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Niniejsza instrukcja zawiera informacje dotyczace bezpieczenstwa, obstugi
oraz gwarancji.
Zachowaj niniejszy dokument wraz z dowodem zakupu w bezpiecznym miejscu
w celu pézniejszego odniesienia sie¢ do nich.

CeZlo




WSTEP

Instrukcja obstugi stanowi czes$¢ zakupionego produktu. Nalezy zapoznad si¢ z jej trescig aby
W sposob bezpieczny i1 poprawny uzytkowaé spawarke inwertorowg. Nieprzestrzeganie
zalecen, ostrzezen, ktore zawarte sa w niniejszej instrukcji obstugi moze narazi¢ uzytkownika
na powazne obrazenia ciata, Smier¢, uszkodzenie urzadzenia i otoczenia ktére si¢ wokot niego
znajduje. Nie nalezy dopuszczaé, aby w poblizu miejsca pracy przebywaly osoby
niepetnoletnie, osoby z wszczepionym rozrusznikiem serca powinny skonsultowaé si¢ ze
swoim lekarzem. Obstuga serwisowa oraz wszelkie naprawy urzadzenia powinny by¢
wykonywane przez wykwalifikowany personel z zachowaniem wszelkich warunkow
bezpieczenstwa pracy. Przerobki, edycje, modyfikacje urzadzenia sg zabronione.

INFORMACJA! Urzadzenie posiada wiele réznych podzespolow elektronicznych, ktore
nie powinny zosta¢ zanieczyszczone przez opilki metalu.



Bezpieczenstwo

Spawarka jest zainstalowana z obwodem zabezpieczajacym przed przepigciami, przetgzeniami i
przegrzaniem. Gdy napigcie, prad wyjsciowy i1 temperatura urzadzenia przekrocza wymagany standard,
spawarka automatycznie przestanie dziata¢. Jednak nadmierne uzytkowanie (takie jak przepigcie) nadal
spowoduje uszkodzenie spawarki. Aby tego uniknaé, uzytkownik musi zwrdci¢ uwage na nastgpujace
kwestie.

1) Miejsce pracy powinno by¢ dobrze wentylowane!
Spawarka jest potezng maszyng, podczas pracy jest generowana przez duzy prad, a
naturalny wiatr nie zaspokoi wymagan chtodzenia maszyny. Jest wiec wewnetrzny
wentylator do schtadzania maszyny. Upewnij sie, ze wlot nie jest zatkany ani zastoniety,
a spawarka znajduje sie w odlegtosci 0,3 metra od obiektow otoczenia. Uzytkownik
powinien upewni¢ sie, ze miejsce pracy jest odpowiednio wentylowane. Jest to wazne
dla wydajnosci i trwatosci maszyny.

2) Nie przeciazaj!
Operator powinien pamieta¢ o obserwowaniu maksymalnego pradu pracy (Reakcja na
wybrany cykl pracy). Utrzymuj pragd spawania nie przekraczajgcy maksymalnego pradu
cyklu pracy. Prad przecigzenia spowoduje uszkodzenie i spalenie maszyny.

3) Brak przepiec¢ w sieci!
Napiecie zasilania mozna znalez¢ na schemacie gtéwnych danych technicznych. Uktad
automatycznej kompensacji napiecia zapewni utrzymywanie prgdu spawania w
dopuszczalnym zakresie. Jesli napiecie zasilania przekroczy dopuszczalny zakres,
spowoduje to uszkodzenie elementdw maszyny. Operator powinien zrozumieé te
sytuacje i podjg¢ srodki zapobiegawcze.

4) Za spawarkg znajduje sie $ruba uziemiajaca z oznaczeniem uziemienia. Przed
rozpoczeciem pracy skorupa spawalnicza musi by¢é solidnie uziemiona kablem o
przekroju powyzej 6 milimetréw kwadratowych, aby zapobiec elektrycznosci statycznej i
wypadkom spowodowanym uptywem pradu.

5) Jesli czas spawania przekroczy ograniczony cykl pracy, spawarka przestanie dziata¢ w
celu ochrony. Poniewaz maszyna jest przegrzana, przetacznik kontroli temperatury
bedzie w pozycji ,ON”, a kontrolka bedzie Swieci¢ na czerwono. W tej sytuacji nie trzeba
wyciggac¢ wtyczki, aby wentylator schtodzit maszyne. Gdy lampka kontrolna zgasnie, a
temperatura spadnie do standardowego zakresu, mozna ponownie spawac.

6) Wtyczka powinna zosta¢ dopasowana do gniazda zasilajgcego; zabronione jest uzywanie
przewoddéw, w ktorych wtyczka byta przerabiana. Modyfikowanie wtyczek, gniazd
zwieksza ryzyko powstania wypadku.

7) Chron sie przed wstrzgsem elektrycznym — unikaj kontaktu z uziemioong powierzchnig.

8) Nie narazaj urzgdzenia na dziatanie deszczu i wilgoci. Przedostanie sie wody do
urzgdzenia zwieksza ryzyko porazenia prgdem.

9) Nigdy nie uzywaj przewodu zasilajgcego do przenoszenia, ciggniecia. Nie wylgczaj
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urzgdzenia ciggngc za przewdd zasilajgcy. Przewdd zasilajgcy nalezy chroni¢ przed
dziataniem ciepta, oleju oraz wszelkich ostrych krawedzi.

Stosuj odpowiedni przedtuzacz aby zmniejszy¢ ryzyko porazenia pragdem

Jesli pracujesz spawarkg inwertorowg w wilgonym srodowisku, siec zasilajgca MUSI by¢
wyposazona w zabezpieczenie roznicowo-prgdowe.

