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Gratulujemy i dziekujemy,

ze zdecydowali sie Panstwo na zakup niniejszego produktu, dajagc dowdd na to, ze

nie akceptuja Panstwo zadnych kompromiséw: Liczy sie najwyzsza jakos¢.
Ponizsza instrukcja zostata stworzona z mysla o kompleksowym zaprezentowaniu

Panstwu jakosci i wysokiej wydajnosci urzadzenia.
Sugerujemy uwazne zapoznanie sie z cafg instrukcja przed rozpoczeciem
uzytkowania urzadzenia.
Oznakowanie CE znajdujace sie na produkcie oznacza, ze urzadzenie zostato
zbudowane zgodnie z europejskimi normami bezpieczenstwa.

Producent zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian do niniejszej publikacji
bez uprzedzenia w ramach ulepszania produktow.
Niniejsza instrukcja nie moze by¢ powielana w catosci lub w czesci bez zgody
producenta.

Spis tresci

1. Schemat montazu i instalacji - str. 4

2. Parametry techniczne - str. 5

3. Whasciwosci produktu - str. 6
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9. Gwarancja - str. 16

10. Warunki gwarancji - str. 17
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1.1. Wykaz elementéw spawarki

witgcznik ON/OFF uchwyt do
(z tylu) przenoszenia :
\ przytgcze paska na ramie

dioda - wskaznik
pracy/przegrzania

pokretto nastawu
pradu spawania

wyswietlacz LCD

otwory . przytacze przewodu
wentylacyjne masowego
przytgcze przewodu
spawalniczego MMA
AKCESORIA W ZESTAWIE
» _a‘
{ i — F
1
przewdd 2 K g
A przewod maska pasek na walizka
:ADﬁxam'CZY masowy spawalnicza ezt ramie aluminiowa
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1.2. Schemat montazu spawarki

I UCHWYT SPAW@_NICZY MMA

SPAWARKA
ELEKTRODA

POSITIVE NEGATIVE

PRZEWOD MASOWY

<"1 PRZEWOD SPAWALNICZY MMA

1.3. Schemat obwodu

Przetwornik | Przetwornik &
Wejscie |1 filtr Inverse 25kHz ifiltr —
~ . wejsciowy | wyjsciowy -

Obwéd sterujacy

2. Parametry techniczne

Spawarka inwertorowa COBRA 200

Kod produktu: BEST-SI200K

Metoda spawania: MMA

Zasilanie: 230V

Zakres pradu spawania: 20-200A

Napiecie znamionowe bez obcigzenia: 60V

Cykl pracy: 60%

Elektroda: 1.6mm — 5.0mm

Klasa izolacji: F

Klasa ochrony: IP21S

Wymiary: 300x115x240mm

Waga: 5.5kg

przewdd spawalniczy MMA 2m
przewod masowy 1.5m
Akcesoria w zestawie: maska spawalnicza
szczotka/mtotek

walizka aluminiowa
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2.1. Symbole i znaki uzyte na tabliczce znamionowej

Nr Symbol Znaczenie

1 Odwzorowanie modelu

2 Statyczne cechy zewnetrzne

3 Symbol zrédta zasilania spawania
4 Symbol podwdjnej ochrony

5 Spawanie reczne elektrodg otulong
6 §‘1i:/ 3~ Zrédto zasilania: 1-fazowe

7 [ Prad staty DC

8 | cos? Wspétczynnik mocy

9 IEC60974-1 Norma spetniana przez sprzet

10 | ~50/60Hz Czestotliwos¢ pradu

11 | Uo(V) Napigcie bez obcigzenia: V

12 | X Symbol cyklu pracy

13 | L(A) Znamionowe natgzenie spawania:
14 | Uy(V) Napigcie znamionowe: V

15 | ...%.....100% Cykl pracy
Znamionowe natezenie wejsciowe:

16 | It (A)

17 | Uy(V) Znamionowe napiecie wejsciowe: V
18 | ICL.F Klasa izolacji

19 | IP21S Klasa ochrony

20 | COOLING AF | Chiodzenie wentylatorem

3. Whasciwosci produktu

Spawarka Cobra 200 stuzy do recznego spawania metali za pomoca ciepta wytwarzanego przez tuk
elektryczny. Technologicznie, urzadzenie spawalnicze BEST WELDING stanowi zrédto energii elektrycznej
wykorzystywanej do spawania przez przekazywanie mocy o wysokiej czestotliwosci zarzadzane przez
inteligentny ukfad logiczny sterowania. W poréwnaniu z tradycyjng technologig oparta na transforma-
torach dziatajacych przy czestotliwosci sieci publicznej 50 Hz, falownik w technologii BEST WELDING
charakteryzuje sie wieksza gestoscia mocy na jednostke masy, wiekszymi oszczednosciami energii i moz-
liwoscig automatycznego, bezzwtocznego i precyzyjnego sterowania wszystkimi parametrami spawania.
W rezultacie, mozna tatwiej wykonac lepsza spoine korzystajac z urzadzenia o nizszym zuzyciu energii i
nizszej wadze, w poréwnaniu z rownowaznym tradycyjnym sprzetem opartym na ciezkich transforma-
torach. Zgodnos¢ spawarki z obowiazujacymi przepisami oraz optymalna jako$¢ uzytych materiatow
zapewniaja dtuga zywotnos¢ z zachowaniem petnego bezpieczenstwa.

4. Bezpieczne uzytkowanie urzadzenia
PRZECZYTAJ INSTRUKCJE!

Przed uzyciem lub serwisowaniem sprzetu, nalezy przeczytac instrukcje obstugi.
Uzywac tylko oryginalnych czesci zamiennych od producenta

-6-



= Lo Welding)

4.1. Uzyte symbole

& NIEBEZPIECZENSTWO! - Oznacza sytuacje niebezpieczna, ktéra - jesli jej sie nie zapobie-
gnie - spowoduje $mier¢ lub powazne obrazenia ciala. Potencjalne zagrozenia sa oznac—zone tym
symbolem lub objasnione w tekscie.

A Oznacza sytuacje niebezpieczna, ktéra - jesli jej sie nie zapobiegnie - spowoduje Smier¢ lub
powazne obrazenia ciata. Potencjalne zagrozenia sg objasnione w tekscie.

