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Instrukcja obstugi
Tlumaczenie instrukcji oryginalnej

Przed p ieniem do pracy z iem nalezy i Esigz
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Przeczytaé instrukcje obstugi

@ Nosi€ gogle ochi Podczas pracy g 53 drobiny,

iskry i pyly szkodliwe dla oczu

1. Wprowadzanie
Dzigkujemy za zakup naszej spawarkil

Masza seria Spawarek MMA wykorzystuje zaawansowana technologie spawania
Zrodiem zasilania jestz Kto

ysoka w wosé roboczg 50/60HZ, ponownie ja kurygujqc
(PWM). PWM jia na poteznej energi

wykorzystywanej do spawania i cigeia. Dzigki wykorzystamu \e] technologii, waga cvaz
objetosci zostata znacznie a

poprawiona o ponad 30%. Urzadzenie wykorzystuje zasade bezdotykowego (HF) zajarzania
luku. Gléwne cechy spawarki to stabilnos, selidnosé, podrecznosc, oszczednose energii
oraz bardzo cicha praca. Pojawienie si spawarek inwertorowych uwazane jest za rewolucje
w calej branzy zwiazane] ze spawalnictwe.

Spawanie elektrodami otulonymi (MMA) to perfekcyjne rozwiazanie zaspakajajace wszelkie
potrzeby w zakresie spawania.

Zachecamy do korzystania z naszego produktu. Wszelki sugestie dotyczace budowy i
obslugi urzadzenia przyjmiemy z najwyzsza uwaga, dokladajac wszelkich starac, aby nasze
produkty i ustugi byly najdoskonalsze.

2. Gtéwne dane techniczne

Pradwejgciowy | 3834
W)
Napigcie bez ) 3 E3 ® E3 Y 3
obeiazenia (V) | |
Zakres pradu 20:120 | 20140 | 20-160 | 20-180 | 20-200 | 20-250 | 20:300
ficiowego (A

Znamionowe 244 248 258 26 264 | 268 222
napiecie wyjsciowe |
V) |

[Cyki pracy (%) | 60 & ) ) & ) o)
Spraunost () |85 3 35 85 85 85 85
Wspblczyonk | 093 093 053 053 095 053 0%
mocy
asa izolaci 8 5 3 3
Stopier ochvony | 1P21S | 1P21S | 1P218 | 1P31S
asa 52 52 52
Wymiary (mm)] 3851757275 |440°230°205 |440°230° 205

3. Instalacja

3-1. Podlaczanie przewodu zasilajacego

Kazde i jestw przewdd pi . Nalezy podiaczyé
urzadzenie do napiecia zgodnego 7 napieciem urzadzenia. Informacje o napieciu znajduia
sig na tabliczce znamionowej urzadzenia.

3-2.

Kazda spawarka wyposazona jest w dwa gniazda powietrza. Podiacz wiyczke przewodu do
gniazda na panelu urzadzenia i wcinij. Upewni] sie, ze wtyczka zostala prawidiowo
umieszozona w gniezdzie urzadzenia. Nie nalezy uzywaé sily, gdyz moze to doprowadzi do
uszkodzenia urzadzenia.

Uchwyt elekirody jest podiaczany do przyiqeza ujemnego, a material obrabiany do przylacza
dodatniego. Podiacz kiamke uziemiajaca do czerwonego gniazda i weisnij. Upewni] si, ze
wlyczka zostala prawidiowo umieszczona w gniezdzie.

Elektrody mozemy podiaczy¢ na dwa sposoby:
Podiaczenie zwykle(standardowe) uchwyt elektrody na + a uchwyt masowy, na —

Metoda przeciwna:(spawanie z biegunowoscia ujemna uchwyt elektrody na — uchwyt
masowy, na +

Wybor metody zalezy od spawanego elementu i wymagan technologicznych. Wigcej
informacji mozna znalez¢ na opakowaniach elektrod

Jezeli obrabiany element znajduje sig dalej od maszyny (50-100m), a dodatkowy przewod
jest zbyt dlugi, to zaleca sie stosowanie przewodéw o wigkszym przekroju. Zalecamy
stosowanie przewodow o okreslonej, stalej dlugosci.

3-3 Kontrola

Sprawdz, czy urzadzenie jest uziemione
Sprawdz, czy wszystkie polaczenia sa prawidiowo wykonane

Sprawdz, czy uchwyl elek!redy i kabel uzuem:alacy nie powad uja zwarcia

Sprawdz, czy $¢ zostata

Nie nalezy korzysta¢ z ia w poblizu 6 P , gdyz moze dojé¢ do
pozaru.

