtuzamy czas trwania pradu
przemiennego tac, natomiast prad staty tpc zmienia sie proporcjonalnie do zmian wartosci tac.

Obrot pokretta w lewo

Zwiekszenie wartosci pradu statego DC
Zmniejszenie wartosci prgdu przemiennego AC

Obrét pokretta w prawo

Zmniejszenie wartosci pragdu statego DC
Zwiekszenie wartosci pradu przemiennego AC

Przyktad:

Wartos¢ funkcji PULSE TIME ON = 70%, Pac = 70% Ppc =30%
Wartos¢ funkeji PULSE TIME ON = 30% Pac = 30% Ppc =70%
Wartos¢ funkcji PULSE TIME ON = 50% Pac = 50% Ppc =50%

Ustawienia funkcji Welding Amps, Pulse Amps (%)

AC Welding Amps — natezenie pragdu przemiennego AC, wartos¢ wyrazona w amperach.
DC Pulse Amps — natezenie pradu statego DC, wartos¢ wyrazona w procentach.
pulse amps [A] = welding amps [A] x pulse amps [%]

Przyktad:
AC Welding Amps = 100A
DC Pulse Amps = 80% wartos¢ natezenia pradu statego DC w amperach bedzie wynosic:

100A x 80% = 80A
Ustawienia funkcji Pulse Frequency

Czestotliwos¢ pragdu mieszanego wyrazona w Hz, okresla ilos¢ cyklow Ty, przypadajgcych na jedng
sekunde.
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F. SPAWANIE TIG SPOT — SPAWANIE PUNKTOWE

Spawanie TIG SPOT stosuje sie do zaktadkowego tgczenia (sczepiania) cienkich blach (do 1,5 mm, przy
nawierceniu do 5mm — ztgcze otworowo-punktowe) ze stali, stali stopowych, a takze do faczenia blach
przed spawaniem doczotowym. Metoda polega na wprowadzeniu krétkiego impulsu cieplnego (0,1-4 s),
podczas ktérego powierzchnia blachy, na ktérg oddziatuje tuk elektryczny zostaje nadtopiona i
przyspawana do blachy znajdujgcej sie bezposrednio pod nig. Czas spawania zalezny jest od utozenia blach
oraz ich grubosci. Proces nie wymaga docisku elektrody do materiatu taczonego, tak jak ma to miejsce
przy tradycyjnej metodzie zgrzewania oporowego, lecz wymagany jest styk obu powierzchni zgrzewanych
miedzy sobg poprzez docisk uchwytem (dyszg gazowg) lub specjalnymi szczypcami. Miejsce spawania
chronione jest poprzez wyptyw gazu ostonowego z dyszy uchwytu spawalniczego, co zapewnia ostone
przed dostepem powietrza. Ogromna zaletg tego typu spawania jest mozliwos¢ wykorzystania urzadzenia
do tradycyjnego spawania metoda TIG, szybkos¢ pracy, niski poziom hatasu, brak koniecznosci podawania
dodatkowego topnika oraz uzyskanie niewielkich punktowych spoin bez znieksztatcania i deformacji
materiatu. Dla uzyskania lepszych efektédw oraz docisku materiatdw spawanych, zaleca sie stosowanie dysz

gazowych z nacieciami rozmieszonymi po jej obwodzie.

Rys. 42 Proces spawania TIG SPOT, schemat

Aby rozpoczgé proces tgczenia punktowego, nalezy docisng¢ uchwytem spawalniczym taczone blachy w
taki sposob, zeby wyeliminowac przeswit pomiedzy tgczonymi powierzchniami. Bardzo wazine jest
oczyszczenie tgczonych powierzchni z zanieczyszczen, ktére moga powodowaé zwiekszenie przeswitu,
badz nieodpowiednie przyleganie elementéw taczonych. Przeswit pomiedzy powierzchniami tgczonych
elementéw ma negatywny wptyw na gtebokos¢ wtopienia, co w konsekwencji przektada sie na
wytrzymatos¢ ztgcza. Elektroda powinna by¢ wsunieta do srodka dyszy gazowej, na gtebokos¢ réwng jej
Srednicy.

