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Ttumaczenie instrukcji oryginalnej

Przed rozpoczeciem pracy z urzadzeniem nalezy zapoznac sie z niniejszg instrukcja

obstugi.
.
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OSTRZEZENIE BEZPIECZENSTWA

Podczas spawania lub ciecia moze dojs¢ do zranienia, dlatego prosimy o rozwazenie
ochrony podczas pracy. Aby uzyskaé¢ wiecej informacji, zapoznaj sie z
Przewodnikiem bezpieczenstwa operatora, ktory jest zgodny z prewencyjnymi

wymaganiami producenta.

GROZI PORAZENIEM PRADEM ELEKTRYCZNYM — MOZE PROWADZIC DO SMIERCI!

« Ustaw uziemienie zgodnie z obowigzujgcymi normami

« Zabrania sie dotykania odstonietych czesci elektrycznych | elektrody odkrytg skoérg, mokrymi
rekawicami lub ubraniem

« Upewnij sig, ze jestes odizolowany od podtoza | obrabianego przedmiotu.

« Upewnij sig, ze jestes w bezpiecznej pozycji.

GAZY | OPARY — MOGA BYC SZKODLIWE DLA ZDROWIA!
« Trzymaj gtowe daleko od gazéw | oparow.
« Podczas spawania tukowego nalezy uzywa¢ wentylatoréw lub wyciggéw powietrza, aby unikngé

wdychania gazéw.

PROMIEN LUKOWY — SZKODLIWE DLA OCZU, POWODUJE OPARZENIA SKORY.
« Nos odpowiednig maske ochronng, przytbice | odziez ochronng, aby chroni¢ oczy | ciato.

« Przygotuj odpowiednig maske ochronng lub zastone, aby chroni¢ osobe patrzacg

OGIEN
« Iskra spawalnicza moze powodowac pozar, upewnij sie, ze w obszarze spawania nie ma zadnych

rzeczy fatwopalnych..

HALAS ——NADMIERNE HALASY MOGA BYC SZKODLIWE DLA SLUCHU.
« Uzywaj srodkéw ochronnych stuchu

« Ostrzez obserwatora, ze hatas jest szkodliwy dla stuchu

AWARIA ——W PRZYPADKU WYSTAPIENIA PROBLEMOW SKONTAKTUJ SIE Z
AUTORYZOWANYMI SPECJALISTAMI

« Jesli podczas instalacji | eksploatacji wystepujg problem, postepuj zgodnie z instrukcjg obtugi

« Jesli nie zrozumiesz w petni instrukcji lub nie rozwigzesz problemow, skontaktuj sie z dostawcg w

celu uzyskania profesjonalnej obstugi techniczne;.



& OSTRZEZENIE!
Podczas korzystania z maszyny nalezy chronic przetagcznik ochronny!!!

OPIS MASZYNY

Spawarka jest maszyng wykorzystujacg najbardziej zaawansowang technologig inwertorowa.

Rozwo¢j inwertorowych spawarek w ostonie gazowej zyskuje caty czas na popularnosci oraz rozwoju
technologii. Spawarka inwertorowa wykorzystuje tranzystor IGBT o duzej mocy do przenoszenia
czestotliwosci 50/60Hz do 20kHz a nastepnie zmniejsza napiecie i komutuje oraz generuje napiecie o
duzej mocy za posrednictwem technologii PWM. Ze wzgledu na znaczne zmniejszenie masy i objetosci
gtéwnego transformatora: wydajnos¢ wzrostg o 30%. Pojawienie sie na rynku spawarek inwertorowych

uwazane jest za rewolucje w przemysle spawalniczym.

Sprzet spawalniczy w ostonie CO, wykorzystuje najbardziej zaawansowang technologie inwertorows.
Whnetrze maszyny jest wyposazone w elektroniczny obwdd reaktora, ktéry mozna doktadnie
kontrolowa¢ proces przejscia elektrycznego i przejscia zmiennego, zapewniajac doskonatg
charakterystyke spawania. W poréwnaniu z innymi spawarkami, ten model ma ogromne zalety: stabilna
predkos¢ drutu, kompaktowos¢, oszczednosc¢ energii, brak szumow elektromagnetycznych. Ciaggta i
stabilna praca przy matym pradzie szczegdlnie polecana jest do spawania blach ze stali niskoweglowe;j,
stopowe;j i nierdzewnej. Mozliwos¢ automatycznej kompensacji pulsacji napiecia, mate iskrzenie, dobry

tuk, wysoki cykl pracy itd.




