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INSTRUKCJA OBSLUGI

Przecinarka plazmowa, spawarka MIG MMA TIG CUT KD3427

Ttumaczenie instrukcji oryginalnej

Niniejsza instrukcja zawiera informacje dotyczace bezpieczenstwa, obstugi
oraz gwarancji.

Zachowaj niniejszy dokument wraz z dowodem zakupu w bezpiecznym miejscu
w celu pozniejszego odniesienia sie do nich.
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Szanowny Kliencie,

serdecznie dziekujemy za zaufanie oraz wyboér naszego produktu, ktory zostat zaprojektowany i
wykonany z wykorzystaniem wysokiej jakosci komponentdw, a kazda pojedyncza jednostka urzadzenia
przeszta wielokrotne, zaawansowane testy laboratoryjne zgodne z wiodgcymi standardami
branzowymi, aby zapewni¢ najwyzszy poziom wydajnosci oraz komfortu podczas procesu spawania.

Dla zapewnienia maksymalnego bezpieczeristwa uzytkowania prosimy o doktadne zapoznanie sie z
niniejszg instrukcjg obstugi oraz petne zrozumienie jej tresci przed rozpoczeciem pracy z urzadzeniem,
poniewaz prawidtowe uzytkowanie sprzetu ma kluczowe znaczenie dla unikniecia zagrozen oraz
zapewnienia jego dtugotrwatej i bezawaryjnej eksploatacji.

Panistwa satysfakcja stanowi dla nas najwyzszy priorytet, dlatego w przypadku jakichkolwiek pytan,
watpliwosci lub problemdw zwigzanych z uzytkowaniem urzadzenia zachecamy do niezwtocznego
kontaktu z naszym dziatem wsparcia technicznego, ktéry pozostaje do Paristwa dyspozycji.

Dziekujemy za wybor produktu marki KRAFT&DELE.

BEZPIECZENSTWO ZALEZY OD CIEBIE

Urzadzenia do spawania tukowego oraz ciecia marki Kraft&Dele zostaty zaprojektowane i
skonstruowane z uwzglednieniem najwyzszych standardéw bezpieczenstwa, jednakze poziom
bezpieczenstwa podczas ich uzytkowania moze zostaé znaczaco zwiekszony poprzez prawidtowa
instalacje urzadzenia oraz Swiadome, odpowiedzialne i rozwazne jego uzytkowanie przez operatora.

Nie nalezy instalowaé, obstugiwac ani naprawiaé tego produktu bez uprzedniego zapoznania sie z
niniejszg instrukcjg obstugi oraz wszystkimi zawartymi w niej zasadami bezpieczenstwa, a przede
wszystkim nalezy kazdorazowo doktadnie przemysleé swoje dziatania oraz zachowac szczegdlng
ostroznos¢ podczas pracy z urzgdzeniem.

OSTRZEZENIE!
Ten komunikat pojawia sie w sytuacji, gdy podane informacje muszg by¢ bezwzglednie i doktadnie
przestrzegane, aby unikngé powaznych obrazen ciata lub zagrozenia zycia.

UWAGA!
Ten komunikat pojawia sie w sytuacji, gdy podane informacje powinny by¢ przestrzegane, aby unikng¢
drobnych obrazen ciata lub uszkodzenia urzadzenia.



NIE WDYCHAJ OPAROW SPAWALNICZYCH | TRZYMAJ GLOWE Z DALA OD DYMU

Nie zblizaj sie nadmiernie do tuku spawalniczego, a w razie potrzeby uzywaj odpowiednich okularéw
korekcyjnych, aby méc zachowad bezpieczng i rozsadng odlegtos¢ od zrédta promieniowania tuku, co
pozwoli ograniczy¢ ryzyko uszkodzenia wzroku oraz innych urazéw.

Zawsze doktadnie zapoznaj sie z kartg charakterystyki substancji niebezpiecznej (SDS) oraz
przestrzegaj wszystkich zalecen i ostrzezert umieszczonych na etykietach pojemnikdw z materiatami
spawalniczymi, poniewaz zawarte w nich informacje sg kluczowe dla bezpiecznego uzytkowania tych
materiatow.

Nalezy zapewni¢ odpowiednig wentylacje stanowiska pracy lub zastosowa¢ odcigg oparéow
bezposrednio przy tuku spawalniczym, a najlepiej potaczyé oba te rozwigzania, aby skutecznie usuwac
dymy i gazy ze strefy oddychania operatora oraz z catego obszaru pracy.

W przypadku pracy w duzych pomieszczeniach lub na otwartej przestrzeni wentylacja naturalna moze
by¢ wystarczajaca, pod warunkiem ze operator unika przebywania gtowa w strefie unoszacych sie
opardw spawalniczych.

Stosuj naturalny przeptyw powietrza lub wentylatory w celu kierowania oparéw z dala od twarzy, co
znaczgco poprawia komfort i bezpieczenstwo pracy.

Jezeli podczas pracy wystgpig nietypowe objawy, takie jak zawroty gtowy, dusznosci lub podraznienia,
nalezy niezwtocznie poinformowadé przetozonego, poniewaz moze to oznaczac, ze warunki pracy, w
tym jakos¢ powietrza oraz skuteczno$é systemu wentylacji, wymagajg pilnej kontroli i poprawy.

SYN MIG/MAG - 30-255A
MAG - 30-255A

MMA - 25-250A

HF TIG - 20-250A

CUT - 15-60A



STOSUJ ODPOWIEDNIA OCHRONE OCZU, USZU ORAZ CIAtA

Chron oczy oraz twarz poprzez stosowanie odpowiednio dopasowanej
przytbicy spawalniczej wyposazonej w filtr o wtasciwym stopniu zaciemnienia
zgodnym z normg ANSI Z49.1, co zapewnia skuteczng ochrone przed
szkodliwym promieniowaniem tuku oraz odpryskami materiatu.

Chron swoje ciato przed odpryskami spawalniczymi oraz btyskiem tuku
poprzez stosowanie odpowiedniej odziezy ochronnej, obejmujacej miedzy
innymi odziez wetniang, fartuch ognioodporny oraz rekawice ochronne, a
takze skoérzane nagolenniki i wysokie obuwie robocze, ktére zapewniaja
dodatkowgq ochrone przed wysoka temperaturg i rozzarzonymi czgstkami
metalu.

Zabezpiecz osoby znajdujgce sie w poblizu przed odpryskami, btyskiem oraz
oslepiajgcym swiattem tuku poprzez stosowanie ekranédw ochronnych lub
odpowiednich oston stanowiska pracy.

& ~& W niektdrych warunkach pracy moze by¢ réwniez konieczne stosowanie
ochrony stuchu, aby ograniczy¢ negatywny wptyw hatasu na zdrowie
operatora.

Nalezy zawsze upewnié sie, ze stosowany sprzet ochronny znajduje sie w dobrym stanie technicznym,
a takze bezwzglednie nosic¢ okulary ochronne na terenie pracy przez caty czas, niezaleznie od
wykonywanych czynnosci.

SYTUACJE SZCZEGOLNE

Nie wolno spawac ani cig¢ zbiornikéw, pojemnikéw lub materiatow, ktére wczesniej miaty kontakt z
substancjami niebezpiecznymi, chyba ze zostaty one odpowiednio i doktadnie oczyszczone, poniewaz
zaniechanie tego moze prowadzi¢ do skrajnie niebezpiecznych sytuacji, w tym wybuchu lub
uwolnienia toksycznych oparow.

Nie nalezy rowniez spawac ani cig¢ elementéw malowanych lub pokrytych powtokami galwanicznymi
bez zastosowania specjalnych srodkdéw ostroznosci, w szczegdlnosci odpowiedniej wentylacji,
poniewaz podczas obrébki moga one wydziela¢ wyjgtkowo toksyczne dymy i gazy stanowigce
powazne zagrozenie dla zdrowia.

Dodatkowe $rodki ostroznosci:

Nalezy chronié¢ butle z gazem sprezonym przed nadmiernym nagrzaniem, uderzeniami mechanicznymi
oraz dziataniem tuku elektrycznego, a takze zawsze solidnie je mocowac w taki sposdb, aby nie mogty
sie przewrdcic lub upasc podczas pracy.

Bezwzglednie nalezy upewnic sie, ze butle gazowe nigdy nie sg uziemiane ani nie stanowig czesci
obwodu elektrycznego, poniewaz moze to prowadzi¢ do powaznych zagrozen porazenia pragdem lub
uszkodzenia instalacji.

Z obszaru spawania nalezy usung¢ wszystkie potencjalne zrodta zagrozenia pozarowego, takie jak
materiaty tatwopalne, ktore mogtyby zapalic sie od iskier lub wysokiej temperatury.



Zawsze nalezy zapewnié tatwo dostepny sprzet gasniczy gotowy do natychmiastowego uzycia oraz
upewnic sie, ze operator i osoby przebywajgce w poblizu wiedzg, jak prawidtowo z niego korzysta¢ w
sytuacji zagrozenia.

URZADZENIA Z NAPEDEM SILNIKOWYM

Przed rozpoczeciem prac diagnostycznych, serwisowych lub konserwacyjnych nalezy zawsze
wytgczyc silnik, chyba ze dana procedura wymaga jego pracy, w takim przypadku nalezy
zachowad szczegdlng ostroznosé i przestrzegac wszystkich zasad bezpieczenstwa.

Silniki powinny by¢é uruchamiane wytgcznie w otwartych, dobrze wentylowanych
przestrzeniach lub z zapewnionym skutecznym odprowadzeniem spalin na zewnatrz, aby
unikng¢ gromadzenia sie szkodliwych gazéw w strefie pracy.

Nie wolno uzupetnia¢ paliwa w poblizu otwartego ognia, tuku spawalniczego ani podczas
pracy silnika, poniewaz moze to doprowadzi¢ do zaptonu opardéw paliwa; przed tankowaniem
nalezy zawsze wytgczyc¢ silnik i odczekac, az ostygnie, a takze unikaé rozlewania paliwa, a w
przypadku jego rozlania nalezy je doktadnie usungc i nie uruchamiac silnika, dopoki wszystkie
opary nie zostang catkowicie rozproszone.

Wszystkie ostony bezpieczenistwa, pokrywy oraz urzadzenia ochronne muszg byé zawsze
zamontowane i znajdowac sie w dobrym stanie technicznym, a podczas uruchamiania, pracy
lub naprawy urzadzenia nalezy bezwzglednie trzymac rece, wtosy, odziez oraz narzedzia z dala
od paskdéw klinowych, przektadni, wentylatoréow oraz innych elementéw ruchomych.

W niektérych przypadkach moze by¢ konieczne czasowe demontowanie oston w celu
przeprowadzenia wymaganych prac konserwacyjnych, jednak nalezy je zdejmowaé wytgcznie
wtedy, gdy jest to absolutnie niezbedne, a po zakonczeniu prac nalezy je niezwtocznie
ponownie zamontowaé, zawsze zachowujgc najwyzszg ostrozno$¢ w poblizu elementéw
ruchomych.

Nie wolno zbliza¢ rgk do wentylatora silnika ani podejmowac préb ingerowania w dziatanie
regulatora obrotdéw poprzez naciskanie na elementy sterowania przepustnica podczas pracy
silnika, poniewaz moze to doprowadzi¢ do powaznych obrazen.

Aby zapobiec przypadkowemu uruchomieniu silnika benzynowego podczas prac serwisowych
przy spawarce lub agregacie, nalezy odtgczy¢ przewody swiecy zaptonowej, koputke
rozdzielacza lub przewéd magneto, zgodnie z konstrukcjg urzadzenia.

W celu unikniecia oparzen nie nalezy odkreca¢ korka cisnieniowego chtodnicy, gdy silnik jest
rozgrzany, poniewaz moze to spowodowac gwattowne uwolnienie gorgcej pary i ptynu
chtodzacego.
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POLA ELEKTRYCZNE | MAGNETYCZNE MOGA BYC NIEBEZPIECZNE

1.

Przeptyw pradu elektrycznego przez kazdy przewodnik powoduje powstawanie lokalnych pdl
elektrycznych i magnetycznych, a prad spawalniczy tworzy pola elektromagnetyczne (EMF)
wokét przewoddw spawalniczych oraz urzadzen spawalniczych.

Pola EMF mogg zaktdcaé prace niektérych rozrusznikdéw serca, dlatego osoby posiadajgce
rozrusznik serca powinny skonsultowac sie z lekarzem przed rozpoczeciem pracy spawalnicze;j.



3. Narazenie na pola elektromagnetyczne podczas spawania moze miec inne skutki zdrowotne,
ktére obecnie nie zostaty w petni poznane.