4.2. Zagrozenia zwigzane ze spawaniem tukowym

& Omawiane urzadzenie powinno by¢ instalowane, obstugiwane, serwisowane i naprawiane
wylacznie przez wykwalifikowanych pracownikow.

A Osoby postronne, szczegélnie dzieci, powinny znajdowac sie poza zasiegiem pracy
urzadzenia

PORAZENIE PRADEM moze by¢ $miertelne!

Dotykanie czesci elektrycznych pod napieciem moze spowodowac $miertelne porazenie pradem lub
powazne poparzenia. Po wiaczeniu urzadzenia elektroda i obwdd roboczy sa zawsze pod napieciem.
Obwdd zasilania i wewnetrzne obwody maszyny réwniez sg pod napieciem, gdy zasilanie jest wigczone.
Przy automatycznym lub pétautomatycznym spawaniu drutem, drut, szpula drutu, obudowa rolki nape-
dowej i wszystkie czesci metalowe stykajace sie z drutem spawalniczym sag pod napieciem. Nieprawidto-
wa instalacja lub uziemienie urzadzenia jest niebezpieczne

- Nie dotykac czesci elektrycznych pod napieciem.

- Zaktadac suche nieuszkodzone rekawice izolacyjne i elementy chronigce ciato.

- Odizolowac sie od spawanej czesci i ziemi przy uzyciu suchych mat izolacyjnych o wymiarach wystar-
czajacych, zeby uniemozliwi¢ kontakt ze spawang czescia lub ziemia.

- Nie uzywac wyjscia AC (~) w miejscach wilgotnych, gdy swoboda ruchu jest ograniczona, lub jezeli
istnieje ryzyko upadku.

« Uzywac wyjscia AC (~) TYLKO woéwczas, gdy wymaga tego proces spawania.

- Jesli potrzebne jest wyjscie AC, uzy¢ zdalnego sterowania, jezeli urzadzenie jest w nie wyposazone.

- Dodatkowe $rodki ostroznosci s3 wymagane w nastepujacych sytuacjach niebezpiecznych: w miejscach
wilgotnych lub w przypadku noszenia mokrej odziezy; na konstrukcjach metalowych takich jak podtogi,
kraty lub rusztowania; w pozycji skurczonej: siedzacej, kleczacej lub lezacej; lub gdy istnieje duze ryzyko
kontaktu ze spawang czescig lub ziemia.

« Odtaczyc zasilanie lub wytaczy¢ silnik przed instalacja lub serwisowaniem urzadzenia.

- Urzadzenie nalezy zainstalowac i uziemi¢ zgodnie z instrukcjg obstugi oraz przepisami krajowymi i
lokalnymi.

- Nalezy zawsze sprawdzac uziemienie zasilania - sprawdzi¢ i upewnic sie, ze przewod zerowy kabla
zasilajacego jest prawidtowo podiaczony do zacisku uziemienia w skrzynce lub wigczony do prawidtowo
uziemionego gniazdka.

« Podczas podtaczania zasilania, nalezy najpierw podtaczy¢ wiasciwy przewdd zerowy - dwukrotnie
sprawdzi¢ potaczenia.
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« Przewody elektryczne powinny by¢ suche, niezabrudzone olejem lub smarem i zabezpieczone przed
rozpryskami gorgcego metalu i iskrami.

- Czesto sprawdzac czy kabel zasilajacy nie jest uszkodzony lub pozbawiony izolacji. W przypadku uszko-
dzenia kabel nalezy natychmiast wymieni¢ - przewody bez izolacji groza $miercia.

- Wytaczac urzadzenie, gdy nie jest uzywane.

« Nie uzywac kabli przetartych, uszkodzonych, Zle splecionych i o zbyt niskich parametrach.

- Nie rozciggac kabli przy ciele. Jedli wymagane jest uziemienie spawanej czesci, uziemic jg bezposrednio
oddzielnym kablem.

- Nie dotykac elektrody przy kontakcie z elementem spawanym, ziemia, lub elektroda innej maszyny.

« Nie dotykac¢ uchwytéw elektrod podtaczonych do dwéch spawarek jednoczesnie, gdyz pojawi sie
podwdjne napiecie jatowe.

« Uzywac tylko dobrze utrzymanego sprzetu. Natychmiast wymieniac¢ lub naprawia¢ uszkodzone czesci.
Konserwowac sprzet zgodnie z instrukgcja.

« Pracujac powyzej poziomu podtogi zaktada¢ uprzaz bezpieczenstwa

« Wszystkie panele i ostony powinny by¢ zamocowane na wiasciwych miejscach.

« Zamocowac kabel spawalniczy do spawanej czesci lub stotu roboczego mozliwie jak najblizej spawu,
zapewniajac dobry styk metalu.

- Zaizolowac zacisk roboczy, gdy nie jest podfaczony do spawanej czesci tak, aby nie zetknat sie zzadnym
metalowym przedmiotem.

- Nie podtacza¢ wiecej niz jednej elektrody lub kabla spawalniczego do pojedynczego gniazda urzadze-
nia.

GORACE CZESCI moga spowodowaé powazne oparzenia

« Nie dotykac goracych czesci nieostonieta reka.

« Zapewnic czas na ostygniecie przed rozpoczeciem pracy ze zgrzewadtem lub palnikiem.

« Do przenoszenia goracych czesci uzywac odpowiednich narzedzi; zaktada¢ ciezkie, izolowane rekawice
spawalnicze i odziez, aby unikna¢ poparzen.

OPARY | GAZY moga by¢ niebezpieczne

Podczas spawania powstaja opary i gazy, ktérych wdychanie moze by¢ niebezpieczne dla zdrowia.

- Trzymac gtowe poza zasiegiem oparéw. Nie wdycha¢ ich.

« W pomieszczeniach, nalezy wentylowaé miejsce pracy i/lub stosowa¢ wentylacje wymuszong przy tuku
w celu usuniecia oparéw i gazéw spawalniczych.

- Jesli wentylacja jest staba, nosi¢ atestowany aparat oddechowy z doprowadzeniem powietrza.

