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Przed rozpoczeciem pracy z urzagdzeniem zapoznaj sie z niniejszg instrukcja obstugi.
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OSTRZEZENIE DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA

W procesie spawania lub ciecia istnieje mozliwos¢ odniesienia obrazen, dlatego
podczas pracy nalezy wzigé pod uwage ochrone. Aby uzyska¢ wiecej informacji,
zapoznaj sie z Podrecznikiem bezpieczenstwa operatora, ktory jest zgodny z

wymaganiami prewencyjnymi producenta.

Porazenie pragdem——Moze prowadzi¢ do sSmierci !

« Ustawi¢ uziemienie zgodnie z obowigzujgcag norma.

« Zabrania sie dotykania odstonietych czesci elektrycznych i elektrody nieostonietg skorg, mokrymi
rekawiczkami lub ubraniem.

« Upewnij sie, ze jeste$ odizolowany od podfoza i przedmiotu obrabianego.

« Upewnij sig, ze jestes w bezpiecznej pozycji.

Gazy i opary——Moga by¢ szkodliwe dla zdrowia!
« Trzymaj gtowe z dala od gazow i oparéw.
« Podczas spawania tukowego nalezy stosowac¢ wentylatory lub wyciggi powietrza, aby unikngc

wdychania gazow.

Promienie lukowe —— Szkodliwe dla oczu, palgce skore.
« Nosi¢ odpowiednig maske ochronng, filtr Swiatta i odziez ochronng, aby chroni¢ oczy i ciato.

« Przygotuj odpowiednig maske ochronng lub zastone, aby chroni¢ obserwatora.

Ogien
« Iskry spawalnicze mogg spowodowac pozar, nalezy upewnic sie, ze w obszarze spawania nie ma

krzesiwa.

Hatas —— Nadmierny hatas bedzie szkodliwy dla stuchu.
« Uzywaj ochronnikéw stuchu lub innych srodkéw ochrony uszu.

« Ostrzez obserwatora, ze hatas jest szkodliwy dla stuchu.

Awaria —— W przypadku wystgpienia probleméw skontaktuj sie z autoryzowanymi
specjalistami
« Jesli podczas instalacji i eksploatacji wystapig problemy, postepuj zgodnie z niniejszg instrukcja,

aby to sprawdzic.



« Jesli nie rozumiesz w petni instrukcji lub nie mozesz rozwigza¢ problemu za pomoca instrukcji,
powinienes skontaktowac sie z dostawcami lub centrum serwisowym w celu uzyskania

profesjonalnej pomocy.

& OSTRZEZENIE!

OPIS MASZYNY

Spawarka to prostownik wykorzystujacy najbardziej zaawansowang technologie inwerterows.

Rozwdj inwerterowych urzgdzen spawalniczych w ostonie gazowej czerpie korzysci z rozwoju teorii i
komponentéow inwerterowych zasilaczy. Inwerterowe spawalnicze zrodto prgdu w ostonie gazowej
wykorzystuje komponent IGBT o duzej mocy do przesytania czestotliwosci 50/60 Hz do 100 kHz, a
nastepnie zmniejszania napiecia i komutacji oraz wyprowadzania napiecia duzej mocy za
posrednictwem technologii PWM, co znacznie zmniejsza wage i objetos¢ gtéwnego transformatora , ale
zwiekszajgc wydajnos¢ o 30%. Pojawienie sie urzadzen do spawania inwertorowego jest uwazane za

rewolucje w branzy spawalniczej.

Sprzet spawalniczy w ostonie CO2 przyjmuje najbardziej zaawansowang technologie inwerterowa, ktérg
sami badalismy. Wewnagtrz maszyny znajduje sie elektroniczny obwdd dtawika, ktdry moze doktadnie
kontrolowa¢ proces elektrycznego krotkiego przejscia i przejscia mieszania oraz prowadzi¢ do
doskonatych wtasciwosci spawania. W poréwnaniu ze spawarkg synergiczng i innymi maszynami ma
nastepujgce zalety: stabilna predkos¢ drutu, kompaktowosé, oszczednos$é energii, brak szumodw
elektromagnetycznych. Ciggta i stabilna praca przy matym pradzie, szczegdlnie odpowiednia do
spawania blach ze stali niskoweglowej, stali stopowej i stali nierdzewnej. Mozliwos¢ automatycznej
kompensacji pulsacji napiecia, maty blask, dobre wyladowanie tukowe, jednolite jeziorko spawalnicze,

wysoki cykl pracy i tak dalej.



