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SPRZET SPAWALNICZY NA MIARE DZISIEJSZYCH POTRZEB

Dziekujemy Panstwu za zakup naszego produktu!

Dokonaliscie Paristwo trafnego wyboru. Procesy spawania i ciecia plazmowego,
prowadzone sa w ciezkich warunkach, wystawiajac sprzet spawalniczy niejed-
nokrotnie na ekstremalna préobe wytrzymatosci. Tylko sprzet wysokiej jakosci
moze zapewni¢ odpowiednig niezawodnos¢ i wydajnos¢ przy prowadzeniu
w/w procesoéw. | takie wtasnie sg produkty SPARTUS® — przede wszystkim
niezawodne i trwate, ale r6wniez wszechstronne. Wnikliwie wstuchujemy sie
w potrzeby klientéw, stad w naszej ofercie znajduje sie tak bogaty asortyment.
Ale dobry produkt to nie wszystko, rownie wazna jest opieka serwisowa.
| tutaj mozemy Panstwa zapewni¢, ze dzieki temu, ze wybraliscie Panstwo
produkty SPARTUS®, nie musicie si¢ martwic o ewentualng opieke serwisowa.
Nasz wykwalifikowany serwis jest zawsze do Waszej dyspozycji. Jeszcze raz
dziekujemy za powierzone nam zaufanie i zapraszamy Was do zapoznania
sie z nasza ofertg na stronie www.spartus.pl lub bezposrednio u lokalnego
dystrybutora produktéw SPARTUS®.

\ ﬁ INFOLINIA TECHNICZNA

opgja dostepna tylko na terenie Polski

* 801060 101

(ZYNNA w dni robocze 8.00 - 16.00 info@spartus.pl
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WAZNE!

Przed przystqpieniem do korzystania z urzqdzenia, przeczytaj instrukcje obstugi w catosci,
ze zrozumieniem. Zachowaj instrukcje do szybkiego odniesienia sie do niej w razie
potrzeby. Zwroc szczegolnqg uwage na instrukcje bezpieczeristwa przewidziane dla Twojej
ochrony. W przypadku niezrozumienia ktoregokolwiek z punktow instrukcji, skontaktuj
sie ze swoim dostawcq lub przetozonym.
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1. ZASADY BEZPIECZENSTWA

OO0

Przedstawione w niniejszej instrukgcji informacje nt. bezpiecznego uzytkowania dostarczonego
sprzetu nie zwalniaja operatora z przestrzegania przepiséw bezpieczenstwa, obowiazujacych
na terenie zaktadu.

Ponadto operator powinien posiada¢ informacje nt. niezbednych srodkéw ochronnych, okre-
slonych w odpowiednich normach i przepisach krajowych oraz miedzynarodowych.

Zabronione jest uzytkowanie sprzetu bez wczeéniejszego zapoznania sie z trescig niniejszej
instrukcji.

Ten symbol zamieszczany jest przy ostrzezeniach. Nie stosowanie sie do wskazéwek
moze spowodowac zagrozenie zycia lub zdrowia. Kazdy uzytkownik urzqdzenia
° powinien sie z nimi zapoznac.

1.1 UZYTKOWANIE ZGODNIE Z PRZEZNACZENIEM

Stacjonarna szlifierka do elektrod wolframowych SPARTUS® D91 przeznaczona jest do szlifowa-
nia (ostrzenia) korncowek elektrod wolframowych (elektrod nietopliwych), wykorzystywanych
do spawania metoda TIG.

Zabronione jest szlifowanie elektrod wolframowych z dodatkiem TORU (torowanych), bez
uprzedniego podtqczenia odciqgu i separacji pytéw z odpowiednigq filtracjq! Pyt powstajqgcy
P w wyniku szlifowania elektrod torowanych jest silnie szkodliwy dla zdrowia i Zycia operatora.

Zabronione jest uzytkowanie niezgodnie z przeznaczeniem!

1.2 BEZPIECZENSTWO UZYTKOWANIA

Przed kazdym uzyciem nalezy sprawdzi¢ stan techniczny urzadzenia i dostarczonych akcesoriéw.
Zabronione jest uzytkowanie sprzetu uszkodzonego lub niesprawnego technicznie. Zuzyte
i uszkodzone czesci urzadzenia, nalezy wymieni¢ na nowe i oryginalne.