4. Obstuga

Uruchom urzadzenie. Miernik wskaze aktualnie ustawiong warto$é napigcia. Wentylator
chlodzacy zostaje uruchomiony.

Wybierz odpowiednia wartos¢ pradu do spawania dostosowujac go do grubosci spawanego
przedmiotu, $rednicy elekirody, polozenia oraz innych wymagar.

Wiz elektrode do uchwytu, przygotowujac urzadzenie do pracy.
Dobor pradu do Srednicy elektrody:

®2.5 - 70-100A

©3.2 - 110-160A

©4.0 - 170-220A
®5.0 - 230-280A

M M A-3 0 0 Erzewcd zastaiacy powinlan i L prszcaw Urzadzenie zwykle pracuje zgodnie z wymaganym cyklem pracy (wiecej w danych
It technicznych).

KD1870 1 )
W przypadku przeciazenia, urzadzenie wylaczy sie. Jest to zabezpieczenie przed 7. Rozwigzywanie probleméw KRAFT&DELE

lak\ej sytuacii, nie odigczaj spawarki od gniazda PROFESSIONAL
zasilajacego. Pozostaw urzadzenie na 5-10 min, aby wentylator mégt schiodzi¢ urzadzenie. (e " ;

ga: e wyl jacy ponizsze i maja
i wiedze ogoing, i wiedze z zakresu elekironiki. Operator powinien posiadat odpowiednie >—|_° DEKLARACIA ZGODNOSCI
Billwaga: swiadectwo kwalifikacyjne. >I Wedlug ISO/IEC Guide 22 i EN 45014
24 Warunkl pracy Opis oraz mozliwe
" & L "

3 e ?;‘,'.“.,,'Qgii ,“g;ﬁ?;"fnli.‘i':"%%’ L oo PN S0 MNaniete 1. Lampka kontrolna zasilania nie $wieci, wentylator nie dziala, urzadzenie nie spawa
3) Nalezy unik § poieanidsezczusrisnaiiy a. sprawdz, czy przelacznik zasilania zostat ustawiony w odpowiedniej pozycji Adres i iciela: sanowek, UL 5408.555 Tarczyn

dopuscié do tego by woda przedcsla!a si¢ do §rodka urzadzenia.
4) Nalezy unikac pracy w $rodowisku gazéw zracych i kurzu.

5.2 Srodki ostroznosci

1) Zapewnienie dobrej wentylacji

Spawarka jest urzadzeniem niewielkim, przez ktére plynie duzy prad. Naturalna wentylacja w
miejscu pracy nie zapewnia niezbednego chiodzenia. Nalezy zatem wyposazy¢ spawarke W
wewngtrzny uklad chtodzenia.

Uwaga: Nalezy upewni¢ sie, Ze otwér wentylacyjny nie jest zasloniety. Odleglosé pomigdzy
spawarka, a spawanym przedmiotem nie powinna by¢ mniejsza niz 0.3m.

2) Niedopuszczanie do przeciazenia
Nalezy sprawdzaé, czy prad spawania nie pradu
dopuszczalnego dia obcigzenia. Taka syluac]a moze znacznie skrocié trwatos¢ uzytkowa
spawarki lub doprowadzi¢ do zniszczenia.

3) Niedopuszczanie do przepigcia
Nalezy utrzymywac wartosci napiecia podane w parzmetrach urzadzenia. Napigcie zasilania
wyzsze od wartosci moze

6. Konserwacja y Y Y
nalezy ¢ spawarke od

1. Nalezy regularnie usuwac pyl przy pomocy czystego, sprezonego powietrza.
W przypadku korzystania z urzadzenia w miejscach mocno zanieczyszczonych, nalezy
usuwac kurz raz na miesiac lub czesciej, jezeli wymagane.

2. Cisnienie sprezonego powietrza powinno by¢ utrzymywane na takim poziomie, aby nie
uszkodzi sie wewnairz

3. Nalezy regularnie kontrolowaé wewnelrzns czgsci spawarki oraz prawidiowose ich
polaczen. W rdzy nalezy usungé rdze oraz dokrecic
poluzniony element.

4. Unikaé dostgpu wody Iub pary wodnej. W przypadku, gdy spawarka zostanie zawilgocona
nalezy ja wysuszyc, a nastepnie sprawdzi¢ jej izolacje. Po dokladnym przejrzeniu urzadzenia
i upewnienia sig, ze wszystkie elementy i materialy izolacyjne sa nienaruszone, mozna
kontynuowad prace.

