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SPAWARKA INWERTOROWA
KD1782
INSTRUKCJA OBSLUGI
Ttumaczenie instrukcji oryginalnej

KD1782

Przed rozpoczeciem pracy z urzagdzeniem nalezy zapoznac¢ sie z niniejszg instrukcja
obstugi.




Uwagi bezpieczenstwa

Podczas spawania lub ciecia moga wystapi¢ obrazenia, dlatego podczas pracy nalezy
wzigé pod uwage ochrone. Aby uzyskaé¢ wiecej informacji, zapoznaj sie z Przewodnikiem

bezpieczenstwa operatora, ktéry jest zgodny z wymaganiami prewencyjnymi producenta.

Porazenie pragdem —— Moze prowadzi¢ do $mierci ! !

« Ustawi¢ uziemienie zgodnie z obowigzujgcg norma.

« Zabrania sie dotykania odstonietych czesci elektrycznych i elektrody odkrytg skorg, mokrymi
rekawicami lub ubraniem.

« Upewnij sig, ze jeste$ odizolowany od podtoza i warsztatu.

« Upewnij sig, ze jeste$ w bezpiecznej pozyciji.

Gazy i opary —— Moga by¢ szkodliwe dla zdrowia!
« Trzymaj gtowe z dala od gazow i oparéw.
« Podczas spawania tukowego nalezy uzywac¢ wentylatorow lub wyciggéw powietrza, aby unikngc

wdychania gazéw.

Promienie tukowe —— Szkodliwe dla oczu, powodujg oparzenia skory.
« Nosi¢ odpowiednig maske ochronng, filtr Swiatta i odziez ochronng, aby chroni¢ oczy i ciato.

« Przygotuj odpowiednig maske ochronng lub zastone ochronng, aby chronié¢ wzrok.

Ogien
« Iskra spawalnicza moze spowodowaé pozar, upewnij sie, ze w obszarze spawania nie ma zadnych

podpatek.

Hatas —— Nadmierne hatasy beda szkodliwe dla stuchu.
« Uzywaj ochronnikow stuchu lub innych srodkéw do ochrony ucha.

« Ostrzez obserwatora, ze hatas jest szkodliwy dla stuchu.

Awaria —— W przypadku wystgpienia problemoéow skontaktuj sie z autoryzowanymi specjalistami

« Jedli podczas instalacji i eksploatacji wystapig problemy, postepuj zgodnie z instrukcjg obstugi.



o Jesli nie zrozumiesz w petni instrukcji lub nie rozwigzesz problemu z instrukcjg, skontaktuj sie z

dostawcg lub centrum serwisowym w celu uzyskania profesjonalnej pomocy.

UWAGA'!
Podczas korzystania z urzadzenia sie¢ powinan by¢ zabezpieczona przed zwarciem! ! !

Opis urzadzenia

Spawarka jest prostownikiem wykorzystujgcym najbardziej zaawansowang technologie inwertorowa.

Zaawansowana technologia inwerterowa IGBT

1. Wysoka czestotliwos¢ inwertera powoduje redukcje wagi i objetosci.

2. Znczne zmniejszenie zuzycia miedzi.

3. Czestotliwos¢ przetagczania jest ponizej czestotliwosci audio, prawie nie ma hatasu.
4. Gtéwne komponenty sg w 100% testowane.

Wiodgcy wzorzec kontrolny

5. Wiodgcy wzorzec kontrolny poprawia wydajnosc¢ spawania, moze spetni¢ wymagania technologii
spawania.

6. Moze by¢ szeroko stosowany do spawania roznymi elektrodami kwasowymi i alkalicznymi.

7. Latwo jest wytworzy¢ tuk, zmniejszenie rozprysku, stabilny prad, dobrze uksztattowany tuk.

Cechy spawarek MMA

8. Wysokowydajny, energooszczedny, przenosny, dobra dynamiczna reakcja, stabilny tuk elektryczny, tatwe
do kontrolowania pole. WyZsze napiecie bez obcigzenia i lepsza kompensacja ciggu energii, szeroko
stosowane do prac naziemnych, prac zewnetrznych i dekoracyjnych.

