Instrukcja obstugi
Tlumaczenie instrukcji oryginalnej
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1. Wprowadzanie
Dziekujemy za zakup naszej spawarki!

Masza seria Spawarek MMA wykorzystuje zaawansowang technologie spawania.

Zrodiem zasilania urzadzenia zbudowane jest z wysokowydajnego prostownika, ktéry
przeksztatca czestotliwosc wysokg w czestotliwosc roboczg 50/60HZ, ponownie ja korygujac
(PWM). Technologia PWM pozwalania na wytworzenie poteznej energii elektrycznej
wykorzystywanej do spawania i ciecia. Dzieki wykorzystaniu tej technologii, waga oraz
objetosci centralnego transformatora zostata znacznie zmnigejszona, a wydajnos¢
poprawiona o ponad 30%. Urzadzenie wykorzystuje zasade bezdotykowego (HF) zajarzania
tuku. Gtoéwne cechy spawarki to stabilnosg, solidnos¢, podrecznosé€, oszczednose energii
oraz bardzo cicha praca. Pojawienie sie spawarek inwertorowych uwazane jest za rewolucje
w catej branzy zwigzanej ze spawalnictwem.

Spawanie elektrodami otulonymi (MMA) to perfekcyjne rozwigzanie zaspakajajgce wszelkie
potrzeby w zakresie spawania.

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

2. Glowne dane techniczne

MMA
Parametr MMA -120 |[MMA140 [MMA 160 |MMA180 |MMA 200 |[IGBT-250 | MMA -330
Napiecie Jednofazowe 230V +/- 10%
Prad wejsciowy 3834 4251 5120 5572 6034 6509 6980
(W)
Napigcie bez 60 60 60 60 60 60 60
obcigzenia (V)
Zakres pradu 20-120 20-140 20-160 20-180 20-200 20-250 20-330
wyjSciowego (A)
Znamionowe 24.4 24.8 25.6 26 26.4 26.8 292
napiecie wyjsciowe
(V)
Cykl pracy (%) 60 60 60 60 60 60 60
Sprawnos$é (%) 85 85 85 85 85 85 85
Wspétezynnik 0.93 0.93 0.93 0.93 0.93 0.93 0.93
mocy
Klasa izolagji B B B B B B B
Stopien ochrony IP218 IP218 IP21S IP218 IP21S IP21S IP21S
Masa (kg) 52 5.2 52 5.5 5.7 5.7 5.7
Wymiary (mm) 345°175"275 |440°230°295 | 440°230°295 [440°230°295 [440°230°295 |440°230°295 |440°230°295

3. Instalacja

3-1. Podlaczanie przewodu zasilajacego

Kazde urzadzenie wyposazone jest w przewod pierwotnego zasilania. Nalezy podtaczy¢
urzgdzenie do napiecia zgodnego z napieciem urzadzenia. Informacje o napieciu znajdujg
sie na tabliczce znamionowej urzgdzenia.

Przewod zasilajacy powinien byé podigczony do odpowiedniego gniazda w urzadzeniu.




3-2. Podtaczenie przewodow wyjsciowych

Kazda spawarka wyposazona jest w dwa gniazda powietrza. Podtgcz wtyczke przewodu do
gniazda na panelu urzgdzenia i wcisnij. Upewnij sie, ze wiyczka zostata prawidtowo
umieszczona w gniezdzie urzgdzenia. Nie nalezy uzywac sity, gdyz moze to doprowadzi¢ do
uszkodzenia urzadzenia.

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

Elektrody mozemy podigczyé na dwa sposoby:
Podtaczenie zwykte(standardowe) uchwyt elektrody na + a uchwyt masowy, na —

Metoda przeciwna:(spawanie z biegunowoscig ujemna uchwyt elektrody na — uchwyt
masowy, na +

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

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

3-3 Kontrola

Sprawdz, czy urzadzenie jest uziemione

Sprawdz, czy wszystkie potgczenia sg prawidiowo wykonane

Sprawdz, czy uchwyt elektrody i kabel uziemiajgcy nie powodujg zwarcia

Sprawdz, czy biegunowosc zostata odpowiednio ustawiona

Nie nalezy korzystac z urzgdzenia w poblizu materiatéw tatwopalnych, gdyz moze dojs¢ do
pozaru.

4. Obstuga

Uruchom urzgdzenie. Miernik wskaze aktualnie ustawiong wartos¢ napiecia. Wentylator
chtodzacy zostaje uruchomiony.

Wybierz odpowiednig wartosc pradu do spawania dostosowujgac go do grubosci spawanego
przedmiotu, $rednicy elektrody, potozenia oraz innych wymagan.

