GWARANCIJA.

Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzadzen i zobowigzuje sie do bezptatne;j
wymiany czesci, ktdre zepsujg sie w wyniku ztej jakosci materiatu lub wad fabrycznych w ciggu 12
miesiecy od daty uruchomienia urzadzenia, poswiadczonej na gwarancji. Koszt przestania urzadzenia
do producenta oraz od producenta do uzytkownika w okresie gwarancyjnym pokrywa uzytkownik
urzadzenia.

Urzadzenia, ktére zostaty sprzedane w krajach cztonkowskich UE jako dobra konsumpcyjne,
objete sg 24 miesiecznym okresem gwarancji, koszt przestania urzadzenia do producenta oraz od
producenta do uzytkownika w okresie gwarancyjnym pokrywa producent urzgdzenia, zgodnie z
dyrektywa europejskg 1999/44/WE.

Karta gwarancyjna jest wazna wyfacznie, jezeli towarzyszy jej paragon fiskalny lub faktura
zakupu. Trudnosci wynikajagce z nieprawidtowego uzytkowania, naruszenia lub niedbatosci o
urzadzenie nie sa objete gwarancja. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za wszelkie szkody
posrednie lub bezposrednie.

INSTRUKCJA OBStUGI

BEST

C€

Karta gwarancyjna.

Model:

Nr:

Data Sprzedawca:
sprzedazy:

DELKARACJA ZGODNOSCI

Na podstawie deklaracji Producenta, deklarujemy z peing odpowiedzialnoscig, Zze urzadzenia spetniajg
wymagania nastepujacych dyrektyw:

73/23/EEC; 89/336/EEC; (zmienione przez 93/68/EEC);

Symbol, ktéry oznacza sortowanie odpaddéw aparatury elektrycznej i elektronicznej.
Zabrania sie likwidowania aparatury jako mieszanych odpadéw miejskich statych,
obowigzkiem uzytkownika jest skierowanie sie do autoryzowanych osrodkéw
gromadzacych odpady.

OA

PRZED ROZPOCZECIEM UZYTKOWANIA
NALEZY SZCZEGOtOWO ZAPOZNAC SIE
Z INSTRUKCJA OBSLUGI.

Doktadne stosowanie sie do niniejszej
instrukcji pozwoli na bezpieczne uzytkowanie
oraz pozwoli unikng¢ tobie i innym
uszczerbkéw na zdrowiu.

ZASADY BEZPIECZENSTWA:

A

W celu unikniecia $miertelnego zagrozenia
nalezy przestrzegac ponizszych zasad:

1. Nalezy scisle stosowaé sie do niniejszej
instrukcji uzytkowania w celu unikniecia
uszkodzenia ciata lub $miertelnego wypadku.

2. Budowa zasilania wejsciowego, odpowiednie
miejsce dla urzadzenia, cisnienie uzywanego
gazu etc. Wszystko powyisze musi by¢
dostosowane do odpowiednich przepisow.

3. Osoby postronne nie powinny przebywac
W miejscu spawania.

4. Osoby z rozrusznikiem serca nie moga
przebywa¢ w poblizu miejsca spawania
bez uprzedniej zgody lekarza.

5. Instalacja i naprawy powinny by¢
wykonywane tylko przez osoby uprawnione
do tego.

6. Dla bezpieczenstwa uzytkowania nalezy
wtasciwie rozumied tresé specyfikacji.

/N

ABY UNIKNAC PORAZENIA PRADEM NALEZY
PRZESTRZEGAC PONIZSZYCH ZASAD:

1. Unika¢ kontaktéw z obwodem spawania.

2.  Wykonac¢ instalacje elektryczng zgodnie
z obowigzujacymi normami i przepisami
bezpieczenstwa i higieny pracy.

3. Podtagczanie przewoddéw spawalniczych,
kontrola lub naprawa powinny by¢
wykonywane po odtgczeniu zasilania
urzadzenia.

4. Nie uzywal przewodéw roboczych
z uszkodzong izolacjg i/lub poluzowanymi
potaczeniami.

5. Nalezy upewnic sie, ze kabel zasilajacy nie
jest uszkodzony.

6. Nie uzywac urzadzenia, gdy zdjeta jest
obudowa.

7. Nalezy nosi¢ rekawice ochronne

8. Nigdy nie zanurzaé¢ elektrody w wodzie
w celu schtodzenia

9. Zabrania sie spawania operatorom
znajdujgcym sie nad podfozem,
z wyjatkiem ewentualnych przypadkow
zastosowania platform bezpieczenstwa.

