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Drogi kliencie! Dziekujemy za zakup spawarki marki Kraft&Dele. W celu prawidtowego
uzytkowania, prosimy o zapoznanie sie z ponizszg instrukcjg obstugi.

Rozwdj inwerterowych urzadzen spawalniczych w ostonie gazowej czerpie korzysci z rozwoju
teorii i komponentow inwerterowych zasilaczy. Inwerterowe spawalnicze zrédto pragdu 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¢ gtdwnego transformatora, ale zwiekszajac wydajnos¢ o 30%. Pojawienie sie
urzadzen do spawania inwertorowego jest uwazane za rewolucje w branzy spawalniczej.

Urzadzenie umozliwia spawanie stali weglowych, nierdzewnych iraz innych spawalnych
metali kolorowych. Mozna stosowac elektrody otulone rutylowe oraz zasadowe i elektrody
wolframowe (przy metodzie TIG-LIFT)-. Uchwyt LIG-LIFT nie wchodzi w sktad standardowego
wyposazenia spawarki.

Urzadzenie przeznaczone jest do pracy w warunkach stacjonarnych i terenowych, wewnatrz i
na zewnatrz pomieszczen przy zachowaniu wszelkich potrzebnych zabezpieczen.

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

WSTEP

Instrukcja obstugi stanowi cze$¢ zakupionego produktu. Nalezy zapoznaé sie z jej trescig aby
w sposdb bezpieczny i poprawny uzytkowaé spawarke inwertorowa. Nieprzestrzeganie
zalecen, ostrzezen, ktére zawarte sg w niniejszej instrukcji obstugi moze narazi¢ uzytkownika
na powazne obrazenia ciata, smier¢, uszkodzenie urzadzenia i otoczenia ktore sie wokot niego
znajduje. Nie nalezy dopuszcza¢, aby w poblizu miejsca pracy przebywaty osoby
niepetnoletnie, osoby z wszczepionym rozrusznikiem serca powinny skonsultowac sie ze
swoim lekarzem. Obstuga serwisowa oraz wszelkie naprawy urzgdzenia powinny by¢
wykonywane przez wykwalifikowany personel z zachowaniem wszelkich warunkdéw
bezpieczenstwa pracy. Przerdbki, edycje, modyfikacje urzadzenia sg zabronione.

INFORMACIJA! Urzadzenie posiada wiele réznych podzespotdow elektronicznych, ktore nie
powinny zostac¢ zanieczyszczone przez opitki metalu.



Bezpieczenstwo

Spawarka jest zainstalowana z obwodem zabezpieczajagcym przed przepieciami, przetezeniami i
przegrzaniem. Gdy napiecie, prad wyjsciowy i temperatura urzadzenia przekroczg wymagany standard,
spawarka automatycznie przestanie dziata¢. Jednak nadmierne uzytkowanie (takie jak przepiecie) nadal
spowoduje uszkodzenie spawarki. Aby tego unikna¢, uzytkownik musi zwrdci¢ uwage na nastepujace
kwestie.

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

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

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

4) Za spawarkg znajduje sie $ruba uziemiajgca z oznaczeniem uziemienia. Przed
rozpoczeciem pracy skorupa spawalnicza musi by¢ solidnie uziemiona kablem o
przekroju powyzej 6 milimetrow 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, przetgcznik kontroli temperatury
bedzie w pozycji ,ON”, a kontrolka bedzie swieci¢ na czerwono. W tej sytuacji nie
trzeba wycigga¢ 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 przewodow, w ktérych wtyczka byta przerabiana. Modyfikowanie wtyczek,
gniazd zwieksza ryzyko powstania wypadku.

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



8) Nie narazaj urzgdzenia na dziatanie deszczu i wilgoci. Przedostanie sie¢ wody do

urzadzenia zwigksza ryzyko porazenia pradem.

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

Stosuj odpowiedni przedtuzacz aby zmniejszy¢ ryzyko porazenia prgdem

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

Nalezy zachowywac¢ bezwzgledng ostroznos¢ podczas pracy — pracuj z rozwaga, nie
uzywaj urzadzenia gdy jeste$ zmeczony, pod wplywem lekéw, alkoholu lub innych
Srodkow odurzajgcych.

Podczas pracy stosuj srodki ochrony indywidualnej — uzywaj przytbicy ochronnej aby
chroni¢ swojg twarz, oczy. Nalezy réwniez uzywaé 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 nosic¢ luznych ubran, nie zaktadaj zadnej
luZznej, dtugiej bizuterii. Wiosy oraz inne luzne elementy stroju powinny zostac
odpowiednio zabezpieczone. Uzywaj obuwia z podeszwg zabezpieczajgca.

Spawanie powinno odbywac sie w suchym srodowisku gdzie wilgotno$¢ 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 pozostac suche i czyste.

