INSTRUKCJA OBStUGI

SPAWARKA
INWERTOROWA
KD1869

(PRZECZYTAJ UWAZNIE INSTRUKCJE PRZED UZYCIEM)



SPIS TRESCI

1. SRODKI OSTROZNOSCI
2. SPECYFIKACJA PRODUKTU
3. KONFIGURACJA

4. ELEMENTY STERUJACE | FUNKCJE OPERACYJNE
5. DZIALANIE OGOLNE
6. ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW



SRODKI OSTROZNOSCI: SPAWANIE LUKOWE

UWAGA! Przeczytaj wszystkie ostrzezenia dotyczace bezpieczenstwa,
instrukcje, ilustracje i

specyfikacje dostarczone z tg maszyng . Nieprzestrzeganie

wszystkich  instrukcji wymienionych ponizej moze spowodowac
porazenie prgdem, pozar i/lub powazne obrazenia. Zapisz wszystkie
ostrzezenia i instrukcje do wykorzystaniaw przysztosci. Tylko
wykwalifikowane osoby powinny instalowaé, obstugiwaé, konserwowag,

I napraw to urzadzenie.

PORAZENIE PRADEM

'7\ Dotykanie zywych czesci elektrycznych moze powodowac

Smiertelne wstrzgsy lub powazne oparzenia. Elektroda i
obwdd roboczy sg elektrycznie aktywne, gdy wyjscie
jest witgczone. obwsd zasilania wejsciowego i obwody
maszyny sg rowniez aktywne, gdy zasilanie jest
witgczone. Nieprawidtowo zainstalowany lub nieprawidtowo
uziemiony sprzet stanowi zagrozenie.

*Nie dotykaj czesci elektrycznych pod napigeciem. Nosi¢ suche,
pozbawione otworéw rekawice izolacyjne i chronigce ciato.

*Izoluj sie od pracy i gruntu za pomocg suchych mat izolacyjnych lub
pokrowcow, wystarczajgco duzych, aby zapobiec fizycznemu
kontaktowiz pracg Ilub podiozem.

*Nie uzywaj wyjscia AC w wilgotnych miejscach, jesli ruch jest
ograniczony lub jesli istnieje niebezpieczenstwo upadku. Uzyj
wyjscia AC TYLKO wtedy, gdy jest to wymagane w procesie
spawania.

*Nie podtaczaj wiecej niz jednej elektrody lub roboczego do
pojedynczego zacisku wyjsciowego spawania.

*Odtgcz zasilanie wejsciowe lub zatrzymaj urzadzenie przed
zainstalowaniem lub serwisowaniem tego urzgdzenia.

*Zawsze sprawdzaj mase zasilajgcq — sprawdz iupewnij sie, ze
przewod Uziemiajgcy przewodu zasilajgcego jest prawidtowo
podtgczony do zacisku uziemiajgcego w odigczniku lub ze
wtyczka przewodu jest podtgczona do prawidtowo uziemionego
wylotu gniazda.

*Czesto sprawdzaj wejsciowy przewod zasilajacy pod katem uszkodzen

lub gotego okablowania

— natychmiast wymieni¢ przewdd w przypadku uszkodzenia — gote
okablowanie moze zabic.

*Nie dotykaj elektrody, jesli masz kontaktz pracg, masg lub inng
elektrodg z innej maszyny.



OPARY | GAZY
Spawanie wytwarza opary i gazy. Oddychanie tymi

»
:gﬁ oparami i gazami moze byC¢ niebezpieczne dia zdrowia.
— Trzymaj gltowe :zdalaod oparéw. Nie wdychaj oparéw.

* Jesli jestes w Srodku, przewietrz obszar i/ lub uzyj spalin na tuku, aby
usung¢ opary spawalnicze i gazy.Jesli wentylacja jeststaba,
uzyj zatwierdzonego respiratora zasilanego powietrzem.

*Pracuj w zamknietej przestrzeni tylko wtedy, gdy jest dobrze
wentylowana lub podczas noszenia respiratora zasilanego
powietrzem. Zawsze miej wyszkolony zegarek-osobaw poblizu.
Opary i gazy spawalnicze mogg wypieraC¢ powietrze i obnizac
poziom tlenu, powodujgc obrazenia lub smier¢. Upewnij sie, ze
powietrze do oddychania jest bezpieczne.

*Nie spawac¢w miejscach w poblizu czyszczenia lub operacji
natryskiwania. Ciepto i promienie tuku mogg reagowac¢ :
parami, tworzgc wysoce toksyczne i draznigce gazy.