Po rozpoczeciu procesu faczenia (inicjacja za pomocg przycisku w rekojesci uchwytu spawalniczego TIG),
spawarka samoczynnie zakonczy proces spawania spot, po ustawionym czasie w funkcji SPOT TIME. Po
zakonczeniu procesu spawania spot, z dyszy uchwytu spawalniczego wyptywa gaz ostonowy, co umozliwia

dalsze kontynuowanie pracy, chtodzenie uchwytu spawalniczego, a takze ostone stygnacej spoiny przed
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dostepem powietrza. Czas trwania wyptywu gazu po spawaniu POST GAS ustawiony jest fabrycznie,
proporcjonalnie do pozostatych parametrow i nie jest mozliwa jego zmiana. Przy wigczonej funkcji SPOT
(ON) nie mozliwe jest wtaczenie funkcji 4T, ani zmiana parametrow UP SLOPE i DOWN SLOPE. Spawanie

punktowe spot, mozna przeprowadza¢ we wszystkich pozycjach spawania.

G. ZAOKRAGLANIE ELEKTRODY

Zaokraglanie elektrody nietopliwej TIG umozliwia krdtkotrwate zajarzenie tuku, w celu nadtopienia
koncéwki zaostrzonej elektrody i uformowania zaokraglenia na jej szczycie. Zaokraglona koncéwka
elektrody zapobiega bfadzeniu tuku spawalniczego, ktéry moze by¢ powodowany przez nieodpowiednie
przygotowanie elektrody nietopliwej. Dodatkowa zaletg stosowania zaokraglania elektrody jest wieksza

gtebokos¢ wtopienia.

Rys. 43 Elektroda nietopliwa po procesie zaokraglania

Wtaczenie funkcji zaokraglania elektrody wolframowej w, umozliwia dostep do parametru ¢v¢, za
pomocg ktérego mozliwy jest wybdr srednicy elektrody nietopliwej (parametr WELDING AMPS
pozostaje aktywy, lecz zmiana jego wartosci nie przynosi zadnych skutkéw — aktywacja tego
parametru wymagana jest do poprawnej pracy urzadzenia). Przy jednoczesnym wybraniu ksztattu fali
pradu przemiennego AC, mozliwe jest przejScie w tryb spawania, bezposrednio po procesie
zaokraglania elektrody. Ciggte uzywanie trybu spawania bezposrednio po zaokraglaniu, powoduje
jednak nadmierne zuzycie elektrody nietopliwej, dlatego zalecane jest przejscie po jednym cyklu
spawalniczym do normlanego trybu spawania, bez funkcji zaokraglania elektrody.

Zaokraglanie elektrody nietopliwej dostepne jest jedynie dla elektrod zielonych WP.
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H. SCZEPIANIE WSTEPNE — PULSE TAC

Funkcja TAC stanowi wydajny sposéb tgczenia cienkich blach, z zachowaniem matej ilosci wprowadzonego
ciepta, co w znacznym stopniu zmniejsza odksztatcenia materiatu. Duza czestotliwos$¢ pradu pulsujgcego
umozliwia bardzo szybkie utworzenie jeziorka, co powoduje natychmiastowe utworzenie spoiny, sczepu.

W tym trybie, mozliwe jest wstepne potgczenie spawanych elementéw serig kroétkich spawodw,
umozliwiajgc tym samym wstepne utozenie spawanych elementéw wzgledem siebie. Po dokonaniu serii
potaczen, mozliwe jest potozenie wiasciwego spawu bez obawy o odksztatcenia, badZz pekniecia

powstajgce w wyniku naprezen.

Rys. 44 Nastawa parametrow funkcji PULSE TAC

SPOT TIME SPOT TIME - parametr aktywny przy uruchomionej funkcji SPOT (ON). Okresla

taczny czas procesu sczepiania, po ktérym urzadzenie roztaczy proces spawania.

