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Nalezy bezwzglednie zapoznac sie z ponizszymi oznaczeniami oraz zasadami bezpieczenstwa w celu

ochrony zdrowia i zycia wtasnego oraz innych osob.

o) @]

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 uszkodzic¢
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 ochronne;j.

Gazy i opary mogg byc¢ 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 urzadzenia. Postepuj zgodnie z wytycznymi w rozdziale
»Sprawnos¢ i zabezpieczenie termiczne”.
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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.
Przenoszenie i przewozenie urzadzenia oraz butli z gazami technicznymi nalezy
przeprowadza¢ oddzielnie. Urzadzenie przenosi¢ wytgcznie za pomocg fabrycznych
uchwytdéw transportowych

Zabronione jest stosowanie niezgodne z przeznaczeniem
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o Urzadzenia nie wolno stosowaé do rozmrazania rur

UWAGA!

Badanie nagrzewania przeprowadzono w temperaturze otoczenia i cykl pracy (wspoétczynnik
obciagzenia) w temperaturze 40°C zostat wyznaczony w wyniku symulagiji.

Urzadzenie przeznaczone jest do prowadzenia profesjonalnych prac spawalniczych w
warunkach przemystowych przez personel posiadajgcy aktualne sSwiadectwa kwalifikacji

zgodne z obowigzujgcymi normami.

/\ /\

OSTRZEZENIE: Ten sprzet klasy A — nie jest przewidziany do uzytkowania
w lokalizacjach mieszkalnych, gdzie energia elektryczna jest doprowadzona przez
system publicznej sieci niskiego napiecia. Moga tam 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).

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

instrukciji.

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

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

e Urzadzenia powinien uzywac wytgcznie przeszkolony pracownik.
e Podczas instalacji urzgdzenia wszystkie czynnos$ci zwigzane z elektrycznoscig powinienes

powierzy¢ wykwalifikowanemu elektrykowi.
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Urzadzenia Welder Fantasy TRIO 200 stuzg do recznego spawania tukowego w metodzie
GMAW (Gas Metal Arc Welding), GTAW (Gas Tungsten Arc Welding) oraz SMAW (Shielded Metal Arc
Welding).

Urzadzenia Welder Fantasy Trio 200 to nowoczesne zrédfa inwerterowe oferujgce wiele
mozliwosci przy wykonywaniu prac spawalniczych. Dzieki zastosowaniu nowoczesnej technologi IGBT
oraz wysokiej jakosci podzespotéw, idealnie nadajg sie do prowadzenia profesjonalnych prac
spawalniczych zwigzanych z przemystem motoryzacyjnym, konstrukcjami stalowymi oraz innymi.

Niezawodnosé, szeroki wachlarz zastosowan (mozliwos¢ prowadzenia prac w 3-ech metodach
spawalniczych: MIG/MAG, TIG-LIFT DC, MMA) sprawiajg, ze urzgdzenie zadowoli nawet najbardziej
wymagajacych uzytkownikow.

Spawanie fukowe w ostonach gazowych (oznaczone MIG/MAG), jest jednym
z najpowszechniej stosowanych proceséw wytwarzania konstrukcji spawanych. Skréot MAG (Metal
Activ Gas) obejmuje w swym opisie rodzaje gazow ochronnych aktywnych. Skrét MIG (Metal Inert
Gas), dotyczy oston gazowych obojetnych. Proces spawania pétautomatycznego polega na stapianiu
krawedzi spawanego przedmiotu i materiatu elektrody topliwej cieptem tuku elektrycznego
jarzacego sie miedzy elektroda w formie litego drutu, a spawanym detalem, w ostonie gazu
obojetnego lub aktywnego.

Podstawowe gazy ochronne stosowane do spawania metoda MIG to gazy obojetne takie jak :
argon, hel oraz gazy aktywne w metodzie MAG : CO2, H2, 02, N2 i NO, stosowane oddzielnie lub jako
dodatki do argonu czy helu.