4. Wszyscy spawacze powinni stosowac ponizsze procedury w celu ograniczenia ekspozycji na
pola EMF:
— prowadzi¢ przewdd elektrodowy i przewdd masowy mozliwie blisko siebie i w razie
potrzeby mocowac je tasmg,
— nigdy nie owija¢ przewodu elektrodowego wokét ciata,
— nie ustawiac ciata pomiedzy przewodem elektrodowym a przewodem masowym; jesli
przewdd elektrodowy znajduje sie po prawej stronie, przewéd masowy réwniez powinien
znajdowad sie po tej samej stronie,
— podtaczad przewdd masowy jak najblizej miejsca spawania,
— nie pracowac bezposrednio przy zrddle zasilania spawalniczego.

PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM MOZE ZABIC

Obwody elektrodowe oraz masowe (uziemiajgce) sg pod napieciem elektrycznym (,,gorgce”), gdy
spawarka jest wtgczona, dlatego nie wolno dotykac tych elementéw gotg skérg ani mokrg odziezg, a w
celu ochrony nalezy zawsze uzywac suchych, nieuszkodzonych rekawic izolujacych dtonie.

Nalezy zapewni¢ izolacje ciata od elementdw roboczych i uziemienia poprzez stosowanie suchej
izolacji o odpowiedniej powierzchni, ktéra obejmuje caty obszar mozliwego kontaktu z elementami
przewodzgcymi.

W przypadku pracy w warunkach zwiekszonego zagrozenia elektrycznego, takich jak wilgotne miejsca,
mokra odziez, konstrukcje metalowe (podtogi, kraty, rusztowania) lub ograniczona przestrzen pracy,
nalezy stosowaé odpowiednie urzadzenia, takie jak:

— potautomatyczne spawarki DC o statym napieciu,

—reczne spawarki DC (elektrodowe),

— spawarki AC z obnizonym napieciem sterowania.

W pdtautomatycznym lub automatycznym spawaniu drutem nalezy pamietac, ze elektroda, podajnik
drutu, uchwyt spawalniczy oraz dysza réwniez znajduja sie pod napieciem elektrycznym.

Zawsze nalezy upewnié sie, ze przewody masowe majg pewne i stabilne potgczenie z materiatem
spawanym, najlepiej jak najblizej miejsca wykonywania spoiny.

Element spawany lub metal powinien by¢ prawidtowo uziemiony do sprawdzonego uziemienia
elektrycznego.

Nalezy utrzymywad uchwyt elektrody, zacisk masowy, przewody spawalnicze oraz samg spawarke w
dobrym stanie technicznym, a wszelkie uszkodzone izolacje nalezy niezwtocznie wymieniad.

Nigdy nie wolno zanurzac elektrody w wodzie w celu jej chtodzenia.

Nie wolno jednocze$nie dotykac elementdw pod napieciem dwdch spawarek, poniewaz napiecie
miedzy nimi moze stanowi¢ sume napiec obu urzadzen i stwarzaé powazne zagrozenie.

Podczas pracy na wysokosci nalezy stosowac pasy bezpieczeristwa chronigce przed upadkiem w
przypadku porazenia pragdem.

PROMIENIOWANIE tUKU MOZE POWODOWAC OPARZENIA OCZU | SKORY



Nalezy stosowac przytbice z odpowiednim filtrem oraz szybami ochronnymi, ktére chronig oczy przed
iskrami oraz promieniowaniem tuku podczas spawania lub obserwacji procesu spawalniczego.

Nalezy uzywaé odpowiedniej odziezy wykonanej z trwatych, trudnopalnych materiatéw, aby chroni¢
skore operatora oraz osoby pomagajgce przed promieniowaniem tuku.

Osoby postronne powinny by¢ chronione przy uzyciu niepalnych ekranéw ochronnych lub nalezy
poinformowaé je, aby nie patrzyty bezposrednio na tuk ani nie narazaty sie na promieniowanie,
gorgce odpryski i rozzarzony metal.

DYMY | GAZY MOGA BYC NIEBEZPIECZNE

Podczas spawania mogg powstawad dymy i gazy szkodliwe dla zdrowia, dlatego nalezy unikac ich
wdychania oraz trzymadé gtowe z dala od strefy opardw, stosujac jednoczesnie odpowiednig
wentylacje lub odcigg przy tuku, aby skutecznie usuwacé zanieczyszczenia ze strefy oddychania.

Podczas spawania materiatdw takich jak stale powlekane, otéw, kadm lub inne substancje toksyczne
nalezy ograniczy¢ ekspozycje do minimum oraz utrzymywac jg ponizej dopuszczalnych norm OSHA
PEL i ACGIH TLV przy uzyciu wentylacji lokalnej lub mechanicznej, chyba ze ocena narazenia wskazuje
inaczej.

W przestrzeniach zamknietych lub w szczegdlnych warunkach moze by¢ wymagane stosowanie
odpowiednich masek lub aparatéw oddechowych, a dodatkowe $rodki ostroznosci sg konieczne przy
spawaniu stali ocynkowanej.

Skutecznos¢ systemow odciggu dymow zalezy od ich prawidtowego uzycia, ustawienia, konserwacji
oraz konkretnej technologii spawania, dlatego poziom narazenia nalezy kontrolowa¢ po instalacji oraz
okresowo w trakcie eksploatacji.

Nie wolno spawac¢ w poblizu oparéw chlorowanych weglowodordw, poniewaz w wysokiej
temperaturze mogg one reagowac z promieniowaniem tuku i tworzy¢ bardzo toksyczny fosgen oraz
inne szkodliwe zwigzki chemiczne.

Gazy ostonowe stosowane w spawaniu mogg wypierac tlen z powietrza i prowadzi¢ do zagrozenia
zycia, dlatego zawsze nalezy zapewnié odpowiednig wentylacje, szczegdlnie w przestrzeniach
zamknietych.

ISKRY SPAWALNICZE MOGA SPOWODOWAC POZAR LUB WYBUCH

Nalezy usung¢ wszystkie materiaty fatwopalne z obszaru spawania, a jesli nie jest to mozliwe, nalezy
je odpowiednio zabezpieczy¢ przed iskrami, pamietajac, ze iskry i gorgce odpryski mogg przedostawac
sie przez szczeliny i otwory do sgsiednich pomieszczen.

Nalezy unika¢ spawania w poblizu przewodéw hydraulicznych oraz zawsze posiada¢ w poblizu
sprawny sprzet gasniczy gotowy do natychmiastowego uzycia.

Po zakonczeniu spawania nalezy upewnic sie, ze zaden element obwodu elektrody nie ma kontaktu z
materiatem lub masg, poniewaz przypadkowy kontakt moze prowadzi¢ do przegrzania i zagrozenia
pozarowego.

Nie wolno podgrzewaé, cigé ani spawac zbiornikdéw, beczek ani pojemnikéw bez uprzedniego
upewnienia sie, Ze nie zawierajg one tatwopalnych lub toksycznych opardw, poniewaz mogg one
eksplodowa¢ nawet po wczesniejszym , oczyszczeniu”.



Przed obrdbka nalezy odpowietrzyé wszelkie zamkniete konstrukcje, poniewaz mogg one ulec
rozerwaniu pod wptywem ci$nienia.

Nalezy stosowac odziez ochronng wolng od oleju, takg jak skérzane rekawice, ciezka odziez robocza,
spodnie bez mankietéw, wysokie obuwie oraz nakrycie gtowy, a w niektérych sytuacjach réwniez
ochronniki stuchu oraz okulary ochronne z ostonami bocznymi.

Przewdd masowy nalezy podfaczac jak najblizej miejsca spawania, poniewaz nieprawidtowe
podtgczenie moze spowodowac przeptyw pradu przez nieprzeznaczone do tego elementy konstrukgji i
stworzy¢ ryzyko pozaru lub przegrzania.

BUTLE GAZOWE MOGA WYBUCHNAC W PRZYPADKU USZKODZENIA

Nalezy stosowac wytgcznie sprezone gazy przeznaczone do danego procesu spawania oraz
odpowiednie reduktory i osprzet dostosowany do rodzaju gazu i ciSnienia, a wszystkie weze i ztgcza
muszg by¢ sprawne i przeznaczone do danego zastosowania.

Butle gazowe powinny by¢ zawsze ustawione pionowo i solidnie zabezpieczone tancuchem lub innym
stabilnym mocowaniem.

Nalezy przechowywac je z dala od miejsc narazonych na uderzenia, uszkodzenia mechaniczne oraz
zrédet ciepta, iskier i otwartego ognia, a takze w bezpiecznej odlegtosci od operacji spawalniczych i
ciecia.

Nigdy nie wolno dopuszczaé, aby elementy pod napieciem elektrycznym dotykaty butli gazowych.
Podczas otwierania zaworu butli nalezy trzymac twarz i gtowe z dala od wylotu zaworu.

Ostony zawordéw powinny byé zawsze zamontowane i dokrecone recznie, z wyjatkiem sytuacji, gdy
butla jest podtgczona i gotowa do uzycia.

OSTRZEZENIE

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

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

PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM MOZE WYSTAPIC: Sprzet spawalniczy generuje
wysokie napiecie. Nie dotykaj elektrody, zacisku roboczego ani podtgczonych
elementdow obrabianych, gdy sprzet jest wigczony. Odizoluj sie od elektrody, zacisku
roboczego i podtgczonych elementdw obrabianych.

SPRZET ZASILANY ELEKTRYCZNIE Przed rozpoczeciem pracy przy tym sprzecie nalezy
wytgczyé zasilanie wejsciowe za pomocg wytgcznika w skrzynce bezpiecznikéw. Uziemic
ten sprzet zgodnie z lokalnymi przepisami elektrycznymi.

URZADZENIA ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Regularnie 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 unikng¢ ryzyka
przypadkowego zaptonu tuku.

@ | POLA ELEKTRYCZNE | MAGNETYCZNE MOGA BYC NIEBEZPIECZNE:Prad elektryczny
um ptyngcy przez dowolny przewodnik wytwarza pola elektryczne i magnetyczne
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(PEM).Pola PEM mogg zaktdcad dziatanie niektdrych rozrusznikéw serca, a spawacze
posiadajgcy rozrusznik serca powinni skonsultowad sie z lekarzem przed uzyciem tego
sprzetu.

ZGODNOSC Z CE:Niniejszy sprzet jest zgodny z dyrektywami Wspdlnoty Europejskiej.

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 EN169.

OPARY | GAZY MOGA BYC NIEBEZPIECZNE: Spawanie moze powodowa¢ powstawanie
oparéw i gazéw niebezpiecznych dla zdrowia. Unikaj wdychania tych oparéw i gazéw.
Aby

unikna¢ tych zagrozen, operator musi uzywac odpowiedniej wentylacji lub wyciggu, aby
utrzymac opary i gazy z dala od strefy oddychania.

4
AN
By

PROMIENIE tUKU MOGA SPOWODOWAC POPARZENIE: Uzywaj ostony z odpowiednim
filtrem i ptytkami ochronnymi, aby

chronié oczy przed iskrami i promieniami tuku podczas spawania lub obserwacji. Uzywaj
odpowiedniej odziezy wykonanej z trwatego, ognioodpornego materiatu, aby chronic
swojg skore i skdre oséb, ktére ci pomagajg. Chron inne osoby znajdujace sie w poblizu
za pomocg odpowiednich, niepalnych ekrandw i ogrzej je, aby nie patrzyty na tuk ani nie
narazaty sie na jego dziafanie.

ISKRY SPAWALNICZE MOGA SPOWODOWAC POZAR LUB WYBUCH:Usun zagrozenia
pozarowe

z obszaru spawania i miej pod rekg gasnice.lskry spawalnicze i goragce materiaty
powstate w procesie spawania mogg tatwo przedostaé sie przez mate pekniecia i otwory
do sgsiednich obszaréw.Nie spawaj zadnych zbiornikéw, beczek, pojemnikéw ani
materiatow, dopdki nie zostang podjete odpowiednie kroki w celu upewnienia sie, ze
nie beda obecne zadne tatwopalne lub toksyczne opary.Nigdy nie uzywaj tego sprzetu,
gdy obecne sg tatwopalne gazy,

pary lub ciekte materiaty palne.




OPIS OGOLNY

Ogdlny opis funkcjonalny

Model KD3427 to spawarka inwertorowa oparta na technologii IGBT, co oznacza zastosowanie
nowoczesnego falownika tranzystorowego, dzieki czemu urzadzenie charakteryzuje sie niewielka
wagg oraz mozliwoscig realizacji wielu zaawansowanych funkcji spawalniczych.

Zanim przejdziemy do szczegétowego opisu konfiguracji urzagdzenia, warto wyjasni¢ jego
najwazniejsze funkcje oraz ich przeznaczenie, aby uzytkownik moégt w petni zrozumiec¢ sposdb
dziatania spawarki i wykorzystaé jej mozliwosci w praktyce.

