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Bardzo dziekujemy i gratulujemy udanego zakupu.

W trosce o wysoka jako$é oferowanych przez nasza firme produktéow oddajemy w Parnstwa
rece urzadzenie ktére wyprodukowane zostafo w oparciu o najnowsze rozwigzania
technologiczne w zakresie metod spawania TIG.

W trosce o bezpieczenstwo uzytkowania oraz dbalos¢ o prawidlowe wykorzystanie potencjatu

urzadzenia serdecznie prosimy o zapoznanie sie z niniejszg instrukcja obstugi.

UWAGI OGOLNE

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

instrukciji.

e Po otwarciu opakowania sprawdz, czy urzgdzenie nie ulegio uszkodzeniu podczas transportu.
W razie watpliwosci skontaktuj sie z naszym dziatem obstugi.

¢ Urzadzenia powinien uzywac wytgcznie przeszkolony pracownik.

e Podczas instalacji urzadzenia wszystkie czynnosci zwigzane z elektrycznoscig powinienes

powierzy¢ wykwalifikowanemu elektrykowi.

Nie przecigzaj urzgdzenia. Przestrzegaj instrukcji uzytkowania.

Nie wyrzucaj sprzetu elektrycznego razem z normalnymi odpadami!

Zgodnie z Dyrektywg Europejskg 2002/96/WE w sprawie zuzytego sprzetu elektrotechnicznego
i elektronicznego i jej zastosowaniem w Swietle przepisow krajowych, zuzyty sprzet elektryczny
podlega osobnej zbidrce i powinien trafi¢ do zaktaddéw recyklingu, zapewniajgcych przetwarzanie
w sposéb przyjazny dla srodowiska. Jako wiasciciel urzgdzen powiniene$ otrzymac informacje
o zatwierdzonym systemie zbiorki od naszego lokalnego przedstawiciela. Stosujac sie do tych

wytycznych chronisz srodowisko i zdrowie cztowieka!
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OGOLNA CHARAKTERYSTYKA

Urzgdzenia Welder Fantasy® JET TIG 200, 250 i 315 AC/DC to inwertorowe urzadzenia spawalnicze,

umozliwiajgce spawanie nastepujacymi metodami:
e TIG DC+, DC- (PULSE)

e TIG AC (PULSE)

e MMA

Przy wszystkich metodach TIG mozliwe jest zastosowanie nastepujgcych tryboéw spawania:
e Dwutakt z zajarzaniem tuku poprzez ukitad lift-arc (2T)
e Czterotakt z zajarzaniem tuku poprzez ukiad lift-arc (4T)
e Dwutakt z zajarzaniem bezstykowym HF (2T HF)

e Czterotakt z zajarzaniem bezstykowym HF (4T HF)

Spawarka wyposazona jest w:

¢ ptyte czotowg z urzgdzeniami regulacyjnymi i nastawczymi oraz przytgczem dla pilota,

o piyte tylng z przytaczem gazowym, wytgcznikiem i przewodem zasilajgcym,

e gniazdo o biegunowosci dodatniej (+), ujemnej (=), przytacze gazowe oraz gniazdo przewodu
spawalniczego w czesci przednie;.

Urzadzenie moze by¢ zasilane z zespotu pradnicowego pod warunkiem, ze zapewnia on stabilne

napiecie.

Zestaw zawiera:
e Zrédio pradu w zaleznosci od modelu
e Uchwyt TIG typ SRT 26
e Uchwyt elektrody
e Uchwyt masowy

e Instrukcja w j.polskim




INSTRUKCJA OBStUGI JET TIG 200, 250 i 315A

DANE TECHNICZNE POSZCZEGOLNYCH MODELI|

MODEL

JET TIG 200

JET TIG 250

JET TIG 315

TRYB | Napiecie zasilania

AC 230V/ 50Hz

AC 230V/ 50Hz

AC 3x400V/ 50Hz

Napiecie biegu jatowego 70V 70V 70V
DC Zakres prgdu spawania 5-160A 10-200A 10-250A
MMA Prad wyjsciowy 160A 200A 250A
Sprawnosé 60% 60% 60%
Napiecie biegu jatowego 70V 70V 70V
Zakres prgdu spawania 20-200A 20-250A 20-315A
AC Zakres prgdu START/END 20-150A 20-150A 20-150A

