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UWAGA!

Przed przystgpieniem do pracy prosimy o zapoznanie sie z niniejszg instrukcjg. Nieodpowiednie uzycie
moze by¢ niebezpiecznie dla zdrowia i zycia. Uzytkownik jest odpowiedzialny za zachowanie
bezpieczenhstwa wiasnego oraz innych oséb, musi zna¢ i bezwzglednie przestrzega¢ zasad uzytkowania.

Do pracy nalezy przystgpi¢é po zapoznaniu sie budowg urzadzenia, danymi technicznymi oraz

obowigzujgcymi zasadami BHP.

1. UWAGI DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA

Zapewnij zabezpieczenia odpowiednie dla ryzyka zwigzanego z procesem spawania i ciecia. W celu
uzyskania szczego6towych informacji odwotaj sie do instrukcji obstugi.

Dotyk moze grozi¢ $miercig

Zapewnij uziemienie zgodnie z obowigzujgcymi normami.

Nie dotykaj elementéw pod napieciem i elektrody gotymi rekami, mokrg rekawicg lub mokrg odziezg.
Zapewnij izolacje pomiedzy operatorem, a obrabianym przedmiotem.

Zapewnij bezpieczne miejsce dla urzadzenia.

Gaz zagrozenie dla zdrowia nie wdychaj gazu.

Podczas spawania korzystaj z urzgdzen wentylacyjnych i unikaj wdychania oparéw spawalniczych.
Promieniowanie tukowe elektromagnetyczne i jonizujgce zagrozenie dla skoéry i oczu.

Natdéz maske ochronng i kombinezon, aby chroni¢ oczy i skdre. Uzywaj zaston by chroni¢ osoby postronne.
Urzadzenie nie moze by¢ stosowane przez lub w poblizu oséb z rozrusznikiem serca.

Iskra spawalnicza moze wywota¢ pozar, nie spawaj w poblizu materiatéw fatwopalnych

Hatas zagrozenie dla stuchu. Korzystaj z nausznikow lub podobnych zabezpieczen

Ostrzez osoby stojgce z boku, ze hatas jest potencjalnym zagrozeniem dla stuchu.

Usterka - w przypadku problemoéw popro$ o pomoc specjaliste.

Skontaktuj sie z dostawca lub centrum serwisowym firmy FACHOWIEC aby uzyska¢ pomoc.
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UWAGA'!

Urzadzenie jest przeznaczone gtéwnie do zastosowan przemystowych. Wewnatrz pomieszczen urzadzenie

moze powodowaé zaktdcenia radiowe, dlatego operator powinien podja¢ odpowiednie $rodki

zapobiegawcze.

2. INFORMACJE O URZADZENIU

Spawarka wyposazona jest w nowoczesny prostownik elektryczny. Gtéwne zalety urzadzenia do spawania
tukowego to zastosowana metoda zasilania oraz walory techniczno-eksploatacyjne.

Zrédio zasilania elektrycznego zbudowane z wysokowydajnego prostownika MOSFET wytwarzajgcego efekt
pola przeksztatca czestotliwos¢ wysokg (na przyktad powyzej 100KHZ) w czestotliwosé roboczg 50/60HZ,
ponownie jg korygujgc (PWM). Korzysci wynikajgce z zastosowania takiego zrédta zasilania obejmuja:
technologie modulacji czasu trwania impulsu, ciezar gtéwnego transformatora, niewielkie rozmiary, wzrost
wydajnosci o ponad 30%.

Spawarka zostata wyprodukowana przez doswiadczonego wytworce, znanego z innowacyjnych rozwigzan w
dziedzinie spawalnictwa.

Spawarka tukowa charakteryzuje sie wysokg sprawnoscig, oszczednym zuzyciem energii, fatwoscig w
uzyciu, dobrg charakterystykg dynamiczng, stabilnoscig tuku elektrycznego. Podczas zwarcia szybko
pojawia sie punkt topienia, a reakcja materiatu jest bardziej gwattowna.

Nasza spawarka jest urzadzeniem o wszechstronnym zastosowaniu, uzywanym do spawania stali
nierdzewnej, stali stopowych, stali weglowej, miedzi oraz innych metali niezelaznych. Mozna w niej stosowac¢
réznego typu elektrody, np. kwasne, zasadowe i celulozowe.

Jest narzedziem stosowanym w pracach na wysokosci, pracach na wolnym powietrzu, w pomieszczeniach
warsztatowych i innych itd. W poréwnaniu do innych podobnych urzadzen spawarka ma niewielkie rozmiary,

jest lekka, tatwa w instalacji i obstudze.

