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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.

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

Niektére podzespoty mogg eksplodowaé. 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 uszkodzi¢
oczy. Zawsze korzystaj z okularéw ochronnych.

Porazenie pragdem elektrycznym moze spowodowac¢ $mieré. Nie dotykaj
podzespotéw elektryczny gdy urzadzenie podtgczone jest do zasilania. Uzywaj
suchych i kompletnych rekawic ochronnych i odziezy ochronnej.

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 ciaggta praca moze spowodowac przegrzanie urzgdzenia. Odczekaj do
momentu wystudzenia sie urzgdzenia.
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i d Uszkodzone butle z gazami technicznymi moga eksplodowaé. W butlach
rﬁd’ 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 poparzyc.

FL

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

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

przystgpieniem do pracy skonsultuj sie z lekarzem.

Nie spawaj na wysokosci bez odpowiedniego zabezpieczenia.

ri
é Pole magnetyczne moze zaktdcié funkcjonowanie stymulatorow serca. Przed
=)

Przewracajgce sie lub upadajgce urzgdzenie moze spowodowac obrazenia.

o

Przed przystgpieniem do pracy nalezy okresli¢ miejsce w ktérym ma by¢ eksploatowane
urzadzenie.

Urzadzenie powinno by¢ podtgczone do sieci tak, aby przez caty czas moina bylto
nim swobodnie manipulowac. Przewdd zasilajgcy nie powinien byé naprezony podczas pracy.
Nie nalezy uzytkowac¢ urzadzenia na powierzchni, ktéra moze spowodowal jego
przewrdcenie.

W celu przemieszczania urzadzenia nalezy korzysta¢ wytgcznie z uchwytu znajdujacego
sie z przodu urzadzenia. Nie wolno ciggnac za przewdd spawalniczy badz zasilajacy.
Urzadzenia nie wolno stosowac¢ do rozmrazania rur.

Zabronione jest stosowanie niezgodne z przeznaczeniem.
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2. PRZEZNACZENIE

Urzadzenia Welder Fantasy TIG/MMA 160, TIG/MMA 200 przeznaczone sg do recznego spawania
tukowego elektroda otulong — SMAW (MMA) oraz recznego spawania tukowego elektrodg nietopliwg
w ostonie gazéw — GTAW (TIG DC).

3. OPIS URZADZENIA

Welder Fantasy TIG/MMA 160, TIG/MMA 200 to nowoczesne inwertorowe urzgdzenie spawalnicze,
umozliwiajgce prowadzenie prac w dwdéch metodach spawalniczych: elektrodg otulong — MMA oraz
elektroda nietopliwg w ostonie gazéw obojetnych —TIG.

Ze wzgledu na niewielkie gabaryty, duzg sprawnos$¢ i niezawodnosé, spawarka Welder Fantasy
TIG/MMA znajdzie zastosowanie podczas wielu wymagajacych prac spawalniczych wykonywanych
przez profesjonalistéw. Wszechstronnosé spawarki bez watpienia nalezy do jednej z jej najwiekszych
zalet.

4. DANE TECHNICZNE

Tabela 1. Dane techniczne
MODEL | TIG/MMA 160 | TIG/MMA 200
Zasilanie

Napiecie zasilania [V] 230 230

Czestotliwos$¢ pradu 50/60 50/30

wejsciowego [Hz]

Zabezpieczenie [A] 20 27
Parametry MMA

Cykl pracy 60% [A] | 160 | 200
Parametry TIG DC

Cykl pracy 60% [A] | 160 | 200

Pozostate parametry

Napiecie wyjsciowe jatowe [V] 42 42

Klasa lzolacji B B

Stopien ochrony P21 P21

Tolerancja wahan zasilania [%] 10 10

Masa netto [kg] 7,8 8

Wymiary DXSXW [mm] 440x170x290 440x170x290

Lista akcesoriow dostarczanych z urzadzeniem :

Zrédto pradu — prostownik spawalniczy
Przewdd spawalniczy z uchwytem elektrody
Przewdd spawalniczy z zaciskiem masowym
Przewdd spawalniczy TIG 4m

vk wNE

Instrukcja obstugi w j. polskim
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5. OBStUGA URZADZENIA

A.

Rys 1.

PRZED PRZYSTAPIENIEM DO PRACY:

Przed przystgpieniem do pracy nalezy okresli¢ miejsce w ktérym ma by¢ eksploatowane
urzadzenie.