TIG Balans pradu AC

10%-90%

10%-90%

10%-90%

Zakres czestotliwosci AC 20-250 Hz 20-250Hz 20-250Hz
Sprawnosé 60 % 60% 60%
Zakres pradu pulsujgcego 5-200A 10-250A 10-315A
Sprawnosé 35% 35% 35%
Czas narastania/opadania 0-10s 0-10s 0-10s
DC Czestotliwos$é pulsu 0,5-25Hz 0,5-25Hz 0,5-25Hz
TIG Modulacja pulsu 5%-95% 5%-95% 5%-95%
PULSE | Zakres prgdu START/END 10-150A 10-150A 10-150A
Czas trwania Pre gas 0-10s 0-10s 0-10s
Czas trwania Post gas 0-25s 0-25s 0-25s
Zajarzenie tuku HF HF HF
Wydajnosc¢ =280% 280% =80%
Waga 25 kg 25 kg 25 kg
Klasa izolacji IP21S IP21S IP21S

Wymiary

430x200x290 mm

430x200x290 mm

430x200x290 mm
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PRZYGOTOWANIE DO PRACY

« Urzadzenie pracowa¢ powinno w suchych i odpowiednio przewietrzanych pomieszczeniach.

. Nalezy zwraca¢ uwage, aby wentylator urzadzenia nie zasysat pylu metalowego do wnetrza
obudowy, gdyz moze to spowodowac uszkodzenie obwoddw elektronicznych.

. Zabrania sie podtgczac kilka spawarek szeregowo bgdz réwnolegle.

« Przy instalacji urzadzenia nalezy przestrzega¢ krajowych przepisow i norm dotyczacych
bezpieczenstwa.

. Spawarke ustawi¢ nalezy w sposob umozliwiajgcy spawaczowi wygodny i tatwy dostep
do urzadzen regulacyjnych i przytgczy.

. W ftrakcie pracy urzgdzenia wszystkie zabezpieczenia i ostony powinny byé zamkniete
i wtasciwie przymocowane.

. Stopien ochrony urzadzenia zgodny z wymogami normy IP23 wymaga, aby chroni¢ spawarke
przed bezposrednim, intensywnym dziataniem promieni stonecznych i deszczem.

« Podczas spawania przewody spawalnicze powinny by¢ réwnolegle ufozone na podiodze

lub nisko nad nig; zaleca sie stosowanie przewodow tak krotkich, jak to mozliwe.

PODLACZENIE DO SIECI

Opisywana spawarka odpowiada wymogom okreslonym w normie EN 50199, niemniej jednak

generowane zakidcenia elektromagnetyczne (w tym rowniez powstajgce przy zajarzaniu bezstykowym

HF) moga przekraczaé maksymalne dopuszczalne poziomy dla niektérych urzadzen elektrycznych,

takich jak np.:

elektroniczny sprzet gospodarstwa domowego (radia, telewizory, wideo, telefony, instalacje
alarmowe itd.),

komputery, roboty, elektryczne aparaty medyczne i urzgdzenia stuzgce do podtrzymywania zycia,
odbiorniki i przekazniki radiowo-telewizyjne,

rozruszniki serca i aparaty stuchowe,

wszelkie szczegolnie wrazliwe urzgdzenia elektryczne.

Za instalacje i uzytkowanie spawarki odpowiada spawacz. W razie wystgpienia jakichkolwiek

nieprawidtowosci w dziataniu innych urzgdzen, znajdujgcych sie w poblizu spawarki, zaleca

sie przerwaé prace i powiadomié producenta.

URZADZENIE TO PRZEZNACZONE JEST DO OBStUGI PRZEZ PROFESJONALISTOW
I DZIALANIA W WARUNKACH PRZEMYStOWYCH.
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Omawiana spawarka wymaga zasilania prgdem o napieciu znamionowym 1x230V lub 3x400V +15%.

Instalacja elektryczna powinna by¢ wykonana przez wykwalifikowanego elektryka, zapewniac

maksymalng moc wymagang do pracy urzgdzenia oraz spetnia¢ wymogi krajowych norm.

Podtgcz urzadzenie do sieci i przestaw przetgcznik w potozenie “ON” (wlgczony), spawarka

automatycznie przetgczy sie w ostatnio uzywany tryb spawania. Za pomocg przyciskow na ptycie

czotowej wybierz nowy tryb spawania.

PRZYGOTOWANIE URZADZENIA DO PRACY, REGULACJA PARAMETROW SPAWANIA

Spawanie metoda TIG

Uchwyt TIG podigcz do gniazda o biegunowosci ujemne;.

Przewéd masowy podigcz do gniazda o biegunowosci dodatniej.

Przewdd doprowadzajacy gaz do uchwytu podtgcz do przytgcza gazowego.

Przewéd doprowadzajacy gaz z butli poditgcz do przytacza gazowego z tytu
urzgdzenia.

