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INSTRUKCJA OBStUGI — WELDER FANTASY® MEGATIG 280; 330 i 400DC

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 odpowiedzialnosci
za ewentualne btedy lub przeoczenia. Zastrzegamy sobie prawo do zmiany parametréow technicznych
opisanych produktéw w dowolnym momencie bez wczesniejszego uprzedzenia.
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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 osob.
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Przeczytaj instrukcje przed uruchomieniem urzadzenia. Uzywaj wyfacznie
oryginalnego wyposazenia dostarczonego przez producenta.

Niektdre podzespoty mogg eksplodowadé. 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 uszkodzic¢
oczy. Zawsze korzystaj z okularéw ochronnych.

Porazenie pradem elektrycznym moze spowodowac¢ s$mieré. Nie dotykaj
podzespotéw elektryczny gdy urzadzenie podfaczone jest do zasilania. Uzywaj
suchych i kompletnych rekawic ochronnych i odziezy ochronne;j.

Gazy i opary mogg by¢ niebezpieczne dla zdrowia. Podczas procesu spawania
wydobywajg 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 urzadzenia mogg spowodowac urazy.

Zbyt dtuga ciggta praca moze spowodowal przegrzanie urzgdzenia. Odczekaj
do momentu wystudzenia sie urzagdzenia.
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i ‘! Uszkodzone butle z gazami technicznymi mogg eksplodowaé. W butlach
rﬁ“’ zgromadzony jest gaz pod wysokim ci$nieniem. Upewnij sie, ze butle obstugiwane
il s i przechowywane zgodnie z wymogami BHP i P.POZ.

Spawane elementy mogg poparzy¢.

Woystajacy drut z palnika jest ostry i moze spowodowac przebicie skory.

N

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

M

przed materiatami tatwopalnymi i wybuchowymi.

é Pole magnetyczne moze zaktdcié funkcjonowanie stymulatorow serca. Przed
p przystgpieniem do pracy skonsultuj sie z lekarzem.

[

F
E Nie spawaj na wysokosci bez odpowiedniego zabezpieczenia.

Przewracajace sie lub upadajace urzadzenie moze spowodowac obrazenia.

i

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

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

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

Urzadzenia nie wolno stosowa¢ do rozmrazania rur.

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

Zabronione jest stosowanie niezgodne z przeznaczeniem.

W sytuacjach nie wyszczegélnionych w instrukcji, nalezy zawsze stosowac sie do zasad i przepiséw BHP

obowigzujacych w miejscu, w ktdrym urzadzenie jest eksploatowane.
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UWAGA!

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

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

aktualne swiadectwa kwalifikacji zgodne z obowigzujgcymi normami.

/\ /\

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 wystgpié¢ potencjalne trudnosci
w zapewhieniu kompatybilnosci elektromagnetycznej, z powodu zaburzen

przewodzonych i promieniowanych.

Urzadzenie 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 przysziosci. Ponizsze ostrzezenia majg na celu
zapewnienie bezpieczenstwa uzytkownika i eksploatacje w sposdb przyjazny dla srodowiska.
Przed przystgpieniem do instalacji i uzytkowania urzgdzenia zapoznaj sie dokfadnie z trescig catej

instrukcji.

¢ Po otwarciu opakowania sprawdz, czy urzadzenie nie ulegto uszkodzeniu podczas transportu.

W razie watpliwosci skontaktuj sie z naszym dziatem obstuqi.

¢ Urzadzenia powinien uzywac wytgcznie przeszkolony pracownik.

e Podczas instalacji urzadzenia wszystkie czynnosci zwigzane z elektrycznoscig powinienes

powierzy¢ wykwalifikowanemu elektrykowi.
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2. PRZEZNACZENIE

Urzadzenia Welder Fantasy® MEGATIG:

Przeznaczone sg do recznego spawania tukowego elektroda nietopliwg w ostonie gazéw — GTAW (TIG

DC) oraz spawania tukowego elektrodg otulong — SMAW (MMA).