Nalezy zachowywaé bezwzgledng ostroznos¢ podczas pracy — pracuj z rozwagg, hie
uzywaj urzgdzenia gdy jestes zmeczony, pod wptywem lekéw, alkoholu lub innych
Srodkéw odurzajgcych.

Podczas pracy stosuj $rodki ochrony indywidualnej — uzywaj przytbicy ochronnej aby
chroni¢ swojg twarz, oczy. Nalezy rowniez uzywa¢ maski ochronnej — podczas spawania
wytwarza sie szkodliwy dla zdrowia gaz, opary.

Unikaj nienaturalnej pozycji podczas pracy — pozycja podczas uzytkowania spawarki
powinny gwarantowac utrzymanie rownowagi i stabilnosci.

Stosuj odpowiedni stréj roboczy — nie nalezy nosi¢ luznych ubran, nie zaktadaj zadnej
luznej, diugiej bizuterii. Wtosy oraz inne luzne elementy stroju powinny zostac
odpowiednio zabezpieczone. Uzywaj obuwia z podeszwg zabezpieczajaca.

Spawanie powinno odbywac sie w suchym srodowisku gdzie wilgotnos¢ wynosi 90% lub
mniejsze.

Temperatura otoczenia powinna by¢ miedzy -10*C a 40*C.

Unikaj spawania spawania na wolnym powietrzu; zabezpieczaj urzgdzenie przed
Swiattem stonecznym i deszczem. Urzgdzenie musi pozosta¢ suche i czyste.

Unikaj pracy w zakurzonym otoczeniu.

Spawanie tukowe w ostonie gazéw powinno odbywac sie w srodowisku w ktdérym jest
brak silnego przeptywu powietrza.

Spawarka wyposazona jest w zabezpieczenie zwigzane z przecigzeniem, przepieciem
oraz przegrzaniem. Jesli napiecie wejsciowe lub prad wyjsciowy jest zbyt wysokie,
temperatura jest zbyt wysoka — urzadzenie zatrzyma sie automatycznie. Nadmierne
korzystanie z urzgdzenia moze spowodowac jego uszkodzenie, nalezy o tym zawsze
pamietac.

Podczas spawania przeptywa prad o wysokim natezeniu, naturalna wentylacja nie jest w
stanie schtodzi¢ urzadzenia w odpowiednim stopniu. Nalezy zapewni¢ dobrg wentylacje
przez przeptyw powietrza miedzy panelami, oknami. Minimalna odlegtos¢ spawarki od
innych przedmiotéw powinna wynosi¢ okoto 30cm. Dobra wentylacja ma duzy wptyw na
dziatanie oraz zywotnos¢ urzgdzenia.

Nigdy nie spawaj gdy urzadzenie jest przecigzone — pamietaj o przestrzeganiu wielko$ci
maksymalnego pradu obcigzenia.



UWAGI DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA PODCZAS SPAWANIA

e Spawane elementy moga poparzy¢ — nigdy nie dotykaj spawanych
elementow niezabezpieczonymi czesciami ciata — uzywaj rekawic
spawalniczych oraz specjalnych szczypc.

e Butla z gazem moze wybuchnaé — stosuj tylko atestowane butle z poprawnie
dziatajgcym reduktorem, butla powinna by¢ zabezpieczona oraz ustawiono w
pozycji pionowej, nie zblizaj butli do zadnego zrédta ognia

¢ Pole elektromagnetyczne - prad elektryczny ptyngcy przez przewody
spawalnicze wywarza wokot niego pole elektromagnetyczne, ktdre moze
zakiocic prace rozrusznika serca

e Iskry moga spowodowacé pozar — podczas spawania powstajg iskry, ktére
moga spodowowac niespodziewany pozar; zawsze ubieraj odpowiednie
ubranie podczas spawania i zadbaj aby okolica wokoét miejsca gdzie spawasz
byta wolna od wszelkich tatwopalnych elementow; sprzet przeciwpozarowy
powinien by¢ w poblizu miejsca pracy

e Opary i gazy moga by¢ niebezpieczne dla zycia i zdrowia — podczas
procesu spawania wytwarzajg sie rézne szkodliwe opary i gazy; unikaj
wdychania tych oparéw, uzywaj odpowiedniego zabezpieczenia drog
oddechowych

¢ Promienie ruchu moga poparzyé¢ — bezposrednia obserwacja tuku
elekrycznego za pomocg oczu pozbawionych zabezpieczenia jest zabronione,
nalezy stosowa¢ maske lub przytbice ochronng z odpowiednim filtrem
chronigcym

A NIEBEZPIECZENSTWO!

Wskazuje na wystepowanie niebezpiecznej sytuacji, ktéra doprowadzi do smierci lub
powaznych obrazen, jezeli jej nie unikniemy. Mozliwe zagrozenia przedstawiono na
symbolach umieszczonych obok tekstu lub wyjasniono w tekscie

Wskazuje na wystepowanie niebezpiecznej sytuacji, ktéra moze doprowadzi¢ do
Smierci lub powaznych obrazen, jezeli jej nie unikniemy. Mozliwe zagrozenia
przedstawiono na symbolach umieszczonych obok tekstu lub wyjasniono w tekscie.

A\ FWE| A\

Ta grupa symboli oznacza Ostrzezenie! Uwaga! zagrozenia spowodowane
PORAZENIEM PRADEM ELEKTRYCZNYM, RUCHOMYMI CZESCIAMI i
GORACYMI CZESCIAMI. W celu zapoznania sie z niezbednymi dziataniami stuzgcymi
uniknieciu tych zagrozen nalezy sprawdzac¢ ponizej symbole i powigzane z nimi
instrukcje.




Przed

rozpoczeciem jakichkolwiek prac zwigzanych z czyszczeniem i

konserwacja nalezy wytgczy¢ spawarke oraz wyciggna¢ wtyczke z gniazdka. Po
wylgczeniu nalezy odczekaé kilka minut na roztadowanie kondensatorow.

