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Przed przystapieniem do eksploatacji niniejszego urzadzenia przeczytaj cala instrukcje

ze zrozumieniem i zachowaj ja do przysztego uzytku.

1. ZASADY BEZPIECZENSTWA - OPIS SYMBOLI

Nalezy bezwzglednie zapozna¢ sie z ponizszymi oznaczeniami oraz zasadami bezpieczenstwa
w celu ochrony zdrowia i zycia wtasnego oraz innych oséb.

N Przeczytaj instrukcje¢ przed uruchomieniem urzadzenia. Uzywaj wylacznie oryginalnego
'.' wyposazenia dostarczonego przez producenta.

A ” Niektore podzespoly moga eksplodowaé. Zawsze uzywaj ostony twarzy oraz odziezy
ochronnej z dtugimi rekawami.

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

'&32, Napigcie statyczne moze uszkodzi¢ podzespoty elektroniczne.
e
»

e Porazenie pradem elektrycznym moze spowodowac $mieré. Nie dotykaj podzespotow
elektryczny gdy urzadzenie podtaczone jest do zasilania. Uzywaj suchych i kompletnych
rekawic ochronnych i odziezy ochronne;.

wydobywaja si¢ gazy i opary spawalnicze. Wdychanie tych substancji moze by¢

O Gazy i opary moga by¢ niebezpieczne dla zdrowia. Podczas procesu spawania
@ niebezpieczne dla zdrowia

p i/; Ochrona wzroku filtrami spawalniczymi. W zalezno$ci od stosowanego nat¢zenia pradu,
- uzywaj tarcz ochronnych z odpowiednimi filtrami.

o)
%ﬁ Czesci ruchome urzadzenia mogg spowodowacé urazy.

wystudzenia si¢ urzadzenia. Postepuj zgodnie z wytycznymi w rozdziale ,,Sprawnos¢ i

E fet ”‘E Zbyt dtuga ciagla praca moze spowodowaé przegrzanie urzadzenia. Odczekaj do momentu
@\ zabezpieczenie termiczne”.
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=X

s E _g Uszkodzone butle z gazami technicznymi moga eksplodowac. W butlach zgromadzony jest

J : gaz pod wysokim ci$nieniem. Upewnij si¢, ze butle obstugiwane sg i przechowywane
zgodnie z wymogami BHP i P.POZ.

:E ! Spawane elementy mogg poparzy¢.

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

N

2 2 Niebezpieczenstwo pozaru i wybuchu. Podczas prac spawalniczych moze doj$¢ do
& wzniecenia ognia. Stanowisko spawalnicze musi by¢ oddalone i zabezpieczone przed
1

.-g;

materiatami tatwopalnymi i wybuchowymi.

[

Nie spawaj na wysokosci bez odpowiedniego zabezpieczenia.

Pole magnetyczne moze zaktoci¢ funkcjonowanie stymulatorow serca. Przed
L przystapieniem do pracy skonsultuj si¢ z lekarzem.
%
B

h Przewracajace si¢ lub upadajace urzadzenie moze spowodowaé obrazenia.

2. BEZPIECZENSTWO UZYTKOWANIA

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

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

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

Bardzo wazne jest zapewnienie wiadciwej wentylacji, zwlaszcza jezeli spawanie odbywa sie
W pomieszczeniu zamknietym. Zaleca sie stosowanie odpowiednich wyciggéow dymowych celem

zminimalizowania ryzyka zatrucia dymem badz gazami wydzielanymi podczas spawania.
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e Aby ograniczy¢ ryzyko pozaru spawacz zobowigzany jest usung¢ z pobliza stanowiska pracy
wszelkie materiaty fatwopalne.

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 stosowac sie do nich, jezeli
zamierza pracowa¢ w pomieszczeniach zamknietych przy zwigkszonym ryzyku eksploz;ji.

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 zostato 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.

e Urzadzenia nie wolno stosowaé¢ do rozmrazania rur.

e Zabronione jest stosowane niezgodne z przeznaczeniem

UWAGA!