3. OPIS URZADZENIA

Seria urzadzen Welder Fantasy MEGATIG umozliwia spawanie w nastepujgcych trybach:

e TIGDC

e TIG DCPULSE

e MMA

Przy wszystkich metodach TIG mozliwe jest zastosowanie nastepujacych trybéw spawania:

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

e (Czterotakt z zajarzaniem tuku poprzez uktad lift-arc (4T)
e Dwutakt z zajarzaniem bezstykowym HF (2T HF)

e (Czterotakt z zajarzaniem bezstykowym HF (4T HF)
e Praca z pedatem zdalnego sterowania

4. DANE TECHNICZNE

MEGATIG DC 280 MEGATIG DC 330 MEGATIG DC 400
PARAMETRY TIG
Zakres pradu spawania TIG DC [A] 5-280 5-330 10-400
35% - - -
60% 280 330 400
Sprawnosc [A] -
100% - -
fr?,i, p{);)]czatkowy / koncowy 0-25 0-25 0-25
:r:ff [f;’]czatkowy/ (eyrowy 5-150 5-150 5-150
Prad podstawy pulsu [%] 5-95 5-95 5-95
Czestotliwos¢ pradu pulsujgcego [Hz] 0,1-500 0,1-500 0,1-500
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] VRD 30/70 VRD 30/90 VRD 35/95
Zakres pradu spawania [A] 5-250 10-270 10-315
35% 250 270 315
Sprawnosc [A] 60% - - -
100% - - -
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POZOSTALE PARAMETRY

Stopien ochrony obudowy 1P21S 1P21S IP21S
Napiecie zasilania 3~400V 50 Hz 3~400V 50 Hz 3~400V 50 Hz
Pobdr mocy [kVA] 10 12 13,5
Zabezpieczenie zwtoczne min. [A] 25 25 25

Klasa izolacji F F F
Wymiary [mm] 560x240x460 560x240x460 580x280x600
Masa netto [kg] 24 25 35

5. WYPOSAZENIE

MEGATIG 280DC, 330DC, 400DC
Zrédto spawalnicze, przewdd z uchwytem masowym, przewdd z uchwytem elektrody, uchwyt TIG
chtodzony cieczg typ SRT-18, instrukcja obstugi w j. polskim.

6. SPAWANIE TIG/MMA - PRZED PRZYSTAPIENIEM DO PRACY

e Nalezy okresli¢ miejsce w jest eksploatowane urzadzenie.

e Sprawdzi¢ wielkos¢ 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 Skontrolowa¢ potgczenie przewoddw uziemiajgcych urzadzenie z siecig zasilajaca.

e Upewnic sie czy siec zasilajgca moze zapewnic¢ 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 znamionowe;.

e Usungc wszelkie tatwopalne materiaty z obszaru spawania.

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

e Do spawania uzywac odpowiedniej odziezy ochronnej: rekawice, fartuch, buty robocze, maska
lub przytbica posiadajgca odpowiednie certyfikaty.
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7. PODtACZENIE URZADZENIA MEGATIG 280, 330 i 400DC

A. OPIS PANELU PRZEDNIEGO

Panel strujacy

Przylacze £t W
(biegun dodatni)

Przylacze tW
(biegun ujemny)

Gniazdo wtyku
sterujgcego

Przylacze gazu
ostonowego

B. OPIS PANELU TYLNEGO

Wiacznik ON/OFF
Wentylator
Przylacze gazu Przewod
ostonowego zasilajacy
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8. SCHEMAT PRZYtACZA PRADOWEGO

Rys.1  Wtyczka zasilajgca 3x400V, schemat podtgczenia

L1,L2,L3 - PRZEWODY ROBOCZE
PE - PRZEWOD OCHRONNY
N - PRZEWOD NEUTRALNY

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

UWAGA!
WYMIANA WTYCZKI | PRAWIDLOWE PODtACZENIE NIE POWODUJE UTRATY GWARANCII!
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9. UCHWYT SPAWALNICZy TIG — SCHEMAT

Uchwyt TIG 18, chtodzony ciecza.

Rys.2  Uchwyt TIG 18, chtodzony cieczg — schemat

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

ZABRONIONE JEST STOSOWANIE UCHWYTU BEZ PODtACZONEGO
| DZIALAJACEGO OBIEGU CIECZY CHLODZACE)

C - przewéd cieczy chtodzacej - powrét
D - przewéd cieczy chtodzacej - zasilanie
W - wtyk pradowy £W 50

A - przewéd gazowy

B - przewéd sterujacy

Procedura okresowej kontroli droznosci przewodoéw transportujacych ciecz chtodzaca w uchwycie
(przy uzyciu sprezonego powietrza):

e  Ustawic cisnienie sprezonego powietrza na poziomie 1,5 -2 bar

e Przytozy¢ koricowke pistoletu do dmuchania do otworu w przewodzie C

e  Wigcznik przeptyw w pistolecie do dmuchania.

e Gdy powietrze wydostaje sie z korica przewodu D, uchwyt jest sprawny (obieg zamkniety

cieczy chtodzacej w uchwycie).