Funkcja synergicznego spawania MIG automatycznie dobiera napiecie oraz predkos¢ podawania drutu
w zalezno$ci od ustawionego natezenia pradu lub wybranej grubosci materiatu, co znaczgco upraszcza
proces spawania MIG, szczegdlnie dla poczatkujgcych uzytkownikdw, ktdrzy nie muszg recznie
regulowac parametrow takich jak predkos¢ podawania drutu czy napiecie fuku.

W przypadku przegrzania urzadzenie uruchamia automatyczny system zabezpieczenia termicznego,
ktory wytgcza spawarke w celu jej schfodzenia, co jednoczesnie chroni podzespoty i wydtuza
zywotnos¢ urzadzenia.

Dzieki zaawansowane]j technologii IGBT model KD3427 oferuje cykl pracy na poziomie 40% zaréwno
w trybie spawania, jak i ciecia plazmowego, co oznacza mozliwos$¢ pracy przez okoto 6 minut w
kazdym 10-minutowym cyklu, przy zachowaniu wymaganych przerw na chtodzenie.

Podobnie jak kazda spawarka tukowa, KD3427 wymaga prawidtowego ustawienia biegunowosci w
celu zamkniecia obwodu elektrycznego i zajarzenia tuku, co oznacza, ze podczas kazdego z dostepnych
proceséw nalezy podfgczy¢ zacisk masowy do materiatu spawanego, a nastepnie uzywaé uchwytu
MIG/TIG/MMA lub palnika plazmowego w celu zamkniecia obwodu elektrycznego.

Urzadzenie wymaga réwniez zastosowania gazu ostonowego w procesach MIG oraz TIG, natomiast w
procesie ciecia plazmowego konieczne jest uzycie sprezonego powietrza, ktére zapewnia prawidtowe
dziatanie tuku i jakos$¢ ciecia.

Zalecane procesy

Typ

. Proces Materiat

spawania
GTAW LIFT TIG STAL
SMAW STICK STAL

(MMA)
GMAW MIG/MAG STAL NIERDZEWNA

FLUX
FCAW STAL

CORE
PLASMA CUT STAL, STAL NIERDZEWNA
CUTTING ’
INSTALLATION

Connection diagram



MIG

Podtaczenie do spawania MIG/MAG (GMAW)
Przed rozpoczeciem jakichkolwiek czynnosci
upewnij sie, ze wytgcznik zasilania znajduje sie w
pozycji ,,OFF”, aby zapewnié petne
bezpieczeristwo podczas konfiguracji urzadzenia.
Podtacz uchwyt MIG do gniazda typu Euro,
zwracajgc szczegdlng uwage na to, aby byt on
wsuniety do korca i prawidtowo osadzony w
mosieznym gniezdzie, poniewaz tylko wiasciwe
potgczenie gwarantuje stabilng prace i
prawidtowy przeptyw pradu oraz gazu
ostonowego.

Nastepnie podtacz zacisk masowy do gniazda
wyjsciowego oznaczonego jako biegun ujemny
(=), a po wtozeniu wtyku dokreé¢ go zgodnie z
ruchem wskazéwek zegara, aby zapewni¢ pewne
i stabilne potaczenie elektryczne, ktdre jest
niezbedne do prawidtowego zajarzenia tuku i
bezpiecznej pracy urzadzenia.

FCAW

Schemat podtaczenia do spawania MIG/MAG
(GMAW) - drut samoostonowy (FCAW)

Przed rozpoczeciem jakichkolwiek czynnosci
upewnij sie, ze przetacznik zasilania znajduje sie
w pozycji ,,OFF”, co jest niezbedne dla
bezpiecznego wykonania podtaczen i
konfiguracji urzadzenia.

Podtacz uchwyt MIG do gniazda typu Euro,
zwracajgc szczegdlng uwage, aby zostat on
catkowicie i prawidtowo osadzony w mosieznym
gniezdzie, poniewaz tylko takie potaczenie
gwarantuje stabilng prace oraz prawidtowy
przeptyw pradu spawalniczego.

Nastepnie podtacz zacisk masowy do gniazda
wyjsciowego oznaczonego jako biegun dodatni
(+), a po wtozeniu wtyku dokrec¢ go zgodnie z
ruchem wskazéwek zegara, aby zapewnic
pewne, stabilne i bezpieczne potgczenie
elektryczne wymagane do prawidtowego
procesu spawania FCAW.

TIG

Schemat podtaczenia do spawania HF TIG
(GTAW)

Przed rozpoczeciem jakichkolwiek czynnosci
upewnij sie, ze wytgcznik zasilania znajduje sie w
pozycji ,,OFF”, co jest warunkiem koniecznym dla
bezpiecznego wykonania podtaczen oraz
konfiguracji urzadzenia.

Podtgcz uchwyt TIG (TIG torch) typu twist-mate
do gniazda wyjsciowego oznaczonego jako
biegun ujemny (-), a nastepnie dokrec
potaczenie zgodnie z ruchem wskazéwek zegara,




aby zapewnic stabilny i pewny kontakt
elektryczny niezbedny do prawidtowego
zajarzenia tuku.

Nastepnie podtacz zacisk masowy do gniazda
wyjsciowego oznaczonego jako biegun dodatni
(+), a po wtozeniu wtyku réwniez dokre¢ go
zgodnie z ruchem wskazéwek zegara, aby
zagwarantowacd prawidtowe i bezpieczne
zamkniecie obwodu spawalniczego podczas
pracy w trybie TIG.

STICK

Schemat podtaczenia do spawania elektrodg
otulong (SMAW)

Przed rozpoczeciem jakichkolwiek czynnosci
upewnij sie, ze przefacznik zasilania znajduje sie
w pozycji ,OFF”, co jest niezbedne dla
bezpiecznego wykonania podtgczen oraz
prawidtowej konfiguracji urzadzenia.

Podtacz uchwyt elektrody (electrode holder)
typu twist-mate do gniazda wyjsciowego
oznaczonego jako biegun dodatni (+), a
nastepnie dokre¢ potgczenie zgodnie z ruchem
wskazowek zegara, aby zapewnié stabilny i
pewny kontakt elektryczny wymagany do
zajarzenia tuku.

Nastepnie podtacz zacisk masowy do gniazda
wyjsciowego oznaczonego jako biegun ujemny
(-) i réwniez dokre¢ go zgodnie z ruchem
wskazowek zegara, aby zagwarantowad
prawidtowe zamkniecie obwodu spawalniczego
oraz bezpieczng prace urzadzenia w trybie
SMAW.

CcuT

Schemat podtaczenia do ciecia plazmowego
(Plasma Cutting)

Przed rozpoczeciem jakichkolwiek czynnosci
upewnij sie, ze przetacznik zasilania znajduje sie
w pozycji ,OFF”, co jest niezbedne dla
bezpiecznego wykonania podtgczen oraz
prawidtowej konfiguracji urzadzenia.

Podtacz uchwyt do ciecia plazmowego (plasma
cutting torch) do dedykowanego gniazda
przytgczeniowego palnika, upewniajac sie, ze
potgczenie jest stabilne i prawidtowo osadzone,
aby zapewni¢ wtasciwg prace urzadzenia
podczas ciecia.

Nastepnie podtgcz 2-pinowe ztgcze znajdujace
sie na uchwycie palnika do odpowiedniego
gniazda (receptacle), zwracajgc uwage na
prawidtowe dopasowanie wtyku, co jest
niezbedne do poprawnej komunikacji i dziatania
uktadu sterujgcego.




Podtacz zacisk masowy do gniazda
przeznaczonego dla zacisku masy w trybie ciecia
plazmowego, a nastepnie dokrec potaczenie
zgodnie z ruchem wskazowek zegara, aby
zapewni¢ pewny kontakt elektryczny i stabilne
dziatanie procesu ciecia.




10.

11.

12.

13.

OPIS PANELU STEROWANIA | ELEMENTOW URZADZENIA

Wyswietlacz cyfrowy — umozliwia odczyt aktualnych parametrow pracy urzadzenia, takich jak
natezenie pradu, napiecie oraz inne ustawienia, co pozwala na precyzyjng kontrole procesu
spawania lub ciecia.

Przycisk wyboru srednicy drutu — stuzy do ustawienia odpowiedniej Srednicy drutu
spawalniczego, co wptywa na automatyczne dopasowanie parametréw pracy w trybie
synergicznym.

Przycisk wyboru materiatu — umozliwia wybdr rodzaju materiatu spawanego, co pozwala
urzadzeniu dostosowaé parametry pracy do wiasciwosci danego metalu.

Przycisk regulacji napiecia — pozwala na reczne dostosowanie napiecia spawania w celu
uzyskania optymalnej jakosci spoiny w zaleznos$ci od warunkdéw pracy.

Zmiana biegunowosci — funkcja umozliwiajgca zmiane polaryzacji, co jest niezbedne przy
réznych metodach spawania oraz typach materiatéw i drutow.

Przycisk wyboru opcji — stuzy do wyboru dodatkowych funkcji urzadzenia, umozliwiajac
dostosowanie pracy do konkretnych potrzeb uzytkownika.

Przycisk wyboru trybu Spot / 2T / 4T — umozliwia wybér trybu pracy uchwytu spawalniczego,
gdzie tryb punktowy (Spot) stuzy do krétkich spoin, a tryby 2T i 4T regulujg sposdb sterowania
spustem uchwytu.

Pokretto regulacji pradu (MMA / CUT / MIG / TIG) — pozwala na ptynng regulacje natezenia
pradu dla réznych procesdw, co jest kluczowe dla uzyskania odpowiednich parametréw pracy.
Przycisk wyboru trybu spawania — umozliwia przetgczanie pomiedzy dostepnymi procesami,
takimi jak MIG, TIG, MMA czy ciecie plazmowe.

Gniazdo CUT / TIG (typu lotniczego) — ztgcze przeznaczone do podtgczenia uchwytéw TIG lub
palnika do ciecia plazmowego, zapewniajgce stabilne i bezpieczne potaczenie.

Dodatni zacisk do ciecia (CUT +) — wyjscie dodatnie przeznaczone dla procesu ciecia
plazmowego.

Gniazdo uchwytu MIG — ztgcze typu Euro do podtgczenia uchwytu MIG/MAG, umozliwiajgce
szybkie i pewne potaczenie.



14. Dodatni zacisk MMA / TIG / MIG (+) — uniwersalne wyjscie dodatnie stosowane w réznych
procesach spawalniczych.

15. Ujemny zacisk FLUX / MMA / MIG (=) — wyj$cie ujemne wykorzystywane w zaleznosci od
wybranego procesu i konfiguracji polaryzacji.

16. Ztgcze uchwytu CUT / TIG — dodatkowe ztgcze do podtaczenia palnika plazmowego lub
uchwytu TIG, zapewniajace prawidtowg prace urzadzenia.

17. Przewdd zasilajgcy — kabel stuzacy do podtgczenia urzadzenia do zrédta zasilania
elektrycznego.

18. Wytacznik zasilania — gtdwny przetacznik umozliwiajgcy wtgczanie i wytgczanie urzadzenia.

19. Wejscie gazu do ciecia i TIG — krdciec do podtgczenia gazu ostonowego dla procesu TIG oraz
powietrza lub gazu dla ciecia plazmowego.

20. Wejscie gazu MIG — kréciec przeznaczony do podtagczenia gazu ostonowego w procesie
MIG/MAG.

21. Wentylator — element odpowiedzialny za chtodzenie urzadzenia podczas pracy, zapobiegajacy
jego przegrzewaniu.

22. Zawor ci$nienia — element stuzacy do regulacji ci$nienia gazu lub powietrza, niezbedny do
prawidtowego przebiegu proceséw spawalniczych i ciecia.

JAK USTAWIC SPAWARKE DO SPAWANIA MIG

Aby uzyskaé prawidtowy i stabilny proces spawania metoda MIG, konieczne jest odpowiednie
przygotowanie urzadzenia, obejmujgce konfiguracje gazu ostonowego, ustawienie wtasciwej
biegunowosci, przygotowanie mechanizmu podawania drutu oraz dobranie odpowiednich
parametrow pracy na wyswietlaczu cyfrowym, poniewaz wszystkie te elementy majg bezposredni
wptyw na jakos¢ spoiny oraz komfort pracy.

Zanim przejdziemy do szczegétowego opisu kazdego z tych etapdw, warto zapoznac sie z
podstawowymi wymaganiami dotyczgcymi parametrow pracy modelu KD3427 w trybie MIG.

Gaz ostonowy do spawania MIG

Do spawania metodg MIG nalezy stosowac odpowiedni gaz ostonowy, ktérym moze by¢ zaréwno
czysty dwutlenek wegla (100% CO,), jak i najczesciej wykorzystywana mieszanka 75% argonu (Ar) oraz
25% CO,, przy czym wybor gazu ma istotny wptyw na stabilnosé¢ tuku oraz wyglad spoiny.

