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Przed rozpoczeciem pracy z urzagdzeniem zapoznaj sie z niniejsza
instrukcja obstugi.
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1.

Uwagi dotyczace bezpieczenstwa

Podczas spawania nalezy zwraca¢ uwage na ochrone, poniewaz spawanie
moze spowodowac obrazenia ciata i innych oséb. Szczegdtowe informacje

mozna znalez¢ w Przewodniku ochrony bezpieczenhstwa operatora
dotyczgcym zapobiegania wypadkom producenta.
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Urzadzenie moze by¢ obstugiwane wylacznie przez
przeszkolonych specjalistow!

» Uzywaj spawalniczych srodkéw ochrony
indywidualnej uznanych przez krajowy wydziat
nadzoru bezpieczenstwa.

» Operator musi by¢ personelem specjalnym
posiadajgcy wazne $wiadectwo eksploatacii.

* Przed konserwacjg spawarki nalezy odigczy¢
zasilanie.

Porazenie pradem - moze spowodowaé¢ powazne
obrazenia a nawet smier¢!
* Montaz uziemiacza zgodnie ze standardami
aplikacyjnymi.
» Nie dotykaj czesci pod napieciem, jesli masz
odstonietg skore lub no$ mokre rekawice lub ubranie.
+ Zapewnij izolacje pomiedzy sobg a uziemieniem i
przedmiotem obrabianym.
Upewnij sie, ze Twoja okolica jest bezpieczna .

Dym -moze by¢ szkodliwy dla zdrowia!

» Trzymaj gtowe wolng od dymu. Unikaj wdychania
zuzytego gazu spawalniczego.

» Podczas spawania nalezy stosowa¢ wentylacje lub
urzgdzenie przeciggowe, aby zapewni¢ cyrkulacje
powietrza w Srodowisku pracy .
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Promieniowanie tuku elektrycznego — moze

uszkodzié oczy i poparzy¢ skore!

+ Stosuj odpowiednig maske spawalniczg i no$
kombinezon ochronny, aby chroni¢ oczy i ciato .

» Ustaw odpowiednig ostone lub zastoneg, aby uchronic¢
widza przed obrazeniami .
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Nieprawidtowa obstuga moze spowodowa¢ pozar

lub eksplozje

* Iskra spawalnicza moze spowodowac pozar. Upewnij
sie, ze w poblizu miejsca spawania nie znajdujg sie
zadne materialy tatwopalne i zwré¢ uwage na
bezpieczenstwo przeciwpozarowe.

» Upewnij sie, ze urzgdzenie gasnicze jest w poblizu i
ze jedna przeszkolona osoba w poblizu potrafi
umiejetnie uzywac gasnicy .

» Nie spawa¢ zamknietego pojemnika.
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Goracy przedmiot obrabiany moze spowodowac
powazne oparzenia
* Nie dotykaj gorgcego przedmiotu obrabianego gotymi

rekami.
» Nalezy zapewni¢ odpowiedni czas chtodzenia po

ciggtym uzyciu uchwytu spawalniczego.
Halas — nadmierny halas jest szkodliwy dla stuchu!

 Chron swoje uszy. Uzywaj nausznikéw lub innego

sprzetu chronigcego stuch.
* Przypomnij widzowi, Zze hatas moze potencjalnie

uszkodzi¢ stuch.
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Pole magnetyczne wplywa na stymulacje serca!

* Przed skonsultowaniem sie z lekarzem uzytkownik
rozrusznika powinien trzymac sie z daleka od
miejsca spawania.

A

[

Ruchome cze$ci moga spowodowac obrazenia

ciala!

+ Unikaj ruchomych czesci (np. wentylatora).

* Rozne urzadzenia zabezpieczajace (np. drzwi, panel,
pokrywa i przegroda) powinny by¢ catkowicie
zamkniete i zamontowane.

Usterka — w razie trudnosci popros o pomoc

specjalistow.

* W przypadku trudnosci podczas instalaciji lub
dziata, rozwigz problemy zgodnie z odpowiednig
tre$cig niniejszej instrukciji.

« Jesli po przeczytaniu nie zrozumiesz catkowicie
problemu lub nie rozwigzesz problemu zgodnie z tg
instrukcjg, natychmiast skontaktuj sie ze swoim
dostawca lub Centrum Serwisowym Firmy, aby
uzyskaé pomoc specjalistow.

b

Uwaga: Spawarke nalezy montowaé poziomo, z nachyleniem nie wiekszym niz
15°.



2. Przeglad produktu

Funkcje spawarki

* Dzieki w petni cyfrowemu sterowaniu moze realizowaé precyzyjng kontrole
petnego pradu, a tym samym zapewniac lepszg centralnosc¢ tuku
elektrycznego.

« Zaawansowana technologia sterowania moze zapewnic¢ szybkg reakcje tuku
elektrycznego, a zdolnos¢ regulaciji dtugosci tuku jest duza.

