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1. UWAGI OGOLNE

Uruchomienia, instalacji i eksploatacji spawarek inwertorowych typu Welder Fantasy TIG
mozna dokonac tylko po doktadnym zapoznaniu sie z niniejszg instrukcjg obstugi. Nieprzestrzeganie
zalecen zawartych w tej instrukcji moze narazi¢ uzytkownika na powazne obrazenia ciata.
Uszkodzeniu ulec moze réwniez samo rzadzenie. Nie mozna dopuszcza¢ dzieci w poblize miejsca
pracy i do urzgdzenia. Osoby z wszczepionym rozrusznikiem serca zanim podejmg prace z tym
urzgdzeniem, powinny skonsultowac sie ze swoim lekarzem.

Obstuga serwisowa i naprawy tych urzagdzen mogg by¢ przeprowadzone przez autoryzowany
serwis z zachowaniem warunkow bezpieczenstwa pracy obowigzujgcych dla urzadzen elektrycznych.
Przerobki we wlasnym zakresie mogg spowodowaé¢ zmiane cech uzytkowych urzadzeh
lub pogorszenie parametrow spawalniczych. Wszelkie przerébki urzadzen, we wiasnym zakresie,

powodujg utrate gwaranciji.

UWAGA:

Urzadzenie oparte na podzespotach elektronicznych. Szlifowanie i ciecie metali
w poblizu moze powodowaé zanieczyszczenie opitkami wnetrza urzadzenia, doprowadzajac
tym samym do jego uszkodzenia. Wyzej wymienione uszkodzenie nie podlega naprawie
gwarancyjnej! W przypadku koniecznosci pracy w takim srodowisku nalezy dokonywacé
czyszczenia urzadzenia przez przedmuchanie wnetrza spawarki sprezonym powietrzem.

Zgodnie z Dyrektywa Europejska 2002/96/EC dotyczaca pozbywania sie zuzytego
sprzetu elektrycznego i elektronicznego i jej wprowadzeniem w 2zycie zgodnie
z miedzynarodowym prawem, zuzyty sprzet elektryczny musi byé skladowany oddzielnie
i specjalnie utylizowany. Jako wilasciciel urzadzeh powinienes otrzymaé informacje
o zatwierdzonym systemie skladowania od naszego lokalnego przedstawiciela. Nie wyrzucaé
osprzetu elektrycznego razem z normalnymi odpadami!

Stosujac te wytyczne bedziesz chronit Srodowisko i zdrowie cztowieka!



2. OGOLNA CHARAKTERYSTYKA

Urzadzenia inwertorowe sg jest lekkimi, przenosnymi, zrédtami energii. Dla uzyskania jak najlepszych
osiggéw i niezawodnosci urzgdzenia wytwarzane sg zgodnie z najbardziej wymagajgcymi
standardami, co zapewnia im znakomite parametry spawalnicze zaréwno dla metody MMA jak i TIG
DC. Przeznaczone sg do pracy w warunkach terenowych i wykonywania wszelkiego rodzaju prac
naprawczych. Umozliwia spawanie elektrodg nietopliwg w ostonie gazu obojetnego stali stopowych
i kwasoodpornych, oraz miedzi i jej stopow. Posiadajg znakomitg charakterystyke tuku dla elektrod
rutylowych i zasadowych. Urzgdzenia do spawania metodg TIG DC posiadajg w petni funkcjonalny
panel sterujgcy, umozliwiajgcy nastawienie wszystkich parametrow spawania. Wszystkie powyzsze
urzgdzenia posiadajg funkcje: HOT START, ANTI STICK i ARC FORCE.

3. DANE TECHNICZNE

MODEL/DANE TIG 250 TIG 315
Napigcie zasilania (v) 230 400
Prad spawania (A) 250 315
Napigcie tuku (V) 42 55
Zakres regulacji (A) 10-250 20-315
Sprawnosé 60% 60%
Zajarzenie fuku HF HF
Wskaznik mocy 0.93 0.93
Klasa izolacji B B
Klasa ochrony P21 P21
Waga (kg) 9 35
Wymiary (mm) 371/153/232 565/306/432

4. PRZYGOTOWANIE DO PRACY

W celu wydtuzenia zywotno$ci i niezawodnos$ci pracy urzadzenia, nalezy przestrzegaé kilku
podstawowych zasad:
e urzadzenie powinno byé umieszczone w dobrze wentylowanym pomieszczeniu, gdzie
wystepuje swobodna cyrkulacja powietrza.
e nie nalezy umieszcza¢ urzgdzenia na mokrym podtozu.
e regularnie sprawdzi¢ stan techniczny urzadzenia oraz uchwytu spawalniczego.
e zawsze przed rozpoczeciem pracy usung¢ wszelkie tatwopalne materiaty z obszaru spawania.
e do spawania uzywac odpowiedniej odziezy ochronnej: rekawice, fartuch, buty robocze, maske

lub przytbice.