Strona 12z 28



INSTRUKCJA OBStUGI — WELDER FANTASY® MEGATIG 280; 330 i 400DC

10. OBStUGA PANELU STERUJACEGO

MEGATIG
280DC

=)

: on@ CYRP L/ /)
g
ARC FORCE % @ AwPS @ @H:

@ HO:::EA: @ @ SETTING

3 4 S 6

1. Przycisk wyboru sposobu zajarzenia tuku w trybie TIG
HF START — bezdotykowe
LIFT START — przez potarcie
. Przycisk wyboru trybu pracy uchwytu TIG 2T/4T
3. Tryb spawania MMA

ARC FORCE — wartosc funkcji arc force [%]
HOT START — wartosc funkcji Hot Start [A]
HOT START TIME — wartos¢ funkcji Hot Start [S]

Przycisk wyboru w lewo
5. Przycisk wyboru w prawo
Wybdér trybu pracy sterowania:

PNL — sterowanie z panelu
PEDAL TIG — spawanie z wykorzystaniem pedatu
UCHWYT — spawanie z wykorzystaniem sterowania w uchwycie

7. Tryb spawania TIG z pulsem i bez pulsu

8. Tryb spawania MMA elektrodami celulozowymi
9. Wybor trybu spawania MMA elektrodg otulong
10. Wybor trybu spawania TIG
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11 121314151617 1819 20

Tabela 1. Wykres przebiegu procesu spawania MEGATIGTIG parametry - wyjasnienie
Spawanie TIG
11. | PRE-Flow Czas wyptywu gazu przed rozpoczeciem procesu spawania
12. | Start Current Natezenie pragdu spawania poczgtkowego
13. | Up Slope Czas narastania prgdu poczatkowego do pradu bazowego
14. | Welding Amps Natezenie pradu spawania (prgdu bazowego)

Spawanie TIG PULSE — dotyczy spawania pradem pulsujgcym

14.. | Pulse Peak Amps Natezenie pradu szczytowego pulsu

15. peak Time ON% Stosur?ek czasu trwania pradu szczytowego pulsu, do czasu
trwania pradu podstawy pulsu.

16. | Pulse Frequency (Hz) Czestotliwos¢ pradu pulsujgcego

17 Base Amps Natezenie pradu podstawy pulsu

Spawanie TIG

18. | Down Slope Czas opadania pradu bazowego do pradu koricowego

19. | End Current Natezenie pragdu spawania koncowego

20. | Post-Flow Czas wyptywu gazu po zakonczeniu procesu spawania

11. 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 elektroda, wykonang z czystego wolframu
lub wolframu z dodatkami.

Metoda TIG polecana jest szczegdlnie, do estetycznego i wysokojakosciowego tgczenia metali,
bez pracochtonnej obrébki mechanicznej po spawaniu; wymaga to jednak odpowiedniego
przygotowania i oczyszczenia krawedzi obu spawanych elementéw. 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.
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Rys. 3 Proces spawania TIG, schemat

Korek dtugi
_ Tulejka zaciskowa
tacznik P
Tulejka ceramiczna
Elektroda wolframowa
Ostona gazowa >

~——
~—

\-\J
Dodatkowy topr&:

J

tuk spawalniczy

_ Spoina

Przy wiekszosci prac spawalniczych w metodzie TIG stosuje sie biegunowos$¢ ujemng. Uchwyt
spawalniczy podtacza sie do bieguna ujemnego, natomiast uchwyt masowy do bieguna dodatniego.

Ogranicza sie w ten sposob zuzycie elektrody, zwieksza sie ilos¢ ciepta gromadzonego w spawanym
materiale.
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B. PRZYGOTOWANIE ELEKTROD WOLFRAMOWYCH

Rys.4  Przygotowanie elektrod wolframowych w zaleznosci od rodzaju pradu spawania

UWAGA!