Zastosowanie 100% CO, jest rozwigzaniem bardziej ekonomicznym, jednak powoduje bardziej
niestabilny fuk, wiekszg ilos¢ odpryskéw oraz mniej estetyczny wyglad spoiny, co moze utrudniac
prace szczegdlnie mniej doswiadczonym uzytkownikom.

Z kolei mieszanka 75% argonu i 25% CO, zapewnia znacznie stabilniejszy tuk spawalniczy, mniejsza
ilos¢ odpryskdéw oraz lepszg jakosé i estetyke spoiny, choé wigze sie z wyzszymi kosztami
eksploatacyjnymi, dlatego jest najczesciej wybierana przez uzytkownikéw domowych oraz
profesjonalnych.

Mieszanki argonu i CO, tworzg goretsze i bardziej ptynne jeziorko spawalnicze oraz umozliwiajg
zastosowanie przenoszenia natryskowego (spray transfer), a podczas spawania zapewniajg szersze,
lecz ptytsze wtopienie, co czyni je szczegdlnie odpowiednimi do cienkich materiatéw.

Nie zaleca sie stosowania czystego argonu (100% Ar) do spawania stali metodg MIG, mimo ze
niektdrzy uzytkownicy posiadajg taki gaz po wczesniejszym spawaniu metodg TIG, poniewaz w tym
przypadku tuk jest niestabilny, wydaje nieregularne dzwieki, a wokdt spoiny pojawia sie znaczna ilos¢
osadu i zanieczyszczen, co znaczgco obniza jakos¢ potgczenia.



W zalezno$ci od potrzeb mozliwe jest rowniez stosowanie innych proporcji gazéw lub dodatkodw,
takich jak hel czy tlen, jednak wymagajg one wiekszego doswiadczenia oraz odpowiedniego
dostosowania parametréw spawania.

PODtACZENIE BUTLI Z GAZEM DO KD3427

Reduktor gazu nie jest dotgczony do zestawu KD3427, dlatego przed rozpoczeciem pracy nalezy
zakupi¢ odpowiedni reduktor przeznaczony do mieszanki gazowej 75% argonu i 25% CO,, poniewaz
tylko wtasciwie dobrany osprzet zapewni bezpieczne i stabilne dziatanie uktadu gazowego.

W przypadku planowania pracy z czystym dwutlenkiem wegla (100% CO,) nalezy mie¢ swiadomos¢,
ze wymagany jest specjalny reduktor przystosowany do tego rodzaju gazu, poniewaz nie wszystkie
reduktory przeznaczone do mieszanek Ar/CO, sg kompatybilne z czystym CO, ze wzgledu na rdznice w
przytgczach oraz tendencje do zamarzania podczas pracy z tym gazem.

Zaleca sie stosowanie urzadzenia KD3427 z mieszankg 75/25 oraz standardowym reduktorem
przeznaczonym do tej mieszanki, poniewaz takie rozwigzanie jest najprostsze, najbardziej uniwersalne
oraz minimalizuje ryzyko btedéw podczas konfiguracji i uzytkowania sprzetu.

PODtACZENIE UCHWYTU MIG ORAZ ZACISKU MASOWEGO

OSTRZEZENIE!

Porazenie prgdem elektrycznym moze doprowadzi¢ do powaznych obrazen lub smierci, dlatego przed
rozpoczeciem instalacji uchwytu MIG oraz zacisku masowego nalezy zawsze ustawic¢ wytgcznik
urzadzenia w pozycji ,OFF” oraz odtgczy¢ przewdd zasilajacy spawarki od zrédta pragdu sieciowego,
aby catkowicie wyeliminowad ryzyko przypadkowego kontaktu z napieciem.

Aby prawidtowo wykonaé spawanie metodg MIG, konieczne jest zastosowanie polaryzacji typu DCEP
(Direct Current Electrode Positive), co oznacza, ze przewdd spawalniczy uchwytu MIG musi by¢
podtaczony do bieguna dodatniego (+), natomiast zacisk masowy nalezy podtgczy¢ do bieguna
ujemnego (—), poniewaz tylko taka konfiguracja zapewnia wtasciwe zajarzenie tuku, stabilnos$¢ procesu
oraz odpowiednig jakos¢ spoiny.

Po wykonaniu podtaczen nalezy upewnié sie, ze wszystkie ztgcza sg solidnie dokrecone i zapewniajg
pewny kontakt elektryczny, co jest kluczowe dla bezpiecznej i efektywnej pracy urzadzenia.

PODtACZENIE UCHWYTU MIG (EURO ZtACZE)



Uchwyt MIG mozna podtgczy¢ tylko w jeden prawidtowy sposdb do duzego ztgcza EURO znajdujgcego
sie z przodu urzadzenia.

Po odpowiednim ustawieniu wtyku nalezy wsungé uchwyt MIG do gniazda w urzgdzeniu, upewniajac
sie, ze jest on prawidtowo wyrdwnany i catkowicie osadzony w ztgczu.

Nastepnie nalezy dokrecié¢ gwintowany pierscien mocujgcy, aby uzyskaé szczelne i stabilne potgczenie,
ktore zapewnia prawidtowy przeptyw pradu oraz gazu podczas pracy spawarki..

POLARYZACIJA DCEP ORAZ PODtACZENIE ZACISKU MASOWEGO

Poniewaz uchwyt MIG pracuje w polaryzacji DCEP (Direct Current Electrode Positive) podczas
spawania metodg MIG, zacisk masowy musi by¢ podtgczony do bieguna ujemnego.

W tym celu nalezy wzig¢ ztgcze DINSE zacisku masowego i podtgczy¢ je do centralnego gniazda
oznaczonego symbolem ,—". Ztgcza typu DINSE dziatajg poprzez wsuniecie wtyku, jego odpowiednie
wyréwnanie, a nastepnie dokrecenie i zablokowanie poprzez przekrecenie, co zapewnia pewne i
stabilne potaczenie elektryczne.

INSTALACJA DRUTU MIG W SPAWARCE

Przed rozpoczeciem jakichkolwiek prac nalezy upewnic sie, ze doptyw gazu oraz zasilanie elektryczne
sg odtgczone, a urzadzenie jest catkowicie wytgczone.

OSTRZEZENIE!

Porazenie pragdem elektrycznym moze prowadzi¢ do powaznych obrazen lub $mierci, dlatego przed
instalacjg drutu zawsze nalezy ustawié przetgcznik w pozycji ,,OFF” oraz odtgczy¢ przewdd zasilajacy
od sieci. Nalezy pamietac, ze po nacisnieciu spustu uchwytu MIG wszystkie elementy uktadu
podawania drutu, takie jak rolki, szpula drutu oraz sam drut, znajdujg sie pod napieciem elektrycznym
i nalezy traktowac je jako elementy ,,gorgce” (pod napieciem).



Po przygotowaniu gazu ostonowego oraz uchwytu MIG mozna przystgpi¢ do konfiguracji podajnika
drutu i montazu szpuli drutu litego. Podajnik znajduje sie wewnatrz urzadzenia, dlatego nalezy
zwolnic zatrzask i otworzy¢ boczng pokrywe, delikatnie jg opuszczajac.

MONTAZ ODPOWIEDNIEJ ROLKI PODAJNIKA DRUTU

Model KD3427 jest wyposazony w rolke typu V-Groove o $rednicach 0.030” oraz 0.035”, przeznaczong
do podawania litego drutu MIG.

Rolke typu V-Groove mozna rozpoznac po wyraznym, gtadkim rowku w ksztatcie litery ,V”, ktéry
zapewnia prawidtowe i stabilne prowadzenie drutu podczas pracy, co ma kluczowe znaczenie dla
réwnomiernego podawania i jakosci spoiny.

Caty mechanizm podawania drutu znajduje sie w dolnej prawej czesci wnetrza spawarki i jest
umieszczony w solidnej, odlewanej obudowie aluminiowej, ktéra zapewnia trwatos¢ oraz stabilnos¢
pracy catego ukfadu.

System ten skfada sie z trzech gtdwnych elementéw, ktére wspdtpracuja ze sobg w celu zapewnienia
ptynnego i rownomiernego podawania drutu spawalniczego, a sg to: napinacz podajnika (feeder
tensioner), ramie dociskowe (idler arm) oraz pokretto rolki podajgcej (feed roller knob).




Aby zamontowac rolke napedowg typu V-Groove, nalezy najpierw poluzowaé napinacz podajnika
(feed tensioner) i opusci¢ go w dét, co spowoduje automatyczne uniesienie ramienia dociskowego
(idler arm), dzieki czemu uzyskasz dostep do pokretta rolki podajace;j.

Nastepnie odkrec recznie czarng plastikowg nakretke i zdejmij rolke prowadzgcg drut, a w jej miejsce
zamontuj nowa rolke napedowa.

W przypadku spawania MIG nalezy uzywac rolki typu V-Groove, dlatego ustaw jg prawidtowo
wzgledem trzpienia na watku napedowym, upewniajac sie, ze jest dobrze osadzona i stabilna.

Na konicu ponownie nakre¢ czarng plastikowg pokrywe i dokrec jg recznie, co zakoriczy montaz
odpowiedniej rolki i przygotuje mechanizm do pra

Instalacja drutu spawalniczego

Ostrzezenie: porazenie prgdem moze spowodowac Smierc¢! Zawsze ustaw przetacznik wiacz/wytacz w
pozycji wytgczonej i odtgcz przewdd zasilajgcy spawarki od zrddta zasilania pragdem przemiennym (AC)
przed instalacjg drutu. Gdy spust uchwytu jest wcisniety, rolki podajace, szpula drutu, podawany drut
oraz elektroda sg pod napieciem (gorgce/aktywne elektrycznie).

Aby zainstalowaé szpule drutu MIG, najpierw zdejmij duze plastikowe pokretto/kotnierz szpuli.
Nastepnie umiesé szpule drutu na wbudowanym adapterze tak, aby bolec na adapterze byt
wyréwnany z otworem w szpuli drutu MIG (wszystkie szpule drutu MIG majg ten otwor).



2" Spindle
Adapiet (For 8° Rewd of W)

Szpula drutu MIG powinna by¢ zamontowana tak, aby rozwijata sie w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazéwek zegara, a drut byt podawany od spodu szpuli.

Gdy szpula drutu jest juz na miejscu, odczep koricéwke drutu i mocno jg przytrzymaj, aby nie
rozwijata sie samoczynnie — utrzymuj jg pod napieciem (lekko naprezong). Nastepnie odetnij
koncowke drutu, aby uzyskaé czysty, prosty koniec.

Trzymajac drut jedna reka, wsun go przez pierwszy kanat (prowadnik) i poprowadz go dalej az
przejdzie przez catos¢ i wejdzie do prowadnicy uchwytu spawalniczego MIG.




Ramie dociskowe (idler arm) zawiera réwniez wbudowang rolke, ktéra wywiera nacisk na drut
spawalniczy poprzez napinacz podajgcy.

Po tym, jak drut wejdzie do uchwytu MIG, opus¢ ramie dociskowe, unie$ napinacz i zwieksz jego
docisk, obracajgc pokretto regulacji.

Nastepnie nalezy zdjg¢ dysze (nozzle) i kornicdwke pradowg (tip) uchwytu MIG.

Witacz urzadzenie, przejdz w tryb MIG i wcisnij oraz przytrzymaj lewy pokretto na panelu przednim.
Spowoduje to podawanie drutu przez prowadnice az do koncéwki uchwytu MIG.

Na tym etapie nasun korncdwke pragdowg na drut, wkreé jg z powrotem na miejsce, a nastepnie zatoz
ponownie dysze.

Reczny tryb MIG

e Sprawdz rolke podajgca typu V przeznaczong do drutu litego. Upewnij sie, ze rolka podajaca
jest dopasowana do aktualnie uzywanego drutu spawalniczego.

e Zamontuj koncéwke pragdowa (tip) oraz dysze (nozzle) odpowiednio do srednicy drutu.

e Zdejmij koncdwke i dysze uchwytu, nacisnij spust uchwytu, aby rozpocza¢ podawanie drutu z
szyjki uchwytu, lub nacisnij przycisk (6), aby uruchomié szybkie podawanie drutu.

e Ustaw przycisk (9) w trybie Manual MIG.

e Ustaw przycisk (3), aby wybra¢ parametry spawania (CO2+FE / MIX+FE / FLUX (bez gazu) /
AL+Ar).

e Ustaw przycisk (2), aby wybraé srednice drutu spawalniczego — urzadzenie obstuguje drut
rdzeniowy (flux core), stal nierdzewng, drut petny oraz aluminium.

e Ustaw przycisk (7) na tryb 2T / 4T / spawanie punktowe (spot).

e Ustaw przycisk (6), aby regulowac indukcyjnos¢, predkos¢ podawania drutu, gaz
przedwyptywowy (pre-gas) oraz gaz powyptywowy (post-gas).

e Pokrettem (4) ustaw napiecie, a pokrettem (8) reguluj predkos¢ podawania drutu w zaleznosci
od potrzeb uzytkownika.