« Doktadnie zapoznac sie z kartami charakterystyk i instrukcjami producentéw dotyczacymi metali, mate-
riatéw eksploatacyjnych, powtok, oraz srodkéw czyszczacych i odttuszczajacych.

« Pracowac w przestrzeniach zamknietych tylko wtedy, gdy sa dobrze wentylowane lub nosi¢ aparat od-
dechowy z doprowadzeniem powietrza. Zawsze w poblizu powinna znajdowac sie przeszkolona osoba
nadzorujaca. Opary i gazy spawalnicze moga wypiera¢ powietrze i obniza¢ poziom tlenu powodujac
obrazenia lub $mier¢. Upewnic¢ sie, ze wdychane powietrze jest bezpieczne.

« Nie spawac w miejscach potozonych blisko wykonywanych czynnosci odttuszczania, czyszczenia lub
natryskiwania. Ciepto i promieniowanie tuku moga reagowac z oparami tworzac toksyczne i zrace gazy.

« Nie spawac metali powlekanych, np. ocynkowanych, stali powlekanych ofowiem lub kadmem przed
usunieciem powtoki z miejsca spawania. Obszar spawania powinien by¢ dobrze wentylowany. Spawacz
powinien nosi¢ aparat oddechowy z doprowadzeniem powietrza. Powtoki i wszystkie metale nimi pokry-
te wydzielaja toksyczne opary podczas spawania.
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PROMIENIOWANIE tUKU moze poparzyc¢ oczy i skore

Promieniowanie tuku w procesie spawania wytwarza swiatto widzialne i niewidzialne (ultrafiolet i pod-
czerwien), ktére moze poparzy¢ oczy i skore.

« Nosic¢ atestowany hetm spawalniczy z odpowiednig przytbica lub filtrami w celu ochrony oczu i skory
podczas pracy, patrz ANSI Z490.1, Z87.1, EN175, EN379 wymienione w Normach Bezpieczenstwa.

« Nosi¢ atestowane okulary ochronne z bocznymi ostonami pod hetmem.

« Uzywac ekranéw ochronnych lub barierek, aby ochroni¢ inne osoby przed btyskiem, oslepiajacym
Swiattem i iskrami; ostrzec innych, zeby nie patrzyli na tuk.

« Nosi¢ odziez ochronng wykonang z trwatego materiatu ognioodpornego (skéra, gruba bawetna lub
wetna) i obuwie ochronne.

SPAWANIE moze spowodowac pozar lub wybuch

Spawanie zamknietych pojemnikéw takich jak cysterny, beczki lub rury moze spowodowac ich wybuch.
Z tuku spawalniczego mogg wylatywac iskry.

Latajace iskry, goraca spawana czes¢ i rozgrzana maszyna mogg spowodowac pozary i poparzenia.
Przypadkowy kontakt elektrody z metalowym przedmiotem moze spowodowac iskrzenie, wybuch,
przegrzanie lub pozar. Przed wykonaniem spawania nalezy sprawdzi¢ bezpieczenstwo otoczenia.

« Usuna¢ od tuku spawalniczego wszystkie materiaty tatwopalne w promieniu 37 stép (10,7 m). Jesli to
niemozliwe, dokfadnie zakry¢ je atestowanymi ostonami.

- Nie spawac w miejscach, gdzie iskry moga spas¢ na materiat tatwopalny.

« Chronic siebie i innych przed latajgcymi iskrami i goragcym metalem.

- Nalezy pamigtag, ze iskry i gorgce materiaty ze spawania mogg tatwo przelecie¢ przez pekniecia i
otwory do otoczenia.

« Zwraca¢ uwage na pozar i trzymac gasnice w poblizu.

« Nalezy pamieta¢, ze spawanie na suficie, podtodze, przegrodach lub przepierzeniach moze spowodo-
wac pozar po niewidocznej stronie.

« Nie spawac pojemnikéw zamknietych takich jak cysterny, beczki lub rury, jesli nie s3 odpowiednio
przygotowane zgodnie z AWS F4.1.

- Nie spawac w miejscach, gdzie atmosfera moze zawierac tatwopalny pyt, gaz lub opary cieczy (np.
benzyny).

« Podtaczy¢ kabel spawalniczy do spawanej czesci mozliwie jak najblizej spawu, aby prad spawalniczy
nie pokonywat dtugiej drogi, co moze skutkowac porazeniem pradem, iskrzeniem i zagrozeniem poza-
rowym.

« Nie uzywac spawarki do rozmrazania zamarznietych rur.

- Wyjac elektrode pretowg z uchwytu lub obcia¢ drut spawalniczy przy korncdwce stykowej, gdy nie jest
uzywany.

« Nosi¢ odziez ochronng nie zabrudzong olejem: rekawice skérzane, gruba koszula, spodnie bez mankie-
téw, wysokie buty i czapke.

« Przed wykonaniem spawania wyja¢ z kieszeni wszystkie tatwopalne przedmioty (np. zapalniczka
butanowa czy zapatki).

« Po wykonaniu pracy sprawdzi¢, czy w miejscu pracy nie ma iskier, zaru lub ptomieni.

- Stosowac wylgcznie bezpieczniki i przerywacze o odpowiednich wartosciach znamionowych i nie
uzywac obejs¢.

« Spetni¢ wymagania OSHA 1910.252 (a) (2) (iv) i NFPA 51B dotyczace ,prac goracych”. Zapewni¢ dozér
pozarowy i gasnice w poblizu miejsca spawania.



= Lo Welding)

LATAJACY METAL i ZABRUDZENIA moga uszkodzic¢ oczy

- Spawanie, odpryski, szczotkowanie drutu i szlifowanie moga powodowac iskrzenie i wyrzucac latajace
odfamki metalu. Po ostygnieciu spoin nie moze wystepowac zuzel.
« Nosi¢ atestowane okulary ochronne z bocznymi ostonami, nawet pod hetmem spawalniczym.

NAGROMADZONY GAZ moze powodowac obrazenia ciata lub smierc.

« Zamkna¢ doptyw gazu spawalniczego, gdy urzadzenie nie jest uzywane.
« Zawsze wentylowac zamkniete przestrzenie lub nosi¢ aparat oddechowy z doprowadzeniem powie-
trzem.