Sprawdzi¢ wielko$¢ napiecia, ilos¢ faz i czestotliwosé pradu zasilajgcego przed zatgczeniem
urzadzenia do sieci zasilajacej.

Parametry napiecia zasilajgcego podane sg w rozdziale z danymi technicznymi oraz
na tabliczce znamionowej urzadzenia.

Skontrolowac potaczenie przewoddw uziemiajgcych urzadzenie z siecig zasilajaca.

Upewnic sie czy sie¢ zasilajgca moze zapewni¢ pokrycie zapotrzebowania mocy wejsciowe;j
dla tego urzadzenia w warunkach jego normalnej pracy. Wielko$¢ bezpiecznika i parametry
przewodu zasilajgcego podane sg w danych technicznych oraz na tabliczce znamionowej.
Podtaczenie i wymiane przewodu zasilania oraz wtyczki powinien dokonaé wykwalifikowany
elektryk.

Usungc¢ wszelkie tatwopalne materiaty z obszaru spawania.

Nie nalezy uzytkowac¢ urzadzenia na powierzchni, ktéra moze spowodowal jego
przewrdcenie

Do spawania uzywaé¢ odpowiedniej odziezy ochronnej: rekawice, fartuch, buty robocze,
maska lub przytbica posiadajgca odpowiednie certyfikaty.

OPIS PANELU PRZEDNIEGO

TIG/MMA 160, TIG/MMA 200 opis panelu przedniego

Kontrolka zabezpieczenia
termicznego

Pokretto regulacji natezenia

pradu spawania

Przytgcze gazowo/pradowe
3/8” TIG

Gniazdo maszynowe tW25,

Gniazdo maszynowe tW25,
biegun ujemny

biegun dodatni
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C. OPIS PANELU TYLNEGO

Rys2. TIG/MMA 160, TIG/MMA 200, opis panelu tylnego.

Witacznik dwupozycyjny
ON/OFF

Przytacze gazowe

D. SCHEMAT PODLACZENIA URZADZENIA

Rys3. TIG/MMA 160, TIG/MMA 200 - schemat podtgczenia MMA

Gniazdo zasilajgce 230V

Przewdd z uchwytem masowym Przewdd z uchwytem elektrody

Przewdd z uchwytem elektrody Przewdd z uchwytem masowym

*Wytyczne dotyczace biegunowosci spawania, podane s3g przez producenta elektrod.
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Rys4. TIG/MMA 160, TIG/MMA 200 - schemat podtaczenia TIG DC

") Gniazdo zasilajace 230V

A - wtyk sterujacy uchwytu TIG

Uchwyt TIG @ 9 Przewdd z uchwytem masowym

6. PROCES SPAWANIA MMA

Spawanie tukowe elektrodg otulong nazywane jest réwniez metodg MMA (ang. Manual Arc Welding)
i jest to najstarsza i najbardziej uniwersalna metoda spawania fukowego.

W metodzie MMA wykorzystywana jest elektroda otulona, skfadajaca sie z metalowego rdzenia
pokrytego otuling. Pomiedzy koricem elektrody, a spawanym materiatem wytwarzany jest tuk
elektryczny. Zajarzenie tuku powstaje poprzez dotkniecie koricem 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, ktdry chroni krzepnacg spoine
przed zbyt szybkim wystudzeniem oraz szkodliwym wptywem otoczenia.

Aby otrzymac wysokiej jakosci spoine, ze spawanych krawedzi nalezy najpierw usungc¢ rdze i inne
zanieczyszczenia. Przygotowujgc krawedzie nalezy wzig¢ pod uwage zardwno grubos$¢ spawanych
elementow, jak i rodzaj tagczenia, pozycje spawania oraz wymagania projektowe. Najczesciej stosuje
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sie obrébke krawedzi w ksztafcie ,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. Wybdr
rodzaju elektrody zalezy od grubosci spawanych elementéw, jak i od pozycji spawania.

Przed rozpoczeciem spawania zamocuj elektrode w zacisku uchwytu. Zajarz tuk elektryczny,
pocierajac korncdwka elektrody o spawany materiat, nastepnie unies lekko uchwyt na wysokosé
zazwyczaj uzywang przy spawaniu.

Aby utatwié zajarzanie tuku, spawarke wyposazono fabrycznie w funkcje ,goracy start” (Hot-start),
ktdra polega na zwiekszeniu natezenia prgdu 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 unikng¢ gasniecia
tuku. Przy spawaniu elektrodami otulonymi po kazdym przebiegu nalezy usunac ze spoiny zuzel.