Jezeli przy spawaniu zamierzasz korzysta¢é z chlodzenia wodnego, przewdd
doprowadzajgcy wode poditgcz do szybkoztgczki przy uchwycie spawalniczym,
natomiast przewod, ktorym woda powraca — do szybkoztgczki przy zespole
chtodzgcym (TIG AC/DC 315).

Spawanie metodg MMA

Przewody spawalniczy i masowy podigcz do odpowiednich gniazd wyjsciowych
spawarki, zgodnie z biegunowo$cig zalecang przez producenta elektrod, ktérymi

zamierzasz spawac.

UWAGA! Nie dotykaj elektrodg do zadnych metalowych elementow, poniewaz

przy tej metodzie spawania gniazda wyjsciowe urzgdzenia sg pod napieciem.
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OPIS PANELU 200/250//315

11

OZNAKOWANIE WSKAZNIKOW DIODOWYCH | WYSWIETLACZY :
e 1 Woyswietlacz wyboru kanatu pamieci

. Wyswietlacz wartosci nastawow poszczegdlnych parametrow (wg jednostek - 5)

. Przyciski wyboru parametréw spawania

Dioda sygnalizujgca zasilanie

°
a b W N

A — wartos¢ pragdu spawania;

S — wartos¢ czasu (dla up i down slope, pre i post gas) ;
e % - warto$¢ balansu i modulaciji pulsu;
e Hz- wartos¢ czestotliwosci prgdu AC oraz pulsu
6 Wykres nastawow parametrow TIG
7 Wybdr rodzaju prgdu spawania
e 8 Dioda ostrzegawcza (w przypadku przegrzania lub usterki)
9 Wybdr natezenia prgdu spawania oraz wielkosci ARC FORCE dla metody MMA
e 10 Wybdr spawania pradem pulsujgcym oraz MMA
e 11 Wybdr metody zajarzania tuku HF/LIFT
e 12 Wybdr spawania 2 takt — 4 takt

e 13 Pokretlo nastawu parametréow spawania
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SCHEMAT PODLACZENIA URZADZENIA

TYL

19 20

BUTLA Ar
Z REDUKTOREM
14 \

@@@/@ @ @ @
1

e 14 Butla z reduktorem

e 15 Gniazdo biegunowosci dodatniej ,+"

e 16 Gniazdo biegunowosci ujemnej ,,-”

e 17 Przytgcze gazu ostonowego - wyjscie (Ar)
e 18 Gniazdo sterujgce uchwytu spawalniczego
e 19 Tabliczka znamionowa urzadzenia

e 20 Przetgcznik Wt/WYL

e 21 Przytacze gazu ostonowego - wejscie (Ar)
e 22 Przytgcze zasilania pragdowego

e 23 Uziemienie

e 24 Wentylator
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USTAWIENIE | REGULACJA PAREMETROW SPAWANIA W METODZIE TIG i MMA

Regulacja i ustawienie parametrow spawania TIG odbywa sie za pomocg dwdch
dwufunkcyjnych przyciskéw umieszczonych na panelu przednim urzgdzenia (3) oraz pokretta (13) .
W celu wyboru poszczegdlnych ustawien nalezy przyciskaé prawy lub lewy przycisk w zaleznosci
od zmienianej wartosci, a nastepnie ustawi¢ pozadany parametr krecac pokrettem (13). W tym
momencie zacznie Swieci¢ czerwona dioda przy wielkosci ktéra ma byé ustawiana. Wybierajgc
wartosci w prawo lub lewo mozna dokona¢ dalszych zmian. W celu zatwierdzenia wybranej wartosci
nalezy ponownie przycisngé pokretto. Wybor kolejnych ustawien odbywa sie w sposéb analogiczny.

Czynnos¢ tg nalezy powtarzac az do ustawienia wszystkich parametrow spawania.

<z METODA SPAWANIA
WIELKOSC ZAKRES
MMA HF TIG LIFT TIG
Czas wstepnego wyptywu gazu 0-10s X O O
Czas wyptywu gazu po zakonczeniu spawania 0-25s X (0] (0]
Czas narastania pradu 0-10s X (0] (0]
Czas opadania pradu 0-10s X (0] (0]
Czestotliwos¢ AC/DC 20-250 Hz X (0] (0]
Czestotliwos¢ pulsu 0.5-25Hz X (0] (0]
Balans 10%-90% X 0] 0]

TECHNOLOGIA SPAWANIA TIG Z WYKORZYSTANIEM POSZCZEGOLNYCH TRYBOW PRACY

Spawanie metoda TIG

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.