Zaprojektowana struktura o pieknym wygladzie.

9. Ulepszony, dobrze wyglgdajgcy panel przedni i tylni.

10. Materiat ABS na panelu, moze dobrze chroni¢ maszyne, w przypadku silnego uderzenia lub upadku.
11. Dobra izolacja.

12. Antystatyczne, antykorozyjne.



ﬁ UWAGA!
Maszyna jest uzywana gtéwnie w przemysle. Bedzie wytwarzata fale radiowa, dlatego

pracownik powinien w pelni przygotowac sie do ochrony.

Tabela danych technicznych

Model
KD1782
Parametr
Napiecie (V) 1phase AC220V+15%  50/60HZ
Znamionowy prad
o 47
weisciowv (A)
Napiecie bez obcigzenia 60
QYD)
Prad wyjsciowy (A) 20-330
Cykl pracy (%) 35
Wydajnos¢ (%) 85
Wspétczynnik mocy 0.73
Stopien izolacji F
Stopien ochrony IP21S

Instrukcja instalacji

Maszyna jest wyposazona w sprzet do kompensacji napiecia zasilania. Gdy napiecie zasilania waha sie w
zakresie = 10% napiecia znamionowego, nadal moze dziata¢ normalnie.

W przypadku uzywania dtugiego kabla, aby zapobiec spadkowi napiecia, sugerowany jest kabel o wiekszym
przekroju. Jesli kabel jest zbyt dtugi, moze to wptyng¢ na dziatanie systemu zasilania. Dlatego sugerujemy
uzycie skonfigurowanej dtugosci.



1. Upewnij sie, ze wlot maszyny nie jest zablokowany lub zakryty, aby ukfad chtodzenia nie
dziatat.

2. Uziemic¢ kable o przekroju nie mniejszym niz 6mm2 do obudowy, sposobem podtgczania sruby
z tylu zrédta zasilania do urzadzenia uziemiajgcego lub upewni¢ sie, ze zacisk uziemienia
gniazda zasilania jest dobrze podtgczony. Ze wzgledu na catkowite bezpieczenstwo mozna
zastosowac oba sposoby.

3. Prawidtowo podigcz palnik tukowy lub uchwyt zgodnie ze szkicem. Upewnij sie, ze kabel, uchwyt i
wtyczka mocujaca sg potgczone z uziemieniem. Wiozy¢ wtyczke mocujgcg do gniazda mocujacego
zgodnie z biegunowoscig ,-” i przykreci¢ jg zgodnie z ruchem wskazowek zegara.

4. Wiozy¢ wtyczke mocujgcg kabla do gniazda mocujgcego o polaryzacji ,+” na plycie czotowej i przykreci¢
ja zgodnie z ruchem wskazdwek zegara, a zacisk uziemiajgcy na drugim zacisku zaciska obrabiany
przedmiot.

5. Zwré¢ uwage na polaryzacje potaczen,

Spawarka DC ma dwa sposoby fgczenia: potgczenie dodatnie i potgczenie ujemne. Potgczenie
dodatnie: uchwyt fgczy sie z zaciskiem ,-", a obrabiany przedmiot z zaciskiem ,+". Potgczenie
ujemne: obrabiany przedmiot z zaciskiem ,-", uchwyt z zaciskiem ,+”. Wybierz odpowiedni
sposéb w zaleznosci od wymagan pracy. Jesli wybor jest nieodpowiedni, spowoduje to
niestabilny tuk, wiecej odpryskow i konglutynacje. W przypadku wystgpienia takich problemow
nalezy zmieni¢ biegunowos$¢ wtyczki mocujgce;.

6. Zgodnie z klasg napiecia wejsciowego, podtgczy¢ kabel zasilajacy do skrzynki zasilajgcej o
odpowiednim napieciu. Upewnij sie, ze nie ma pomyiki, a napiecie zasilania nie przekracza
dopuszczalnego zakresu. Po powyzszej pracy instalacja jest zakohczona i spawanie jest
dostepne.