Elektroda topliwa ma postac¢ petnego drutu, zwykle o srednicy 0,6 + 1,2 mm, i jest podawana
w sposob ciggty przez specjalny system podajacy, z predkoscig od 2,5 m/min wzwyz. Uchwyty
spawalnicze mogg byc¢ chtodzone cieczg lub gazem ostonowym. Spawanie prowadzone jest gtdwnie
pragdem statym z biegunowoscig dodatnig, jako spawanie pdtautomatyczne, zmechanizowane,
automatyczne lub zrobotyzowane z wykorzystaniem specjalistycznego osprzetu. Ostona tuku
spawalniczego jarzacego sie miedzy elektrodg topliwg, a spawanym materiatem zapewnia
formowanie spoiny w bardzo korzystnych warunkach cieplnych i chemicznych. Spawanie tego typu
moze by¢ zastosowane do wykonywania wysokiej jakosci potgczen wszystkich metali, ktére mogg by¢
taczone za pomocg spawania tukowego. Nalezg do nich: stale weglowe i niskostopowe oraz stale
odporne na korozje. Spawanie moze by¢ prowadzone w warunkach warsztatowych i terenowych
we wszystkich pozycjach.
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Dane techniczne urzgdzenia TRIO 200

Model

Dane WEF TRIO 200
Napiecie zasilania [V] ~230V
Czestotliwos¢ [Hz] 50
Zabezpieczenie [A] 20
MMA 5-200
Zakres pradu spawania [A] TIG 5-200
MIG/MAG 30-200
MMA 20.2-28
Napiecie wyjsciowe [V] TIG 10.2-18
MIG/MAG 16.5-24
Sprawnosc[%] 25% 200 [A]

60% 125 [A]

(przy temp. otoczenia 40°C) 100% 100 [A]

Pobdr mocy [kVA] 6,5
Wspotczynnik mocy cosd 0,90
Srednica przewodu zasilajgcego [mm?’] 3G 2,5
Typ podajnika 2R
Predkos¢ podawania drutu [m/min] 2.7-14.4
Srednica drutu spawalniczego [mm] 0.6/0.8/1.0
Klasa izolacji F

Klasa ochrony obudowy IP23S
Masa netto [kg] 13,5
Wymiary [mm] 439x214x405

Lista akcesoriow dostarczanych z urzadzeniem :

Zrédto pradu
Uchwyt spawalniczy MIG, TIG, MMA
Uchwyt masowy

P wNPR

Instrukcja obstugi w j. polskim
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\ Wtyczka przytaczeniowa typu 230V 32A
(zgodnie z norma EN 60974-1)

-

UWAGA ! Wymiana wtyczki nie powoduje utraty gwarancji.

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

promieniowanych.

A. OPIS PANELU STERUJACEGO

MIG/TIG/MMA WELDER

: ® POWER
WELDING INFO
® o7
2
3
4

Dioda sygnalizujgca stan gotowosci urzadzenia do pracy (Wt/Wyt)
Dioda sygnalizujgca zatgczenie systemu zabezpieczajgcego przed przegrzaniem.
Wyswietlacz multifunkcyjny

=gy -

Pokretto/przycisk regulacji
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Po wtaczeniu urzadzenia na ekranie wyswietlacza pojawi sie napis powitalny. Po 5 sekundach
urzadzenie przejdzie w tryb gotowosci do pracy i bedzie mozina rozpoczgé wybdr parametrow
spawania.

W momencie wigczenia urzadzenie bedzie wyswietlaé poprzednio wybrane nastawienia.

W celu wyboru metody spawania oraz nastawienia parametréw spawania nalezy postuzyé
sie pokrettem, ktére petni réwniez funkcje przycisku zatwierdzajgcego wybor.

: 000 A -

U: 000 V|— | 4« —

B. WYBOR METODY SPAWANIA

Krecac pokrettem nalezy wybraé¢ pozigdang metode spawania, a nastepnie zatwierdzi¢ wybor
przyciskajgc pokretto. Po ponownym wcisnieciu pokretta rozpocznie sie proces nastawiania
parametréw spawania dla wybranej metody.
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C. USTAWIENIA BIEGUNOWOSCI SPAWANIA
MMA:

Wtyk pradowy, w ktéry wyposazony jest potautomat spawalniczy (rys. str. 21, poz.16)
powinien by¢ odtgczony. Uchwyt elektrody i masowy, podigczy¢ do odpowiednich biegundw,
wg. wskazan zalecanych przez producenta elektrod.