W16z elektrode do uchwytu, przygotowujac urzadzenie do pracy.
Dobér pradu do srednicy 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 (wiecej w danych
technicznych).
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W przypadku przecigzenia, urzgdzenie wytgczy sie. Jest to zabezpieczenie przed
uszkodzeniem. W przypadku zaistnienia takiej sytuacji, nie odtgczaj spawarki od gniazda
zasilajgcego. Pozostaw urzadzenie na 5-10 min, aby wentylator mégt schiodzi¢ urzadzenie.

5. Uwaga:
5.1. Warunki pracy

1) Urzadzenie moze by¢ uzywane tylko w suchym srodowisku, ponizej <80% wilgotnosci
2) Zakres temperatur pracy wynosi od -10°C do + 40°C

3) Nalezy unika¢ spawania w warunkach nastonecznionych i podczas deszczu, nie nalezy
dopusci¢ do tego by woda przedostata sie do $rodka urzadzenia.

4) Nalezy unikaé pracy w srodowisku gazéw zracych i kurzu.

5.2 Srodki ostroznosci

1) Zapewnienie dobre| wentylacji

Spawarka jest urzadzeniem niewielkim, przez ktére plynie duzy prad. Naturalna wentylacja w
miejscu pracy nie zapewnia niezbednego chlodzenia. Nalezy zatem wyposazy¢ spawarke w
wewnetrzny uktad chtodzenia.

Uwaga: Nalezy upewni¢ sie, ze otwdr wentylacyjny nie jest zastoniety. Odlegtos¢ pomiedzy
spawarkg, a spawanym przedmiotem nie powinna by¢ mniejsza niz 0.3m.

2) Niedopuszczanie do przecigzenia

Nalezy sprawdzac, czy prad spawania nie przekracza najwyzszego pradu elektrycznego
dopuszczalnego dla obcigzenia. Taka sytuacja moze znacznie skrécié trwatosc¢ uzytkowg
spawarki lub doprowadzi¢ do zniszczenia.

3) Niedopuszczanie do przepiecia
Nalezy utrzymywac wartosci napiecia podane w parametrach urzgdzenia. Napiecie zasilania
wyzsze od dopuszczalnej wartosci moze doprowadzi¢ do uszkodzenia spawarki.

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

1. Nalezy regularnie usuwac pyt przy pomocy czystego, sprezonego powietrza.
W przypadku korzystania z urzadzenia w miejscach mocno zanieczyszczonych, nalezy
usuwac kurz raz na miesigc lub czesciej, jezeli wymagane.

2. Cisnienie sprezonego powietrza powinno by¢ utrzymywane na takim poziomie, aby nie
uszkodzic¢ elementow znajdujacych sie wewnatrz urzadzenia.

3. Nalezy regularnie kontrolowa¢ wewnetrzne czesci spawarki oraz prawidtowosc ich
potgczen. W przypadku zauwazenia rdzy i poluzowania, nalezy usunac rdze oraz dokreci¢
poluzniony element.

4. Unika¢ dostepu wody lub pary wodnej. W przypadku, gdy spawarka zostanie zawilgocona
nalezy jg wysuszyc, a nastepnie sprawdzic jej izolacje. Po doktadnym przejrzeniu urzgdzenia
i upewnienia sie, ze wszystkie elementy i materiaty izolacyjne sg nienaruszone, mozna
kontynuowa¢ prace.

5. Jesli spawarka nie bedzie uzywana przez dluzszy okres czas, nalezy jg schowac do
opakowania i umiesci¢ w suchym pomieszczeniu.



7. Rozwigzywanie problemow

Uwaga: Zaktadamy, Zze operatorzy wykorzystujacy ponizsze informacje majg wystarczajaca
wiedze ogolng i wiedze z zakresu elektroniki. Operator powinien posiada¢ odpowiednie
Swiadectwo kwalifikacyjne.

Opis problemu oraz mozliwe rozwigzania:

1. Lampka kontrolna zasilania nie Swieci, wentylator nie dziata, urzadzenie nie spawa
a. sprawdz, czy przetacznik zasilania zostat ustawiony w odpowiedniej pozycji

b. sprawdz, czy przewdd zasilajacy nie jest uszkodzony

c. sprawdz, czy przetacznik oraz wtyczka zasilajgca nie s uszkodzone

2. Lampka kontrola zasilania swieci, wentylator nie dziala, urzadzenie nie spawa

a. by¢ moze urzgdzenie zostato niepoprawnie podigczone do napiecia 380V, co moze
spowodowac aktywacje systemu ochrony przepieciowej. Nalezy podigczy¢ urzadzenie do
napiecia 220V i uruchomi¢ ponownie.