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

/N /\

OSTRZEZENIE : Ten sprzet klasy A — nie jest przewidziany do uzytkowania w lokalizacjach
mieszkalnych, gdzie energia elektryczna jest doprowadzona przez system publicznej sieci niskiego
napiecia. Mogg tam byC potencjalne trudnosci w zapewnieniu kompatybilnosci

elektromagnetycznej w tych lokalizacjach, 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
prawidlowg konserwacje urzadzenia w przysziosci. Ponizsze ostrzezenia majg na celu zapewnienie
bezpieczenstwa uzytkownika i eksploatacje w sposéb przyjazny dla srodowiska.

Przed przystgpieniem do instalacji i uzytkowania urzadzenia zapoznaj sie doktadnie z trescig catej instrukcji.
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e Po otwarciu opakowania sprawdz, czy urzadzenie nie ulegto uszkodzeniu podczas transportu. W

razie watpliwosci skontaktuj sie z naszym dziatlem obstugi.

e Urzadzenia powinien uzywac¢ wytgcznie przeszkolony pracownik.
e Podczas instalacji urzadzenia wszystkie czynnosci zwigzane z elektrycznoscig powinienes powierzyc

wykwalifikowanemu elektrykowi.

Prace spawalnicze moga byé prowadzone wylacznie przez wykwalifikowanych pracownikéow

posiadajacych aktualne szkolenia i zezwolenia dla wybranej metody spawania.

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
przepisow krajowych, zuzyty sprzet elektryczny podlega osobnej zbioérce i powinien trafic do zaktadéw
recyklingu, zapewniajgcych przetwarzanie w sposéb przyjazny dla srodowiska. Jako wiasciciel urzadzen
powinienes otrzymac informacje o zatwierdzonym systemie zbiérki od naszego lokalnego przedstawiciela.

Stosujgc sie do tych wytycznych chronisz srodowisko i zdrowie cztowieka!

W zwigzku z powyzszym firma FACHOWIEC F.H.W. Zenon Swietek dostosowata sie do wymogéw w/w
przepiséw i zostata zarejestrowana w rejestrze Gtéwnego Inspektora Ochrony Srodowiska pod numerem :
E0007441WZ oraz podpisata umowe ze spétkg 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 obowigzkéw cigzgcych na FACHOWIEC F.H.W. Zenon Swietek w zakresie
odbioru zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego.

Zuzyty sprzet mozna réwniez dostarczac bezposrednio do siedziby firmy FACHOWIEC.
&S

3. PRZEZNACZENIE

Urzadzenia Welder Fantasy® DROID MMA 200 stuzg do recznego spawania fukowego w metodach
MMA oraz opcjonalnie TIG DC Lift.

4. DANE TECHNICZNE

Spawarki Welder Fantasy® DROID MMA 200 to nowoczesne inwerterowe urzgdzenia spawalnicze

oparte na technologii IGBT. Charakteryzujg sie matymi gabarytami oraz wysokg sprawnoscig. Cyfrowy panel
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sterujgcy oferuje funkcje, niedostepne w zwyktych spawarkach MMA.

Tabela podstawowych parametréw technicznych :

DANE/MODEL DROID MMA 200
Napigcie zasilania (V) ~230V £10%, 50 Hz
Zabezpieczenie (A) 18
Zakres pradu spawania (A) 5-200
Pobor mocy (kVA) 6,4
Wspotezynnik mocy cos() 0,89
Srednica przewodu zasilajacego (mm?) 3G 25
S ., 20% 200A
prawnosc 0
(przy temp. otoczenia 40°C) 60201
100% 90A
Stopien ochrony 1P23S
Masa (kg) 3,7
Wymiary (mm) 270x115x225
5. OPIS | FUNKCIJE SPAWARKI
7
/~_
S — . . .
— E— 1 Dioda sygnalizujgca zatgczenie
1 o urzadzenia
= 8 2. Dioda sygnalizujaca zalgczenie
-l @) zabezpieczenia termicznego w
= T = | przypadku przecia%Zenia
= . = 3. Pokretto regulacyjne parametrow
:i I 1 { spawania
T i i 4. Wyswietlacz LCD
5 i 8 5. Przytacze maszynowe o
H i . ; biegunowoséci dodatniej
I ] ul 6. Przytacze maszynowe o
o I = : . .
W als Oin biegunowosci ujemne;j
W J‘E 7. Przetacznik WL/WYL
= = 8. Przytacze przewodu zasilajgcego

