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1. ZASADY BEZPIECZENSTWA/ OPIS SYMBOLI

Nalezy bezwzglednie zapoznac sie z ponizszymi oznaczeniami oraz zasadami bezpieczeristwa
w celu ochrony zdrowia i zycia wiasnego oraz innych oséb.

@ 1. Przeczytaj instrukcje przed uruchomieniem urzgdzenia. Uzywaj wyfgcznie
'.5' oryginalnego wyposazenia dostarczonego przez producenta.

2. Niektére podzespoty moga eksplodowaé. Zawsze uzywaj ostony twarzy
&@ oraz odziezy ochronnej z dtugimi rekawami.

3. Napiecie statyczne moze uszkodzi¢ podzespoty elektroniczne.

0.

4. Uzywaj atestowanych oston twarzy oraz tarcz spawalniczych. Zawsze
uzywaj odziezy ochronnej przeznaczonej dla spawaczy.
Odpryski metalu mogg uszkodzié oczy. Zawsze korzystaj z okularéow

. &y

ochronnych.
5. Porazenie pradem elektrycznym moze spowodowac smieré. Nie dotykaj
s podzespotéw elektryczny gdy urzadzenie podtgczone jest do zasilania.
j\ Uzywaj suchych i kompletnych rekawic ochronnych i odziezy ochronnej.

Nie owijaj przewodéw elektrycznych wokét ciata. Pamietaj aby zawsze
sprawdzi¢ poprawnos¢ podtgczenia uchwytu masowego podczas

spawania.
9 6. Gazy i opary moga by¢ niebezpieczne dla zdrowia. Podczas procesu
% spawania wydobywajg sie gazy i opary spawalnicze. Wdychanie tych
substangji moze by¢ niebezpieczne dla zdrowia.
P G 7. Ochrona wzroku filtrami spawalniczymi. W zaleznos$ci od stosowanego

natezenia pradu uzywaj tarcz ochronnych z odpowiednimi filtrami .

8. Czesci ruchome urzadzenia moga spowodowac urazy.

f""f':g 9. Zbyt dtuga ciggta praca moze spowodowal przegrzanie urzgdzenia.
“'l’_\?, Odczekaj do momentu wystudzenia sie urzadzenia. Postepuj zgodnie
2 z wytycznymi w rozdziale ,Sprawno$é i zabezpieczenie termiczne”.

P -ﬁ 10. Uszkodzone butle z gazami technicznymi mogg eksplodowaé. W butlach
rﬁ,f' zgromadzony jest gaz pod wysokim ci$nieniem. Upewnij sie, ze butle
i obstugiwane sg i przechowywane zgodnie z wymogami BHP i P.POZ.
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11. Spawane elementy mogg poparzyc.

12. Wystajacy drut z palnika jest ostry i moze spowodowac przebicie skoéry.

13. Niebezpieczenstwo pozaru i wybuchu. Podczas prac spawalniczych moze
dojs¢ do wzniecenia ognia. Stanowisko spawalnicze musi byé oddalone
i zabezpieczone przed materiatami tatwopalnymi i wybuchowymi.

14. Pole magnetyczne moze zaktéci¢ funkcjonowanie stymulatoréw serca.
Przed przystgpieniem do pracy skonsultuj sie z lekarzem.

15. Nie spawaj na wysokosci bez odpowiedniego zabezpieczenia.

16. Przewracajace sie lub upadajgce urzgdzenie moze spowodowacd obrazenia.

Moo ge & LR

2. BEZPIECZENSTWO UZYTKOWANIA

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

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

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

e Bardzo wazne jest zapewnienie wiasciwej wentylacji, zwtaszcza jezeli spawanie odbywa
sie w pomieszczeniu zamknietym. Zaleca sie stosowanie odpowiednich wyciggéw dymowych
celem zminimalizowania ryzyka zatrucia dymem badZz gazami wydzielanymi podczas
spawania.

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.
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e Spawacz powinien zaznajomi¢ sie ze wszelkimi specjalnymi przepisami i stosowaé

sie do nich, jezeli zamierza pracowa¢ w pomieszczeniach zamknietych przy zwiekszonym
ryzyku eksplozji.
e Aby unikng¢ porazenia prgdem, prosimy pamietac, ze:
o Nie wolno spawa¢ w warunkach podwyzszonej wilgotnosci.
o Nie wolno uzywac¢ spawarki, jezeli jej przewody noszg jakiekolwiek slady uszkodzenia.
o Nalezy sprawdzi¢, czy uziemienie instalacji elektrycznej zostalo poprawnie
podigczone i czy dziata.
o Spawacz nie powinien bezposrednio dotykaé metalowych elementéw, do ktérych
poditgczony jest przewdd masowy.
o Uziemianie spawanego elementu moze zwigkszy¢ ryzyko wypadkow.

e Urzadzenia nie wolno stosowaé¢ do rozmrazania rur.

UWAGA!

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

/\ /\

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 by¢ potencjalne trudnosci
w zapewnieniu kompatybilnosci elektromagnetycznej w tych lokalizacjach, z powodu

zaburzen przewodzonych i promieniowanych.