POLA MAGNETYCZNE moga wplywac na wszczepione urzadzenia medyczne.

« Osoby z rozrusznikami serca lub innymi wszczepionymi urzadzeniami medycznymi nie powinny znajdo-
wac sie w poblizu urzadzenia.

« Osoby z wszczepionymi urzadzeniami medycznymi powinny skonsultowac sie ze swoim lekarzem i
producentem sprzetu przed zblizeniem sie do miejsc wykonywania spawania tukowego, zgrzewania
punktowego, ztobienia, ciecia plazmowego lub nagrzewania indukcyjnego.

HALAS moze uszkodzi¢ stuch

Hatas generowany przez pewne procesy i urzagdzenia moze uszkodzi¢ stuch.

- Nosi¢ atestowane srodki ochrony stuchu, jesli poziom hatasu jest wysoki.

BUTLE z gazem moga wybuchna¢ w przypadku uszkodzenia

Butle z gazem ostonowym zawierajg gaz pod wysokim cisnieniem. Uszkodzone butle moga wybuchna¢.
Butle z gazem sg zazwyczaj czescig procesu spawalniczego, i nalezy z nimi postepowac ostroznie.

« Chronic¢ butle ze sprezonym gazem przed nadmiernym cieptem, udarami mechanicznymi, uszkodzenia-
mi fizycznymi, zuzlem, otwartym ogniem, iskrami i tukami elektrycznymi.

« Zamontowac butle w pozycji pionowej przymocowujac je do stacjonarnego wspornika lub stojaka, aby
zapobiec ich przewrdceniu sie lub upadkowi.

- Trzymac butle z dala od obwodoéw spawalniczych i elektrycznych.

« Nigdy nie kfas¢ palnika spawalniczego na butli z gazem.

« Nie dopusci¢ do kontaktu elektrody spawalniczej z butla z gazem.

« Nie wolno spawac butli pod cisnieniem - spowoduje to wybuch.

« Uzywac tylko odpowiednich butli z gazem ostonowym, regulatoréw, wezy i ztaczek przeznaczonych do
danego zastosowania; wszystkie elementy ztagczne nalezy utrzymywac w dobrym stanie.

- Otwierajac zawér butli, nalezy odwrdéci¢ twarz od wylotu zaworu.

- Nasadka zabezpieczajaca powinna zawsze znajdowac sie na zaworze, za wyjatkiem sytuacji, gdy butla
jest lub ma by¢ uzywana.

« Do podnoszenia i przenoszenia butli nalezy stosowa¢ odpowiedni sprzet, procedury oraz wyznaczy¢ w
tym celu odpowiednig liczbe osob.

- Nalezy zapoznac sie i przestrzegac instrukgji dotyczacych butli ze sprezonym gazem i podtaczonych

do nich urzadzen, oraz przeczytac publikacje P-1 Compressed Gas Association (CGA) wymieniona w
Normach Bezpieczenstwa.

Niebezpieczenstwo POZARU lub WYBUCHU

- Nie wolno instalowac ani umieszczac urzadzenia na lub w poblizu powierzchni tatwopalnych.

« Nie wolno instalowac urzadzenia w poblizu substancji fatwopalnych.

- Nie przeciazac instalacji elektrycznej budynku - upewnic sie, ze instalacja zasilajaca jest nalezycie
zabezpieczona i ma parametry odpowiednie do obstugi urzadzenia.

-10-
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SPADAJACE URZADZENIE moze spowodowac obrazenia

- Do transportu urzadzenia uzywac wyfgcznie ucha do podnoszenia, NIE stosowac zadnych elementéw
biegowych (podwozi), butli z gazem ani innych akcesoriow.

« Podczas podnoszenia i podtrzymywania urzadzenia uzywac sprzetu o odpowiednim udzwigu.

- Jesli do przenoszenia urzadzenia uzywany jest woézek widtowy, nalezy upewnic sie, ze widty s wystar-
czajaco dhugie, aby wystawaty po przeciwnej stronie urzadzenia.

PRZECIAZENIE moze spowodowaé PRZEGRZANIE

« Zapewnic czas na ostygniecie; przestrzega¢ znamionowego cyklu pracy.

« Przed rozpoczeciem ponownego spawania zmniejszy¢ prad lub skréci¢ cykl pracy.
- Nie blokowac ani nie filtrowa¢ doptywu powietrza do urzadzenia.

LATAJACE ISKRY moga spowodowac obrazenia

« Nosi¢ maske chronigca oczy i twarz.

« Obrabiac elektrode wolframowa tylko na szlifierce z odpowiednimi ostonami. Nalezy pracowa¢ w bez-
piecznym miejscu, noszac odpowiedniag ochrone twarzy, rak i ciata.

- Iskry moga spowodowac pozar — materiaty tatwopalne trzyma¢ w odpowiednim oddaleniu.

RUCHOME CZESCI moga spowodowac obrazenia

«Trzymac sie z dala od ruchomych czesci.

«Trzymac sie z dala od elementéw grozacych zmiazdzeniem, np. rolek napedowych.

DRUT SPAWALNICZY moze spowodowac obrazenia

« Nie naciskac spustu pistoletu bez otrzymania takiego polecenia.

« Przy zaktadaniu drutu spawalniczego nie kierowac pistoletu w strone czesci ciata, innych oséb lub
metalu.

RUCHOME CZESCI moga spowodowac obrazenia

« Trzymac sie z dala od ruchomych czesci takich jak wentylatory.

- Wszystkie drzwiczki, panele, pokrywy i ostony powinny by¢ zatozone, zamkniete i zabezpieczone.

« Gdy jest to konieczne, tylko osoby wykwalifilkowane moga otwiera¢ drzwiczki, panele, pokrywy i ostony
dla potrzeb konserwacji.

« Po zakonczeniu konserwacji i przed podtaczeniem zasilania nalezy ponownie zamontowac drzwiczki,
panele, pokrywy i ostony.