TIG:

Wtyk pragdowy, w ktéry wyposazony jest poétautomat spawalniczy powinien byc
odtgczony. Uchwyt masowy podfgczy¢ do biega dodatniego +, uchwyt spawalniczy TIG

podtaczy¢ do bieguna ujemnego -.
MIG/MAG

e Dokonaé wyboru prawidtowej biegunowosci spawania.

e Podtgczy¢ wtyk pradowy, w ktéry wyposazone jest urzgdzenie do gniazda o
odpowiedniej biegunowosci.

e Podtaczy¢ uchwyt masowy do wolnego gniazda w maszynie.

Spawanie z biegunowoscig dodatnia +

(spawanie drutem litym w ostonie gazu - GTAW)

Wtyk pradowy spawarki podtgczony do gniazda dodatniego +
Uchwyt masowy podtaczony do gniazda ujemnego —

Spawanie z biegunowoscig ujemna -

(spawanie drutem rdzeniowym proszkowym - FCAW)

Wtyk pradowy spawarki podtgczony do gniazda ujemnego -

Uchwyt masowy podtgczony do gniazda ujemnego +\

D. WYBOR FUNKCJI SPOOL GUN (FUNKCJA DODATKOWA)

Urzadzenie wyposazone jest w dodatkowg funkcje (SPOOL GUN).
Umozliwia prace z uchwytem spawalniczym wyposazonym we wtasny
wbudowany podajnik drutu.

Wiaczenie funkcji SPOOL GUN, powoduje wytaczenie podajnika
drutu, w ktéry wyposazone jest urzadzenie Welder Fantasy Trio 200. ‘ »
Przycisk znajduje sie we wnetrzu pdtautomatu spawalniczego, za - Qﬁ:D

podajnikiem drutu. o
SPOOL GUN
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E. WYBOR PARAMETROW SPAWANIA (SETUP)

Wybér parametréow (1) dla kazdej metody spawania odbywa sie za pomocga pokretta, ktorym krecac
i kolejno je weciskajgc zatwierdza sie wybrane wielkosci. W celu zatwierdzenia kazdego parametru (2)
po jego nastawieniu nalezy ponownie przycisng¢ pokretto. W celu zatwierdzenia wszystkich
wybranych parametréw spawania nalezy skierowa¢ pokrettem kursor na pole OK i wcisng¢ pokretto.
W celu przejscia do kolejnego ekranu z dalszymi funkcjami i parametrami nalezy skierowaé kursor na
pole MORE i wcisng¢ pokretto.

MIG SetUp

2.4m/min

W

poCoT—
[w«

D

T o J[o= w1

(2)

[
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F. USTAWIENIE PARAMETROW DLA METODY MIG/MAG

W metodzie MIG/MAG dostepne sg nastepujgce parametry, ktdrych regulacja odbywa sie poprzez
panel sterujacy :

WIRE SPEED - predkos¢ podawania drutu (2,7 — 14,4m/min)

VOLTAGE - napiecie tuku spawalniczego

INDUCTANCE - regulacja indukcyjnosci (Low, Medium 1-6, High)

2T/4T - wybor 2-takt, 4-takt

PRE GAS TIME - czas wyptywu gazu przed zajarzeniem tuku (0,1s. — 5s.)
POST GAS TIME - czas wyptywu gazu po wygasnieciu tuku (0,1s. —5s.)
BURNBACK - regulacja koncéwki upalania drutu (Low, Medium 1-6, High)
GAS TEST - test gazu

WIRE TEST - test podajnika drutu

N/
X MIG SetUp...
Wire Speed I 24m/min I

T o I ]
DXL MIG Setp.

Trigger I 2T
Pre Gas

0.1S

Post Gas 0.1S

o ] [
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}X{ MIG SetUp...

G. PRZED PRZYSTAPIENIEM DO PRACY:

Low

e Sprawdzi¢ wielkos¢ napiecia, ilos¢ faz i czestotliwo$é pradu zasilajgcego przed zatgczeniem
urzadzenia do sieci zasilajacej.