Przy wytaczonej funkcji SPOT (OFF), czas pracy zalezny jest od czasu aktywacji

TAC spawarki, poprzez przycisk w rekojesci uchwytu spawalniczego.

. TAC - okresla czas trwania pradu pulsujacego TAC. Przy wtgczonej funkcji SPOT
(ON), regulacja TAC mozliwa jest do maksymalnej wartosci czasu SPOT TIME.

Czas trwania wyptywu gazu po spawaniu POST GAS ustawiony jest fabrycznie, proporcjonalnie do
pozostatych parametréow i nie jest mozliwa jego zmiana. Przy wigczonej funkcji TAC nie mozliwe jest

wtgczenie funkcji 4T, ani zmiana wartosci parametréw UP SLOPE i DOWN SLOPE.

Pozostate parametry pradu pulsujgcego TAC, regulowane sg w sposéb pokazany w punkcie D

USTAWIENIA PARAMETROW PRADU PULSUJACEGO W URZADZENIACH JET TIG II, JET TIG III” str. 41.
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15. TECHNOLOGIA CIECIA PLAZMOWEGO (JET TIG Ill)

A. PRZED PRZYSTAPIENIEM DO PRACY — PODtACZENIE URZADZENIA

e Przed podtagczeniem urzgdzenia do sieci zasilajgcej, nalezy upewnié¢ sie czy wytgcznik gtdwny
na tylnej scianie obudowy jest w pozycji wytgczone;.

e Sprawdzi¢ czy urzadzenie i instalacja jest uziemiona i zerowana, a przewdéd masowy
zakonczony zaciskiem kleszczowym lub srubowym.

e Koniec przewodu masowego podtgczy¢ do gniazda tW50 (biegun dodatni).

e Koniec przewodu plazmowego (W) podtgczy¢ do gniazda tW50 (biegun ujemny). Podtgczyc
wtyk sterujgcy uchwytu (B) oraz przewdd gazowy uchwytu (A).

e Do prawidtowej pracy przecinarki plazmowej, niezbedne jest zapewnienie dostaw czystego i
suchego powietrza. W tym celu nalezy stosowad specjalnie filtry powietrza (minimalny
stopien filtracji 5um).

e 7Zrédio sprezonego powietrza powinno zapewniaé cisnienie od 4 do 6 bar i wydajnoéé
rzeczywistg na poziomie od 150 + 300 I/min (w zaleznosci od modelu urzgdzenia). Nie
dotrzymanie tych warunkéw moze spowodowacé wzrost temperatury pracy, uszkodzenie
palnika lub pogorszenie jakosci ciecia.

e Podtaczyé sprezone powietrze do urzadzenia (przytgcze gazowe na tylnym panelu).

e Wigczyc¢ urzadzenie.

e Za pomocg reduktora cisnienia nastawi¢ wstepnie warto$¢ ci$nienia sprezonego powietrza
zasilajgcego urzadzenie, obserwujgc wskazanie manometru (maks. 6 bar). Nastepnie bez
podania napiecia tuku pilotazowego na uchwyt (Odtaczony przewdd tuku pilotazowego ,,E”

— zabronione jest kierowanie palnika uchwytu w kierunku ludzi lub zwierzat), ustawié

wartos¢ cisnienia roboczego w uchwycie plazmowym w zakresie 4-6 bar. W tym celu nalezy
regulowac cisnienie na reduktorze, trzymajac jednoczesnie zataczony przycisk w uchwycie
plazmowym. Po ustawieniu prawidtowego cisnienia, nalezy zwolni¢ przycisk uchwytu
plazmowego.

e  Whytgczy¢ urzadzenie

e Podtaczy¢ przewdd tuku pilotazowego uchwytu (E)

e Podtaczy¢ przewdd masowy do materiatu cietego

e Wigczyc¢ urzadzenie

e Mozna rozpoczyc ciecie plazmowe

Schemat podtgczenia str. 23 (Rys. 17). Schemat uchwytu str. 26 (Rys. 22)
B. PROCES CIECIA PLAZMOWEGO