PROMIENIOWANIE WYSOKIEJ CZESTOTLIWOSCI moze powodowac¢ zaktécenia

« Wysoka czestotliwos¢ (HF) moze zaktdcac radionawigacje, zabezpieczenia, prace komputeréw i facz-
nosc.

- Urzadzenie powinny instalowac wytacznie osoby wykwalifikowane w zakresie obstugi sprzetu elektro-
nicznego.

« Uzytkownik jest odpowiedzialny za zatrudnienie wykwalifikowanego elektryka do szybkiego usuwania
probleméw zwiagzanych z zaktéceniami powodowanymi przez instalacje.

- Instalacja powinna by¢ regularnie sprawdzana i konserwowana.

« Drzwiczki i panele zrédta wysokiej czestotliwos¢ powinny byc¢ szczelnie zamkniete, nalezy utrzymywac
prawidtowe przerwy iskrowe i wykorzystywac uziemienie i ostony do minimalizacji mozliwosci zaktocen.

SPAWANIE tUKOWE moze powodowac zaktécenia

- Energia elektromagnetyczna moze zaktocac wrazliwy sprzet elektroniczny taki jak komputery i urzadze-
nia sterowane komputerowo, np. roboty.
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- Upewnic sig, ze caty sprzet w obszarze spawania charakteryzuje sie zgodnoscig elektromagnetyczna.

« Aby zmniejszy¢ mozliwe zaktécenia, kable spawalnicze powinny by¢ mozliwie jak najkrétsze, blisko
siebie i umieszczone nisko, np. na podtodze.

« Spawanie nalezy wykonywac co najmniej 100 m od wrazliwego sprzetu elektronicznego.

« Upewnic sie, ze omawiana spawarka jest zainstalowana i uziemiona zgodnie z niniejsza instrukgcja.

- Jesli zaktécenia nadal wystepuja, uzytkownik powinien zastosowac dodatkowe srodki takie jak przenie-
sienie spawarki, uzycie kabli ekranowanych, uzycie filtréw sieciowych lub odgrodzenie miejsca pracy.

PORADA

Aby zredukowac¢ pola magnetyczne na stanowisku pracy, nalezy zastosowa¢ nastepujaca procedure:
1. Kable umieszczac blisko siebie, skrecajac je, taczac tasma lub stosujac korytka kablowe.

2. Utozy¢ kable z jednej strony i z dala od operatora.

3. Nie owija¢ kabli wokét ciata.

4. Zrédto pradu spawania i kable powinny znajdowac sie mozliwie jak najdalej od operatora.

5. Podtaczy¢ zacisk do spawanej czesci mozliwie jak najblizej spoiny.

& Ostrzezenie: W miejscach podwyzszonego zagrozenia pozarowego i ryzyka porazenia pragdem z
powodu bliskosci materiatéw tatwopalnych i wybuchowych, wysokosci, ograniczenia swobody ruchéw,
kontaktu fizycznego z przewodami, Srodowiska o wysokiej temperaturze, ktére zmniejsza opornosé
elektryczng skory ludzkiej i urzadzen, nalezy obowigzkowo przestrzegac lokalnych i krajowych regulacji
prawnych

Uzycie zgodne z przeznaczeniem

Maszyna moze by¢ wykorzystywana tylko zgodnie z okreslonym przeznaczeniem. Kazde dalsze uzycie
wychodzace poza okreslony zakres zastosowania jest uznawane za niezgodne z przeznaczeniem. Za
szkody oraz wszelkiego rodzaju uszkodzenia ciata wynikajacego z tego tytutu odpowiedzialnos¢ ponosi
uzytkownik a nie producent. Czesciag uzytkowania zgodnie z przeznaczeniem jest rowniez przestrzeganie
wskazowek bezpieczenstwa jak réwniez instrukcji montazu oraz wskazéwek eksploatacyjnych zawartych
w niniejszej instrukcji obstugi. Osoby, ktére obstuguja i przeprowadzaja prace konserwacyjne, musza

sie zapoznac z instrukcja i zosta¢ poinformowani o mozliwych zagrozeniach. Poza tym nalezy doktadnie
przestrzegac przepisdéw o przeciwdziataniu wypadkom. Nalezy réwniez postepowac zgodnie z pozosta-
tymi ogdlnymi zasadami medycyny pracy i techniki bezpieczenistwa. Wprowadzenie zmian w maszynie
wyklucza w catosci odpowiedzialnos¢ producenta za powstate w wyniku tego szkody. Mimo wykorzysty-
wania zgodnie z przeznaczeniem pewnych czynnikéw ryzyka nie da sie w catosci wykluczyc.

5. Montaz urzadzenia

UWAGA! Ostroznie rozpakowywac! Podniesienie, montaz i przesuniecie tej maszyny moze wymagac
wspotpracy dwoch oséb! Opakowanie poddac recyklingowi lub zutylizowac w odpowiedni sposéb. Nie
pozwala¢ dzieciom bawi¢ sie pustymi plastikowymi opakowaniami, gdyz istnieje ryzyka uduszenia sie.

Lokalizacja

Maszyna musi by¢ umieszczona w suchym, wentylowanym miejscu i w odlegtosci co najmniej 15 cm od
Sciany. Urzadzenie moze zsuwac sie z powierzchni nachylonych pod katem wiekszym od 3°, wiec musi
by¢ zawsze ustawione na poziomej i suchej powierzchni. Na powierzchniach bardziej nachylonych, prosi-
my przymocowac maszyne fanncuchami lub pasami.
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Zamontowanie

Urzadzenie musi by¢ zamontowane z uwzglednieniem jego ograniczen $rodowiskowych i odpowied-
niej lokalizacji. Urzadzenie bedzie zamontowane zgodnie z wymaganiami podanymi na jego tabliczce
znamionowe;j.

Podtaczenie do sieci

Urzadzenie jest zasilane za pomocg seryjnego kabla i ztacza przez wytacznik réznicowopradowy i elek-
tromagnes o wytrzymatosci elektrycznej podanej w tabeli danych technicznych. Kazde potaczenie musi
by¢ obowigzkowo potgczone z uziemieniem i spetnia¢ wszystkie krajowe przepisy elektryczne.