W trybie TIG lift-arc zajarzenie tuku nastepuje w chwili zetkniecia elektrody ze spawanym elementem,
przy czym aby unikng¢ zanieczyszczenia spoiny atomami wolframu, nalezy ustawi¢ niski prad
zwarciowy; w tym trybie trudno uzyskac¢ wysoka jakos¢ poczatkowego odcinka spoiny.

Aby zupetnie wyeliminowa¢ mozliwos¢ zanieczyszczenia spoiny wolframem, elektroda w ogéle
nie powinna dotykaé spawanego elementu; w tym wiasnie celu uzywa sie bezstykowego zajarzania
tuku przy wykorzystaniu wytadowan o wysokich czestotliwosciach (HF).

Metoda TIG polecana jest szczegdlnie, jezeli chce sie uzyska¢ dobrze wygladajgcg spoine
bez pracochionnej obrébki mechanicznej po spawaniu; wymaga to jednak odpowiedniego

przygotowania i oczyszczenia krawedzi obu spawanych elementow. Wiasciwosci mechaniczne




INSTRUKCJA OBStUGI JET TIG 200, 250 i 315A

materiatu dodatkowego powinny byé podobne do wiasciwosci spawanych elementéw. Role gazu

ostonowego zawsze petni czysty argon, doprowadzany w ilosciach zaleznych od ustawionego pradu

spawania.

Biegunowos¢ dobiera sie w zaleznosci od typu spoiny, jakg chce sie uzyskaé, oraz rodzaju

spawanego materiatu:

Biegunowos$¢ normalna:

Przy wiekszosci prac spawalniczych najlepiej sprawdza sie biegunowo$¢ normalna, czyli taka ktérg
uzyskuje sie podigczajagc uchwyt spawalniczy do gniazda ujemnego, a przewdd masowy
do gniazda dodatniego, pozwala ona na ograniczenie zuzycia elektrody, poniewaz wiekszos¢
ciepta gromadzi sie wowczas w spawanym elemencie.

Biegunowos¢ ta stosowana jest przy spawaniu materialtdw cechujgcych sie wysokim
przewodnictwem cieplnym, np. miedzi, jak réwniez stali, do spawania ktérej zaleca sie uzywanie
elektrod z wolframu z dodatkiem 2% toru (kolor czerwony); s$rednice elektrody dobiera

sie w zaleznosci od ustawien pradu spawania.

Biequnowos$¢é normalna przy pradzie impulsowym: Spawanie prgdem impulsowym daje wigkszg

kontrole nad jeziorkiem spawalniczym i pozwala uzyskaé wezsza strefe wystepowania wtrgcen
gazowych, szczelin oraz niekorzystnych zmian struktury materialu pod wptywem ciepta.
Im wyzsza czestotliwos¢, tym tuk elektryczny staje sie bardziej zwarty i stabilniejszy, dzieki czemu
nawet przy spawaniu cienkich elementéw pragdem o niskim natezeniu mozna otrzymac spoiny

o lepszej jakosci.

SCHEMAT PRZEBIEGU PRADU W TRYBIE SPAWANIA “PULSE”

Ip--natezenie pradu pulsujacego

CUR. /A ) o '
| welding process Ib-- eteZenie pradu podstawy
(A) |‘ pulsu
1 tpitb; |down-slope tp-- czas trwania pradu
p-sope pulsujacego
th-- €Zas trwania pradu podstawy
pulsu
a ;Ei_lg off tp+th=T
arcing =] ) .
- . post Flow tflﬁ- =D pulse width
gas pre flow _\" = |
Start Amps End Amps
t1 -~

T (s)
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e Biegunowos$¢ odwrocona:

Biegunowos¢ odwrécong z kolei stosuje sie przy spawaniu stopdéw pokrytych warstwg
zaroodpornych tlenkéw, ktorych temperatura topnienia przewyzsza temperature topnienia metalu,
np. magnezu, aluminium i jego stopéw. Odwrotnie, niz miato to miejsce przy biegunowosci
normalnej, uchwyt spawalniczy TIG podigcza sie do gniazda dodatniego, przewéd masowy
natomiast do gniazda ujemnego. Biegunowos$¢ odwrdcona naraza elektrode na zwiekszony doptyw
ciepta, a co za tym idzie, powoduje szybsze jej zuzycie, z tego wzgledu spawanie wykonywaé

mozna wytgcznie prgdem o niskim natezeniu.

Spawanie metoda TIG AC (prad przemienny):

Spawanie TIG AC pradem przemiennym o fali prostokatnej stosuje sie do taczenia elementow
Z magnezu badz aluminium i jego stopow przy wysokich natezeniach.