Ciecie plazmowe jest odmiana ciecia tukowego. Proces ciecia zachodzi za pomocg silnie zjonizowanego gazu o
duzej koncentracji natadowanych czasteczek i duzej energii kinetycznej oraz tuku elektrycznego jarzacego sie
pomiedzy elektroda nietopliwg, a cietym metalem. Stopiony materiat, pod wptywem strumienia plazmowego
jest wydmuchiwany ze strefy dziatania tuku, tworzac szczeline ciecia. Temperatura strumienia plazmy wynosic¢
moze nawet kilkadziesigt tysiecy stopni Celsjusza (zakres 10000 — 30000 K). Stosowane gazy w technologii
ciecia plazmowego to: sprezone powietrze, tlen, azot i argon (W urzadzeniu JET TIG IIl stosuje sie sprezone

powietrze). Do ciecia plazmowego stosowany jest wytgcznie prad staty, z biegunowoscig ujemng — uchwyt
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plazmowy podtagczony do gniazdo ujemnego. Do ciecia metali stosowane sg wytgcznie palniki plazmowe o tuku
zaleznym. Zajarzenie tuku w palnikach o tuku zaleznym odbywa sie za pomocg impulsu prgdu o wysokim
napieciu lub prgdem wysokiej czestotliwosci (HF). Mozliwe jest ciecie wszystkich materiatéw konstrukcyjnych
przewodzacych prad elektryczny. Materiaty niemetaliczne moga by¢ ciete jedynie palnikami plazmowymi o tuku
niezaleznym.
Proces ciecia plazmowego jest stosowany do ciecia recznego, zmechanizowanego i zrobotyzowanego stali,
metali niezelaznych, z duzymi predkosciami we wszystkich pozycjach. Wadg procesu jest bardzo wysoki poziom
hatasu, zagrozenie pozarem, silne promieniowanie sSwietlne fuku, duza ilos¢ gazéw i dymodw.
Podstawowe parametry ciecia plazmowego to:

e Natezenie pradu [A].

e Napiecie tuku [V].

e  Predkos¢ ciecia w [m/min].

e (Cisnienie gazu zasilajgcego [MPa] / [bar] oraz natezenie przeptywu [I/min].

e Rodzajikonstrukcja elektrody.

e Srednica dyszy zawezajacej [mm].

e  Potozenie palnika wzgledem cietego przedmiotu.

Rys. 45 Proces ciecia plazma, schemat.

Tulejka izolacyna

Elektroda

Dysza plasmy ——M——— / tuk plazmowy

00

Przy recznym cieciu plazmowym operator reguluje jedynie predkos$¢ ciecia i odlegtos¢ dyszy od cietego
przedmiotu, a pozostate parametry sg state, utrzymywane uktadem sterujgcym urzgdzenia na nastawionym
przez operatora poziomie. Natezenie pradu decyduje o temperaturze i energii tuku plazmowego. Stad wynika,
ze gdy zwieksza sie natezenie pradu, zwieksza sie predkosc¢ ciecia lub przy danej predkosci ciecia mozliwe jest
ciecie materiatéw o wiekszej grubosci, lecz maleje znacznie trwatos$¢ elektrod. Przy zbyt duzym natezeniu pradu
pogarsza sie jakos¢ ciecia, zwieksza sie szerokos¢ szczeliny, pojawiajg sie zaokrgglenia gérnych krawedzi i
odchylenie od prostopadfosci. Zbyt mate natezenie prgdu powoduje poczatkowo pojawienie sie nawiséw
metalu przy dolnej krawedzi, a nastepnie brak przeciecia. Napiecie tuku plazmowego decyduje o sprawnym
przebiegu procesu ciecia plazmowego i stgd musi by¢ doktadnie sterowane. W zaleznosci od natezenia pragdu