Dziekujemy za zakup produktu i oczekujemy cennych porad. Poswiecimy sie produkcji najlepszych

produktow i oferowaniu najlepszych ustug.

OSTRZEZENIE!
& Maszyna jest uzywana gléwnie w przemysle. Bedzie wytwarzaé fale radiowe, wiec

pracownik powinien w petni przygotowac sie do ochrony.

TABELA PARAMETROW TECHNICZNYCH

Model KD1872
1 phase
Power Vol. (V) 220V+15%
Czestotliwos$¢ (Hz) 50/60
Znamionowy prad wejsciowy (A) 30
- MIG:40-200A
Prad wyjsciowy (A) MMA20-200A
Wyijscie Obj. (V) 15.5-24
Cykl pracy (%) 60
Power factor 0.73
Efektywnos¢é(%) 80
Maszyna druciana Compact
Predkos¢ drutu (m / min) 2-13
Wyptyw kofcowy (S) 1
Srednica kota drutu (mm) 200
Srednica drutu (mm) 0.8/1.0
Stopieh ochrony obudowy P21
Stopien izolaciji F




Odpowiednia grubos¢ (mm) 0.8above

Waga (kg) 7.5
Rozmiar (mm) 320*160*190mm
INSTRUKCJA INSTALACJI

Sprzet spawalniczy wyposazony jest w zestaw kompensacji napiecia zasilajgcego. Gdy napiecie

zasilania waha sie w zakresie £15% napiecia znamionowego, nadal dziata normalnie.

W przypadku stosowania dtugich kabli, aby zminimalizowa¢ spadek napiecia, zaleca sie stosowanie

kabli o duzych przekrojach. Jesli kabel jest zbyt dtugi, wptynie to na dziatanie wytadowan tukowych i

innych funkcji systemu, dlatego sugerowana jest podana diugosé.

1. Upewnij sie, ze wlot urzgdzenia nie jest zastoniety ani zablokowany, aby zapobiec nieprawidtowemu
dziataniu uktadu chfodzenia.

2. Przekrdj przewodu uziemiajgcego nie powinien by¢ mniejszy niz 6 mmz2, aby potgczy¢ obudowe z
uziemieniem. Metoda polega na podtgczeniu ztgcza z tylu maszyny do zestawu uziemiajgcego lub
upewnieniu sie, ze uziemienie wytgcznika zasilania siega do ziemia. Oba sposoby mogg by¢ uzyte

dla lepszego bezpieczenstwa.

MIG/MMA-200 INSTALACJA:

1) W6z szybkoztgczke kabla uziemiajgcego do szybkiego gniazda na przednim panelu.

2) Ustaw druciane koto z drutem na osi kota, otwor kota powinien pasowac¢ do mocowania kofa.

3) Wybierz szczeline drutu zgodnie z rozmiarem :
drutu.

4) Poluzuj srube kota dociskowego drutu, witéz

POMIAR PRADU {A]

drut do szczeliny przez rurke prowadzaca, MG MMA
KRAFT&DELE

dostosuj koto dociskajgce drut, aby zapobiec

Slizganiu sie drutu, ale ci$nienie powinno by¢

odpowiednie na wypadek, gdyby drut

odksztatcat sie i wptywat na wysytanie drutu.
5) Rolka drutu powinna obraca¢ sie zgodnie z

ruchem wskazowek zegara, aby wypusci¢




drut, aby zapobiec slizganiu sie drutu; drut jest zwykle ustawiany w statym otworze po stronie kota.

Aby zapobiec zakleszczeniu wygietego drutu, odetnij te czes¢ drutu.

6) Zaldz i dokrec palnik na gniezdzie wyjsciowym i recznie wtdz przewod do palnika.