Jesli odlegtos¢ obrabianego przedmiotu i maszyny jest zbyt duza (500-100 m), a kable
(kabel palnika i kabel uziemiajacy) sa zbyt dtugie, wybierz wiekszy kabel
sekcji, aby zminimalizowac¢ redukcje napiecia.

Instrukcja obstugi




-

Przetgcz wytgcznik zasilania, ekran pokaze ustawiong wartos¢ pradu, a wentylator zacznie dziatac.
Ustaw pokretta prgdu spawania i przycisku zajarzania fuku, aby funkcja spawania byta zgodna z

wymaganiami.

Generalnie prad spawania jest odpowiedni dla elektrody spawalniczej zgodnie z ponizszymi

wskazowkami:
Specification | 2.5 3.2 ¢4.0 $5.0
Current 70-100A 110-160A 170-220A 230-330A

Ochrona srodowiska

Produkty elektryczne nie mogg by¢ wyrzucane wraz z odpadami domowymi. Nalezy
je sktadowa¢ w przeznaczonych do tego punktach recyklingowych. Prosimy o
kontakt z lokalnymi wtadzami w celu uzyskania informacji na temat sktadowania
urzadzen elektrycznych.



o Switch box(single phase)

Input cable

Meterial

Earth lead

Positive output

5. Pokretto napedu zajarzania tuku stuzy do regulacji funkcji spawania, szczegdlnie w uktadzie
niskoprgdowym, czyli wspotpracuje z pokrettem regulacji pradu spawania, moze regulowac¢ prad
zajarzania tuku i pozostawac¢ poza kontrolg pokretta regulacji pradu spawania. Dzieki temu maszyna

moze wydobywacé potezng energie, a prad pchajacy moze osiggna¢ taki efekt.

6. Jedli spawarka zostata skoordynowana z urzgdzeniem zdalnego sterowania:
1) Upewnij sie, ze pozycja przetgcznika pilota zdalnego sterowania znajduje sie w potozeniu przetgcznika
urzadzenia zdalnego sterowania. Jesli przetgcznik jest w pozycji ,OFF”, pozycja nie jest sterowana

zdalnie. Przetgcznik jest w pozycji ,ON”, ktdra uzywa pilota.

2) Prawidtowo wtoz wtyczke pilota do gniazda pilota i mocno dokrec¢, aby unikng¢ stabego styku.

3) Jesli zdalne sterowanie nie jest uzywane, upewnij sie, ze przetgcznik znajduje sie w pozycji ,OFF”, w

przeciwnym razie prgd spawania nie bedzie regulowany na panelu.

UWAGA'!
& Przed podtaczeniem upewnij sie, ze cale zasilanie jest wylagczone. Wtasciwa kolejnosé to
najpierw podtaczy¢ kabel spawalniczy i kabel uziemiajacy do maszyny i upewnic¢ sie, ze sg dobrze

podtaczone, a nastepnie podigczy¢ wtyczke do zrddta zasilania.




Instrukcja dziatania panelu

MMA Panel przedni
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Wskaznik mocy

Waterproof indicator (green)

Pokretto

99D

Wkaznik przegrzania

Waterproof indicator (yelllow)

Wyjscie ujemne

DKJ/10-25 (black)

Wyjscie dodatnie

DKJ/10-25 (red)
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Wiacznik 30A/250V
Wejscie zasilania PG13.5
Wiatrak 9225DC24V
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Zdjecie panelu powyzej stuzy wytgcznie jako odniesienie. Jesli istnieje jakakolwiek réznica w stosunku do




prawdziwej maszyny, postepuj zgodnie z prawdziwg maszyng.

Uwagi lub srodki zapobiegawcze @
1. Srodowisko
1) maszyna powinna pracowac¢ w suchym $rodowisku o wilgotno$ci maksymalnie 90%.

2)
3
4)
5

temperatura otoczenia powinna wynosi¢ od -10 do 40 stopni celsjusza.