*Nie spawaé na metalach powlekanych, takich jak stal
ocynkowana, otowiana lub kadmowa, chyba Ze powoka zOStanie
usunieta z obszaru spawania, obszar jest dobrze wentylowanei,
jeslito konieczne, podczas noszenia respiratora zasilanego
powietrzem.

PROMIENIE tUKOWE

Promienie tukowe z procesu spawania wytwarzajg
intensywne promienie widzialne i niewidoczne
(ultrafioletowe i podczerwone), ktore mogs paliCc oczy |
skore. Iskry odlatujg ze spoiny.

" Nos przytbice spawalnicza wyposazong w odpowiedni odcien filtra,
aby chroni¢ twarz i oczy podczas spawania lub ogladania.

-Nﬁé kz_atwierdzone okulary ochronne z bocznymi ostonami pod
askiem.

"Uzywaj ekrandéw ochronnych lub barier, aby chroni¢ innych przed
P skiem i odblaskami; ostrzegaj innych, aby nie obserwowali
uku.

*Nosi¢ odziez ochronng wykonang z trwatego, ognioodpornego
materiatu (skoéra i we’ma¥ oraz ochrony stop.




Spawanie na zamknietych pojemnikach, takich jak zbiorniki,
bebny lub rury, moze spowodowac¢ ich wybuch. Iskry mogg
odlecie¢ ztuku spawalniczego. Latajgce |skry goracy przedmiot
roboczy i gorgcy sprzet mogg powodowac pozary i oparzenia.
Przypadkowy kontakt elektrody z metalowymi przedmiotami moze
spowodowac iskry, wybuch

przegrzanie lub ogien. Sprawdz iupewnij sie, ze obszar jest
bezpieczny przed wykonaniem jakiegokolwiek spawania.

*Chron siebie i innych przed latajgcymi iskrami i gorgcym
metalem. Nie spawac tam, gdzie latajgce iskry mogg uderzyc¢
w tatwopalny materiat.

*UsungC wszystkie materiaty tatwopalne w odlegtosci do 10,7 m (35

stop) od tuku spawalniczego. Jesli nie jest to mozliwe,
szczelnie przykryj je zatwierdzonymi ostonami.
"Uwazaj, ze iskry spawalnicze i gorgce materiaty ze s awanla

mogq tatwo przejs¢ przez mate pekniecia i otwory
sgsiednich obszarow.

*Uwazaj na ogien i trzymaj gasnice  w poblizu.

*Nalezy pamieta¢, ze spawanie na suficie, podtodze, grodzi lub
przegrodzie moze spowodowacC pozar po ukrytej stronie. Nie
spawa¢ zamknietych pojemnikéw, takich jak zbiorniki, bebny
lub rury, chyba ze sg one odpowiednio przygotowane zgodnie z
wymaganymi normami bezpieczenstwa.

*Podtgcz roboczy do pracy tak blisko obszaru spawania, jak
to praktycznie mozliwe, aby zapobiec przedostawaniu sie pradu
spawania dtugich, prawdopodobnle nieznanych $ciezek |

powodowaniu porazenia prgdem elektrycznym i zagrozenia
pozarowe.

Cylindry moga eksplodowaé w przypadku uszkodzenia; Butle z gazem
ostonowym zawierajg gaz pod wysokim cisnieniem, auszkodzona butla
moze eksplodowaé, wiec nalezy traktowac je ostroznie.

*Trzymaj cylindry z dala od spawania Iub innych obwodow
elektrycznych. Nigdy nie zawiesza] palnika spawalniczego nad
butlg gazowa.

*Nigdy nie pozwdl elektrodzie spawalniczej dotkngé zadnego
cyliondrﬁ Nigdy nie spawaj na cylindrze cisnieniowym — nastgpi
wybuc

Nie instaluj ani nie umieszczaj urzgdzenia na, nad lub w poblizu palnych
powierzchni lub materiatéw tatwopalnych. Nie przecigzaj okablowania
budynku - upewnij sie, ze system zasilania jest odpowiednio
dobrany, oceniany i chroniony do obstugi tego urzgdzenia.



Gorace czesci mogg powodowaé powazne oparzenia.
Nie dotykaj gorgcych czesci gotymi rekami. Poczekaj na
okres chtodzeniaprzed pracg nad pistoletem lub latarka.

Naduzywanie moze powodowacé przegrzanie; Poczekaj na
35 5$§ okres chtodzenia i postepuj zgodnie z znamionowym
cyklem pracy. Zmniejsz prad przed ponownym

. rozpoczeciem spawania. Nie blokuj ani nie filtruj

o | przeptywu powietrza do urzadzenia.

Wysoka czestotliwosé ze spawalnictwa moze powodowac
zaklécenia, moze zaktéca¢ nawigacje radiowg, ustugi
bezpieczenstwa, czujniki komputerowe sprzet
komunikacyjny.