Model WELDER FANTASY ARC 160 | WELDER FANTASY ARC 200
Napiecie zasilania (V) 230 230
Prad wejsciowy AC (Hz) 50/60 50/60
Zabezpieczenie (A) 16 20
Napiecie prgdu jatowego (V) 56 56
Zakres pradu wyjsciowego (A) 30-155 30-195
Znamionowe napiecie robocze (V) 26.2 26.2
CykKl pracy (%) 60 60

Moc jatowa (W) 40 40
Sprawnos¢ (%) 85 85
Wspdtczynnik mocy COS® 0.7 0.7
Klasa izolacji F F
Stopien ochrony P21 P21
Ciezar (kg) 8 8.5
Wymiary zewnetrzne (cm) 390x140x250 390x140%x250
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3. OPIS | FUNKCJE SPAWARKI

Nazwy i funkcje czesci urzadzenia

Lampka kontrolna

(1) Zabezpieczenie przed przegrzaniem. Kiedy spawarka jest uzywana przez dtuzszy czas bez przerwy,
zabezpieczenie zapobiega przegrzaniu, ktére mogtoby uszkodzi¢ elementy urzadzenia. Zabezpieczenie jest
aktywne, kiedy lampka sie pali. Po zadziataniu zabezpieczenia urzadzenie wytgczy sie i po 2-3 minutach
ponownie odzyska sprawnosc.

(2) W wyjatkowych przypadkach, kiedy lampka pali sie jasno a urzgdzenie nie wylgczy sie, prosimy o
odtgczenie zasilania i poczekanie az lampka zgasnie. Jesli po ponownym wigczeniu urzgdzenie reaguje
prawidlowo, mozna je uzywag, jesli zas sytuacja sie powtarza nalezy odwota¢ sie do instrukcji, a nastepnie
poprosi¢ o konsultacje fachowca lub odesta¢ urzadzenie do producenta, ktéry wykona gruntowne badania.
Przetacznik regulacyjny: przetgcznik regulacji pradu spawania.

Przytgcze katody: do uziemienia zacisku izolacyjnego lub wtyczki uchwytu elektrody.

Przytgcze anody: do uziemienia zacisku izolacyjnego lub wtyczki uchwytu elektrody.

PAN’EL REGULACJA
WYSWIETLACZA PRADU SPAWANIA
KONTROLKA
ZABEZPIECZENIA
TERMICZNEGO
PRZYLACZE UCHWYTU PRZYLACZE UCHWYTU
MASOWEGO ELEKTRODY
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4. INSTALACJA

Spawarka jest wyposazona w urzgdzenie do wyréwnywania napiecia zasilania. Zapewnia ono nieprzerwang
prace urzadzenia w zakresie +15% napiecia znamionowego sieci.

Jesli podczas korzystania z diugich przewodow zasilania napiecie spada, zalecamy stosowanie przewodow
0 wiekszym przekroju. Nadmierna dtugos¢ przewodu ma bardzo duzy wptyw na osiggi w zakresie spawania
doczotowego, jak i inne osiggi urzadzenia. Zalecamy wiec stosowanie przewoddw o okreslonej, statej
dtugosci.

Sprawdz, czy otwor wentylacyjny spawarki nie jest zastoniety, aby zapobiec awarii uktadu chtodzenia.
Sprawdz podtgczenie wtyczki przewodu zasilajgcego do uziemienia.

Sprawdz podigczenie przewodu =zasilania, uchwytu elektrody i wtyczki, wiéz wtyczke do spawarki,
biegunowos¢ na wtyczce "-", ruch zgodny z kierunkiem wskazéwek zegara powoduje dokrecenie.
Biegunowosc¢ na panelu spawarki: "+" na wtyczce, ruch zgodny z kierunkiem wskazowek zegara powoduje
dokrecenie, drugi zacisk uziemienia chwyta spawany element.

Kilka uwag dotyczacych biegunowosci: istniejg dwa rodzaje podtagczen, spawanie z biegunowoscig dodatnig
oraz ujemna:

Podtagczenie zwykte (standardowe) uchwyt elektrody na + uchwyt masowy na — czyli ok. 30% ciepta wydziela
sie na elektrodzie 70% na materiale spawanym.

Metoda przeciwna (spawanie z biegunowoscig ujemng) uchwyt elektrody na — uchwyt masowy na + co
powoduje wydzielenie 70% ciepta na elektrodzie 30% na materiale spawanym.

Wybdér metody zalezy od spawanego elementu i wymagan technologicznych (wiecej informacji co do
biegunowosci znajdziesz na opakowaniu elektrod)

Spawarka nadaje sie takze do spawania metoda tig lift, uchwyt elektrody wolframowej na — a masa na +.

Jesli spawarka i spawany element znajdujg sie w znacznym oddaleniu (50-100 metréw), mozna zastosowaé
drugi przewdd. Przekroj przewodu powinien by¢ wystarczajgco duzy, poniewaz zalezy od niego jakosc¢ i

komfort spawania.