Opis panelu przedniego i tylnego DROID MMA 200

URUCHOMIENIE URZADZENIA

Po witaczeniu spawarki w okresie ok. 2 sekund pojawi sie podstawowy interfejs sterowania.
W zaleznosci od potrzeby mozna dokona¢ nastepujacych wyboréw trybu pracy: LIFT TIG (spawanie TIG
w ostonie gazu obojetnego z zajarzeniem tuku przez potarcie), MMA Al (spawanie elektroda otulong — tryb
podstawowy, synergiczny, gdzie uzytkownik wybiera tylko grubos¢ elektrody, jakg ma zamiar uzywac,

pozostate parametry dobierane sg przez urzadzenie automatycznie zgodnie z oprogramowaniem
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producenta; MMA PRO (spawanie elektrodg — tryb rozszerzony z mozliwoscig wyboru pradu spawania,
regulacji parametrow HOT START i ARC FORCE).

Wyboru kazdego trybu dokonuje sie poprzez nacisniecie pokretta i przekrecenie go w prawg lub lewg strone.

TRYB TIG LIFT DC

Po uruchomieniu urzadzenia spawarka automatycznie wysSwietli parametry nastawione przed jej
wytgczeniem.

W celu wybory trybu TIG-LIFT nalezy przycisngé pokretto i przekreci¢ je do momentu wyswietlenia
nastepujgcego komunikatu:

&

Nalezy wtedy ponownie przycisng¢ pokretto i krecac w prawo lub lewo nastawi¢ pozadany prad spawania
(w zakresie 5-200A).
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Przyktadowy komunikat podczas nastawiania prgdu spawania w metodzie TIG DC - LIFT.

TRYB MMA Al

Po uruchomieniu urzadzenia spawarka automatycznie wyswietli parametry nastawione przed jej
wytgczeniem.

W celu wybory trybu MMA Al nalezy przycisngC pokretto i przekreci¢ je do momentu wyswietlenia
nastepujgcego komunikatu:

:AI

NN
[ ]

Nalezy wtedy ponownie przycisng¢ pokretto i krecagc w prawo lub lewo nastawi¢ pozgdang S$rednice
elektrody otulonej.
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Przyktadowy komunikat podczas nastawiania pradu spawania w metodzie MMA Al (dla elektrody 2,0):

Jezeli okaze sie, ze prad spawania dla wybranej srednicy elektrody jest zbyt staby lub zbyt mocny,
nalezy przycisngé pokretto i nie puszczajac go skorygowaé natezenie pradu spawania w zakresie

+20% krecac w prawo lub lewo.

TRYB SPAWANIA MMA PRO

Po uruchomieniu urzadzenia spawarka automatycznie wySwietli parametry nastawione przed jej
wytgczeniem.

W celu wybory trypbu MMA PRO nalezy przycisngé pokretto i przekreci¢ je do momentu wyswietlenia

nastepujgcego komunikatu:

L o

NN T
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Nalezy wtedy ponownie przycisng¢ pokretto i krecac w prawo lub lewo nastawi¢ pozadany prad spawania
(w zakresie 5-200A).

Przyktadowy komunikat podczas nastawiania pradu spawania w metodzie MMA PRO.

‘: PRO

1T 1A

W trybie MMA PRO mozliwe jest regulowanie parametréw funkcji HOT START i ARC FORCE.

REGULACJA PARAMETRU HOT START

W tym celu nalezy przycisng¢ pokretto i wybra¢ symbol -‘

Przekrecajgc pokretto w prawo lub lewo mozliwe jest korygowanie tego parametru w zakresie 0-60A w
zalezno$ci od potrzeb uzytkownika.

Przyktadowy komunikat podczas regulacji parametru HOT START :
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W celu zmiany parametréw funkcji ARC FORCE nalezy postepowa¢ podobnie jak opisano wczesniej

wybierajac symbol E

Przekrecajgc pokretto w prawo lub lewo mozliwe jest korygowanie tego parametru w zakresie 0-100% w
zalezno$ci od potrzeb uzytkownika.
Przyktadowy komunikat podczas nastawiania parametru ARC FORCE:

HOT-START - funkcja utatwiajgca rozpoczecie spawania. W momencie zajarzenia tuku chwilowo
zwiekszany jest prad spawania w celu rozgrzania materiatu i elektrody w miejscu styku oraz wtasciwego
uksztattowania przetopu i lica spoiny w poczatkowej fazie spawania.