2.5-3X @ ($REDNICA): +— '

:Q)El <50 A

>50 A

Tabela 2. Dobdér srednicy elektrody — spawanie stali

Zakres pradu

spawania [A]

Srednica elektrody] Grubo$¢ materiatu

[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 3. Dobor srednicy elektrody — spawanie aluminium

Zakres pradu

spawania [A]

Srednica elektrody | Grubo$é materiatu

[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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C. SPAWANIE PRADEM PULSUJACYM - TIG PULSE

Rys. 5 Przebieg procesu spawania TIG PULSE

CUR Ip--natezenie pradu pulsujacego
'  welding process Ih-. eteZenie pradu podstawy
(A) |‘ pulsu
1 tp th; |down-slope tp-- czas trwania pradu
upope pulsujacego
th-- €Zas trwania pradu podstawy
pulsu
preipg off tp+tb=T
L —p pulse widt
T post Flow iy pulse width
gas pre flow I
End Amps

il '

USTAWIENIA PARAMETROW PRADU PULSUJACEGO W URZADZENIU MEGATIG

Rys.6  Modulacja pulsu — funkcja Peak Time ON (%)

T — pojedynczy cykl pradu pulsujgcego
tp — 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 wartos¢
funkcji Pulse Peak Amps (%) skracamy lub wydtuzamy czas trwania parametru t,, natomiast parametr
ty zmienia sie proporcjonalnie do zmian wartosci t;

Obrot pokretta w lewo

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

Obrét pokretta w prawo

Wydtuzenie czasu trwania pradu pulsujgcego

Skrécenie czasu trwania pragdu podstawy pulsu (pragdu bazowego)

Przyktad:

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

p Pulse Peak Amps — natezenie pradu szczytowego pulsu, wartos¢ wyrazona w amperach
b Base Amps — natezenie pradu podstawy pulsu, wartos¢ wyrazona w amperach.

Ustawienia funkcji Pulse Frequency

Czestotliwos¢ pradu pulsujgcego wyrazona w Hz, okresla ilo$¢ cykléw T przypadajgcych na jedng
sekunde.

12. 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 koicem 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 topigcy sie koniec wzdtuz linii spawania.
Topigca sie otulina elektrody wydziela gazy ochronne zabezpieczajgce ptynny metal przed wptywem
otaczajgcej atmosfery, a nastepnie krzepnie i tworzy na powierzchni jeziorka zuzel, ktéry chroni
krzepnaca spoine przed zbyt szybkim wystudzeniem oraz szkodliwym wptywem otoczenia.

Aby otrzymacd wysokiej jakosci spoine, nalezy najpierw usungc rdze i inne zanieczyszczenia z krawedzi
spawanych przedmiotéw. Przygotowujgc krawedzie nalezy wzig¢ pod uwage zaréwno grubosc
spawanych elementdéw, jak i rodzaj tgczenia, pozycje spawania oraz wymagania projektowe.
Najczesciej stosuje sie obrébke 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 wartos¢ 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, pocierajac
koAcowky elektrody o spawany materiat, nastepnie unies lekko uchwyt na wysokos$¢ zazwyczaj
uzywang przy spawaniu.

Aby utatwi¢ zajarzanie tuku, spawarke wyposazono fabrycznie w funkcje ,goracy start” (Hot-start),
ktora polega na zwiekszeniu natezenia pradu 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 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 unikngé gasniecia tuku.
Przy spawaniu elektrodami otulonymi po kazdym przebiegu nalezy usung¢ ze spoiny zuzel.

Proces spawania MMA, schemat
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Rdzen elektrody

Otulina elektrody

Ciekty Zuzel .
Krople metalu —__
__— Zuzel
Ostona gazowa
+——— Spoina

13. WARUNKI PRACY

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

e Zabroniona jest praca w warunkach wysokiej wilgotnos$ci powietrza.

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

e Unika¢ pracy w sSrodowisku gazéw palnych, agresywnych i kurzu.

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

e Nie dopuszczac do przecigzenia urzgdzenia. Zachowac¢ wtasciwy cykl pracy urzadzenia.

e Nie dopuszczac do przekroczenia maksymalnych dopuszczalnych wahan napiecia z sieci
zasilajacej.