I Nieprzestrzeganie zasad bezpieczeristwa moze nies¢ ryzyko utraty zdrowia lub zycia!
[ ]

1.2.1 Ochrona oczu i twarzy

Predkos¢ obrotowa tarczy szlifierskiej osiagga poziom 5000 obr/min. Podczas szlifowania powstaja
widry i zanieczyszczenia, ktére moga uszkodzi¢ oczy. Na skutek silnego oddziatywania sit tarcia
wytwarza sie wysoka temperatura. Wirujaca tarcza szlifierska moze spowodowac uszkodzenie
dtoni i palcéw operatora.
Aby zapobiec w/w zagrozeniom i innym, ktére towarzysza procesowi szlifowania, nalezy prze-
strzegac ponizszych zasad:
+ bezwzglednie zabronione jest uzytkowanie urzadzenia bez pokrywy ochronnej,
- zabronione jest wktadanie dtoni lub palcow do wnetrza komory szlifowania, gdy urzadzenie
podtaczone jest do sieci zasilajacej,
+ ostrzona elektroda powinna zawsze znajdowac sie w zacisku. Zacisk elektrody nalezy do-
ktadnie dokreci¢.
|
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1.2.2 Obcigzenie hatasem

Urzadzenie w stanie spoczynku emituje niski poziom hatasu. Jednak podczas szlifowania

(ostrzenia) elektrody wolframowej, poziom hatasu wzrasta. Nadmierny hatas moze powodowac

trwate uszkodzenie stuchu.

Aby zapobiec w/w zagrozeniom, nalezy przestrzega¢ ponizszych zasad:

+ nalezy stosowac odpowiednie ochronniki stuchu,

+ 0soby przebywajace w poblizu nalezy poinformowac o zagrozeniu wynikajagcym z ekspozy-
¢ji na podwyzszony poziom hatasu. Osoby przebywajace w strefie roboczej musza zaktada¢
odpowiednie ochronniki stuchu.

1.2.3 Zagrozenie porazeniem pradu

Urzadzenie zasilane jest z sieci jednofazowej 230V +/- 10%, co niesie ryzyko porazenia pra-
dem. Moze to skutkowa¢ trwatym uszczerbkiem na zdrowiu lub utrata zycia.

Aby zapobiec w/w zagrozeniom, nalezy przestrzega¢ ponizszych zasad:

+ zabronione jest uzytkowanie, gdy przewdd zasilajacy, wtyczka lub obudowa sg uszkodzone,

+ nie wolno dotykac czesci elektrycznych urzadzenia pod napieciem,

+ zachowac szczeg6lng ostroznos¢, kiedy uzytkuje sie urzadzenie w matych pomieszczeniach
lub w miejscach o zwiekszonej wilgotnosci powietrza,

»  bezwzglednie unika¢ kontaktu urzadzenia z woda.

1.3 WARUNKI OTOCZENIA

Temperatura otoczenia podczas pracy od -10°C do +40°C
Wilgotnos¢ wzgledna powietrza do 50% przy temp. +40°C
do 90% przy temp. +20°C
Otaczajace powietrze wolne od nadmiernych ilosci pytu, kwasow,

gazdw korozyjnych itp.
Maksymalne pochylenie podtoza nie wiecej niz 10°

Temperatura otoczenia
przy transporcie i przechowywaniu od -20°C do +55°C

2. DEKLARACJA ZGODNOSCIWE
Niniejszym deklarujemy, ze wymieniony powyzej przedmiot deklaracji jest zgodny z odnos$nymi
wymaganiami unijnego prawodawstwa harmonizacyjnego: dyrektywa maszynowa 2006/42/WE.
Na produkcie naniesiono oznakowanie c €

Deklaracja ta odnosi sie wylgcznie do maszyny w stanie, w jakim zostata wprowadzona do obrotu
i nie obejmuje czesci sktadowych dodanych przez uzytkownika korcowego lub przeprowadzo-
nych przez niego pézniejszych dziatan.
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3. OPIS OGOLNY

Ostrzatka D91 umozliwia precyzyjne naostrzenie konca elektrody wolframowej, odpowiednio
do wymogoéw technologicznych. Elektrody ostrzone za pomoca ostrzatki Spartus® wykazuja
miedzy innymi dtuzsza zywotnos¢ i umozliwiajg tatwiejsze zajarzenie tuku spawalniczego.