Upewnij sie, ze wszystkie urzgdzenia w obszarze spawania sg
kompatybilne elektromagnetycznie. Aby zmniejszy¢ mozliwe

zaktocenia, utrzymuj spawalnicze tak krotkie, jak to mozliwe, blisko
siebie i nisko, na przyktad na podtodze. Zlokalizuj operacje spawania
100 metrow od dowolnego wrazliwego sprzetu elektronicznego.

— Ruchome czesci moga spowodowaé obrazenia . Trzymac:
dala od ruchomych czesci, takich jak wentylatory Trzymaj

&5 wszystkie drzwi, panele, pokrywy i ostony zamkniete i
bezpiecznie na miejscu.

Drut spawalniczy moze spowodowac¢ obrazenia; Nie
i s naciskaj spustu pistoletu, dopdki nie zostaniesz o to

poproszony. Nie kieruj pistoletuw strone Zzadnej czesci
ciata, innych osoéb ani zadnego metalu podczas
gwintowania drutu spawalniczego.

Wyladowanie elektrostatyczne moze uszkodzi¢ ptytki
drukowane. Zatéz uziemiony pasek na nadgarstek przed
obchodzeniem sie z deskami lub czesciami. Uzyj
odpowiednich statycznych toreb i pudetek do
przechowywania, przenoszenia lub wysytania ptyt PC.

’ () .
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SPECYFIKACJA PRODUKTU

KD1869
Moc wejsciowa (V) 220V+15%
Czestotliwosc¢ zasilania 50/60 Hz
(Hz)
Prad wejsciowy (A) 28
Napiecie l:z\e/% obcigzenia 30-50
Maksymalny prad(A) 330
Sprawnos¢ (%) 85%
Elektrody uzytkowe(mm) ldo 4
Goracy start Wbudowany
Anti-Stick Wbudowany
Sita ARC Wbudowany
Zwiekszenie mocy X
ol Tai
Kompensacja napiecia Tak
VD Wbudowany
Ochrona termiczna Tak
Klasa izolacji F

Klasa ochrony

Stopien ochrony IP21S

Chtodzenie Inteligentny wentylator**
Wzmacniacz gniazda
zasilania 32A

Wymagane
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ROZPAKOWYWANIE | ZAPEWNIANIE

*Sprzet zapakowany jest w trwate opakowania. Niemniej jednak,
zawsze przed uzyciem sprzetu, upewnij sie, ze nie jest
uszkodzony podczas transportu/dostawy

*UmiesC urzgdzenie na poziomej, solidnej i czystej powierzchni.
Chron go przed ulewnym deszczem i palgcym stoncem. Upewnij
sie, ze powietrze chtodzgce krgzy swobodnie.

/AUWAGA! Produkt musi byéw petni zmontowany przed operacjg!
Nie uzywaj produktu, ktory jest tylko czesciowo zmontowany lub
zmontowany z uszkodzonymi czesciami! Nie podtgczaj produktu do
zasilania przed jego catkowitym ztozeniem!

PRZEZNACZENIE

Spawarki nalezg do najwazniejszych narzedzi dla spawacza.
Spawarki wytwarzajg ciepto, ktore topi czesci metalowe, dzieki
czemu czesci te mozna tgczyc.

W recznym spawaniu tukiem metalowym (MMA), materiatow
eksploatacyjnych, elektrody pokrytej topnikiem i zacisku
uziemiajgcego, poczgtkowo wykonuje sie zwarcie na kawatku
spawanym. tuk elektryczny tworzy sie miedzy elektrodg a
kawatkiem roboczym, ktoéry nagrzewa sie wystarczajgco, aby stopic
oba. Gdy elektroda topi sie, powtoka strumienia na elektrodzie
wytwarza gaz i zuzel, ktore pomagajg chroni¢ basen spawalniczy.
Gaz utrzymuje powietrze i inne zanieczyszczenia z dala, podczas
gdy zuzel tworzy sie na szczycie jeziorka spawalniczego, aby chroni¢
szew Spawalniczy. Zuzel ochtadza sie i szybko krzepnie,
chronigc obszar spoiny po zniknieciu gazu.

Maszyna wykorzystuje wysokowydajng technologie IGBT, ktora jest
bardzo przydatna, poniewaz daje moc, ktorg mozna wykorzystac
do réznych procesow spawania.



INSTALACJA

*Upewnij sie, ze  odpowietrznik maszyny nie jest zakryty i
zatkany, aby unikng¢ awarii uktadu chtodzenia. Wszystkie
nasze spawarki sa wyposazone w technologie VRD (Voltage
Reduction Device).