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

e Skontrolowaé potaczenie przewodow uziemiajgcych urzadzenie z siecig zasilajaca.

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

o Usung¢ wszelkie tatwopalne materiaty z obszaru spawania.

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

H. PODLACZENIE URZADZENIA DLA METODY MIG/MAG

Aby przedtuzy¢ zywotnosc i zapewni¢ niezawodng prace urzadzenia, nalezy przestrzega¢ ponizszych

zasad:

o Urzadzenie powinno by¢ umieszczone w dobrze wentylowanym pomieszczeniu, gdzie
wystepuje swobodna cyrkulacja powietrza.

e Nie umieszczac¢ urzgdzenia na mokrym podtozu.

e Uzywac drutu elektrodowego o $rednicy i ciezarze szpuli zgodnej z zaleceniami producenta
(D200, max. 5 kg). Na biezgco kontrolowac¢ stan techniczny urzgdzenia oraz przewodow

spawalniczych.

UWAGA
Urzadzenie wyposazone jest w funkcje oszczedzania energii elektryczne;j.

W trybie MIG/TIG wentylator zatgcza sie w momencie rozpoczecia procesu spawania.
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Montaz szpuli z drutem spawalniczym:

Urzadzenia serii Welder Fantasy TRIO 200 wyposazone sg w profesjonalne podajniki drutu. Model

200 posiada podajnik 2 rolkowy umozliwiajgcy prace z uchwytem max. 4mb w przypadku spawania

drutem stalowym oraz 3mb w przypadku spawania drutem ze stopdw aluminium.

Podnie$é boczng pokrywe obudowy pétautomatu.

Upewni¢ sie czy rolki zamontowane w zespole napedowym odpowiadajg rodzajowi
i $rednicy stosowanego drutu. Dla drutéw stalowych nalezy uzywaé rolek
z rowkami w ksztatcie ,V”, natomiast dla drutéw aluminiowych z rowkami typu ,U”.

Natozy¢ szpule z drutem spawalniczym na mechanizm mocowania szpuli, zwracajac uwage
by kierunek odwijania drutu byt zgodny z kierunkiem wej$cia drutu do zespotu napedowego
Zablokowac szpule przed zsunieciem dokrecajac nakretke na korpusie mocujgcym szpule.
Koniec drutu nalezy wyprostowac¢ lub odcigé zagiety odcinek.

W celu wprowadzenia drutu do podajnika, nalezy zwolnic docisk rolek podajacych.

Koniec drutu wsung¢ do prowadnicy znajdujgcej sie w tylnej czesci podajnika i przeprowadzi¢
go nad rolkg napedowa wprowadzajgc do krdéca uchwytu spawalniczego.

Docisng¢ drut w rowku rolki napedowej i dokrecid.

Zdjac¢ dysze gazowa z palnika i odkreci¢ kornicowke pragdowa.

Wiaczy¢ urzadzenie.

Rozwing¢ przewdd uchwytu spawalniczego tak, aby byt prosty. UWAGA! Nie kierowac
koncowki palnika spawalniczego w kierunku twarzy lub innych osdb.

Wybra¢ funkcje WIRE TEST w panelu sterujgcym i ustawi¢ jg w pozycji ON. Spowoduje to,
rozwijanie drutu spawalniczego.

Gdy koncowka drutu spawalniczego przejdzie przez tacznik w palniku, na odlegtos¢ ok. 5 cm,
ustawi¢ funkcje WIRE TEST w pozycji OFF.

Nakreci¢ koncéwke pradowg i zatozy¢ dysze gazowa na palnik.

Wyregulowac¢ site docisku poprzez obrét pokretta, w prawo — zwieksza site docisku,
w lewo — zmniejsza site docisku. Zbyt mata sita docisku, powodowac bedzie slizganie sie rolki
napedowej. Zbyt duzy docisk, powoduje zwiekszenie oporu podawania i odksztatcanie drutu.

Instalacja butli z gazem ostonowym :

Butle z odpowiednim gazem ostonowym, zabezpieczy¢ odpowiednio przed wywrdceniem sie.
Jezeli jest to mozliwego, przymocowac do atestowanego wozka spawalniczego na ktérym
znajduje sie urzadzenie MIG/MAG.