INSTRUKCJA OPERACJI

1. Ustaw przetgcznik w pozycji ,ON”, aby otworzy¢ maszyne.

2. Dostosuj srednice drutu maszyny drutowej do liczby znamionowej zgodnie ze $rednicg drutu.

3. Wybierz rozpietos¢ luki palnika na podstawie srednicy drutu.

4. Ustaw pokretto napiecia i predkosci we wiasciwej pozycji w zaleznosci od grubosci przedmiotu
obrabianego i mechaniki.

5. Wybierz odpowiednig metode spawania i nacisnij przycisk ,Przetgczanie formy”. Ktéra funkcja jest
przetgczona, lampka kontrolna funkcji bedzie sie swiecic¢, a akcesoria pasujgce do funkcji zostang
spawane.

6. Podczas przetgczania na funkcje MIG nacisnij wigcznik palnika, aby wypusci¢ drut do gtowicy
palnika i rozpoczg¢ prace.

7. Podczas przetgczania na funkcje TIG nacisnij wigcznik palnika TIG, aby rozpocza¢ prace.

8. Podczas przetgczania na funkcje MMA, do prac spawalniczych uzyj uchwytu elektrody.

Szkic spawarki MIG/IMMA-200:

1 Nieprawidtowy wskaznik

Regulacja predkosci podawania
drutu/prgdu MMA

— _ - 3 | Regulacja pradu MIG

MIG | MMA

4 | Wyswietlacz cyfrowy
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5 | Przycisk przetgczania MIG/IMMA

6 | Palnik MIG

7 | Ujemny terminal wyj$ciowy

7| 8 | Dodatni zacisk wyjsciowy




Powyzsze zdjecie panelu ma charakter wytgcznie pogladowy. Jesli jest jaka$ réznica w stosunku do
prawdziwej maszyny, postepuj zgodnie z prawdziwg maszyna.

UWAGI LUB SRODKI ZAPOBIEGAWCZE @

1. Srodowisko

1
2)
3
4)
5)

Maszyna powinna pracowa¢ w suchym srodowisku o wilgotno$ci do 90%.

Temperatura otoczenia powinna wynosic¢ od -10 do 40 stopni Celsjusza.

Unikaj spawania w stoncu lub kapaniu. Nie pozwol, aby woda dostata sie do urzgdzenia.
Unikaj spawania w obszarach zapylonych lub w srodowisku z korozyjnym gazem.
Unikaj spawania gazowego w srodowisku o silnym przeptywie powietrza.

Normy bezpieczenstwa

Spawarka jest zainstalowana z obwodem zabezpieczajgcym przed przepieciami, przetezeniami i

przegrzaniem. Gdy napiecie, prad wyjsciowy i temperatura urzgdzenia przekroczg wymagany

standard, spawarka automatycznie przestanie dziata¢. Jednak nadmierne uzytkowanie (takie jak

przepiecie) nadal spowoduje uszkodzenie spawarki. Aby tego unikngé, uzytkownik musi zwrdci¢

uwage na nastepujgce kwestie.

(D)

2)

3

4)

Miejsce pracy jest odpowiednio 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
schiadzania 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¢ sig, ze
miejsce pracy jest odpowiednio wentylowane. Jest to wazne dla wydajnosci i trwatosci
maszyny.

Nie przecigzaj!

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

Brak przepiec¢!
Napiecie zasilania mozna znalez¢ na schemacie gtéwnych danych technicznych. Uktad
automatycznej kompensacji napiecia zapewni utrzymywanie pradu spawania w
dopuszczalnym zakresie. Jesli napiecie zasilania przekroczy dopuszczalny zakres, spowoduje
to uszkodzenie elementéw maszyny. Operator powinien zrozumiec te sytuacje i podjaé srodki
zapobiegawcze.

Za spawarkg znajduje sie sruba uziemiajgca z oznaczeniem uziemienia. Przed rozpoczeciem
pracy skorupa spawalnicza musi by¢ solidnie uziemiona kablem o przekroju powyzej 6
milimetréw  kwadratowych, aby zapobiec elekirycznosci statycznej i wypadkom



spowodowanym uptywem pradu.

5) Jesli czas spawania przekroczy ograniczony cykl pracy, spawarka przestanie dziata¢ w celu
ochrony. Poniewaz maszyna jest przegrzana, przetgcznik kontroli temperatury bedzie w
pozycji ,ON”, a kontrolka bedzie $wieci¢ 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.

PYTANIA, KTORE NALEZY ZROBIC PODCZAS SPAWANIA

Okucia, materiaty spawalnicze, czynnik srodowiskowy, moce zasilania mogg mie¢ co$ wspodlnego ze

spawaniem. Uzytkownik musi spréobowaé poprawi¢ srodowisko spawania.