Unikaj spawania w stoncu lub deszczu. Nie pozwdl, aby woda przedostata sie do urzadzenia.

Unikaj spawania w obszarze pytu lub srodowisku z korozyjnym gazem.

Unikaj spawania gazowego w srodowisku z silnymi podmuchami powietrza.

Normy bezpieczenstwa

Spawarka jest wyposazona w obwdd zabezpieczajgcy przed przepieciem, przetezeniem i przegrzaniem.

Gdy napiecie, prad wyjsciowy i temperatura maszyny przekroczg wymagany standard, spawarka

przestanie dziata¢ automatycznie. Jednak nadmierne uzycie (takie jak przepiecie) nadal bedzie

skutkowac uszkodzeniem spawarki. Aby tego unikng¢, uzytkownik musi zwréci¢ uwage na nastepujgce

kwestie.

1)

Miejsce pracy jest odpowiednio wentylowane!
Spawarka jest maszyng o duzej mocy, gdy jest obstugiwana, generuje duze prady oraz ciepto, a
naturalny wiatr nie spetnia wymagan dotyczgcych chtodzenia maszyny. Chtodzeniem jest
wentylator w wewnetrznej czesci. Upewnij sie, ze wlot nie jest zablokowany lub zakryty, znajduje sie
0,3 metra od spawarki do obiektow otoczenia. Uzytkownik powinien upewnic sie, ze miejsce pracy
jest odpowiednio wentylowane. Jest to wazne dla wydajnosci i dlugowiecznosci maszyny.

Nie przecigzaj!

Operator powinien pamieta¢, aby obserwowaé maksymalny prad pracy (odpowiedz na wybrany
cykl pracy). Dopilnuj, aby prad spawania nie przekraczat maksymalnego pradu cyklu pracy. Prad
przecigzenia spowoduje uszkodzenie i spalenie maszyny.

Brak przepiecia!

Napiecie zasilania mozna znalez¢ na schemacie gtéwnych danych technicznych. Automatyczny
obwod kompensacji napiecia zapewni utrzymanie prgdu spawania w dopuszczalnym zakresie. Jesli
napiecie zasilania przekroczy dopuszczalny ograniczony zakres, spowoduje to uszkodzenie
elementéw maszyny. Operator powinien zrozumie¢ te sytuacje i podja¢ srodki zapobiegawcze.

Za spawarkg znajduje sie Sruba uziemiajgca, na ktérej znajduje sie znacznik uziemienia. Przed
przystgpieniem do pracy, obudowa spawarki musi by¢ niezawodnie uziemiona kablem o przekroju
ponad 6 milimetrow kwadratowych, aby zapobiec powstawaniu elektrycznosci statycznej i

wypadkom spowodowanym przepieciom pradu.

Jesli czas spawania zostanie przekroczony w ograniczonym cyklu pracy, spawarka przestanie
dziata¢ dla bezpieczenstwa. Poniewaz maszyna jest przegrzana, przetgcznik kontroli temperatury

jest w pozycji ,ON”, a kontrolka swieci na czerwono. W takiej sytuacji nie trzeba wycigga¢ wtyczki,

aby wentylator schtodzit maszyne. Gdy kontrolka zgasnie, a temperatura spadnie do standardowego



zakresu, mozna ponownie spawac.