Rys 5. Proces spawania MMA, schemat

Rdzen elektrody
Otulina elektrody
Ciekty zuzel \
Krople metalu —____ _J \
\“T?_k&w# — __— Zuzel
Ostona gazowa

7N\ N\ Ty — s
Wiy,

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.

Metoda TIG polecana jest szczegdlnie, do estetycznego i wysokojakosciowego taczenia metali,

bez pracochtonnej obréobki 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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BIEGUNOWOSC SPAWANIA W METODZIE TIG DC

Przy wiekszos$ci prac spawalniczych w metodzie TIG stosuje sie biegunowo$é 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.

ZAJARZENIE tUKU W METODZIE TIG DC LIFT

Aby zajarzy¢ tuk spawalniczy w metodzie TIG LIFT nalezy wcisngé wtgcznik na uchwycie spawalniczym,
a nastepnie delikatnie potrze¢ elektrodg o spawany element i unies¢ lekko palnik uchwytu, tak aby
nastgpito zajarzenie tuku spawalniczego. Zwolnienie przycisku wifacznika powoduje zakoriczenie
procesu spawania (2T)

Rys 6. Proces spawania TIG, schemat

Korek dtugi

- Tulejka zaciskowa

tacznik

Tulejka ceramiczna

Elektroda wolframowa

Ostona gazowa Luk spawalniczy

Spoina

L

Dodatkowy topnik

8. OBSLUGA BIEZACA URZADZENIA

A. WARUNKI PRACY

Optymalna temperatura otoczenia w zakresie od -10°C do 40°C.

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

Nalezy unika¢ pracy w Srodowisku gazéw palnych, agresywnych i kurzu.

Nalezy unika¢ silnych wiatréw, ktére moga spowodowac zanik ochrony gazowe;.
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B. BEZPIECZENSTWO PRACY

Wtasciwie zainstalowane urzadzenie z zabezpieczeniem nadnapieciowym, nadpragdowym
i zabezpieczeniem przed nadmierng temperaturg wytgczy sie automatycznie w warunkach
wykraczajgcych poza okre$lone jako standardowe. Jednakze dtugotrwate uzywanie (np. przepiecia)
moze spowodowac uszkodzenie spawarki. Dlatego tez nalezy przestrzega¢ podanych nizej zalecen:

C. SRODKI OSTROZNOSCI

Zapewnienie dobrej wentylacji

Spawarka jest urzadzeniem niewielkim, przez ktére ptynie duzy prad, a wentylacja naturalna nie
zapewnia niezbednego chtodzenia. Dlatego tez, aby zachowad stabilno$¢ pracy, spawarke
wyposazono w wewnetrzny uktad chtodzenia. Operator powinien sprawdzi¢ czy otwér wentylacyjny
nie jest zastoniety. Odlegtos¢ pomiedzy spawarkg, a spawanym przedmiotem nie powinna by¢
mniejsza niz 0,3m. Operator caty czas powinien zwraca¢ uwage na wentylacje urzadzenia, 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 skroéci¢ trwatos¢ uzytkowa
spawarki, a nawet doprowadzi¢ do spalenia jej elementow.

Niedopuszczanie do przepiecia

Nalezy zachowac¢ wartosci podane w wierszu napiecia zasilania w Tabeli ,Dane techniczne
urzadzenia”. W normalnych warunkach pracy obwdd automatycznego wyréwnania napiecia
gwarantuje utrzymanie napiecia w dopuszczalnym zakresie. Napiecie zasilania wyisze
od dopuszczalnej wartosci moze doprowadzi¢ do uszkodzenia spawarki. Operatorzy powinni by¢
w petni Swiadomi tego zagrozenia i umiec podjg¢ odpowiednie kroki.

Jezeli zostanie przekroczone standardowe obcigzenie, spawarka moze wejs¢ w tryb ochronny
i nagle przerwac prace. Oznacza to, ze zostato przekroczone standardowe obcigzenie, energia cieplna
uruchomifa wytgcznik termiczny, co spowodowato zatrzymanie urzadzenia. Pali sie lampka kontrolna
na panelu obstugi spawarki. W takiej sytuacji nie nalezy wyjmowac¢ wtyczki zasilania aby pozwolié
wentylatorowi na ochtodzenie spawarki. Wytaczenie lampki oznacza spadek temperatury
do normalnego poziomu. Mozna podjg¢ dalszg prace.

UWAGA !

