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e Nosié gogle ochronne. Podczas pracy generowane s3 drobiny,
iskry i pyly szkodliwe dla oczu

Przeczytaé instrukcje obstugi

1. Wprowadzanie

Dzigkujemy za zakup naszej spawarki!

Masza seria Spawarek MMA spawania
Zrodiem zasilania jestz j ika, ktor

wosé wysoka w. ¢ robocza 50/60HZ, ponownie ja Korygulqc
(PWM). T PWM poteznej energii elektryczn
wykorzystywanej do spawania i ciecia. Dzlekl wykorzystani te] technologil, waga oraz
objetosci cemralnego transformatora zostala znacznie zmme]szona awydajnos¢

30%. Urzadzeni sade (HF) zajarzania
fuku. Giowne cecny spawarki to stabilnosc, Soldnose, podrecznosc oszczednosc energii
oraz bardzo cicha praca. Pojawienie sie spawarek inwertorowych uwazane jest za rewolucje
w calej branzy zwiazanej ze spawalnictwem

Spawanie elektrodami otulonymi (MMA) to perfekcyjne rozwiazanie zaspakajajace wszelkie
potrzeby w zakresie spawania.

Zachecamy do korzystania z naszego produktu. Wszelki sugestie dotyczace budowy i
obstugi urzadzenia przyjmiemy z najwyzsza uwaga, dokladajac wszelkich starac, aby nasze
produkty i ustugi byly najdoskonalsze

2. Gtéwne dane techniczne

Parametr MMA-120 | MMA 140 | MMA 160 | MMA 180 | MMA 200 | IGBT-250 | MMA -300
Napigcie Jednofazowe 230V +/-10%
Prad wejéciowy | 3834 251 5120 5572 6034 6509 6980
W)
Napiecie bez 60 60 60 60 60 60 60
obeiazenia (V)
Zakres pradu 20-120 | 20-140 | 20-160 | 20-180 | 20-200 | 20-250 |20-300
@)
Znamionowe 244 248 %56 2% 264 %8 292
napiecie wyjéciowe
LV
[ Cykipracy (%) | 60 60 60 60 60 60 60
Sprawnosé (%) | 85 85 85 85 85 85 85
Wspoiczynnik 093 093 093 093 093 093 0.93
ocy
lasa izolacji B B B B B B B
oplen ochrony | IPZ1S 1P215 1P21S 1218 1215 1P215___|IPZiS
"Masa (kg) _ 52 52 56 57 57
miary (mm) |
3. Instalacja

3-1. Podiaczanie przewodu zasilajacego

Kazde jestw przewod p zasilania. Nalezy podiaczy¢
urzadzenie do napiecia zgodnego z napieciem urzadzenia. Informacie o napigciu znajduja.
sie na tabliczce znamionowej urzadzenia

Przewod zasilajacy powinien byé do gniazda w

3-2, ow wyjsciowych

Kazda spawarka wyposazona jest w dwa gniazda powietrza. Podiacz wtyczke przewodu do
gniazda na panelu urzadzenia i wcisnij. Upewnij sig, ze wtyczka zostata prawidiowo
umieszczona w gniezdzie urzadzenia. Nie nalezy uzywacé sity, gdyz moze to doprowadzi¢ do
uszkodzenia urzadzenia.

Uchwyt elektrody jest podtaczany do przytacza ujemnego, a materiat obrabiany do przytacza
dodatniego. Podiacz klamke uziemiajaca do czerwonego gniazda i wcisnij. Upewnij sie, ze
wtyczka zostata prawidiowo umieszczona w gniezdzie.

Elektrody mozemy podtaczyé na dwa sposoby:

Podtaczenie zwykie(standardowe) uchwyt elektrody na + a uchwyt masowy, na —

Metoda i lie z
masowy, na +

ujemna uchwyt elektrody na — uchwyt

Wybér metody zalezy od spawanego elementu | wymagan technologicznych. Wiecej
informacji mozna znalez¢ na opakowaniach elektrod.

Jezeli obrabiany element znajduje sie dalej od maszyny (50-100m), a dodatkowy przewsd
jest zbyt diugi, to zaleca sie stosowanie przewodow o wigkszym przekroju. Zalecamy
stosowanie przewodéw o okreslonej, statej diugosci.

