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SPRZET SPAWALNICZY
NA MIARE DZISIEJSZYCH POTRZEB

Dziekujemy Panstwu za zakup naszego produktu!

S

CZYNNA w dni robocze 8.00— 16.00

Dokonaliscie Panstwo trafnego wyboru.
Procesy spawania i ciecia plazmowego, pro-
wadzone sg w ciezkich warunkach, wysta-
wiajac sprzet spawalniczy niejednokrotnie
na ekstremalna probe wytrzymatosci. Tylko
sprzet wysokiej jakosci moze zapewnic
odpowiednig niezawodnos$¢ i wydajnosc
przy prowadzeniu w/w procesow. | takie
wiasnie sg produkty SPARTUS® - przede
wszystkim niezawodne i trwate, ale rowniez
wszechstronne. Wnikliwie wstuchujemy sie
w potrzeby klientéw, stad w naszej ofer-
cie znajduje sie tak bogaty asortyment.
Ale dobry produkt to nie wszystko, réw-
nie wazna jest opieka serwisowa. | tutaj
mozemy Panstwa zapewni¢, ze dzieki temu,
ze wybraliscie Panistwo produkty SPAR-
TUS®, nie musicie sie martwi¢ 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 naszg ofertg na stronie www.spartus.pl
lub bezposrednio u lokalnego dystrybutora
produktéw SPARTUS®.

> WELDING EQUIPMENT
SUITABLE FORTODAY’S NEEDS

Thank you for purchasing
our product!

You have made a right choice. Plasma
welding and welding processes are
carried out in difficult conditions that
expose welding equipment to extreme
tests of its strength. Only high quality
equipment can ensure required reliabil-
ity and performance during realization
of the above-mentioned processes.
SPARTUS® products are characterized
by precisely such features: they are
primarily reliable and durable, but they
are also versatile. We listen carefully to
clients’' needs. Therefore, our offer covers
such a wide assortment of products.
Thank you very much for your trust in
our company. We would like to invite you
to familiarize yourself with the remain-
ing products and offer at www.spartus.
info or directly at a local distributor of
SPARTUS® products.

INFOLINIA TECHNICZNA

801 060 101

opcja dostepna tylko na terenie Polski
option available only in Poland

o info@spartus.pl
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1.1 Uzytkowanie zgodnie z przeznaczeniem
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WAZNE!

Przed przystqpieniem do korzystania z urzqdzenia, przeczytaj instrukcje obstugi w cafosci,
ze zrozumieniem. Zachowayj instrukcje do szybkiego odniesienia sie do niej w razie
potrzeby. Zwréc szczegding uwage na instrukcje bezpieczeristwa przewidziane dla Twojej
ochrony. W przypadku niezrozumienia ktéregokolwiek z punktow instrukcji, skontaktuj
sie ze swoim dostawcq lub przetozonym.



INSTRUKCJA OBStUGI

PL|
1. ZASADY BEZPIECZENSTWA

OO0

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

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

Zabronione jest uzytkowanie sprzetu bez wczedniejszego 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

Szlifierka do elektrod wolframowych SPARTUS® D99 przeznaczona jest do szlifowania (ostrzenia)
koncéwek elektrod wolframowych (elektrod nietopliwych), wykorzystywanych do spawania
metoda TIG.

Zabronione jest szlifowanie elektrod wolframowych z dodatkiem TORU (torowanych), bez
uprzedniego podtgczenia odciqgu i separacji pytéw z odpowiedniq filtracjq! Pyt powstajqcy
° 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 wymienic¢ na nowe i oryginalne.

l Nieprzestrzeganie zasad bezpieczeristwa moze niesc ryzyko utraty zdrowia lub zycia!
[ ]

1.2.1 Ochrona oczu i twarzy

Predkos¢ obrotowa tarczy szlifierskiej osiaga poziom 8000 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 palcow 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 wkfadanie dtoni lub palcéw do wnetrza komory szlifowania, gdy urzadzenie
podtaczone jest do sieci zasilajacej,
« ostrzona elektroda powinna zawsze znajdowac sie w zacisku. Zacisk elektrody nalezy do-
ktadnie dokrecid.
|
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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 powodowacé

trwate uszkodzenie stuchu.