Urzadzenie powinno byé 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).

Prace spawalnicze moga byé prowadzone wylacznie przez wykwalifikowanych pracownikéw

posiadajacych aktualne szkolenia i zezwolenia dla wybranej metody spawania.

Strona 6z 30



INSTRUKCJA OBSLUGI SPAWAREK WELDER FANTASY® seria JET TIG 11 400 i 500 AC/DC www.fachowiec.com

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 zbidrce i powinien trafi¢ do zakladow
recyklingu, zapewniajgcych przetwarzanie w sposob przyjazny dla srodowiska. Jako wtasciciel
urzadzen powiniene$ otrzymac informacje o zatwierdzonym systemie zbiorki 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 przepiséw i zostata zarejestrowana w rejestrze Giownego 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 obowigzkéw cigzgcych na FACHOWIEC
F.HW. Zenon Swietek w zakresie odbioru zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego.

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

Y

ey

Bardzo dziekujemy i gratulujemy udanego zakupu.

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

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

urzadzenia serdecznie prosimy o szczegéiowe zapoznanie sie z niniejszg instrukcjg obstugi.
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3. UWAGI OGOLNE

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

e Po otwarciu opakowania sprawdz, czy urzadzenie nie uleglo uszkodzeniu podczas

transportu. W razie watpliwosci skontaktuj sie z naszym dziatem obstugi.

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

powierzy¢ wykwalifikowanemu elektrykowi.

/\ /\

URZADZENIE TO PRZEZNACZONE JEST DO OBSLUGI PRZEZ PROFESJONALISTOW
| DZIALANIA W WARUNKACH PRZEMYStOWYCH.

4. CHARAKTERYSTYKA

Przemystowe, inwerterowe urzgdzenia Welder Fantasy JET TIG Il 400 i 500 AC/DC to przemystowe,
mikroprocesorowe zrédta spawalnicze oparte na technologii IGBT, przystosowane do spawania stali
weglowych, nierdzewnych, kwasoodpornych, miedzi, mosigdzu, magnezu, tytanu, a takze wszystkich
stopéw aluminium.
Urzgdzenia Welder Fantasy® serii JET TIG Il 400 i 500 AC/DC to inwertorowe urzadzenia
spawalnicze, umozliwiajgce spawanie nastepujgcymi metodami:

e TIG DC+, DC- (PULSE)

e TIG AC (PULSE)
e TIG ADVANCED PULSE (AC+DC)

e MMA

Przy wszystkich metodach TIG mozliwe jest zastosowanie nastepujgcych trybdéw spawania:
o Dwutakt z zajarzaniem tuku poprzez uktad lift-arc (2T)
o 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)
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5. DANE TECHNICZNE

MODEL JET TIG 1l 400 AC/DC JET TIG 11 500 AC/DC
TRYB Napiecie zasilania 3x400V [50/60HZ] 3x400V [50/60Hz]
Napiecie biegu jatowego 88Vv 88Vv
Zakres pragdu spawania 20-315A 30-400A
DC MMA
Prad wyjsciowy 315A 400A
Sprawnosc¢ 35% 60%
Napiecie biegu jatowego 88V 88V
Zakres pradu spawania 10-400A 30-500A
Zakres prgdu START/END 10-250A 30-500A
AC TIG
Balans pragdu AC 5-95% 5-90%
Zakres czestotliwosci AC 20-250Hz 20-250 Hz
Sprawnosc¢ 35% 60%
Zakres pradu pulsujgcego AC:5-100%/ DC:5-100% AC:5-100%/ DC:5-100%
Sprawnos¢ 35% 60%
Czas narastania/opadania 0-25S 0-25S
Czestotliwos¢ pulsu
DC 0,1-500Hz 20-500Hz
ADV SQUARE 0,1-250HZ 0,1-250HZ
SOFT SQUARE 0,1-10 Hz 0,1-10 Hz
TIG PULSE
TRIANGULAR 0,1-10 Hz 0,1-10 Hz
SINE WAVE 0,1-10 Hz 0,1-10 Hz
Modulacja pulsu 5-95% 5-95%
Zakres pradu START/END 5-250 A DC: 10A/ AC: 30A — 500A
Czas trwania Pre gas 0-25S 0-25S
Czas trwania Post gas 0-50S 0-50S
Zajarzenie tuku HF/ LIFT HF/ LIFT
Wydajnos¢ 280% 280%
Waga 54 kg 58 kg
Klasa izolacji IP21S IP21S
Wymiary (dt./wys./szer.) 1060x1155x435 mm 1150x1175x430 mm
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6. PRZYGOTOWANIE DO PRACY

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

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

. Zabrania sie podtacza¢ kilka spawarek szeregowo badz réwnolegle.

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

« Spawarke ustawi¢ nalezy w sposodb umozliwiajgcy spawaczowi wygodny i tatwy dostep
do urzgdzen regulacyjnych i przytgczy.

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

. Stopien ochrony urzgdzenia zgodny z wymogami normy IP21S wymaga, aby chroni¢ spawarke
przed bezposrednim, intensywnym dziataniem promieni stonecznych i deszczem.