Tryb MIG synergiczny

e Sprawdz rolke podajaca typu V przeznaczong do drutu litego. Upewnij sie, ze rolka podajaca
jest dopasowana do aktualnie uzywanego drutu spawalniczego.



e Ustaw korncdwke pradowg (tip) i dysze (nozzle) odpowiednio do Srednicy drutu.

e Zdejmij koncéwke pradowa i dysze, nacisnij spust uchwytu, aby rozpoczg¢ podawanie drutu z
szyjki uchwytu, lub nacisnij przycisk (6), aby uruchomi¢ szybkie podawanie (quick feed).

e Ustaw przycisk (9) w trybie MIG synergicznym.

e Ustaw przycisk (3), aby wybraé parametry spawania (CO2+FE / MIX+FE / FLUX (bez gazu) /
AL+Ar).

e Ustaw przycisk (2), aby wybra¢ srednice drutu spawalniczego.
e Ustaw przycisk (7) na tryb 2T / 4T / spawanie punktowe (spot).

e Ustaw przycisk (6), aby regulowad indukcyjnosé¢, podawanie drutu, gaz przedwyptywowy (pre-
gas) oraz gaz powyptywowy (post-gas).

e Pokrettem (8) ustaw prad zgodnie z tabelg spawania — predkos¢ podawania drutu i napiecie
zostang automatycznie dopasowane przez program synergiczny. Pokretto (4) pozwala na
mikroregulacje napiecia w zakresie +3 V (kazdy krok = 0,1 V).

Metale i zalecane gazy:

e Stal miekka: CO, 100%, Argon 80% CO, 20%, Argon 75% CO, 25%

e Stal nierdzewna: Argon 98% CO, 2%

Jak ustawi¢ spawanie TIG

Aby prawidtowo wykonaé spawanie metodg TIG, musisz skonfigurowac gaz ostonowy, biegunowos¢,
uchwyt TIG oraz ustawienia na wyswietlaczu.

Gaz ostonowy do TIG

Do spawania TIG stali miekkiej lub stali nierdzewnej nalezy uzywaé 100% argonu jako gazu
ostonowego. Nie mozna stosowac mieszanki 75/25 z CO,, ktéra jest typowa dla MIG.

Mozna réwniez uzy¢ mieszanki argonu z helem, aby uzyskaé lepszg penetracje i wiekszg predkosc
spawania, jednak hel jest drozszy, podobnie jak taka mieszanka.

Podtaczenie butli gazowej do uchwytu TIG

W przeciwienstwie do procesu MIG, model KD3427 wymaga, aby butla gazowa byta podtgczona
bezposrednio do dostarczonego uchwytu TIG WP-17.



Procedura podtgczenia reduktora gazu do butli jest taka sama jak wczesniej opisana dla MIG. Réznica
polega na tym, ze zamiast podtgczac¢ reduktor do tylnej czesci urzagdzenia KD3427, podtaczasz go do
uchwytu TIG.

Przewdd TIG posiada wbudowany waz gazowy, ktéry faczy sie z reduktorem gazu ostonowego. Nalezy
wkreci¢ koncowke tego weza recznie w reduktor, a nastepnie dokreci¢ go kluczem, aby uzyskaé
szczelne pofaczenie.

Przed rozpoczeciem spawania nalezy otworzy¢ zawér na uchwycie TIG, aby uwolnié gaz ostonowy. Po
zakonczeniu spawania nalezy przez kilka sekund utrzymac uchwyt nad spoing, aby ostonic jg podczas
stygniecia, a nastepnie zamkng¢ zawar, aby zatrzymadé przeptyw gazu.
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Montaz uchwytu TIG

Oprécz podtagczenia gazu ostonowego, elementy eksploatacyjne uchwytu TIG muszg byé prawidtowo
ztozone. Obejmuje to dobdr i montaz ceramicznej dyszy (cup), korpusu tulejki (collet body), tulejki
(collet), elektrody wolframowej (tungsten) oraz tylnej zaslepki (back cap).

W skrécie: ,goty” uchwyt TIG powinien miec z tytu zatozong tylng zaslepke (back cap), a z przodu, w
tej kolejnosci: korpus tulejki (collet body), tulejke (collet), elektrode wolframowa (tungsten) oraz
ceramiczng dysze (ceramic cup).

Model KD3427 jest wyposazony w dwa rodzaje tylnych zaslepek. Krétka stosowana jest podczas
spawania w ciasnych miejscach, gdy trzeba zmniejszy¢ rozmiar uchwytu, ale ogranicza tez dtugos¢
uzywanej elektrody wolframowej. Dtuga zaslepka pozwala wykorzystaé petng dtugosc elektrody, dzieki
czemu nie trzeba jej skracac.

Aby ztozy¢ przednig cze$¢ uchwytu TIG, wybierz tulejke (collet) odpowiednig do srednicy elektrody
wolframowej i nasun jg na elektrode tak, aby koicowka wolframu weszta pomiedzy naciecia tulejki.

Nastepnie umiesé tulejke wraz z elektrodg wewnatrz korpusu tulejki i wkreé korpus do gtowicy
uchwytu TIG. Zanim dokrecisz wszystko recznie, ustaw odpowiednig dtugosé wysuniecia elektrody,
przesuwajac jg do przodu lub do tytu.
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Po ustawieniu odpowiedniego wysuniecia elektrody wolframowej, natéz ceramiczng dysze (cup) i
recznie wkrec jg na korpus tulejki (collet body).

Model KD3427 jest wyposazony w rdzne rozmiary dysz ceramicznych. Rozmiar dyszy wptywa na ilos¢
gazu ostonowego chronigcego spoine, a takze na wymagany przeptyw gazu.

Jesli uzywasz mniejszej dyszy, mozesz zuzy¢ mniej gazu, ale jest to mozliwe tylko wtedy, gdy obszar
spawania jest niewielki. Na przyktad przy spawaniu szerokiego ztgcza potrzebna jest wieksza ilos¢ gazu
ostonowego, aby zapewnic¢ odpowiednig ochrone. Dodatkowo mate dysze sg przydatne w ciasnych
miejscach, gdzie wieksza dysza po prostu sie nie zmiesci.

Wyboér elektrody wolframowej

Istnieje wiele rodzajéw elektrod wolframowych, co czesto powoduje zamieszanie u poczgtkujgcych
spawaczy TIG. Elektrody wolframowe klasyfikuje sie wedtug rodzaju tlenku i jego procentowej
zawartosci w catej masie elektrody.

Najczesciej stosowane elektrody to: czysty wolfram, torowany, lantanowany, cerowany, cyrkonowany
oraz mieszanki metali ziem rzadkich.

Do spawania TIG prgdem statym (DC) stali miekkiej i stali nierdzewnej przy uzyciu KD3427 zaleca sie
stosowanie elektrod torowanych oraz cerowanych. Dobrze sprawdzajg sie przy spawaniu stali i sg
odpowiednie do procesu TIG DC.

Elektroda torowana jest radioaktywna, dlatego nalezy zachowaé ostroznosc podczas jej szlifowania i
przestrzegac zalecen producenta dotyczacych bezpieczenistwa. Elektroda cerowana nie jest
radioaktywna, jednak nie nadaje sie do bardzo wysokich pragdéw, dlatego dobrze sprawdza sie przy
spawaniu cienkich materiatéw.

Montaz uchwytu TIG oraz zacisku masowego

Ostrzezenie: Porazenie pragdem moze by¢ $miertelne!

Zawsze przed instalacjg uchwytu TIG oraz zacisku masowego upewnij sie, ze spawarka jest wytgczona
(przetacznik ON/OFF w pozycji OFF) oraz ze przewdd zasilajacy zostat odtgczony od sieci pradu
przemiennego (AC).

Procedura przygotowania i podfgczenia:
1. Przygotowanie gazu ostonowego
o Podtacz waz gazowy do butli z gazem ostonowym.
o Sprawdz szczelnos¢ potaczen.



o Upewnij sie, ze reduktor jest prawidtowo ustawiony i przeptyw gazu jest zgodny z
zaleceniami dla procesu TIG.
2. Montaz uchwytu TIG
o Ztéz uchwyt TIG zgodnie z instrukcja producenta (elektroda wolframowa, tulejka,
dysza ceramiczna, itd.).
o Upewnij sie, ze wszystkie elementy sg dobrze dokrecone i stabilne.
3. Podtaczenie uchwytu TIG do spawarki
o Podfacz przewdd uchwytu TIG do odpowiedniego gniazda spawarki.
o 2Zwrd¢ szczegblng uwage na prawidtowa polaryzacje, zgodng z instrukcjg urzadzenia
(najczesciej TIG DCEN — elektroda ujemna).
4. Podtaczenie zacisku masowego
o Podfacz zacisk masowy do spawarki.
o Przymocuj zacisk do czystej, metalowej powierzchni materiatu spawanego,
zapewniajac dobry kontakt elektryczny.

Wazne informacje dotyczace polaryzacji:
Nieprawidtowe podtgczenie polaryzacji moze powodowac:
niestabilny fuk,
e stabg jakos¢ spoiny,
e przegrzewanie sie elektrody wolframowej,
e uszkodzenie urzadzenia.
Zawsze stosuj sie do schematu podtgczenia podanego przez producenta spawarki.
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Proces spawania TIG wykonywany jest w trybie DCEN, co oznacza, ze uchwyt TIG nalezy podtgczyé do
zacisku ujemnego oznaczonego symbolem minus (), a zacisk masowy nalezy podtgczy¢ do zacisku
dodatniego oznaczonego symbolem plus (+).

Ustawienia procesu spawania TIG HF

1. Nacisnij przycisk ,MODE”, aby wybraé TIG



3. Ustaw przycisk (6), aby wyregulowaé wyptyw gazu po spawaniu i przed spawaniem.
Doktadnie ustaw czas wyptywu gazu po spawaniu pokrettem (8) w zakresie 1,0-5,0 s, uchwyt
spawalniczy TIG w ostonie argonu bedzie nadal wypuszczat gaz.

Doktadnie ustaw czas wyptywu gazu przed spawaniem pokrettem (8) w zakresie 0,2—-3,0's,

Jak skonfigurowac spawanie elektrodg otulong

Proces spawania elektrodg otulong znacznie rézni sie od wcze$niej opisanych metod spawania, ale
jest najtatwiejszy do ustawienia w modelu KD3427. Nalezy podtaczy¢ przewody z odpowiednig
polaryzacjg oraz ustawi¢ parametry na wyswietlaczu cyfrowym w trybie spawania elektroda. Zanim
jednak omoéwimy to szczegétowo, upewnij sie, ze sprawdzisz specyfikacje KD3427 dotyczacg spawania
metodg SMAW.

Podfaczanie uchwytu elektrody oraz zacisku masowego.
Ostrzezenie: porazenie prgdem elektrycznym moze by¢ Smiertelne! Zawsze ustaw wytgcznik w pozycji



wytaczonej i odigcz przewdd zasilajacy spawarki od Zzrédta pradu AC przed instalacjg uchwytu
elektrody i zacisku masowego.

Proces spawania elektrodg otulong wykorzystuje polaryzacje DCEP lub DCEN, a jej wybor zalezy
gtéwnie od oczekiwanych rezultatéw oraz rodzaju elektrody. DCEP zapewnia bardziej stabilny tuk
podczas spawania i umozliwia gtebszg penetracje. Natomiast DCEN sprawdza sie przy spawaniu
cienszych materiatéw lub gdy nie chcesz wprowadza¢ maksymalnej ilosci ciepta do metalu, na
przyktad podczas wykonywania napawania.




Ustawienia procesu spawania MMA

1. Nacisnij przycisk MODE, aby wybra¢ MMA

2. Nastepnie ustaw prad za pomocy pokretta (8), zgodnie z gruboscia blachy.

Jak ustawic do ciecia plazmowego?

Prawidtowe wykonanie procesu ciecia plazmowego wymaga odpowiedniego ustawienia filtra
powietrza, sprezonego przeptywu powietrza, palnika plazmowego oraz parametréow ciecia
plazmowego.

Jak ustawic sprezony przeptyw powietrza

Ciecie plazmowe wymaga uzycia zewnetrznego kompresora powietrza. Zalecamy kompresor o
wydajnosci 9—-12 CFM przy 78 psi. Nalezy uzywad wytgcznie czystego, suchego sprezonego powietrza
do ciecia plazmowego. Nigdy nie uzywaj tlenu, acetylenu, dwutlenku wegla, gazéw palnych ani
zadnych innych gazéw w butlach, poniewaz moze to spowodowa¢ wybuch oraz powazne obrazenia
lub Smier¢. Przecinarka plazmowa generuje wysokg temperature i moze by¢ uzywana wytacznie ze
sprezonym powietrzem.