*Podtgcz szczypce spawalnicze (zacisk uziemiajgcy i uchwyt
elektrody) prawidtowo zgodnie z ponizszym rysunkiem. Po pierwsze,
upewnij sie, ze kable, szczypce spawalnicze | szybkie wtyczki
sg niezawodnie podtgczone.

*“Wt6z szybkg wtyczke, ktdorataczy uchwyt elektrody w szybkim
gniezdzieo polaryzacji "+", a nastepnie dokre¢ jg sitg zgodnie z
ruchem wskazowek zegara.

" Wiz szybkg wtyczke, ktéraiaczy zacisk uziemiajgcy do
szybkiego gniazda o polaryzacji "-" na panelu spawarki,
dokrec jg sitg zgodnie z ruchem wskazéwek zegara, zacisk
uziemiajgcy tgczy sie z obrabianym elementem.

Zwro¢ uwage na polaryzacje potgczenia, jesli jest podigczony
nieprawidtowo, moze wystgpi¢ niestabilny tuk elektryczny, duze
rozpryski ilepkipret Spawalniczy.

*Podtacz wtyczke zasilania do odpowiedniej klasy napiecia
skrzynki rozdzielcze] zgodnie z klasg napiecia wejsciowego
spawarki, nie podtgczaj napiecia przez pomytke. Upewnij sie, ze
tolerancja napiecia zasilania miesci sie w dopuszczalnym

zakresie.
Spawarka AC/DC
Zasilanie i
sterowanie
Uchwyt
elektrody

—_
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Zacisk do pracy z tukiem

Elektroda
Praca
\V&e
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Kabel elel&ro-d-y—r-ebeﬁ




Ustawienie pradu: Prawidtowe ustawienie prgdu lub natezenia
pragdu zalezy przede wszystkim od sSrednicy i rodzaju wybranej
elektrody. Bok skrzynki elektrod zwykle wskazuje zakresy
robocze . Wybierz natezenie prgdu na podstawie grubosci
materiatu, pozycji spawania (okoto 15 procent mniej ciepta do
prac nad gtowg w porodwnaniu do spoiny ptaskiej) i obserwacji
gotowa spoina.

Diugosé tuku: Prawidtowa dtugos¢ tuku zmienia sie w zaleznosci od
elektrody i zastosowania. Jako dobry punkt wyjscia, dtugosc¢
tuku nie powinna przekracza¢ srednicy metalowej czesci
elektrody. Zbyt dtugie tuki (zbyt duze napiecie) powodujg
rozpryski, niskie szybkosci osadzania, podciecia, a czasem
porowatoscé.

Kat przesuwu: _ Przytrzymaj pret prostopadle do zlgcza i przechyl
gérng czes¢ elektrody w kierunku przesuwu okoto 5 do 15 °.
Do spawania pionowego w gore uzyj techniki forhendowej i
odchyl gérng czesé preta o 15° od kierunku jazdy.

Predkosé jazdy: Witasciwa predkosé przesuwu wytwarza koralik
spawalniczy o pozgdanym konturze (lub koronie), szerokosci i
wyglgdzie. Dostosuj predkosc¢ przesuwu tak, aby tuk pozostawat
w wiodgcej jednej trzeciej jeziorka spawalniczego. Powolne
predkosci przesuwu wytwarzajg szeroki, wypukty koralik o ptytkiej
penetracji. Zbyt wysokie predkosci przesuwu rowniez zmniejszajg
penetracje, tworzg waski i/lub wysoko ukoronowany koralik i
ewentualnie podciecia.

Manipulacja: Kazdy spawacz manipuluje lub tka elektrode w
unikalnym stylu. Rozwijaj swoéj wiasny styl, obserwujgc innych,
cwiczgc i tworzgc metode, ktora daje dobre wyniki dla Ciebie.
Zauwaz, ze na materiale 1/4 cala i cienszym, tkanie preta
zazwyczaj tworzy koralik, ktory jest szerszy niz to konieczne. W
wielu przypadkach zwykta, prosta podréz dziata dobrze. Aby
utworzy¢ szerszy koralik na grubszym materiale, manipuluj
elektrodg z boku na bok, tworzgc ciggta serie czesciowo
zachodzgcych na siebie okregow lub w Z- ksztaft, potkole Ilub
jakanie-wzoér kroku. Ogranicz ruch z boku na bok do dwéch 1 pét
razy srednicy rdzenia elektrody.




Aby pokry¢ szerszy obszar, wykonaj wiele przejs¢ lub koralikéw
podtuznych. Podczas spawania pionowego w gore, skup sie na
spawaniu bokéw ztgcza, a srodek zadba o siebie.