Poffala dodatnia pozwala na przebicie wierzchniej warstwy tlenku, natomiast pétfala ujemna, ktorej
towarzyszy spadek temperatury elektrody i przeptyw ciepta do spawanego elementu, sprzyja gtebszej
penetracji fuku. Regulujac balans fali mozna precyzyjnie dostosowaé proporcje miedzy dziataniem
rozprowadzajgcym i penetrujgcym tuku elektrycznego.

Do spawania metodg TIG AC uzywa sie elektrody z czystego wolframu (kolor zielony) lub wolframu
z dodatkiem cynku i chromu (kolor biaty); przygotowanie elektrody polega na odpowiednim stepieniu
jej koncowki, ktéra pod wptywem wysokich temperatur i fuku elektrycznego przybiera stopniowo
zaokraglony ksztatt.

Role gazu ostonowego przy tej metodzie spawania moze spetniaé zaréwno argon, jak i hel.
Najczesciej jednak stosuje sie argon, poniewaz jest tanszy i pozwala uzyskaé bardziej stabilny tuk,
co przekfada sie na wieksza fatwosé manewrowania. Tym niemniej przy niektérych rodzajach spoin
lepiej sprawdza sie hel lub mieszanina helu i argonu, ktoéra oprocz wiekszej szybkosci spawania

umozliwia tez gtebszy przetop.

Spawanie metodg MMA z elektrodg otulona:

Aby otrzymac wysokiej jakosci spoine, ze spawanych krawedzi nalezy najpierw usung¢ rdze i inne
zanieczyszczenia. Przygotowujgc krawedzie nalezy wzig¢ pod uwage zaréwno grubos¢ elementow,
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 warto$¢ prgdu spawania dla swoich produktéw. Wybor
rodzaju elektrody zalezy od grubosci spawanych elementéw, jak i od pozycji spawania.

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

Aby utatwi¢ zajarzanie tuku, spawarke wyposazono w funkcje gorgcy start (Hot-start), ktéra polega
na zwiekszeniu natezenia pragdu na poczatku spawania. W trakcie spawania metalowy rdzeh elektrody

stopniowo topi sie i odkltada na spawanym elemencie w postaci kropel, natomiast parujgca otulina
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zamienia sie w gaz ostonowy. Celem zwigkszenia ptynnosci tuku spawalniczego, podczas odrywania

sie kropel metalu, kiedy moze dojs¢ do zwarcia miedzy elektrodg a jeziorkiem, nastepuje chwilowy

wzrost pradu spawania (funkcja Arc-force), ktéry pozwala unikng¢ gasniecia tuku. Jezeli elektroda

przywiera do spawanego elementu, nalezy skorzysta¢ z funkcji Antistick, ktéra polega na obnizeniu

mocy spawarki w chwili zwarcia, dzieki czemu mozna oderwac elektrode nie uszkadzajac jej.

Przy spawaniu elektrodami otulonymi po kazdym przebiegu nalezy usung¢ ze spoiny zuzel.

Ponizej opisano pokrétce sposob postepowania przy spawaniu poszczegélnymi metodami:

Dwutakt z zajarzaniem tuku poprzez uktad lift-arc:

Elektrode zamocowang w uchwycie przyt6z do spawanego elementu.

Nacisnij (1T) i trzymaj wcisniety spust na uchwycie spawalniczym.

Unies$ delikatnie uchwyt, aby nastgpito zajarzenie fuku.

PRAD SPAWANIA wzrosnie do zaprogramowanej wartosci. Jezeli ustawiono CZAS
NARASTANIA, zajmie to odpowiednig ilos¢ sekund.

Zwolnij spust (2T), aby przejs¢ do etapu konczenia spoiny.

W czasie okreslonym parametrem CZAS OPADANIA, natezenie prgdu spadnie
do zaprogramowanej wartosci pradu koncowego.

Luk elektryczny zgasnie.

Gaz doprowadzany bedzie w czasie okreslonym parametrem KONCOWY WYPLYW GAZU.

Czterotakt z zajarzaniem tuku poprzez uktad lift-arc:

Elektrode zamocowang w uchwycie przyt6z do spawanego elementu.

Nacisnij (1T), a nastepnie zwolnij (2T) spust na uchwycie spawalniczym.

Unies$ delikatnie uchwyt, aby nastapito zajarzenie tuku.

PRAD SPAWANIA wzro$nie do zaprogramowanej wartosci. Jezeli ustawiono CZAS
NARASTANIA, zajmie to odpowiednig ilo$¢ sekund.

Nacisnij (3T) i trzymaj wcisniety spust, aby przejs¢ do etapu koriczenia spoiny.