4.1 PODLACZENIE DO SIECI

Parametry napiecia zasilajgcego podane sg w rozdziale z danymi technicznymi tej instrukcji

i na tabliczce znamionowej urzgdzenia znajdujgcej sie na tylnej Scianie.

UpewniC sie czy sie¢ zasilajgca moze w petni zapewni¢ pokrycie zapotrzebowanie mocy wejsciowej

urzadzenia w warunkach jego normalnej pracy. WielkoS¢ bezpiecznika i parametry przewodu

zasilajgcego podane sg w danych technicznych tej instrukcji.

4.2 PODLACZENIE PRZEWODOW SPAWALNICZYCH W METODZIE MMA

Przed podtgczeniem urzadzenia do sieci zasilajgcej, nalezy upewnic sie czy wytgcznik gidwny
jest w pozycji wytgczone;.

Sprawdzi¢ czy urzadzenie i instalacja jest uziemiona i zerowana a przewdd masowy
zakonczony zaciskiem kleszczowym lub Srubowym.

W pierwszej kolejnosci nalezy okresli¢ polaryzacje dla stosowanej elektrody. Nalezy zapoznaé
sie z danymi technicznymi stosowanej elektrody. Nastepnie podtaczy¢ kable wyjsciowe
do gniazd wyjsciowych urzgdzenia o wybranej polaryzacji. Dla przyktadu, jesli bedzie
stosowana metoda DC(+) kabel z uchwytem elektrody podtgczyé do gniazda
(+) urzadzenia a kabel z zaciskiem uziemiajgcym podtagczy¢ do gniazda (-).

Dla metody DC(-) kabel z uchwytem elektrody podtaczyé do gniazda (-) urzadzenia a kabel
z zaciskiem uziemiajgcym podtgczy¢ do gniazda (+). Wiozyé fgcznik z wypustem w linii
z odpowiednim wcieciem w gniezdzie i obréci¢ go o okoto 4 obrotu zgodnie z ruchem

wskazowek zegara. Nie dokrecac wtyku na site.

4.3 PODLACZENIE PRZEWODOW SPAWALNICZYCH W METODZIE TIG

Przed podtgczeniem urzadzenia do sieci zasilajgcej, nalezy upewnic sie czy wytacznik gtéwny
jest w pozycji wytgczone;.

Ustawi¢ wymagany przeptyw gazu ochronnego (okoto 8 , 10 \min), zaworkiem/pokrettem
znajdujgcym sie na reduktorze gazu.

Sprawdzi¢ czy urzadzenie i instalacja jest uziemiona i zerowana a przewdd masowy
zakonczony zaciskiem kleszczowym lub Srubowym.

Wiekszos¢ prac spawalniczych metodg TIG wykonuje sie z polaryzacjg DC(-). Jesli zachodzi
koniecznos¢ stosowania metody DC(+) nalezy odpowiednio przetgczy¢ kable spawalnicze.
Podtgczy¢ kabel z uchwytem TIG do gniazda (-) urzadzenia a kabel z zaciskiem uziemiajgcym
do gniazda (+). Wiozy¢ wtyk z wypustem w jednej linii z odpowiednim wycieciem w gniezdzie
i obroci¢ go o okoto 4 obrotu zgodnie z ruchem wskazéwek zegara. Nie dokreca¢ wtyku
na site. Na koncu podtgczyé przewdd zasilania gazem do reduktora umieszczonego na butli

Z gazem.



