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Dzigkujemy Paristwu

i gratulujemy wyboru transformatora serii ExtraBesterka.
Teraz mozecie Paristwo spawac i sprawnie i dobrze

a my to Wam gwarantujemy.

Declaration of confirmity

Konformitatserklarung
Deklaracja zgodnosci
LINCOLN ELECTRIC BESTER S.A. c €
Declares that the welding machine:

Erklart, dald die Bauart der Maschine:
Deklaruje, ze spawalnicze zrédto energii:

ExtraBesterka -1300, -1500 s/n

conforms to the following directives:
dan folgenden Bestimmungen entspricht:
spetnia nastepujace wytyczne:

73/23/CEE, 93/68/CEE, 89/366/CEE, 92/31/CEE

and has been designed in conformance with the following norms:
und in Ubereinstimmung mit den nachstehenden Normen hergestellt wurde:
i ze zostato zaprojektowane zgodnie z wymaganiami nastepujacych norm:

EN 50060, EN 50199

Pawet Lipinski
Operational Director

LINCOLN ELECTRIC BESTER S.A. ul. Jana lll Sobieskiego 19A, 58-260 Bielawa, Poland



Declaration of confirmity
Konformitatserklarung

Deklaracja zgodnosci C €
LINCOLN ELECTRIC BESTER S.A.

Declares that the welding machine:
Erklart, dal die Bauart der Maschine:
Deklaruje, ze spawalnicze zrédto energii:

ExtraBesterka 1600, -1900, -2100 s/n

conforms to the following directives:
dan folgenden Bestimmungen entspricht:
spetnia nastepujace wytyczne:

73/23/CEE, 93/68/CEE, 89/366/CEE, 92/31/CEE

and has been designed in conformance with the following norms:
und in Ubereinstimmung mit den nachstehenden Normen hergestellt wurde:
i ze zostato zaprojektowane zgodnie z wymaganiami nastepujgcych norm:

EN 50199, EN 60974-1

Pawet Lipinski
Operational Director

LINCOLN ELECTRIC BESTER S.A. ul. Jana Ill Sobieskiego 19A, 58-260 Bielawa, Poland






Spis tresci

1 Bezpieczenstwo uzytkowania
2 Charakterystyka
3 Uwagi ogdlne i ostrzezenia
4.1 Dane techniczne transformatora ExtraBesterka 1300
4.2 Dane techniczne transformatora ExtraBesterka 1500 Dual
4.3 Dane techniczne transformatora ExtraBesterka 1600, -1900
4.4 Dane techniczne transformatora ExtraBesterka 2100 Dual
5 Cykl pracy i zabezpieczenie przed przegrzaniem
6 Podtgczanie do sieci zasilajacej
7 Eksploatacja
8 Zalecenia
9.1 Elementy obstugi ExtraBesterki 1300
9.2 Elementy obstugi ExtraBesterki 1500 Dual
9.3 Elementy obstugi ExtraBesterki 1500 widok od tytu
9.4 Elementy obstugi ExtraBesterki 1600, -1900
9.5 Elementy obstugi ExtraBesterki 2100 Dual
10 Obstuga okresowa
11 Zanim skorzystasz z serwisu
12 Wady spoin
13 Technologia spawania - ogdlnie
14 Technologia spawania - podstawy
14.1 Rodzaje spoin i typy ztaczy
14.2 Pozycje spawania
14.3 Zalecenia praktyczne
15 Tabela rowkow spoin stosowanych dla metody MMA
16 Zalecenia technologiczne przy spawaniu metodg MMA
17 Wykazy czesci zamiennych
17.1 Wykaz czesci zamiennych ExtraBesterki 1300
17.2 Wykaz czgsci zamiennych ExtraBesterki 1500 Dual
17.3 Wykaz czgsci zamiennych ExtraBesterki 1600
17.4 Wykaz czgsci zamiennych ExtraBesterki 1900
17.5 Wykaz czesci zamiennych ExtraBesterki 2100 Dual
18 Notatki

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
27
27
28
29
31
32
32
32
33
34
35
36

Strona 3



1 Bezpieczenstwo uzytkowania

Ostrzezenie!

Chron siebie i osoby postronne przed powaznym niebezpieczen-
stwem lub Smiercia! Nie dopuszczaj dzieci w poblize miejsca pra-
cy i do urzadzenia. Osoby z wszczepionym rozrusznikiem serca,
zanim podejma prace z tym urzadzeniem, powinny skonsultowaé
si¢ ze swoim lekarzem. Obstuga serwisowa i naprawy tego urza-
dzenia moga by¢ prowadzane tylko przez wykwalifikowany per-
sonel, z zachowaniem warunkéw bezpieczenstwa pracy obowia-
zujacych dla urzadzen elektrycznych.

(]
PORAZENIE ELEKTRYCZNE moze zabié¢

* Gdy urzadzenie jest wlagczone do sieci wszystkie elementy tworzace

*

obwaéd pradu spawania s3 elektrycznie "gorace" - nie dotyka¢ ich go-

fa reka ani przez wilgotng odziez. Obstugujgcy urzadzenie powinien

by¢ wyposazony w odziez ochronna, ktéra obejmuje: maske ochronnag,

rekawice, fartuch i buty.

Unika¢ spawania lub w razie niezbednej koniecznosci zachowac szcze-

golne srodki ostroznosci gdy proces spawania ma sie odbywaé w warun-

kach duzego ryzyka narazenia na niebezpieczenstwo porazenia elektry-

cznego, w sytuacjach takich jak:

- zawilgocone miejsca

- podczas opaddw atmosferycznych

- na metalowych konstrukcjach takich jak podtogi, kraty lub podesty

- w niewygodnych pozycjach pracy takich jak na siedzgco, na lezaco, czy
kleczac

- gdy wystepuje niebezpieczenstwo nieuniknionego lub przypadkowego
kontaktu z miejscem spawania lub uziemienia
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* Pewnie mocowac przewdd powrotny do elementu spawanego i jak najbli-
zej miejsca spawania, zapewniajac mu jak najlepszy kontakt.

* Kable spawalnicze, przewdd sieciowy, uchwyt spawalniczy, zacisk prze-
wodu powrotnego jak i samo urzadzenie spawalnicze powinny by¢ utrzy-
mywane w dobrym stanie technicznym, zapewniajacym bezpieczenstwo
pracy.