Unikaj pracy w zakurzonym otoczeniu.

Spawanie tukowe w ostonie gazéw powinno odbywac sie w srodowisku w ktérym 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 urzadzenia moze spowodowac jego
uszkodzenie, nalezy o tym zawsze pamietac.

Podczas spawania przeptywa prad o wysokim natezeniu, naturalna wentylacja nie
jest w stanie schiodzi¢ urzagdzenia w odpowiednim stopniu. Nalezy zapewni¢ dobrg
wentylacje przez przeptyw powietrza miedzy panelami, oknami. Minimalna odlegtosé
spawarki od innych przedmiotow powinna wynosic¢ okoto 30cm. Dobra wentylacja ma
duzy wptyw na dziatanie oraz zywotnosc urzadzenia.



23) Nigdy nie spawaj gdy urzadzenie jest przecigzone — pamietaj o przestrzeganiu
wielkosci maksymalnego pradu obcigzenia.

24) Wszelkie przepiecia sg zabronione — w stanie przecigzenia moze doj$¢ do nagtego
zatrzymania urzadzenia. Oznaczenia i ich znaczenie

UWAGA! Przed przystgpieniem do pracy z urzadzeniem nalezy przeczytac
instrukcja obstugi.

UWAGA! Znak ostrzegawczy ogolny — zwraca uwage kazdego uzytkownika
na ogolne niebezpieczenstwo zwigzane z produktem. Wystepuje w
potgczeniu z innymi wskazdéwkami ostrzegawczymi.

Produkt zgodny z wymaganiami dyrektyw Unii Europejskiej.

C

m

Nakaz prowadzenia selektywnej zbiorki zuzytego sprzetu elektrycznego i
elektronicznego. Zakaz tgczenia go i wyrzucania wspdlnie z innymi
odpadami.

Uwaga! Nalezy stosowac ostone spawalnicza podczas pracy z
urzgdzeniem.

Uwaga! Nalezy stosowac rekawice ochronne podczas pracy z
urzgdzeniem.

Uwaga! Nalezy stosowac odpowiednie obuwie ochronne podczas pracy
z urzgdzeniem.

Uwaga! Nalezy stosowac odpowiedni stroj ochronne podczas pracy z
urzgdzeniem.

Uwaga! Butla z gazem powinna zosta¢ zabezpieczona przed
przewréceniem

Uwaga! Urzadzenie zasilane jest pradem elektrycznym, istnieje ryzyko
porazenie prgdem elektrycznym, Odtgcz urzgdzenie od pradu przed
konserwacjg, naprawg lub czyszczeniem.




UWAGI DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA PODCZAS SPAWANIA

A\

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

Butla z gazem moze wybuchna¢ — 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
zakitocic prace rozrusznika serca

Iskry moga spowodowa¢ 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

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

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

NIEBEZPIECZENSTWO!

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

A\

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.
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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 wytaczy¢ spawarke oraz wyciagnaé wtyczke z gniazdka. Po
wylaczeniu nalezy odczeka¢ kilka minut na roztadowanie kondensatoréw.

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

e 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¢ potgczen (zwtaszcza wyposazenia i czesci). W przypadku
zauwazenia rdzy i poluzowania potgczenia, usun rdze lub powtoke tlenkowg
przy pomocy papieru sciernego, ponownie podtgcz i dokrec.

e Zaleca sie czyszczenie urzgdzenia bezposrednio po kazdorazowym uzyciu.

e 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 sytuacji, po
odtgczeniu urzgdzenia od sieci elektrycznej i odczekaniu okoto 10 minut,
nalezy odkreci¢ sSruby 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 ostrozno$¢, aby nie
doprowadzi¢ do zniszczenia urzgdzenie. Osoby, ktore nie czujg sie na sitach
wyko-na¢ prawidtowego oczyszczania uktadéw elektronicznych, powinny
oddac spawarke do autoryzowanego serwisu

¢ Unikaj sytuacji, w ktérych woda lub para wodna mogtyby dostac sie do
urzgdzenia. W przypadku zawilgocenia spawarki nalezy jg wysuszyc, a
nastepnie sprawdzi¢ izolacje urzgdzenia (rowniez miedzy potgczeniami i na
stykach). Po sprawdzeniu, ze wszystko jest w porzgdku, mozna kontynuowaé
prace.

e Po kazdym uzyciu nalezy oczysci¢ uchwyt elektrodowy i zacisk przewodu
masowego, na ktérych 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 koncowek 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,
wyftamane 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:

Uchwyt masowy do spawarki

T

Uchwyt spawalniczy




UWAGA!

e Nie uzywac spawarki do rozmrazania zamrozonych rur.