« Podczas spawania przewody spawalnicze powinny by¢ réwnolegle ufozone na podtodze
lub nisko nad nig; zaleca sie stosowanie przewodéw tak krotkich, jak to mozliwe

(nie dotyczy urzadzen z modutem PFC).

7. PODtACZENIE DO SIECI

Opisywana spawarka odpowiada wymogom okreslonym w normie PN-EN 60974-10:2005, nhiemniej jednak

generowane zakidcenia elektromagnetyczne (w tym réwniez powstajgce przy zajarzaniu bezstykowym

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

takich jak np.:

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

* komputery, roboty, elektryczne aparaty medyczne i urzadzenia stuzgce do podtrzymywania zycia,

» odbiorniki i przekazniki radiowo-telewizyjne,

» rozruszniki serca i aparaty stuchowe,

+ wszelkie szczegolnie wrazliwe urzgdzenia elektryczne.

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

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

sie przerwacé prace i powiadomié producenta.

Omawiana spawarka wymaga zasilania prgdem o napieciu znamionowym 3x400V. Tolerancja wahan

zasilania wynosi £15%.

Instalacja elekiryczna powinna by¢ wykonana przez wykwalifikowanego elekiryka, zapewniac

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

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

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

czotowej wybierz nowy tryb spawania.
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8. PODtACZENIE URZADZENIA/ OPIS PRZYLACZY

PRESERCZE PRZYLACZE
BESUROWO Sel BIEGUNOWOSCI
DODATNIEJ IEINES
PRZYLACZE GNIAZDO
GAZOWE STEROWANIA

KOREK WLEWU

PLYNU

CHLODZACEGO —__—

PRZELACZNIK WODNE - WLOT

CHLODNICY

¥ IWY. PRZYLACZE

e WODNE WYLOT

KOREK SPUSTOWY

PLYNU

CHLODZACEGO

Widok z przodu
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GNIAZDO
ZASILANIA CHLODNICY

GNIAZDO STERUJACE
CHLODNICY

TABLICZKA
ZNAMIONOWA

WENTYLATORY

GNIAZDO STERUJACE
CHLODNICY

3X400vV

WLACZNIK
GLOWNY
WL/WYL

PRZEWOD
ZASILAJACY
3x400V

PRZYLACZE
GAZOWE (Ar)

PRZEWOD ZASILAJACY
CHLODNICY 1x230V

Widok z tytu
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Spawanie metoda TIG

e Uchwyt TIG podtacz do gniazda o biegunowosci ujemnej ,-”.

e Przewdd masowy podtgcz do gniazda o biegunowosci dodatniej ,,+”.

e Przewdd doprowadzajacy gaz do uchwytu podtgcz do przytgcza gazowego.

e Przewdd doprowadzajgcy gaz z butli podtgcz do przytagcza gazowego z tytu urzadzenia.

o Jezeli przy spawaniu zamierzasz korzystaé z chiodzenia wodnego, przewody doprowadzajgce

i odprowadzajgce wode nalezy podtgczy¢ do szybkoztgcz w chtodnicy zgodnie z opisem (WLOT-
czerwony; WYLOT — niebieski).
Urzadzenie wyposazone jest w czujnik cisnienia cieczy, ktéry w przypadku jej braku
powoduje blokade i na wyswietlaczu panelu sterujgcego pojawia sie kod btedu E03. W tym
przypadku nalezy sprawdzi¢ czy chlodnica jest wiaczona i zalana wystarczajgca iloscia
plynu chtodzacego. Dla poprawnej i bezawaryjnej pracy chlodnicy zalecany jest plyn
chtodzacy charakteryzujacy sie wysokg opornoscia elektryczng (Opornos¢ : 105 ohm.cm-
1), np. FreezCool BTC15.

/N JAN

UWAGA! Wentylatory urzadzenia zalaczajg sie jedynie w trakcie spawania. W czasie gdy

urzadzenie pozostaje bezczynne wentylatory nie dzialajg. Nie jest to objawem ich

uszkodzenia lub wadliwej pracy.

Spawanie metodg MMA
e Przewody spawalniczy i masowy podigcz do odpowiednich gniazd wyjsciowych

spawarki, zgodnie z biegunowo$cig zalecang przez producenta elektrod, ktérymi

if zamierzasz spawac. if

UWAGA! Nie dotykaj elektroda do zadnych metalowych elementéw, poniewaz przy
tej metodzie spawania gniazda wyjsciowe urzadzenia sg pod napieciem.