W przypadku stwierdzenia uszkodzenia izolacji ktéregokolwiek z elemen-
téw obwodu spawania, natychmiast nalezy go wymienié.

* Nigdy nie zanurza¢ elektrody lub uchwytu w wodzie dla ich ochtodzenia.

* Nigdy jednoczesnie nie dotykac elektrycznie "goracych" czesci uchwytéw
spawalniczych poditgczonych do dwéch urzadzen spawalniczych, ponie-
waz napiecie pomiedzy nimi moze mie¢ wartos¢ sumarycznego napiecia
stanu jalowego obu urzadzeh.

ﬁ/éﬁ LUK moze by¢ niebezpieczny

* Patrzenie bezposrednio na tuk jest szkodliwe dla oczu - zawsze stoso-
waé maske ochronng, a osoby postronne ochrania¢ ekranami z odpo-
wiednim filtrem lub ostrzega¢ o niebezpieczenstwie bezposredniego
patrzenia na tuk, iskry lub roztopiony metal. Dla ochrony oczu stoso-
wacé maske lub przytbice z filtrem spawalniczym.

* Dla ochrony skory stosowaé odpowiednig odziez ochronng wykonang z wy-
trzymatego materiatu.

9

= Q OPARY i GAZY moga byé niebezpieczne

* Opary i gazy wydzielajace sie podczas spawania moga stanowic¢
zagrozenie dla zdrowia.
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* Nie spawac w obecnosci oparéw zawierajgcych chlor, mogacych pocho-
dzi¢ z procesu odttuszczania lub czyszczenia. Wysoka temperatura i pro-
mieniowanie tuku moze rozktadac¢ opary tworzac trujacy gaz FOSGEN.

* Zachowac szczegolne $rodki ostroznosci przy spawaniu elementéw po-
krywanych galwanicznie.

* Unika¢ bezposredniego wdychania oparéw i gazéw spawalniczych.

* Wokot tuku gaz ostonowy wypiera powietrze - przy spawaniu w miejscach
trudno dostepnych zachowaé szczegdlng ostroznosc.

e
% ISKRY moga spowodowaé pozar lubwybuch

* Iskry powstajace podczas spawania moga by¢ przyczyna pozaru lub
wybuchu!

* Unika¢ niebezpieczenstwa wybuchu pozaru w miejscu spawania. O ile
to mozliwe okrywac je, zabezpieczajac przed iskrami mogacymi by¢ za-
rzewiem ognia. Nalezy pamietac, ze iskry i wysoka temperatura pocho-
dzace od tuku spawalniczego fatwo przenikajg przez mate szczeliny, szpa-
ry i otwory do przylegtego obszaru. Unika¢ spawania w poblizu hydrauli-
cznej armatury. Sprawny sprzet przeciwpozarowy winien by¢ usytuowany
w widocznym i fatwo dostepnym miejscu.

* Wszystko co moze sie zapali¢ lub wybuchng¢ usuna¢ z pola pracy.

* Nie podgrzewac, nie cigé, ani nie spawa¢ zamknietych pojemnikéw na pa-
liwo lub inne chemikalia - moze to spowodowa¢ wybuch.

* Przed spawaniem, cieciem lub podgrzewaniem pojemniki powinny by¢
dobrze wentylowne.

* Kabel spawalniczy powinien by¢ podtgczony do miejsca spawania najbli-
zej jak to mozliwe - unika sie wtedy przeptywu pradu spawania przez sa-
siednie elementy a co za tym idzie zmniejsza sie niebezpieczenstwo wy-
stgpienia przegrzania z dala od miejsca spawania i wystgpienia tam za-
grozenia pozarem.
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dla urzadzen zasilanych ELEKTRYCZNIE

* Odtaczyc zasilanie sieciowe przed wykonywaniem jakichkolwiek prac
przy tym urzadzeniu.

* Urzadzenie to powinno by¢ zainstalowne i uziemione zgodnie z zalece-
niami producenta i obowigzujacymi przepisami ogélnymi.

~

x WENTYLATOR moze by¢ niebezpieczny
N\

* Utrzymywac urzadzenie sprawnym technicznie, obudowa powinna by¢
dobrze przymocowana, uniemozliwiajac dostep do wnetrza urzadzenia.

* Podczas uruchamiania, uzytkowania i napraw nie zbliza¢ rgk, wtoséw,
ubrania ani jakichkolwiek narzedzi do obracajgcego sie wentylatora.

5 J
qm POLE ELEKTROMAGNETYCZNE moze byé niebezpieczne

* Prad elektryczny ptynacy przez jakikolwiek przewodnik wytwarza wokét
niego pole elektromagnetyczne. Prad spawania wytwarza pole elektro-
magnetyczne wokot kabli spawalniczych i wokdt samego urzadzenia.

* Narazanie sie na oddziatywanie pola elektromagnetycznego podczas
spawania moze mie¢ negatywny wplyw na nasze zdrowie. Skutki tego od-
dziatywania nie sg obecnie do konca znane.

* Dla zminimalizowania oddziatywania pola elektromagnetycznego kazdy
spawacz powinien:

- oba kable spawalnicze uktada¢ réwnolegle i jak najblizej siebie

- nigdy nie oplata¢ sie kablami pragdowymi, a w czasie spawania nie prze-
bywaé pomiedzy nimi i bezposrednio przy urzadzeniu

- podtgczaé zacisk kabla jak najblizej miejsca spawania

* Pole elektromagnetyczne pochodzace od pracujacego urzadzenia moze
zakiocac prace urzadzen elektronicznych.
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2 Charakterystyka

* Transformatory spawalnicze serii ExtraBesterka sg regulowanymi zrédia-
mi pradu przemiennego do recznego spawania fukowego metodg MMA.

* Zapewniajg uzyskiwanie prawidtowych potgczen spawanych elementow
ze stali konstrukcyjnej niskoweglowej przy uzyciu elektrod otulonych o
Srednicy od 1,6 do 4,0 mm.

* ExtraBesterka 1300, -1500 to spawalnicze zrédta energii 0 ograniczonym
czasie obcigzenia, przeznaczone do uzytku nieprofesjonalnego - tzw.
typ HOBBY. ExtraBesterka 1600, -1900 i -2100 sg zrédtami o ograniczo-
nym wspotczynniku obcigzenia, przeznaczonymi do uzytku potprofe-
sjonalnego tj. do Izejszych prac.