Pofaczy¢ pétautomat z butlg przy pomocy odpowiedniego przewodu.

Odkreci¢ zawdr reduktora przed przystgpieniem do spawania. Po_zakonczeniu spawania,

zawor butli nalezy zawsze zakrecic.
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Schemat podtaczenia urzadzenia w metodzie MIG/MAG

PRZYKLADOWY DOBOR PARAMETROW SPAWANIA W METODZIE MIG/MAG DLA WYBRANYCH MATERIALOW

Fe (drut 0,8 mm) - Argon 82%+C0O2 18% SS (drut 0,8 mm) - Argon 5.0
Grubosc spawanego materiatu Napiecie Natezenie Grubosc spawanego materiatu Napiecie Natezenie
(mm) (v) (A) (mm) (v) (A)
45-4 26,0 180 3 25,0 162
3 25,1 153 2 18,2 128
2 20,6 80 1 16,9 80
1 19,0 52
LUTOSPAWANIE CuSi (drut 1,0mm)
AlMg 4,5 (drut 0,8 mm) - Argon 5.0 Indukcyjnosé SOFT - Argon 5.0
Grubos¢ spawanego materiafu Napiecie Natezenie Grubosc spawanego materialu Napiecie Natezenie
(mm) (v) (A) (mm) (v) (A)
5 22,3 195 4,5 26,3 200
4 19,7 168 4 23,8 186
3 15,2 129 3 19,2 159
2 13,7 99 2 16,0 119
1 14,1 73

I.  SPAWANIE METODA TIG DC LIFT

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 tgczenia metali,

bez pracochtonnej obrdbki

mechanicznej

po spawaniu; wymaga to jednak odpowiedniego

przygotowania i oczyszczenia krawedzi obu spawanych elementéw. Wiasciwosci mechaniczne

materiatu dodatkowego powinny by¢ podobne do wiasciwosci 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

Przy wiekszosci prac spawalniczych w metodzie TIG stosuje sie biegunowos$é ujemng. Uchwyt
spawalniczy podtacza sie do bieguna ujemnego, natomiast uchwyt masowy do bieguna dodatniego.
Ogranicza sie w ten sposéb zuzycie elektrody, zwieksza sie ilos¢ ciepta gromadzonego w spawanym
materiale.

ZAJARZENIE tUKU W METODZIE TIG LIFT

Aby zajarzyc tuk spawalniczy w metodzie TIG LIFT nalezy wcisng¢ wiacznik na uchwycie spawalniczym,
a nastepnie delikatnie potrze¢ elektrodg o spawany element i unies¢ lekko palnik uchwytu, tak aby
nastgpito zajarzenie tuku spawalniczego.

Zwolnienie przycisku wigcznika powoduje zakoriczenie procesu spawania (2T)

J. USTAWIENIE PARAMETROW DLA METODY TIG

Urzadzenie TRIO 200 umozliwia spawanie metoda TIG-lift w ostonie gazu obojetnego. W metodzie
TIG-lift dostepne sg nastepujgce parametry, ktorych regulacja odbywa
sie poprzez panel sterujacy :

CURRENT - natezenie pradu spawania (5-200A)

VOLTAGE - napiecie tuku spawalniczego

PRE GAS TIME - czas wyptywu gazu przed zajarzeniem tuku (0,1s. — 5s.)
POST GAS TIME - czas wyptywu gazu po wygasnieciu tuku (0,1s. — 5s.)
TRIGGER - 2-takt, 4-takt

GAS TEST - test gazu

DOWN SLOPE - czas opadania pradu

TIG SetUp

e ——

T I I ]
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X TIG SetUp

Trigger I

T T 1
X T

ECE |

T 1 L[]

K. PODtACZENIE URZADZENIA METODA TIG

Spawanie metoda TIG

Uchwyt TIG podtaczy¢ do gniazda o
biegunowosci ujemne;j.

e Przewdd masowy podtaczy¢ do

gniazda o biegunowosci dodatniej.

e Przewdd doprowadzajgcy gaz do

uchwytu podtaczy¢é do przytacza

gazowego.

e Przewdd doprowadzajgcy gaz z butli

- / ,;;'?"’f podtaczy¢ do przytacza gazowego.