Srednica preta spawalniczego i prad spawania _

Srednica
pret spawalniczy ¢1.6 | 2.0 | 2.5 | 3.2 | ¢4.0 | 5.0 | ¢5.8
(mm)
Prad
spawania (A) 40 55 80 | 115 | 160 ;%%' %%%’
Grubos¢ blachy stalowej i srednica preta spawalniczego _
Grubos¢ 1-2 2.5 5-10 | Ponad 10
blachy stalowe]
(mm)
Srednica
pret spawalniczy 1-2.5 2.5-4 3.2-5.8 4-8
(mm)

UWAGA: Zaleca sie wyprobowanie spawania i szybkosci

prad spawania najpierw na czyms innym niz rzeczywisty obrabiany
przedmiot. Mozesz rozpoczg¢ spawanie po dokonaniu
niezbednych wyborow.

tuk jest oswietlany przez zarysowanie elementu spawalniczego
elektrodg. Dtugos¢ tuku jest regulowana przez trzymanie
koncowki elektrody w odpowiedniej odlegtosci od elementu

spawalniczego. Odpowiednia dtugos¢ tuku wynosi zwykle okoto _/
potowy

Srednica drutu elektrody .




STEROWANIE | FUNKCJE OPERACYJNE

Gdy urzadzenie jest witgczone, wykonywany jest automatyczny
test, a dioda LED zasilania (zielona) swieci sie, a wyswietlacz bedzie
witgczony. Urzadzenie jest gotowe do pracy, gdy przedni panel
sterowania zaswieci diode LED zasilania.

Wymienione ponizej czesci sg oznaczone w przegladzie produktéw.
Oproécz dwéch lub trzech, wszystkie inne czesci sg wspélne dla
kazdej maszyny.

Pokretto requlacji pradu:

Potencjometr stuzy do ustawiania prgdu wyjSciowego podczas
Spawania.

Regulator sity tuku (dla M220- 76 i M250- 104):

Sita tuku to chwilowy wzrost prgdu wyjsciowego podczas
spawania, gdy tuk jest zbyt krotki. Poprawia réwniez proste spawanie
pozycyjne, ufatwiajgc prace. Aby uzyskac¢ wyjgtkowag
wydajnos¢ spawania naroznych elektrodach, site tuku mozna
precyzyjnie regulowa¢ za pomocg prostego pokretta.

Requlator gorgcego rozruchu (dla M250- 104):

Hot Start zapewnia doskonaty zapton tuku bez przywierania
elektrody i unikania metalurgicznego domysinego ustawienia
spoiny.

Anty-przywieranie (WBUDOWANE):

To urzagdzenie elektroniczne minimalizuje prgd zwarciowy w
przypadku przyklejenia elektrody do obrabianego przedmiotu. Jesli
wystapi zwarcie, tatwo bedzie wyja¢ elektrode z
obrabianego przedmiotu, a pistolet elektrody i pozostang
nieuszkodzone. Stuzy rowniez jako urzgdzenie zabezpieczajgce
operatora.

Mozliwos¢ pracy z wieloma metalami (dla M220-78):

Ta funkcja pozwala maszynie spawac cynk, stal weglowa,
miedz,zelazo i aluminium. Ta cecha jest osiagana tylko przez
M220-78. Dioda LED wiaczenia/wytaczenia zasilania:

Ta dioda LED zapala sie, gdy urzgdzenie jest wtgczone.




Dioda LED przegrzania:

Ten wskaznik witgczy sie, gdy urzgdzenie jest przegrzane, a
wyjscie zostato wytgczone . Zwykle dzieje sie tak, gdy cykl pracy
maszyny zostat przekroczony. Pozostaw urzgdzenie witgczone, aby
umozliwi¢ chtodzenie wewnetrznych elementéw. Gdy wskaznik
wytgczy sie, normalna praca jest ponownie mozliwa.

QC LED:

Wigcza sie, gdy maszyna jest przegrzana/przecigzona.

Wyswietl aCZcyfrowy.

Miernik wyswietla aktualny prad spawania przed spawaniem i
rzeczywisty prgd spawania podczas spawania.

Gniazdo szybkiego ztagcza: wyjscie spawarki _(+):
Podtgcz uchwyt elektrody do tego gniazda.

Gniazdo szybkieqo ztgcza: wyjscie spawarki __(-):
Podtgcz uziemiajgcy do tego gniazda.

Przycisk dotadowania (dla M250- 103)

Prz%msk zwiekszajgcy prad wyjsciowy do 40% przy uzyciu
elektrod 4 lub 5 mm.