Przed podtaczeniem kompresora powietrza do urzadzenia nalezy zamontowac filtr powietrza z tytu
maszyny.

Instalacja filtra powietrza (separatora olej-woda)

KD3427 jest wyposazony w filtr powietrza. Jego zadaniem jest oddzielenie wody od powietrza, co
poprawia tuk plazmowy i wydtuza zywotnosé materiatdéw eksploatacyjnych. Miedziane elementy
eksploatacyjne sg narazone na bardzo wysokg temperature, znacznie wyzszg niz ich temperatura
topnienia. Jesli wilgo¢ z powietrza dostanie sie do palnika, wodér i tlen bedg szybciej niszczyé
elementy eksploatacyjne. Filtr powietrza zatrzymuje wilgo¢, dzieki czemu do palnika plazmowego
dostarczane jest oczyszczone powietrze.



Filtr powietrza nalezy zamontowac z tytu KD3427, taczac go z kompresorem powietrza oraz wlotem
powietrza KD3427. Powietrze z kompresora trafia do separatora wody (filtra powietrza), jest
filtrowane, a nastepnie oczyszczone powietrze wychodzi dalej. Strzatka na filtrze powietrza wskazuje
kierunek przeptywu powietrza. Dlatego nalezy podtgczy¢ wejscie powietrza z kompresora oraz
mosiezny krociec wyjscia powietrza zgodnie z kierunkiem przeptywu. Wlot odbiera powietrze z
kompresora i jest strong, od ktdrej zaczyna sie przeptyw, natomiast wylot dostarcza powietrze do
KD3427 i jest strong, z ktérej powietrze wychodzi.

Nalezy réwniez zamontowa¢ manometr z przodu filtra powietrza. Wszystkie trzy ztgczki gwintowane
muszg zostac¢ owiniete dostarczong tasmga, aby zapewnic szczelne potgczenie.

Po dokreceniu wszystkich trzech elementéw kluczem nalezy zamocowaé zmontowany filtr powietrza z
tytu urzadzenia.

Nastepnie wez zmontowany filtr powietrza i umies¢ go w uchwycie, dopasowujgc go do wgtebienia na
regulatorze. Nastepnie zatéz czerwony plastikowy pierscien od géry na gwint regulatora i dokrec
recznie.

Podtaczanie doptywu powietrza

Po zmontowaniu i zamontowaniu filtra powietrza nalezy podtgczy¢ kompresor powietrza do
zamontowanego wlotu na regulatorze oraz uzy¢ dostarczonego weza powietrznego, aby skierowac
przeptyw powietrza z wylotu do zaworu wlotowego powietrza z tytu spawarki.

Zatéz dostarczong opaske zaciskowa na koncéwke weza powietrznego i nasun waz na mosiezny
krociec (wylot powietrza). Dokreé¢ opaske zaciskowag mocno kluczem lub nasadkg, ale nie zbyt mocno,
aby nie uszkodzi¢ weza.

Powtdrz ten sam proces z drugim koricem weza powietrznego oraz wlotem powietrza z tytu spawarki
oznaczonym napisem CUT GAS. Uzyj opaski zaciskowej i mocno wszystko dokrec. Upewnij sie, ze waz
nie jest zagiety, zanim dokrecisz pofaczenia po obu stronach.

Doprowadzanie powietrza
Po wtgczeniu i przygotowaniu sprezarki powietrza zgodnie z instrukcjami producenta, podfacz jg do



strony wlotowej filtra powietrza.
Nastepnie delikatnie pociggnij plastikowe pokretto na gérze filtra powietrza, az kliknie i sie uniesie,

obrdc je zgodnie z ruchem wskazéwek zegara, aby ustawié zagdane cisnienie powietrza, a nastepnie
wcisnij je w dét, aby zablokowac¢ pozycje.

Montaz uchwytu do ciecia plazmowego
Uchwyt do ciecia plazmowego jest dostarczany juz zmontowany, jednak podczas wymiany czesci
eksploatacyjnych konieczne bedzie roztozenie gtowicy i ponowne jej ztozenie.

Gtowica uchwytu sktada sie z pierscienia zawirowujgcego, elektrody, dyszy tngcej oraz nasadki
ochronnej. Aby wszystko ztozyé, umiesc elektrode wewnatrz gtowicy uchwytu, a nastepnie zamontuj
pierscien zawirowujacy na elektrodzie. Nastepnie natdz dysze tngcy na oba elementy i nakre¢ nasadke
ochronng na gwint znajdujacy sie na zewnatrz gtowicy uchwytu.

Podtaczanie uchwytu plazmowego i zacisku masowego

Ostrzezenie: porazenie prgdem moze by¢ Smiertelne! Zawsze ustaw przetgcznik ON/OFF w pozycji OFF
i odtgcz przewdd zasilajgcy spawarki od Zrodta prgdu AC przed instalacjg uchwytu plazmowego i
zacisku masowego.

Podfaczenie uchwytu plazmowego i zacisku masowego jest proste, poniewaz majg one dedykowane
gniazda z przodu maszyny. Nie musisz sie martwié o polaryzacje, poniewaz nie moze ona zostac
odwrdcona.






Rozpoczecie tuku plazmowego

Aby zainicjowac tuk plazmowy, nalezy nacisng¢ spust na uchwycie, aby uwolnié powietrze, zetkngc sie
z metalem i lekko unie$¢ koricéwke. Spowoduje to zajarzenie tuku, a prowadzac uchwyt, bedziesz
przecina¢ metal.

Dostosuj predkosé ciecia do grubosci metalu, ktéry przecinasz. Grubsze metale wymagajg wolniejszej
predkosci przesuwu, natomiast ciensze blachy tnie sie szybciej.

Ustawienia procesu ciecia plazmowego

1. Nacis$nij przycisk ,MODE"”, aby przejs¢ do trybu ciecia

3. Ustaw przycisk (6), aby regulowac gaz po zakonczeniu (post gas) i gaz wstepny (pre gas).
Drobna regulacja gazu po zakonczeniu (post-gas) pokrettem (8) w zakresie 2,0-5,0 s — pistolet
tnacy bedzie nadal wypuszczat gaz.

Drobna regulacja gazu wstepnego (pre-gas) pokrettem (8) w zakresie 0,2—3,0 s — jesli ustawisz
maksymalng wartos¢, start ciecia HF bedzie wolniejszy.




KONSERWACJA

Ogdlna konserwacja

Ta spawarka zostata zaprojektowana tak, aby wymagata minimalnej obstugi, pod warunkiem
przestrzegania kilku prostych zasad dotyczgcych jej prawidtowej konserwaciji.

Utrzymuj pokrywe obudowy zawsze zamknietg, chyba ze konieczna jest wymiana drutu lub
regulacja docisku podajnika.

Utrzymuj wszystkie materiaty eksploatacyjne (koicéwki pradowe, dysze i prowadnik) w
czystosci i wymieniaj je w razie potrzeby.

Wymien przewdd zasilajgcy, przewdd masowy, zacisk masowy lub zespét uchwytu, jesli sg
uszkodzone lub zuzyte.

Unikaj kierowania czastek po szlifowaniu w strone spawarki. Te przewodzace czgstki moga
gromadazié sie wewnatrz urzgdzenia i spowodowac powazne uszkodzenia.

Okresowo czy$¢ spawarke z kurzu, brudu, smaru itp. Co sze$¢ miesiecy lub w razie potrzeby
zdejmij panele boczne i uzyj sprezonego powietrza, aby usung¢ kurz i zabrudzenia
nagromadzone wewnatrz urzadzenia.

Jesli to mozliwe, uzywaj sprezonego powietrza do okresowego czyszczenia prowadnika,
szczegdlnie przy wymianie szpuli drutu.
Ostrzezenie: odfacz urzadzenie od Zrddta zasilania podczas wykonywania tej czynnosci.

Rolka podajgca drut zuzywa sie podczas normalnej eksploatacji. Przy prawidtowym docisku
rolka dociskowa musi podawac drut bez poslizgu. Jesli rowki w rolce podajgcej sg na tyle
zuzyte, ze rolka dociskowa i rolka podajgca stykaja sie podczas obecnosci drutu, rolka musi
zosta¢ wymieniona.

Regularnie sprawdzaj wszystkie przewody — muszg by¢ w dobrym stanie i nie mogg by¢
popekane.

OSTRZEZENIE: porazenie prgdem moze by¢ $miertelne! Nalezy pamietaé, ze przetacznik
ON/OFF w pozycji OFF nie odtacza zasilania od wszystkich wewnetrznych obwoddéw spawarki.
Aby zmniejszy¢ ryzyko porazenia prgdem, zawsze odtagczaj spawarke od zrédta zasilania AC i
odczekaj kilka minut, az energia elektryczna sie rozproszy, zanim zdejmiesz panele boczne.

KONSERWACJA MATERIALOW EKSPLOATACYINYCH
Bardzo wazne jest utrzymanie materiatdw eksploatacyjnych w dobrym stanie, aby unikng¢
przedwczesnej koniecznosci wymiany catego zespotu uchwytu.

KONSERWACJA KONCOWKI PRADOWEJ:

Zadaniem koncéwki prgdowej jest przekazywanie pradu spawalniczego do drutu
spawalniczego przy jednoczesnym umozliwieniu jego ptynnego przesuwu. Zawsze uzywaj
koncéwki oznaczonej srednicg zgodng ze srednicg uzywanego drutu.

Jedli drut cofnie sie i wypali w koAcdwce, wyjmij koicowke z uchwytu i wyczy$é otwor w niej
za pomocg czyscika do koncéwek palnika tlenowo-acetylenowego lub wiertta do korncéwek.
Jesli przepalony drut nie moze zostac usuniety, koncéwka musi zosta¢ wymieniona.

Z czasem otwor ten bedzie sie zuzywat. Zwiekszone zuzycie powoduje wiekszy opdr w
przekazywaniu pradu ze stykowej koncéwki do drutu. Skutkuje to mniej stabilnym tukiem i
trudniejszym zajarzaniem tuku.

Uwaga: utrzymuj dysze w czystosci.
Podczas procesu spawania odpryski i zuzel gromadzg sie wewnatrz dyszy i muszg by¢



regularnie usuwane. Brak czyszczenia i/lub terminowej wymiany dyszy spowoduje
uszkodzenie przedniej czesci zespotu uchwytu, ktdra nie jest wymienna. Moze to doprowadzié
do koniecznosci wymiany catego uchwytu.

Brak odpowiedniego czyszczenia dyszy moze powodowaé nastepujgce problemy:

Zwarcie dyszy powstaje, gdy odpryski utworzg mostek przez izolacje w dyszy, umozliwiajgc
przeptyw pradu spawalniczego przez nig zamiast przez koricéwke pragdowa. W przypadku
zwarcia dysza ,kradnie” prad spawalniczy z drutu, gdy dotyka uziemionego elementu.
Powoduje to niestabilne spoiny i zmniejszong penetracje. Dodatkowo zwarcie powoduje
przegrzewanie konca uchwytu, co moze go uszkodzic.

Testowanie zwarcia dyszy

tuk miedzy dyszg a elementem spawanym zawsze oznacza zwarcie dyszy, ale moze by¢ to
trudne do zauwazenia przez szybke przytbicy spawalniczej. Ponizsza metoda testu jest innym
sposobem sprawdzenia.

Po odtgczeniu spawarki od zrédta zasilania AC dotknij sondami omomierza lub testera
ciggtosci do koncowki pradowej i zewnetrznej czesci dyszy. Jesli wystepuje jakakolwiek
ciggtosc, oznacza to zwarcie dyszy. Wyczysc jg lub wymien w razie potrzeby.



Przestrzegaj wszystkich zasad bezpieczeristwa opisanych w tej instrukcji.

PROBLEM MOZLIWA PRZYCZYNA MOZLIWA AKCJA
Ostrzezenie o ci$nieniu Cisnienie powietrza nalezy sprawdzi¢ przed uzyciem.
powietrza

Przegrzanie

1. Zadziatato zabezpieczenie termiczne. Pozostaw spawarke

wtaczong i pozwdl jej ostygnac przez co najmniej 10
minut. Dioda LED powinna zgasngé po ostygnieciu
urzadzenia.

2. Niewystarczajacy przeptyw powietrza — sprawdz, czy nic

nie blokuje przeptywu powietrza i upewnij sie, ze po
wszystkich stronach urzadzenia zachowana jest odlegtos¢
12 cali od wszelkich przeszkéd wzgledem otworéow
wentylacyjnych.

Przecigzenie prgdowe

Sprawdz potgczenie zasilania wejSciowego

Czeste wytgczanie sie
wytacznika
nadprgdowego

Urzadzenie pobiera zbyt duzy
prad z powodu uzycia
elektrody o wiekszym

rozmiarze.