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

= S
/ —p

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

Sprawnos¢ 35% 3,5 minuty ciggtej pracy urzadzenia pod maksymalnym/zadanym obcigzeniem.
Sprawnos¢ 60% 6 minut ciggtej pracy urzadzenia pod maksymalnym/zadanym obcigzeniem.
Sprawnos¢ 100% nieprzerwana praca urzgdzenia pod maksymalnym/zadanym obcigzeniem.
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14. 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 grozi¢ utratg gwarancji.

Nalezy regularnie czysci¢ 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;j.

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

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

Procedura czyszczenia wnetrza urzadzenia (zdjecia poglagdowe):

Rys.7  Przedmuch wnetrza urzadzenia, sprezonym powietrzem — procedura.

Przedmuchac boczne
otwory wentylacyjne
urzadzenia

Przedmuchac front
urzadzenia

Doktadnie przedmucha¢
wentylator urzadzenia

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

Tabela 4. Rozwigzywanie problemoéw
PROBLEM ‘ PRAWDOPODOBNA PRZYCZYNA ‘ ROZWIAZANIE
PROBLEMY Z FUNKCJONOWANIEM URZADZENIA
e Sprawdzi¢ czy urzadzenie podfaczone
Urzadzenie Urzadzenie nie jest podtgczone do sieci jest do sieci zasilajgcej

nie wiacza sie

zasilajgcej, urzadzenie nie otrzymuje
napiecia wejsciowego, uszkodzony wigcznik

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

Urzadzenie przestato
spawaé, zapalita sie
kontrolka
zabezpieczenia
termicznego

Zatgczyt uktad

urzadzenie

sie

zabezpieczajacy
@

Sprawdzi¢ czy nie ma zbyt duzych
spadkéw 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 tuku

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,
srednica elektrody, nieprawidtowe
podtgczenie biegundéw spawania,

spawania

®
zbyt mata

nieodpowiednio przygotowany materiat do °

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 nietopliwe;j

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

Srednica elektrody do|*

Zwiekszy¢ przeptyw gazu ostonowego
Wymieni¢  elektrode nietopliwa,
na elektrode o odpowiedniej Srednicy
Sprawdzi¢ biegunowos$¢ spawania,
uchwyt TIG powinien by¢ podtgczony
do bieguna ujemnego, uchwyt
masowy do bieguna dodatniego
Sprawdzic¢ gaz ostonowy
odpowiednie gazy to Argon, Hel lub
mieszanina tych gazow

(TIG)

Trudnosci

z zajarzeniem tuku ,
iskra przeskakuje,
btad 805

Zle dobrane
uchwytu TIG (tacznik, tulejka zaciskowa,
elektroda)

elementy eksploatacyjne
o

Dobra¢ elementy uchwytu o takich
samych parametrach — srednica.
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Nieprawidtowe  napiecie  tuku  (tuk

e Skroci¢ dtugosc tuku
o Uzyc¢ elektrody nietopliwej o mniejszej

Staba jakos$¢ spoiny,
zabrudzony spaw

(TIG) spawalniczy za dfugi, natezenie pradu , )
. . . s , . Srednicy
Niestabilny tuk | spawania zbyt niskie do srednicy elektrody, i . L,
. . . e Usungc zanieczyszczong czesc
spawalniczy zanieczyszczona elektroda, zanieczyszczona . o
. . elektrody nietopliwej
powierzchnia elementu spawanego). o )
e Oczysci¢ materiat spawany
o Zwiekszyé/zmniejszyé przeptyw gazu
ostonowego
(TIG) Niewystarczajaca ostona gazowa, @ W metodzie TIG minimalna klasa

powierzchnia spawanego materiatu jest
zanieczyszczona, zanieczyszczona elektroda
nietopliwa

argonu to 4,5 (zalecana 5,0)

o Oczyscic powierzchnie spawanego
elementu
e Usungc zanieczyszczong czesé

elektrody nietopliwej

PROBLEM Z PRZEBIEGIEM PROCESU CIECIA PLAZMO

WEGO (TYLKO JET TIG IlI)

tuk pilotazowy nie
dziata, mozliwos¢
zajarzenia tuku tylko
przez potarcie o
element ciety

Niepodtgczony przewdd tuku pilotazowego,
spalony bezpiecznik, zta biegunowos¢
podfaczenia uchwytu

o Podtgczyc¢ przewdd tuku pilotazowego
do odpowiedniego gniazda (schemat
panelu przedniego).