Regularnie usuwaj pyt przy pomocy czystego, sprezonego powietrza. Jesli
spawarka pracuje w warunkach zadymienia, w mocno zanieczyszczonym
powietrzu, codziennie usuwaj nagromadzony pyt.

Cisnienie sprezonego powietrza powinno by¢ utrzymywane na takim poziomie,
by nie uszkodzi¢ niewielkich elementow wewnatrz urzgdzenia max. 2-4 bar.
Regularnie kontroluj wewnetrzne uktady spawarki, sprawdzaj prawidtowosc¢ i
pewnos¢ potaczen (zwtaszcza wyposazenia i czesci). W przypadku
zauwazenia rdzy i poluzowania potgczenia, usun rdze lub powtoke tlenkowag
przy pomocy papieru sciernego, ponownie podtgcz i dokrec.

Zaleca sie czyszczenie urzgdzenia bezposrednio po kazdorazowym uzyciu.
W przypadku pracy w warunkach nieodpowiednich, np. w poblizu stanowiska
szlifierskiego, moze dojs¢ do sytuacji, w ktérej wewnatrz urzgdzenia
zgromadzi sie, wciggniety przez wentylator, pyt metalowy. W takiej sytuaciji, po
odfgczeniu urzadzenia od sieci elektrycznej i odczekaniu okoto 10 minut,
nalezy odkreci¢ sruby mocujgce obudowe i ostroznie jg zdjg¢. Odsung¢ sie od
spa-warki i wydmuchac¢ do czysta sprezonym powietrzem wnetrze obudowy.
Jeze-li nagromadzenie zanieczyszczen wystepuje na powierzchni uktadow
elektroniczny, przy czyszczeniu nalezy zachowac wielkg ostroznosg¢, aby nie
doprowadzi¢ do zniszczenia urzgdzenie. Osoby, ktére nie czujg sie na sitach
wyko-nac prawidtowego oczyszczania uktadow elektronicznych, powinny
oddac spawarke do autoryzowanego serwisu

Unikaj sytuacji, w ktorych woda lub para wodna mogtyby dostac sie do
urzgdzenia. W przypadku zawilgocenia spawarki nalezy jg wysuszyc, a
nastepnie sprawdzic izolacje urzgdzenia (réwniez miedzy potgczeniami i na
stykach). Po sprawdzeniu, ze wszystko jest w porzadku, mozna kontynuowac
prace.

Po kazdym uzyciu nalezy oczysci¢ uchwyt elektrodowy i zacisk przewodu
masowego, na ktorych mogg sie zgromadzi¢ metalowe odpryski powstate
podczas spawania

Czynnosci konserwacyjne polegaja na

wykonaniu czyszczenia po kazdym uzyciu,

sprawdzeniu stanu kabla spawalniczego wraz z wtykiem i uchwytem
elektrodowym — sprawdzenie polega na wizualnej kontroli izolacji,
zamocowania koncéwek kabla we wtyczce i uchwycie (w razie potrzeby
rozebrac te elementy i do-kreci¢ sruby mocujgce przewdd),

sprawdzeniu stanu kabla masowego (czynnosci jak dla kabla spawalniczego),
sprawdzeniu stanu przewodu zasilajgcego.

Jezeli kable spawalnicze wykazujg oznaki zuzycia (przetarcia izolacji,
wytamane druty przewodu miedzianego, zniszczone wtyczki itp.), kable nalezy
wymieni¢ na nowe.



¢ \Wymiana zuzytych kabli spawalniczych nalezy do uzytkownika i nie jest objeta
umowag gwarancyjng

Wykaz czesci eksploatacyjnych:
e Uchwyt masowy do spawarki

=

¢ Uchwyt spawalniczy

UWAGA!
e Nie uzywaé spawarki do rozmrazania zamrozonych rur.
¢ Nie nalezy uzytkowac urzgdzenia na pochytych powierzchniach. Przed
przystgpieniem do pracy, sprawdz czy spawarka znajduje sie na ptaskiej
powierzchni oraz czy przewody majg wystarczajgcg dtugoscé.

Cykl pracy
e Cykl pracy bazuje na okresie 10-minutowym. Cykl pracy 60% oznacza, ze po
6 minutach pracy urzgdzenia jest wymagana 4-minutowa przerwa. Cykl pracy
100% oznacza, ze urzgdzenie moze pracowac w sposob ciggty, bez przerw.



OBSLUGA MASZYNY
Sprzet spawalniczy moze by¢ niebezpieczny zaréwno dla operatora, jak i oséb znajdujgcych sie w
poblizu lub w poblizu miejsca pracy, jesli sprzet nie jest prawidtowo obstugiwany. Sprzet moze byé
uzywany wylgcznie przy $cistym i kompleksowym przestrzeganiu wszystkich stosownych
przepisow bezpieczenstwa. Przed instalacjg i obstugg tego sprzetu nalezy uwaznie przeczytac i
zrozumiec niniejszg instrukcje obstugi..

OSTRZEZENIE

OSTRZEZENIE: Ten symbol oznacza, ze nalezy przestrzegaé instrukcji, aby unikna¢
powaznych obrazen ciala, utraty zycia lub uszkodzenia tego sprzgtu. Chron siebie i innych
przed mozliwymi powaznymi obrazeniami ciata lub $miercia.

PRZECZYTAJ 1 ZROZUMIEJ INSTRUKCIJE:Przed rozpoczeciem uzytkowania tego
urzadzenia przeczytaj i zrozum te¢ instrukcje.Spawanie lukiem elektrycznym moze by¢
niebezpieczne.Nieprzestrzeganie instrukcji zawartych w tej instrukcji moze spowodowac
powazne obrazenia ciala, utrate zycia lub uszkodzenie tego urzadzenia.

PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM MOZE WYSTAPIC: Sprzet spawalniczy
generuje wysokie napiecie. Nie dotykaj elektrody, zacisku roboczego ani podigczonych
elementoéw obrabianych, gdy sprzet jest wiaczony. Odizoluy;j si¢ od elektrody, zacisku
roboczego i podtaczonych elementéw obrabianych.

SPRZET ZASILANY ELEKTRYCZNIE Przed rozpoczeciem pracy przy tym sprzecie
nalezy wylaczy¢ zasilanie wejsciowe za pomocg wylacznika w skrzynce bezpiecznikdw.
Uziemi¢ ten sprzet zgodnie z lokalnymi przepisami elektrycznymi.

URZADZENIA ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Regularmie sprawdzaj kable wejsciowe,
elektrodowe i zaciskowe. W przypadku jakichkolwiek uszkodzen izolacji natychmiast
wymien kabel. Nie umieszczaj uchwytu elektrody bezposrednio na stole spawalniczym ani
zadnej innej powierzchni majacej kontakt z zaciskiem roboczym, aby unikna¢ ryzyka
przypadkowego zaptonu tuku.

POLA ELEKTRYCZNE I MAGNETYCZNE MOGA BYC NIEBEZPIECZNE:Prad
elektryczny ptynacy przez dowolny przewodnik wytwarza pola elektryczne i magnetyczne
(PEM).Pola PEM moga zakloca¢ dziatanie niektorych rozrusznikow serca, a spawacze
posiadajacy rozrusznik serca powinni skonsultowac si¢ z lekarzem przed uzyciem tego
sprzetu.

ZGODNOSC Z CE:Niniejszy sprzet jest zgodny z dyrektywami Wspélnoty Europejskie;.

SZTUCZNE PROMIENIOWANIE OPTYCZNE: Zgodnie z wymogami dyrektywy
2006/25/WE i normy EN 12198, sprzet nalezy do kategorii 2. Wymagane jest

stosowanie srodkéw ochrony osobistej (PPE) z filtrem o stopniu ochrony do maksymalnie
15, zgodnie z wymogami normy EN1609.

OPARY I GAZY MOGA BYC NIEBEZPIECZNE: Spawanie moze powodowaé
powstawanie opar6w i gazow niebezpiecznych dla zdrowia. Unikaj wdychania tych oparéw i
gazow. Aby

unikng¢ tych zagrozen, operator musi uzywac odpowiedniej wentylacji lub wyciagu, aby
utrzymacé opary i gazy z dala od strefy oddychania.
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PROMIENIE EUKU MOGA SPOWODOWAC POPARZENIE: Uzywaj ostony z
odpowiednim filtrem i ptytkami ochronnymi, aby

chroni¢ oczy przed iskrami i promieniami tuku podczas spawania lub obserwacji. Uzywaj
odpowiedniej odziezy wykonanej z trwatego, ognioodpornego materialu, aby chroni¢ swoja
skore i skore 0sdb, ktore ci pomagajg. Chron inne osoby znajdujace si¢ w poblizu za pomoca
odpowiednich, niepalnych ekrandéw i ogrzej je, aby nie patrzyly na tuk ani nie narazaty si¢ na
jego dzialanie.

)
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ISKRY SPAWALNICZE MOGA SPOWODOWAC POZAR LUB WYBUCH:Usun
zagrozenia pozarowe

z obszaru spawania i miej pod r¢ka gasnicg.Iskry spawalnicze i gorace materialy powstale w
procesie spawania mogg tatwo przedosta¢ si¢ przez mate peknigcia i otwory do sgsiednich
obszarow.Nie spawaj zadnych zbiornikoéw, beczek, pojemnikow ani

materialow, dopoki nie zostang podjete odpowiednie kroki w celu upewnienia si¢, ze nie
bedg obecne zadne tatwopalne lub toksyczne opary.Nigdy nie uzywaj tego sprzgtu, gdy
obecne sa tatwopalne gazy,




pary lub ciekle materiaty palne.

Gorace powierzchnie i materialty w miejscu pracy moga spowodowaé powazne oparzenia.
Uzywaj rekawic 1 szczypiec podczas dotykania lub przenoszenia materiatow w miejscu

pracy.

! MATERIALY SPAWANE MOGA SIE OPARZYC: Spawanie generuje duza ilos¢ ciepla.

Wprowadzenie i specyfikacje

Ogolny przeglad: Nowy, sterowany cyfrowo 5-w-1 MIG-200A marki to spawarka DC Stick,

przeznaczona do przeno$nych prac naprawczych i matych projektéw. Jest idealna dla entuzjastow spawania lub hobbystéw z podstawowymi
potrzebami naprawczymi niealuminiowymi i ogélnymi wymaganiami dotyczacymi lekkiego spawania. Marka charakteryzuje sig lekka

konstrukcjg inwertera IGBT i moze zapewni¢ sprawng obstuge matych projektéw i napraw. Marka nie jest przeznaczona do uzytku w produkcji

ani do ciezkich prac konstrukcyjnych. UWAGA: Ta jednostka nie nadaje si¢ do spawania aluminium.

Ogodlne uzytkowanie i konserwacja: Nalezy zachowac ostrozno$c, aby urzadzenie nie byto narazone na bezposredni kontakt ze
strumieniem wody. Urzgdzenie ma klase ochrony IP21S, co oznacza, Ze jest odporne na lekki kontakt z kapigcg wodg, ale ze wzgledéw
bezpieczenstwa nigdy nie powinno by¢ uzywane w obecnosci wody. Dobrym pomystem jest usunigcie spawarki z sgsiedztwa zrédet wody
lub wilgoci, aby zmniejszy¢ ryzyko porazenia prgdem lub wstrzgsu. Nigdy nie uzywaj w stojgcej wodzie..