* ExtraBesterka 1300 oraz - 1500 dla napiecia zasilania 230 V przysto-
sowane s3 do spawania elektrodami niskonapieciowymi np. OMNIA 46.

* ExtraBesterka 1300, -1600, -1900 sg przystosowane do zasilania z sieci
1-fazowej 230 V / 50 Hz.

* ExtraBesterka 1500, -2100 sg przystosowane do zasilania z 3-fazowej
400V /50 Hz, lub 1-fazowej 230 V / 50Hz, z mozliwoscig wyboru.

* Transformatory serii ExtraBesterka posiadajg ptynna regulacje pradu spa-
wania za pomocg magnetycznego bocznika.

* Wyposazone sg w zabezpieczenie termiczne przed przegrzaniem.

* Wyrdzniaja sie zwarta i bardzo prostg w obstudze konstrukcja.

* Przeznaczone sg do krotkotrwatych prac spawalniczych w gospodarstwach
domowych i warsztatach rzemiesiniczych.
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3 Uwagi ogodlne i ostrzezenia

* Pierwsze uruchomienie i eksploatacja transformatoréw spawalni-
czych serii ExtraBesterka moga by¢ przeprowadzone tylko po dokla-
dnym zapoznaniu sie z niniejszg Instrukcjgq Obstugi.

* Wszelkie przerébki transformatora, we wlasnym zakresie, sg zabro-
nione i powoduja nie tylko utrate uprawnien z tytutu gwarancji, ale

moga by¢ przyczyna pogorszenia sie¢ warunkéw bezpieczenstwa

uzytkowania i narazenia uzytkownika na niebezpieczenstwo poraze-
nia pradem elektrycznym.

* Uszkodzenie transformatora spowodowane niewlasciwa obstuga lub
z winy uzytkownika, powoduje utrate uprawnien z tytutu gwarancji.

* Niedopuszczalne jest zalagczanie transformatora do sieci zasilajacej
przy zwartych przewodach pradowych.

* Niedopuszczalne jest rowniez uzytkowanie transformatoréw ze zdje-
tymi ostonami.

* Po zakonczeniu pracy lub przed diuzszg przerwa w pracy, przewdd zasi-
lajacy transformator spawalniczy nalezy odtaczy¢ od sieci, zas z uchwy-
tu elektrodowego usung¢ pozostata, niestopiong cze$¢ elektrody.

* Dla ExtraBesterki 1300 i -1500 parametry uzytkowe transformatora takie
jak ilos¢ elektrod, ktére moga by¢ stopione przez transformator oraz zale-
cane warto$ci umowne pradow dla poszczegodlnych srednic elektrod poda-
ne sg na stronach 10 i 11.

* Producent zastrzega sobie prawo do zmian.
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4.1 Dane techniczne transformatora ExtraBesterka 1300

Znamionowe napiecie zasilania
Maksymalny prad pobierany z sieci
Napigcie wyjsciowe w stanie bez obcigzenia
Zakres regulacji pradu/napiecia spawania min
max

Maksymalna moc pobierana z sieci
Wspotczynnik mocy cos) przy pradzie 115 A
Sprawnosé
Stopien ochrony obudowy
Klasa izolacji transformatora
Klasa ochronnosci przeciwporazeniowej bez obwodu spawania
Masa /z kablami/
Wymiary /szerokos¢/wysokoscé/gtebokosé/
Dopuszczalny zakres temperatur otoczenia
Dopuszczalna wilgotnos$¢ wzgledna
Wyposazenie :

- przewod pradowy z uchwytem elektrodowym

- przewdd powrotny z zaciskiem kleszczowym

Index: B18061-1

230V, 50 Hz
275A

49-52V
40A119,6V
120A122,8V

6,5 VA

0,64

65 %

P22

F

|

17 kg

190 x 280 x 490 mm
od -10°do +40°C
do 90 % przy t=20°C

30m
3,0m

Tabela zaleznosci liczby elektrod "n", ktére moga by¢ stopione przez transformator
w funkgiji ich érednicy @, w odniesieniu do umownych warunkéw spawania (| o, t=20°C

gdzie: | , - prad spawania, t - temperatura otoczenia)

@ /mm/ 16 2,0 2,5 3.2
1, IA/ 40 55 80 115
Ne /N g1 31/44 | 10125 | 5/12 27
Nh /N h 7/36 3/19 110 1/5

¢ -Poczawszy od stanu zimnego do wytgczenia przez zabezpieczenie termiczne

¢1- brzez jedng godzing poczynajac od stanu zimnego

h - W stanie nagrzanym miedzy wtgczeniem i ponownym wytgczeniem zabezpie-

czenie termicznego

h1- Przez jedng godzing w stanie nagrzanym
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4.2 Dane techniczne transformatora Extra Besterka 1500 Dual
Index: B18062-1

Znamionowe napigcie zasilania ... 400V, 50Hz....230 V, 50 Hz
Maksymalny prad pobierany z sieci. ... 2T A
Napiecie wyjsciowe w stanie bez obciazenia............... .. p0-54N 43-46V
Zakres regulacji prgdu/napiecia spawania............ min......... 40A/19.6 V... 25A7 19V
max........ 16087244V 110A 22,4V

Maksymalna moc pobierana z sieci.. e AL B RMALLL 6,2 KVA
Wspodtczynnik mocy cos) przy prqdzua 160A 0,55
SPrawnost ZNAMUONOWEL.........c.covcviieeeeeeee e 70 %
Stopien ochrony obudowy P22
Klasa izolacji transformatora... e e e e B
Klas ochronnoéci przeciwporazeniowej bez obwodu spawania................ |
Masa /z kablami/.... .. 195Ky
Wymiary /szerokosc/wysokoscfg’r@bokosc/ .................................... 190 x 280 x 490 mm
Dopuszczalny zakres temperatur otoczenia...........cccccoeeveeennl od -10°do +40°C
Dopuszczalna wilgotnosc wzgledna............ccocoovoiiieiieee do 90 %przy t = 20°C
Wyposazenie :