Podczas spawania elementéw stanowigcych integralng cze$¢ samochodu nalezy bezwzglednie
roztgczy¢ akumulator lub zastosowac specjalne zabezpieczenie.

W innym wypadku czesci elektroniczne pojazdu moga ulec trwatemu uszkodzeniu.

Podczas spawania podtgczy¢ uchwyt masowy mozliwie najblizej spawanego miejsca.
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D. KONSERWACIA

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

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

Regularnie kontroluj wewnetrzne ukfady spawarki, sprawdzaj prawidtowos$¢ i pewnos¢ pofaczen
(zwtaszcza wyposazenia i czesci). W przypadku zauwazenia rdzy i poluzowania potaczenia, usun rdze
lub powtoke tlenkowg przy pomocy papieru Sciernego, ponownie podtgcz i dokreé.

Unikaj sytuacji, w ktérych woda lub para wodna mogtyby dosta¢ sie do urzadzenia. W przypadku
zawilgocenia spawarki nalezy jg wysuszyé, a nastepnie sprawdzi¢ izolacje urzadzenia (réwniez miedzy
potgczeniami i na stykach). Po sprawdzeniu, ze wszystko jest w porzadku, mozna kontynuowac prace.

SCHEMAT ELEKTRYCZNY

DBOI-AD $B-02.40 7B-02-A0
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INSTRUKCJA OBStUGI — WELDER FANTASY TIG/MMA

9. ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

Tabela 2. Rozwigzywanie problemoéw
Problem Prawdopodobna przyczyna Rozwigzanie
Sprawdzi¢ czy urzadzenie podfaczone
. Urzadzenie nie jest podtgczone do sieci jest do sieci zasilajgcej
Urzadzenie

nie wtacza sie

zasilajgcej, urzadzenie nie otrzymuje
napiecia wejsciowego, uszkodzony wtgcznik

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

Urzadzenie przestato
spawaé, zapalita sie

Sprawdzi¢ czy nie ma zbyt duzych
spadkdw  napiecia w  gniazdku,

Zataczyt si ukfad zabezpieczajac
kontrolka aczy . & P 1acy sprawdzi¢ czy maszyna nie przegrzata
. . urzadzenie L D |
zabezpieczenia sie, jezeli tak — odczekaj, az spawarka
terminczego wystudzi sie
Sprawdzi¢ czy elektroda zostata
przygotowania do  spawania i
Trudnosci Wilgotna elektroda, nieodpowiednio przechowywana  we.  Wytycznych

w utrzymaniu tuku,
przerywanie tuku

przygotowany materiat do spawania

producenta
Sprawdzi¢ czy powierzchnia materiatu
spawanego zostata  odpowiednio
oczyszczona

Nadmierne rozpryski

Zbyt duzy prad spawania, zbyt mata
$rednica elektrody, nieprawidtowe
podtaczenie biegundéw spawania,

nieodpowiednio przygotowany materiat do
spawania

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

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

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

postepowania znajdujg sie na karcie gwarancyjnej [str.15]

UWAGA!

Tre$¢ niniejszej instrukcji przygotowana zostata przez zespét inzynieréw 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
www.fachowiec.com

© copyright

all rights reserved
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INSTRUKCJA OBStUGI — WELDER FANTASY TIG/MMA

DEKLARACJA ZGODNOSCI WE c €

ARC/14/5/06

Ostatnie 2 cyfry roku w ktérym naniesiono znak CE: 12

Nazwa i adres

FACHOWIEC F.H.W. ZENON SWIETEK,
UL. STEFANSKIEGO 29,
61-415 POZNAN

oswiadcza, ze wyréb:

Nazwa SPAWARKA INWERTEROWA

Typ/model: WELDER FANTASY ARC Il TIG/MMA 160;200;

spetnia wymogi nastepujgcych norm i norm zharmonizowanych:

EN 60974-1:2005;

EN 60974-10:2007;

EN 61000-3-2:2006+A2:2009

EN 61000-3-3:2008

oraz spetnia wymogi zasadnicze nastepujacych dyrektyw:

P wnNPE

1. 2006/95/WE Dyrektywa niskonapieciowa (LVD)
2. 2004/108/WE Kompatybilnos¢ elektromagnetyczna (EMC)
Niniejsza deklaracja zgodnosci jest podstawg do oznakowania wyrobu znakiem c E

Deklaracja ta odnosi sie wytgcznie 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 Swietek

Poznan, 15.10.2014
www.fachowiec.com Miejsce i data wystawienia:
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