Co 1-2 miesigce, zaleznie od intensywnosci uzytkowania, spawarke nalezy odtgczy¢ od zasilania, otworzy¢ i ostroznie wyczysci¢ sprezonym
powietrzem. Regularna konserwacja wydtuzy zywotno$¢ urzadzenia.

WAZNE: Przed otwarciem obudowy urzadzenia z jakiegokolwiek powodu, upewnij si¢, ze urzadzenie bylo odlaczone od zasilania przez co najmniej 10

tad

minut, aby umozliwié calkowite r wanie kond toréw. Moze to spowodowaé powazny porazenie pradem i/lub $mieré.

Nie nalezy celowo kierowa¢ pytu metalicznego lub innych zanieczyszczen w strong maszyny, zwtaszcza podczas szlifowania i spawania. Nalezy
upewni¢ sie, ze panel jest zabezpieczony przed uszkodzeniem w trakcie spawania.

Cykl pracy To urzadzenie mozna opisac¢ jako uniwersalne, wieloprocesowe urzgdzenie do samodzielnego montazu, przeznaczone do uzytku
hobbystycznego oraz ogélnych, drobnych napraw i prac konstrukcyjnych. Nalezy uwazac, aby nie przekroczyé limitu cyklu pracy urzgdzenia 5 w
1 MIG-200A, aby zapewni¢ jego maksymalng zywotnos¢.

Po przekroczeniu cyklu pracy, ciepto moze nadal gromadzié si¢ w elektronice. Cykl pracy jest oparty na 10-minutowym cyklu pracy przy 40°C.
Oznacza to, ze urzadzenie moze by¢ uzywane przy maksymalnym natezeniu pradu przez okreslony procent czasu z 10 minut bez przerwy na
schiodzenie. Przez reszte 10-minutowego okresu czasu spawarka powinna odpoczywac bez przerwy, aby zapewni¢ maksymalng zywotnosc.
Zapali sie lampka kontrolna temperatury, a spawarka automatycznie zatrzyma spawanie, gdy wystapi stan przegrzania. Jesli tak si¢ stanie,
zatrzymaj sie i pozwol urzadzeniu ostygnaé, gdy jest wigczone. Ciepto bedzie nadal generowane i przekazywane do elektroniki po zakonczeniu
spawania. Spawanie w wilgotnych lub gorgcych warunkach moze réwniez wptynaé na cykl pracy. Nie wytaczaj przegrzanej spawarki, dopdki nie
ostygnie bezpiecznie przez co najmniej 15 minut. Gdy stan przegrzania minie, wytacz i wigcz ponownie wytacznik zasilania, aby zresetowaé
urzadzenie. Nie uzywaj spawarki ze zdjetymi ostonami

Nadmierne natezenie prgdu. Nadmierne natezenie pragdu moze wystgpi¢, jesli w systemie zasilania lub wewnatrz urzgdzenia wystgpi usterka.
Jesli tak sie stanie i dioda LED zaswieci sie, wylacz urzadzenie, sprawdz przyczyny zewnetrzne i rozwigz problem. Je$li nie zostang znalezione,
wylgcz i wigcz ponownie wytgcznik zasilania. Jesli kontrolka nadmiernego natgzenia pragdu nie zgasnie po wytgczeniu i ponownym wigczeniu
wytgcznika zasilania, skontaktuj si¢ z markg w celu rozwigzania problemu.

Specyfikacja techniczna

Zakres praiu spawania MMA 230V 25250
MAN/SYN MIG 230V 30-255A
20-250A
TG 230V
5-65A
Plasma Cutter 230V




Nominalne napiecie obwodu otwartego DC (OCV)

73V
Cykl pracy % MMA 60%@160A 100%@124A
MAN/SYN MIG 60%@180A  100%@140A
TIG 60%@180A 100%@139.5A
Przecinarka plazmowa 60%@40A  100%@31A
Efektywnos¢ 85%
Wspétczynnik mocy 0.93
Srednica drutu 0.8-1.0mm
Wielkos$¢ elektrody 1.6-5.0mm
odpowiednia grubosé (mm) 1.6-2.0mm
Klasa IP P21
Waga 20KG
Rozmiar

43.5%20.5x35cm
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Przycisk wyboru funkgiji
Wyswietlacz cyfrowy

Regulacja predkosci

. Przycisk wyboru gazu

. Przycisk wyboru $rednicy drutu

. Przycisk funkcji parametru

. Przycisk funkcji samoblokowania
. Regulacja pradu

. Wskaznik napiecia

0. Wskaznik nieprawidtowosci
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1. Interfejs palnika MIG

2. CUT(-) Zacisk wyjsciowy ujemny 3. Gniazdo dwupinowe
4. Interfejs palnika CUT/TIG

5. MMA(-)/TIG(-)/MIG Gas(+)

6. Adapter

7. MMA(+)/MIG Gasless(-)
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MMA

Najpierw nalezy okresli¢ wlasciwa biegunowos¢ elektrody, ktora zostanie uzyta. Aby uzyskac¢ te informacje, nalezy zapozna¢ si¢ z danymi elektrody. Nastgpnie
podtaczy¢ kable wyjsciowe do zaciskow wyjsciowych urzadzenia, aby uzyska¢ wybrana biegunowos$¢. Przedstawiono tutaj metod¢ podigczania do spawania
pradem statym (+).

o ' S
Set function button selecton, - —— .'\\,
d 7

switch to MMA 3
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Output connector (DC-)

Nacisnij przycisk, aby przetaczy¢ na funkcje MMA.

Obrdé¢ pokretto, aby dostosowa¢ wymagany poziom pradu.