OSTRZEZENIE!
& Urzadzenie jest uzywane gtéwnie w przemysle, wytwarza fale radiowe, dlatego

pracownik powinien by¢ przygotowany w petni do pracy.

TABELA PARAMETROW TECHNICZNYCH

1. MIG/MAG 200

Model KD1786
Napigcie (V) AC220V
Czestotliwos¢ (HZ) 50/60
Znamionowa pojemno$¢ wejsciowa (KVA) 6.1
Prad wyjsciowy (A) 30-200
Napiecie bez obcigzenia (V) 16-24
Cykl pracy (%) 60
Predkos$é drutu (m / min) 3-15
Przeptyw gazu( L / min) 15-20
Rozmiary (mm) 325*%153*237
Waga (kg) 6.0




INSTRUKCJA INSTALACJI

Spawarka wyposazona jest w zestaw kompensacji napiecia zasilania, gdy napiecie waha sie w

zakresie +15% napiecia znamionowego, nadal dziata normalnie.

W przypadku stosowania diugich przewoddéw w celu zminimalizowania spadkow napiecia sugeruje sie

zastosowanie przewodu o duzym przekroju. Jesli kabel jest zbyt diugi, wptynie to na dziatanie

niektérych funkcji spawarki, dlatego sugerowana dtugos¢ kabla jest podana.

1)
2)
3)

4)
5)

6)

7)

1. Upewnij sie, ze wlot do maszyny nie jest zakryty lub zablokowany, aby zapobiec

nieprawidtiowemu dziataniu uktadu chtodzenia

2. Uzyj kabla uziemiajgcego o przekroju nie mniejszym niz 6mm2 do potgczenia obudowy i

uziemienia,

INSTALACJA:

Podtagcz butle gazu z przeptywomierzem i wlotem CO2 za maszyng za pomocg przewodu

gazowego

Podigcz wtyczke kabla uziemiajgcego do gniazda w przednim panelu.

Earth clamp

W16z szpule z drutem w odpowiednie miejsce — koto powinno by¢ dopasowane do mocowania

Wybierz odpowiednie gniazdo drutu zgodnie z rozmiarem
Odkre¢ srube kota dociskowego drutu, przepusé drut
przez rurke prowadzgca, wyreguluj docisk, aby
uniemozliwi¢ $lizganie sie drutu — nacisk musi byc¢
odpowiedni

Rolka drutu powinna obraca¢ sie zgodnie z ruchem
wskazéwek zegara, .

Umies¢ i dokre¢ raczke spawalnicza w gniezdzie, przeprowadz

recznie drut do palnika

MIG/MAG 2

00 Installation:

Power supply
(1 pr[l'a_sé]~220V) CO:2 meter

Elec

Gas

cylinde

Work piece

strode holdef

INSTRUKCJA OPERACJI




B i

e /reguluj przeptyw

em

3
L 0 grubos¢ obrabianego

’pocznij prace

J
1 MMA function
2 | MIG no gas 0.8mm function
3 | MIG no gas 1.0mm function
4 | LIFT TIG function
5 | VOLTAGE adjust knob
6 | CURRENT adjust knob
Quick wire feeding (long press 3
7 | Seconds) /
Function Switching (short press )
8 | aviation socket
9 | MIG torch connector
10 | Electrode holder connector
11 | Earth clamp connector

UWAGI | SRODKI ZAPOBIEGAWCZE
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1. Srodowisko

1
2)
3
4)
5

Maszyna powinna pracowac w suchym otoczeniu o wilgotnosci maksymalnie 90%.
Temperatura otoczenia powinna wynosic¢ od -10 do 40 stopni celcjusza

Unikaj spawania w stoncu lub deszczu,. Nie pozwol aby woda dostata sie do urzadzenia
Unikaj spawania w obszarze zapylonym lub w srodowisku z korozyjnym gazem