e Podtgczyc przewod plazmowy
do odpowiedniego bieguna (patrz str.
21)

tuk plazmowy nie
przebija sie przez
ciety materiat

Brak przejscia masy — ciecie tukiem
pilotazowym o nizszym natezeniu, zbyt
niska nastawa natezenia pradu ciecia, zbyt
niskie cisnienie sprezonego powietrza

o Sprawdzi¢ czy uchwyt masowy jest
prawidtowo podtgczony do materiatu

o Zwiekszy¢ natezenie pradu tngcego

o Zwiekszy¢  ciSnienie  sprezonego
powietrza (4-6 bar, optymalnie 4,8
bar)

Niestabilny tuk
plazmowy,

przerywany tuk

Zbyt niskie cisnienie sprezonego powietrza,
zbyt duzy spadek napiecia z sieci zasilajgce;j,
Srednica przewodu zasilajgcego -
przedtuzacza zbyt mata,

e Zwiekszy¢ cisnienie sprezonego

e Sprawdzi¢ napiecie w gniazdku

e Wymieni¢ przedtuzacz na przedtuzacz
o wiekszej $rednicy wewnetrznej

Materiat ciety
pod skosem

jest

Zuzyta elektroda, zuzyta dysza tnaca,
zanieczyszczone powietrze zablokowato
otwory ustawiajacy tuk plazmowy, zbyt
niskie cisnienie sprezonego powietrza

o Wymieni¢ zuzyte elementy palnika

uchwytu

e Wymienic palnik plazmy
Zwiekszy¢é  ciSnienie  sprezonego
powietrza

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

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

postepowania znajdujg sie na karcie gwarancyjnej [str.48]

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

© copyright

all rights reserved
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www.fachowiec.com

16. SCHEMAT ELEKTRYCZNY

Rys.8  Schemat elektryczny
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17. KODY BLEDOW SYSTEMOWYCH

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

805 Po wcisnieciu przycisku (wtgcz/wytgcz) na uchwycie urzgdzenie nie wykryto zajarzenia tuku
spawalniczego

806 Zbyt niskie cisnienie lub niepodtaczone sprezone powietrze
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18. EKOLOGIA

Nie wyrzucaj sprzetu elektrycznego razem z normalnymi odpadami !

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
przepisdw krajowych, zuzyty sprzet elektryczny podlega osobnej zbidrce i powinien trafi¢ do zaktadow
recyklingu, zapewniajgcych przetwarzanie w sposob przyjazny dla Srodowiska. Jako wtasciciel urzagdzen
powiniene$ otrzymaé 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
przepisOw i zostata zarejestrowana w rejestrze Gtéwnego 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 cigzacych na FACHOWIEC F.H.W. Zenon
Swietek w zakresie odbioru zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego.

Zuzyty sprzet mozna réwniez dostarcza¢ bezposrednio do siedziby firmy FACHOWIEC.

&E
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DEKLARACJA ZGODNOSCI WE c €

(EC DECLARATION OF CONFORMITY)

NTF2019101201T/FC
Ostatnie 2 cyfry roku w ktérym naniesiono znak CE: 19
Nazwa i adres (Name and adress)
FACHOWIEC F.H.W. Zenon Swietek, FACHOWIEC F.H.W. Zenon Swietek,
ul. Stefanskiego 29, Stefanskiego 29,
61-415 Poznan, Polska 61-415 Poznan, Poland
oswiadcza, ze wyroby:
(declares:)
Nazwa Urzadzenie spawalnicze TIG
(Product description)
Typ/model: Welder Fantasy Megatig 280, Welder Fantasy Megatig 330,
(Type/Model:) Welder Fantasy Megatig 400,

spetniajg wymogi nastepujgcych norm i norm zharmonizowanych:
(comply with the following standards and harmonized standards):

EN 60974-1:2012;

EN 60974-10:2014;
EN 61000-3-2:2014;
EN 61000-3-3:2013;

PN

oraz spetniajg wymogi zasadnicze nastepujgcych dyrektyw:

(meets the essential requirements of the following directives:)

1. 2014/35/EC Dyrektywa niskonapieciowa (LVD)
2. 2014/30/EC Kompatybilnos¢ elektromagnetyczna (EMC)

Niniejsza deklaracja zgodnosci jest podstawg do oznakowania wyrobu znakiem C E
(This declaration of conformity is the basis for labeling a product:)

Deklaracja ta odnosi sie wylgcznie do urzgdzenia w stanie, w jakim zostato wprowadzone do obrotu
i nie obejmuje czesci sktadowych dodanych przez uzytkownika korcowego lub przeprowadzonych przez
niego pozniejszych dziatan.