1. Wiacz przetacznik zasilania z tytu urzadzenia. Pozwol urzadzeniu przejs$¢ przez program startowy.

2. Wybierz tryb spawania za pomoca przetacznika wyboru spawania.

3. Upewnij sig, ze uchwyt elektrody jest podtaczony do zlacza dodatniego, a zacisk roboczy jest podtaczony do zlacza ujemnego.
4. Wybierz zadane natgzenie pradu. Uzyj tabeli doboru $rednicy elektrody w tej instrukcji, aby okresli¢

przyblizony zakres nat¢zenia pradu odpowiedni dla wybranego rozmiaru pregta. Zapoznaj si¢ z zaleceniami producenta elektrody spawalniczej dotyczacymi
wlasciwego zakresu nat¢zenia pradu. Kazdy producent ma okreslone zalecenia dotyczace swoich elektrod. Ostatecznie nat¢Zzenie pradu jest okreslane przez grubosé
elektrody i grubos¢ metalu.

5. Zajarzy¢ tuk metoda gwintowania lub metoda zajarzenia zapatki. Poczatkujacy zazwyczaj uwazaja, ze metoda zajarzenia zapatki daje najlepsze rezultaty.
Profesjonalisci sktaniaja si¢ ku metodzie gwintowania ze wzglgdu na jej doktadnos¢ umieszczenia, co pomaga zapobiega¢ zajarzeniu tuku poza strefa spawania.



MIG Z GAZEM / BEZ GAZU

Set Standard selector switch
inside door to Standard

Connect the gas line
to the regulator and
confiect to the gas
CTylinder

o A

Set function button selector SR
switch to Mig(Gas) . —
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Current adjustment knob
Potentiometer used to

set the output current
used during welding.
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MIG TORCH
TORCH Output connector (DC-)

Nacis$nij przycisk, aby przetaczy¢ na funkcje SYN MIG.

Napiecie i predkosé drutu

Dopasuj odpowiednie napigcie (+3V) i natgzenie zgodnie ze spawaniem requirements.




Wybor gazu

Wybierz odpowiedni gaz zgodnie z drutem spawalniczym.
CO2 MIX Mieszanka

FLUX Airless Ar Argon

Wybdr $rednicy drutu

Wybierz odpowiednia $rednicg drutu zgodnie z drutem spawalniczym.
Fe+C02(0,60,80,91,0)

Fe+MIX(0,60,80,91,0) FLUX(0,80,91,0)

AL+Ar(1,0)

| |
vour -’ . “ e

Samoblokujace

Dostosuj funkcje samoblokowania (2T 4T SPOT) zgodnie z potrzebami spawania.

2T: W tej funkcji przetacznik pistoletu spawalniczego musi by¢ stale przytrzymywany, aby mogt dziatac.

4T: W tej funkcji naci$nij przetgcznik pistoletu spawalniczego, aby rozpoczg¢ prace, i nacisnij ponownie przetacznik, aby zatrzymacé prace.

SPOT: Ta funkcja to spawanie punktowe, z czasem spawania punktowego 0-3 s

Instrukcja instalacji i konfiguracji druta

Ponownie nie mozna przeceni¢ znaczenia ptynnego, rownomiernego podawania drutu podczas spawania metoda MIG. Prawidlowa instalacja szpuli z drutem i drutu

w podajniku drutu ma kluczowe znaczenie dla uzyskania rownomiernego i rownomiernego podawania drutu. Wysoki odsetek usterek spawarek MIG wynika z
nieprawidtowego ustawienia drutu w podajniku drutu. Ponizszy przewodnik pomoze w prawidtowym ustawieniu podajnika drutu.



1. Zdejmij nakretke mocujaca szpule

2. Zwrd¢ uwage na regulator sprezyny naciaggowej i kotek ustalajacy szpule.

3. Zamontuj szpulg z drutem na uchwycie szpuli, dopasowujac kotek ustalajacy do otworu ustalajacego na szpuli. Ponownie mocno dokre¢ nakretke
mocujaca szpulg.

4. Ostroznie odetnij drut, pamigtaj, aby przytrzymac¢ drut, aby zapobiec rozwinigciu si¢ szpuli. Ostroznie wprowadz drut do rurki prowadzacej wlotowej
podajnika drutu.

5. Wprowadz drut przez rolk¢ napgdowa do rurki prowadzacej wylotowej podajnika drutu.

6. Zablokuj gorng rolke dociskowa i zastosuj $rednig site nacisku za pomoca pokretta regulacji naprezenia.

Sprawdz, czy drut przechodzi przez $rodek rurki prowadzacej wylotowej, nie dotykajac bokow. Poluzuj $rubg blokujaca, a nastgpnie poluzuj nakretke
mocujacg rurke prowadzaca wylotowa, aby dokonac regulacji, jesli jest to konieczne. Ostroznie dokre¢ nakretke blokujaca i §rubg, aby utrzymac nowa

pozycje.

Prosta kontrola prawidlowego naciagu napedu polega na zgigciu konica drutu, przytrzymaniu go okoto 100 m od dtoni i umozliwieniu mu przejscia do
dfoni. Powinien on zwina¢ si¢ w dloni bez zatrzymywania poslizgu na rolkach napgdowych, zwigksz naciag, jesli si¢ poslizgnie.

Cigzar i predkos¢ obracania si¢ szpuli drutu powoduja bezwtadnosé, ktora moze spowodowac, ze szpula bedzie si¢ przesuwac, a drut zapetli si¢ na boku
szpuli i zaplacze. Jesli tak si¢ stanie, zwigksz nacisk na sprezyng naciagowa wewnatrz zespotu uchwytu szpuli za pomoca $ruby regulacyjnej naciagu.