PE]

L1,1L2,1L3 - PRZEWODY ROBOCZE
PE - PRZEWOD OCHRONNY
N - PRZEWOD NEUTRALNY

Schemat przytacza pradowego 3x400V
UWAGA! Wymiana wtyczki zasilajacej nie powoduje utraty gwarancji.
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9. OPIS PANELU STERUJACEGO JET TIG 11 400 i 500
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OZNAKOWANIE WSKAZNIKOW DIODOWYCH | WYSWIETLACZY DLA MODELU JET TIG Il 400
i 500:

e 1 Wyswietlacz wyboru kanatu pamieci ( UWAGA ! w celu zapamietania wybranych

ustawien nalezy przytrzymac przycisk przez 3 sekundy)

o 2 Woyswietlacz wartosci nastawéw poszczegdinych parametrow (wg jednostek - 5)
3 Przyciski wyboru parametréw spawania

e 4 Dioda sygnalizujgca zasilanie
5 A —warto$¢ pradu spawania;

e S —warto$¢ czasu (dla up i down slope, pre i post gas) ;

e % - warto$¢ balansu i modulaciji pulsu;

e Hz- wartos¢ czestotliwosci prgdu AC oraz pulsu

e 6 Wykres nastawdéw parametrow TIG

o 7 Wybdr trybu AC/DC oraz ksztattu przebiegu prgdu spawania dla trybu AC
ADVENCED SQUARE, SOFT SQUARE, TRIANGULAR, SINUS

e 8 Dioda ostrzegawcza (w przypadku przegrzania lub usterki)

e 9 Wybdr natezenia pradu spawania oraz wielkosci ARC FORCE/HOT START dla metody
MMA

e 10 Wybdr spawania prgdem pulsujgcym STANDARD AC/DC, ADVENCED AC
STANDARD AC/DC umozliwia skorzystac z fabrycznie zaprogramowanych wartosci modulacji
pulsu.
ADVENCED AC daje uzytkownikowi mozliwosé dokonywania indywidulanych zmian
w zalezno$ci od potrzeb.
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e 11 Wybdr metody zajarzania tuku HF/LIFT dla spawania TIG oraz wyboér spawania
z zatgczonym badz wytgczonym modutem VRD

o 12 Wybdr spawania 2 takt — 4 takt/ sterowanie zdalne (pedat)

o 13 Pokretto nastawu parametréw spawania

e 14 Wybor trybu NORMAL SETUP/ AC EASY SETUP/ DC EASY SETUP
NORMAL SETUP - wszystkie parametry spawania nastawiane sg wg indywidualnych potrzeb.
Osoba obstugujgca urzadzenia sama ustala ich warto$¢ w zaleznosci od sytuacii.
AC EASY SETUP — w pamieci urzadzenia zaprogramowane sg podstawowe, wyjsciowe
parametry o nastepujacych wartosciach: czestotliwos¢ 120Hz; balans 25%; czes wyptywu
gazy przed zajarzeniem tuku 0,5s; czas wyptywu gazu po wygasnieciu tuku 4s; prad spawania
120A, prad poczgtkowy 50%; prad koncowy 50%, czas narastania 1s; czas opadania 3s.
DC EASY SETUP — w pamieci urzgdzenia zaprogramowane sg podstawowe, wyjsciowe
parametry o nastepujgcych wartosciach: czas wyptywu gazy przed zajarzeniem fuku 0,5s;
czas wyptywu gazu po wygasnieciu tuku 3s; prad spawania 90A, prad poczatkowy 50%; prad
koncowy 50%, czas narastania 1s; czas opadania 3s.

Wyjasnienia wybranych skrotow i nazw:

PRE-FLOW/ POST FLOW - czas wyptywu gazu przed zajarzeniem i po wygasnieciu tuku
START AMPS/ END AMPS - prad poczatkowy i prad koncowy

UP SLOPE/ DOWN SLOPE - czas narastania i opadania prgdu spawania

WELDING AMPS - prad spawania

PULSE - tryb spawania prgdem pulsujgcym

HF/ LIFT - zajarzenie fuku bezstykowe/ zajarzenie przez potarcie.
BALANCE (CLEAN) - czyszczenie katodowe

FREQUENCY - czestotliwos¢ prgdu spawania

2T - tryb spawania dwutakt

4T - tryb spawania czterotakt

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

ARC FORCE - regulacja pragdu zwarcia - sprawia, ze skracaniu dtugosci tuku towarzyszy wzrost pradu
spawania, co stabilizuje tuk niezaleznie od wahan dtugosci.

VRD - Voltage Reduction Device - redukuje napiecie spoczynkowe (biegu jatlowego) obwodu
wtérnego urzgdzenia. Zwigksza bezpieczehstwo i ogranicza ryzyko porazenia pradem. Funkcja
wylgcza i wlgcza zasilanie spawania, gdy w trakcie spawania zmierzony zostanie opdér miedzy
koncéwkami elekiroda - element spawany. W czasie, gdy urzadzenie nie pracuje funkcja
automatycznie w ciggu kilku milisekund redukuje napiecie obwodu wtérnego miedzy koncéwkami

spawalniczymi z poziomu 90V do ok. 24V.
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PFC - (Power Factor Correction) - zwiekszanie wspotczynnika mocy do warto$ci mozliwie bliskiej
100% w celu zmniejszenia strat mocy w liniach przesytowych.

ADVENCED SQUARE - spawanie pragdem AC o charakterystyce prostokgtnej

SOFT SQUARE - spawanie pragdem AC o charakterystyce trapezowej

TRIANGULAR — spawanie prgdem AC o charakterystyce trojkatnej

SINUS - spawanie pradem AC o charakterystyce sinusoidalnej

STEROWANIE CHLODNICA | WENTYLATOREM MODEL JET I 500 AC/DC

AC WAVE FORM

ADVANCED  SOFT

SOUARE SOUARE TRIANGULAR SINE

O O O O

1 2

1. Wentylator pracuje w trybie ciggtym.
2. Wentylator pracuje w trybie przerywanym. Zatgcza sie automatycznie po osiggnieciu ustawionej

fabrycznie temperatury. Wytgcza sie po uptywie ok 60 sek. Po wygasnieciu tuku spawalniczego.