Ostrzatka umozliwia ostrzenie elektrod w zakresie srednic od 1.6 — 4.8mm pod katem 10° do 60°.
Sprawdzian gtebokosci, pozwala dobra¢ odpowiednia gtebokos¢ ostrzenia oraz zapewnia po-
wtarzalno$¢ procesu. Mozliwos¢ regulacji przesuniecia elektrody wzgledem powierzchni tar-
czy szlifierskiej, znaczaco wydtuza zywotnosc tarczy, co przektada sie bezposrednio na nizsze

koszty eksploatacji.

Standardowo szlifierka wyposazona jest w tulejke zaciskowa na elektrody o srednicy 2.4mm
oraz podstawowa tarcze szlifierska. Istnieje mozliwo$¢ dokupienia tarcz diamentowych oraz

tulejek zaciskowych na inne $rednice elektrod.

Wideoprezentacja produktow

(11| Tube

4. SPECYFIKACJATECHNICZNA

Zasilanie

Moc silnika [W]

Kat ostrzenia [°]

Predkos¢ obrotowa [obr/min]
Srednica elektrod [mm]

Srednica tarczy szlifierskiej [mm]
Maks. tempo szlifowania elektrod [szt/min]
Wymiary [mm]

Poziom wibracji [m/s?]

Poziom hatasu [dB(A)]

Masa szlifierki [kg]

~1x230V +10% 50/ 60 Hz
60
10-60
5000
16/20/24/3.0/32/40/48
90
2
230x170x 200
<4
<60
4
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5. BUDOWA URZADZENIA

Kanat doprowadzajacy
Uchwyt elektrody z tulejkg ochronng

Platforma z regulacjg potozenia
elektrody wzgledem tarczy szlifierskiej

Regulacja kata ostrzenia elektrody

Regulacja potozenia elektrody
wzgledem tarczy szlifierskiej

Sprawdzian gtebokosci
Tarcza szlifierska

Sruba mocujaca tarcze
Komora szlifowania
Ptytka do usuniecia pytu

Ostona komory szlifowania

Przewdd sieciowy z wtyczkg zasilajaca

Przetacznik ON/OFF

PEEREEOEO® ® ® ® ®E

Bezpiecznik
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6. INSTALACJA I UZYTKOWANIE

Mogq wystqpic sytuacje i zagrozenia, sprowadzajqce bezposrednie niebezpieczeristwo utraty
zdrowia lub zycia operatora w trakcie uzytkowania urzqdzenia.
@  Powinny zosta¢ zachowane odpowiednie srodki ostroznosci!

Szkodliwe dla zdrowia materiaty z jakich wykonane sa elektrody!

Elektrody wolframowe moga zawiera¢ szkodliwe dla zdrowia materiaty. Nalezy stosowac sie
do wytycznych i zalecen producenta elektrod! W przypadku watpliwosci co do skfadu elektrod
wolframowych skontaktu;j sie z producentem/dostawca elektrod.

Uruchomienie z elektroda przytozona do tarczy szlifierskiej!

Uruchomienie i rozruch urzadzenia z przytozona elektroda do tarczy szlifierskiej grozi skreceniem
elektrody oraz uszkodzeniem tarczy szlifierskiej, urzadzenia i obrazeniami oséb!

Podczas uruchamiania elektroda nie moze przylega¢ do powierzchni tarczy szlifierskiej. Przed
wiaczeniem urzadzenia nalezy sprawdzi¢ potozenie elektrody.

Otwarty kanal doprowadzajacy!

Przez kanat doprowadzajacy podczas pracy tarczy szlifierskiej moga wydostawac sie wiory i pyty
szlifierskie, ktére mogg uszkodzi¢ wzrok lub zosta¢ uwolnione do powietrza.

Przed wtaczeniem urzadzenia nalezy umiesci¢ uchwyt elektrody w kanale doprowadzajacym.
Zwracajac uwage na to, zeby koniec szlifowanej elektrody nie dotykat tarczy szlifierskiej.

Po wylaczeniu nalezy odczekac do catkowitego zatrzymania sie tarczy szlifierskiej, przed wy-
ciaggnieciem elektrody z kanatu doprowadzajacego.

Niewtasciwy zacisk!
Uzycie nieodpowiedniego zacisku elektrody grozi jej obluzowaniem sie, co moze skutkowac
uszkodzeniem urzadzenia lub zagrozeniem dla zdrowia operatora.

Nalezy stosowac wytacznie oryginalny i odpowiedni do srednicy zacisk elektrody.

Zbyt duza sita docisku elektrody do tarczy szlifierskiej!