Inteligentny wentylator:

Ta maszyna ma wewnatrz obwoéd Smart Fan, ktory dziata tylko
wtedy, gdy wymagane jest chtodzenie. Ta funkCJa zmniejsza
ilos¢ brudu, ktéry mozna wciggng¢ do wnetrza maszyny |
zmniejsza zuzycie energii. Wentylator bedzie nadal dziatat za
kazdym razem, gdy maszyna jest spawana.

VRD:

VRD (Voltage Reduction Device) zapewnia dodatkowy sSrodek
bezpieczenstwa, szczegolnie podczas pracy w srodowisku o
podwyzszonym ryzyku porazenia prgdem, takim jak mokre
obszary | gorgce, wilgotne, spocone warunki. VRD zmniejsza
napiecie otwartego obwodu zrodta zasilania spawania (OCV).



OGOLNE DZIALANIE

W recznym spawaniu tukiem metalowym (MMA) materiat
wypetniajgcy do spawania jest topiony od elektrody do basenu
spawalniczego. Szybkos¢ prgdu spawania jest wybierana na
podstawie zastosowanego rozmiaru elektrody | pozycji spawania.
tuk tworzy sie miedzy koncowkag elektrody a elementem
spawalniczym. Powtoka elektrody topigcej tworzy gaz i zuzel,

ktory chroni basen spawalniczy. \
UWAGA! Upewnij sie, Ze potaczenia kabli spawalniczych i kabli
uziemiajgcych sg szczelne. Je$li potgczenie jest luzne, spowoduje
to spadek napiecia, ktéry spowoduje ciepto potgczenia. Podczas
Spawania zabronione jest Scigganie jakiejkolwiek wtyczki lub kabla
wuzyciu, w przeciwnym razie doprowadzi to do zagrozenia zycia i
u)owaznego uszkodzenia maszyny. .

*Zawsze mocuj zacisk kabla uziemiajgcego bezpos$rednio na
elemencie spawalniczym. Wyczy$¢ powierzchnie tgczgcg zacisk
uziemienia z farby i1 rdzy. Podtgcz zacisk ostroznie, aby
powierzchnia styku byta jak najwieksza.

*Obro¢ przetgcznik zasilania w pozycje "ON". Wentylator chtodzacy
wewnatrz maszyny powinien rozpoczgC prace po rozpoczeciu
spawania. Wszystkie spawarki sg wyposazone w technologie
automatycznego chtodzenia; Inteligentny wentylator bedzie
dziatat tylko po rozpoczeciu spawania i pomaga schtodzic
wewnetrzny obwdéd i komponenty.

»Zacisnij pret spawalniczy na uchwycie elektrody, maszyna
jest w trybie spawania recznego i w stanie gotowosci.

* Zgodnie z gruboscig elementu spawalniczego, sSrednicg preta
spawalniczego, pozycjg roboczg i potrzebami
technologicznymi, upewnij sie, ze odpowiedni prad spawania.
Jesli prad jest zbyt wysoki, nasilone rozpryskiwanie moze
prowadzi¢ do gorszego tworzenia sie¢ spoiny, a jeslijest niska,
stopiony kij spawalniczy staje sie ptynny, a przenoszenie kropli
nie bedzie postepuj ptynnie.



Dla poczatkujgcych pierwszg trudnoscig jest gruntowanie fuku.
Aby uzyskac¢ najlepsze wyniki, postepuj w nastepujgcy sposob:

*Przetestuj natezenie prgdu i elektrode na kawatku ztomu.
Przytrzymaj elektrode okoto 2 cm powyzej poczagtku stawu
| przytrzymaj ostone twarzy przed twarzg. Dotknij
obrabianego elementu elektrodg i pogtaszcz go wielokrotnie na
Iz obrabianego elementu, aby rozpoczgc¢ tuk.Usun elektrode
mocnym szarpnieciem bocznym .

*Obserwuj tuk tylko przez ostone twarzy i utrzymuj dtugosc
tuku okoto 1-1,5 razy wiekszg od srednicy elektrody.

Dtugos¢ tuku jest bardzo wazna, poniewaz ma wptyw na prad
Spawania i napiecie spawania.

*Nieprawidtowe natezenie pradu powoduje stabg jakos¢, stabe
potgczenie. Przytrzymaé elektrode pod kgtem okoto 70° — 80°
do obrabianego przedmiotu w kierunku zaawansowania. Jesli
kat jest zbyt duzy, zuzel moze przenikngC przez staw; jesli
kat jest zbyt maty, tuk trzepocze irozpyla stopiony metal. W
obu przypadkach powstaje staby, porowaty staw.