W czasie okreSlonym parametrem CZAS OPADANIA, natezenie pradu spadnie
do zaprogramowanej wartosci pragdu koricowego.

Luk elektryczny jarzy sie i doprowadzany jest prad o natezeniu okreslonym parametrem PRAD
KONCOWY. W tym momencie mozna zakonczyé spoine (CRATER FILLER CURRENT).

Zwolnij spust (4T), aby przerwac tuk.

Gaz doprowadzany bedzie w czasie okreslonym parametrem KONCOWY WYPLYW GAZU.

Dwutakt z bezstykowym zajarzaniem tuku HF:

Koncowke elektrody zamocowanej w uchwycie spawalniczym przybliz do spawanego elementu
na odlegto$¢ od 2 do 3 mm.
Nacisnij (1T) i trzymaj wcisniety spust na uchwycie spawalniczym.

tuk zajarzy sie bezstykowo, a wytadowania napiecia (HF) wstrzymywane bedg automatycznie.
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PRAD SPAWANIA wzro$nie do zaprogramowanej wartosci. Jezeli ustawiono CZAS
NARASTANIA, zajmie to odpowiednig ilo$¢ sekund.

Zwolnij spust (2T), aby przejs¢ do etapu konczenia spoiny.

W czasie okreslonym parametrem CZAS OPADANIA, natezenie prgdu spadnie
do zaprogramowanej wartosci prgdu koncowego.

Luk elektryczny zgasnie.

Gaz doprowadzany bedzie w czasie okreslonym parametrem KONCOWY WYPLYW GAZU.

Czterotakt z bezstykowym zajarzaniem tuku HF:

Koncowke elektrody zamocowanej w uchwycie spawalniczym przybliz do spawanego elementu
na odlegto$¢ od 2 do 3 mm.

Nacisnij (1T), a nastepnie zwolnij (2T) spust na uchwycie spawalniczym.

tuk zajarzy sie bezstykowo, a wyladowania napiecia (HF) wstrzymywane bedg automatycznie.
PRAD SPAWANIA wzrosnie do zaprogramowanej wartosci. Jezeli ustawiono CZAS
NARASTANIA, zajmie to odpowiednig ilos¢ sekund.

Nacisnij (3T) i trzymaj wcisniety spust, aby przejs¢ do etapu konczenia spoiny.

W czasie okreslonym parametrem CZAS OPADANIA, natezenie prgdu spadnie
do zaprogramowanej wartosci prgdu koncowego.

tuk elektryczny jarzy sie i doprowadzany jest prad o natezeniu okreslonym parametrem PRAD
KONCOWY. W tym momencie mozna zakonczy¢ spoine (CRATER FILLER CURRENT).

Zwolnij spust (4T), aby przerwac tuk.

Gaz doprowadzany bedzie w czasie okre$lonym parametrem KONCOWY WYPLYW GAZU.

Do wyboru sg nastepujgce metody spawania:

MMA

TIG DC,

TIG DC PULSE,
TIG AC,

TIG AC PULSE

Zapalenie sie diody LED obok odpowiedniego symbolu potwierdza wybor trybu.

Przy metodzie TIG AC mozna dostosowac:

Czestotliwos¢ inwersji: aby zredukowac drgania tuku elektrycznego udostepniono wytgcznie
czestotliwosci harmoniczne.

Zréwnowazenie (BALANCE): wskazywana jest wartos¢ dodatnia bgadz ujemna, odnoszaca sie
do fali dodatniej przy metodzie TIG AC. Przy wartosciach ujemnych mozliwa jest gtebsza
penetracja fuku elektrycznego i silniejsze roztapianie jeziorka, przy dodatnich natomiast tuk

elektryczny przebiega po powierzchni jeziorka.
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BEZPIECZENSTWO UZYTKOWANIA

e Spawacz powinien nosi¢ odporne na dziatanie ognia rekawice, odziez ochronng, obuwie oraz
kask lub czapke spawalniczg celem ochrony przed ewentualnym niebezpieczenstwem
porazenia prgdem i poparzenia zuzlem lub odpryskami powstajgcymi podczas spawania.

e Spawacz powinien chroni¢ oczy za pomocg ochronnej maski spawalniczej
z zabezpieczajgcym filirem o parametrach przewidzianych w ustawie; nalezy réwniez
pamietaé, ze podczas spawania elektrycznego emitowane jest PROMIENIOWANIE
ULTRAFIOLETOWE, przed ktérym nalezy chroni¢ skoére twarzy. Promienie ultrafioletowe
moga poparzy¢ niechroniong skore tak dotkliwie, jak silne promienie stoneczne.