¢ Nie nalezy uzytkowac urzgdzenia na pochytych powierzchniach. Przed
przystapieniem do pracy, sprawdz czy spawarka znajduje sie na ptaskiej
powierzchni oraz czy przewody majg wystarczajgcg dtugosc.

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 urzadzenie moze pracowac w sposoéb ciggtly, bez przerw.

WYBOR
HOT-START SREDNICY

/ ELEKTRODY

ARC FORCE _ a0 e OZNACZENIE

o &3] ||!——.—|| ZASILANIA
—7]

. OZNACZENIE

/Q PRZEGRZANIA
PULSE ,

D €D &0 65 @0 & ‘:JJ\ FUNKCJA SPAWANIA
TIG PULSE
SPAWANIE

METODA MMA

FUNKCJA SPAWANIA
WARTOSC TIG-LIFT

PRADU




Specyfikacja techniczna spawarki KD3430

Rodzaj spawania: MMA / Tig Lift / Pulse
Napiecie znamionowe urzadzenia: 230V 50Hz

Napiecie pradu jalowego: 60V

Zakres spawania: 20-330A

Srednica elektrod: 1.6-3.2mm
Sprawnosé urzadzenia: 60%

Klasa izolacji oraz stopien ochrony F/1P21S

obudowy

Waga netto / brutto: 3.7/4.0 kg

INFORMACJA! Stopien ochrony tego urzadzenia to IP21S — nalezy unika¢ uzywania
spawarki w deszczu.

Oznaczenia zawarte na tabliczce znamionowej




Prad staty (DC)

RES

Symbol zasilania jednofazowego pradem zmiennym
(AC) czestotliwosci znamionowej 50Hz i czgstotliwo=

Sl L sci roboczej 60Hz.
U, Znamionowe napigcie wejsciowe (AC)
v Maksymalny prad wejsciowy
| AEFF Efektywny prad wejsciowy
U, Napigcie bez obcigzenia (napigcie jalowe)
l Prad wyjsciowy
U, Napigcie wyjsciowe pod obcigzeniem
Cykl spawania: oznacza procentowy stosunek czasu
pracy pod obcigzeniem do czasu pelnego cyklu pracy.
Przyjmuje wartos¢ w zakresie 0=100%
X Dla standardu tego urzadzenia, jeden petny cykl pracy

to 10 min. Dla przyktadu cykl 40% pozwala na spawa=
nie ciagle pod obcigzeniem przez 4 min. a czas ,,odpo-
czynku” powinien trwac 6min.

Po przekroczeniu czasu pracy pod obcigzeniem urza-
dzenie jest wylaczane przez bezpiecznik termiczny.

I~

Urzadzenie spawa jednofazowym pradem statym

Spawarka stuzy do spawania MIG/MAG

Symbol klasy ochronnosci




Spos6b montazu urzadzenia:

1.

2.

Spawarka jest dostarczana z przewodem zasilajgcym — podtgcz urzgdzeni edo
zasilania o odpowiednich parametrach.

Zwro¢ uwage na podtgczenie przewodu — powinien on by¢ odpowiednio
podtgczony aby unikng¢ zjawiska utleniania

Sprawdz za pomocg multimetru czy wartos¢ napiecia zmienia sie w
dopuszczalnym zakresie.

Wit6z wtyk przewodu spawalniczego (uchwyt na elektrode) do gniazda
oznaczone znakiem + na panelu przednim spawarki i dokre¢ go zgodnie z
kierunkiem ruchu wskazéwek zegara.

Wt6Z przewdd przewodu z zaciskiem roboczym do gniazda oznaczonego
znakiem -, dokre¢ zgodnie z ruchem wskazowek zegare

Uwaga! Podtgczenie uziemienia jest konieczne ze wzgledow bezpieczenstwa.
Element do ktérego nalezy podtgczy¢ uziemienie znajduje sie na tyle spawarki.

Sposob obstugi urzadzenia:

1.

Jesli zainstalowates urzgdzenie zgodnie z powyzszymi wskazéwkami, wigcz
przetgcznik zasilania, urzgdzenie uruchomi sie z wigczong elektrodg LED oraz
dziatajgcym wentylatorem.

. Zwroc¢ szczegoblng uwage na biegunowosé — jesli wybierzesz niewtasciwy tryb,

moga wystgpi¢ zjawiska: rozpryski, przywieranie elektrody, niestabilny tuk.
Nalezy wowczas zmieni¢ polaryzacje.

Przetgcznik MMA/TIG w tryb MMA — mozna normalnie spawac przy
Znamionowym prgdzie wyjsciowym.

Wybierz przewdd o wiekszym przekroju aby zmniejszy¢ spadek napiecia jesli
przewody pomocnicze sg zbyt dtugie.