Schemat podtaczenia urzadzenia w metodzie TIG
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L. PODtACZENIE URZADZENIA DLA METODY MMA

Spawanie metodg MMA
Przewody spawalniczy i masowy podfgcz do odpowiednich gniazd wyjsciowych spawarki, zgodnie
z biegunowoscig zalecang przez producenta elektrod, ktérymi zamierzasz spawac.

AC
INPUT

. //'f]
iy VA
—
A r/d
s I/
—
/s
% /i
il

/ s i
——

Schemat podiaczenia dla metody MMA.

Spawanie metoda MMA z elektrodg otulona:
Aby otrzymac wysokiej jakosci spoineg, ze spawanych krawedzi nalezy najpierw usungc¢ rdze i inne
zanieczyszczenia. Przygotowujgc krawedzie nalezy wzig¢ pod uwage zardwno grubos$¢ spawanych
elementow, jak i rodzaj tagczenia, pozycje spawania oraz wymagania projektowe. Najczesciej stosuje
sie obrdbke krawedzi w ksztatcie ,V”, jednak przy grubszych elementach lepiej sprawdza sie ,X” (do
spawania z przetopem) lub ,U” (bez przetopu).
Producent elektrod zwykle podaje optymalng wartos¢ pradu spawania dla swoich produktow. Wybér
rodzaju elektrody zalezy od grubosci spawanych elementoéw, jak i od pozycji spawania.
Przed rozpoczeciem spawania zamocuj elektrode w zacisku uchwytu. Zajarz tuk elektryczny,
pocierajac korncdwka elektrody o spawany materiat, nastepnie unie$ 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 pragdu spawania (funkcja Arc-force), ktdry pozwala unikngé gasniecia tuku.
Przy spawaniu elektrodami otulonymi po kazdym przebiegu nalezy usung¢ ze spoiny zuzel.
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M. USTAWIENIE PARAMETROW DLA METODY MMA

Urzadzenie TRIO 200 umozliwia spawanie metodg MMA (elektrodg otulong).
W metodzie MMA dostepne sg nastepujgce parametry, ktérych regulacja odbywa
sie poprzez panel sterujacy :

CURRENT - prad spawania (5-200A)

VOLTAGE - napiecie tuku spawalniczego

ARC FORCE - dynamika tuku

HOT START - chwilowe zwiekszenie napiecia w momencie zajarzania tuku

'4 MMA SetUp
CECR |

T Jlow T ]
s, ——

oo |

T o1 o]

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 unikaé¢ pracy w srodowisku gazoéw 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

1) 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.

2) Niedopuszczanie do przecigzenia

Operatorzy powinni obserwowac (obcigzenie wyznaczone jako najwieksze dopuszczalne obcigzenie
dla danego pradu) czy prad spawania nie przekracza najwyiszego pradu elektrycznego
dopuszczalnego dla obcigzenia. Przecigzenie elektryczne moze znacznie skroéci¢ trwatos¢ uzytkowa
spawarki, a nawet doprowadzi¢ do spalenia jej elementow.

3) 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.

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

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.

Strona 20z 28



INSTRUKCJA OBStUGI — WELDER FANTASY TRIO 200

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 tlenkowga przy pomocy papieru Sciernego, ponownie podtacz i dokrec.

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

UWAGA !

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

W innym wypadku czesci elektroniczne pojazdu mogg ulec trwatemu uszkodzeniu.

Podczas spawania podtgczy¢ uchwyt masowy mozliwie najblizej spawanego miejsca.

UWAGA'!
Tresc niniejszej instrukcji przygotowana zostata przez zespdt inzynieréw firmy Fachowiec. Kopiowanie i

rozpowszechnianie tresci instrukcji w catosci lub w czesciach, bez pisemnej zgody firmy Fachowiec, jest

© copyright

zabronione.