e Spawacz zobowigzany jest poinformowaé o ryzyku zwigzanym ze spawaniem wszystkie
osoby przebywajgce w strefie jego pracy i udostepni¢ im odpowiednie $rodki ochrony.

e Bardzo wazne jest zapewnienie wtasciwej wentylacji, zwlaszcza jezeli spawanie odbywa
sie w pomieszczeniu zamknietym. Zaleca si¢ stosowanie odpowiednich wyciggéw dymowych
celem zminimalizowania ryzyka zatrucia dymem badz gazami wydzielanymi podczas
spawania.

e Aby ograniczy¢ ryzyko pozaru spawacz zobowigzany jest usungé z pobliza stanowiska pracy
wszelkie materiaty tatwopalne.

e W ZADNYM WYPADKU NIE WOLNO SPAWAC pojemnikéw, w ktérych przechowywano
benzyne, smary, gazy badz inne substancje tatwopalne. Nawet jezeli dany pojemnik
od dtugiego czasu stoi pusty RYZYKO EKSPLOZJI JEST BARDZO WYSOKIE.

e Spawacz powinien zaznajomi¢ sie ze wszelkimi specjalnymi przepisami i stosowaé
sie do nich, jezeli zamierza pracowa¢ w pomieszczeniach zamknietych przy zwiekszonym
ryzyku eksplozji.

e Aby unikng¢ porazenia prgdem, prosimy pamietac, ze:

o Nie wolno spawa¢ w warunkach podwyzszonej wilgotnosci.

o Nie wolno uzywac¢ spawarki, jezeli jej przewody noszg jakiekolwiek slady uszkodzenia.

o Nalezy sprawdzi¢, czy uziemienie instalacji elektrycznej zostatlo poprawnie
podtgczone i czy dziata.

o Spawacz nie powinien bezposrednio dotyka¢ do metalowych elementéw, do ktérych
poditgczony jest przewdd masowy.

o Uziemianie spawanego elementu moze zwigkszy¢ ryzyko wypadkow.

. UWAGA!
Wyladowania o wysokiej czestotliwosci (HF), powstajgce podczas zajarzania tuku elektrycznego

przy spawaniu metodg TIG HF, osiggajg bardzo wysokie wartosci napiecia.
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PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC:

Urzadzenia wytwarzajg wysokie napiecie. Wszystkie elementy tworzgce obwdd pradu mogag
powodowaé porazenie elektryczne, dlatego powinno sie unika¢ dotykania ich gota rekg ani przez
wilgotne lub uszkodzone ubranie ochronne. Nie wolno pracowa¢ na mokrym podtozu, ani korzystaé

z uszkodzonych przewoddw.

UWAGA: Zdejmowanie oston zewnetrznych w czasie, kiedy urzadzenie jest
podiaczone do sieci, jak rowniez uzytkowanie urzadzenia ze zdjetymi ostonami jest

zabronione'!

Kable spawalnicze, przewdd masowy, zacisk uziemiajgcy i urzgdzenie powinny by¢ utrzymywane

w dobrym stanie technicznym, zapewniajgcym bezpieczenstwo pracy.

OPARY | GAZY MOGA BYC NIEBEZPIECZNE:

W procesie spawania, ciecia wytwarzane sg szkodliwe opary i gazy niebezpieczne dla zdrowia.
Stanowisko pracy powinno by¢ odpowiednio wentylowane i wyposazone w wycigg wentylacyjny.
Nie cigé w zamknietych pomieszczeniach. Nalezy unika¢ wdychania oparéw i gazéw.

Powierzchnie elementéw przeznaczonych do ciecia powinny by¢ wolne od zanieczyszczen
chemicznych, takich jak substancje odtluszczajgce (rozpuszczalniki), ktore ulegajg rozktadowi

podczas spawania, ciecia wytwarzajgc toksyczne gazy.

PROMIENIE LUKU MOGA POPARZYC:

Niedozwolone jest bezposrednie patrzenie nieostonietymi oczami na tuk plasmowy. Zawsze stosowac
maske lub przylbice ochrong z odpowiednim fitrem. Osoby postronne, znajdujgce
sie w poblizu, chroni¢ przy pomocy niepalnych, pochtaniajgcych promieniowanie ekranami. Chronic
nieostoniete czesci ciata odpowiednig odziezg ochronng wykonang z niepalnego materiatu. Stosowaé

ochronne uszu i przypinany kotnierz.