Uzyj mniejszej elektrody

Urzadzenie nie jest jedynym
odbiornikiem elektrycznym w
tym obwodzie.

Upewnij sie, ze spawarka jest podtgczona do dedykowanego
obwodu lub ze jest jedynym urzgdzeniem podtgczonym do
danego obwodu.

Whytacznik nadpradowy jest
nieprawidtowy lub
niewystarczajgcy do pracy z
tym urzadzeniem.

Sprawdz, czy wytgcznik nadprgdowy w obwodzie ma wartos¢
35Adlal110Voraz30Adla220V.

Wszystkie diody LED s3

wytgczone, brak mocy

wyjsciowej, wentylator
nie dziatfa.

Brak zasilania wejsciowego.

Podtacz urzadzenie do odpowiedniego zrddta zasilania
wejsciowego.

Sprawdz, czy wytgcznik nadprgdowy zadziatat w gtdwnej
rozdzielnicy zasilania. W razie potrzeby zresetu;j go.

Luzne potaczenie przewodu.

Whytacznik zasilania jest
wyltgczony.

Upewnij sie, ze wytgcznik zasilania (z tytu) znajduje sie w
pozycji WLACZONEJ.




Problem ze spawaniem MIG

PROBLEM

MOZLIWA PRZYCZYNA

MOZLIWA AKCJA

Brak tuku lub
podawania drutu.
Wentylator dziata

normalnie (stychad jego
prace).

Spust uchwytu nie jest

naciskany lub nie ma kontaktu.

Nacisnij spust, gdy ma kontakt z elementem roboczym.
Urzadzenie nie wytworzy fuku, jesli spust nie zostanie
nacis$niety. Wcisnij spust do konica, az przestanie sie dalej
porusza¢ w uchwycie.

Przekroczony cykl pracy,
zadziatato zabezpieczenie
termiczne.

Pozostaw spawarke wigczong i pozwdl jej ostygnac przez co
najmniej 10 minut (przestrzegaj i utrzymuj odpowiedni cykl
pracy). Wskaznik przegrzania powinien zgasng¢ po ostygnieciu
urzadzenia.

Niewystarczajacy przeptyw
powietrza powoduje
przegrzewanie sie urzadzenia
przed osiggnieciem cyklu

pracy.

Sprawdz, czy nie ma przeszkdd blokujgcych przeptyw powietrza
i upewnij sie, ze po wszystkich stronach urzadzenia zachowana
jest odlegto$¢ 12 cali od wszelkich przeszkédd do otworéw
wentylacyjnych.

Brak tuku lub
podawania drutu.
Wentylator nie dziafa
(nie stychac¢ jego pracy).

Brak napiecia lub
nieprawidtowe napiecie
zasilajgce spawarke.

Upewnij sie, ze urzadzenie jest podtgczone do zasilania.
Sprawdz stan diody LED sygnalizujgcej napiecie wejsciowe —
powinna sie Swiecié. Sprawdz napiecie w gniazdku. Jesli jest
ono o 10% wyzsze lub nizsze od wartos$ci optymalnej,
skontaktuj sie z wykwalifikowanym elektrykiem.

Przetgcznik Wt./WYt. znajduje
sie w pozycji WYLACZONEJ.

Przestaw przetgcznik Wt./WYt. do pozycji WLACZONE.

Zadziatat wytgcznik

Upewnij sie, ze wytgcznik nadpradowy zostat zresetowany.

nadpradowy.
Silnik podajacy dziata, Niewystarczajacy docisk rolki Wyreguluj docisk rolki podajacej.
ale drut nie jest podajacej.
podawany. Zadzior na konicu drutu. Ponownie przytnij drut tak, aby byt prostopadty i bez
zadziorow.
Wkfad prowadzacy jest Przedmuchaj sprezonym powietrzem lub wymien wkfad
zablokowany lub uszkodzony. prowadzacy.

Zbyt duze napiecie
(hamowanie) podajnika drutu.

Wyreguluj napiecie (hamowanie) podajnika drutu.

Drut jest podawany, ale
nie ma tuku.

Stabe uziemienie lub luzne
potgczenie uziemienia.

Sprawdz potaczenie przewodu masowego z zaciskiem
roboczym. W razie potrzeby dokrec¢ potgczenie kabla do zacisku
roboczego. Upewnij sie, ze potaczenie miedzy zaciskiem
roboczym a elementem obrabianym jest dobre i znajduje sie na
czystym, gotym (nie pomalowanym) lub nie zardzewiatym
metalu.

Spust nie jest naciskany, gdy
drut ma kontakt z elementem
roboczym.

Nacisnij spust, gdy drut ma kontakt z elementem roboczym.
Urzadzenie nie wytworzy tuku, jesli spust nie zostanie
nacisniety.

Staba jakos¢ spoin.

Niewystarczajgca ilo$¢ gazu w
obszarze spawania.

Sprawdz, czy gaz nie jest rozwiewany przez przeciggi — jesli tak,
przenies sie w bardziej ostoniete miejsce spawania. Jesli nie,
sprawdz zawartos¢ butli z gazem, manometr, ustawienie
reduktora oraz dziatanie zaworu gazowego.

Zardzewiaty, pomalowany,
zaolejony lub zattuszczony
element roboczy.

Upewnij sie, ze element roboczy jest czysty i suchy.

Stabe potgczenie uziemienia
lub uchwytu/elektrody.

Sprawdz potaczenie zacisku roboczego z elementem
obrabianym oraz wszystkie potgczenia z urzgdzeniem.

Zte ustawienia

Sprawdz ustawienia spawarki




PROBLEM

MOZLIWA PRZYCZYNA

MOZLIWA AKCJA

tuk dziata, ale drut nie
jest podawany.

Brak docisku rolki podajace;j.
Niewystarczajacy lub
nadmierny docisk rolki
podajacej.

Wyreguluj docisk rolki podajacej.

Szpula z drutem jest pusta.

Sprawdz, czy drut jest prawidtowo zamocowany, i w razie
potrzeby wymien go.

Drut ,,gniezdzi sie” przy
rolce podajgcej (tzw.
bird-nesting) lub ulega
zakleszczeniu.

Zbyt duzy docisk rolki
podajacej.

Wyreguluj docisk rolki podajacej.

Koncéwka kontaktowa jest
zatkana lub uszkodzona.

Wymien koncédwke kontaktowa.

Zuzyte prowadnice lub
nieprawidtowe ustawienie
rolek podajgcych.

Wymien elementy

Niska moc wyjsciowa
lub spoiny o stabej
penetracji.

Parametry spawania sg
ustawione zbyt nisko.

Parametry spawania sg ustawione zbyt nisko.

Nieprawidtowy typ lub rozmiar
drutu.

Uzyj drutu o $rednicy 0,030” (0,8 mm) —0,035” (0,9 mm).

Stabe potgczenie uziemienia
lub uchwytu spawalniczego.

Zmien potozenie zacisku i sprawdz potgczenie kabla z zaciskiem.
Sprawdz potaczenie przewodu masowego, uchwytu oraz
biegunowo$¢ przewodu podajgcego.

Nieprawidtowy rozmiar lub
zuzyta koncéwka kontaktowa.

Uzyj koncéwki kontaktowej 0,030” (0,8 mm) lub 0,035” (0,9
mm) odpowiednio do uzywanego drutu. Wymien korncowke
kontaktowa, jesli jest zuzyta.

Zbyt niskie napiecie zasilania
wejsciowego.

Zbyt niskie napiecie zasilania wejsciowego.

Popros wykwalifikowanego elektryka o sprawdzenie napiecia w
gniazdku. Jesli napiecie jest prawidtowe, upewnij sie, ze
okablowanie obwodu jest odpowiednie do zastosowanego
wyltagcznika nadprgdowego.

Zbyt duzy wysieg drutu.

Zmniejsz wysieg drutu (ilos¢ drutu wystajgcego poza koncéwke
kontaktowg).

Zacisk roboczy, przewdd

masowy i/lub przewdd

spawalniczy nagrzewaja
sie.

Stabe uziemienie lub luzne
potgczenie uziemienia.

Sprawdz potgczenie elementu roboczego i uchwytu MIG z
urzadzeniem. Sprawdz pofaczenie uchwytu MIG. Sprawdz
potaczenie przewodu masowego z zaciskiem roboczym. W razie
potrzeby dokre¢ potfaczenie kabla do zacisku roboczego.
Upewnij sie, ze pofgczenie miedzy zaciskiem roboczym a
elementem obrabianym jest dobre i znajduje sie na czystym,
gotym (niepomalowanym lub niezasniedziatym) metalu.
Upewnij sie, ze przewdd nie jest uszkodzony.

Dysza uchwytu tukuje
do powierzchni
roboczej.

Rozprysk lub nagromadzenie
zuzlu wewnatrz dyszy albo
zatkana dysza.

W razie potrzeby wyczysé lub wymien dysze.

Drut cofa sie i przypala
do koncéwki
kontaktowej.

Predkos¢ podawania drutu jest

ustawiona zbyt nisko w

stosunku do uzywanego
ustawienia napiecia.

Zwieksz predkosé podawania drutu (przekreé lewy pokretto
zgodnie z ruchem wskazéwek zegara).

Zbyt maty wysieg drutu.

Zwieksz wysieg drutu (ilos¢ drutu wystajgcego poza korncowke
kontaktowg).

Nieprawidtowy rozmiar
koncéwki kontaktowe;.

Uzyj koncéwki kontaktowej o odpowiednim rozmiarze.

Koncéwka kontaktowa jest
zatkana lub uszkodzona.

Wymien koncowke kontaktows.




PROBLEMY ZE SPAWANIEM TIG

PROBLEM MOZLIWA PRZYCZYNA MOZLIWA AKCJA
Stabe zajarzanie tuku. Stabe potaczenie zacisku Sprawdz i popraw potgczenie robocze.
roboczego.

Prad startowy jest zbyt niski.

Zwieksz prad startowy.

Czarny nalot wzdtuz
spoiny.

Zaolejenie lub
zanieczyszczenie organiczne na
elemencie spawanym.

Wyczys¢ element spawany.

Elektroda wolframowa moze
by¢ zanieczyszczona.

Zeszlifuj elektrode, aby jg oczyscidé.

Nieszczelnosci w przewodzie
gazowym lub potaczeniu

Sprawdz potgczenia

uchwytu.
Butla z gazem jest prawie Wymien butle z gazem.
pusta.
Niestabilny tuk. Zanieczyszczony materiat Usun z materiatu bazowego farbe, smar, olej i brud, w tym
bazowy. zgorzeline hutnicza.

Elektroda wolframowa jest
zanieczyszczona.

Usun 25/64” zanieczyszczonej elektrody wolframowej i
ponownie jg zeszlifuj.

Zbyt duza dtugosé tuku.

Opuszczaj uchwyt tak, aby elektroda wolframowa byta
oddalona od elementu spawanego o 5/64”-13/64” (2-5 mm).

tuk ,wedruje” (jest
niestabilny i zmienia
pozycie).

Nieprawidtowa lub zuzyta
elektroda wolframowa.

Nieprawidtowa elektroda wolframowa lub w ztym stanie.
Sprawdz, czy uzywany jest wtasciwy typ wolframu. Usun %"
koncéwki elektrody od strony spawania i ponownie jg naostrz.

Niewystarczajaca ostona
gazowa.

Sprawdz i ustaw przeptyw gazu na poziomie 20-30 CFH (stép
szeSciennych na godzine).

Zanieczyszczony gaz lub
nieszczelnosci w przewodzie
gazowym, uchwycie i
potaczeniach.

Sprawdz przewdd gazowy oraz wszystkie potgczenia.

Zle przygotowana elektroda
wolframowa.

Slady szlifowania powinny przebiega¢ wzdtuz elektrody
wolframowej, a nie w sposdb okrezny. Uzyj wtasciwej metody
szlifowania oraz odpowiedniego kamienia/sciernicy.

Zanieczyszczony materiat
bazowy.

Usun zanieczyszczenia takie jak farba, smar, olej i brud, w tym
zgorzeline hutnicza z materiatu bazowego.

Zanieczyszczony lub
nieprawidtowy materiat
dodatkowy (spoiwo).

Sprawdz drut spawalniczy i usuni wszelkie smary, olej lub wilgo¢
z materiatu dodatkowego (spoiwa).

W TIG z zajarzaniem HF
(wysoka czestotliwoscia)
tuk nie jest inicjowany.

Brak gazu lub nieprawidtowy
przeptyw gazu.

SprawdzZ potaczenie gazowe i upewnij sie, ze zawdr butli jest
otwarty. Skontroluj weze, zawdr gazowy i uchwyt, czy nie sg
zablokowane lub przyttoczone. Ustaw przeptyw gazu na 20-30
CFH.

Stabe potgczenie zacisku
roboczego.

Sprawdz i zabezpiecz zacisk roboczy.