Q21 Qa1 Q2

1 2 3

1. Chtodnica wytgczona catkowicie (czujnik przeptywu cieczy chtodzacej nie dziata). W tym trybie

mozliwe jest spawanie uchwytem chfodzonym cieczg tylko do max. 120A. W przeciwnym wypadku
moze dojs¢ do trwatego uszkodzenia uchwytu spawalniczego.

2. Chtodnica pracuje w trybie ciggtym, petna ochrona przez zamknigciem przeptywu (btagd EQ03).

3. Chiodnica pracuje w trybie przerywanym z kontrolg przeptywu. Zalgcza sie automatycznie
po osiggnieciu ustawionej fabrycznie temperatury cieczy (w przypadku braku przeptywu pojawia

sie btad EO3 i urzadzenie zostaje zablokowane).
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10. SCHEMAT PODtACZENIA UCHWYTOW W TRYBIE TIG AC/DC

UCHWYT

MASOWY (+]

WTYK TYP

DINSE 35
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] I 2 =
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o o y.

WIYK TYP
DINSE 35

)

o
ft
it
A

UCHWYT TIG
Z CHEODZENIEM WODNYM

TYP SRT 18
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11. USTAWIENIE | REGULACJA PAREMETROW SPAWANIA W METODZIE TIG

i MMA

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

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

W celu zapamietania wybranych nastawéw nalezy przycisnaé i przytrzymaé przez 3 sekundy
przycisk SAVE.

12. TECHNOLOGIA SPAWANIA TIG Z WYKORZYSTANIEM POSZCZEGOLNYCH

TRYBOW PRACY

Spawanie metoda TIG

W metodzie TIG (z ang.: Tungsten Inert Gas) tuk elektryczny zajarza sie w ostonie gazu obojetnego
(argonu), miedzy spawanym elementem a nietopliwg elektrodg, wykonang z czystego wolframu
lub wolframu z dodatkami.

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

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

Metoda TIG polecana jest szczegdlnie, jezeli chce sie uzyska¢ dobrze wygladajgcg spoine
bez pracochtonnej obrébki mechanicznej po spawaniu; wymaga to jednak odpowiedniego
przygotowania i oczyszczenia krawedzi obu spawanych elementow. Witasciwosci mechaniczne
materiatu dodatkowego powinny byé podobne do wiasciwosci spawanych elementéw. Role gazu
ostonowego zawsze petni czysty argon, doprowadzany w ilosciach zaleznych od ustawionego pradu
spawania.

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

spawanego materiatu.
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Przygotowanie elektrod wolframowych w zaleznosci od pradu spawania ( DC- gérna; AC — dolna)

e — <50 A
25-3X @ ($repICA) +—> | v/

>50 A

®

TABELA SUGEROWANEGO DOBORU PRADU SPAWANIA W ZALEZNOSCI OD GRUBOSCI
ELEKTROD WOLFRAMOWYCH ORAZ SPAWANEGO MATERIALU.

Zakres pradu Srednica Grubos$¢ materiatu

spawania [A] | elektrody [mm] [mm]

Spawanie stali

10+50 0,5 0,5+1,0
2080 1,0 1,0+1,5
50+160 1,6 1,5+3,0
110+250 24 3,0+5,5
200+350 3,2 5,5+8,0

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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e Biegunowos$¢ normalna:

Przy wiekszoéci prac spawalniczych najlepiej sprawdza sie biegunowosé normalna, czyli taka
ktérg uzyskuje sie podigczajgc uchwyt spawalniczy do gniazda ujemnego, a przewéd masowy
do gniazda dodatniego, pozwala ona na ograniczenie zuzycia elektrody, poniewaz wiekszos¢
ciepta gromadzi sie wéwczas w spawanym elemencie.

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

sie w zaleznosci od ustawieh prgdu spawania.

e Biegunowo$¢é normalna przy pradzie impulsowym:

Spawanie prgdem impulsowym daje wiekszag kontrole nad jeziorkiem spawalniczym i pozwala
uzyskac¢ wezszg strefe wystepowania wtrgcen gazowych, szczelin oraz niekorzystnych zmian
struktury materiatu pod wptywem ciepta. Im wyzsza czestotliwosé, tym tuk elektryczny staje sie
bardziej zwarty i stabilniejszy, dzieki czemu nawet przy spawaniu cienkich elementéw prgdem

0 niskim natezeniu mozna otrzymac spoiny o lepszej jakosci.