- przewod pradowy z uchwytem elektrodowym......... . 30m

- przewdd powrotny z zaciskiem kleszczowym ... 30m

AP e e e e e s e D-5573-096-1

Tabela zaleznosci liczby elektrod "n", ktére moga by¢ stopione przez transformator
w funkcji ich srednicy @, w odniesieniu do umownych warunkéw spawania (I 2, t=20 o
gdzie: | » - prad spawania, 1 - temperatura otoczenia)

@ /mm/ 1,6 2,0 2 32 4
PV, 40 55 80 15 160
00V n | 5555 17/26 8/16 4/8 2/5
BV n g, 54/55 | 14727 | 714 - :
400V | 7731 316 2/11 116 1/3
BV nomp,| 8/38 2/19 1/8 - -

Ne -poczawszy od stanu zimnego do wylaczenia przez zabezpieczenie termiczne
Ncq - przez jedng godzine poczynajgc od stanu zimnego
np - w stanie nagrzanym miedzy wiaczenia i ponownym wylgczeniem zabezpie-
¢Zenie termicznego
Np1- Przez jedng godzing w stanie nagrzanym
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4.3 Dane techniczne trans formatorow ExtraBesterka 1600, -1900

Extra Extra
Besterka  Besterka
1600 1900
Index:  B18063-1 B18064-1
Znamionowe napiecie zasilania 230V, 50 Hz
Prad pobierany z sieci: dla pracy X10% 38A 41A
dla pracy X20 % 31A 31A
dla pracy X60 % 19,5A 18,5A
Prad spawania : znamionowy X10 % 125 A 140A
dla pracy X20% 100.A 100A
dla pracy X60 % 60 A 60 A
Napiecie wyjsciowe w stanie bez obcigzenia 60-64 V 58-62 V
Zakres regulacji pradu/napigcia spawania min 40/21,6 AV 50/22 AV
max 125/25 AIV...... 140/25,6 AV
Maksymalna moc pobierana z sieci 8,7 kVA 9,3 kVA
Wspotczynnik mocy cos] pr zy obcigzeniu znamionwym 0,52 0,55
Sprawnos$¢ znamionowa 65 % 66 %
Stopien ochrony obudowy IP22
Klasa izolacji transformatora F

Klasa ochronnosci przeciwporazeniowej bez obwodu spawania I

Zakres srednicy stosowanych elektrod 1,6-25mm 2,0-3,2 mm
Masa /z kablami/ 21 kg
Wymiary /szerokos¢/wysokosc/gtebokosé/ 230 x 305 x 440 mm
Dopuszczalny zakres temperatur otoczenia od -10°do +40°C
Dopuszczalna wilgotno$¢ wzgledna do 90 % przy t= 20°C
Wyposazenie :

- przewdd pradowy z uchwytem elektrodowym 3,0m

- przewdd powrotny z zaciskiem kleszczowym 30m
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4.4 Dane techniczne transformatora ExtraBesterka 2100 Dual
Index: B18065-1

Znamionowe napiecie zasilania 400V,50 Hz . 230V,50Hz
Prad pobierany z sieci: dla pracy X15 % 28,5A 28,5A
dla pracy X25 % 21A 225A
dla pracy X60 % 145A 14 A
Prad spawania : znamionowy X15 % 160 A 105A
dla pracy X25% 110A 80A
dla pracy X60 % 65 A 50A
Napigcie wyjsciowe w stanie bez obcigzenia 57-62.V 53-56,5V
Zakres regulacji pradu/napiecia spawania min 60A/ 22V 50A 22V
max 160A/ 26V ... 105A[ 24V
Maksymalna moc pobierana z sieci 11,4 kVA 6,5 kVA
Wspotczynnik mocy cos) przy obcigzeniu znam. 0,5
Sprawnos$¢ znamionowa 70 %
Stopien ochrony obudowy IP22
Klasa izolacji transformatora F

Klasa ochronnosci przeciwporazeniowej bez obwodu spawania I

Zakres $rednic stosowanych elektrod 2,0-4,0 mm.2,0-2,5 mm
Masa /z kablami/ 22 kg
Wymiary /szerokosé/wysokosc/gtebokosé/ 230 x 305 x 440 mm
Dopuszczalny zakres temperatur otoczenia od -10°do +40°C
Dopuszczalna wilgotno$¢ wzgledna do 90 % przy t=20°C

Wyposazenie :

- przewdd pragdowy z uchwytem elektrodowym 30m
- przewdd powrotny z zaciskiem kleszczowym 30m
- adaptor D-5578-088-1
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5 Cykl pracy i zabezpieczenie przed przegrzaniem

* Cykl pracy urzadzenia jest procentowym podziatem 10 minut na czas,
przez ktory urzedzeniem mozna spawac ze znamionowg wartoscig pradu
spawania, bez jego przegrzania, i konieczny czas przerwy w pracy .

* Nadmierne wydtuzenie cyklu pracy transformatora powoduje zadzia-
tanie zabezpieczenia termicznego.

np. 60% cykl pracy

=~ SN\

6 minut spawania 4 minuty odpoczynku

* Transformator jest zabezpieczony przed nadmiernym nagrzewaniem sie
uzwojen przez ogranicznik temperatury. Dla maksymalnego pradu spawa-
nia czas zadziatania zabezpieczenia jest krotki, wydiuza sie on wraz ze
zmniejszaniem wartosci pradu spawania. Zadziatanie zabezpieczenia sy-
gnalizowane jest przez zaswiecenie sie lampki. Po ostygnieciu uzwojen do
temperatury bezpiecznej nastepuje samoczynne zataczenie transformatora
a lampka gasnie. Czas stygniecia uzwojen moze wynosi¢ do 15 minut.

- - 8-

Minuty zmnlejszyc

pracy
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6 Podiaczenie do sieci zasilajacej

* Instalacja i gniazdo przylaczeniowe sieci zasilajacej powinny by¢
wykonane i zabezpieczone zgodnie z obowigzujacymi przepisami.

* Gniazdo przylaczeniowe powinno posiada¢ zacisk ochrony przeciw-
porazeniowe;j.

* ExtraBesterka 1300, -1600, -1900 przystosowane sg do wspotpracy z
1-fazowa, 3-przewodowa siecig 230 V, 50 Hz. Sie¢ powinna by¢ zabezpie-
czona bezpiecznikiem zwlocznym o pradzie | = 16 A dla ExtraBesterki 1300,
oraz bezpiecznikiem zwtocznym o pradzie | = 25 A dla ExtraBesterki
1600, -1900.