5. SPAWANIE METODA MMA
o Wiozy¢ wtyki kabli spawalniczych do odpowiednich gniazd i zablokowac je.
e Za pomocg zacisku uziemiajgcego podtgczy¢é spawalniczy kabel masowy do materiatu
spawanego.
e Zamocowac odpowiednig elektrode w uchwycie spawalniczym.
o Wiozy¢ wtyk kabla zasilajgcego do gniazda sieci zasilajgce;.
o Wylgcznikiem zasilania wigczy¢ napiecie zasilajgce urzadzenia.
e Ustawi¢ tryb spawania na MMA.

e Przy pomocy pokretta pradu wyjsciowego ustawi¢ wymagang wartos¢ pradu spawania.

6. SPAWANIE METODA TIG HF

o  Wiozy¢ wtyki kabli spawalniczych do odpowiednich gniazd i zablokowa¢ je (uchwyt masowy
do (+), uchwyt TIG do (-)).

e Za pomocag zacisku uziemiajgcego podigczy¢ spawalniczy kabel masowy do materiatu
spawanego.

e Sprawdzi¢ stan zaostrzenia elektrody wolframowe;j.

o  Wiozy¢ wtyk kabla zasilajacego do gniazda sieci zasilajgcej.

¢ Wylgcznikiem zasilania wigczy¢ napigcie zasilajgce urzadzenia.

o Ustawi¢ wymagany przeptyw gazu ochronnego (okoto 8+-10 I\min), zaworkiem/pokrettem
znajdujgcym sie na reduktorze gazu.

o Ustawic¢ tryb spawania TIG HF

e Nacisngé lub przytrzymac przycisk na uchwycie.

e Powoli zbliza¢ uchwyt do spawanych elementéw az do momentu zajarzenie sie tuku.

7. DOBOR PARAMETROW SPAWANIA W METODZIE MMA

Podstawowymi parametrami procesu spawania metodg MMA sa: rodzaj, napiecie i natezenia
spawania, predkos¢ spawania, grubosé elektrody i spawanego materiatu.
Wielkos¢ pradu reguluje sie tak aby fuk mogt pewnie zajarzaé sie, a w trakcie spawania byt
réwnomierny i stabilny. Dla utatwienia zajarzenia sie tuku, urzadzenia wyposazono w funkcje: HOT
START, ANTI STICK i ARC FORCE. Funkcja HOT START ,gorgcy start” polega na chwilowym
zwiekszeniu prgdu spawania ponad ustawiong wartos¢ w momencie zajarzenia tuku. ANTI STICK
.przeciwzwarciowa” ograniczenie pradu zwarcia zapobiegajgce przyklejeniu sie elektrody przy
zajarzeniu tuku i rozzarzeniu jej w razie przyklejenia. ARC FORCE ,regulacja pradu zwarcia”
skracaniu dtugosci tuku towarzyszy wzrost prgdu spawania, co powoduje stabilizowanie tuku

niezaleznie od jego diugo$ci.

8. DOBOR PARAMETROW SPAWANIA W METODZIE TIG
Podstawowymi parametrami procesu spawania metodg TIG sg: rodzaj, napiecie i natezenia
spawania, predkos¢ spawania, srednica elektrody i spawanego materiatu. Rodzaj i sSrednica materiatu

dodatkowego. Spoiny wykonuje sie z regulty metodg "w lewo" przesuwajgc uchwyt spawalniczy



ruchem prostoliniowym pod katem 75° do 80° w stosunku do powierzchni metalu. Do jeziorka
ptynnego metalu dodaje sie spoiwa pod katem 15° do 20° ruchem skokowo-wstecznym. Koniec
spoiwa powinien znajdowaé sie w strefie ostony gazowej. Unika¢ zwar¢ spoiwa z elektrodg
wolframowg. Diugos¢ elektrody wolframowej na zewnatrz dyszy gazowej uchwytu spawalniczego
wynosi ok. 3 + 5 mm. Technika uktadania spoin zalezy od typu ztgcza, grubosci materiatu i pozyciji
spawania. Przy wykonywaniu potgczeh nalezy mozliwie zawsze stosowaC spawanie w pozycji

podolnej i naboczne;j.