WYPRODUKOWANO DLA:

F.H.W. FACHOWIEC Zenon Swietek
ul. Stefanskiego 29,

61-415 Poznan
www.fachowiec.com

all rights reserved

Made In China
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Number Material name Quantity Number Material name Quantity
1 Plastic rear panel 1 23 B3 Europe joint 1
2 Fan 2 24 Nylen foot pad
3 Wire dish shaft 1 23 Plastic baseboard
4 Sheet metal clapboard 1 26 Tire feeder
3 Electromagnetic value 1 27 Sheet metal clapboard caze
6 Retifier bridge 3 28 Hinge
7 Sheet metal clapboard 1 28 Sheet metal carthweel board
8 Plastic handle 1 30 Plastic gate lock
9 PCE contrel panel 1 31 Power switch
10 IGET 1 32 Back air comnnection
11 PCE panel 2
12 Liquid crystal display 2
13 Plastic front panel 1
14 Sheet metal panel 1
13 Enob 2
16 Guick plug 2
17 Guick socket 1
18 Front air connection 1
19 Aviation plug 2
20 :ﬁ:::-_emetal support 1
21 Radiator 1
22 Plastic support bar 1
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DEKLARACJA ZGODNOSCI WE

EC Declaration of Conformity

14/TRIO/200
Ostatnie 2 cyfry roku w ktérym naniesiono znak CE: 12

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

oswiadcza, ze wyrdb:
Nazwa Urzgdzenie spawalnicze MIG/MAG/TIG/MMA
(Name)
Typ/Model Welder Fantasy TRIO 200
(Type/Model) Napiecie zasilania: 230 V, 50 Hz

Maksymalny prad spawania: 200 A

spetniajg wymogi nastepujacych 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
(This declaration of conformity is the basis for labeling a product:)

Deklaracja ta odnosi sie wytgcznie do urzgdzenia w stanie, w jakim zostato wprowadzone do obrotu i nie
obejmuje czesci sktadowych dodanych przez uzytkownika kornicowego lub przeprowadzonych przez niego
poéiniejszych 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:
(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)
fachowiec.com
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KARTA GWARANCYJNA
(wystawiona dla sprzedazy po 25 Grudnia 2014 )
WAZNE !

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

Kazde urzadzenie, produkt, maszyna przed dystrybucja przechodzi wstepng kontrole jakosci
w naszej Firmie. Przed rozpoczeciem pracy z urzadzeniem, prosze bardzo uwaznie 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 SERWISOWE)
http://pomoc.fachowiec.com, ktére umozliwia wsparcie techniczne, kontakt naszego serwisu z

Paristwem i automatyczng pomoc w odbiorze przesytki !!!

NAZWA SPRZETU SPAWARKA WELDER FANTASY

TYP/ MODEL TRIO 200

NR FABRYCZNY

DATA SPRZEDAZY

UWAGI

OGOLNE WARUNKI GWARANCIJI

1. Gwarantem jakosci urzagdzenia 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

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

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

4. W przypadku nabycia produktu przez osoby fizyczne do uzytku niezwigzanego z prowadzong dziatalnoscia majg
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 kupujgcego wynikajacych z
przepiséw o rekojmi za wady rzeczy sprzedanej.

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

ODMOWA PRZYJECIA REKLAMACII:

Gwarant moze odmowic przyjecia reklamacji w przypadku:

vk wnN

10.
11.
12.

13.

o v e wWwNE

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.

GWARANCIJA 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 uszkodzern mechanicznych, termicznych lub chemicznych urzadzenia i wyposazenia.
Uszkodzenia powstate z powodu niewtfasciwego transportu i magazynowania,

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

Uszkodzenia spowodowane wadliwg instalacjg elektryczng Uzytkownika, zalaniem lub zawilgoceniem podzespotéw
elektrycznych woda,

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

Uszkodzenia spowodowane przecigzeniem urzadzenia, przegrzanie,

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

Zte dobranie parametréw 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.

UTRATA GWARANCIJI NASTEPUJE
Utrata gwarancji nastepuje w przypadku;

nieprzestrzegania instrukcji obstugi
niewtasciwej eksploatacji

przecigzenia maszyny

pracy bez srodkéw smarujacych
demontazu przez osoby nieupowaznione
zerwania hologramoéw
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ADRES SERWISU

Fachowiec FHW 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 T FETTETS Piecze€ i Podpls
serwisu

przyjecia wydania
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