10. Nalezy przestrzegac termindw przeglgdow
urzadzenia. Nie uzywaé uszkodzonego
sprzetu.

11. Nalezy odfaczy¢ urzadzenie od zasilania,
jesli nie jest uzywane.

12. Urzadzenie powinno by¢ podtgczone tylko
i wytacznie do instalacji wyposazonej
w przewdd uziemiajacy (PE).




UWAGA:

W celu unikniecia zranienia siebie oraz innych
w poblizu nalezy stosowac srodki ochrony.

¢  tuk moze spowodowac uszkodzenie oczu

i skory.

e Odpryski i opary spawalnicze moga
powodowa¢  uszkodzenie oczu lub
oparzenia.

. Hatas moze powodowaé uszkodzenie

stuchu.

okulary

1. Nalezy stosowad ochronne
z odpowiednimi szktami przyciemnianymi
z filtrem UV,

2. nosi¢ odpowiednig odziez ochronng,

3. rozszerzy¢ zabezpieczenie na inne osoby
znajdujgce sie w poblizu miejsca spawania
za pomocg oston lub zaston

nieodbijajgcych.

UWAGA:

W celu unikniecia zagrozenia sadzg lub gazami
nalezy stosowac srodki ochrony.

Opary spawalnicze zagrazajq zdrowiu.

1. Nalezy upewnic sie czy w miejscu pracy
spawarki jest odpowiednia wentylacja
i czy znajduja sie odpowiednie $rodki do
usuwania oparéw spawalniczych.

2. Nie spawa¢ w poblizu materiatow
tatwopalnych

AA

W celu unikniecia zaprdszenia ognia, wybuchu

nalezy przestrzegac ponizszych zasad:

. Iskry i gorgcy materiat moga spowodowac
pozar.

. Nie spawac pojemnikdéw lub rur, ktére
zawierajq lub zawieraty ciekte lub gazowe
substancje tatwopalne

. Nie pracowad na materiatach czyszczonych
rozpuszczalnikiem chlorowanym, a takze
nie przechowywa¢ urzadzenia w ich
poblizu

UWAGA:

W celu unikniecia przewrécenia butli z gazem
lub  wybuchu reduktora gazu nalezy
przestrzegac ponizszych zasad:
Wywrécenie sie  butli z gazem moze
spowodowacd smiertelny wypadek

1. Nalezy wtasciwie uzywac butli z gazem.

2. Nalezy stosowac nasze lub polecane przez
nas reduktory gazu.

3. Nalezy zapoznac¢ sie z instrukcjg uzywania
reduktorow i wtasciwie jg stosowac.

4. Nalezy zamocowaé¢ butle za pomoca
odpowiedniego  pasa lub  tancucha
znajdujgcego sie na wyposazeniu

urzadzenia.
5. Przechowywac butle z daleka od zrodet
ciepta i chroni¢ przed bezposrednim

dziataniem promieni stonecznych.

6. Przy otwarciu zaworu nie zbliza¢ twarzy do
wylotu gazu.

7. Nalezy odcig¢ doptyw gazu, kiedy
spawarka nie jest uzywana.

8. Nie opiera¢ uchwytu spawalniczego
o butle oraz nie dotykac¢ elektrodg do
butli.

Prad spawania nalezy regulowa¢ w zaleznosci od S$rednicy uzywanej elektrody i rodzaju

wykonywanego ztgcza; ponizej podane sg wartosci pradu uzywanego dla réznych srednic elektrod:

SREDNICA ELEKTRODY [mm] 1,6 2,0

2,5 3,2

PRAD SPAWANIA [A]

25-40 | 40-60

50 - 80 100-130

Zaleznos$¢ pomiedzy pradem spawania (1), czynnikiem (K) i srednicg elektrody (d)
(I = K x d: elektroda weglowa)

SREDNICA ELKETRODY MM 1,6

2~25 3,2

CZYNNIK / K

20~ 25

25~ 30

30~40

ZAKLOCENIA W PRACY SPAWARKI

Objawy

Przyczyna

Postepowanie

tuk nie zajarza sie

Brak wtasciwego styku zacisku
przewodu powrotnego

Poprawi¢ styk zacisku

tuk zbyt dtugi i nieregularny

Prad spawania za wysoki

Zmniejszy¢ wartos$¢ pradu
spawania

tuk zbyt krotki

Prad spawania za niski

Zwiekszy¢ wartosc pradu
spawania

Po wiaczeniu zasilania
urzadzenie nie dziata

Brak napiecia
zasilania

Sprawdzi¢ bezpieczniki i w razie
koniecznosci wymienié
uszkodzony na nowy o tej samej
wartosci i tego samego typu