SCHEMAT PRZEBIEGU PRADU W TRYBIE SPAWANIA “PULSE”

CUR Ip--natezenie pradu pulsujacego
o . welding process b netezenie pradu podstawy
(A) |‘ pulsu
1 tp;tb; down-slope tp-- €zas trwania pradu
up-siope pulsujacego
th--€Zas trwania pradu podstawy
pulsu
a ﬂlg off tp+tb=T
arcin __ D .
g I post Elow ?13- =D pulse width
gas pre flow Y = |
Start Amps End Amps
t1 T (s)
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WYKRES PRZEBIEGU PRADU W TRYBIE ,ADVENCED PULSE” (ksztatt fali ADVENCED
SQUARE - prostokatny)

0.000ns

[ 0.00mv

M:l.0Oms

@=00mv-  0.00D=. T
’n

W trybie ADVENCED PULSE (fala ADVENCED SQUARE) - prad w gérnym przebiegu pozostaje

przemienny AC natomiast w dolnym zakresie zmienia sie w prad staty DC. Zmianie tej towarzyszy

jednoczesna zmiana biegunowosci. Metoda ta pozwala wykorzysta¢ zalety obydwu rodzajow
prgdu — prad przemienny skutecznie czysci powierzchnie materialu z tlenkéw, a prad staty
zapewnia dobre wtapianie. Zaletg tego potgczenia jest rowniez szybkie wystudzenie spawanego
materiatu, co umozliwia tgczenie bardzo cienkich elementéw wykonanych ze stopéw aluminium.
W trybie tym zauwazalny jest ponadto znacznie nizszy w poréwnaniu z konwencjonalnym AC

poziom hatasu podczas spawania.

PARAMETRY SPAWANIA ADVENCED PULSE

MODEL JET TIG 11 400 AC/DC JET TIG 11 500 AC/DC
TRYB Zakres pradu spawania 10-400A 30-500A
Zakres pradu START/END 10-250A 30-500A
Modulacja pulsu 5-100% 5-100%
TIG ADVENCED PULSE
Sprawnosc¢ 35% 35%
Czestotliwos¢ [AC do DC] 0,1-10hz 0,1-10hz

e Biegunowos$¢ odwrocona:

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

mozna wytgcznie prgdem o niskim natezeniu.

Spawanie metoda TIG AC (prad przemienny):

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

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

Do spawania metodg TIG AC uzywa sie elektrody z czystego wolframu (kolor zielony) lub wolframu
z dodatkiem lantanu (kolor ztoty); przygotowanie elektrody polega na odpowiednim stepieniu jej
koncéwki, ktdéra pod wptywem wysokich temperatur i tuku elektrycznego przybiera stopniowo
zaokraglony ksztatt.

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

umozliwia tez gtebszy przetop.

prus.ukal L vuuul..y/' '\.\
u u u sirusoide
| @/ \HJIL% ” /\
R ERWARY \ VAR
\ z
ksztalt prostokatrw keztalt trapezoidalny kselall simesvidaly K It tréjkatny

Wykresy przebiegu fali pragdu AC - tryby wyboru.

Ksztalt prostokatny (ADVENCED SQUARE) — ksztalt domysiny, uniwersalne zastosowanie, bardzo
dobre wtopienie, mocne skupienie tuku spawalniczego.

Ksztalt trapezoidalny (SOFT SQUARE) — podobnie jak sinusoidalny charakteryzuje sie ,miekka”
charakterystyka tuku zblizong do zrddet transformatorowych.

Ksztalt sinusoidalny (SINE) — przeznaczony dla doswiadczonych spawaczy, charakterystyka
zblizona do Zzrodet starszego typu, mniejsza kontrola nad tukiem w odniesieniu do pozostatych
ksztattow.
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Ksztalt trojkatny (TRIANGULAR) — przygotowany w celu osiggniecia maksymalnego wtopienia
w krétkim czasie, zalecany podczas spawania ze zwiekszong szybkoscig posuwu palnika. Cecha
charakterystyczng jest szybkie nagrzewanie i wystudzanie spawanego materiatu.

Ponizej opisano pokrétce sposob postepowania przy spawaniu poszczegolnymi metodami:

Dwutakt z zajarzaniem tuku poprzez ukiad lift-arc:

. Elektrode zamocowang w uchwycie przytéz do spawanego elementu.

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

« Unie$ delikatnie uchwyt, aby nastgpito zajarzenie tuku.

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

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

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

« Luk elektryczny zgasnie.

. Gaz doprowadzany bedzie w czasie okreslonym parametrem KONCOWY WYPLYW GAZU.

Czterotakt z zajarzaniem tuku poprzez uktad lift-arc:

. Elektrode zamocowang w uchwycie przytéz do spawanego elementu.

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

. Unies delikatnie uchwyt, aby nastgpito zajarzenie tuku.

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

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

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

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

« Zwolnij spust (4T), aby przerwac tuk.

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

Dwutakt z bezstykowym zajarzaniem tuku HF:

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

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

. Luk zajarzy sie bezstykowo, a wyladowania napiecia (HF) wstrzymywane bedg automatycznie.

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

« Zwolnij spust (2T), aby przejs¢ do etapu konczenia spoiny.
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W czasie okreslonym parametrem CZAS OPADANIA, natezenie prgdu spadnie
do zaprogramowanej wartosci prgdu koncowego.

Luk elektryczny zgasnie.

