INSTRUKCJA OBSLUGI
|
UZYTKOWANIA SPAWAREK ELEKTRODOWYCH
» HOT SPARK”’ -/”GORACA ISKRA”/
TYPU 160A — 200A - 250A

UWAGA
Spawarke nalezy uzywa¢ zgodnie z niniejszg instrukcja. Nieodpowiednie uzycie moze by¢ niebezpieczne.
Uzytkownik jest odpowiedzialny za bezpieczenstwo wlasne i innych musi zna¢ i przestrzegaé ponizszych
zasad. Dopiero po zapoznaniu si¢ z budowa i danymi technicznymi urzadzenia oraz, instrukcja
eksploatacyjng i BHP, mozna przytapi¢ do procesu spawania.

Spawarki transformatorowe typ ,HOT SPARK” 160, 200, 250 sa urzadzeniem przeznaczonym
do spawania lukowego elektroda otulong w otulinie rutylowo- celulozowej.

Model Napigcie | Natgzenie Zakres Srednica Max moc Ciezar
\ A nat¢zenia | elektrody KVA KG
160 230/400 160 55-160 A 2-4 MM 8,6 24
200 230/400 200 65-200 A 2-4 MM 11,2 27
250 230/400 250 65-250 A 2-4 MM 14,5 28
INSTALACJA

Przed kazdym podtaczeniem spawarki nalezy sprawdzi¢ czy warto$¢ napigcia zasilania na tabliczce
znamionowej jest zgodna z napigciem w miejscu pracy.
Przed przystapieniem do pracy musimy wybra¢, jakiego napigcia bedziemy uzywali do zasilania
spawarki- 230V czy 400 V.

Zasilanie 400 V

- do gniazda zasilajacego spawarka musi by¢ podtaczona za pomocg standardowej wtyczki
4 lub 5 wtykowej.

- Montujemy do stykoéw wtyczki dwa przewody fazowe { brazowy i niebieski} plus trzeci
zerowy, ten przewod oznaczony jest w kolorze zélto-zielonym.

- Konieczne jest zainstalowanie $ruby blokujacej na pokregtle wlacznika w pozycji
odpowiadajacej napieciu pracy patrz rysunek ponizej;

SPOSOB PODEACZENIA WTYCZKI I USTAWIENIA WEACZNIKA NAPIECIA ZASILANIA 400 V

Wityczka — 4 wtyki Wtyczka- 5 wtykow faza
fazg/Miebieski niebieski 230V 400 V
PUSJY pusty faza braz
faza brazowy faza
faza
usty o
z0lto uziemtenie §ruba blokujaca
zero zielony zero
Uwaga !!!

Zwro¢ szczegélng uwage przy podlaczaniu faz oraz na wlasciwe ustawienie Sruby blokujacej.




Zasilanie 230V
- do gniazda zasilajacego spawarka,} musi by¢ podtaczona za pomoca standardowej wtyczki 3
wtykowej.Montujemy do wtykoéw dwa przewody, faza i zero {brazowy i niebieski} plus trzeci
uziemiajacy- ten przewod oznaczony jest w kolorze zélto-zielonym
- Konieczne jest zainstalowanie S$ruby blokujacej na pokretle wlacznika w  pozycji
odpowiadajacej napigciu pracy {patrz przyktad ponizej}

SPOSOB PODLACZENIA WTYCZKI I USTAWIENIA WEACZNIKA

NAPIECIA ZASILANIA 230V 230V ooV
Niebieski ZERO Faza
Brazowy
- O
UZIEMIE 7 -ZIELONY Ve
Sruba blokujaca

Podlacz wtyczke do standardowego gniazda —instalacja musi by¢ wyposazona w bezpieczniki lub
automatyczny wytacznik

-nalezy unika¢ stosowania przedtuzaczy, — jezeli jest to konieczne PAMIETAJ, aby posiadat, co
najmniej takie same parametry jak przewody zasilajace spawarke.