* ExtraBesterka 1500 przystosowana jest do wspdipracy z 3-fazowa, 5-prze-
wodowa siecig 3x400 V, 50 Hz, a po zastosowaniu adaptora D-5578-096-1
mozna jq zasili¢ z sieci 230 V, 50 Hz. Wczes$niej odpowiednia wartos¢
napiecia powina by¢ ustawiona przetgcznikiem wyboru napiecia zasilania
umieszczonym na $ciance tylnej. W obu przypadkach sie¢ powinna by¢
zabezpieczona bezpiecznikami zwtocznymi o pradzie | = 16 A.

* ExtraBesterka 2100 przystosowana jest do wspétpracy z 3-fazowa, 4-prze-
wodowa siecig 3x400 V, 50 Hz, a po zastosowaniu adaptora D-5578-088-1
mozna ja zasili¢ z sieci 230 V, 50 Hz. Wczesniej odpowiednia wartos¢ na-
piecia zasilania powinna by¢ ustawiona przetgcznikiem wyboru napiecia
zasilania umieszczonym na ptycie przedniej. W obu przypadkach sie¢
powinna by¢ zabezpieczona bezpiecznikami zwtocznymi o pradzie | = 25 A.

* W ExtraBesterce 1500 i -2100 sruba blokady przetgcznika powinna by¢
wkrecona pod napisem napigcia 400 V dla napiecia 400 V i pod napisem
230 V dla napiecia 230 V.

* Wktadanie i wyjmowanie wtyczki przewodu sieciowego transformatora do/z
gniazda zasilania powinno by¢ wykonywane przy wytaczniku zasilania lub
przetaczniku wyboru napiecia zasilania w pozycji "0" /zasilanie wytaczone/.
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7 Eksploatacja

* Potaczy¢ przewdd powrotny z elementem spawanym za pomoca
zacisku kleszczowego.
* Wigczy¢ wtyczke przewodu sieciowego transformatora spawalniczego do
odpowiedniego gniazda sieci energetyczne;j.
* Zatozy¢ elektrode otulong do uchwytu elektrody
* Wiaczy¢ zasilanie transformatora ustawiajac:
- dla ExtraBesterki 1300 przycisk wytgcznika - w potdzeniu"l"; za-
Swieci sie wowczas lampka pods$wietlajaca przycisk wytacznika,
- dla ExtraBesterki 1600, -1900 pokretto tgcznika w potdzeniu
- dla ExtraBesterki 1500, -2100 pokretto przetacznika
"400 V" lub "230 V" oraz wkrecajac odpowiednio $rube blokady przetacz-

w po’rozenlu

cznika.

* Nie zatagcza¢ zasilania przy zwartych przewodach spawalniczych.

* Nalezy pamieta¢ o zastosowaniu odpowiedniego adaptora dla transfor-
matorow ExtraBesterka 1500, -2100 chcac je zasila¢ z sieci 230 V.

* Praca transformatoréw sygnalizowana jest pojawieniem sie niskiego dzwie-
ku /buczenial, ktérego gtosnosé rosnie wraz ze wzrostem wielkosci pra-
du spawania.

* Stosownie do grubosci spawanych elementéw, rodzaju spoiny i typu zia-
cza nastawi¢ odpowiednig warto$¢ pradu spawania za pomocg pokretta
lub korbki nastawy pradu. Szczegdétowe informacje umieszczne sg na opa-
kowaniu zawierajacym elektrody.

* Zachowujac przepisy bhp mozna przystgpi¢ do spawania.

* Zaswiecenie sie zéttej lampki oznacza, ze zabezpieczenie termiczne prze-
rwato doptyw pradu zasilania do transformatora. Po zgasnieciu lampki mo-
zna kontynuowac spawanie.
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8 Zalecenia eksploatacyjne

* Zagrozenia
- w przypadku pojawienia sie zapachu przegrzanej izolacji, dymu lub

ognia oraz gdy wystgpig nadmierne drgania i wibracje natychmiast na-
lezy przerwac eksploatacje i odtgczy¢ transformator od sieci zasilajgcej
- w przypadku uszkodzenia obudowy zewnetrznej transformatora lub jego
upadku ze znacznej wysoko$ci nalezy rowniez przerwaé eksploatacije

i odtgczy¢ transformator od sieci zasilajacej
- w powyzszych przypadkach nalezy dokonac przegladu i naprawy

* Warunki srodowiskowe
Urzadzenie nie moze by¢ narazane na bezposrednie dziatanie wody tj.

opadéw deszczu lub pracy na mokrym podtozu.

* Materiaty eksploatacyjne
- uzywac elektrod dobrze wysuszonych, do spawania prgdem przemien-

nym lub uniwersalnych /dla ExtraBesterki 1300 i -1500 dla napiecia za-
silania 230 V stosowa¢ elektrody niskonapieciowe np.OMNIA 46/
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9.1 Elementy obstugi ExtraBesterki 1300

ol -]

Pl [l

[

Strona 18

oans 1 300

copper

& =

wytgcznik zasilania sieciowego

pokretto zmiany wielkosci prgdu spawania - obroty w le-
wo powodujg zwiekszanie wartosci pradu, obroty w pra-
wo powodujg jego zmniejszanie

przewdd pradowy z uchwytem do zamocowania elektrody
otulonej

raczka do przenoszenia transformatora

lampka zabezpieczenia termicznego

przewod prgdowy powrotny z zaciskiem kleszczowym
do zamknigecia obwodu pradu spawania

przewod sieciowy



9.1 Elementy obstugi ExtraBesterki 1500 Dual

lampka zabezpieczenia termicznego

pokretto zmiany wielko$ci pradu spawania - obroty w le-
wo powodujg zwiekszanie wartosci pradu, obroty w pra-
wo powodujg jego zmniejszanie

przewod pradowy z uchwytem do zamocowania elektrody
otulonej

raczka do przenoszenia transformatora

przewdd pradowy powrotny z zaciskiem kleszczowym
do zamkniecia obwodu pradu spawania