napiecie tuku, ze wzgledu na bardzo duzy stopien koncentracji plazmy tuku, wynosi 50-200 V.
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Dzieki duzej energii cieplnej tuku plazmowego proces ciecia moze by¢ prowadzony w stosunkowo szerokim
zakresie predkosci ciecia. Predkos¢ ciecia decyduje o jakosci ciecia, zwtaszcza w przypadku ciecia recznego. Gdy
zwieksza sie predkos¢ ciecia, spada jakos¢ ciecia, maleje szerokos¢ szczeliny ciecia, pojawia sie trudny do
usuniecia nawis metalu przy dolnej krawedzi i ostatecznie brak przeciecia. Zbyt mata predkos¢ ciecia prowadzi
do zwiekszenia szerokosci szczeliny ciecia i zaokraglenia gérnej krawedzi oraz wiekszg szerokosé u gory niz u
dotu szczeliny, jak i pojawienia sie nawisu metalu i zuzla przy dolnej krawedzi. Predkos¢ wyptywu strumienia
plazmy z palnika oraz jego temperatura zalezne sg od natezenia pradu, Srednicy i ksztattu dyszy zawezajace;j i

odlegtosci palnika od cietego przedmiotu, ale réwniez od rodzaju gazu plazmowego i jego cisnienia.

16. WARUNKI PRACY

e Temperatura otoczenia: -10°C do 40°C

e Zabroniona jest praca w warunkach wysokiej wilgotnosci powietrza.

e Chroni¢ przed zalaniem (w przypadku zalania natychmiast wytgczy¢ urzgdzenie, odtgczy¢ od
zrédta zasilania, skontaktowac sie z serwisem).

e Unika¢ pracy w Srodowisku gazéow palnych, agresywnych i kurzu.

e Zapewnic¢ dobrg wentylacje. Nie dopuszczac do zaktdcen w pracy uktadu chtodzacego
urzadzenie. Zabronione jest zakrywanie otworéw wentylacyjnych urzadzenia.

e Nie dopuszczac do przecigzenia urzgdzenia. Zachowaé wtasciwy cykl pracy urzadzenia.

o Nie dopuszczac do przekroczenia maksymalnych dopuszczalnych wahan napiecia z sieci
zasilajace;j.

Cykl pracy (sprawnos¢) podana jest zawsze w tabeli z danymi technicznymi i na tabliczce
znamionowej urzgdzenia. Wyznaczana jest wedfug wymagan okreslonych w normie EN 60974-1.
Wyrazona jest w procentach dla 10 minutowego cyklu pracy. Wyznacza czas umozliwiajgcy prace
urzgdzenia pod maksymalnym/zadanym obcigzeniem. Z chwilg przekroczenia cyklu pracy, spadajg
chwilowo parametry urzadzenia lub zatacza sie zabezpieczenie przeciw przecigzeniowe.

R SN
—

Operator musi odczekaé okreslong ilo$¢ czasu potrzebng do wystygniecia urzadzenia, w zaleznosci od
stopnia przecigzenia urzadzenia i warunkéw zewnetrznych moze to potrwaé od kilku do kilkunastu
minut.

Sprawnos¢ 35% 3,5 minuty ciagtej pracy urzadzenia pod maksymalnym/zadanym obcigzeniem.
Sprawnos¢ 60% 6 minut ciggtej pracy urzagdzenia pod maksymalnym/zadanym obcigzeniem.
Sprawnos$¢ 100%  nieprzerwana praca urzadzenia pod maksymalnym/zadanym obcigzeniem.
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17. KONSERWACIA

Regularne czyszczenie i konserwacja urzadzenia, ograniczy ryzyko wystgpienia niechcianych usterek.
Urzadzenia Welder Fantasy® wyposazone sg fabrycznie w plomby serwisowe, ktérych zerwanie przed
uptywem okresu gwarancyjnego moze grozic¢ utratg gwarancji.

Nalezy regularnie czysci¢é wnetrze urzadzenia przez otwory wentylacyjne, czystym i suchym
sprezonym powietrzem (sprezone powietrze w aerozolu do zastosowan w elektronice, sprezone
powietrze wytworzone przez sprezarke — poddane odpowiedniej filtracji*).