Ograniczenie srodowiskowe

Urzadzenie musi by¢ zainstalowane z uwzglednieniem jego klasyfikacji IP21; oznacza to, ze urzadzenie
jest chronione co najwyzej przed pionowym spadkiem kropli wody i dostepem palcami do niebezpiecz-
nych czesci, oraz przenikaniem czastek statych o wielkosci 12,5 mm i wigkszych.

Urzadzenie jest przygotowane do pracy w temperaturze od -15°C do 70°C, z uwzglednieniem spadku
wydajnosci (cykl roboczy) w temperaturach powyzej 40°C

6. Instrukcja uzytkowania

Przygotowanie

Spawarke Cobra 200 nalezy przenosi¢ przy uzyciu uchwytu (lub pasa) transportowego. Nalezy zapew-
ni¢ wolng przestrzen 15 cm wokét urzadzenia oraz swobodny przeptyw powietrza dla prawidtowego
odprowadzania ciepta.

Przed kazdym uruchomieniem nalezy sprawdzac stan i prawidtowe dokrecenie wszystkich elementow
zewnetrznych urzadzenia: wtyczki zasilajacej, kabla, obudowy oraz zaciskéw i wytacznikéw.

Przewody

Spawarka posiada szybkoztgcze dla kabli spawalniczych. Aby wyjac lub wtozy¢ ztacze, wystarczy go
obrécic¢ o ¥4 obrotu w lewo lub prawo.

UWAGA: Ztacze nalezy zawsze obraca¢ do oporu i sprawdza¢, czy potaczenie z kablem jest w dobrym
stanie, a powierzchnia styku jest czysta. Nieprawidtowe lub zabrudzone potaczenie obniza wydajnos¢ i
powoduje nagrzanie, stopienie lub spalenie panelu czotowego.

Gniazdo ujemne (-) - podtaczy¢ przewdd uziemienia (masowy) do zacisku wyjscia ujemnego.
Gniazdo dodatnie (+) - podtaczy¢ uchwyt spawalniczy MMA elektrody do zacisku wyjscia dodatniego.

Regulacje

Spawarka posiada ztozony uktad elektroniczny i jest fabrycznie catkowicie skalibrowana, wiec uzytkow-
nik nie jest uprawniony do manipulowania przy urzadzeniach ze wzgledu na wydajnos¢ i bezpieczen-
stwo. W przypadku jakichkolwiek watpliwosci dotyczacych wadliwego dziatania prosimy skontaktowac
sie ze swoim sprzedawca lub serwisem.
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Ograniczenia wielkosci spawanej czesci

Gléwnym ograniczeniem wielkosci spawanej czesci jest jej grubos¢, zalezna od mocy urzadzenia. Im
wyzsza moc, tym lepsza zdolnos$¢ do wykonywania prawidtowych spoin (z odpowiednim przetopem
Sciegu spoiny) dla czeéci o duzej grubosci. Ponizsza tabela ma charakter orientacyjny.

GRUBOSC SREDNICA ZAKRES
SPAWANEJ ELEKTRODY REGULACJI
CZESCI EB6013/E7018] PRADU
1-2mm 1,6 mm 30-60
15-3mm 2,0mm 50-70
2,5-5mm 2,5mm 60-100
5-8 mm 3,2mm 85-140
8-12mm 4,0 mm 120-190
Ponad 12 mm 5,0-6,0 mm 180-350

Instrukcje eksploatacyjne

Przed rozpoczeciem pracy operator powinien upewnic sig, ze rozumie wszystkie zalecenia dotyczace
bezpieczenstwa i pozostate instrukcje podane w niniejszym dokumencie.

Ponizej podano szereg ogélnych zalecerh umozliwiajacych wejscie w Swiat spawania i rozpoczecie wydaj-
nej pracy.

Niniejsza instrukcja zawiera podstawy spawania przy uzyciu elektrod otulonych o umiarkowanym
stopniu trudnosci. Prosimy uwzglednic fakt, ze na poziomie profesjonalnym, spawanie jest zajeciem spe-
cjalistycznym wymagajacym kwalifikacji. Wiecej informacji mozna znalez¢ w literaturze specjalistycznej i
na profesjonalnych specjalistycznych kursach szkoleniowych.

Spawanie elektroda otulong

W spawaniu tukowym tego typu sama elektroda wytwarza ciepto w postaci tuku elektrycznego, chroni
otoczenie oraz poprawia pokrycie spoiny i wypetnienie, gdy metalowy rdzen elektrody stapia sie zgod-
nie z wykonywana spoina.

Elektrode (wielkos¢ i typ) nalezy dobra¢ do rodzaju wykonywanej pracy. Zalecamy elektrode E-6013
zwang powszechnie ,elektroda rutylowg” ze wzgledu na jej uniwersalng charakterystyke i najwieksza
dostepnos¢. Materiatem przeznaczonym do spawania elektrodg otulona jest stal weglowa. Powyzsza
tabela moze stuzy¢ do wstepnej orientacji przy doborze typu elektrody i regulacji pradu spawania dla
stali srednioweglowej typu S275.

Po sprawdzeniu wszystkich srodkéw bezpieczenstwa oraz sprawdzeniu urzadzenia, oczyszczeniu,
przygotowaniu i zamocowaniu materiatu, ktéry ma by¢ spawany, nalezy podtaczy¢ przewody zgodnie

z zaleceniami w tabelach. Dla zwyktej elektrody E-6013, wyjscie o polaryzacji ujemnej (oznaczone -) jest
podiaczane do spawanej czesci za pomoca zacisku masowego. Wyjscie o polaryzacji dodatniej (oznaczo-
ne +) jest podfgczone do zacisku uchwytu elektrody, do ktérego elektroda spawalnicza jest podtaczona
zaslepionym koncem.

Spawacz powinien by¢ wyposazony we wtasne srodki ochrony indywidualnej obejmujace tarcze spawal-
niczg lub hetm odpowiedni do danej pracy i ubranie ochronne zabezpieczajace skére przed oparzeniami
i promieniowaniem.

Spawanie rozpoczyna sie od zapalenia tuku. Stosowane sg rézne sposoby; najprostszym z nich jest
potarcie o spawany element.