ARC FORCE - Stabilizuje tuk niezaleznie od wahan jego dtugosci, zmniejsza ilos¢ odpryskow.

6. INSTALACIA

Jesli podczas korzystania z diugich przewodoéw zasilajgcych napiecie spada, zalecamy stosowanie
przewodow o wiekszym przekroju. Nadmierna diugos¢ przewodu ma bardzo duzy wplyw na osiggi
w zakresie spawania. Zalecamy wiec stosowanie przewodow o okre$lonej, statej dtugosci.
e Sprawdz, czy otwédr wentylacyjny spawarki nie jest zastoniety, aby zapobiec awarii uktadu
chtodzenia.
e Sprawdz poditgczenie wtyczki przewodu zasilajgcego do uziemienia.
e Sprawdz podigczenie przewodu zasilania, uchwytu elektrody i wtyczki, wiéz wtyczke do spawarki,
biegunowos¢ na wtyczce "-", ruch zgodny z kierunkiem wskazéwek zegara powoduje dokrecenie.
e Biegunowos¢ na panelu spawarki: "+" na wtyczce, ruch zgodny z kierunkiem wskazéwek zegara
powoduje dokrecenie, drugi zacisk uziemienia chwyta spawany element.
Uwagi dotyczace biegunowosci: istniejg dwa rodzaje podtgczen, spawanie z biegunowoscig dodatnig oraz

ujemna:
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Podiaczenie z biegunowoscia dodatnia: uchwyt elektrody na +, uchwyt masowy, na =

Podtaczenie z biegunowoscia ujemng: uchwyt elektrody na == uchwyt masowy na +

Wybdr metody zalezy od spawanego elementu, wymagan technologicznych i stosowanych elektrod.

(wiecej informaciji dotyczgcych biegunowosci spawania znajdziesz na opakowaniu elektrod).

Wtyczka przylaczeniowa typu 230V 32A
\ (zgodnie z norma EN 60974-1)

| UWAGA ! Wymiana wtyczki nie powoduje utraty gwaranciji.

,‘/

7. SPAWANIE - METODA MMA

W metodzie MMA wykorzystywana jest elektroda otulona, ktéra skfada sie z metalowego rdzenia pokrytego
sprasowang otuling. Pomiedzy kohcem elektrody, a spawanym materiatem wytwarzany jest tuk elektryczny.
Zajarzenie tuku ma charakter kontaktowy poprzez dotkniecie kohca elektrody do materiatu spawanego.
Elektroda topi sie i krople stopionego metalu elektrody przenoszone sg poprzez tuk do ptynnego jeziorka
spawanego metalu tworzgc po ostygnieciu spoine. Topigca sie otulina elektrody wydziela gazy, ktére chronig

ptynny metal przed wptywem niekorzystnych warunkéw otoczenia.

Cechy metody spawania elektroda otulong

Zalety:

o mozliwos¢ spawania roznych rodzajow metali

¢ mozliwos¢ spawania w kazdej pozyciji

e wysoka jakos¢ spoin, dobre wtasnosci mechaniczne,
Wady:

e niska wydajno$¢ spawania

¢ mata predkos¢ spawania

e konieczno$¢ usuwania zuzla i wymiany elektrod

o duza wrazliwo$¢ elektrod na wilgoé
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Zastosowanie metody MMA

Spawanie elektrodg otulong jest stosowane we wszystkich warunkach i dlatego jest najbardziej uniwersalng

metodg w catej branzy spawalniczej. Metoda MMA to metoda uniwersalna ze wzgledu na gatunek spawane;j

stali, rodzaju konstrukcji, pozycje i miejsce spawania.