CZYTAJ ZE ZROZUMIENIEM INSTRUKCJE:
Przed rozpoczeciem uzytkowania tego urzadzenia czytaj niniejszg instrukcje ze zrozumieniem. Ciecie
plazmowe lub Ztobienie mogg by¢ niebezpieczne. Nieprzestrzeganie instrukcji tutaj zawartych moze

spowodowa¢ powazne obrazenia ciata, $mier¢ lub uszkodzenie samego urzgdzenia.

URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE:

Przed przystgpieniem do jakichkolwiek prac nad tym urzadzeniem odtgczyé zasilanie urzadzenia
za pomocg wytgcznika sieciowego. Urzgdzenie uziemi¢ zgodnie z miejscowymi przepisami

dotyczacymi instalacji urzgdzen elektrycznych.
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POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE:
Prad elektryczny ptynacy przez przewody, wytwarza wokét niego pole elektromagnetyczne. Pole
elektromagnetyczne moze zaktécaC prace rozrusznikdw serca. Przewody powinny byé ufozone

réwnolegle, jak najblizej siebie.

BUTLA MOZE WYBUCHNAC:

Stosowac¢ tylko atestowane butle ze sprezonym powietrzem i poprawnie dziatajgcym reduktorem.
Butla powinna by¢ transportowana i sta¢ w pozycji pionowej. Chroni¢ butle przed dziataniem gorgcych
zrodet ciepta, przewrdceniem i uszkodzeniami mechanicznymi. Utrzymywaé w dobrym stanie

wszystkie elementy instalacji gazowej: butla, waz, ztgczki, reduktor.

SPAWANE, CIETE MATERIALY MOGA POPARZYC:
Nigdy nie dotykac¢ cietych elementéw niezabezpieczonymi czesciami ciata. Podczas dotykania

i przemieszczania spawanego materiatu, nalezy zawsze stosowac rekawice spawalnicze i szczypce.

ZGODNOSC Z CE:

Urzadzenie to spetnia zalecenia Europejskiego Komitetu CE.

) g\) i

UWAGA !

Tresc niniejszej instrukcji przygotowana zostata przez zespét inzynieréw firmy Fachowiec, ktdra jest
wyfacznym dystrybutorem ww. urzadzen na Polske. Kopiowanie i rozpowszechnianie tresci
powyiszej instrukcji w catosci lub w czesciach jest zabronione.

IMPORTER:
F.H.W. FACHOWIEC Zenon $wietek ©
ul. Stefanskiego 29, 61-415 Poznan copyright

. all rights reserved
www.fachowiec.com



http://www.fachowiec.com/

KARTA GWARANCYJNA

NAZWA SPRZETU Welder Fantasy®

TYP/MODEL

JET TIG 200*/250*/315*

NR FABRYCZNY

DATA SPRZEDAZY

Okres gwarancji na zakupiony przez panstwa sprzet wynosi 12 miesiecy od daty zakupu.

2. W przypadku stwierdzenia awarii urzagdzenia w okresie gwarancyjnym prosimy o niezwtoczne

dostarczenie sprzetu do serwisu w siedzibie naszej firmy.

3. Naprawa bedzie wykonana w terminie do 21 dni od daty dostarczenia sprzetu.

Klientowi przystuguje wymiana sprzetu na nowy lub zwrot gotéwki w przypadku trzykrotnej nieskutecznej

naprawy.

5. Obstuga gwarancyjna nie obejmuje:

A)

B)
C)

D)

E)

Czynnosci przewidzianych w instrukcji obstugi do wykonania, ktérych zobowigzany jest
uzytkownik sprzetu.

Uszkodzen spowodowanych przez pozar wytadowania atmosferyczne przepiecia w sieci itp.
Uszkodzen mechanicznych spowodowanych przez niewtasciwg obstuge sprzetu samowolne
przerdbki, naprawy itp.

Wymiany materiatow i czesci eksploatacyjnych to jest filtréw oleju, dysz, paskow klinowych
grotow szczotek weglowych itp.

Przegladdw technicznych urzgdzen

UTRATA GWARANCJI NASTEPUJE W PRZYPADKU:

- NIEPRZESTRZEGANIA INSTRUKCJI OBStUGI.

- NIEWLASCIWEJ EKSPLOATACJI

- ZERWANIE PLOMB | HOLOGRAMOW ZABEZPIECZAJACYH
- PRZECIAZENIA MASZYNY

- PRACY BEZ SRODKOW SMARUJACYCH

- NAPRAW PRZEZ OSOBY NIEUPOWAZNIONE

REKLAMACJE PROSIMY WYSYLAC:
POCZTA LUB KURIEREM DPD (MASTERLINK)
DZIEKUJEMY.

PIECZEC | PODPIS SPRZEDAWCY
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