(This declaration relates exclusively to the machine in the state in which it is placed on the market, and excludes components
which are added by the end user or carried out by the subsequent actions.)

Osoba upowazniona do przygotowania i przechowywania dokumentacji technicznej: Zenon Swietek,
Fachowiec F.W.H.

(Person responsible for the preparation and storage of technical documentation:)

Zenon Swietek

Poznan, 12.10.2019
www.fachowiec.com Miejsce i data wystawienia:
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20. KARTA GWARANCYJINA

(Wystawiona dla sprzedazy po 25 Grudnia 2014 )
WAZNE !

Oddajemy w Panstwa rece profesjonalny produkt przeznaczony do obstugi wytacznie przez osoby
przeszkolone i z odpowiednimi kwalifikacjami.

Kazde urzadzenie, produkt, maszyna przed dystrybucja przechodzi wstepng kontrole jakosci
w naszej Firmie. Przed rozpoczeciem pracy z urzadzeniem, prosze bardzo uwaznie zapoznac
sie z dofgczong instrukcjg obstugi w celu prawidtowego rozruchu i zapoznania sie z wymaganiami dla
sprzetu !

UWAGA - AWARIA!

Przed wystaniem sprzetu skorzystaj z naszego CENTRUM OBStUGI SERWISOWE)
http://pomoc.fachowiec.com, ktére umozliwia wsparcie techniczne, kontakt naszego serwisu

z Panstwem i automatyczng pomoc w odbiorze przesytki !

NAZWA SPRZETU SPAWARKA INWERTEROWA WELDER FANTASY
TYP/ MODEL MEGATIG ....ouoveeee.

NR FABRYCZNY/HOLOGRAM

DATA SPRZEDAZY

UWAGI

OGOLNE WARUNKI GWARANCII

1. Gwarantem jakosci urzadzenia jako producent, importer i dystrybutor jest: FACHOWIEC Firma Handlowa
Wielobranzowa Zenon Swietek z siedziba Polska Poznan ul. Stefanskiego 29, tel.: +48/ 61 66-18-151

Gwarant oswiadcza, ze objety niniejszg kartg gwarancyjng przedmiot gwarancji zostat wydany wolny od wad
i wykonany jest zgodnie z obowigzujagcymi normami.

2. Gwarancja obejmuje zasiegiem terytorium Rzeczypospolitej Polskiej. Nasze produkty zakupione zagranicg nalezy
dostarczy¢ do serwisu w Polsce.

3. Firma Fachowiec ponosi odpowiedzialno$¢ za wady fizyczne, produkcyjne i materiatowe tkwigce w urzadzeniu przez
okres: 12 miesiecy.

4. W przypadku nabycia produktu przez osoby fizyczne do uzytku niezwigzanego z prowadzong dziatalnoscia maja
zastosowanie aktualne przepisy ustawy: Dziennik ustaw Dz. U. 2014 poz.827 (stan na dzieri 25 czerwca 2014 r.)
obowigzujgcg od 25.12.2014r.

5. Gwarancja na sprzedany towar nie wytgcza, nie ogranicza ani nie zawiesza uprawnien kupujacego wynikajacych
z przepisow o rekojmi za wady rzeczy sprzedane;.
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6. Ujawnione w okresie gwarancji wady zostang usuniete w czasie nie dtuzszym niz 14 dni, liczgc od daty dostarczenia
reklamowanego urzadzenia do Serwisu Importera.

7. Reklamowane w ramach gwarancji urzadzenie winno by¢ dostarczone do Sprzedawcy wraz z petnym wyposazeniem
standardowym, czyste i — jesli urzagdzenie posiada - z czytelng tabliczka znamionowa.

8. Reklamowane urzadzenie nalezy odesta¢ w odpowiednio zapakowanym kartonie, zabezpieczone przed
uszkodzeniem w transporcie, nalezy oznaczyc o ile wymaga ,géra — dét” lub ,, ostroznie szkto”.