Gtéwne zastosowanie to spawanie konstrukcji stalowych w przemys$le stoczniowym i w wigkszosci branz

produkcyjnych, spawanie rurociggéw, w pracach instalacyjnych na budowach, spawanie w warunkach

polowych i na wysokos$ciach oraz w miejscach o utrudnionym dostepie

Podstawowe parametry procesu spawania

¢ Rodzaj i biegunowos$¢ pragdu spawania

¢ Natezenie pradu spawania

e Rodzaji $rednica elektrody

o Predkos¢ spawania

Rodzaje elektrod otulonych

elektrody o otulinie rutylowej (R) - to najbardziej popularne elektrody ogdlnego stosowania.
Ich stosowanie jest uniwersalne, tatwe, stosunkowo wydajne i pozwalajg na spawanie niemal
we wszystkich pozycjach z wyjgtkiem pionowej z géry w dot. Elektrodami rutylowymi mozna spawac
elementy cienkie.

elektrody o otulinie zasadowej (B) - pozwalajg na uzyskanie bardzo dobrych wiasciwosci
mechanicznych spoin dzieki wysokiej plastycznosci stopiwa, réwniez w niskiej temperaturze. Mozna
nimi spawac we wszystkich pozycjach z wyjgtkiem pionowej z gory w dét.

elektrody o otulinie celulozowej (C) - pozwalajg na spawanie w trudnych warunkach montazowych
w terenie. Mozna nimi spawa¢ we wszystkich pozycjach w tym szczegdlnie w pozycji pionowe;j
z gory w dot.

elektrody o otulinie kwasnej (A) - pozwalajg na uzyskanie spoin o gtadkim, ptaskim licu
o przecietnych wtasnosciach mechanicznych. Mozna nimi spawaé w pozycji podolnej, naboczne;j
i warunkowo w pozycjach przymusowych.

elektrody specjalne - oprécz w/w rodzajow otulin dostepne sg réwniez otuliny specjalne: RA — otulina
rutylowo-kwasna, RB — otulina rutylowo-zasadowa, RC — otulina rutylowo-celulozowa, RR — otulina

rutylowa o duzej grubosci.

Dobdr pradu do srednicy elektrody: 2.5 3.2 4.0
Specyfikacja elektrody (mm)
Prad spawania (A) 70-100 | 110-140 | 170-220
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Przechowywanie elektrod

Otulina na elektrodach jest krucha i tatwo wchtania wilgo¢ co wymusza odpowiednie traktowanie elektrod.
W przypadku nieodpowiedniego obchodzenia sie z nimi moze nastgpi¢ pogorszenie ich jakosci, a nawet
bezpowrotne uszkodzenie. Wskazane jest przechowywanie w oryginalnych opakowaniach.

Przy spawaniu elektrodami otulonymi nalezy zawsze stosowac parametry pracy podane przez producenta
na etykiecie opakowania.

8. SPAWANIE - METODA TIG DC LIFT

Spawarka umozliwia spawanie metodg TIG (elektrodg wolframowg w ostonie argonu) prgdem statym DC.
Proces ten jednak prowadzony moze by¢ wylgcznie w trybie uproszczonym z zajarzeniem tuku
spawalniczego przez potarcie - lift oraz z wykorzystaniem uchwytu TIG z reczng regulacjg wyptywu gazu

osfonowego.

Uchwyt TIG z reczng regulacjg gazu ostonowego (nie wchodzi w sktad zestawu)

W celu spawania metoda TIG LIFT nalezy podtgczyé uchwyt masowy do przytgcza biegunowosci dodatniej
t} )
,,+ na przednim panelu, natomiast uchwyt spawalniczy TIG do przytgcza biegunowos$ci ujemnej 4y~ .

Gaz ostonowy z uchwytu przytgczony musi by¢ bezposrednio do reduktora na butli.

W celu rozpoczecia spawania nalezy:

« Wybra¢ tryb spawania TIG LIFT w panelu sterujgcym.

. Elektrode zamocowang w uchwycie przytozy¢ do spawanego elementu.

« Odkreci¢ zawor na uchwycie w celu otwarcia przeptywu gazu ostonowego.

. Potrze¢ o element spawany i unies¢ delikatnie uchwyt, aby nastgpito zajarzenie tuku.

. Luk elektryczny zajarzy sie.