Konserwacja spawarki

Wazne jest aby sprawdza¢ okresowo potgczenie obwodu wewnetrznego spawarki (w
szczegolnosci wtyczki). Dokre¢ poluzowane elementy, potgczenia, w przypadku
utleniania sie — nalezy je usungc¢ papierem $ciernym. Utrzymuj luzne obrania, wiosy z
dala od ruchomych elementéw spawarki. Przy pomocy sprezonego powietrza usuwaj
okresowo pyt z urzgdzenia — w przypadku spawania w zakurzonym srodowisku —
wykonaj tg czynnos$c¢ czesciej. Nie uzywaj zbyt wysokiego cisnienia aby nie uszkodzi¢
wrazliwych elementéw wnetrza spawarki. Unikaj deszczu, wody i wszelkich
szkodliwych oparéw w poblizu urzgdzenia. Okresowo sprawdzaj czy ostony
izolacyjne wszystkich przewoddéw sg w dobrym stanie, w razie uszkodzenh nalezy je
ponownie owingc¢ lub wymieni¢ na nowe. Przechowuj urzgdzenie w kartonie, w
suchym miejscu.



Spawanie metodg MMA

Wi6z przewody spawalnicze do odpowiednich gniazd w panelu i zablokuj je. Za
pomocg przewodu z zaciskiem uziemiajgcym podtgcz przewdd masowy do materiatu
spawanego. Przymocuj elektrode w uchwycie spawalniczym po czym witéz wtyk
przewodu od zasilania do gniazda sieci zasilajgcej, uruchom urzgdzenie za pomocag
przetacznika na tyle spawarki. Uzyj pokretta aby wybra¢ odpowiedni pragd spawania.

Podstawowymi parametrami podczas spawania metodg MMA jest napiecie oraz
natezenie prgdu spawania, predkos¢ spawania, grubosc¢ oraz rodzaj elektrody oraz
spawanego materiatu.

Wielkosc¢ pradu nalezy regulowac tak aby tuk mégt zajarzy¢ sie a w trakcie spawania

byt stabilny, bez zmian.

Spawanie metoda TIG Lift

Aby zaczg¢ spawac metodg TIG-LIFT nalezy dokupi¢ odpowiedni uchwyt
spawalniczy — nie jest on dotgczony do tego zestawu.

Uchwyt do spawania TIG-LIFT musi posiadac¢ w rekojesci zaworek pozwalajgcy na
otwieranie oraz zamykanie doptywu gazu ochronnego. Zwré¢ uwage na rozmiar

wtyku prgdowego z gniazdem spawarki!

Spawanie metoda TIG-Pulse

Spawanie metodg TIG-Pulse wykorzystuje zjawisko zmiany prgdu w sposéb
pulsacyjny na przemian z poziomoéw niskich do poziomow szczytowych.
Podgrzewanie i przetapianie ma miejsce w czasie trwania pradu szczytowego.
Podczas spawania pulsacyjnego nastepuje zjawisko krzepniecia.

Problemy oraz ich mozliwe rozwigzanie

Problem

Rozwigzanie

Dioda LED od zasilania jest wylgczona a
wentylator nie dziata, brak mozliwosci
spawania

Sprawdz wigcznik zasilania, sprawdz zasilanie
W sieci

Po uruchomieniu urzgdzenia wentylator dziata
ale prad wyjsciowy jest niestabilny, brak
mozliwosci jego regulaciji

Potencjometr mégt ulec awarii, nalezy go
wymieni¢. Sprawdz czy wewnatrz urzgdzenia
nie ma luznych stykow.

Po wigczeniu urzgdzenia dioda LED $wieci sie,
wentylator dziata ale nie mozna zaczgc¢
spawania.

Sprawdz czy wewnatrz urzgdzenia nie znajduje
sie zaden luzny styk. Obwod otwarty lub luzny
styk moze powodowacé réwniez ten problem.
Jesli Swieci sie dioda LED od przegrzanie,
urzgdzenie nalezy schtodzic; po tym procesie




spawarka bedzie ponownie dziatata. Sprawdz
czy wytgcznik termiczny jest sprawny.

Uchwyt elektrody nagrzewa sie

Prad znamionowy uchwytu elektrody jest
mniejszy rzeczywisty prad, zmien na wiekszy
prad znamionowy.

Nadmierne rozpryski

Podtgczenie polaryzacji jest nieprawidtowe,
zmien biegunowose¢.
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FROFESSHONAL

DEKLARACJA ZGODNOSCI
Producent: FOREINTRADE S.A

Adres producenta: Janowek, ul. Modrzewiowa 54, 05-555 Tarczyn

Nazwa produktu: Spawarka inwertorowa

Model: KD3430

Wyréb 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

i 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 wytagcznos¢
odpowiedzialnos¢ 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