3-3 Kontrola

Sprawdz, czy urzadzenie jest uziemione
Sprawdz, cz) sa
Sprawdz, czy uchwytielskirody| kabsl uzlemiajacy la powodijazwardia

Sprawdz, czy biegunowos¢ zostata odpowiednio ustawiona

Nie nalezy korzysta¢ z urzadzenia w poblizu materiatéw fatwopalnych, gdyz moze dojé¢ do
pozaru.

4. Obstuga

Uruchom urzadzenie. Miemik wskaze aktualnie ustawiona wartoéé napigcia. Wentylator
chlodzacy zostaje uruchomiony.

Wybierz odpowiednig wartos¢ pradu do spawania dostosowujac go do grubosci spawanego
przedmiotu, $rednicy elektrody, polozenia oraz innych wymagarn.

Wioz elektrode do uchwytu, przygotowujac urzadzenie do pracy.
Doboér pradu do rednicy elektrody:

2.5 - 70-100A

3.2 - 110-160A

®4.0 - 170-220A

5.0 - 230-280A

Urzadzenie zwykle pracuje zgodnie z wymaganym cyklem pracy (wigcej w danych
technicznych).

KD1865 ! 2
W przypadku przeciazenia, urzadzenie wquczy sig. Jest to zabezpieczenie przed 7. Rozwigzywanie probleméw —KRAF T&DELE

w takiej sytuacji, nie odiaczaj spawarki od gniazda PROFESSIONAL

Pozostaw, na 5-10 min, aby mogt schiodzié Uwaga: Zakladamy, ze operatorzy wykorzystujacy ponizsze informacje maja wystarczajaca. >—L ORI ARACIAZGODNGEC
5.U . wiedze ogélna i wiedze z zakresu elektroniki. Operator powinien posiada¢ odpowiednie
. Uwaga: $wiadectwo kwalifikacyjne. >_|_q Wedtug ISO/IEC Guide 22 EN 45014
Sl AoRnkr pocy Opis oraz mozliwe
%2 0.0.

1) Urzadzenie moze byé uzywane tylko w suchym $rodowisku, ponizej <80% wilgotnosci
2; P temperatur g,acyyv‘:;nos‘ g sl o Ronzel 4 1. Lampka kontrolna zasilania nie $wieci, wentylator nie dz\ala urzadzenie nie spawa
3) Nalezy unika¢ spawania w warunkach nastonecznionych i podczas deszczu, nie nalezy a. sprawdz, czy zasilania zostat pozycji Adres 341 LOK.174;03-822 WARSZAWA
dopuscic do tego by woda przedostata sie do $rodka urzadzenia. b. sprawdz, czy przewod zasilajacy nie jest USZ‘fodZO"y
4) Nalezy unikac pracy w $rodowisku gazow racych i kurzu. c. sprawdz, czy oraz wtyczka nie sq

5.2 Srodki ostroznosci

1) Zapewnienie dobrej wentylacii
jest i

i przez ktére plynie duzy prad. Naturalna wentylacja w
miejscu pracy nie zapewnia niezbednego chiodzenia. Nalezy zatem wyposazyé spawarke w
wewnetrzny ukiad chiodzenia.

Uwaga: Nalezy upewnic sie, ze otwor wentylacyjny nie jest zastoniety. Odleglos¢ pomiedzy
spawarka, a spawanym przedmiotem nie powinna by¢ mniejsza niz 0.3m

2) do
Nalezy sprawdza¢, czy prad spawania nie j pradu elekiryczneg
dopuszczalnego dia obciazenia. Taka sytuacja moze znacznie skrocié trwalos¢ uzytkowa
spawarki lub doprowadzi¢ do zniszczenia.

3) Niedopuszczanie do przej
Nalezy utrzymywac wartosci naplec\a podane w parametrach urzadzenia. Napiecie zasilania
wyzsze od e] wartoéci moze do tia spawarki.

6. Konserwacja (podczas wykonywania czynnosci konserwacyjnych,
nalezy odtaczyé spawarke od zasilania)

1. Nalezy regularie usuwac pyt przy pomocy czystego, sprezonego powietrza.
o : ik 4

z w mocn 1, nalezy
usuwat kurz raz na miesiac lub czeécie}, jezeli wymagane.