Po zapaleniu tuku, elektrode nalezy trzymac¢ w odlegtosci mniej wigcej rownej srednicy samej elektrody

i rozpoczyna sie posuw elektrody przez pociggnigcie do tytu, jak przy pisaniu osoby praworecznej. Elek-
trode nalezy trzymac blisko pionu, pod katem 65° — 80° do linii poziomej, na srodku spoiny, w zaleznosci
od rodzaju przejscia (wstepne czy z wypetnieniem) i potrzeby wypetnienia ztacza: posuw w linii prostej,
zygzakiem lub matymi okregami.
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. Dobre ustawienie natezenia, pozycji i szybkosci posuwu elektrody skutkuje przyjemnym, tagodnym
dzwiekiem podobnym do dzwigku miesa smazonego na grillu. Gdy praca jest wykonywana prawidtowo,
powstaty $cieg spoiny bedzie jednolity ze znakami powierzchniowymi w ksztatcie jednolitych potksiezy-
cow. Profil poprzeczny nie bedzie wystawat i powstaty zuzel bedzie mozna tatwo usunac.

Zaraz po wykonaniu $ciegu, nalezy usunac zuzel mtotkiem i oczysci¢ spoine szczotka przed wykonaniem
ewentualnego drugiego $ciegu.

7. Czyszczenie i konserwacja

Jezeli urzadzenie jest w trakcie eksploatacji nie wolno przeprowadza¢ zadnych prac konserwacyjnych

ani czyszczenia! Spawarke nalezy utrzymywac w mozliwie bezpytowym i czystym stanie. Usuwac¢ pyt na-
gromadzony w okolicy otworéw wentylacyjnych, otworéw wlotowych i wylotowych. Urzadzenie nalezy
wycierac czysta Scierka lub oczyszczac sprezonym powietrzem o niskim ci$nieniu. Zalecamy czyszcze-
nie urzadzenia bezposrednio po kazdym uzyciu. Urzadzenie nalezy czysci¢ regularnie przy pomocy
wilgotnej $cierki i odrobiny szarego mydta. Prosze nie stosowac srodkéw czystosci ani rozpuszczalnikéw;
mogtyby one zaatakowac czesci urzadzenia wyprodukowane z tworzywa sztucznego. Prosze zwracac
uwage, aby do wnetrza silnika nie dostata sie woda.

Przed czyszczeniem, urzadzenie nalezy odtaczy¢ i odczekac co najmniej 10 minut, zeby mie¢ pewnos¢, ze
kondensatory sie roztadowaty. W zaleznosci od zapylenia w $rodowisku pracy, ale nie rzadziej niz co 1000
godzin, nalezy oczysci¢ wnetrze urzadzenia suchym sprezonym powietrzem, zdejmujac gérna czes¢
obudowy i usuwajac pyt, metalowe pozostatosci i inne zanieczyszczenia, zwracajac szczegdlng uwage na
rozpraszacze ciepta i wentylator.

Ze wzgledu na zaawansowana konstrukcje maszyny i potencjalne zagrozenia, wymagane jest zaangazo-
wanie wykwalifikowanych pracownikéw serwisu, z wyjatkiem drobnych czynnosci takich jak sprawdza-
nie potaczen, czy wymiana standardowej wtyczki kabla zasilajacego i kontrola kabla spawal—niczego. W
zwiagzku z powyzszym, uzytkownik nie powinien sam wymienia¢ czesci urzadzenia.

8. Prawidlowa utylizacja produktu

Oznakowanie wskazuje, ze produkt ten nie powinien by¢ wyrzucany razem z innymi odpadkami
z gospodarstwa domowego w catej Unii Europejskiej. Aby uniknag¢ szkodliwego wptywu na srodowisko
naturalne i zdrowie ludzi wskutek niekontrolowanego usuwania odpadéw, nalezy poddawac je odpo-
wiedzialnemu recyklingowi. Nalezy skorzystac z systemow zbiorki lub skontaktowac sie ze sprzedawca,
u ktérego produkt zostat zakupiony, aby zwrdci¢ zuzyte urzadzenie. Sprzedawca moze odebrac ten
produkt do recyklingu przyjaznego dla srodowiska.

Informacje o gwarancji

Producent udziela gwarancji 12 miesiecy od dnia sprzedazy lub 24 miesiecy w przypadku sprzedazy kon-
sumenckiej, poczawszy od dnia, w ktérym urzadzenie zostato sprzedane uzytkownikowi korncowemu.
Gwarancja obejmuje tylko wady materiatowe i produkcyjne, nie obejmuje nastepujacych przypadkéw:

- normalne zuzycie produktu,

- niewtasciwe uzytkowanie, takie jak przecigzanie produktu / stosowanie niezatwierdzonych akcesoriéw,
- nieprawidtowe uzytkowanie spowodowane nieprzeczytaniem instrukgji, np. podtaczanie do nieodpo-
wiedniego zasilania lub nieprzestrzeganie instrukcji montazu,

- uszkodzenie umysine lub spowodowane wypadkiem.

Naprawy gwarancyjne moga by¢ wykonywane wytacznie przez autoryzowany serwis.

Podczas sktadania reklamacji w ramach gwarancji nalezy dostarczy¢ oryginalny rachunek zakupu (z datg
zakupu).
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KARTA GWARANCYJNA

Nazwa i typ urzadzednia:

Nr seryjny:

Data sprzedazy: Nr dowodu sprzedazy:

Pieczec firmowa i podpis sprzedawcy

Ewidencja napraw
Data przyjecia | Data naprawy | Opis wykonanej naprawy Piecze¢ podpis serwisu

SERWIS CENTRALNY:

Pétnocna Grupa Narzedziowa Sp. z 0.0.
ul. Hurtowa 6, 14-100 Ostroda, tel.: 89 642 97 34, fax: 89 642 97 35

serwis@narzedziabest.pl
@ )

Gwarant: Pétnocna Grupa Narzedziowa Sp. z 0.0., www.pgn.com.pl
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WARUNKI GWARANCJI

1. Pétnocna Grupa Narzedziowa Sp. z 0.0. z siedziba w Ostrédzie przy ul. Hurtowej 6 (zwana dalej Gwa-
rantem), gwarantuje wysokg jakos¢ i niezawodno$¢ urzadzenia, na ktére zostata wydana niniejsza Karta
Gwarancyjna.