Gaz doprowadzany bedzie w czasie okreslonym parametrem KONCOWY WYPLYW GAZU.

Czterotakt z bezstykowym zajarzaniem tuku HF:

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

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

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

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

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

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

Zwolnij spust (4T), aby przerwac tuk.

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

Do wyboru sg nastepujgce metody spawania:

MMA

TIG DC,

TIG DC PULSE,
TIG AC,

TIG AC PULSE

Zapalenie sie diody LED obok odpowiedniego symbolu potwierdza wybor trybu.

Przy metodzie TIG AC mozna dostosowac:

Czestotliwos¢ inwersji: aby zredukowac drgania tuku elektrycznego udostepniono wytgcznie

czestotliwosci harmoniczne.

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

elektryczny przebiega po powierzchni jeziorka.
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13. TECHNOLOGIA SPAWANIA MMA - elektroda otulong

Aby otrzymac wysokiej jakosci spoine, ze spawanych krawedzi nalezy najpierw usungc¢ rdze i inne
zanieczyszczenia. Przygotowujgc krawedzie nalezy wzig¢ pod uwage zaréwno grubos$¢ elementow,
jak i rodzaj tgczenia, pozycje spawania oraz wymagania projektowe. Najczesciej stosuje sie obrobke
krawedzi w ksztatcie ,V”, jednak przy grubszych elementach lepiej sprawdza sie ,X” (do spawania
z przetopem) lub ,U” (bez przetopu).

Producent elektrod zwykle podaje optymalng wartos¢ prgdu spawania dla swoich produktéw. Wybor
rodzaju elektrody zalezy od grubosci spawanych elementéw, jak i od pozycji spawania.

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

Aby utatwi¢ zajarzanie tuku, spawarke wyposazono w funkcje goracy start (Hot-start), ktéra 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 doj$¢ do zwarcia miedzy elektrodg a jeziorkiem, nastepuje chwilowy
wzrost pragdu spawania (funkcja Arc-force), ktéry pozwala unikngé gasniecia tuku. Przy spawaniu

elektrodami otulonymi po kazdym przebiegu nalezy usungc¢ ze spoiny zuzel.

14. KONSERWACJA URZADZENIA

Planujgc konserwacje urzgdzenia nalezy bra¢ pod uwage intensywnosc¢ i warunki eksploataciji.
Prawidtowe korzystanie z urzgdzenia i regularna jego konserwacja pozwolg unikngé zbednych
zakiécen i przerw w pracy. Konserwacji mogg dokonywaé wytgcznie przeszkoleni w tym zakresie
pracownicy posiadajgcy niezbedng wiedze oraz umiejetnoéci z tego zakresu.

Codziennie:
e Oczysci¢ uchwyt masy oraz dysze gazowg z odpryskéw.
e Sprawdzi¢ stan kabli i przewodu zasilajgcego. Wymieni¢ uszkodzone przewody.
o Upewni€ sie, ze wokét urzadzenia zapewniony jest swobodny przeptyw powietrza.

o Wymienic lub naprawi¢ uszkodzone lub zuzyte czesci.

Przynajmniej raz w miesigcu:
¢ Utlenione powierzchnie nalezy oczysci¢, a poluzowane czesci dokrecic.
e Oczysci¢ wnetrze urzadzenia za pomocg sprezonego powietrza dmuchajgc z zewnatrz
w kratki nawiewowe wyciete w obudowie.

e Sprawdzi¢ weze gazowe, ich stan i szczelnos¢ potgczenia z kroccami.
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15. SCHEMAT ELEKTRYCZNY

lal

INSTRUKCJA MONTAZU ZESPOtU JEZDNEGO

WYKAZ CZESCI
No. model quanu’t)7
1 plyta dolna 1
2 plyta tylna 1 i
3 wzmoc]:iénié goérne i |
5 belka kot przednich [ 1
6 wspornik osi i 2
T koto tylne __. I
8 koto skretne | 2
] os tylna ‘ 1
10 sruba M8 2L |
11 nakretka M8 11
12 podktadka M8 >
14 $ruba M6 \ 4|
15 podktadkaMé |
16 | érubaM8zgtowka =+ |
17 $rubaM5 | U
18 v podktadka 1§mm ' 4
. 1'9 kotek zabezplecza]qcy’ 4
19 20 gniazdo tafncuszka Y 2
18 21 | podktadka gumowa [ 1
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16. ZGODNOSC Z CE:

DEKLARACJA ZGODNOSCI WE c €

NTF2017120604/FC

Ostatnie 2 cyfry roku w ktérym naniesiono znak CE: 12

Nazwa i adres

FACHOWIEC F.H.W. Zenon §Wietek,
ul. Stefanskiego 29,
61-415 Poznan

oswiadcza, ze wyroby:

Nazwa Urzadzenie spawalnicze JET TIG/MMA 1l AC/DC

Typ/model: Welder Fantasy JETTIG Il 400
Welder Fantasy JETTIG Il 500

spetnia wymogi nastepujgcych norm i norm zharmonizowanych:

EN 55011:2007;

EN 60974-1:2005;

EN 60974-10:2003;
EN 61000-3-11:2000;
EN 61000-3-12:2005.

vk wnN e

oraz spetnia wymogi zasadnicze nastepujacych dyrektyw:

1. 2006/95/WE Dyrektywa niskonapieciowa (LVD)
2. 2004/108/WE Kompatybilnos¢ elektromagnetyczna (EMC)

Niniejsza deklaracja zgodnosci jest podstawg do oznakowania wyrobu znakiem c €
Deklaracja ta odnosi sie wytacznie do urzadzenia w stanie, w jakim zostato wprowadzone do obrotu

i nie obejmuje czesci sktadowych dodanych przez uzytkownika koncowego lub przeprowadzonych przez
niego pézniejszych dziatan.