Pytania | odpowiedzi

Ksztattki, materiaty spawalnicze, czynniki srodowiskowe, zasilanie mogg wpltywaé¢ na wydajnos¢ spawania.
Uzytkownik musi zadbac¢ o poprawe srodowiska spawania.
A. Uderzenie tuku jest trudne i niestabilne
1.  Upewnij sie, ze jakosc¢ elektrody wolframowej jest wysoka .
2. Wilgo¢ w elektrodzie spowoduje niestabilny tuk, zwiekszenie defektow spawalniczych i ztg jakosc.
3. Jedli uzyty zostanie bardzo dtugi kabel, wptynie to na napiecie wyjsciowe, dlatego nalezy go skrécic.
B. Prad wyjsciowy nie ma wartosci znamionowej
Kiedy napiecie zasilania odbiega od wartosci znamionowej, wptynie to odpowiednio na prad wyjsciowy;
Gdy napiecie wejsciowe jest nizsze od wartosci znamionowej, maksymalna moc wyjsciowa moze by¢
nizsza od wartosci znamionowe;j.
C. Prad nie stabilizuje sie podczas pracy maszyny
Moze to by¢ spowodowane nastepujgcymi czynnikami:
1. Zmieniono napiecie zasilania .
2. Wystepujg szkodliwe zaktdcenia z sieci elektrycznej lub innego sprzetu.
D. Podczas spawania MMA zbyt duzo rozpryskéw
1. By¢ moze prad jest zbyt duzy, a Srednica drutu spawalniczego jest zbyt mata;
2. Nieprawidtowa polaryzacja zaciskdw wyjsciowych. Potgczenie dodatnie nalezy zastosowac przy
normalnej technice, to znaczy, ze pret spawalniczy fgczy sie z biegunowoscig ujemng, a przedmiot

obrabiany z biegunowoscig dodatnig. Wiec prosze zmien polaryzacje.

Konserwacja

1. Regularnie usuwaj kurz suchym i czystym sprezonym powietrzem. Jesli spawarka jest
eksploatowana w srodowisku, w ktéorym wystepuje silny dym i zanieczyszczone powietrze,

nalezy jg czysci¢ co najmniej raz w miesigcu.

2. Cisnienie sprezonego powietrza musi miescic sie w rozsgdnym zakresie, aby zapobiec

uszkodzeniu matych i wrazliwych elementéw maszyny.

3. Regularnie sprawdza¢ obwody wewnetrzne spawarki i upewnic sig, ze potgczenia obwodow sg
prawidtowo i szczelnie podtgczone (zwtaszcza ztgcze wtykowe i komponenty). Jesli znajdziesz

kamien i rdze, wyczysc je i ponownie mocno podtgcz.

4. Nie dopusci¢ do przedostania sie wody i pary do urzadzenia. Jesli tak sie stanie, wysusz jg i

sprawdz izolacje maszyny.

5. Jesli spawarka nie bedzie uzywana przez diuzszy czas, nalezy jg wtozy¢ do opakowania i



przechowywaé w suchym i czystym miejscu..

Rozwigzywanie probleméw

@ Uwaga: Ponizsze czynno$ci muszg by¢ wykonywane przez wykwalifikowanych

elektrykow posiadajacych wazne certyfikaty. Przed konserwacjg prosimy o kontakt

w celu uzyskania fachowej porady.

Objaw usterki

Naprawa

Wskaznik zasilania nie swieci
sie, wentylator nie dziata, brak
mocy spawania.

w

Upewnij sie, ze przetgcznik zasilania jest blisko.

Upewnij sie, ze elektryczny przewdd poditgczony do kabla wejsciowego
dziata prawidtowo

Rezystancja wyczuwania ciepta (4 sztuki) jest uszkodzona. (Problem z
przekaznikiem 24 V)

Ptyta zrodta zasilania ( Problem na ptycie dolnej, brak napiecia

wyjsciowego DC310V)

a) Przerwany obwdd mostka krzemowego, poluzowany kabel.

b) Spalona czes¢ piyty.

c) Sprawdz kabel miedzy przetgcznikiem powietrza a ptytg zrodta
zasilania, ptyte zasilajgcg miedzy ptytg MOS.

Problem z dodatkowym Zzrédtem zasilania na tablicy sterowniczej.

(Skontaktuj sie ze sprzedawca lub producentem.)




Wentylator dziata i Swieci sie
nieprawidtowy wskaznik, brak
sygnatu spawania.

D.

A.
B.

C.

Sprawdz, czy komponenty sg dobrze potagczone.

Sprawdz, czy ztgcze terminala wyjsciowego jest przerwane lub stabo
potgczone.

Obwaod falownika moze sie nie udac;:
Prosze odtgczy¢ wtyczke zasilania gldwnego transformatora na ptycie

MOS (w poblizu wentylatora VH-07), a nastepnie ponownie uruchomi¢
maszyne.