Zanieczyszczona elektroda
wolframowa.

Zeszlifuj elektrode wolframowg, aby jg oczyscic.

Luzne potaczenie

Sprawdz wszystkie potgczenia, dokrec

Zacisk masowy nie jest
podtaczony do elementu
roboczego.

Podtacz zacisk masowy bezposrednio do elementu roboczego,
gdzie tylko jest to mozliwe.




PROBLEM

MOZLIWA PRZYCZYNA

MOZLIWA AKCJA

Elektroda wolframowa

wypala sie zbyt szybko.

Nieprawidtowy gaz lub
niewystarczajgcy przeptyw
gazu.

Sprawdyz, czy butla zawiera czysty argon i jest prawidtowo
podtgczona, a zawér gazowy w uchwycie jest otwarty. Ustaw
przeptyw gazu na 20-30 CFH.

Tylny dekiel (back cap) nie jest
prawidtowo zamontowany.

Upewnij sie, ze tylny dekiel uchwytu jest zamontowany tak, aby
uszczelka O-ring znajdowata sie wewnatrz korpusu uchwytu.

Uzywana jest nieprawidtowa
elektroda wolframowa.

Sprawdz i w razie potrzeby zmien typ elektrody wolframowe].

Zanieczyszczona

elektroda wolframowa.

Dotykanie elektroda
wolframowag jeziorka
spawalniczego.

Nie dopuszczaj do kontaktu elektrody wolframowej z jeziorkiem
spawalniczym. Unos uchwyt tak, aby elektroda wolframowa
znajdowata sie nad elementem spawanym w odlegtosci 1/8—

1/4”.

Dotykanie drutem
dodatkowym (spoiwem)
elektrody wolframowe].

Nie dopuszczaj, aby drut dodatkowy dotykat elektrody
wolframowej podczas spawania. Podawaj drut do przedniej
krawedzi jeziorka spawalniczego, przed elektrodg wolframowsa.

Elektroda wolframowa topi sie
i wchodzi do jeziorka
spawalniczego.

Sprawdz, czy uzywany jest wtasciwy typ elektrody
wolframowej. Zbyt duzy prad w stosunku do rozmiaru
elektrody — zmniejsz natezenie pradu lub uzyj elektrody o
wiekszej Srednicy.




PROBLEMY ZE SPAWANIEM ELEKTRODOWYM (MMA / STICK)

PROBLEM MOZLIWA PRZYCZYNA MOZLIWA AKCJA
Stabe zajarzanie tuku. Stabe potaczenie zacisku Sprawdz i zabezpiecz potaczenie elementu roboczego.
masowego.

Elektroda otulona
»odrywa sie”
(gwattownie przepala
sie) przy zajarzeniu tuku.

Prad moze by¢ ustawiony zbyt
wysoko w stosunku do
rozmiaru elektrody.

Wyreguluj prad spawania.

Elektroda przykleja sie
do jeziorka
spawalniczego.

Prad moze by¢ ustawiony zbyt
nisko w stosunku do rozmiaru
elektrody.

Wyreguluj prad spawania.

Porowatosé — mate

Zbyt dtuga dtugosé tuku.

Zmniejsz dtugosc tuku.

kawerny lub otwory

Wilgotna elektroda.

Uzyj suchej elektrody

powstate w wyniku
uwiezionych pecherzy
gazu w metalu spoiny.

Zanieczyszczony element
spawany.

Usun wszystkie smary, olej, wilgo¢, rdze, farbe, powtoki, zuzel i
brud z powierzchni przed spawaniem.

Nadmierne rozpryski —
rozrzut czgstek
roztopionego metalu,
ktore krzepng w poblizu
spoiny.

Natezenie pradu (amperaz)
jest zbyt wysokie dla danej
elektrody.

Zmniejsz natezenie pradu lub wybierz elektrode o wiekszej
Srednicy.

Zbyt duza dtugosé tuku lub
zbyt wysokie napiecie.

Zmniejsz dtugosc tuku lub napiecie.

Brak przetopu (niepetne
wtopienie) — sytuacja, w
ktérej metal spoiny nie
taczy sie catkowicie z
materiatem bazowym
lub poprzednig Sciezka
spoiny.

Niewystarczajgcy doptyw

Zwieksz natezenie pradu, wybierz elektrode o wiekszej srednicy
i ponownie zwieksz prad spawania.

ciepta.
Nieprawidtowa technika Uktadaj scieg prosty (stringer bead) we wtasciwym miejscu
spawania. zfacza podczas spawania.

Skoryguj kat pracy lub poszerz rowek, aby uzyska¢ dostep do
dna ztacza podczas spawania.

Podczas stosowania techniki ,wahan” (weaving) chwilowo
utrzymuj fuk na sciankach rowka.

Utrzymuj tuk na przedniej krawedzi jeziorka spawalniczego.

Zanieczyszczony element

Usun z powierzchni przed spawaniem wszystkie smary, olej,
wilgoé, rdze, farbe, powtoki, zuzel i brud.

Brak przetopu — ptytkie
wtopienie miedzy
metalem spoiny a

materiatem bazowym.

spawany.
Nieprawidtowe przygotowanie | Zbyt gruby materiat. Przygotowanie i konstrukcja ztgcza muszg
zfacza. zapewniac dostep do dna rowka.
Nieprawidtowa technika Utrzymuj tuk na przedniej krawedzi jeziorka spawalniczego.
spawania.
Niewystarczajgcy doptyw Zwieksz natezenie pradu, wybierz elektrode o wiekszej srednicy
ciepfa. i ponownie zwieksz amperaz.

Zmniejsz predkos¢ prowadzenia (posuwu).

Przepalenie — metal
spoiny catkowicie
przepala materiat

bazowy, powodujac

powstawanie otworodw,
w ktdrych nie pozostaje

Nadmierny doptyw ciepta.

Wybierz nizsze natezenie pradu, uzyj elektrody o mniejszej
Srednicy.

Zwieksz lub utrzymuj statg predkos¢ prowadzenia.

materiat.




PROBLEMY Z CIECIEM

PROBLEM

MOZLIWA PRZYCZYNA

MOZLIWA AKCJA

tuk nie przenosi sie na
przedmiot obrabiany

Niewystarczajgcy kontakt
zacisku roboczego z
przedmiotem obrabianym

Wyczys¢ obszar, w ktdrym zacisk roboczy jest przymocowany do
przedmiotu obrabianego, aby zapewnic¢ dobre potgczenie
metalu z metalem.

Sprawdz zacisk roboczy i jego przewdd pod katem uszkodzen, w
razie potrzeby napraw lub wymien

Nieprawidtowa technika ciecia.

1. Oprzyj reke prowadzacg, aby ustabilizowac
ruch ciecia, zapewni¢ swobode ruchu we
wszystkich kierunkach oraz utrzymac staty
odstep 1/16”-1/8".

2. Ustaw uchwyt blisko materiatu i rozpocznij
ciecie od krawedzi metalu, stosujac
przechylenie 40-90°, aby w razie cofania iskier
nie trafiaty one w uchwyt.

Palnik plazmowy moze nie
mie¢ kontaktu z elementem
roboczym.

Upewnij sie, ze dysza tnaca jest fizycznie prowadzona po
powierzchni materiatu podczas ciecia.

Staba jakos¢ ciecia.

Nieprawidtowe uzycie palnika
plazmowego.

Przejrzyj instrukcje obstugi.

Czesci palnika plazmowego s3

Sprawdz elementy eksploatacyjne pod katem zuzycia i wymien

zuzyte. zuzyte czesci na nowe.
Wilgo¢ lub olej w doptywie Nadmierna wilgotnos¢ lub olej z kompresora moze
powietrza. zanieczyszczac doptyw powietrza. Zamontu; filtr wilgoci w

przewodzie powietrznym przed urzadzeniem.

Niewystarczajgca
gtebokos¢ ciecia (staby
przetop/penetracja).

Zbyt duza predkos¢ ciecia.

Zmniejsz predkosé prowadzenia palnika.

Palnik plazmowy jest zbyt
mocno pochylony.

Upewnij sie, ze gtowica palnika plazmowego jest ustawiona
prostopadle do elementu roboczego.

Element roboczy jest zbyt

Wybierz ciefiszy materiat, mieszczacy sie w zakresie roboczym

gruby. urzadzenia do ciecia plazmowego.
Zbyt niskie natezenie pradu Zwieksz ustawienie pradu.
ciecia. Upewnij sie, ze urzadzenie do ciecia plazmowego ma

prawidtowe zasilanie wejsciowe.

Jesli uzywasz przedtuzacza, wyeliminuj go lub skroc jego
dtugosc.

Czesci palnika plazmowego s3
zuzyte.

Sprawdz elementy eksploatacyjne pod katem zuzycia i wymien
zuzyte czesci na nowe.

Niewystarczajgcy przeptyw lub
ci$nienie powietrza.

Sprawdz, czy nie ma przeszkdd blokujgcych przeptyw powietrza
i upewnij sie, ze zachowany jest odstep co najmniej 12 cali (ok.
30 cm) miedzy urzadzeniem a wszelkimi przeszkodami przy
otworach wentylacyjnych ze wszystkich stron.




PROBLEM

MOZLIWA PRZYCZYNA

MOZLIWA AKCJA

Nadmierny zuzel

Zbyt wolna predkos¢ ciecia
(zuzel dolny).

Zwieksz predkosé prowadzenia palnika.

Zbyt szybka predkosé ciecia
(nadmierny zuzel).

Zmniejsz predkosé prowadzenia palnika.

Zbyt niskie natezenie pradu
ciecia.

Upewnij sie, ze urzadzenie do ciecia plazmowego ma
prawidtowe zasilanie wejsciowe.

Jesli uzywany, zlikwiduj lub skré¢ dtugosé przedtuzacza
zasilajgcego.

Czesci palnika plazmowego sg

Sprawdz elementy eksploatacyjne pod katem zuzycia i wymien

zuzyte. zuzyte czesci na nowe.
Nieoryginalne czesci Use only genuine consumables for optimum performance
producenta.
Nadmierne zuzycie Zbyt niskie cisnienie Sprawdz sprezarke powietrza, przewody pneumatyczne oraz
dyszy tnacej lub powietrza. filtry pod katem prawidtowego dziatania.

elektrody. Sprawdz elementy eksploatacyjne pod katem zatoréw oraz
prawidtowego montazu.
Przekroczenie mozliwosci Wybierz ciefiszy materiat w zakresie mozliwosci roboczych
urzadzenia do ciecia urzadzenia do ciecia plazmowego.
plazmowego (materiat zbyt
gruby).
Wilgo¢ lub olej w doptywie Nadmierna wilgotnos$¢ lub olej z kompresora moze
powietrza. zanieczyszczac doptyw powietrza. Zamontu; filtr wilgoci w
przewodzie powietrznym przed urzgdzeniem.
Nieprawidtowo zmontowane Sprawdz prawidtowos¢é montazu czesci eksploatacyjnych
lub poluzowane czesci palnika plazmowego.
eksploatacyjne palnika
plazmowego.
Uszkodzona czes¢ Sprawdz elementy eksploatacyjne palnika plazmowego pod
eksploatacyjna palnika katem uszkodzen i wymien je, jesli sg uszkodzone.
plazmowego.
Nieoryginalne czesci Uzywaj wytgcznie oryginalnych czesci eksploatacyjnych, aby
producenta. zapewni¢ optymalng wydajnosé.
Skosny kat krawedzi Nieprawidtowe ustawienie Upewnij sie, ze gtowica palnika plazmowego jest ustawiona

ciecia (nieprostopadty).

palnika plazmowego.

prostopadle do elementu roboczego.

Grubos¢ materiatu jest bliska
maksymalnym mozliwo$ciom
urzadzenia.

Tnij cienszy materiat. Gruby materiat nie zapewni czystej
krawedzi ciecia.

Nieréwnomierne zuzycie
otworu dyszy tnacej lub
nieprawidtowy montaz czesci
palnika plazmowego.

Sprawdz elementy eksploatacyjne palnika pod katem zuzycia
oraz prawidfowego montazu.

Sprawdz elementy eksploatacyjne pod katem zuzycia i wymien
zuzyte czesci na nowe.
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PROFESSIONAL

DEKLARACJA ZGODNOSCI
Producent: FOREINTRADE S.A

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

Nazwa produktu: Spawarka inwertorowa
Model: KD3427
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

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
EN IEC 60974-10:2021

Niniejsza deklaracja zgodnosci wydana zostaje na wylagcznos¢
odpowiedzialnos¢ producenta.

Osoba odpowiedzialna za prowadzenie dokumentacji technicznej:
Ma Dong Hui, Janowek, ul. Modrzewiowa 54, 05-555 Tarczyn
Cztonek zarzgdu Ma Dong Hui, 03.05.2025 Tarczyn