Przy stosowaniu przedtuzaczy nalezy sig liczy¢ ze spadkiem napigcia pradu zasilania,a tym samym
-mniejszym pradem spawania.

PRZEWODY SPAWALNICZE -PODLACZENIE 1 ZASTOSOWANIE

We wszystkich naszych urzadzeniach przewody spawalnicze sa podlaczane do spawarki za pomoca
wtykow czerwony kolor oznacza plus { + } podtaczamy do niego uchwyt elektrody.
Czarny kolor oznacza minus { -} podiaczamy do niego uchwyt masowy.

BUDOWA SPAWARKI

1 _ 7

1. lampa kontrolna

2. wlacznik sieciowy 230/400

3. pokretto regulacji natezenia
pradu

4. gniazdo uchwytu elektrody
{+}

4 5. gniazdo uchwytu masowego

{-}

6. lampa sygnalizujaca
przegrzanie urzadzenia
7. wskaznik natg¢zenia pradu

PRZEWODY SPAWALNICZE PODLACZENIE | SPAWANIE
W spawarkach typu ,,HOT SPARK ,, 160 A, 200 A, 250 A, podtaczenie przewodow
jest tatwe.Wtyk przewodu z uchwytem elektrody jest oznaczony kolorem czerwonym,
gniazdo w spawarce jest rOwniez oznaczone tym samym czerwonym kolorem. Nalezy je
razem polaczy¢.



- uchwyt masowy z przewodem jest oznaczony kolorem czarnym i gniazdo w spawarce
jest rowniez oznaczone kolorem czarnym. Nalezy je razem potaczyc¢.

Przed przystapieniem do spawania nalezy wiaczy¢ urzadzenie do sieci , sprawdzic
prawidtowe nastawienie napigcia pradu 230V lub 400V .przetacznikiem Nr 2
nastawi¢ odpowiednie natezenie pradu pokrettem Nr 3 Ustawi¢ wskaznik Nr 7 na
potrzebne natg¢zenie pradu. Uchwyt masowy Nr 5 musi by¢ potaczony za pomoca zacisku
z przedmiotem spawanym lub stolem warsztatowym.

Uwagal!
Nalezy zwroci¢ szczegolna uwage aby kontakt z przedmiotem spawanym byt doktadny-
jego powierzchnia nie moze by¢ lakierowana, skorodowana lub niemetalowa.
Przewo6d pradowy { + } jest wyposazony w uchwyt elektrody . W nim umieszczamy
elektrode.

SPAWANIE;

Po sprawdzeniu wszystkich polaczen elektrycznych na obwodach spawalniczym i1

gldownym nalezy postepowac nastgpujaco;

- umie$ci¢ odkryta czg$¢ elektrody w zacisku uchwytu elektrody, umiesci¢ zacisk
masowy na spawanym materiale, wlaczy¢ spawarke i wyregulowaé natgzenie pradu w
odniesieniu do stosowanej elektrody, trzymajac maske¢ spawalnicza przed twarza
nalezy potrze¢ elektroda o spawany materiat tak jak zapala si¢ zapatke.

Jest to najlepszy sposob wlaczenia luku elektrycznego ale nie wolno uderzaé

elektroda o spawany material poniewaz moze dojs¢ do jej uszkodzenia i spowodowa¢é

trudnosci z zapaleniem luku.

- -natychmiast po zapaleniu tuku nalezy utrzymac odlegltos¢ elektrody od materiatu. Te
odlegto$¢ nalezy utrzymaé¢ mozliwie stale podczas spawania. Pochylenie elektrody
musi wynosi¢ 20-30 stopni.

- zawsze nalezy uzywac szczypcow do zdejmowania elektrody i do podnoszenia

- spawanego materialu

- po spawaniu upewnij si¢ ze uchwyt elektrody jest rozlaczony z elektroda.

