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1. WSTEP

KD1873 to fatwa w obstudze spawarka MIG, odpowiednia zaréwno do uzytku domowego,
jak i profesjonalnego. Przed uzyciem lub wykonaniem jakichkolwiek prac konserwacyjnych
na maszynie przeczytaj instrukcje obstugi i zachowaj jg na przysztosc.

1.1. WLASCIWOSCI

Maszyna nadaje sie do wielu réznych zastosowan, a mozliwos¢ zastosowania dtugiego
przedtuzacza utatwia prace w réznych miejscach. Nadaje sie rowniez do generatora na
placach budowy.

Wiasciwosci spawalnicze maszyny sg optymalne w przypadku drutu stalowego o gr

Srednica 0,8 mm. Jako drut elektrodowy mozna rowniez uzy¢ drutu petnego lub
rdzeniowego o srednicy 0,6 mm, 0,9 mm lub 1,0 mm.

1.2. O SPAWANIU

Oprocz spawarki na wynik spawania ma wptyw spawany element i Srodowisko spawania.
Dlatego nalezy przestrzegac¢ zalecen zawartych w niniejszej instrukcji.

Podczas spawania prad elekiryczny jest doprowadzany dyszg prgdowg uchwytu
spawalniczego do drutu elektrodowego i przez niego do spawanego elementu. Przewdd
uziemiajgcy przymocowany do przedmiotu obrabianego kieruje pragd z powrotem do
maszyny, dla mojego wymaganego obwodu zamknietego. Nieograniczony przeptyw
pradu jest mozliwy, gdy zacisk uziemiajgcy jest prawidtowo przymocowany do przedmiotu
obrabianego, a punkt mocowania zacisku na przedmiocie obrabianym jest czysty, bez
lakieru i rdzy.

Podczas spawania nalezy stosowaé¢ gaz ostonowy, aby zapobiec mieszaniu sie powietrza
z jeziorkiem spawalniczym. Jako gaz ostonowy nadaje sie dwutlenek wegla lub
mieszanina dwutlenku wegla i argonu. Niektore druty spawalnicze tworzg gaz ostonowy z
wypetnienia drutu, gdy sie topi, eliminujgc w ten sposob potrzebe stosowania oddzielnego
gazu ostonowego.

2. INSTRUKCJE BEZPIECZENSTWA

Maszyna jest bezpieczna w uzytkowaniu dzieki plastikowej ostonie, ktéra nie przewodzi pradu.
Istniejg jednak pewne czynniki ryzyka zwigzane ze spawaniem. W zwigzku z tym nalezy uwaznie

przeczytaé i przestrzega¢ ponizszych instrukcji bezpieczenstwa.

2.1. STOSOWANIE AKCESORIOW OCHRONNYCH



tuk i jego odbite promieniowanie uszkadzajg nieostoniete oko. Zawsze chron oczy i twarz odpowiednig
maskg spawalniczg. tuk i odpryski spawalnicze powodujg oparzenia niezabezpieczonej skéry. Podczas

spawania zawsze uzywaj rekawic ochronnych i odziezy ochronne;.

2.2. BEZPIECZNE UZYTKOWANIE

Czesci urzgdzenia, takie jak koncéwka drutu elektrodowego i uchwyt spawalniczy, nagrzewajg sie
podczas pracy. Drut jest rowniez ostry i porusza sie szybko, dlatego nalezy zachowaé ostroznosc
podczas nawlekania go na miejsce.

Nigdy nie przenos urzadzenia na ramieniu podczas spawania, lecz umies¢ je na réwnej powierzchni

Nie trzymaj urzadzenia w poblizu lub na gorgcych przedmiotach, poniewaz plastikowa ostona moze sie
stopic.

Nie przesuwac butli z gazem ostonowym, gdy zawoér kontrolny jest na swoim miejscu. Zamocuj butle
gazowg bezpiecznie w pozycji pionowej do oddzielnego stojaka sciennego lub wézka na butle. Zawsze

zamykaj butle gazowg po uzyciu.