« W celu zakonczenia procesu spawania nalezy oddali¢ palnik od spawanego materiatu i zakrecic¢
przeptyw gazu ostonowego pokrettem na uchwycie.
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9. SRODKI OSTROZNOSCI

A) Ostrzezenie
Podczas wigczania urzadzenia nalezy zachowaé ostroznosé, sprawdzajgc najpierw potgczenie elektrody

i uziemienia do spawarki, a dopiero potem wktadajgc wtyczke przewodu do zrédta zasilania.

B) Warunki pracy
¢ Wzglednie suche $rodowisko pracy, wilgotno$¢ powietrza nie powinna przekraczaé¢ 90%.
e Temperatura otoczenia w zakresie od -10°C do 40°C.
e Nalezy unika¢ spawania w warunkach nastonecznionych i podczas deszczu, nie nalezy dopusci¢
do tego by woda przedostata sie do srodka urzadzenia.
¢ Nalezy unikaé¢ pracy w srodowisku gazow zracych i kurzu.

e Nalezy unikac silnych wiatrow, ktére mogg spowodowac zanik ochrony gazowe;j.

C) Bezpieczenstwo pracy

Wiasciwie zainstalowane urzadzenie z zabezpieczeniem nadnapieciowym, nadprgdowym i zabezpieczeniem
przed nadmierng temperaturg wylgczy sie automatycznie w warunkach wykraczajgcych poza okreslone
jako standardowe. Jednakze dtugotrwate uzywanie (np. przepiecia) moze spowodowac¢ uszkodzenie

spawarki.
D) Srodki ostroznosci

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 otwdr wentylacyjny nie jest zastoniety. Odlegtosé
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 trwatos$¢ uzytkowa urzadzenia.

Niedopuszczanie do przecigzenia

Operatorzy powinni obserwowac (obcigzenie wyznaczone jako najwieksze dopuszczalne obcigzenie
dla danego pradu) czy prad spawania nie przekracza najwyzszego pradu elektrycznego dopuszczalnego
dla obcigzenia. Przecigzenie elektryczne moze znacznie skroci¢ trwato$¢ uzytkowag spawarki, a nawet

doprowadzi¢ do spalenia jej elementow.

Niedopuszczanie do przepiecia
Nalezy zachowaé wartosci podane w wierszu napiecia zasilania w Tabeli ,Gtéwne parametry urzadzenia”.
W normalnych warunkach pracy obwdd automatycznego wyrdwnania napiecia gwarantuje utrzymanie

napiecia w dopuszczalnym zakresie. Napiecie zasilania wyzsze od dopuszczalnej wartosci moze
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doprowadzi¢ do uszkodzenia spawarki. Operatorzy powinni by¢ w petni $wiadomi tego zagrozenia i umie¢

podjg¢ odpowiednie kroki.

Jezeli zostanie przekroczone standardowe obcigzenie, spawarka moze wejs¢ w tryb ochronny i
nagle przerwa¢ prace. Oznacza to, ze zostalo przekroczone standardowe obcigzenie, energia cieplna
uruchomita wytgcznik 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. Teraz

mozna podja¢ dalej prace.

E) Konserwacja

e Regularnie usuwaj pyt przy pomocy czystego i osuszonego, sprezonego powietrza. Jesli spawarka
pracuje w warunkach zadymienia, w mocno zanieczyszczonym powietrzu, codziennie usuwaj
nagromadzony pyt. Cisnienie sprezonego powietrza powinno byé utrzymywane na takim poziomie,
by nie uszkodzi¢ niewielkich elementéw wewnagtrz urzadzenia (2-4 bar).

e Regularnie kontroluj wewnetrzne ukfady spawarki, sprawdzaj prawidtowos¢ i pewnosé potgczen
(zwlaszcza wyposazenia i czesci). W przypadku zauwazenia korozji i poluzowania potgczenia, usun
korozje lub powtoke tlenkowg przy pomocy papieru sciernego, ponownie podtgcz i dokrec.

o Unikaj sytuacji, w ktérych woda lub para wodna mogtyby dostaé sie do urzgdzenia. W przypadku
zawilgocenia spawarki nalezy jg wysuszy¢, a nastepnie sprawdzi¢ izolacje urzadzenia (réwniez
miedzy potgczeniami i na stykach). Tylko potwierdziwszy, ze wszystko jest w porzadku, mozna

kontynuowac prace.