9. Firma FACHOWIEC nie przyjmuje przesytek reklamacyjnych i zwrotéw wysytanych na adres Firmy za pobraniem!

10. Dokument gwarancyjny jest wazny, jesli posiada prawidtowo wypetnione wpisy dotyczgce: daty sprzedazy, nazwe
sprzedanego urzadzenia, piecze¢ i podpis sprzedawcy, a Klient kwituje go podpisem.

11. Naprawa gwarancyjna nie obejmuje czynnosci przewidzianych w instrukcji obstugi, do wykonania ktérych
zobowigzany jest uzytkownik we wtasnym zakresie i na wtasny koszt, jak np. uruchomienie urzagdzenia, konserwacja,
wymiana baterii, oraz innych materiatow eksploatacyjnych.

12. Wymieniony wadliwy sprzet i czesci stajg sie wtasnoscig Gwaranta.

ODMOWA PRZYJECIA REKLAMACII:

Gwarant moze odmoéwic przyjecia reklamacji w przypadku :

vk wn

10.
11.
12.

13.

I o

e  stwierdzenie uzytkowania urzagdzenia niezgodnie z przeznaczeniem i instrukcjg obstugi,

e dostarczenia urzadzenia brudnego, bez osprzetu standardowego, bez tabliczki znamionowej i plomby
lub hologramu

e  stwierdzenia przyczyny usterki innej niz wada materiatowa badz produkcyjna tkwigca w urzadzeniu,

e wady formalnej zwigzanej z dokumentami sprzedazy, jak niewypetniona karta gwarancyjna, brak dowodu zakupu.

GWARANCIA NIE SA OBJETE:

Czesci, ktdre przy zgodnej z zaleceniami eksploatacji podlegajg naturalnemu zuzyciu przed uptywem okresu gwarancji,
takie jak: uchwyty spawalnicze, uchwyty masowe, dysze, palniki, baterie, paski, filtry, oleje, elektrody, uszczelki, o-ringi
oraz inne elementy zwigzane bezposrednio z eksploatacjg.

Wady powstate w wyniku uszkodzer mechanicznych, termicznych lub chemicznych urzadzenia i wyposazenia.
Uszkodzenia powstate z powodu niewtfasciwego transportu i magazynowania,

Uszkodzenia zwigzane z pracg w zbyt niskiej lub zbyt wysokiej temperaturze,

Uszkodzenia spowodowane wadliwg instalacjg elektryczng Uzytkownika, zalaniem lub zawilgoceniem podzespotow
elektrycznych wodg,

Nieprawidtowe podtgczenie do zrédta zasilania (np. zta biegunowo$é, zte napiecie 230 lub 400V, brak faz lub zbyt luzno
zacis$niete przewody przytaczeniowe),

Uszkodzenia spowodowane przecigzeniem urzadzenia, przegrzanie,

Zte ustawienie parametréw spawania, ingerencja w panel sterujacy sprezarek srubowych,

Zte dobranie parametréw cisnienia zasilajacego do pracy urzadzenia,

Uszkodzenia zwigzane z brakiem zalecanych czynnosci konserwacyjnych, zawartych  w instrukcji,

Czyszczenie z uzyciem zbyt wysokiego cisnienia lub agresywnych srodkéw chemicznych,

Uszkodzenia spowodowane zbyt mocnym dokreceniem lub niedokrecaniem elementéw powodujgce uszkodzenia
przytaczy lub nadmierng przepustowosc (pistolety lakiernicze),

Uzytkowanie niezgodne z przeznaczeniem.

UTRATA GWARANCII NASTEPUIJE
Utrata gwarancji nastepuje w przypadku:

nieprzestrzegania instrukcji obstugi,
niewtasciwej eksploatacji,

przecigzenia maszyny,

pracy bez srodkéw smarujgcych,
demontazu przez osoby nieupowaznione,
zerwania hologramow.
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ADRES SERWISU

FACHOWIEC F.H.W. Zenon Swietek 60-169 Poznan ul Grunwaldzka 390 tel.: +48/ 61 66-18-152
e-mail: serwis@fachowiec.com

Wazne:

W przypadku nieuzasadnionej reklamacji zgtaszajacy zostanie obcigzony kosztami transportu i przegladu
zgodnie z cennikiem serwisu.

NAPRAWY GWARANCYJNE:

Data Data T TR Piecze€i Podpls
serwisu

przyjecia wydania
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