2.3. BEZPIECZENSTWO POZAROWE

Spawanie jest zawsze =zaliczane do prac gorgcych, dlatego nalezy przestrzega¢ przepiséw
przeciwpozarowych. Chroh srodowisko przed odpryskami spawalniczymi. Usun fatwopalne materiaty,
takie jak ptongce plyny, z sgsiedztwa miejsca spawania i zaopatrz miejsce w odpowiedni sprzet
przeciwpozarowy.

Nalezy wzig¢ pod uwage niebezpieczenstwa zwigzane ze specjalnymi miejscami pracy, takie jak ryzyko
pozaru i niebezpieczenstwo wybuchu, podczas spawania elementéw przypominajgcych pojemniki.
NOTATKA! Pozar spowodowany iskrami moze wybuchngé nawet po kilku godzinach! UWAGA!
Spawanie w miejscach fatwopalnych i wybuchowych jest surowo zabronione!

2.4. NAPIECIE ZASILANIA

- Nie wnosi¢ spawarki do wnetrza przedmiotu obrabianego, na przyktad do kontenera lub
samochodu.
- Nie ustawiaj spawarki na mokrej powierzchni.

Natychmiast wymien uszkodzone kable, poniewaz zagrazajg one zyciu i mogag
spowodowac pozar.
- Upewnij sie, ze kable nie sg scisniete ani nie stykajg sie z ostrymi krawedziami lub
obrabianym przedmiotem.



2.5. OBWOD SPAWANIA

- Odizolowa¢ sie od obwodu spawania, uzywajgc suchej i nieuszkodzonej odziezy
ochronne;j.

- Nie pracuj na mokrej powierzchni.

- Nie uzywacé uszkodzonych przewodow spawalniczych.

- Nie umieszczaj uchwytu spawalniczego ani zacisku uziemiajgcego na spawarce lub
innym urzgdzeniu elektrycznym.

2.6.DYMY SPAWALNICZE

Upewnij sie, ze wentylacja jest wystarczajgca. Nalezy zachowac szczegdlne srodki
ostroznosci podczas spawania metali zawierajgcych otéw, kadm, cynk, rte¢ lub beryl.
Doptyw wystarczajgcej ilosci czystego powietrza mozna réwniez zapewni¢ za pomoca
maski ze swiezym powietrzem.

3. UZYTKOWANIE MASZYNY

Jesli uzywasz niezalecanego drutu elektrodowego, upewnij sie, ze koncéwka stykowa
pistoletu do spawania rowkéw rolki podajgcej i biegunowos¢é maszyny sg odpowiednie dla
rozmiaru i typu uzywanego drutu.

3.1. PRZED REALIZACJA

Produkty pakowane sg w specjalnie dla nich przeznaczone, wytrzymate opakowania.
Nalezy jednak zawsze przed uzyciem upewni¢ sie, czy produkty nie zostaly uszkodzone
w transporcie. Sprawdz rowniez, czy otrzymates zaméwione produkty i potrzebne
instrukcje obstugi.

Transport

Maszyne nalezy transportowa¢ w pozycji pionowe;.

NOTATKA! Zawsze przenos spawarke, podnoszac jg z uchwytu. Nigdy nie ciggnij jej za
uchwyt spawalniczy lub inne kable.

Srodowisko

Maszyna nadaje sie zaréwno do uzytku wewnatrz, jak i na zewnatrz. ale nalezy go chroni¢
przed ulewnym deszczem i storicem. Przechowuj maszyne w suchym i czystym miejscu
oraz chroh jg przed piaskiem i pytem podczas uzytkowania i przechowywania. Zalecany
zakres temperatur pracy to -20C-+40C.

Ustaw maszyne w taki sposob, aby nie stykata sie z gorgcymi powierzchniami. iskry i
odpryski.