Unikaj spawania gazowego w srodowisku o silnym przeptywie powietrza

Normy bezpieczenstwa

Spawarka jest wyposazona w obwod zabezpieczajgcy przed przepieciem, przetezeniem i

przegrzaniem. Gdy napiecie, pragd wyjsciowy i temperatura maszyny przekroczg wymagany

standard, spawarka przestanie dziata¢ automatycznie. Jednak nadmierne uzycie(takie jak

przepiecie) nadal bedzie skutkowa¢ uszkodzeniem spawarki. Aby tego unikngc¢, uzytkownik musi

zwroci¢ uwage na nastepujgce kwestie:

(D)

2)

3)

4)

5)

Miejsce pracy musi by¢ odpowiednio wentylowane!

Spawarka jest maszyng o duzej mocy, gdy jest obstugiwana, generuje duze prady a naturalny
podmuch wiatru nie spetnia wymagan dotyczgcych chtodzenia maszyny. Wiec jest wentylator
w wewnetrznej maszynie do chtodzenia maszyny. Upewnij sie, ze wlot nie jest zablokowany
lub zakryty, znajduje sie 0,3metra od spawarki do obiektow otoczenia. Uzytkownik MUSI
upewni¢ sie, ze pomieszczenie jest odpowiednio wentylowane.

Nie przeciazaj!
Operator powinien pamieta¢, aby obserwowaé¢ maksymalny prad pracy, dopilnuj aby prad
spawania nie przekroczyt maksymalnego pradu. Przecigzenie powoduje uszkodzenie i
spalenie maszyny.

Uwazaj na przepiecia!

Napiecie zasilania mozna znalez¢é na schemacie gtdwnym danych technicznych.
Automatyczny obwdd kompensacji napiecia zapewni utrzymanie prgdu spawania w
dopuszczalnym zakresie. JeSli napiecie zasilania przekroczy dopuszczalny ograniczony
zakres, spowoduje to uszkodzenie elementow maszyny.

Za spawarka znajduje sie srubka uziemiajgca, na ktdérej znajduje sie znacznik uziemienia.
Przed przystgpieniem do pracy, skorupa spawalnicza musi by¢ niezawodnie uziemiona
kablem o przekroju ponad 6mm2 aby zapobiec wypadkom.

Jesli czas zgrzewania zostanie przekroczony w ograniczonym cyklu pracy, spawarka
przestanie dziata¢ dla ochrony. Poniewaz maszyna jest przegrzana, przetgcznik kontroli
temperatury jest w pozycji ,ON”, a kontrolka $wieci 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 KTORE MOGA SIE POJAWIC PODCZAS UZYTKOWNIA
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A. Spawanie tukiem jest trudne i tatwe do zatrzymania:
1) Upewnij sie, ze kabel uziemiajgcy jest dobrze podtgczony do przedmiotu.
2) Sprawdz wszystkie podigczenia kabli w urzgdzeniu

B. Prad wyjsciowy nie moze osiggna¢ objetosci znamionowej:
To, ze dostarczane napiecie jest inne niz znamionowe, prowadzi do niezgodnosci pradu wyjsciowego i
ustawionego pradu. Gdy dostarczone napiecie jest nizsze niz znamionowe, maksymalny prad

wyjsciowy bedzie nizszy niz znamionowy.

C. Prad nie stabilizuje sie podczas pracy maszyny.
Moze na to wptywac nastepujgce czynniki:

1) Zmieniono napiecie w sieci energetycznej.

2) Zakioécenia w sieci energetycznej.

KONSERWACJA

OSTRZEZENIE:
Przed konserwacjqg i sprawdzaniem urzgdzenia nalezy wylaczy¢ zasilanie.

1. Regularnie usuwaj kurz suchy i czystym sprezonym powietrzem, jezeli spawarka pracuje w
Ssrodowisku zanieczyszczonym dymem i zanieczyszczonym powietrzem, nalezy co miesigc usuwac
kurz.

2. Cisnienie sprezonego powietrza musi miescic sie w rozsgdnym zakresie, aby zapobiec uszkodzeniu
matych elementow wewngtrz maszyny.

3. Regularnie sprawdzaj obwody wewnetrzne spawarki i upewnij sie, ze podtgczenia obwoddw sg
prawidtowe i szczelnie potgczone.