1) Jesli nienormalny wskaznik nadal sie $wieci, oznacza to, ze
niektére rezystory polowe na ptycie MOS sg uszkodzone. sprawdz
i wymien.

2) Jesli nieprawidtowy wskaznik jest wytgczony:

a. By¢ moze transformator ptyty sSrodkowej jest uszkodzony,
zmierzy¢ objetos¢ indukcyjnosci pierwotnej i objetos¢ Q
transformatora gtdwnego za pomoca mostka indukcyjnosci.
Podstawowa wartos$¢ to obwéd réwnolegty, L = 1,2-2,0mH, Q> 40
Jesli wartos¢ indukcyjnosci i wartos¢ Q sg niskie, wymien je.

b. Moze jakas wtérna lampa prostownicza transformatora jest
uszkodzona, sprawdz i wymien lampe prostownika.

Moze obwdd sprzezenia zwrotnego jest otwarty.

Wykaz czeSci eksploatacyjnych:

e  Uchwyt masowy do spawarki

e  Uchwyt spawalniczy




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

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

® ~
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Ta grupa symboli oznacza Ostrzezenie! Uwaga! zagrozenia spowodowane PORAZENIEM PRADEM

ELEKTRYCZNYM, RUCHOMYMI CZESCIAMI i GORACYMI CZESCIAMI. W celu zapoznania si¢ z niezbednymi
dziataniami stuzagcymi uniknigciu tych zagrozen nalezy sprawdzaé ponizej symbole i powigzane z nimi instrukcje.

tekscie.

UWAGA!
e Nie uzywac spawarki do rozmrazania zamrozonych rur.
e Nie nalezy uzytkowac¢ urzadzenia na pochylych powierzchniach. Przed przystapieniem do pracy, sprawdz czy

spawarka znajduje si¢ na plaskiej powierzchni oraz czy przewody majg wystarczajacg dhugosc.

Cykl pracy
e Cykl pracy bazuje na okresie 10-minutowym. Cykl pracy 60% oznacza, ze po 6 minutach pracy urzadzenia jest
wymagana 4-minutowa przerwa. Cykl pracy 100% oznacza, ze urzadzenie moze pracowaé w sposob ciagty,

bez przerw.



Przed rozpoczeciem jakichkolwiek prac zwigzanych z czyszczeniem i konserwacja nalezy wylaczy¢ spawarke
oraz wyciagna¢ wtyczke z gniazdka. Po wylaczeniu nalezy odczekaé¢ kilka minut na rozladowanie
kondensatorow.

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

o Cisnienie sprezonego powietrza powinno by¢ utrzymywane na takim poziomie, by nie uszkodzi¢ niewielkich
elementéw wewnatrz urzadzenia max. 2-4 bar.

e Regularnie kontroluj wewnetrzne uktady spawarki, sprawdzaj prawidtowos$¢ i pewnos¢ polagczen (zwlaszcza
wyposazenia i czesci). W przypadku zauwazenia rdzy i poluzowania potaczenia, usun rdze¢ lub powloke
tlenkowa przy pomocy papieru $ciernego, ponownie podtacz i dokreé.

e Zaleca si¢ czyszczenie urzadzenia bezposrednio po kazdorazowym uzyciu.

e W przypadku pracy w warunkach nieodpowiednich, np. w poblizu stanowiska szlifierskiego, moze dojs¢ do
sytuacji, w ktérej wewnatrz urzadzenia zgromadzi si¢, wciggnigty przez wentylator, pyt metalowy. W takiej
sytuacji, po odlagczeniu urzadzenia od sieci elektrycznej i odczekaniu okoto 10 minut, nalezy odkrecic¢ $ruby
mocujace obudowe i ostroznie ja zdjac. Odsungc si¢ od spa-warki i wydmucha¢ do czysta sprezonym
powietrzem wnetrze obudowy. Jeze-li nagromadzenie zanieczyszczen wystepuje na powierzchni uktadow
elektroniczny, przy czyszczeniu nalezy zachowaé wielka ostrozno$¢, aby nie doprowadzi¢ do zniszczenia
urzadzenie. Osoby, ktore nie czujg si¢ na sitach wyko-naé prawidlowego oczyszczania uktadow
elektronicznych, powinny odda¢ spawarke do autoryzowanego serwisu