2. Gwarant odpowiada wyfgcznie za wady powstate z przyczyn tkwigcych w sprzedanym urzadzeniu,
natomiast gwarancja nie sg objete wady powstate z innych przyczyn, a w szczegdlnosci:

- w wyniku nieprawidtowego uzytkowania (niezgodnego z zataczong Instrukcja Obstugi), instalacji,
konserwacji, magazynowania i transportu;

- wszelkich przyczyn zewnetrznych takich jak uszkodzenia mechaniczne, chemiczne i fizyczne;

- uszkodzen wyniktych ze zdarzer losowych (pozar, powédz itp.).

3. Gwarant udziela gwarancji na terytorium Rzeczpospolitej Polskiej na urzadzenia na okres 12 miesiecy od
dnia sprzedazy lub 24 miesigce w przypadku sprzedazy konsumenckiej.

4. Gwarancja Pétnocnej Grupy Narzedziowej Sp. z 0.0. objete sg wytacznie urzadzenia wprowadzone do
obrotu handlowego przez PGN Sp. z 0.0.

5. Gwarancja nie obejmuje materiatéw eksploatacyjnych i czesci urzadzenia, ktére przy uzywaniu go
zgodnie z przeznaczeniem, w warunkach okreslonych w instrukcji obstugi moga zuzy¢ sie przed uptywem
gwarangji, w szczegolnosci: filtry, paski, uchwyty wiertarskie, szczotki, przewody elektryczne, talerze szlifu-
jace i tarcze tnace, powtoki lakiernicze oston, elementy gumowe lub gumowo-metalowe.

6. Nie uwaza sie za naprawe gwarancyjng wymienionych w Instrukgji Obstugi zabiegdw, bedacych nalezyta
normalng obstuga eksploatacyjna.

7. Gwarant odmowi $wiadczenia gwarancyjnego, jezeli:

- urzadzenie byto modyfikowane, naprawiane lub demontowane przez nieautoryzowany serwis,

- urzadzenie byto eksploatowane bez odpowiedniej konserwacji,

- urzadzenie zostato uszkodzone mechanicznie.

8. Gwarancja, ktérej udziela Gwarant, nie obejmuje odpowiedzialnosci Gwaranta za szkody na majatku lub
osobie, ktérych doznat lub za ktére jest odpowiedzialny uprawniony do gwarancji, a bedace skutkiem wad
urzadzenia stwierdzonych w okresie obowigzywania gwarancji.

9. Podstawg do skorzystania z uprawnien z tytutu gwarancji jest przedtozenie Karty Gwarancyjnej wraz z
dowodem zakupu (paragonem lub fakturg VAT). Karta Gwarancyjna nie zawierajaca numeru seryjnego,
daty sprzedazy, numeru dokumentu sprzedazy, oraz pieczeci i podpisu sprzedawcy jest niewazna.

10. Uprawniony do gwarancji dostarcza wadliwe urzadzenie do punktu zakupu lub do

Serwisu PGN Sp. z 0.0., ul. Hurtowa 6, 14-100 Ostrdda, tel. 89 642 97 34, serwis@narzedziabest.pl Wysytka
moze odbyc¢ sie na koszt Gwaranta, po uzgodnieniu z Serwisem Centralnym PGN.

11. Gwarant zapewnia, Zze naprawa gwarancyjna nastapi w ciaggu 14 dni roboczych od dnia dostarczenia
urzadzenia do serwisu. W przypadkach nietypowych czas naprawy moze ulec wydtuzeniu.

Udzielenie przez Gwaranta gwarancji nie wytacza, nie ogranicza ani nie zawiesza uprawnier Kupujacego
w stosunku do Sprzedawcy, wynikajacych z Ustawy z dnia 27 lipca 2007r. o szczegdlnych warunkach
sprzedazy konsumenckiej.

GWARANCJA WAZNA JEST Z PRAWIDLOWO WYPELNIONA KARTA GWARANCYJNA
1Z DOWODEM ZAKUPU.

Uwagal!
Po zauwazeniu zmiany w pracy narzedzia nalezy przerwac prace i dostarczy¢ urzadzenie do serwisu.
Niezastosowanie sie do powyzszego zalecenia moze spowodowac utrate praw gwarancyjnych.
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Dokument przedstawiajacy tres¢
DEKLARACJI ZGODNOSCI CE

Niniejszym oswiadczamy, ze ponizej opisane urzadzenie ze wzgledu na swoja konstrukcje jak i wersje w
jakiej zostata wprowadzona na rynek odpowiada wtasciwym wymogom bezpieczenstwa dyrektywy UE.
W przypadku nieuzgodnionych z nami zmian niniejsze oswiadczenie traci swa waznosc.

PRODUKT: Spawarka inwertorowa
TYP: BEST-SI200K

Wiasciwe dyrektywy UE:

2014/35/WE
2014/30/WE
2011/65/WE

Zachowane normy:
EN 60974-1:2012
EN 60974-10:2014
EN 50445:2008
EN 55011:2009 + A1:2010
EN 61000-3:2000
EN 61000-3-12:2011

Producent: Dokumentacja techniczna: Deklaracje zgonosci sporzadzit:

Pétnocna Grupa Narzedziowa Sp.z 0.0. Bronistaw Chwata Bronistaw Chwata

ul Hurtowa 6 Pétnocna Grupa Narzedziowa Sp. z 0.0.

14-100 Ostréda ul Hurtowa 6

Polska 14-100 Ostréda Data i miejsce: Ostroda 24.06.2016
Polska
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PRODUCENT

POLNOCNA GRUPA NARZEDZIOWA SP. Z 0.0.

ul Hurtowa 6
14-100 Ostréda
Tel. +48 89/6429700
Fax +48 89/6489701
e-mail. info@ narzedziabest.pl
www. www.narzedziabest.pl

CENTRALNY SERWIS

ul. Hurtowa 6
14-100 Ostréda
Tel. +48 89/6429734

Fax +48 89/6429735
e-mail. serwis@narzedziabest.pl

-20-