Dziatanie

Ustaw wigcznik zasilania na pozycje ,1”7, wentylator chtodzacy powinien natychmiast wigczy¢ sie.

Wybierz odpowiedni prgd spawania dostosowujgc go do grubosci spawanego przedmiotu, Srednicy
elektrody, potozenia oraz innych wymagan.

Wit6z elektrode do uchwytu, przygotowujgc urzgdzenie do pracy.

Dobor pradu do $rednicy elektrody: 2.5 3.2 ®4.0
Specyfikacja elektrody (mm)
Prad spawania (A) 70-100 | 110-140 | 170-220
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5. SRODKI OSTROZNOSCI

Ostrzezenie:

Podczas wigczania urzgdzenia nalezy zachowa¢ ostrozno$é, sprawdzajgc najpierw potgczenie elektrody i
uziemienia do spawarki, a dopiero potem wktadajgc wtyczke przewodu do zrédta zasilania.

1. Warunki pracy

Wzglednie suche srodowisko pracy, wilgotnos¢ powietrza nie powinna przekracza¢ 90%.

Temperatura otoczenia w zakresie od -10°C do 40°C.

Nalezy unika¢ spawania w warunkach nastonecznionych i podczas deszczu, nie nalezy dopusci¢ do tego by
woda przedostata sie do srodka urzadzenia.

Nalezy unikac pracy w srodowisku gazow zracych i kurzu.

Nalezy unikac¢ silnych wiatréw, ktére mogg spowodowac zanik ochrony gazowej.

2. Bezpieczenstwo pracy

Wiasciwie zainstalowane urzadzenie z zabezpieczeniem nadnapieciowym, nadprgdowym i zabezpieczeniem
przed nadmierng temperaturg wytgczy sie automatycznie w warunkach wykraczajgcych poza okreslone jako
standardowe. Jednakze dlugotrwate uzywanie (np. przepiecia) moze spowodowac uszkodzenie spawarki.
Dlatego tez nalezy przestrzegaé podanych nizej zalecen:

Srodki ostroznosci:

1) Zapewnienie dobrej wentylacji

Spawarka jest urzadzeniem niewielkim, przez ktére ptynie duzy prad, a wentylacja naturalna nie zapewnia
niezbednego chtodzenia. Dlatego tez, aby zachowac stabilno$¢ pracy, spawarke wyposazono w wewnetrzny
uktad chiodzenia. Operator powinien sprawdzi¢ czy otwér wentylacyjny nie jest zastoniety. Odlegtos¢
pomiedzy spawarkg, a spawanym przedmiotem nie powinna by¢ mniejsza niz 0,3m. Operator caty czas
powinien zwraca¢ uwage na wentylacje urzgdzenia, poniewaz zalezg od niej nie tylko uzyskiwana jakos¢ i
wyniki spawania, ale i takze trwato$¢ uzytkowa urzadzenia.

2) Niedopuszczanie do przecigzenia

Operatorzy powinni obserwowaé (obcigzenie wyznaczone jako najwieksze dopuszczalne obcigzenie dla
danego pradu) czy prad spawania nie przekracza najwyzszego prgdu elektrycznego dopuszczalnego dla
obcigzenia. Przecigzenie elektryczne moze znacznie skréci¢ trwatos¢ uzytkowg spawarki, a nawet
doprowadzi¢ do spalenia jej elementdw.

3) Niedopuszczanie do przepigcia!

Nalezy zachowa¢ warto$ci podane w wierszu napiecia zasilania w Tabeli ,Gtéwne parametry urzgdzenia”. W
normalnych warunkach pracy obwdéd automatycznego wyréwnania napiecia gwarantuje utrzymanie napiecia
w dopuszczalnym zakresie. Napiecie zasilania wyzsze od dopuszczalnej wartosci moze doprowadzi¢ do
uszkodzenia spawarki. Operatorzy powinni by¢é w peilni swiadomi tego zagrozenia i umie¢ podjgc

odpowiednie kroki. - 7 -
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4) Jezeli zostanie przekroczone standardowe obcigzenie, spawarka moze wejs¢ w tryb ochronny i nagle
przerwaé prace. Oznacza to, ze zostato przekroczone standardowe obcigzenie, energia cieplna uruchomita
wylgcznik temperaturowy, co spowodowato zatrzymanie urzgdzenia. Pali sie lampka kontrolna na panelu
obstugi spawarki. W takiej sytuacji nie nalezy wyjmowac wtyczki zasilania aby pozwoli¢ wentylatorowi na
ochtodzenie spawarki. Zgasniecie lampki oznacza spadek temperatury do normalnego poziomu. Mozna
podja¢ dalej prace.