Strona 19



9.3 Elementy obstugi ExtraBesterki 1500 Dual widok od tytu

przewdd sieciowy

przetacznik wyboru napigcia zasilania, w $srod-
kowym potozeniu wylgcza napiecie zasilajace

adaptor umozliwiajacy zasilanie transformatora
z sieci jednofazowej 230 V
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9.4 Elementy obslugi ExtraBesterki 1600, -1900

o 1 900

besfer a

“TURBY

raczka do przenoszenia transformatora

wskaznik nastawionego pradu spawania - potozenie
jego zmienia sie ze zmiang wartosci pradu spawania

korbka nastawy pradu spawania: jej obroty w prawo
powodujg zwiekszanie, zas$ obroty w lewo zmniejszanie
pradu spawania

przewdd pradowy z uchwytem do zamocowania elektrody
otulonej

wytacznik zasilania sieciowego

[6] lampka zabezpieczenia termicznego

przewod pradowy powrotny z zaciskiem kleszczowym
do zamkniecia obwodu pradu spawania

przewdd sieciowy
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9.5 Elementy obstugi ExtraBesterki 2100 Dual

COPPEr AARSRIDEE 250740074
TURB

1

rgczka do przenoszenia transformatora

=

wskaznik nastawionego pradu spawania - potozenie jego zmienia
sie ze zmiang warto$ci pradu spawania

[

korbka nastawy pradu spawania: jej obroty w prawo powoduje
zwiekszanie, za$ obroty w lewo zmniejszanie pradu spawania
przewod pradowy z uchwytem do zamocowania elektrody otulonej
przetacznik wyboru napiecia zasilania sieciowego

Sruba blokady wybranego napiecia zasilania

lampka zabezpieczenia termicznego

[l (N (o] [ ]

przewdd pradowy powrotny z zaciskiem kleszczowym do zamknie-
cia obwodu pradu spawania
przewod sieciowy

8] ]

adaptor umozliwiajacy zasilanie z sieci jednofazowej 230V
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10 Obstuga okresowa

Uwaga

Wszystkie czynnosci konserwacyjne powinny by¢ wykonywane po

wczesniejszym odlaczeniu transformatora od sieci zasilajacej i przez

wykwalifikowany personel.

Codziennie

Naprawi¢ lub wymieni¢ uszkodzony

przewod sieciowy i kable
pradowe z uszkodzong
izolacja.

Spawdzi¢ droznos¢
otworéw wentylacyjnych.

Co miesigc

%/

Wyczyscic i dokrecic ztacza
w obwodzie spawania.

Co 6 miesiecy

Odkurzy¢ wnetrze. Przy
intensywnym uzytkowaniu
czy$ci¢ co miesigc.
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11 Zanim skorzystasz z serwisu

Objawy

Przyczyna

Postepowanie

Po wigczeniu zasila-
nia transformator nie
pracuje /nie stychaé
buczenia/

Uszkodzony jeden z elemen-
tow obwodu zasilania siecio-
wego

Oddac¢ transformator do ser-
wisu

Po wigczeniu zasila-
nia bezpiecznik w

Zwarte przewody prgdowe
transformatora

Rozewrzeé przewody i wymie-
ni¢ bezpiecznik na nowy

sieci zasilajgcej
przepala sie

Elektroda spawalnicza dotyka
do elementu spawanego

Odsungg¢ elektrode od elemen-
tu spawanego i wymieni¢ bez-
piecznik na nowy

Za mata warto$¢ znamionowa
bezpiecznika w sieci zasilajacej

Wymieni¢ bezpiecznik na
wiasciwy

W trakcie spawania
ogranicznik tempe-

Nie przestrzegany rezim pracy
transformatora

Zastosowac sie do zalecen
eksploatacyjnych

ratury transformato-
ra czesto odigcza

Zatkane otwory wentylacyjne

Udrozni¢ otwory wentylacyjne

napiecie spawania

Transformator uzytkowany w
poblizu zrédta ciepta

Odsung¢ transformator od
zrodia ciepta

Strona 24



12 Wady spoin

wada spoiny wyglad przyczyna powstawania
porowatos¢ Przeciagi powietrza w obszarze
TSy | seavane
Uchwyt trzymany zle lub za daleko
od elementu spawanego
m Element spawany wilgotny, zattu-
szczony lub zardzewiaty
spoina zbyt Za duza szybkos¢ spawania
TR m Za maty prad spawania w stosun-
ku do szybkosci spawania
wady m Nieregularne ruchy uchwytu
potaczenia
Zznaczne m Za duzy prad spawania w stosunku
napylenie do $rednicy elektrody
spoina Za duzy prad spawania
nieregularna . )
Za mata szybko$¢ spawania
niedostateczny ﬁ Za maty prad spawania
wtop
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13 Technologia spawania metodg MMA - ogélnie

Ciepto potrzebne do stopienia brzegéw tagczonych elementéw oraz stopie-
nia elektrody wydzielane jest przez tuk elektryczny, jarzacy sie migedzy kon-

cem topigcej sie elektrody otulonej a elementem spawanym.
Spawacz przesuwa uchwyt elektrodowy w kierunku rowka spoiny w miare

stapiania sie elektrody oraz jednoczeénie w kierunku spawania.

Ze stopionej elektrody i z nadtopionego materiatu elementéw spawanych
powstaje Scieg, pokryty warstwg zuzla.

Zasade spawania metodg MMA /spawanie reczne elektrodg otulong/ przed-
stawiono na ponizszym rysunku.

rdzen
metalowy

ostona
gazowa

kropla
metalu
spawalnicze

zrédto
pradowe

materiat jeziorko
spawany spawalnicze

Otulina elektrody zawiera sktadniki jonizujace przestrzen tuku, ktére utatwia-
ja zajarzanie tuku i zapewniajg jego stabilne jarzenie. Poza tym otulina za-
wiera sktadniki gazotworcze, zuzlotworcze, stopowe i formujace.

Gazy ostaniaja przestrzen tuku przed dostepem powietrza atmosferycznego.
Zuzel ostania krople stopiwa i jeziorko ptynnego metalu przed dostepem
powietrza atmosferycznego.

Sktadniki stopowe uzupetniajg sktad chemiczny stopiwa.