9. ZALECENIA PRAKTYCZNE PRZY SPAWANIU METODA TIG

Spawanie TIG wymaga szczegdlnie dokladnego oczyszczenia brzegéw spawanych
przedmiotéw z wszelkich zanieczyszczen, takich jak tlenki, rdza, zgorzelina, smary, farby. Spawane
brzegi przedmiotéw muszg by¢ doktadnie przygotowane, tak aby nie ulegatly odksztatceniu w czasie
spawania i zmieniaty przez to, np. odstepu i kata ukosowania rowka spawalniczego. Stosuje sie w tym
celu szczepianie spoinami o diugosci od 10 do 30 mm i odstepie od 10 do 60 mm, w zaleznosci
od sztywnosci (grubosci) spawanych przedmiotéw, podobnie jak przy spawaniu fukowym recznym
elektrodami otulonymi. Technika spawania polega na tym, ze po zajarzeniu tuku wykonuje sie mate
ruchy kotowe elektrodg, az do uzyskania wymaganej objetosci jeziorka spoiny, po czym odchyla sie
uchwyt od pionu o kat ok. 15°, w kierunku przeciwnym do kierunku spawania i przesuwa stopniowo
wzdtuz ztgcza, stapiajac przylegajace do siebie krawedzie spawanych przedmiotow.
Materiat dodatkowy powinien by¢ podawany do obszaru spawania pod katem 10 + 25° do ptaszczyzny
ztgcza, przed jeziorkiem spoiny, z predkoscig zalezng od ilosci stopiwa koniecznego do uzyskania
wymaganego ksztattu spoiny. Nastepnie drut jest wycofywany z obszaru tuku i uchwyt przesuwany
w kierunku spawania. Czynnosci te sg powtarzane, az do wykonania catego ztgcza. Uchwyt i materiat
dodatkowy muszg by¢ przesuwane réwnomiernie, tak aby jeziorko spoiny oraz nagrzany i nadtopiony
koniec drutu i zakrzepniety metal spoiny nie byly wystawione na dziatanie powietrza, ktére moze

spowodowac silne utlenienie obszaru spawania, materiatlu dodatkowego i SWC.



10. OPIS PANELU - TIG 250

1. Przelagcznik gtéwny, pozycja OFF — napiecie zasilajgce odtgczone, pozycjia ON — napiecie
zasilajgce podtgczone.

. Lampka sygnalizujgca zadziatanie uktadu zabezpieczenia termicznego.

. Przetagcznik TIG/IMMA

. Pokretto regulacji pradu spawania.

. Pokretto regulacji natezenia tuku.

. Gniazdo przewodu uziemiajgcego.

. Gniazdo uchwytu spawalniczego.

. Gniazdo jonizatora (HF)

© 00 N o o0~ WON

. Gniazdo wyptywu gazu

UWAGA: Nie wolno zmienia¢ pradu ciecia w trakcie ciecia, grozi to uszkodzeniem

potencjometru.
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11. OPIS PANELU - TIG 315

1. Przefgcznik gtowny, pozycja OFF — napiecie zasilajgce odtgczone, pozycja ON — napiecie zasilajgce
podtaczone.

2. Lampka sygnalizujgca zadziatanie uktadu zabezpieczenia termicznego.
3. Pokretto regulacji prgdu spawania.

4. Pokretto regulacji natezenia tuku.

5. Pokretto regulacji Hot Start (MMA)

6. Pokretto regulacji czasu opadania pradu.

7. Gniazdo przewodu uziemiajgcego.

8. Gniazdo uchwytu spawalniczego.
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UWAGA: Nie wolno zmienia¢ pradu ciecia w trakcie ciecia, grozi to uszkodzeniem
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12. BEZPIECZENSTWO UZYTKOWANIA

OSTRZEZENIE: Symbol ten wskazuje, ze bezwzglednie muszg byé przestrzegane instrukcje
dla unikniecia powaznego obrazenia ciata, $mierci lub uszkodzenia samego urzgdzenia. Chron siebie
i innych przed mozliwym powaznym obrazeniem ciata lub $miercia.

IKSRY MOGA SPOWODOWA POZAR LUB WYBUCH:

Wszystko, co moze sie zapali¢ lub wybuchng¢ usungé z pola pracy. Sprawny sprzet przeciwpozarowy
winien by¢ usytuowany w widocznym i fatwo dostepnym miejscu. Nie cigé zadnych zamknietych
pojemnikéw.

LUK PLAZMOWY MOZE ZRANIC LUB POPRARZYC:

Trzymaé czesci ciata zdala od dyszy i tuku plazmowego. Odigczy¢ zasilanie urzadzenia przed
demontazem palnika. Nie chwyta¢é materiatu w poblizu Sciezki cigcia. Stosowa¢ kompletng odziez
ochronna.

PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC:

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

z uszkodzonych przewodow.

UWAGA: Zdejmowanie oston zewnetrznych w czasie, kiedy urzadzenie jest podigczone

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 bezpieczehstwo 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 spawa¢ w zamknietych pomieszczeniach. Nalezy unika¢ wdychania oparéw i gazow.
Powierzchnie elementéw przeznaczonych do spawania powinny by¢é wolne od zanieczyszczen
chemicznych, takich jak substancje odtluszczajgce (rozpuszczalniki), ktére ulegajg rozktadowi
podczas spawania, ciecia wytwarzajgc toksyczne gazy.

PROMIENIE LUKU MOGA POPARZYC:

Niedozwolone jest bezposrednie patrzenie nieostonietymi oczami na tuk spawalniczy. Zawsze
stosowa¢ maske lub przylbice ochrong z odpowiednim filtrem. Osoby postronne, znajdujgce
sie w poblizu, chroni¢ przy pomocy niepalnych, pochtaniajgcych promieniowanie ekranami. Chronic
nieostoniete czesci ciata odpowiednig odziezg ochronng wykonang z niepalnego materiatu. Stosowac
ochronne uszu i przypinany kotnierz.

CZYTAJ ZE ZROZUMIENIEM INSTRUKCJE:

Przed rozpoczeciem uzytkowania tego urzgdzenia czytaj niniejszg instrukcje ze zrozumieniem. Ciecie
plazmowe lub Ztobienie mogg by¢ niebezpieczne. Nieprzestrzeganie instrukcji tutaj zawartych moze

spowodowac powazne obrazenia ciata, Smier¢ lub uszkodzenie samego urzadzenia.
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URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE:

Przed przystgpieniem do jakichkolwiek prac nad tym urzgdzeniem odtgczyC zasilanie urzgdzenia
za pomocg wylgcznika sieciowego. Urzadzenie uziemi¢ zgodnie z miejscowymi przepisami
dotyczgcymi instalacji urzadzen elektrycznych.

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE:

Prad elektryczny ptynacy przez przewody spawalnicze, wytwarza wokét niego pole
elektromagnetyczne. Pole elektromagnetyczne moze zakidécaé prace rozrusznikdw serca. Przewody
spawalnicze powinny by¢ utozone rownolegle,

jak najblizej siebie.

BUTLA MOZE WYBUCHNAC:

Stosowac¢ tylko atestowane butle i poprawnie dziatajgcym reduktorem. Butla powinna by¢
transportowana i staé w pozycji pionowej. Chroni¢ butle przed dziataniem gorgcych zrédet ciepta,
przewréceniem i uszkodzeniami mechanicznymi. Utrzymywaé w dobrym stanie wszystkie elementy
instalacji gazowej: butla, waz, ztgczki, reduktor.

SPAWANE, CIETE MATERIALY MOGA POPARZYC:

Nigdy nie dotyka¢ spawanych 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.

[
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KARTA GWARANCYJNA

NAZWA SPRZETU SPAWARKA PROSTOWNIKOWA WELDER FANTASY

TYP/MODEL

NR FABRYCZNY

DATA SPRZEDAZY

Okres gwarancji na zakupiony przez panstwa sprzet wynosi 12 miesiecy od daty zakupu.
W przypadku stwierdzenia awarii urzadzenia w okresie gwarancyjnym prosimy o niezwtoczne
dostarczenie sprzetu do serwisu w siedzibie naszej firmy.
Naprawa bedzie wykonana w terminie 21 dni od daty dostarczenia sprzetu.
Klientowi przystuguje wymiana sprzetu na nowy lub zwrot gotéwki w przypadku pieciokrotnej
nieskutecznej naprawy.
Obstuga gwarancyjna nie obejmuje:
A) Czynnosci przewidzianych w instrukcji obstugi do wykonania, ktérych zobowigzany
jest uzytkownik sprzetu.
B) Uszkodzeh 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 filiréw 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 WYSYEAC:
POCZTA LUB KURIEREM DPD (MASTERLINK)
DZIEKUJEMY.

PIECZEC | PODPIS SPRZEDAWCY