*Poczekaj, az staw catkowicie ostygnie przed usunieciem

zuzla. Jesli chcesz kontynuowa¢ spawanie ztgcza po
przerwie, zuzel na koncu ztgcza musi zostaC najpierw usuniety.
Zagruntuj tuk w ztgczu i1 stopij elektrode w punkcie, w

ktéorym spotykajg sie dwa potgczenia .

UWAGA: Zawsze uzywaj SzCzypieclub szczypiec do usuwania zuzytych
elektrod i

, aby  przesungl czesci, ktore wtasnie spawano. Nalezy

pamietac¢, ze uchwyt elektrody nalezy zawsze odtozy¢ tak,

aby byt izolowany po zakonczeniu prac spawalniczych. Nie

usuwaj zuzla, dopoki spoina nie ostygnie. Jesli

chcesz kontynuowaC¢ spawanie po przerwie, zuzel z

poczatkowej proby musi najpierw zosta¢ usuniety. Nie

uderzaj elektrodg w obrabiany przedmiot, poniewaz moze to

uszkodzi¢ pokrycie elektrody, utrudniajgc zagruntowac tuk.




Technika spawania tukowego jest nabytg umiejetnoscig i wymaga
znacznej praktykiprzed uzyskaniem doskonatych wynikéow.
Ponizsze diagramy pomogg wyjasni¢ putapki (problemy) w twojej
technice i jak je pokonacC .

tuk za krotki

Powodujet osadzanie si¢ nieregularnych mas spoiny, z
zanieczyszczeniem zuzlem na nierownej powierzchni.

tuk zbyt diugi

Powoduje 1o stabg penetracje, co powoduje stabg spoing z
nadmiernym odpryskiem i porowatoscig.

Elektroda poruszata sie zbyt wolno

Powoduje to bardzo szeroki i ciezki osad, ktory zachodzi
na boki. Jestto marnotrawstwo zaréwno pod wzgledem
czasu, jak I uzycia elektrody .

Elektroda poruszata sie zbyt szybko

Powoduje 1o stabg penetracje z " ciggliwym™" i
niekompletnym osadem spawanym. Zuzel jest bardzo
trudny do usuniecia.

Prad zbyt niski

Powodujeto stabg penetracje i powoduje, ze elektroda
zbyttatwo przykleja sie do obrabianego przedmiotu.
Powoduje rowniez bardzo nieregularne i wysokie
osadzanie spoiny.

Prad zbyt wysoKi

Powoduje to nadmierng penetracje z odpryskami i gteboko
spiczastym kraterem. Moze to réwniez spowodowac
wypalenie otworéw w obrabianym elemencie.

Idealna spoina

Dzieki odpowiedniej kombinacji dtugosci tuku, regulaciji
prgdu, nachylenia i predkosci elektrody, (z praktyk3)
wytworzysz idealng spoine.

EER u.u.



SKLADOWANIE

Przechowuj sprzet i akcesoria poza zasiegiem dzieciw ciemnym i
suchym miejscu w temperaturze powyzej zera. ldealna
temperatura przechowywania wynosi od 5°C do 30°C. Przechowuj
narzedzie elektryczne w oryginalnym opakowaniu.

KONSERWACJA

Wszystkie prace konserwacyjne musza byé prowadzone w
warunkach catkowitej awarii zasilania; upewnij sie, ze wtyczka
zasilania jest wyciggnieta.

*Regularnie usuwaj kurz ze spawarki suchym sprezonym
powietrzem . Kiedy uzywasz go w ciezkich oparach i
zanieczyszczonym powietrzu, wykonuj te prace co najmniej raz
W miesigcu. Sprezone powietrze powinno spas¢ do
wymaganego cisnienia, aby zapobiec uszkodzeniu matych
czesci i jednostek w maszynie.

* Unikaj dostania sie wody lub wilgoci do spawarki Ilub
wydmuchaj spawarke do natychmiastowego wyschniecia, a
nastepnie zmierz izolacje za pomocg miernika rezystanciji
izolacji, moze byC¢ stosowane tylko wtedy, gdy wynik pomiaru
jest akceptowany.

*W  przypadku, gdy spawarka nie jest uzywana przez dluzszy
czas, nalezy jg umiesci¢ w oryginalnym opakowaniu i
przechowywa¢ w suchym miejscu.

*Kazda niewtasciwa lub nieprawidtowa praca moze spowodowac
awarie 1 uszkodzenie spawacza. Rutynowa konserwacja
przetgcznika sterowania zasilaniem, urzadzenia uziemiajgcego,
uchwytu elektrody spawalniczej, urzadzenia sprzegajgcego i
mocujgcych powinna by¢ wykonywana regularnie.

*Zmierz rezystancje izolacji spawacza za pomocg miernika
rezystancji izolacji.