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

+ nalezy stosowa¢ odpowiednie ochronniki stuchu,

« 0soby przebywajace w poblizu nalezy poinformowac o zagrozeniu wynikajagcym z ekspozy-
¢ji na podwyzszony poziom hatasu. Osoby przebywajace w strefie roboczej muszg 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 skutkowac trwatym uszczerbkiem na zdrowiu lub utratg zycia.

Aby zapobiec w/w zagrozeniom, nalezy przestrzegac ponizszych zasad:

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

+ nie wolno dotykac czesci elektrycznych urzadzenia pod napieciem,

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

« bezwzglednie unikac 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,

gazdéw 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 odnosnymi
wymaganiami unijnego prawodawstwa harmonizacyjnego: dyrektywa maszynowa 2006/42/WE.
Na produkcie naniesiono oznakowanie

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

Ostrzatka do elektrod wolframowych SPARTUS® D99 umozliwia precyzyjne naostrzenie korica
elektrody wolframowej, odpowiednio do wymogéw technologicznych. Elektrody ostrzone za
pomocg ostrzatki SPARTUS® wykazuja miedzy innymi dtuzsza zywotnosc¢ i umozliwiaja 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¢ odpowiednig gtebokos¢ ostrzenia oraz zapewnia po-
wtarzalnos¢ procesu. Mozliwos¢ regulacji przesuniecia elektrody wzgledem powierzchni tar-
czy szlifierskiej, znaczaco wydtuza zywotnos¢ tarczy, co przektada sie bezposrednio na nizsze
koszty eksploatacji.

Standardowo szlifierka wyposazona jest w tulejke zaciskowa na elektrody o srednicy 2.4mm
oraz podstawowaq tarcze szlifierska. Istnieje mozliwo$¢ dokupienia tarcz diamentowych oraz
tulejek zaciskowych na inne srednice elektrod.

4. SPECYFIKACJATECHNICZNA

Zasilanie ~1x230V+10% 50/60 Hz
Moc silnika [W] 150

Kat ostrzenia [°] 10-60

Predkos¢ obrotowa [obr/min] 1000 -8 000
Srednica elektrod [mm] 16/2.0/24/32/40/48
Srednica tarczy szlifierskiej [mm] 20

Maks. tempo szlifowania elektrod [szt/min] 3

Wymiary [mm)] 300 x 165 x 240

Masa szlifierki [kg] 5,88

5. BUDOWA URZADZENIA i
|
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Kanat doprowadzajacy
Uchwyt elektrody z tulejka ochronng

Regulacja potozenia elektrody
wzgledem tarczy szlifierskiej

Regulacja kata ostrzenia elektrody
Sprawdzian gtebokosci

Tarcza szlifierska

Sruba mocujaca tarcze

Komora szlifowania

Ostona komory szlifowania

Gniazdo zasilajace

PR EEPPOLEH® ® ®E

Przetacznik ON/OFF

6. INSTALACJA | 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 zawierac szkodliwe dla zdrowia materiaty. Nalezy stosowac sie
do wytycznych i zalecen producenta elektrod! W przypadku watpliwosci co do sktadu elektrod
wolframowych skontaktuj 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 kanat doprowadzajacy!

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-
ciggnieciem elektrody z kanatu doprowadzajacego.

Niewtasciwy zacisk!

Uzycie nieodpowiedniego zacisku elektrody grozi jej obluzowaniem sig, co moze skutkowac
uszkodzeniem urzadzenia lub zagrozeniem dla zdrowia operatora.

IS
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Nalezy stosowac wytgcznie oryginalny i odpowiedni do srednicy zacisk elektrody.

Zbyt duza sita docisku elektrody do tarczy szlifierskiej!

Uzycie zbyt duzej sity docisku elektrody do tarczy szlifujacej 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 ostrzenia!

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

Nalezy podtqczyc¢ do sieci jednofazowej o parametrach wskazanych w dokumentacji
technicznej. Sprawdzic¢ stan wtyczki i przewodow zasilajqcych. Uszkodzony przewéd lub
wtyczke wymienic¢ na nowy!