A. Uderzanie tukiem jest trudne i fatwe do zatrzymania:
1) Upewnij sie, ze zacisk kabla uziemiajgcego dobrze fgczy obrabiany przedmiot.
2) Sprawdz, czy kazdy punkt potaczenia jest podigczony, czy nie.

B. Prad wyjsciowy nie moze osigghaé¢ gtosnosci znamionowej:
To, ze dostarczane napiecie jest inne niz znamionowe, doprowadzi do niezgodnosci prgdu wyjsciowego i
ustawionego prgdu. Gdy napiecie zasilania jest nizsze niz znamionowe, maksymalny prad wyjsciowy

bedzie nizszy niz znamionowy.

C. Prad nie stabilizuje sie podczas pracy maszyny.
Ma co$ z nastepujgcymi czynnikami.
1) Zmieniono napiecie sieci przewodow elektrycznych.
2) Wystepuja szkodliwe zaktocenia ze strony sieci elektrycznej lub innego sprzetu.

D. Szczelina spawalnicza ma otwor wentylacyjny.
1) Sprawdz szczelno$c¢ petli zasilania gazem.
2) Powierzchnia materiatu macierzystego jest zaolejona, plama, rdza, lakier lub inne zanieczyszczenia.

KONSERWACJA

OSTRZEZENIE:
Przed przystgpieniem do konserwacji nalezy wytaczy¢ zasilanie.

1. Regularnie odkurzaj suchym i czystym sprezonym powietrzem, jesli spawarka pracuje w srodowisku
zanieczyszczonym dymem i zanieczyszczonym powietrzem, odpylaj maszyne co miesigc.

2. Cisnienie sprezonego powietrza musi miescic¢ sie w rozsgdnym zakresie, aby zapobiec uszkodzeniu
matych elementéw maszyny wewnetrzne;j.

3. Regularnie sprawdzaj wewnetrzny obwdd spawarki i upewnij sie, ze potgczenia obwodu sg
prawidlowo i szczelnie potgczone (zwtaszcza zigcze wtykowe i komponenty). Jesli znajdziesz
kamien i rdze, wyczys¢ je i ponownie mocno podigcz.




4. Zapobiegaj przedostawaniu sie wody i pary do urzadzenia. Jesli tak sie stanie, wydmuchaj go do
sucha i sprawdz izolacje maszyny.

5. Jedli spawarka nie bedzie uzywana przez dtuzszy czas, nalezy jg umiescic w opakowaniu i
przechowywac w suchym i czystym miejscu.

ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW | USUWANIE USTEREK

®

Uwagi: Ponizsze czynnosci muszg by¢ wykonywane przez wykwalifikowanych elektrykdow
posiadajgcych wazne certyfikaty. Przed konserwacjg skontaktuj sie z nami, aby uzyskaé
profesjonalng sugestie.

Objawy / usterki

Porady

Wskaznik zasilania nie
swieci, wentylator nie
dziata i nie ma mocy
spawania

Upewnij sie, ze przetgcznik powietrza jest zamkniety.

Sprawdz, czy dziata sie¢ przewodéw elektrycznych.

Niektore z opornikdw termozmiennych (cztery) panelu zasilania sg
uszkodzone, gdy tak sie stanie, ogélny przekaznik DC24V jest otwarty
lub ztgcza majg staby styk.

Swieci sie wskaznik

. Sprawdz, czy wszystkie rodzaje kabli miedzy maszynami majg staby

dziatania.

o kontakt.
zasilania, wentylator . ) )
. 2. Zlagcze wyjsciowe jest odciete
pracuje, brak mocy . ] )
spawania 3. Zlacze wyjsciowe jest odciete lub ma staby styk.
wani
P 4. Obwadd sterowania jest uszkodzony.
Swieci sie wskaznik . L. ) ] ] o
o 1. By¢ moze jest to zabezpieczenie przed przegrzaniem, najpierw wytgcz
zasilania, wentylator i i ) ] ]
) L L urzgdzenie, a nastepnie wigcz je ponownie po wylgczeniu
dziata, Swieci sie wskaznik , . .
] i nieprawidtowego wskaznika.
nieprawidtowego . ) ) )
2. Moze to ochrona przed przegrzaniem, odczekaj 2-3 minuty.