Szybka konfiguracja i instrukcja uzytkowania TIG
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Earth clamp connection | | Five=pin socket

TIG gun connection

Instrukcja konfiguracji wySwietlacza HF-TIG

Nacisnij przycisk, aby przetaczy¢ na funkcj¢ TIG.




Dostosowanie funkcji parametrow zgodnie z wymaganiami spawania (pregas, postgas).

Pregas
Regulacja czasu dostarczania pre-gazu po uruchomieniu poczatkowego pistoletu.

Postgas
Regulacja czasu kontynuowania dostarczania gazu po zatrzymaniu spawania.

Operacja TIG z rozruchem o wysokiej czestotliwosci

. Umies$¢ zaostrzony grot wolframowy okoto 1/8” lub mniej nad metalem

2. Naci$nij spust palnika lub pedal nozny, aby wskaza¢ tuk. HF zostanie zainicjowany i moze pojawi¢ si¢ na krotko jako niebieska iskra.

3. Luk powinien utworzy¢ si¢ niemal natychmiast. Jesli tuk nie rozpocznie sig, a HF utworzyt iskre, sprawdz potaczenie zacisku roboczego z przedmiotem
obrabianym. W razie potrzeby przeszlifuj czyste miejsce, aby przymocowac zacisk. Podtacz biegunowosc; jesli tuk nie rozpocznie si¢ lub pali si¢ szybko,
powtorz kroki 11 2.

4. Pozostaw 1/8” lub mniej odstgpu miedzy konicoéwka wolframowa a metalem. Kontynuuj spawanie, pozostawiajac palnik pochylony pod maksymalnym katem

15 stopni.



Instrukcja instalacji i uzytkowania CUT QUCK
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Earth clamp connection | ~—==

Five=pin socket cuT gun connection

Instrukcja konfiguracji wyswietlacza cUT

Nacisnij przycisk, aby przejsé¢ do funkceji CUT

Dostosowanie funkcji parametrow zgodnie z wymaganiami spawania (przedgaz, pogaz)

Przedgaz
Regulacja czasu dostarczania przedgazu, gdy wyzwalany jest poczatkowy pistolet.

Po gazie
Regulacja czasu kontynuowania dostarczania gazu po zatrzymaniu cigcia




0-.15°  EDGE START

Rozpoczgcie od krawedzi jest najlepszym rodzajem rozpoczgcia, jesli to mozliwe, aby wydtuzy¢ zywotnos¢ materialow eksploatacyjnych i palnika. Zmniejsza to
odrzut stopionego materiatu i umozliwia ptynny, stopniowy poczatek cigcia.

1. Ustaw otwor na gorze elektrody na krawedzi cigeia. Trzymaj palnik prostopadle do poczatkowego cigcia, okoto 1/16” od metalu.

2. Gdy tuki si¢ zaczna, poczekaj, az tuk przeniknie caly metal.

3. Gdy palnik przeniknie plomien przez caty metal, przechyl palnik tak, aby ptomien byt lekko wystajacy, jesli metal jest cienki. Jesli jest gruby,
trzymaj palnik w pozycji niemal pionowe;j.

4. Rozpocznij przesuwanie palnika w kierunku cigcia, utrzymujac wysokos$¢ odsunigcia 1/16”.

Dostosowanie funkcji parametrow zgodnie z wymaganiami spawania (przedgaz, pogaz)

Przedgaz

Regulacja czasu dostarczania przedgazu, gdy wyzwalany jest poczatkowy pistolet.

Po gazie

Regulacja czasu kontynuowania dostarczania gazu po zatrzymaniu cigcia




Rozwigzywanie problemow z MIG

Ponizsza tabela przedstawia niektore typowe problemy ze spawaniem metoda MIG. We wszystkich przypadkach awarii sprzetu nalezy §cisle przestrzegaé

zalecen producenta.

Nadmierne rozpryskiwanie

Mozliwy powod

Sugerowane rozwiazanie

Predko$¢ podawania drutu jest ustawiona zbyt
wysoko

Wybierz nizsza predkosé podawania drutu

Napigcie jest zbyt wysokie

Wybierz nizsze ustawienie napigcia

Nieprawidtowo ustawiona polaryzacja

Wybierz whasciwa biegunowos¢ dla uzywanego przewodu — zapoznaj si¢ z instrukcja
konfiguracji maszyny

Zanieczyszczony metal bazowy

Usun z metalu bazowego materiaty takie jak farba, smar, olej i brud, w tym
zgorzeling walcownicza.

Zanieczyszczony drut MIG

Uzywaj suchego drutu bez rdzy. Nie smaruj drutu olejem, smarem itp.

Niewystarczajacy przeptyw gazu lub zbyt duzy
przepltyw gazu

Sprawdz, czy gaz jest podiaczony, sprawdz, czy weze, zawor gazowy i otrch nie s3
ograniczone. Ustaw przeplyw gazu na 15-25 CFH. Sprawdz, czy w kroécach i
ztaczkach nie ma dziur, nieszczelnosci itp. Chron strefe spawania przed wiatrem i
przeciagami.

Porowatos$¢ — male wneki lub otwory

powstale w wyniku obecno$ci kieszeni gazowych w metalu spoiny.

Mozliwy powod

Sugerowane rozwiazanie

Zty gaz

Sprawdz, czy uzywany jest wlasciwy gaz.

Niewystarczajacy przeptyw gazu lub zbyt duzy
przepltyw gazu

Sprawdz podtaczenie gazu, ustaw przeplyw gazu na poziomie 15-25 CFH.

Wilgo¢ na metalu bazowym

Przed spawaniem nalezy usuna¢ cala wilgo¢ z metalu bazowego.

Zanieczyszczony metal bazowy

Usun z metalu bazowego materiaty takie jak farba, smar, olej i brud, w tym
zgorzeling walcownicza.