*Minimalny stopien filtracji sprezonego powietrza — filtr wstepny 5um, filtr mgty olejowe;.

PRZED PRZYSTAPIENIEM DO JAKICHKOLWIEK PRAC KONSERWACYJNYCH, WYtACZYC
URZADZENIE, A NASTEPNIE ODtACZYC WTYCZKE OD ZRODLA ZASILANIA!

MAKSYMALNE DOPUSZALNE CISNIENIE POWIETRZA STOSOWANEGO DO PRZEDMUCHU WNETRZA
URZADZENIA WYNOSI 3 BAR. UZYCIE POWIETRZA POD WYZSZYM CISNIENIEM, MOZE USZKODZzIC
PODZESPOtY ELEKTRONICZNE ZNAJDUJACE SIE WEWNATRZ URZADZENIA.

Procedura czyszczenia wnetrza urzadzenia (zdjecia poglagdowe):

Rys. 46 Przedmuch wnetrza urzadzenia, sprezonym powietrzem — procedura.

Przedmuchac¢ front Przedmucha¢ boczne otwory | Doktadnie przedmuchac
urzadzenia wentylacyjne urzadzenia wentylator urzadzenia

Okresowe prace konserwacyjne mozna, rowniez zleci¢ autoryzowanemu serwisowi firmy Fachowiec.
Szczegdty pod numerem telefonu: (61)6618152
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18. ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

Tabela 11. Rozwigzywanie problemdw
PROBLEM PRAWDOPODOBNA PRZYCZYNA ROZWIAZANIE
PROBLEMY Z FUNKCJONOWANIEM URZADZENIA
e Sprawdzi¢ czy urzadzenie podtaczone
Urzadzenie Urzadzenie nie jest podtgczone do sieci jest do sieci zasilajacej

nie wiacza sie

zasilajgcej, urzadzenie nie otrzymuje
napiecia wejsciowego, uszkodzony wtgcznik

Sprawdzi¢ napiecie w gniazdku przy
pomocy specjalistycznego miernika
Sprawdzi¢ stan bezpiecznikow

Urzadzenie przestato
spawaé, zapalita sie
kontrolka
zabezpieczenia
termicznego

Zatgczyt uktad

urzadzenie

sie

zabezpieczajgcy
®

Sprawdzi¢ czy nie ma zbyt duzych
spadkow napiecia w gniazdku,
sprawdzi¢ czy maszyna nie przegrzata
sie, jezeli tak — odczekaj, az spawarka
wystudzi sie

PROBLEMY Z PRZEBIEGIEM PROCESU SPAWANIA

(MMA)

Trudnosci

w utrzymaniu tuku,
przerywanie fuku

Wilgotna elektroda, nieodpowiednio
przygotowany materiat do spawania

Sprawdzi¢ czy elektroda zostata
przygotowania do spawania i jest
przechowywana wg. wytycznych
producenta

Sprawdzi¢ czy powierzchnia materiatu
spawanego zostata  odpowiednio
oczyszczona

(MMA)
Nadmierne rozpryski

Zbyt duzy prad spawania, zbyt mata °
$rednica elektrody, nieprawidfowe
podtgczenie biegundéw spawania,

nieodpowiednio przygotowany materiat do N

spawania

Sprawdzi¢ czy natezeniu pradu
spawania, miesci sie w zakresie
podanym przez producenta elektrod
Sprawdzi¢ czy grubos¢ elektrody jest
dobrana odpowiednio do grubosci
materiatu spawanego

Sprawdzi¢ biegunowos$¢ spawania —
czy jest zgodna z rekomendowang
przez producenta elektrod

Sprawdzi¢ czy powierzchnia materiatu
spawanego  zostata  odpowiednio
oczyszczona

(TIG)
Nadmierne  zuzycie
elektrody nietopliwej

Zbyt maty przeptyw gazu ostonowego,
nieodpowiednia Srednica
natezenia prgdu spawania, odwrdcona
biegunowos$¢ spawania, nieodpowiednia
ostona gazowa.