Zadziatat uktad zabezpieczenia
termicznego

Sprawdzi¢ czy otwory
wentylacyjne nie s zastoniete, w
razie potrzeby odstoni¢ je

Po wtgczeniu zasilania
Swieci sie lampka

sygnalizacyjna

Uaktywnione zabezpieczenie
termiczne

Doprowadzi¢ do ostygniecia
urzadzenia i ponowic prébe




DANE TECHNICZNE:

MODEL BEST 140 BEST 160 | BEST 180 BEST 200

ZASILANIE: 230V/1PH 50/60Hz
PRAD ZNAMIONOWY [A]: 25 31 37,5 31
ZNAMIONOWA MOC

) 3,6 5 6,6 5
WEJSCIOWA [kW]:
WSKAZNIK MOCY: 0,8
ZAKRES REGULACJI PRADU

5-130 5-160 5-200 5-160
SPAWANIA [A]:
NAPIECIE PRADU
66 62 63,6 92

JALOWEGO [V]:
SPRAWNOSC: >80%
CYKL PRACY (40°C, 130A / 20% 160A / 25% 200A / 25% 160A / 25%
10min): 50A / 100% 80A / 100% 100A / 100% 80A / 100%
KLASA 1ZOLACJI: F
KLASA OCHRONY: P23
WYMIARY [mm]: 280x120x220 | 310x140x230 | 360x140x230 | 350x140x230
WAGA [kg]: 4 6 7,5 7

Cykl pracy bazuje na procentowym podziale 10 minut na czas, w ktérym urzadzenie moze spawac na
znamionowej wartosci pradu spawania, bez koniecznosci przerywania pracy. Cykl pracy 30%
oznacza, ze po 3 minutach pracy urzadzenia, wymagana jest 7 minutowa przerwa w celu ostygniecia
urzadzenia. Czas stygniecia urzadzenia moze czasem wynies¢ nawet do 15 minut. Cykl pracy 100%
oznacza, ze urzadzenie moze pracowac w sposob ciggly, bez przerw.

PARAMETRY SPAWANIA

Sposodb taczenia w MMA
W spawaniu metodg MMA najpopularniejsze sposoby tgczenia to: doczotowe, narozne, zaktadkowe i
krzyzowe (pachwinowe)

oA A

WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS:

Niniejsza seria spawarek stuzy do spawania
tukowego metodg MMA. Posiadajg one
doskonate wtasciwosci: staty prad wyjsciowy
umozliwia bardziej stabilne spawanie tukiem,
dynamiczna szybkos$¢ reakcji zmniejsza wptyw
wahan dtugosci tuku do pradu, doktadna
regulacje pradu i wstepne ustawienia funkcji.
Spawarki majag  wewnatrz  kilka  funkcji
automatycznej ochrony przed niskim
napieciem, przecigzeniem oraz przegrzaniem,
kiedy wyzej wymienione problemy sie
pojawiajag, na przednim panelu Swieci sie
lampka alarmowa i jednoczesnie zostaje
odtaczony prad wyjsciowy. Pozwala to na
ochrone i

przedtuzenie zywotnosci

i niezawodnosci urzgdzenia.

Seria tych spawarek moze takze by¢ uzywana
do spawania metoda TIG. Podczas spawania
metodg MMA, gdy elektroda dotknie materiatu
spawanego ponad 2 sekundy, prad spawania
automatycznie spadnie do minimum, by
ochroni¢  elektrode.  Natomiast  podczas
spawania metodg TIG, prad minimalny bedzie
utrzymany, az zostanie zapalony przez
podniesienie tuk, prad wyjsciowy wzrosnie do
wartosci  wstepnie ustawionej, co chroni
elektrode.

WARUNKI PRACY:
A) Temperatura:
Podczas spawania:

-10°C~ +40°C

Przechowywanie i transportowanie:
-25°C~ +55°C

B) Wilgotnosé:
Nieprzekraczajgca:
50% w temp. 40°C
90% w temp. 20°C

C) Max. wysokosé, na jakiej moze pracowaé
spawarka 1000m.