Uzycie zbyt duzej sity docisku elektrody do tarczy szlifujgcej moze powodowac przegrzanie
i wyzarzenie elektrody. Wyzarzona elektroda moze okazac sie niezdatna do uzytku lub uszko-
dzi¢ urzadzenie.

Nie stosowac zbyt duzej sity docisku elektrody do tarczy szlifierskiej!
Obracac¢ elektrode réwnomiernie po tarczy szlifierskiej podczas ostrzenial

Przed kazdym uzyciem nalezy sprawdzic, czy wszystkie elementy urzqdzenia sq prawidtowo
zamontowane i sprawne technicznie. Zabronione jest uzytkowanie, gdy urzqdzenie jest
P niesprawne technicznie!

Urzgdzenie zasilane z sieci jednofazowej 230V. Zagrozenie porazenia prqdem elektrycznym.
Nalezy podtqczyc do sieci jednofazowej o parametrach wskazanych w dokumentacji
technicznej. Sprawdzi¢ stan wtyczki i przewodoéw zasilajqcych. Uszkodzony przewdd lub
wtyczke wymieni¢ na nowy!

|
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6.1.1 Przygotowanie elektrod do ostrzenia
Do montazu elektrody w uchwycie stosuje sie specjalne tulejki zaciskowe, ktére dopasowane
sg do srednicy elektrody.

Zacisk Nakretka
elektrody mocujaca

] m %:E([ﬂ

Montaz elektrody wolframowej w uchwycie:

1. Nalezy dobra¢ odpowiedni do srednicy zacisk elektrody (tulejke zaciskowa).
2. Umiescic elektrode w zacisku.

3. Wkreci¢ zacisk w uchwyt elektrody.

4. Dokreci¢ nakretke mocujaca.

Tulejka ochronna Uchwyt elektrody

6.1.2 Sprawdzian gtebokosci ostrzenia elektrody

W celu ustalenia optymalnej gtebokosci ostrzenia elektrody, nalezy korzysta¢ ze specjalnego
sprawdzianu gtebokosci, ktéry umieszczony jest na gérze obudowy.

1. Poluzowa¢ nakretke mocujaca elektrode.
2. Umiesci¢ uchwyt elektrody z elektroda w otworze sprawdzianu gtebokosci.
3. Zabezpieczy¢ nakretke mocujgcg w uchwycie elektrody.
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6.1.3 Ustawianie kata ostrzenia elektrody

I Przed przystgpieniem do regulacji kqta ostrzenia nalezy sprawdzi¢, czy szlifierka jest wytqczona,
a wiqcznik znajduje sie w pozycji OFF!

W celu regulacji kata ostrzenia, nalezy:

1. Ustawic wartos¢ kata ostrzenia (luzowanie srub mocujacych platforme, ustawienie wartosci
kata, zabezpieczenie srub mocujacych platforme).

2. Umiesci¢ uchwyt z elektroda w kanale doprowadzajacym @

3. Sprawdzi¢ czy styk konca elektrody z tarcza szlifierska jest odpowiedni.

4. Wyjac uchwyt z elektroda z kanatu doprowadzajacego.

o W celu wydtuzenia zywotnosci tarczy szlifierskiej, zalecana jest regulacja potozenia elektrody
wzgledem tarczy przy pomocy specjalnej platformy z blokadg .

6.1.4 Ostrzenie elektrody

I Podczas ostrzenia nalezy zachowac odpowiednie srodki ostroznosci.
Stosowac srodki ochrony osobistej!

1. Sprawdzi¢ czy wiacznik @jest w pozycji,,OFF".

2. Podtaczy¢ urzadzenie do sieci zasilajacej o parametrach odpowiednich do wymogéw
technicznych.

Przygotowac elektrode do ostrzenia (pkt. 6.1.1 oraz pkt 6.1.2).

Ustawic kat ostrzenia elektrody (pkt. 6.1.3).

5. Wiozy¢ uchwyt z elektroda do kanatu doprowadzajacego.

W

|
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11.
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Jeszcze raz sprawdzi¢ styk elektrody z tarczg szlifierska.

Unies¢ delikatnie uchwyt z elektrody, tak zeby elektrody nie miata styku z powierzchnia
tarczy szlifierskiej, a kanat doprowadzajacy byt zamkniety.

Wiaczy¢ szlifierke za pomoca wiacznika @

Wolno i rbwnomiernie obraca¢ uchwyt elektrody, ostrzac w ten sposob jej koniec.