Doboér elektrod

Srednica elektrody MM 2,0 2,5 3,25 4.0 50

Natezenie pradu A 50-80| 60-120 100-140 | 150-180 180- 250

ZALETY URZADZENIA:

-pltynna regulacja natgzenia pradu w zaleznosci od stosowanych elektrod
-znakomita jako$¢ spawania dzigki wysokiej technice

-male gabaryty —duza sprawnos$¢

-dodatkowe wyposazenie

a/ uchwyt masowy i elektrody

b/ mlotek , szczotka i rekawice.



ZASADY BEZPIECZENSTWA

1. Zasady ogoélne
Naprawy i przeglady musza by¢ wykonywane przez kwalifikowane osoby.
Urzadzenie musi by¢ utrzymywane w dobrym stanie /czyste ,suche itp./
Podczas spawania urzadzenie nie moze znajdowac si¢ blisko Scian,/w ograniczonej
przestrzeni / ,ktére zablokuja wylot powietrza.
- upewnij si¢ ,ze podlaczenie spawarki do zasilania jest odpowiednie patrz rysunek
- unikaj napinania przewodéw ,wylacz urzadzenie z sieci przed przenoszeniem.
- przewody spawalnicze, uchwyt elektrody ,klema i zaciski muszg by¢ w dobrym stanie.
- uszkodzenie izolacji i elementow przewodzacych napigcie moze by¢ niebezpieczne.

2. Miejsce pracy
Spawanie lukowe wytwarza iskry, opary i tryskajace drobiny metalu;
-usun wszystkie palne substancje poza miejsce pracy
-zapewnij odpowiednia wentylacje w pomieszczeniu .
-nie spawaj pojemnikéw i rur w ktérych znajdujg si¢ ,badz znajdowaly substancje
latwopalne i wybuchowe, materialéw czyszczonych rozpuszczalnikami
chlorowymi,a takze powierzchni lakierowanych.

3. Bezpieczenstwo osobiste.

- Unikaj kontaktu z obwodem spawalniczym, napigcie jalowe pomiedzy oprawa i
zaciskami moze by¢ niebezpieczne

- Nie uzywaj urzadzenia w miejscu wilgotnym, nie spawaj na deszczu.

- Zawsze chron oczy - maskg ochronng ze szklem /DIN 9-13/

- Uzywaj rekawic i odpowiedniej odziezy ochronnej,suchej nie nathuszczone;j.

- Unikaj wystawiania skéry na dzialanie promieni ultrafioletowych, powstajacych
podczas spawania.

PAMIETAJ !
- Promieniowanie wytworzone przez tuk moze uszkodzi¢ wzrok i poparzy¢ skore.
- Luk wytwarza iskry i drobiny metalu
- Spawany material moze dlugo utrzymywaé¢ wysoka temperature
- Luk wytwarza opary,ktére moga by¢ szkodliwe
- Porazenie pradem moze by¢ $miertelne
- Odpowiednio chron obecnych przy pracujacej maszynie
Prawidlowo eksploatowane urzadzenie bedzie pracowalo dlugo i bezawaryjnie
Nie narazajac zdrowia osoby obslugujacej je. Nic nie zastapi zdrowego rozsadku!

Dzigkujemy za kupno naszego urzadzenia i Zyczymy duzo zadowolenia

DEKLARACJA ZGODNOSCI ,,CE”

Importer deklaruje z pelng odpowiedzialnoscia, ze spawarki HOT SPARK 160, HOT
SPARK 200, HOT SPARK 250 odpowiadaja wymaganiom norm bezpieczenstwa i zdrowotnym,
ktére zostaly ustalone zgodnie z europejska dyrektywa 73/23/EEC, 89/336/EEC jak réwniez z
nastepujacymi normami zharmonizowanymi PN-EN 60971-1,

PN-EN 61000-3-2.

Importer Firma
>>FACHOWIEC<<
Poznan ul. Grunwaldzka 390

Tel/fax + 61 66 18 150