5. Jesli spawarka nie bedzie uzywana przez diuzszy okres czas, nalezy ja schowaé do
opakowania i umie$ci¢ w suchym pomieszczeniu.

i konserwacyjnych,

b. sprawdz, czy przewdd zasilajacy nie jest uszkodzony
¢. sprawdz, czy przetacznik oraz wtyczka zasilajaca nie sa uszkodzone

2. Lampka kontrola zasilania $wieci, wentylator nie dziata, urzadzenie nie spawa

a. by¢ moze Zostalo do napiecia 380V, co moze
spowodowaé akiywacjg systemu ochrony przepigciowej. Nalezy do
napigcia 230V | uruchomi¢ ponownie.

b nap\enleZSOV nie jest state (przewdd zasilajacy jest zbyt cienki) lub przewad zasilajacy

do sieci w ktérej jest system ochrony przepigciowej. Sprawdz,
gdy wtyczka zostata w gniezdzie Jt lub wymien przewod
na przewsd o wigkszym przekroju
c. sprawdz, czy zasilajacy jest prawi i w gniezdzie w

urzadzeniu (czy nie jest poluZnion)
d. mozliwe, iz zostat uszkodzony przekaznik 24V. Nalezy go wymienic na nowy.

©

. Wentylator dziala, praca urzadzenie nie jest stabilna
mozliwe uszkodzenie uktadu elektronicznego
sprawdz podiaczenie wszystkich przewodéw. W razie potrzeby docisnij.

o

Wentylator dziala, nie pali sig kontrolka sygnalizujaca problem, urzadzenie nie spawa
sprawdz podiaczenie wszystkich kabli oraz stan wewngtrznych czgsci urzadzenia
napigcie od dolnej plytki do plyty MOS w poblizu VH-07 powinno by¢ stale o wartosci 380V
. sprawdz, c2y Zadne z elementow nie powoduje zwarcia

mozliwe
w przypadku, gdy uszkodzeniu ulegt obwéd sterujacy, nalezy skontaktowaé sie z
serwisem

poooe s

6. Wentylator dziala, zapalona jest lampka problem z

nie spawa

a. byé moze doszlo do uruchomienia systemu chroniacego przed przepigciem, nalezy
wylaczyé urzadzenie, odczekaé ok 5-10min, a nastepnie uruchomi¢ ponownie

b. mozliwe uszkodzenie wewnetrznych elementéw urzadzenia, w przypadku
zidentyfikowania problemu, nale2y wymienié uszkodzona czesé

c¢. mozliwe uszkodzenie przetwornika, na lezy go wymienic

d. mozliwe obwodu

8. uktadu elektr:

9. Budowa urzadzenia

—
Produkty v nie moga byé wraz 2 Nalezy je
skladowaé w pnelnaczonych do tego punktach recyklingowych. Prosimy o kontakt z
lokalnymi wiadzami w celu na temat urzadzen
elektrycznych.

Upowazniony przedstawiciel producenta:
Foreintrade $.A
Janéwek, Ul. Modrzewiowa 5405-555 Tarczyn

DEKLARUJEMY, ZE PRODUKT JEST ZGODNY Z NORMAMI EUROPEISKIMI

Nazwa Produktu: Spawarka inwertorowa (oznaczona znakiem towarowym Kraft&Dele)
Model (oznaczenia handlawe):MVA-300, KD1870
Dane produktu: Zakres pradu wyjéciowego: 20-300A

Napigcie: 230V 50Hz

Deklaracja:
Wyréb do ktérego odnosi sig niniejsza deklaracja spelnia wymagania Dyrektyw WE:

2014/30/EU EMC Directive
2014/35/EU Low Voltage Directive
2011/65/UE ROHS 2 Directive
2000/14/WE Noise Emission Directive

FSETIYEN

Wedlug norm:

EN 60974-10:2014/A1:2015, EN 55011:2016+A11:2020
EN 61000-3-11:2000, EN 61000-3-12:2011, EN IEC 60974-1:2018+A1:2019

Certyfikat o numerze ISETC.000920210428 wydany przez ISET S.r.| Unipersonale(Sede
Legale e Uffici, Via Donatori di sangue, 9, 46024 Moglia(MN) )

technicznej: Ma Dong Hui Janwek, Ul.
5405555 Tarezyn

Ma Dong Hui, Janéwak, 4.04.2023