Proces spawania

W nizej opisanych okolicznosciach nalezy sprawdzi¢ sposéb montazu, spawany materiat, zasilanie oraz inne
czynniki zwigzane ze $rodowiskiem pracy i w miare mozliwosci je poprawi¢ aby unikng¢ podobnych sytuaciji
W przysztosci.

Trudnosci w uzyskaniu tuku, przerywanie tuku

Sprawdz jakos¢ stosowanej elektrody, elektroda o ztej jakosci nie pozwoli na uzyskanie wymaganej wysokiej
jakosci spawu.

Elektroda jest wilgotna, a tym samym fuk elektryczny nie jest stabilny, wadliwos¢é spawu wzrasta, a jakos¢
spawania pogarsza sie.

Jesdli stosujesz przewdd, ktérego diugosé spowodowata nadmierny spadek napiecia wyjsciowego,
powinienes maksymalnie go skroécic.

Prad wyjsciowy nie osigga wartosci znamionowej

Nagty wzrost napiecia zasilania spowoduje niezgodnosé¢ pradu wyjsciowego. Jesli napiecie sieci zasilajgcej
jest nizsze od wartosci znamionowej, maksymalna wartos¢ prgdu wyjSciowego spawarki bedzie
najprawdopodobniej réwniez nizsza od wartosci znamionowe;j.

Niestabilnos¢ prgdu moze by¢ spowodowana nastepujgcymi okolicznosciami:

Zmiang napiecia w sieci zasilajace;.

Powaznymi zakt6ceniami zasilania w sieci lub zakiéceniami wywotanymi przez inne odbiorniki pradu.
Nadmierne rozpryski

Zbyt duzy prad, zbyt mata Srednica elektrody.

Odwrotne podtgczenie biegunéw, podtgczenie elektrody do katody zasilania, spawanego elementu do
elektrody dodatniej zasilania, nalezy zmieni¢ biegunowosé.

Konserwacja

Regularnie usuwaj pyt przy pomocy czystego, sprezonego powietrza. Jesli spawarka pracuje w warunkach
zadymienia, w mocno zanieczyszczonym powietrzu, codziennie usuwaj nagromadzony pyt.

Cisnienie sprezonego powietrza powinno by¢ utrzymywane na takim poziomie, by nie uszkodzi¢ niewielkich
elementéw wewnatrz urzgdzenia 2-4 bar.

Regularnie kontroluj wewnetrzne ukfady spawarki, sprawdzaj prawidtowos¢ i pewnos¢ potgczen (zwtaszcza
wyposazenia i czesci). W przypadku zauwazenia rdzy i poluzowania potgczenia, usun rdze lub powtoke
tlenkowg przy pomocy papieru sciernego, ponownie podigcz i dokrec.

Unikaj sytuacji, w ktérych woda lub para wodna mogtyby dostaé sie do urzadzenia. W przypadku
zawilgocenia spawarki nalezy ja wysuszy¢, a nastepnie sprawdzi¢ izolacje urzadzenia (rowniez miedzy

potgczeniami i na stykach). Tylko potwierdziwszy ze wszystko jest w porzgdku, mozna kontynuowac prace.
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KARTA GWARANCYJNA

NAZWA SPRZETU

SPAWARKA PROSTOWNIKOWA WELDER FANTASY ARC

TYP/MODEL

NR FABRYCZNY

DATA SPRZEDAZY

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

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

dostarczenie sprzetu do serwisu w siedzibie naszej firmy.

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

4. Klientowi przystuguje wymiana sprzetu na nowy lub zwrot gotéwki w przypadku pieciokrotnej

nieskutecznej naprawy.

5. Obstuga gwarancyjna nie obejmuje:

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

B) Uszkodzen spowodowanych przez pozar wytadowania atmosferyczne przepiecia w sieci itp.

C) Uszkodzen mechanicznych spowodowanych przez niewtasciwg obstuge sprzetu samowolne
przerdbki, naprawy itp.

D) Wymiany materiatéw i czesci eksploatacyjnych to jest filtrow oleju, dysz, paskéw klinowych
grotéw szczotek weglowych itp.

E) Przegladéw technicznych urzgdzen

UTRATA GWARANCJI NASTEPUJE W PRZYPADKU:

NIEPRZESTRZEGANIA INSTRUKCJI OBStUGI.
NIEWLASCIWEJ EKSPLOATACJI

PRZECIAZENIA MASZYNY

PRACY BEZ SRODKOW SMARUJACYCH
DEMONTAZU PRZEZ OSOBY NIEUPOWAZNIONE

REKLAMACJE PROSIMY WYSYLAC:
POCZTA LUB KURIEREM DPD

DZIEKUJEMY

PIECZEC | PODPIS SPRZEDAWCY