e Unikaj sytuacji, w ktorych woda lub para wodna mogtyby dosta¢ si¢ do urzadzenia. W przypadku
zawilgocenia spawarki nalezy jg wysuszy¢, a nastgpnie sprawdzi¢ izolacje urzadzenia (réwniez miedzy
polaczeniami i na stykach). Po sprawdzeniu, ze wszystko jest w porzadku, mozna kontynuowac prace.

e Po kazdym uzyciu nalezy oczy$ci¢ uchwyt elektrodowy i zacisk przewodu masowego, na ktorych mogg si¢

zgromadzi¢ metalowe odpryski powstale podczas spawania

Czynnosci konserwacyjne polegaja na

e wykonaniu czyszczenia po kazdym uzyciu,

e sprawdzeniu stanu kabla spawalniczego wraz z wtykiem i uchwytem elektrodowym — sprawdzenie polega na
wizualnej kontroli izolacji, zamocowania koncéwek kabla we wtyczce i uchwycie (w razie potrzeby rozebraé
te elementy 1 do-kreci¢ $ruby mocujace przewod),

e sprawdzeniu stanu kabla masowego (czynnosci jak dla kabla spawalniczego),

. sprawdzeniu stanu przewodu zasilajacego.

e Jezeli kable spawalnicze wykazujg oznaki zuzycia (przetarcia izolacji, wytamane druty przewodu miedzianego,

zniszczone wtyczki itp.), kable nalezy wymieni¢ na nowe.



WYJASNIENIE INFORMACJI I OZNACZEN
ZAMIESZCZONYCH NA SPAWARKACH:

ZAPOZNAIJ SIE Z INFORMACJAMI ZAWARTYMI W INSTRUKCJI
OBStUGI DOtACZONEJ DO URZADZENIA

GRS AR DR ETa URZADZENIE WYTWARZA tUK ELEKTRYCZNY

musi zapozna sig 2 instrukcja obstug! urzadzenia [ stosowa sle NALEZY ZACHOWAC SZCZEGOLNA OSTROZNOSC

do zalecer w niej zawartych
PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC

Zabronione jest dotykanie elementéw pod
napieciem gotymi rekami
Zawsze zakladaj odziei ochronng Trzymaj z daleka tatwopalne materiaty
Pamigtaj o izolacji od miejsca pracy i ziemi

OPARY | GAZY MOGA ZASZKODZIC ZDROWIU tuk elektryczny moie poparzy¢ i uszkodzi¢ oczy

nie powstate w trakcie spawania

._.'_.i_;-’; Iskrze _ cie s
moze spowodowac poiar

UZYWAJ MASKI OCHRONNEJ PODCZAS SPAWANIA qu& Nosi¢ odziez ochronng i ochronniki oczu i stuchu

Uzywaj urzadzenia w suchych i dobrze @ f]
wentylowanych pomieszczeniach

NIE ZAStANIAC TEJ TABLICZKI

Aby zminimaiizowa¢ ryzyko wypadku nalezy dokladnie zapoznat sie z symbolami bezpleczerstwa.
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Kompatybilnos¢ Elektromagnetyczna EMC

Urzadzenie to zostalo zaprojektowane zgodnie ze wszystkimi odno$nymi zaleceniami i normami.
Jednakze moze ono wytwarza¢ zakldcenia elektromagnetyczne, ktore moga oddzialowywaé na inne
systemy takie jak systemy telekomunikacyjne (telefon, odbiornik radiowy lub telewizor) lub systemy
zabezpieczen. Zakldcenia te mogg powodowac problemy z zachowaniem wymogoéw bezpieczenstwa w
odnos$nych systemach. Dla wyeliminowania lub zmniejszenia wplywu zaktocen elektromagnetycznych
wytwarzanych przez to urzadzenie nalezy doktadnie zapoznac si¢ z zaleceniami.