Upewnij sie, ze przeptyw powietrza w urzgdzeniu jest nieograniczony.Main Supply



Sprzet spawalniczy nalezy podtgczy¢ do gtdéwnego zrodia zasilania zgodnie z zaleceniami
wykonawecy instrukcji. Jesli wystgpig zaktdcenia, moze to by¢;

konieczne jest podjecie dodatkowych $rodkéw ostroznosci, takich jak filtrowanie
gtdbwnego

dostarczaé. Nalezy zwrdéci¢ uwage na ekranowanie kabla zasilajgcego zainstalowanego
na state sprzetu spawalniczego w metalowej rurze ostonowej lub

réwnowartos¢. Ekranowanie powinno by¢ elektrycznie ciggte na catej swojej dtugosci.
Ekran powinien by¢ podigczony do spawalniczego zrodia pradu w taki sposob, aby
utrzymywany byt dobry kontakt elektryczny miedzy przewodem a obudowg
spawalniczego zrodta pradu.

kable spawalnicze

Kable spawalnicze powinny by¢ jak najkrotsze i powinny by¢é umieszczone blisko siebie,
biegngc na poziomie podtogi lub blisko niej.

Uziemienie przedmiotu obrabianego

Jezeli przedmiot obrabiany nie jest uziemiony ze wzgledow bezpieczenstwa
elektrycznego ani uziemiony ze wzgledu na swoj rozmiar i potozenie, np. G. kadtuba
statku lub stalowej konstrukcji budynku, potgczenie tgczgce obrabiany element z ziemig
moze w niektorych przypadkach ograniczy¢ emisje. Ale nie we wszystkich przypadkach.
Nalezy zachowaé ostrozno$¢, aby uziemienie przedmiotu obrabianego nie zwiekszyto
ryzyka obrazen uzytkownikow lub uszkodzenia innych urzgdzenh elektrycznych. Tam,
gdzie to konieczne, potgczenie przedmiotu obrabianego z ziemig powinno by¢ wykonane
przez bezposrednie potgczenie z przedmiotem obrabianym. Ale w niektorych krajach,
gdzie bezposrednie potaczenie jest niedozwolone, potgczenie powinno byé osiggniete
przez odpowiednig pojemnos¢. wybrane zgodnie z przepisami krajowymi .

3.2 WIDOK OGOLNY MASZYNY

Zapoznaj sie z lokalizacjg i przeznaczeniem elementéw sterujgcych na tym urzgdzeniu



przed przystgpieniem do obstugi.

3.2.1 MIG

A pokazuje sterowanie podawaniem drutu, B pokazuje regulacje napiecia. Przed
nacisnieciem wigcznika palnika, C pokazuje predkos¢ podawania drutu, D pokazuje
ustawione napiecie, mozesz wybra¢ 2T lub 4T. (Uwaga: 2T oznacza, ze po nacisnieciu
wigcznika palnika maszyna dziata, po poluzowaniu wigcznika palnika maszyna przestaje
dziata¢. 4T oznacza, ze po nacisnieciu wigcznika palnika maszyna dziata, gdy poluzujesz
wigcznik palnika, maszyna kontynuuje prace ; i ponownie naciskasz wtgcznik palnika, a
nastepnie luzujesz, maszyna przestaje dziatac.) Kiedy ty

nacisnij wigcznik palnika, C pokazuje prad w czasie rzeczywistym, D pokazuje napiecie
robocze w czasie rzeczywistym.

3.2.2 Spawanie MMA

A nie dziata, B pokazuje regulacje wzmacniacza, C pokazuje prad, D pokazuje napiecie.
Mozesz wybraé, czy chcesz wigczy¢ VRD, czy nie.

3.2.3 SPAWANIE TIG

A nie dziata, B pokazuje regulacje wzmacniacza, C pokazuje prad, D pokazuje napiecie.
W miedzyczasie swieci sie kontrolka VRD.

3.2.4. Panel tylny/ztacze gazu

Podczas spawania metodg MIG (drut lity) a
wymagany jest gaz ostonowy. Przed przystgpieniem do obstugi zapozna;j sie z lokalizacjg
ztgcza gazowego dyszy stozkowej na tylnym panelu.

®




3.3 EKSPLOATACIA
3.3.1 Konfiguracja

Uchwyt elektrody nalezy podtgczy¢ do bieguna dodatniego, a zacisk uziemiajgcy do
bieguna ujemnego, ktéry jest powszechnie uzywany do spawania metodg STICK
wiekszosci materiatow, takich jak stal niskoweglowa i stal niskostopowa.