Sktadniki formujgce powoduja, ze zuzel utatwia powstawanie gtadkiego lica

spoiny.
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14 Technologia spawania - podstawy

14.1 Rodzaje spoin i typy ztaczy

spoina

czotowa
ztacze

pachwinowa

otworowa

doczotowe

0

katowe
Inarozne/

teowe

zakladkowe

=0

0

14.2 Pozycje spawania

Technika MMA /spawanie reczne elektrodg otulona/ umozliwia spawanie we
wszystkich pozycjach. Pozycje inne niz podolna /korytkowa/ nazywane sa przy-

musowymi.

rodzaje pozycji

kierunek
spawanial

putapowa
okapowa

nascienna

naboczna |podolna
/korytkowa/

pozycja pionowa
- spoina czotowa

pozycja naboczna -
spoina pachwinowa

45°

A A-2mm
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14.3 Zalecenia praktyczne

* Podczas spawania elektroda powinna by¢ prowadzona pod odpowiednim
katem w stosunku do spawanych elementéw - zbyt duzy kat pochylenia
moze powodowac zasysanie powietrza do jeziorka cieklego metalu.

* Spawanie tukiem dtugim zmniejsza gtebokos$¢ wtopienia - spoina jest sze-
roka i ptaska, a spawaniu towarzyszy zwiekszony rozprysk.

* Spawanie tukiem krotkim /przy tej samej gestosci pradu/ zwigksza gte-
bokos¢ wtopienia - spoina jest wezsza, a rozprysk materiatu staje sie
mniejszy.

Nadmierne wydtuzenie lub skrocenie

L1>L2 tuku moze spowodowac niestabilne
jarzenie sie tuku i ztg jakosc¢ spoiny.
L1, L2 - dtugos¢ tuku

* Na gtebokos¢ wtopienia znaczacy wptyw ma takze kierunek spawania -
prowadzenie elektrody.

Na rysunku obok przedstawiono "pchaj” , "ciagnij"
kierunek
poréwnanie spawania metodg spawania
"ciggnij" z metoda "pchaj". H2>H1
H1 H2

H1, H2 - gteboko$¢ wtopienia

* Elementy spawane powinny by¢ czyste, wolne od rdzy, zaoliwien,
wody itp. - zapobiegnie to powstawaniu wad w spawanym ztaczu.
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15 Tabela rowkoéw spoin stosowanych dla metody MMA

nazwa | przekroj zlacza przed i po wymiary
spoiny Spawaniu s/mm/ | b/mm/| c/mm/ | r/mm/ [0 B /°/
§|
spoina | | | . | 3 | .2 ; - ;
= ‘
s . )
spozirlla ‘ - - 2-5 1-3 - - -
sp(\)/ina 3-20 0-3 - - 50 - 60
Spg(i"a 3.20 0-3 | 1-2 - 50 - 60
spoina
\%
z >6 4-8 - - 8-12
podkia-
dka
spoina 15-40 | 0-3 | 2-3 | 4-5 |[8-12
Oy
. 50 - 60
spoina
X 12-40 | 0-3 | 0-3 - ol
50-90
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15 Tabela rowkow spoin stosowanych dla metody MMA cd.

wymiary
b/mm/| c/mm/| r/mm/ |& B /°/

nazwa | przekréj zigcza przedi po
spoiny spawaniu s /mm/

spoina
1/2v 0-3 - 45-60
lub

1/2Y

3-30 0-3

spoina
K 12-40 | 0-3 0-3 45 - 80

spoina
L /pach-
winowa P o

Al 5 - 60-120

w Zfaczu L@

katowym —'_‘—’ B
zakiadko- |

wym lub ' ‘
haktadko-

wym/

fpachwi-| - Fr= o
nowa w 3
ztaczu ]
naroz- ’
nym/

: [N,
spoina :n
L | e
A b
>2 0-2 25 = 60 -120
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16 Zalecenia technologiczne przy spawaniu metoda MMA

Zalecane grubesci i dlugosci spoin sczepnych czolowych

grubosc¢ elementow grubosc¢ spoiny dlugosc spoiny
laczonych doczolowo, sczepnej sczepnej
"s"  mm/ imm/ fmm/
2 2 10-20
2-4 2-3 20-30
4-12 3-4 30 - 40
>12 0,33xs /max.6/ 40-60

Zalecane grubosci i dlugosci spoin sczepnych pachwinowych

grubosc¢ spoin grubosc¢ spoiny dlugosc¢ spoiny
pachwinowych "s" sczepnej sczepnej
mm/ imm/ mm/
2 2 10-20
2-6 2-3 20-30
6-10 3-4 30-40
>10 0,40xs /max.6/ 40-60
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17 Wykaz czesci zamiennych

17.1 Wykaz czesci zamiennych ExtraBesterki 1300 - code 1023

Poz| Nazwa czesci Typ Indeks llos¢
1 | transformator C-4244-322-1R 1
2 | bocznik kompletny C-5311- 008-1R 1
3 | ogranicznik temperatury 1TZ-3 95760° 1115-769-115R 1
4 | lampka LS-3 P1 230V biata | 0917-421-051R 1
5 | tacznik W-4.1.8 1115-270-005R 1
6 | przewdd z uchwytem elektrodowym C-5578-027-3R 1
7 | przewdd z zaciskiem kleszczowym C-5578-026-3R 1
8 | przewdd sieciowy C-5578-028-3R 1
9 | uchwyt C-2687-008-1R 1

10 | pokretto C-2846-002-2R 1
11 | podstawa z napisami C-2774-072-2R 1
12 | obudowa kompletna C-3773-070-1R 1

17.2. Wykaz czesci zamiennych ExtraBesterki 1500 Dual - code 1024

Poz| Nazwa czesci Typ Indeks llos¢
1 | transformator C-4244-316-1R | 1
2 | bocznik kompletny C-5311- 008-1R | 1
3 | ogranicznik temperatury 1TZ-3 95960° 1115-769-115R | 1
4 | lampka LS-3 P1 230V biata | 0917-421-051R | 1
5 | przetacznik ¥ K-15/3-8385 1115-260-065R | 1
6 | przewdd z uchwytem elektrodowym C-5578-027-4R | 1
7 | przewdd z zaciskiem kleszczowym C-5578-026-4R | 1
8 | przewdd sieciowy D-5578-097-1R | 1
9 | uchwyt C-2687-008-1R | 1

10| pokretto C-2846-002-2R | 1
11 | adaptor D-5578-096-1R | 1
12| podstawa z napisami C-2774-073-2R | 1
13| obudowa kompletna C-3773-070- 2R | 1
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17.3 Wykaz czesci zamiennych ExtraBesterki 1600 - code 1025