4. Nie dopusc¢ do przedostanie sie wody i pary do urzadzenia. Jesli tak sie stanie, wysusz jg i sprawdz
maszyne.

5. Jedli spawarka nie bedzie uzywana przez dluzszy czas, nalezy jg wtozy¢é do opakowania i
przechowac w suchym i czystym miejscu..

6. Gdy maszyna pracuje ponad 300 godzin, trzeba dokfadnie przejrze¢ cate wnetrze spawarki.

ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW | WYSZUKIWANIE BLEDOW

Uwagi: Ponizsze czynnosci muszg by¢ wykonywane przez wykwalifikowanych elektrykow

®



posiadajgcych wazne certyfikaty. Przed konserwacjg prosimy o kontakt w celu uzyskania fachowe;j

sugestii.

Objawy usterki

Mozliwy sposob naprawy

Upewnij sie, ze przetgcznik powietrza jest zamkniety

2. Sprawdz czy kabel zasilajgcy jest caty
3. Niektdre rezystory zmienne ciepta(cztery) panelu sg uszkodzone, gdy
to nastgpi — przetgcznik DC24V jest otwarty lub ztgcza majg staby
Wskaznik zasilania nie kontakt.
Swieci sie, wentylator nie 4. Panel zasilania(ptytka dolna) jest uszkodzona, nie moze wyprowadzic¢
dziata, brak mocy do zasilania DC537V.
spawania 1) Mostek silikonowy jest uszkodzony lub jego ztgcze jest stabe
2) Panel zasilania jest spalony
3) Sprawdz styk i wtoz kabel do przetgcznika powietrza do panelu
zasilania
5. Dodatkowe zasilanie panelu sterowanie jest uszkodzone.
. . . . | 1. Sprawdz czy wszystkie kable sg dobrze podtgczone pod plytke
Kontrolka zasilania $wieci o . .
. .. | 2. Ziacze wyjsciowe jest odpiete
sie, wentylator pracuje, nie . . , .
. . 3. Ztgcze wyjsciowe jest Zle podpiete
mozna spawac . )
4. Uszkodzony obwdd sterujgcy
1. Moze to by¢ ochrona przed przegrzaniem, wylgcz urzadzenie a
nastepnie wigcz je ponownie po zgaszeniu lampki od ostrzezenia
2. Moze to by¢ ochrona przed przegrzaniem — odczekaj 2-3 minuty
3. Moze to by¢ uszkodzony obwodd inwertera, wyciggnij wtyczke z

Kontrola zasilania swieci,
dziata wentylator, kontrola
nieprawidtowosci swieci
sie

zasilania gtéwnego, ktory jest na plytce MOS(wktadka VH-07 ktéra

jest obok wentylatora) a nastepnie otwérz urzadzenie:

1) Jesdli wskaznik od ostrzezenie dalej sie pali,
rezystoréw na ptycie MOS sg uszkodzone, sprawdz je i wymien
na ten sam model

niektore z

2) Jesli wskaznik od ostrzezenie sie nie zapali:
a.Moze to by¢ uszkodzony transformator ptyty gtéwnej, zmierz
objetos$¢ indukcyjnosci i objetosci Q transformatora, wymien jg
jesli jest taka potrzeba.
b.Moze element transformatora jest uszkodzony, znajdz usterke i
wymien element

Deklaracja zgodnosci




Wykaz cze$ci eksploatacyjnych:

e Uchwyt masowy do spawarki

e Uchwyt spawalniczy
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A\

Wskazuje na wystepowanie niebezpiecznej sytuacji, ktora doprowadzi do $mierci lub powaznych obrazen, jezeli

NIEBEZPIECZENSTWO!

jej nie unikniemy. Mozliwe zagrozenia przedstawiono na symbolach umieszczonych obok tekstu lub wyjasniono
w teksScie

A\

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

& L
)
7 |8
Ta grupa symboli oznacza Ostrzezenie! Uwaga! zagrozenia spowodowane PORAZENIEM PRADEM

ELEKTRYCZNYM, RUCHOMYMI CZESCIAMI i GORACYMI CZESCIAMI W celu zapoznania sic z

niezb¢dnymi dziataniami stuzgcymi uniknigciu tych zagrozen nalezy sprawdzac¢ ponizej symbole 1 powigzane z

nimi instrukcje.