UWAGA: Naprawa sprzetu Spawalniczego powinna by¢ wykonywana ~N
przez wykwalifikowang osobe przy uzyciu oryginalnych czesci
zamiennych. Zapewniato bezpieczenstwo

urzgdzenie, a takze siebie.



ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

Nastepujgce czynnosci muszg by¢ wykonywane przez
wykwalifikowanych elektrykow z waznymi certyfikatami. Przed
konserwacjg prosimy o kontakt w celu uzyskania profesjonalnej

sugestii.

Problem

Rozwigzanie

1. Miernik nie
wyswietla sie,
wentylator nie

1.1 Upewnij sie, ze przetgcznik zasilania jest

wytgczony.

dziata, nie ma 1.2 Upewnij sie, ze zrodto zasilania
wydajnosci podigczone do wejsciowego dziata
spawania. prawidtowo.

2. Miernik jest

2.1 Sprawdz, czy ztgcze zacisku

normalny, wyjsciowego nie jest uszkodzone lub
wentylator uszkodzone.

dziata, nie ma 2.2 Sprawdz, czy pityta sterujgca nie jest
wydajnosci uszkodzonaO

spawania. (kontakt z dealerem lub producentem).

3 . Wskaznik QC
jest wigczony,
wentylator dziata,
miernik jest

3.1 IGBT jest uszkodzony.
3.2 Prostownik szybkiego
jest uszkodzony. 3.3 Ptyta sterujgca
zepsuta.

odzyskiwania
jest

normalny. 3.4 Obwodd sprzezenia zwrotnego jest
uszkodzony.
: 4.1 Potgczenie polaryzacji zacisku
Od4p.ryzsbk3gwduzo wyjsciowego jest nieprawidtowe.

Wiec prosze zmieni¢ polaryzacje

5. Nieregularny
prgd wyjsciowy
spawania lub
poza kontrolg
potencjometru.

5.1 Potencjometr jest wuszkodzony.
5.2 Sprawdz, czy wszystkie rodzaje
ztgczy sg w ztym kontakcie,

zwtaszcza wtyczKi.

6. Przetgcznik
zasilania
nie dziata

6.1 Przetagcznik zasilania jest uszkodzony.
6.2 Mostek prostowniczy jest

uszkodzony, wymien go. 6.3 Sprawdz,
czy nie ma zwarcia

maszyna wewnetrzna.




Zuzytych produktéw elektrycznych nie nalezy wyrzucaé wraz z
odpadami z gospodarstw domowych. Prosze poddaé
recyklingowi tam, gdzie istniejg obiekty. Skontaktuj sie z
wiladzami lokalnymi lub lokalnym sklepem, aby uzyskaé porady
dotyczace recyklingu.

Nie wyrzucaj tego produktu zwyktymi odpadami domowymi, ale zanies$ iS¢
robi¢ punktu zbidrki ja recyklingu sprzetu elektrycznego ja elektronicznego .
Wskazuje nie do symbol nie produkcie, instrukcji obstugi lub opakowaniu.
Ponowne uzycie wykorzystanie materiatébw |ub inne formy starych urzadzen,
wnosisz istotny wktad w ochrone naszego srodowiska.
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DEKLARACJA ZGODNOSCI
Wedltug ISO/IEC Guide 22 i EN 45014

Upowazniony przedstawiciel producenta: Foreintrade S.A
Adres upowaznionego przedstawiciela: Janowek, ul. Modrzewiowa 54, 05-555 Tarczyn

DEKLARUJEMY, ZE PRODUKT JEST ZGODNY Z NORMAMI EUROPEJSKIMI

Nazwa produktu: Spawarka inwertorowa(oznaczona znakiem towarowym Kraft&Dele)
Model: KD1869
Dane produktu: Zakres pradu wyjsciowego: 20-330A Napiecie: 230V 50Hz

Deklaracja:

Wyréb do ktérego odnosi sie niniejsza deklaracja spetnia wymagania dyrektyw WE:
2004/107/EC EMC Directive
2006/95/EC Low Voltage Directive
2011/65/UE ROHS 2 Directive
2014/30EU Electromagnetic Compatibility

Wedtug norm:

EN 61000-3-12:2011, EN 61000-3-11:2000,
EN 60974-10:2014/A1:2015, EN 60974-1:2012,
EN 50445:2008

Certyfikat 0 numerze 20190820.ZPEQC30 wydany przez Ente Certificazione Macchine Srl(Via Ca Bella 2443 — Loc
Castello di Serravalle — Valsamoggia — Italy) z dnia 20.08.2019

Osoba odpowiedzialna za prowadzenie dokumentacji technicznej: Ma Dong Hui, Janéwkek ul. Modrzewiowa 54,
05-555 Tarczyn