Zanieczyszczony drut MIG

Uzywaj suchego drutu bez rdzy. Nie smaruj drutu olejem, smarem itp.

Dysza gazowa zatkana odpryskami, zuzyta lub
odksztatcona

Wyczy$¢ lub wymien dysze gazowsa

Brakujacy lub uszkodzony dyfuzor gazowy

Wymien dyfuzor gazu

Brak lub uszkodzenie pierscienia
uszczelniajacego Euro-Connect palnika Mig

Sprawdz i wymien pierscien uszczelniajacy

Oderwanie drutu podczas spawania

Mozliwy powod

Sugerowane rozwiazanie

Trzymajac pochodni¢ daleko

Zbliz palnik do obrabianego przedmiotu i utrzymuj odlegtosé¢ od 0,195 do 0,393”.

Zbyt niskie napigcie spawania

Zwigksz napiecie

Predkos$¢ drutu jest ustawiona zbyt wysoko

Zmniejsz predkos¢ podawania drutu

Brak polaczenia — brak calkowitego polaczenia metalu spoiny z metalem bazowym lub nastepujaca warstwa

spoiny.

Mozliwy powod

Sugerowane rozwiazanie

Zanieczyszczony metal bazowy

Usun z metalu bazowego materialy takie jak farba, smar, olej i brud, w tym
zgorzeling walcownicza.

Niewystarczajacy doptyw ciepta

Wybierz wyzszy zakres napigcia i/lub odpowiednio dostosuj predkos$¢ przesuwu
drutu.

Niewtasciwa technika spawania

Utrzymuj tuk na przedniej krawedzi jeziorka spawalniczego
Kat pistoletu do pracy powinien wynosi¢ od 5 do 15 cali
Skieruj tuk na spoing




Dostosuj kat roboczy lub poszerz rowek, aby uzyska¢ dostep do dna podczas
spawania
Chwilowo przytrzymaj tuk na $cianach bocznych, jesli uzywasz techniki $ciegu

Nadmierna penetracja — stopienie metalu spoiny przez metal bazowy

Mozliwy powod

Sugerowane rozwiazanie

Za duzo ciepta

Wybierz nizszy zakres napigcia i/lub dostosuj predkos¢ przesuwu drutu tak, aby
odpowiadata zwigkszonej predkosci przesuwu.

Brak penetracji — plytkie polaczenie metalu spoiny z metalem bazowym

Mozliwy powod

Sugerowane rozwiazanie

Niewlasciwe przygotowanie stawow

Materiat zbyt gruby, przygotowanie ztacza i projekt musza umozliwia¢ dostgp do dna
rowka, przy jednoczesnym zachowaniu prawidlowego wydtuzenia drutu
spawalniczego i charakterystyki tuku. Utrzymuj tuk na przedniej krawedzi jeziorka
spawalniczego i1 utrzymuj kat pistoletu na 5 i 15”, utrzymujac drazek na zewnatrz w
zakresie od 0,196 do 0,393”.

Niewystarczajacy doptyw ciepta

Wybierz wyzszy zakres napiecia i/lub dostosuj predko$é przesuwu drutu.
Zmniejsz predkosé przesuwu

Zanieczyszczony metal bazowy

Usun z metalu bazowego materiaty takie jak farba, smar, olej i brud, w tym
zgorzeling walcownicza.

Brak podawania drutu

Mozliwy powod

Sugerowane rozwiazanie

Wybrano zty tryb

Sprawdz, czy przetacznik TIG/IMMA/MIG jest ustawiony w pozycji MIG.

Nieprawidlowy przetacznik wyboru palinka

Sprawdz, czy przetacznik standardowy/spoolgun jest ustawiony w pozycji
STANDARD podczas spawania metodag MIG i SPOOLGUN podczas korzystania ze
SPOOLGUN

Niespojna/przerwana predkos¢ przewodu

Mozliwy powod

Sugerowane rozwiazanie

Regulacja niewtasciwego pokretla

Pamigtaj o wyregulowaniu pokretet podawania drutu i napigcia w przypadku
spawania metoda MIG.

Pokretlo natezenia pradu jest przeznaczone do spawania elektroda otulong i trybow
spawania.

Wybrano nieprawidlowa biegunowos¢

Wybierz wlasciwg polaryzacje dla uzywanego przewodu — zapoznaj si¢ z instrukcja
konfiguracji maszyny.

Nieprawidlowe ustawienie predkosci podawania
drutu

Dostosuj predkos¢ podawania drutu

Nieprawidlowe ustawienie napigcia

Dostosuj ustawienie napigcia

Przewdd palnika MIG jest za dhugi

Przewody o matej $rednicy i migkkie przewody, takie jak aluminiowe, nie przechodza
dobrze przez dlugie przewody palnika — wymien palnik na palnik o mniejszej
dhugosci
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DEKLARACJA ZGODNOSCI
Producent: FOREINTRADE S.A
Adres producenta: Janowek, ul. Modrzewiowa 54, 05-555 Tarczyn

Nazwa produktu: Spawarka inwertorowa

Model: KD3431

Wyrob do ktérego odnosi sie niniejsza deklaracja spetnia wymagania Dyrektyw UE:
1. 2014/30/EU - EMC Directive
2. 2014/35/EU - Low Voltage Directive
3. 2011/65/EU ze zmianami - RoHS Directive

Wedtug norm:

EN 60974-10:2021

EN 50011:2016+A2:2021

EN IEC 61000-3-11:2019

EN 61000-3-12:2011

EN IEC 60974-1:2018+A1:2019

Niniejsza deklaracja zgodnosci wydana zostaje na wylgcznosé
odpowiedzialnosé¢ producenta.

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

Czionek zarzgdu Ma Dong Hui, 03.05.2025 Tarczyn




