SPAWARKA SERII MIG

Instrukcja Obstugi

Ttumaczenie instrukcji oryginalnej

MIG/MMA-250 C€E @
KD1836 ﬂ



PRZED WLACZENIEM URZADZENIA NALEZY DOKEADNIE
ZAPOZNAC SIE Z NINIEJSZA, INSTRUKCJA OBSEUGI

SPIS TRESCI
OSTRZIEZENIA DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA el 7]
OPIS PRODUKTU o4
PARAMETRY EKSPLOATACYINE s
MONTAZ S
OBSLUGA URZADZENLA . o8
SRODKI BEZPIECZENSTWA 1
KOMSERWACJA URZADZENLA e el ]

SPRAWDZANIE STANU TECHNICZNEGO
URZADFEMNIA 13

Produkty elektryczne nie moga by¢ wyrzucane wraz
z odpadami domowymi. Nalezy je skiadowac w
przeznaczonych do tego punktach recyklingowych.
Prosimy o kontakt z lokalnymi wladzami w celu
uzyskania informacji na temat skiadowania
urzadzen elektrycznych.
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Parametry eksploatacyjne
URAADSENIE MIG-2 508 MMA-250A
Mapiecie weiiciowe |  Faza 1 230VE10% Faza 1 230V£10%
Cagstotlivodé{Hz) SNE0Hz SOMB0Hz
Popemnosd (KVA) 3T 3.2
Prad (A) 40250 50-200
ramdonowy ovkl pracy 0% 6%
Wepdlcrynnik mocy 053 0.7
Wydajnodé (%) B5% 85%
Podajnik dnutu Wowngtrzny Wieangiazny
Predkosé drutu 2512 2512
£ rednica rolii (mm) RE200 RE200
Srednica drutufmm) 060810 1.8/5.0
Wiymiary(mm) 4502052340 4 5205340
Waga (Ke) 14,3KG 14,3KG
Grubodé ukytkowa =08 =08
Hlasa izotacii H H
Siopieh produkci P215 IP215
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KRAFT&opeLe

DEKLARACIA ZGODNOSCI
Wedhag ISO/IEC Guide 22 § EN 45014

Upowainlony preedstawicel producenta: FOREINTRADE Sp.5 0.6

Adres upowalnionepo pricdildwicield: Geochownha 341 lok 174 03-137 Wanawa

DEXKLARUJEMY, ZE PRODUKT JEST ZGODNY Z NORMAMI EUROPEISKIMI

Marwa Produltu: Spawarka polastomat {ernacaana enakiem towarowym KraftiDele)
Model fornaczenia handlowe): MIG/MMA- 2504
Dane produktu: Zakres pradu wyjltiowego: £0. 2804502004

Nagpigcse: 230V S0/60H:

Deklaragp:
Wt 6b do ktdrega odnosi sie niniejsza deklaratia spelnia wymagania Dyrektyw WE-

2004730/ EUEMC Diradtive

2004 3560 Low Violtage Danective
2011/65/UE ROHS 2 Darective

2000/ 14/WE Noitse Emission Diredtive

da L B

Wedlug narm:

ENGOOTA-1 2002 ERGI2IT 1008« AC IO ENCOITA- 102014 ENSSOT 1 1009« A 2010
ENGI000-3-11: 2000, ERG1000-3- 12020 MIENSORS 1 201 2 ENISOST44 2012

Certyldeat o namerte Mo, 2T1S0923. TFMCEE wydasy proct ENTE CERTIFICAZZONE MACHINE SRL

(¥ia Ca'Bella:Loc Castelio di Seravalle=-4 0053 Vatsamoggia:dlaty)
T dnep 22,09 2015

O ehd 4 piwipdzaaing 2o prowad ronio dohumaalatp tochrst2ag) Ma Dong Hul,
Grochaweka 341 Bok, 174 03822 Warszawa

Bl Dong Hul Warszawa 30,05 1919