I Urzqdzenie zasilane z sieci jednofazowej 230V. Zagrozenie porazenia prqdem elektrycznym.
[ ]

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

Montaz elektrody wolframowej w uchwycie:

1. Umiesci¢ elektrode w zacisku.

2. Ustawic¢ dtugos¢ wystawienia elektrody na przyrzadzie regulacyjnym @ na okoto 30 mm i
dokreci¢ tulejke zaciskowa.

3. Umiesci¢ uchwty z elektroda w kanale doprowadzajacym.

4. Dokreci¢ nakretke mocujaca.

6.1.2 Ustawianie kata ostrzenia elektrody

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

Obré¢ pokretto regulacji kata @ do zadanego ustawienia (10°-60°). Po precyzyjnym ustawie-
niu, zablokuj pokretto.

W celu wydtuzenia zywotnosci tarczy szlifierskiej, zalecana jest regulacja potozenia elektrody
wzgledem tarczy .

6.1.3 Ostrzenie elektrody

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

1. Sprawdzi¢ czy wiacznik @ jest w pozycji,OFF".
2. Podfaczy¢ urzadzenie do sieci zasilajacej o parametrach odpowiednich do wymogéw
technicznych.
|
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3. Przygotowac elektrode do ostrzenia (pkt. 6.1.1).
4. Ustawi¢ kat ostrzenia elektrody (pkt. 6.1.2).
5. Wiozy¢ uchwyt z elektroda do kanatu doprowadzajacego.
6. Jeszcze raz sprawdzic styk elektrody z tarczg szlifierska.
7. Unies¢ delikatnie uchwyt z elektrodg, tak zeby elektrody nie miata styku z powierzchnia
tarczy szlifierskiej, a kanat doprowadzajacy byt zamkniety.
8. Wigczy¢ szlifierke za pomoca witacznikow @
9. Wolno i rbwnomiernie obraca¢ uchwyt elektrody, ostrzac w ten sposdb jej koniec.
10. Proces ostrzenia zostaje zakoriczony po dojsciu do ogranicznika uchwytu elektrody.
11. Lekko unie$¢ uchwyt elektrody, tak aby nie byto styku elektrody z tarcza.
12. Wylaczyc¢ szlifierke.
13. Po zatrzymaniu tarczy mozna wyja¢ uchwyt z kanatu doprowadzajacego.
14. Wyjac elektrode z uchwytu.
7. KONSERWACJA
I Przed przystqgpieniem do prac konserwacyjnych nalezy odtqczyc¢ szlifierke od Zrédta
. zasilania, a przetqcznik ustawi¢ w pozycji OFF.
7.1 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.
1. Upewnic sig, ze szlifierka odtaczona jest od sieci zasilania.
2. Zdemontowac ostone komory szlifowania @
3.  Wyczysci¢ powierzchnie tarczy szlifierskiej z resztek pytu szlifierskiego.
4. Otworzy¢ dolng wysuwang szuflade w celu usuniecia pytu, ktéry nalezy poddac procedurze
utylizacji.
5. Zasung¢ szuflade w komorze szlifowania.
6. Zamontowac ostone komory szlifowania @
7.2 Wymiana tarczy szlifierskiej
1.  Wyczysci¢ komore szlifowania (pkt. 7.1).
2. Odkrecic¢ $Srube mocujaca @
3. Wymienic tarcze szlifierska.
4. Zabezpieczyc tarcze Srubg mocujaca @
5. Zamontowac ostone komory szlifowania.

Regularnie sprawdzaj stopien zuzycia tarczy szlifierskiej i wymieniaj jg w odpowiednim
czasie.
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8. ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

Brak podfaczenia do zasilania / nieodpowiednie

Urzadzenie nie uruchamia sie napiecie

Powierzchnia szlifowania jest nieréwna Zuzyta tarcza szlifierska / zbyt niska predkos¢

Brak smarowania fozysk / poluzowana tarcza

Nietypowy hatas szlifierska

9. CZESCI ZAMIENNE
9.1 TULEJKI ZACISKOWE

KOD PRODUKTU = SP147-00-616 = SP147-00-620 = SP147-00-624 = SP147-00-632 = SP147-00-640 = SP147-00-648
Srednica [mm] 1.6 2.0 24 3.2 4.0 48

9.2 TARCZE

STANDARDOWA DIAMENTOWA
KOD PRODUKTU SP147-00-010 KOD PRODUKTU SP147-00-011
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