10. NIEPRAWIDtOWE FUNKCJIONOWANIE

W nizej opisanych okolicznosciach nalezy sprawdzi¢ sposéb montazu, spawany materiat, zasilanie oraz inne
czynniki zwigzane ze srodowiskiem pracy i w miare mozliwosci je poprawi¢, aby unikngé podobnych sytuac;ji

w przysziosci.

Trudnosci w uzyskaniu tuku, przerywanie tuku

Sprawdz jako$¢ stosowanej elektrody, elektroda o ztej jakosci nie pozwoli na uzyskanie wymaganej wysokiej
jakosci spoiny.

Elektroda jest wilgotna, a tym samym tuk elektryczny nie jest stabilny, wadliwo$¢ spoiny wzrasta, a jakosé
spawania pogarsza sie.

Jesli stosujesz przewdd, ktérego dilugos¢ spowodowata nadmierny spadek napiecia wyjsciowego,

powinienes maksymalnie go skrocic.
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Prad wyjsciowy nie osigga wartosci znamionowej
Nagty wzrost napiecia zasilania spowoduje niezgodnos¢ pradu wyjsciowego. Jesli napiecie sieci zasilajgcej
jest nizsze od wartosci znamionowej, maksymalna warto$¢ pradu wyjsciowego spawarki bedzie
najprawdopodobniej réwniez nizsza od wartosci znamionowe;.
Niestabilnos¢ prgdu moze by¢ spowodowana nastepujgcymi okolicznosciami:

o Zmiang napiecia w sieci zasilajgcej.

o Powaznymi zaktéceniami zasilania w sieci lub zaktdéceniami wywotanymi przez inne

odbiorniki prgdu.

Nadmiernie rozpryski

Zbyt duzy prad, zbyt mata Srednica elektrody, zanieczyszczony materiat lub Zle przygotowany materiat.

11. SCHEMAT ELEKTRYCZNY
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DEKLARACJA ZGODNOSCI WE

(EC DECLARATION OF CONFORMITY)

13
14/DRD/200
Nazwa i adres (Name and address)
FACHOWIEC F.H.W. Zenon Swietek, FACHOWIEC F.H.W. Zenon éwietek,
ul. Stefanskiego 29, Stefanskiego 29,
61-415 Poznan, Polska 61-415 Poznan, Poland

oswiadcza, ze wyroby:
(declares:)

Nazwa Inwerterowe urzgdzenie do spawania metodg MMA
(Product description) (Inverter MMA Welding Machine)

Typ/Model: Welder Fantasy, DROID MMA 200
(Type/Model:) Napiecie zasilania: 230 V, 50 Hz
Maksymalny prad spawania: 200 A

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

EN 60974-1:2005
EN 60974-10:2007,

oraz spetnia wymogi zasadnicze nastepujacych dyrektyw:
(and meets the essential requirements of the following directives:)

2006/95/WE Dyrektywa niskonapieciowa (LVD)

2004/108/WE Kompatybilnos¢ elektromagnetyczna (EMC)

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

Deklaracja ta odnosi sie wytgcznie do urzadzenia w stanie, w jakim zostato wprowadzone do obrotu i nie obejmuje
czesci sktadowych dodanych przez uzytkownika koricowego lub przeprowadzonych przez niego pdzniejszych 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.
(Person responsible for the preparation and storage of technical documentation:)

Zenon Swietek.
Ul. Stefanskiego 29
61-415, Poznan
Zenon Swietek

Poznan, 15.01.2014

Miejsce i data wystawienia:
(place and date of issue)
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12. KARTA GWARANCYJNA

(Wystawiona dla sprzedazy po 25 Grudnia 2014 )
WAZNE !
Oddajemy w Panstwa rece profesjonalny produkt przeznaczony do obstugi wytgcznie przez osoby
przeszkolone i z odpowiednimi kwalifikacjami.
Kazde urzadzenie, produkt, maszyna przed dystrybucjg przechodzi wstepng kontrole jakosci w naszej
Firmie. Przed rozpoczeciem pracy z urzadzeniem, prosze bardzo uwainie zapozna¢ sie z dotaczong
instrukcja obstugi w celu prawidtowego rozruchu i zapoznania sie z wymaganiami dla sprzetu!