D) Pochylenie spawarki:
Nieprzekraczajaca 15°

UWAGA:

Ustawi¢ spawarke na réwnej powierzchni,
o nosnosci odpowiedniej do jej wagi celem
unikniecia wywrdcenia lub jej przesuniecia.
Urzadzenie powinno by¢ umieszczone w dobrze
wentylowanym pomieszczeniu, ze swobodnag
cyrkulacja powietrza, z dala od tatwopalnych
przedmiotdw.

Upewni¢ sie czy nie dostajg sie do spawarki
pyly, opary korozyjne, wilgo¢.

Urzadzenie powinno by¢ ustawione w takim
miejscu, by nie dostaty sie do niego odpryski ze
spawania.

PODtACZENIE

Przed przystgpieniem do podtaczenia
elektrycznego nalezy sprawdzi¢ czy dane
znajdujgce  sie  na  tabliczce  spawarki
odpowiadajg wartosciom napiecia
i czestotliwosci sieci w miejscu pracy
urzadzenia. Spawarke nalezy  podfaczyé
wylacznie do systemu zasilania z uziemionym

przewodem neutralnym.

PODACZENIA ELEKTRYCZNE POWINNY BYC
WYKONYWANE WYtACZNIE PRZEZ PERSONEL
DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY



KONSERWACIJA
UWAGA:
PRZED WYKONANIEM OPERACII

KONSERWACYJNYCH NALEZY UPEWNIC SIE, ZE
SPAWARKA JEST WYLACZONA | ODtACzYE
ZASILANIE.

Ewentualne kontrole pod napieciem moga
grozi¢c powaznym szokiem elektrycznym
powodowanym przez bezposredni kontakt
z czeSciami znajdujacymi sie pod napieciem.
Powinny by¢ one wykonywane tylko i wytgcznie
przez wykwalifikowane osoby z odpowiednimi
uprawnieniami.

UWAGA:

Przed zdemontowaniem obudowy spawarki
i dostaniem sie do jej wnetrza nalezy upewnic
sie, ze spawarka zostata wytaczona i odtgczyc
zasilanie.

Okresowo, w zaleznosci od czestotliwosci
uzywania urzadzenia i stopnia zakurzenia
otoczenia, nalezy sprawdzaé¢ wnetrze spawarki
i usuwacé kurz osadzajacy sie
na transformatorze, za pomoca suchego

strumienia powietrza (max.10bar)

Korzystajac z okazji nalezy sprawdzi¢ czy
potgczenia  elektryczne  sg  prawidtowo
docisniete, aizolacje okablowania nie ulegty
uszkodzeniom.

Po zakoriczeniu wyzej wymienionych operacji
nalezy ponownie zamontowac panele spawarki,
dokrecajac do konca sruby zaciskowe.

Nalezy bezwzglednie unika¢ wykonywania
operacji spawania przy otwartej spawarce.
Jezeli to konieczne smarowac¢ cieniutka
warstwg smaru czesci urzadzen regulacji
znajdujgce sie w ruchu

4-

ZAJARZENIE tUKU:

Przez uderzenie: trzymajac pionowo elektrode
by dotkneta materiatu spawanego, po
utworzeniu krétkiego spiecia nalezy szybko
podnies¢ jg na okoto 2-4mm a tuk sie zajarzy.
Jest to trudna do opanowania metoda, ale
najlepsza do spawania twardej lub kruchej stali.

elektroda

spawany
materiat

v A

Trzymaj elektrode pionowe

elektroda

spawany

materiat kontakt

Dotknij elektroda materiatu
elektroda

spawany
materiat
ik 2-4 mm

Ao SN,

Podnies elektrode na okolo 2-4 mm
Uniesienie tuku: unoszac lekko drasnij materiat

spawany by zajarzy¢ tuk, moze to spowodowac
zarysowanie, dlatego nalezy utrzymywad
uniesiony tuk w rowku.

OPIS PANELU SPAWARKI (na przyktadzie BEST-160)
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1. LAMPKA ZASILANIA — lampka swieci sie, gdy urzadzenie jest wtgczone

2.  LAMPKA ALARMOWA —lampka swieci sie, gdy wtgczona jest ochrona przed przegrzaniem
3. POKRETLO REGULACJI PRADU SPAWANIA (5 ~ 160A)

4. POKRETLO ZMIANY TRYBU SPAWANIA:

LEWO (TIG) PRAWO (MMA)

T T

GNIAZDO UZIEMIENIA — polaryzacja ujemna
GNIAZDO SPAWANIA — polaryzacja dodatnia
ZACISK KABLA — mocowanie kabla zasilajacego
GtOWNY WEACZNIK
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