elektrody do °

Zwiekszy¢ przeptyw gazu ostonowego
Wymieni¢ elektrode nietopliwg, na
elektrode o odpowiedniej srednicy
Sprawdzi¢ biegunowos$¢ spawania,
uchwyt TIG powinien by¢ podtaczony
do bieguna ujemnego, uchwyt
masowy do bieguna dodatniego
Sprawdzic¢ gaz ostonowy -
odpowiednie gazy to Argon, Hel lub
mieszanina tych gazéw

(TIG)

Trudnosci z
zajarzeniem tuku,
iskra przeskakuje,
btad 805

Zle dobrane elementy eksploatacyjne
uchwytu TIG (facznik, tulejka zaciskowa,
elektroda)

Dobraé¢ elementy uchwytu o takich
samych parametrach — $rednica.
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Skrécic dtugosc tuku

Nieprawidtowe napiecie tuku (tuk y . L S
. . . e Uzyc elektrody nietopliwej o mniejszej
(TIG) spawalniczy za dtugi, natezenie pradu ¢rednic
Niestabilny tuk | spawania zbyt niskie do Srednicy elektrody, ’y . L,
. . . e Usungc zanieczyszczong czesc
spawalniczy zanieczyszczona elektroda, zanieczyszczona . o
. . elektrody nietopliwej
powierzchnia elementu spawanego). L )
e Oczysci¢ materiat spawany
o Zwiekszy¢/zmniejszy¢ przeptyw gazu
ostonowego
(TIG) Niewystarczajaca ostona gazowa, ¢ W metodzie TIG minimalna klasa

Staba jakos¢ spoiny,
zabrudzony spaw

powierzchnia spawanego materiatu jest
zanieczyszczona, zanieczyszczona elektroda
nietopliwa

argonu to 4,5 (zalecana 5,0)

Oczysci¢c  powierzchnie spawanego
elementu
Usung¢ zanieczyszczong czesé

elektrody nietopliwej

PROBL

EM Z PRZEBIEGIEM PROCESU CIECIA PLAZMOWEGO (TYLKO JET TIG Il1)

tuk pilotazowy nie

Podtaczy¢ przewaod tuku pilotazowego

dziata, mozliwos¢ | Niepodtaczony przewdd tuku pilotazowego, do odpowiedniego gniazda (schemat
zajarzenia tuku tylko | spalony bezpiecznik, zta biegunowos¢ panelu przedniego).
przez potarcie o | podtgczenia uchwytu e Podtgczy¢ przewdd plazmowy do
element ciety odpowiedniego bieguna (patrz str. 23)
e Sprawdzi¢ czy uchwyt masowy jest
tuk  plazmowy nie B.rak ‘przejécia mgsy - ciq.cie. tukiem prawidtowo podtgczony do materiatu
orzebija  sie  przez p!Iotazowym o nlz.szy.m natezgnlg, zbyt | Zwiekszyé natezenie pradu tnacego
ciety materiat n!sk? n.ast.aw.a nate;ema prqdu.ueua, zbyt | Zwiekszy¢  cidnienie  sprezonego
niskie cisnienie sprezonego powietrza powietrza (4-6 bar, optymalnie 4,8
bar)
Niestabilny tuk Zbyt nis.kie cisnienie s.prgionggo. powigtrza., o Zwiekszy¢ cisnienie sprezonego
plazmowy, %byt c!uzy spadek napiecia z su.au. zasilajacej, | Sprawdzi¢ napiecie w gniazdku
przerywany tuk SFEdn'Cé przewodu zasilajacego - |¢  Wymieni¢ przedtuzacz na przedtuzacz
przedtuzacza zbyt mata, o wiekszej $rednicy wewnetrznej
Zuzyta elektroda, zuzyta dysza tnaca, ° \L:\g]n\;,lyet:lc 2uzyte elementy palnika
Materiat ciety jest | zanieczyszczone powietrze zablokowato e Wymieni¢ palnik plazmy
pod skosem otwory ustawiajgcy tuk plazmowy, zbyt . X DR .
niskie cisnienie sprezonego powietrza ° Zwualkszyc clsnienie SPrezonego
powietrza

*Jezeli usterka nie zostanie wyeliminowana po zastosowaniu sie do w/w wskazdwek, nalezy

skontaktowac sie z autoryzowanym serwisem Welder Fantasy®. Dane kontaktowe i instrukcja

postepowania znajdujg sie na karcie gwarancyjnej [str.58]

UWAGA!