UWAGA - AWARIA'!
Przed wystaniem sprzetu skorzystaj z naszego CENTRUM OBStUGI SERWISOWEJ
http://pomoc.fachowiec.com, ktére umozliwia wsparcie techniczne, kontakt naszego serwisu z Parstwem i
automatyczng pomoc w odbiorze przesyitki !

NAZWA SPRZETU SPAWARKA INWERTEROWA WELDER FANTASY

TYP/ MODEL DROID 200

NR FABRYCZNY/HOLOGRAM

DATA SPRZEDAZY

UWAGI

PODPIS SPRZEDAWCY

OGOLNE WARUNKI GWARANCJI
1. Gwarantem jakosci urzadzenia jako producent, importer i dystrybutor jest: FACHOWIEC Firma Handlowa

Wielobranzowa Zenon $wietek z siedzibg Polska Poznan ul. Stefanskiego 29, tel.: +48/ 61 66-18-151

Gwarant oswiadcza, ze objety niniejsza karta gwarancyjng przedmiot gwarancji zostat wydany wolny od wad i
wykonany jest zgodnie z obowigzujgcymi normami.

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

3. Firma Fachowiec ponosi odpowiedzialnos¢ 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.)
obowigzujacg od 25.12.2014r.

5. Gwarancja na sprzedany towar nie wytacza, nie ogranicza ani nie zawiesza uprawnien kupujgcego wynikajacych z
przepiséw o rekojmi za wady rzeczy sprzedane;.

6. Ujawnione w okresie gwarancji wady zostang usuniete w czasie nie dtuzszym niz 14 dni, liczac od daty dostarczenia
reklamowanego urzadzenia do Serwisu Importera.

7. Reklamowane w ramach gwarancji urzgdzenie 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 oznaczy¢ o ile wymaga ,,géra — doét” 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.
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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 urzadzenia, konserwacja, wymiana baterii,
oraz innych materiatow eksploatacyjnych.

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

ODMOWA PRZYJECIA REKLAMACII:

Gwarant moze odmodwi¢ przyjecia reklamacji w przypadku :

e  stwierdzenie uzytkowania urzadzenia 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:

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

2.  Wady powstate w wyniku uszkodzen mechanicznych, termicznych lub chemicznych urzadzenia i wyposazenia.

3. Uszkodzenia powstate z powodu niewtfasciwego transportu i magazynowania,

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

5. Uszkodzenia spowodowane wadliwg instalacja elektryczng Uzytkownika, zalaniem lub zawilgoceniem podzespotow
elektrycznych woda,

6. Nieprawidtowe podtaczenie do Zrddta zasilania (np. zta biegunowos¢, zte napiecie 230 lub 400V, brak faz lub zbyt luzno
zacisniete przewody przytaczeniowe),

7. Uszkodzenia spowodowane przecigzeniem urzadzenia, przegrzanie,

8. Zte ustawienie parametréw spawania, ingerencja w panel sterujgcy sprezarek srubowych,

9. Zte dobranie parametréw cisnienia zasilajgcego do pracy urzadzenia,

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

11. Czyszczenie z uzyciem zbyt wysokiego cisnienia lub agresywnych srodkéw chemicznych,

12. Uszkodzenia spowodowane zbyt mocnym dokreceniem lub niedokrecaniem elementéw powodujace uszkodzenia przytaczy lub
nadmierng przepustowosc¢ (pistolety lakiernicze),

13. Uzytkowanie niezgodne z przeznaczeniem.

UTRATA GWARANCIJI NASTEPUIJE
Utrata gwarancji nastepuje w przypadku:

1. nieprzestrzegania instrukcji obstugi,

2. niewfasciwej eksploatacji,

3. przecigzenia maszyny,

4. pracy bez srodkéw smarujacych,

5. demontazu przez osoby nieupowaznione,

6. zerwania holograméw.

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.
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NAPRAWY GWARANCYIJNE:

Data Data Pieczec i podpis

Zakres naprawy

przyjecia wydania serwisu
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