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

c. sprawdz, czy przetacznik zasilajacy jest prawidiowo umieszczony w gniezdzie w
urzadzeniu (czy nie jest poluzniony)

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

3. Wentylator dziata, praca urzgdzenie nie jest stabilna
. mozliwe uszkodzenie uktadu elektronicznego
. sprawdz podtgczenie wszystkich przewodow. W razie potrzeby docisnij.
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4. Wentylator dziata, nie pali si¢ kontrolka sygnalizujgca problem, urzadzenie nie spawa

a. sprawdz podtgczenie wszystkich kabli oraz stan wewnetrznych czesci urzgdzenia

b. napiecie od dolnej ptytki do plyty MOS w poblizu VH-07 powinno by¢ state o wartosci 380V
c. sprawdz, czy zadne z elementow nie powoduje zwarcia

d. mozliwe uszkodzenie ktoregokolwiek z kondensatorow

e. w przypadku, gdy uszkodzeniu ulegt obwod sterujgcy, nalezy skontaktowac sig z
serwisem

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

a. by¢ moze doszto do uruchomienia systemu chronigcego przed przepieciem, nalezy
wylgczy¢ urzadzenie, odczekac ok 5-10min, a nastepnie uruchomi¢ ponownie

b. mozliwe uszkodzenie wewnetrznych elementdw urzadzenia, w przypadku
zidentyfikowania problemu, nalezy wymieni¢ uszkodzong czesc

c. mozliwe uszkodzenie przetwornika, nalezy go wymienic

d. mozliwe uszkodzenie obwodu sprzezenia zwrotnego

8. Schemat uktadu elektronicznego
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9. Budowa urzadzenia

Single phase
AC 1-230V

& earth

54

Produkty elektryczne nie moga byé wyrzucane wraz z odpadami domowymi. Nalezy je
skiadowaé¢ w przeznaczonych do tego punktach recyklingowych. Prosimy o kontakt z
lokalnymi wtadzami w celu uzyskania informacji na temat skladowania urzadzen

elektrycznych.

Upowatiniony przedstawiciel producenta:

Foreintrade 5.A
JANOWEK, UL MODRZEWIOWA 54 05-555 TARCZYN



10. INSTRUKCJA FUNKCJI PANELU

KRAF T&DELE

PROFES

MMA-300

1. Nacisnij przycisk "MODE", aby wybraé¢ ustawienie funkcji, urzgdzenie
automatycznie powrdéci do stanu spawania po 5 sekundach;

2. Prgd HOT START mozna ustawi¢ od OA do 100A;

3. Prad ARC FORCE mozna ustawi¢ od 0A do 100A;

4. Prad spawania MMA mozna ustawi¢ od 20A do 300A;

5. Prad LIFT TIG mozna regulowac¢ od 20A do 300A;

6. Maszyna jest wyposazona w funkcje zapobiegajgcg przywieraniu, zmiana
pradu do minimum w ciggu 3 sekund po zwarciu;

7. Maszyna moze automatycznie ustawic¢ srednice elektrody zgodnie z prgdem;

8. Domysine napiecie AC to 220 V, domysine VRD jest wytgczone



KRAFT&DELE

PROFESSIONAL

DEKLARACJA ZGODNOSCI

Wedtug ISO/IEC Guide 22 i EN 45014

Upowainiony przedstawiciel producenta: FOREINTRADE S.A

Adres upowaznionego przedstawiciela: JANOWEK, UL. MODRZEWIOWA 54 05-555 TARCZYN

DEKLARUJEMY, ZE PRODUKT JEST ZGODNY Z NORMAMI EUROPEJSKIMI

Nazwa Produktu: Spawarka inwertorowa (oznaczona znakiem towarowym Kraft&Dele)
Model (oznaczenia handlowe): MMA-300 KD1868
Dane produktu: Zakres pradu wyjsciowego: 20-300A

Napiecie: 230V 50Hz

Deklaracja:

Wyrob do ktérego odnosi sie niniejsza deklaracja spetnia 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

ol SR o

Wedtug norm:

EN 55032:2015

EN 61000-3-2:2014

EN 61000-3-3:2013

EN 55024:2010+A1:2015

Certyfiat o numerze BKC-171102942C wydany przez shenzen bkc Testing Co., Ltd.

Osoba odpowiedzialna za prowadzenie dokumentacji technicznej: Ma Dong Hui, JANOWEK, UL. MODRZEWIOWA 54

05-555 TARCZYN

Ma Dong Hui, Tarczyn  05.03.2019