Tres¢ niniejszej instrukcji przygotowana zostata przez zespdt inzynierow firmy Fachowiec. Kopiowanie i

rozpowszechnianie tresci instrukcji w catosci lub w czesciach, bez pisemnej zgody firmy Fachowiec, jest

zabronione.

WYPRODUKOWANO W CHINACH DLA:
F.H.W. FACHOWIEC Zenon Swietek

ul. Stefanskiego 29,
61-415 Poznan
www.fachowiec.com

© copyright

all rights reserved
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19. SCHEMAT ELEKTRYCZNY

Rys. 47 Schemat elektryczny
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20. KODY BLEDOW SYSTEMOWYCH

801 Zbyt wysokie, zbyt niskie napiecie zasilania
802 Przecigzenie
804 Przegrzanie

805 Po wecisnieciu przycisku (wtgcz/wytacz) na uchwycie urzadzenie nie wykryto zajarzenia tuku
spawalniczego

806 Zbyt niskie ci$nienie lub niepodtgczone sprezone powietrze (JET TIG Il — tryb ciecia
plazmowego)

EO1 Przegrzanie
EO02 IGBT Przecigzenie
EO3 Zbyt niskie lub zbyt wysokie napiecie pradu zasilajgcego urzadzenie

EO4 Po wecisnieciu przycisku (wtgcz/wytgcz) na uchwycie urzgdzenie nie wykryto zajarzenia tuku
spawalniczego

EO5 Po wecisnieciu przycisku (wtgcz/wytgcz) na uchwycie urzgdzenie nie wykryto zajarzenia tuku
spawalniczego

E06 Zbyt niskie cisnienie lub niepodtgczone sprezone powietrze (JET TIG Il —tryb ciecia
plazmowego)

EO7 Brak fazy
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INSTRUKCJA OBStUGI — WELDER FANTASY® SERIA JET TIG I, JET TIG II, JET TIG Ill, ULTRA, MINI JET

21. EKOLOGIA

)4

Zgodnie z DYREKTYWA PARLAMENTU EUROPEJSKIEGO | RADY 2012/19/UE z dnia 4 lipca 2012 r.
w sprawie zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego (WEEE) i jej zastosowaniem w Swietle

Nie wyrzucaj sprzetu elektrycznego razem z normalnymi odpadami!

przepisdw krajowych, zuzyty sprzet elektryczny podlega osobnej zbidrce i powinien trafi¢ do
zaktadow recyklingu, zapewniajacych przetwarzanie w sposéb przyjazny dla srodowiska. Jako
wiasciciel urzadzen powinienes$ otrzymac informacje o zatwierdzonym systemie zbidrki od naszego
lokalnego przedstawiciela. Stosujac sie do tych wytycznych chronisz srodowisko i zdrowie cztowieka!

W zwigzku z powyzszym firma FACHOWIEC F.H.W. Zenon Swietek dostosowata sie do wymogéw w/w
przepiséw i zostala zarejestrowana w rejestrze Gtdwnego Inspektora Ochrony Srodowiska pod
numerem : E0007441WZ oraz podpisata umowe ze spotkg CCR REWEEE Organizacja Odzysku Sprzetu
Elektrycznego i Elektronicznego S.A. z siedzibg w Warszawie, ul. Przejazd 4/49 (obecnie CCR
RELECTRA). Firmie tej powierzono wykonywanie obowigzkdw cigzgcych na FACHOWIEC F.H.W. Zenon
Swietek w zakresie odbioru zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego.

Zuzyty sprzet mozna rowniez dostarczaé bezposrednio do siedziby firmy FACHOWIEC.

&0
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