Urzadzenie to zostato zaprojektowane do pracy w obszarze przemystowym. Urzadzenie to musi by¢
zainstalowane 1 obslugiwane tak jak opisano w instrukcji. Jezeli stwierdzi si¢ wystepowanie
jakichkolwiek zaktocen elektromagnetycznych obstugujacy musi podja¢ dziatania celem eliminacji 1 w
razie potrzebny skorzysta¢ z pomocy producenta. Nie dokonywac¢ zadnych zmian w tym urzadzeniu bez
pisemnej zgody producenta.

Przed zainstalowaniem tego urzadzenia, obslugujacy musi sprawdzi¢ miejsce pracy czy nie znajduje si¢
tam jakie$ urzadzenia, ktére moglyby dziata¢ niepoprawnie z powodu zaktocen elektromagnetycznych.
Nalezy wzia¢ pod uwage:

e Kable wejsciowe i wyjsciowe, przewody sterujac i przewody telefoniczne, ktore znajduja si¢ w
poblizy pracy lub urzadzenia

e Nadajniki i odbiorniki radiowe lub telewizyjne. Komputery lub urzadzenia sterowane
komputerowo.

e Urzadzenia systemOw bezpieczenstwa i sterujgce stosowane w przemysle. Sprzet stuzacy do
pomiarow i kalibracji.

e Osobiste urzadzenia medyczne takie jak rozruszniki serca czy urzadzenia wspomagajace stuch.

e Sprawdzi¢ odpornos¢ elektromagnetycznego sprzetu pracujacego w lub w miejscu pracy.
Obstugujacy musi by¢ pewien, ze caly sprzet w obszarze pracy jest kompatybilny. Moze to
wymagac dodatkowych pomiarow.

e Wymiary miejsca pracy, ktore nalezy bra¢ pod uwage beda zalezaty od konfiguracji miejsca
pracy 1 innych czynnikow, ktore mogg mie¢ miejsce.

Aby zmniejszy¢ emisj¢ promieniowania elektromagnetycznego urzadzenia nalezy wzig¢ pod uwage
nastepujace wskazowki:

e Podlaczy¢ urzadzenie do sieci zasilajacej zgodnie ze wskazéwkami instrukcji, jesli mimo to
pojawig si¢ zaktdcenia, moze zaistnie¢ potrzeba przedsigwzigcia dodatkowych zabezpieczen
takich jak np. filtrowanie napigcia zasilania.

e Kable wyjsciowe powinny by¢ mozliwe krotkie i utoZzone razem, jak najblizej siebie. Dla
zmniejszenia promieniowania elektromagnetycznego, jesli to mozliwe nalezy uziemi¢ miejsce
pracy. Obstugujacy musi sprawdzi¢ czy potaczenie miejsca pracy z ziemig nie powoduje zadnych
problemow lub nie pogarsza warunkéw bezpieczenstwa dla obstugi 1 urzadzenia.

Ekranowanie kabli w miejscu pracy moze zmniejszy¢ promieniowanie elektromagnetyczne. Dla pewnych
zastosowan moze to si¢ okazac¢ niezbedne.



KRAFT&peLE

PFROFESSHONAL

DEKLARACJA ZGODNOSCI
Producent: FOREINTRADE S.A
Adres producenta: Janowek, ul. Modrzewiowa 54, 05-555 Tarczyn

Nazwa produktu: ,KRAFT&DELE”
Model: KD1782 (model handlowy)

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 IEC 60974-1:2018+A1:2019; EN 60974-10:2014+A1:2015;
EN 61000-3-11:2000; EN 61000-3-12:2011; EN IEC 63000:2018

Niniejsza deklaracja zgodnosci wydana zostaje na wylacznosé¢ odpowiedzialnosé

producenta.

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

Czilonek zarzgdu Ma Dong Hui, 03.11.2024 Tarczyn