Osoba upowazniona do przygotowania i przechowywania dokumentacji technicznej: Zenon Swietek.

Zenon FHW. > FACHOWIEC <«
SWthek __Zenon Swigtek
4 Wiascieiel -
Poznan, 06.12.2017 | <

www.fachowiec.com (
Miejsce i data wystawienia:

/
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17. KODY BLEDOW SYSTEMOWYCH:

LP. KOD OPIS

1 EO1  urzadzenie przegrzane, wylgczy¢ i odczeka¢ 20 min

2 E02  przepigcie na module IGBT, skontaktowac si¢ z serwisem

3 E03  zbyt wysokie lub zbyt niskie napigcie zasilania

4 E04  problem z zajarzeniem tuku w trybie HF (w czasie dluzszym niz 2 sekundy)
5 EO05  problem z zajarzeniem tuku w trybie HF (w czasie dluzszym niz 2 sekundy)
6 E06  zbyt niskie ci$nienie powietrza (w trybie plazma - tylko JET III)

7 E07  brak fazy, sprawdzi¢ sie¢ zasilajaca

8 802  przepiecie na module IGBT, skontaktowac sie z serwisem

9 804  urzadzenie przegrzane, wylaczy¢ i odczeka¢ 20 min

10 805  problem z zajarzeniem tuku w trybie HF (w czasie dluzszym niz 2 sekundy)

KOMPLETNY ZESTAW ZAWIERA:

- spawarke Welder Fantasy JET TIG Il AC/DC 500 IGBT,
- chtodnice cieczy,

- wozek transportowy,

- uchwyt spawalniczy TIG

- uchwyt masowy 2,5m,

- uchwyt elektrodowy 2,5m,

- instrukcje obstugi i karte gwarancyjna.

UWAGA !

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

PRODUCENT:

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

all rights reserved

www.fachowiec.com
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18. 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 dystrybucja przechodzi wstepng kontrole jakosci
w naszej Firmie. Przed rozpoczeciem pracy z urzadzeniem, prosze bardzo uwainie zapoznaé
sie z dotaczong instrukcjg 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 Panstwem i automatyczng pomoc w odbiorze przesytki 1!

NAZWA SPRZETU SPAWARKA INWERTEROWA

JETTIG I ............ AC/DC
TYP/ MODEL

NR FABRYCZNY

DATA SPRZEDAZY

UWAGI

OGOLNE WARUNKI GWARANCII

1. Gwarantem jakosci urzadzenia jako producent, importer i dystrybutor jest: FACHOWIEC Firma Handlowa
Wielobranzowa Zenon Swietek z siedzibg 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
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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 dziatalnoscig 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 wytacza, nie ogranicza ani nie zawiesza uprawnien kupujacego 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 urzadzenie winno by¢ dostarczone do Sprzedawcy wraz z petnym
wyposazeniem standardowym, czyste i — jesli urzadzenie posiada - z czytelng tabliczkg znamionowa.

8. Reklamowane urzadzenie nalezy odesta¢ w odpowiednio zapakowanym kartonie, zabezpieczone przed
uszkodzeniem w transporcie, nalezy oznaczy¢ 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 dotyczace: 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 wiasnym 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 odmoéwic przyjecia reklamacji w przypadku :

vk wn

10.
11.
12.

13.

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.

GWARANCJA NIE SA OBJETE:

Czesci, ktére 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 eksploatacja.

Wady powstate w wyniku uszkodzernn mechanicznych, termicznych lub chemicznych urzadzenia i wyposazenia.
Uszkodzenia powstate z powodu niewtasciwego 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 woda,

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

Uszkodzenia spowodowane przecigzeniem urzadzenia, przegrzanie,

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

Zte dobranie parametrow cisnienia zasilajgcego do pracy urzgdzenia,

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.
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UTRATA GWARANCIJI NASTEPUJE

Utrata gwarancji nastepuje w przypadku:

nieprzestrzegania instrukcji obstugi
niewtasciwej eksploatacji

przecigzenia maszyny

pracy bez srodkdw smarujgcych
demontazu przez osoby nieupowaznione

o e wWwNR

zerwania hologramow

ADRES SERWISU

Fachowiec FHW Zenon Swietek 60-169 Poznari ul Grunwaldzka 390 tel; +48/ 61 66-18-152
e-mail: serwis@fachowiec.com

Watine:

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

NAPRAWY GWARANCYIJNE:

Data Data Pieczec i podpis
Zakres naprawy serwisu

przyjecia wydania
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