OPIS

(1.). Otworz wytgeznik zasilania na tylnym panelu, wentylator zaczyna dziataé.

(2. ).Upewnij sie, ze przetgcznik funkcji na przednim panelu jest w prawej pozycji, ktora
sie zacina.

(3. ). Upewnij sig, ze pragd spawania jest odpowiedni do grubosci przedmiotu obrabianego.
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3.3.2TIG

Prosze podigczy¢ zacisk uziemiajgcy do bieguna dodatniego, a palnik spawalniczy TIG do
bieguna ujemnego.



OPIS SPAWANIA TIG

(1). Wigcz wytgcznik zasilania na tylnym panelu, cyfrowy miernik pradu pracuje normalnie,
wentylator zaczyna sie obracac.

(2). Otworzy¢ zawor butli z argonem, wyregulowaé objeto$¢ przeptywomierza tak, aby
byta odpowiednia do spawania.

(3). Wiacz przetgcznik przeptywu na uchwycie TIG, az palnika zacznie ptyngé argon.
UWAGI:

Po zakorczeniu spawania argon nadal bedzie wyptywat w kilku miejscach

sekund, aby chroni¢ miejsce spawania przed ochtodzeniem. Dlatego palnik nalezy
trzymaé w miejscu spawania przez jakis czas, zanim tuk zgasnie.

(4). Ustaw odpowiedni prad spawania i upewnij sie, ze prad spawania jest

adekwatna do grubosci obrabianego przedmiotu i wymagan procesu.

(5). Dotknij igtg wolframowag przedmiotu obrabianego, a nastepnie podnies, wypal i zajarz
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Metoda uzycia palnika TIG

krok 1

Zainstaluj igte wolframowg, wyciagnij igte 0.08-0.2 cala

krok 2

gas regulatif)n

Touch the needle to the work piece

Krok 3

gas regulation

Lift up the torch, the machine strike arc and can be operated.



3.3.3 Konfiguracja MIGa

(1) Konfiguracja drutu litego

Ta konfiguracja jest znana jako dodatnia elektroda pradu statego (biegunowos¢ prosta).
Jest to powszechnie stosowane do spawania DC MIG.

Podczas instalowania drutu najpierw zdejmij koncéwke pradowg z uchwytu MIG, a po
wysunieciu drutu wtéz koncéwke prgdowg z powrotem.
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(2) Konfiguracja drutu z rdzeniem topnikowym

Ta konfiguracja jest znana jako ujemna elektroda DC (odwrotna polaryzacja).

Jest to powszechnie stosowane do spawania DC Flux Core.

Podczas instalowania drutu najpierw zdejmij kohcowke prgdowg z uchwytu MIG, a po
wysunieciu drutu wtéz koncéwke prgdowg z powrotem.




Procesy MIG z drutem litym i rdzeniem topnikowym wykorzystujg rézne polaryzacje. Aby
przetgczac sie miedzy nimi, postepuj zgodnie z ponizszymi instrukcjami:

1. Upewnij sig, ze urzadzenie jest odtgczone od gniazdka elektrycznego.

2. Otworz drzwi maszyny.

3. Zdejmij pokretta zaciskow biegunowosci.

4. Ustaw polaryzacje (zgodnie z powyzszg ilustracjg), usuwajgc przewody z zaciskow i
zamieniajgc je w razie potrzeby.,

5. Zaldz pokretta zaciskow biegunowosci.

NOTATKA

UPEWNIJ SIE, ZE POKRETLA ZLACZY BIEGUNOWOSCI SA DOKLADNIE
ZABEZPIECZONE | NIE MA POLACZEN MIEDZY

4.SERWIS

4.1. CODZIENNA KONSERWACJA

Usun odpryski spawalnicze z kohcowki uchwytu spawalniczego i sprawdz

stan czesci. Natychmiast wymien uszkodzone czesci na nowe. Sprawdz, czy izolujgce
koncowki szyjki uchwytu spawalniczego sg nieuszkodzone i na swoim miejscu.
Uszkodzone czesci izolacji nalezy niezwtocznie wymieni¢ na nowe.- Sprawdzic¢
szczelno$¢ potgczen uchwytu spawalniczego i przewodu uziemiajgcego.- Sprawdzi¢ stan
napiecia zasilajgcego i przewodu spawalniczego oraz wymieni¢ uszkodzone przewody.



5. ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

PROBLEM

PRZYCZYNA

Drut sie nie przesuwa Ilub
podawanie drutu zaplatuje sie

Uszkodzone rolki podajgce, prowadnica drutu lub
koncéwki pragdowe

- Sprawdz, czy rolki podajgce nie sg zbyt ciasne lub
zbyt luzne

- Sprawdz, czy rowek rolki podajgcej nie jest zbyt
zuzyty

-Sprawdz, czy kanat  kablowy nie  jest
zablokowany - Sprawdz, czy na koncowce przewodu
nie ma odpryskow oraz czy otwor nie jest ciasny lub
wytarty

Kontrolka wytgcznika gtdéwnego
nie wigcza sie

Maszyna nie ma napiecia zasilajgcego-

Sprawdz, czy powietrze chtodzgce moze przeptywac
bez przeszkadd

Stosunek objetosci do pojemnosci maszyny zostat
przekroczony; poczekaj, az lampka kontrolna zaswieci
sie .

wytgczyc¢

Napiecie zasilania jest za niskie lub za wysokie

Maszyna Zle spawa

Na wynik spawania ma wptyw kilka czynnikow

- Sprawdz ustawienia trymowania regulacji mocy
spawania i dtugosci tuku

- Sprawdzi¢, czy zacisk uziemiajgcy jest prawidtowo
zamocowany. Punkt mocowania jest czysty, a kabel i
jego ztgcza nieuszkodzone. - Sprawdzi¢ wyptyw gazu
ostonowego z konncdwki uchwytu spawalniczego.

- Napiecie zasilania jest nieréwne, za niskie lub za
wysokie uchwytu spawalniczego

- Napiecie zasilania jest nierdbwne, za niskie lub za
wysokie




Wigcza sie lampka kontrolna | Maszyna przegrzata sie

przegrzania Maszyna przegrzata sie

- Sprawdz, czy powietrze chtodzgce moze przeptywac
bez przeszkdd

- Stosunek objetosci do wydajnosci maszyny zostat
przekroczony; odczekaé, az lampka kontrolna zgasnie

- Napiecie zasilania jest za niskie lub za wysokie

6. 6. DANE TECHNICZNE

MODEL KD1873
Napiecie wejsciowe (V) 230
Czestotliwosc¢ (Hz) 50
Znamionowa moc wejsciowa 7.7
Napiecie bez obcigzenia (V) 200
Prad (MIG-MAG) 40-275A
Prad (TIG-MMA) 20-250A
Predkos$¢ drutu (m / min) 2.5-12
Efektywnosc¢ (%) 85
Wspdtczynnik mocy (cos €) 0.73
Klasa izolacji H
Klasa ochrony IP21S
Waga (kg) 13
Wymiar (mm) 48*21*35




Deklaracja zgodnosci

KRAFT&peLE
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DEKLARACJA ZGODNOSCI
Wedtug 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 MIG/MMA
Model(oznaczenie handlowe): KD1873
Dane produktu: Napiecie: 230V 50/60Hz
Deklaracja:
Wyréb do ktérego odnosi sie niniejsza deklaracja spetnia wymagania Dyrektyw
WE:
2014/30/EU EMC Directive
2014/35/EU Low Voltage Directive
2011/65/UE ROHS 2 Directive

4. 2000/14/WE Noise Emission Directive
Wedtug norm:

wn =~

EN IEC 60974-1:2018+A1:2019, EN 50445:2008, EN
60974-10:2014+A1:2015, EN 61000-3-11:2000, EN 61000-3-12:2011

Certyfikat o numerze ISETC.002220200918 wydany przez ISET S.r.l.
Unipersonale(Sede Legale e Uffici, Via Donatori di sangue, 9 - 46024 Moglia
(MN)) z dnia 18/09/2020.

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

Ma Dong Hui, 03.05.2023 Tarczyn