Proces ostrzenia zostaje zakoriczony po dojsciu do ogranicznika uchwytu elektrody.
Lekko unies¢ uchwyt elektrody, tak aby nie byto styku elektrody z tarcza.

Wytaczy¢ szlifierke.

Po zatrzymaniu tarczy mozna wyja¢ uchwyt z kanatu doprowadzajacego.

Wyjac elektrode z uchwytu.

KONSERWACJA

Przed przystgpieniem do prac konserwacyjnych nalezy odtqczyc¢ szlifierke od Zrodta
zasilania, a przetqcznik ustawi¢ w pozycji OFF.

CZYSZCZENIE

Pyt szlifierski! Podczas czyszczenia pyt szlifierski moze dostac sie do oczu. Resztki pytu
szlifierskiego mogq przedostac sie do krwiobiegu przez powierzchowne uszkodzenia skory.
Nalezy bezwzglednie stosowac okulary i rekawice ochronne.

Upewnic sie, ze szlifierka odtgczona jest od sieci zasilania.

Zdemontowac ostone komory szlifowania @

Wyczysci¢ powierzchnie tarczy szlifierskiej z resztek pytu szlifierskiego.

Przesungc ptytke w celu usuniecia pytu, ktéry nalezy poddac procedurze utylizacji.
Zasungac ptytke w komorze szlifowania.

Zamontowac ostone komory szlifowania @

Wymiana tarczy szlifierskiej
Wyczysci¢ komore szlifowania (pkt. 7.1).
Odkreci¢ $rube mocujaca @

Wymienic tarcze szlifierska.
Zabezpieczy¢ tarcze $Sruba mocujaca @
Zamontowac ostone komory szlifowania.



PL
INSTRUKCJA OBStUGI

8. ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

Koniec elektrody wolframowe;j Zbyt duza sita docisku konca elektrody
po szlifowaniu jest przegrzany. do powierzchni tarczy szlifierskie;.

Niepoprawna technika szlifowania
Nieréwnomiernie szlifowanie elektrody. elektrody wolframowej.

Tarcza szlifierska jest zuzyta.

Elektroda wolframowa wypada

2 uchwytu elektrody. Zty lub zuzyty zacisk elektrody wolframowej.

Elektroda wolframowa obraca sie

w uchwycie podczas szlifowania, Zty lub zuzyty zacisk elektrody wolframowej.

Koniec elektrody nie jest ostry

- elektroda nie jest do korica naostrzona. Zbyt mata glebokosc szlifowania.

9. CZESCI ZAMIENNE
TULEJKI ZACISKOWE

KOD PRODUKTU SP147-00-116 SP147-00-120 SP147-00-124 SP147-00-132 SP147-00-140 SP147-00-148
Srednica [mm] 1.6 2.0 24 3.2 4.0 4.8

TARCZE

STANDARDOWA DIAMENTOWA
KOD PRODUKTU SP147-00-010 KOD PRODUKTU SP147-00-011
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Proste rozwiqzania i atrakcyjna cena - to cechy
urzqdzen z serii SPARTUS® Easy. Nasze urzqdzenia
zaprojektowane zostaty z myslq o tatwej obstudze
i ergonomii podczas pracy.

EASY

Mistrzowskie potqczenie wysokiej jakosci wykonania,
doskonatych parametréw i ergonomii - to cechy urzg-
dzen z serii SPARTUS® Master, ktore stworzone zostafy
zmyslq o wymagajqcych pracach spawalniczych.

Precyzja, funkcjonalnos¢, doskonate parametry
i odpornos¢ na wysokie obcigzenia - to cechy
przemystowej serii urzqgdzern SPARTUS® Pro. Seria
ta sktada sie ze specjalistycznych rozwiqzan, ktore
zadowolq nawet najbardziej wymagajqcych.

PiRD
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Wideoprezentacje produktéw
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Subskrybuj kanat SPARTUS. INFO
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ECM Electronic &

Autoryzowany serwis spawarek oraz zgrzewarek
krajowych i zagranicznych. Automatyka przemystowa.

Dystrybucja, serwis, sprzedaz - kontakt:

www: ecm-electronic.pl, www.spaw-serwiscz.pl
e-mail: spawserwiscz(@gmail.com, biuro@ecm-electronic.pl
tel. kont.: +48 501 283 621, +48 34 368 1578 (7 fax.)