Jesli maszyna nie dziala normalnie po konserwacji i sprawdzeniu, skontaktuj sie z lokalnym
sprzedawca lub centrum obstugi posprzedaznej.

SCHEMAT WCZESNIEJSZEGO SPRAWDZANIA NIEPRAWIDLOWOSCI

W przypadku nienormalnej sytuacji, takiej jak awaria spawania, niestabilny tuk, staby wynik spawania,
nie mysl, ze muszg to by¢ jakies usterki.

Maszyna moze by¢ sprawna, ale tylko niektére przyczyny powodujg nieprawidtowosci, takie jak
poluzowanie niektorych zigczy, zapomnienie o wigczeniu przetgcznika, nieprawidiowe ustawienie,
pekniety kabel i rura gazowa itp. Dlatego przed przystgpieniem do konserwaciji najpierw sprawdz, moze
wystgpi¢ problem zostac rozwigzany.




Ponizej znajduje sie schemat wczesniejszego sprawdzenia w ten sposob. W pozycji w prawym gérnym
rogu mozesz znalez¢ problem, sprawdz zgodnie ze schematem dla tego z oznaczeniem ,0”.

SCHEMAT WCZESNIEJSZEGO SPRAWDZANIA NIEPRAWIDLOWOSCI
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1. Ztamany czy nie
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3. Przegrzanie
Moc 1. Przetgczany czy nie ololololololo!lo
2. Faza braku
1. Koto i rura prowadzaca
nie pasujg do
siebie
2. Pekniete kotko, zatkane
. niazdo lub brak
Sprzet do wysytania drutu 3 Nadmiegrnie dociskajac O] O | O] O O
lub poluzowujac,
przechowu;j
proszek w wejsciu
do rurki SUS




CODZIENNA KONTROLA

ZASILANIE SPAWALNICZE
Pozycja Sprawdzanie Uwagi
Zmien stan dziatania, przeniesienia i
Panel ; .
sterowania mStaIaCJ," . o
Sprawdz wskaznik zasilania.
Wentylator | Sprawdz, czy jest wiatr i dzwiek jest | Jesli nienormalny hatas i brak
chtodzgcy | normalny, czy nie. wiatru, sprawdz wnetrze.
Po naelektryzowaniu, nienormalny zapach
lub nie.
Zasilani Po naelektryzowaniu, nieprawidtowe
asilanie ; o . .
wibracje i brzeczenie lub nie.
Zmiana koloru i ogrzewanie Ilub brak
wygladu.
Przewdd gazowy pekniety, poluzowany lub
. nie.
Obwaod Obudowa i inne czesci state poluzowaly sie
lub nie.




KRAFT&DELE

DEKLARACJA ZGODNOSCI

Wedlug ISO/IEC Guide 22 i EN 45014

Upowazniony przedstawiciel producenta: Foreintrade S.A

Adres upowaznionego przedstawiciela: Janéwek, ul. Modrzewiowa 54, 05-555 Tarczyn
DEKLARUJEMY, ZE PRODUKT JEST ZGODNY Z NORMAMI EUROPEJSKIMI

Nazwa Produktu: Pétautomat spawalniczy (oznaczony znakiem towarowym Kraft&Dele)
Model (oznaczenia handlowe): KD1872

Dane produktu: = Moc znamionowa
MIG - 40-200A
MMA - 20-200A
Napiecie 230V / 50Hz
Deklaracja:

Wyrob do ktérego odnosi si¢ niniejsza deklaracja spetnia wymagania Dyrektyw WE:

1. 2014/30/EU EMC Directive
2. 2014/35/EU Low Voltage Directive
3. 2011/65/UE ROHS 2 Directive
4. 2000/14/WE Noise Emission Directive

Wedlug norm:

EN IEC 60974-1:2018+A1:2019

EN 60974-10:2014+A1:2015

Certyfikat o numerze CE-638-03-061221 wydany przez cgs Test Hizmetleri Teknik Kontrol Ve Belgelendirme Anonim
Sikreti (Koyisdagi Mahallesi Gulcin Sk. 2/2 Atasehir Instanbul, Turkey) z dnia 06/12/2021.

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

Ma Dong Hui, Janowek, 8.05.2023