Poz| Nazwa czesci Typ Index llos¢
1 [transformator A-4244-013-3R 1
2 | bocznik kompletny C-5311-010-1R 1
3 | $ruba D-1258-013-1R 1
4 | ogranicznik temperatury 1TZ-3 95960°C | 1115-769-115R 1
5 | $miglo z-51B 1362-210-003R 1
6 | silnik wentylatora SPM 5218 P.FX. [1111-311-014R 1
7
8 | przewodd z uchwytem elektrodowym C-5578-087-1R 1
9 | przewdd z zaciskiem kleszczowym C-5578-086-1R 1
10 | przewdd sieciowy C-5578-028-2R 1
11 | facznik £K-25/1.822 1115-260-182R 1
12 | lampka LS-3 P1 biata 0917-421-051R 1
13 | uchwyt C-2687-020-1R 2
14 | korbka kompletna D-2517-001-1R 1
15 | podstawa z napisami C-2774-099-1R 1
16 | obudowa z nalepkami C-3773-083-1R 1
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17.4 Wykaz czesci zamiennych ExtraBesterki 1900 - code 1026

Poz| Nazwa czesci Typ Indeks llos¢
1 | transformator A-4244-013-2R 1
2 | bocznik kompletny C-5311-010-1R 1
3 | s$ruba D-1258-013-1R 1
4 | ogranicznik temperatury 1TZ-3 959%60°C | 1115-769-115R 1
5 | $migto z-51B 1362-210-003R 1
6 | silnik wentylatora SPM 5218 PFX. | 1111-311-014R 1
7
8 | przewdd z uchwytem elektrodowym C-5578-087-1R 1
9 | przewdd z zaciskiem kleszczowym C-5578-086-1R 1
10| przewdd sieciowy C-5578-028-2R 1
11 | tacznik £K-25/1.822 1115-260-182R 1
12| lampka LS-3 P1 biata 0917-421-051R 1
13| uchwyt C-2687-020-1R 2
14 | korbka kompletna D-2517-001-1R 1
15| podstawa z napisami C-2774-100-1R 1
16 | obudowa z nalepkami C-3773-084-1R 1
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17.5 Wykaz czesci zamiennych ExtraBesterki 2100 Dual - code 1027

Poz| Nazwa czesci Typ Indeks llos¢
1 | transformator A-4244-013-1R 1
2 | bocznik kompletny C-5311-010-1R 1
3 | $ruba D-1258-013-1R 1
4 | ogranicznik temperatury 1TZ-3 95%60°C | 1115-769-115R 1
5 | Smigto z-51B 1362-210-003R 1
6 | silnik wentylatora SPM 52.18.P.FX 1111-311-014R 1
7 | przewdd z uchwytem elektrodowym C-5578-087-2R 1
8 | przewdd z zaciskiem kleszczowym C-5578-086-2R 1
9 | przewdd sieciowy C-4578-022-3R 1
10| przetacznik L K-25/3.834 1115-260-124R 1
11| lampka LS-3 P1 biata 0917-421-051R 1
12| uchwyt C-2687-020-1R | 2

13 | korbka kompletna D-2517-001-1R 1
14 | adaptor D-5578-088-1R 1
15| podstawa z napisami C-2774-101-1R 1
16 | obudowa z nalepkami C-3773-085-1R 1
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18 Notatki
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Przepisy w sprawie bezpieczenstwa i higieny pracy przy pracach spawalniczych

W sprawie bezpieczenstwa i higieny pracy przy pracach spawalniczych obawiazuja zapisy
Rozporzadzenia Ministra Gospodarki z dnia 27 kwietnia 2000r./Dz. U. 00.40.470 z dnia
19 maja 2000r./,a w szczegolnosci punkty:

Rozdziat 3 Wyposazenie i materialy eksploatacyjne

§ 20.2. Butle zapasowe, o ktérych mowa w ust.1, powinny byé przechowywane w wyodrebnio-
nych pomieszczeniach wykonanych z materiatéw niepalnych badz w wydzielonych miejscach
spawalni, wyraznie oznakowanych i zabezpieczonych.

§ 22.1. Weze do gazéw powinny by¢ stosowane zgodnie z ich przeznaczeniem, rodzajem gazu
i ciSnieniem znamionowym. W przypadku mieszanek gazowych nalezy stosowa¢waz odpowie-
dni do gazu dominujgcego w mieszance.

§ 25.1 Naprawy urzadzen i osprzetu spawalniczego powinny by¢ wykonywane przez osoby o
odpowiednich kwalifikacjach, natomiast uzytkownicy urzadzen spawalniczych i osprzetu mogag
wykonywac tylko biezgce czynnosci konserwacyjne, okreslone w instrukcjach eksploatacyjnych
wydanych przez producenta.

§ 25.2. Urzadzenia i osprzet spawalniczy powinny by¢ po naprawie sprawdzane pod wzgledem
spetnienia przez nie wymagan bezpieczenstwa okreslonych w przepisach lub w Polskich Normach.

Wynik sprawdzenia powinien byé udokumentowany.

Rozdziatl 4 Kwalifikacje spawalnicze

§ 27. Prace spawalnicze powinny byé wykonywane przez osoby posiadajgce "Zaswiadczenie
o ukonczeniu szkolenia" albo "Swiadectwo egzaminu spawacza" lub "Ksiazke spawacza", wysta-
wione w trybie okreslonym w odrebnych przepisach i Polskich Normach, z uwzglednieniem przepi-
su §28.

§ 28. Osoby wykonujace:
1) reczne ciecie termiczne,
2) zgrzewanie
3) reczne lutowanie
4) zmechanizowane i automatyczne wykonywanie prac spawalniczych
- powinny wykazac sie co najmniej zaswiadczeniem o ukonczeniu szkolenia w zakresie okreslonym

w odrebnych przepisach i Polskich Normach.









Notatki

Prosze wypetni¢ i zachowac z whasnymi zapisami.

Nazwa modelu Numer seryjny

Data zakupu Data z jakq sprzet zostal dostarczony do docelowego odbiorcy
Dystrybutor

Adres

zapewniamy dostawy najlepszego sprzetu spawalniczego

L]

Odwiedz naszg strone
Opracowanie: BUTIR "PROJECT" Bielawa tel./fax /074/ 8 33 97 84
e-mail: csmolak@caton.com.pl www.hester.com.pl
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