2. Cisnienie sprezonego powietrza powinno byé utrzymywane na takim poziomie, aby nie
lemento sie wewnatrz

3. Nalezy regulamle kontrolowaé wewnetrzne czesci spawarki oraz prawidiowosé ich
potaczen. W rdzy i nalezy usunag rdze oraz dokrecic
poluzniony element

4. Unika¢ dostepu wody lub pary wodnej. W przypadku, gdy spawarka zostanie zawilgocona
nalezy ja wysuszy¢, a nastepnie sprawdzié jej izolacje. Po dokladnym przejrzeniu urzadzenia
i upewnienia sie, ze wszystkie elementy | materialy izolacyjne sa nienaruszone, mozna
kontynuowac prace.

5. Jesli spawarka nie bedzie uzywana przez diuzszy okres czas, nalezy ja schowaé do
opakowania i umiescié w suchym pomieszczeniu.

2. Lampka kontrola zasilania $wieci, wentylator nie dziata, urzadzenie nie spawa
a. by¢ moze urzadzenie zostato niepoprawnie podlqczone do napwecna SSOV ©o moze
spowodowaé aktywacje systemu ochrony do
napigcia 220V i uruchomi¢ ponownie.

b. napiecie 220V nie jest stale (przewéd zasilajacy jest zbyt cienki) lub przewdd zasilajacy
jest podiaczony do sieci w ktorej aktywowany jest system ochrony przepieciowej. Sprawdz,
gdy wtyczka zostata poprawnie umieszczona w gniezdzie zasilajacym lub wymien przewod
na przewéd o wiekszym przekroju.

c. sprawdz, czy ik zasilajacy jest prawi umi w gniezdzie w
urzadzeniu (czy nie jest poluzniony)

d. mozliwe, iz zostat uszkodzony przekaznik 24V. Nalezy go wymieni¢ na nowy.

Wentylator dziata, praca urzadzenie nie jest stabilna
mozliwe uszkodzenie uktadu elektronicznego
. sprawdz podtaczenie wszystkich przewodow. W razie potrzeby docisnij.

oo w

Wentylator dziata, nie pali si¢ kontrolka sygnalizujgca problem, urzqdzeme nie spawa
sprawdz podiaczenie wszystkich kabli oraz stan wewnetrznych czesci urzadzenia
napigcie od dolnej plytki do ptyty MOS w poblizu VH-07 powinno by¢ state o wartoéci 380V
sprawdz czy zadne z e\emen(ow nie powodu]e 2warcia

0zliwe
w przypadku gdy uszkodzemu ulegt obwod sterujqcy, nalezy skontaktowac sig z

soooTD s
m.

5. Wentylator dziata, zapalona jest lampka sygnalizujaca problem z urzadzeniem, urzadzenie
nie spawa

a. by¢ moze doszto do uruchomienia systemu chronigcego przed przepigciem, nalezy
wylaczyé urzadzenie, odczekat ok 5-10min, a nastepnie uruchomic ponownie

b. mozliwe w
Zidentyfikowania problemu, nalezy wymieni¢ uszkodzong czes¢

c. mozliwe uszkodzenie przetwornika, nalezy go wymienic¢

d. mozliwe obwodu sprzezenia

8. Sch uktadu elektr

9. Budowa urzadzenia

Single phase
AC1~230V

—
Produkty eleklryczne nie moga by¢ wy wraz z Nalezy je
do tego i Prosimy o kontakt z
i w celu ia i ji na temat i n
elektrycznych.
Sp.zo.o.
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DEKLARUJEMY, ZE PRODUKT JEST ZGODNY Z NORMAMI EUROPEISKIMI

Nazwa Produktu: Spawarka inwertorowa znakiem Kraft&Dele)

Model (oznaczenia handlowe): MMA-300 KD1865
Dane produktu: Zakres pradu wyjéciowego: 20-300A

Napigcie: 230V 50Hz

Deklaracja:
Wyréb do ktérego odnosi sie niniejsza deklaracja spefnia wymagania Dyrektyw WE:

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

Pwne

Wedtug norm:
EN 55032:2015
EN 61000-3-2:2014
EN 61000-3-3:2013
EN 56024:2010+A1:2015
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