UWAGA!
e Nie uzywac spawarki do rozmrazania zamrozonych rur.
e Nie nalezy uzytkowac urzadzenia na pochytych powierzchniach. Przed przystapieniem do pracy, sprawdz
czy spawarka znajduje si¢ na plaskiej powierzchni oraz czy przewody majg wystarczajacg dtugosc.
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.
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Przed rozpoczeciem jakichkolwiek prac zwiazanych z czyszczeniem i konserwacja nalezy wylgczyé

spawarke oraz wyciagna¢ wtyczke z gniazdka. Po wylaczeniu nalezy odczeka¢ kilka minut na rozladowanie

kondensatorow.

Regularnie usuwaj pyt przy pomocy czystego, spr¢zonego powietrza. Jesli spawarka pracuje w
warunkach zadymienia, w mocno zanieczyszczonym powietrzu, codziennie usuwaj nagromadzony pyt.
Cisnienie sprezonego powietrza powinno by¢ utrzymywane na takim poziomie, by nie uszkodzic¢
niewielkich elementéw wewnatrz urzadzenia max. 2-4 bar.

Regularnie kontroluj wewnetrzne uktady spawarki, sprawdzaj prawidlowosc¢ i pewno$¢ potaczen
(zwlaszcza wyposazenia i czesci). W przypadku zauwazenia rdzy i poluzowania potaczenia, usun rdze
lub powtoke tlenkowg przy pomocy papieru $ciernego, ponownie podtacz i dokreé.

Zaleca si¢ czyszczenie urzadzenia bezposrednio po kazdorazowym uzyciu.

W przypadku pracy w warunkach nieodpowiednich, np. w poblizu stanowiska szlifierskiego, moze dojsé
do sytuacji, w ktorej wewnatrz urzadzenia zgromadzi si¢, weiagnigty przez wentylator, pyt metalowy. W
takiej sytuacji, po odtgczeniu urzadzenia od sieci elektrycznej i odczekaniu okoto 10 minut, nalezy
odkreci¢ sruby mocujace obudowe i ostroznie ja zdja¢. Odsunaé si¢ od spa-warki i wydmucha¢ do czysta
sprezonym powietrzem wnetrze obudowy. Jeze-1i nagromadzenie zanieczyszczen wystepuje na
powierzchni uktadéw elektroniczny, przy czyszczeniu nalezy zachowaé wielka ostroznosc¢, aby nie
doprowadzi¢ do zniszczenia urzadzenie. Osoby, ktére nie czujg si¢ na sitach wyko-na¢ prawidtowego
oczyszczania uktadéw elektronicznych, powinny odda¢ spawarke do autoryzowanego serwisu

Unikaj sytuacji, w ktorych woda Iub para wodna moglyby dostaé si¢ do urzadzenia. W przypadku
zawilgocenia spawarki nalezy jg wysuszy¢, a nastgpnie sprawdzi¢ izolacj¢ urzadzenia (réwniez miedzy
potaczeniami i na stykach). Po sprawdzeniu, ze wszystko jest w porzadku, mozna kontynuowac prace.
Po kazdym uzyciu nalezy oczysci¢ uchwyt elektrodowy i zacisk przewodu masowego, na ktérych moga

si¢ zgromadzi¢ metalowe odpryski powstate podczas spawania

Czynnosci konserwacyjne polegaja na

wykonaniu czyszczenia po kazdym uzyciu,
sprawdzeniu stanu kabla spawalniczego wraz z wtykiem i uchwytem elektrodowym — sprawdzenie
polega na wizualnej kontroli izolacji, zamocowania koncowek kabla we wtyczce i uchwycie (w razie
potrzeby rozebraé te elementy i do-kreci¢ sruby mocujace przewdd),
sprawdzeniu stanu kabla masowego (czynnosci jak dla kabla spawalniczego),

sprawdzeniu stanu przewodu zasilajacego.
Jezeli kable spawalnicze wykazujg oznaki zuzycia (przetarcia izolacji, wylamane druty przewodu

miedzianego, zniszczone wtyczki itp.), kable nalezy wymieni¢ na nowe.
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WYJASNIENIE INFORMACJI I OZNACZEN
ZAMIESZCZONYCH NA SPAWARKACH:

ZAPOZNAIJ SIE Z INFORMACIAMI ZAWARTYMI W INSTRUKCII
OBSLUGI DOLACZONE] DO URZADZENIA

Kaida osoba cbshugufaca Urzadzenie 2 wagledow bezpleczenétwa URZADZENIE WYTWARZA tUK ELEKTRYCZNY
(st IapomaC sz MSTUY obeive urzpcoenin [ sasonat s NALEZY ZACHOWAC SZCZEGOLNA OSTROZNOSC

do zaleceri w niej zawartych
PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC

Zabronione jest dotykanie elementéw pod
napieciem gotymi rekami
Zawsze zakladaj odziei ochronng Trzymaj z daleka fatwopalne 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

7‘1; Iskrze _ (cie s
moze spowodowac poiar

UZYWAJ MASKI OCHRONNEJ PODCZAS SPAWANIA 51(\& 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 zostato zaprojektowane zgodnie ze wszystkimi odno$nymi zaleceniami i normami.
Jednakze moze ono wytwarzac¢ zaktocenia elektromagnetyczne, ktore moga oddzialowywac na inne
systemy takie jak systemy telekomunikacyjne (telefon, odbiornik radiowy lub telewizor) lub
systemy zabezpieczen. Zakldcenia te moga powodowaé problemy z zachowaniem wymogow
bezpieczenstwa w odnosnych systemach. Dla wyeliminowania lub zmniejszenia wplywu zakldcen
elektromagnetycznych wytwarzanych przez to urzadzenie nalezy doktadnie zapoznaé si¢ z
zaleceniami.

Urzadzenie to zostalo zaprojektowane do pracy w obszarze przemystowym. Urzadzenie to musi by¢
zainstalowane 1 obslugiwane tak jak opisano w instrukcji. Jezeli stwierdzi si¢ wystepowanie
jakichkolwiek zaklécen elektromagnetycznych obstugujacy musi podja¢ dziatania celem eliminacji
1 w razie potrzebny skorzysta¢ z pomocy producenta. Nie dokonywa¢ 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, ktéore moglyby dziata¢ niepoprawnie z powodu zakldcen
elektromagnetycznych. Nalezy wzia¢ pod uwage:

e Kable wejsciowe i wyjsciowe, przewody sterujac i przewody telefoniczne, ktore znajduja sie
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
pomiardéw 1 kalibracji.

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

e Sprawdzi¢ odpornos¢ elektromagnetycznego sprzgtu pracujacego w lub w miejscu pracy.
Obstugujacy musi by¢ pewien, ze caty 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 wskazoéwkami instrukeji, jesli mimo to
pojawia sie zaktocenia, moze zaistnie¢ potrzeba przedsiewzigcia 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¢ okaza¢ niezbedne.
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KRAFT&peLe

PROFESSHINAL

DEKLARACJA ZGODNOSCI
Wedtug ISO/IEC Guide 22 i EN 45014

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

DEKLARUJEMY, ZE PRODUKT JEST ZGODNY Z NORMAMI EUROPEJSKIMI

Nazwa produktu: Spawarka inwertorowa
Model(oznaczenie handlowe): KD1786
Deklaracja:
Wyréb do ktérego odnosi sie niniejsza deklaracja spetnia wymagania Dyrektyw WE:
1. 2014/30/EU EMC Directive
2. 2014/35/EU Low Voltage Directive
3. 2000/14/WE Noise Emission Directive
Wedtug norm:
EN 55032:2015
EN 61000-3-2:2014
EN 61000-3-3:2013
EN 55024:2010+A1:2015

Certyfikat o numerze M.2025.206.C128600 wydany przez Udem Uluslararasl
Belgelendirme Denetim Egitim Merkezi San Ve Tic AS Genel Mudur z dnia 30.10.2025.

Osoba odpowiedzialna za prowadzenie dokumentacji technicznej: Ma Dong Hui, Jandwek,

ul.Modrzewiowa 54 05-555 Tarczyn
Ma Dong Hui, 31.10.2025 Tarczyn
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