* Lepsza funkcjonalnos¢ w przypadku spawania recznego.

* W petni cyfrowy panel wyswietlajgcy parametry funkcjonalne; jednolita
regulacja umozliwia wygodng i zwieztg obstuge.

* Predko$¢ spawania jest wyzsza niz w przypadku zwyktego spawania
pulsacyjnego w ostonie gazu. Niskie ciepto, duza gtebokos¢ wtopienia i brak
rozpryskiwania.

* Oczywisty efekt oszczednosci energii.

* Niskie rozpryski, duza predkosc¢ spawania i szeroki zakres dopasowania
napiecia zwyktego spawania w ostonie gazu. Szybka reakcja tuku; fatwe do
nauczenia dla spawaczy.

* Funkcja pistoletu do przeciggania drutu.

2.1 Przenoszenie i podnoszenie

1. Przed przeniesieniem spawarki odtgczy¢ zasilanie i zdemontowac linie
energetycznag;

2. Podczas przenoszenia trzymaj dolng czes¢ spawarki skierowang w dot. Nie
ustawiaj spawarki poziomo lub do géry nogami;

3. Zapewnij pionowe podnoszenie;

4. Unikaj przemieszczania sie spawarki podczas transportu na duze
odlegtosci, w miedzyczasie umie$¢ w otoczeniu pianke amortyzujgca, zwroc
uwage na ochrone przed deszczem.



2.2 Identyfikacja

Przeczytaj tres¢ instrukgc;ji:

Jednofazowy statyczny falownik-transformator-prostownik:

1~ -==
—AHCD

Spawanie MMA: I

Spawanie MIG/MAG: _5

¢

Spawanie TIG: ==



3. Schemat elektryczny i schemat charakterystyki
poziomowania
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4. Dane techniczne

Model KD1882 KD1883

Napiecie wej$ciowe 230V 230V

Czestotliwose 50Hz 50Hz

wejsciowa

Przepustowosc: 6.3KVA 7.5KVA

Napigcie bez 62V 62V

obcigzenia:

Cykl pracy: 60% 60%
MIG: 30-250A MIG: 40-250A

Moc urzadzenia MMA: 20-250A MMA: 20-250A
TIG: 15-250A TIG: 20-250A

Srednica drutu MIG:

20.8/0.9/1.0/ 1.2mm

20.8/0.9/1.0/ 1.2mm

Srednica elektrody

MMA: 21.6-5.0mm 21.6-5.0mm
Predlfosc podawania 2-13 m/min 2-13 m/min
drutu:

Ochrona: IP21S IP21S
Klasa izolaciji: H H




Funkcje panelu
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Nr Nazwa Funkcja Nr Nazwa Funkcja
1. | Funkcje Wybor funkcji 8. | Przelacznik | Przelacznik spawania
z gazem / bez gazu
2. | Wskaznik 9. | Ztacze do | Ztacze MIG
cyfrowy pistoletu
MIG
3. | Kontrolka Swiecaca si¢ | 10. | Wiacznik Wiacznik / wytacznik
przegrzania | lampka oznacza, zasilania
ze maszyna
znajduje  sie¢ W
trybie
zabezpieczenia
przed
przegrzaniem
4. | Regulacja Dostosuj napiecie | 11. | Przewod Wejscie zasilania
napigcia zasilajacy
5. | Regulacja Dostosuj 12. | Wejscie Podtaczy¢ do weza
predkosci predkosé/prad gazu gazowego
podawania podawania drutu
drutu/pradu
6. | Wyjscie Podtaczy¢ do | 13. | Wentylator | Chtodzi maszyne
ujemne zacisku
uziemiajgcego
7. | Wyjscie Podtacz do | 14. | Sruba Chron
pozytywne uchwytu elektrody uziemiajgca | bezpieczenstwo
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| maszyn i personelu




Wyswietlacz cyfrowy

w

Wskaznik Zwieksz napiecie

Wybor funkcji 4. | Zwieksz  natezenie/predkosc
drutu




6. Instalacja, debugowanie i obstuga
Uwaga: Instaluj i debuguj sprzet, Scisle przestrzegajac ponizszych krokow.

Wylacz wytgcznik zasilania skrzynki rozdzielczej przed wykonaniem
okablowania elektrycznego i rozpoczeciem pracy.

Stopien ochrony sprzetu to IP21S. Nie uzywaj sprzetu podczas deszczu.
Metoda okablowania skrzynki rozdzielczej (patrz ponizej)

1. Wytgcznik zasilania przetgcznika dystrybuciji

2. Bezpiecznik lub zabezpieczenie bezpiecznikowe
nie mniejsze niz maksymalny prad wyjsciowy
podany na tabliczce znamionowej (11max)

3. Kabel spawarki

4. Zéle i zielone przewody uziemiajgce (uziemione,
a nie potgczone przewodem zerowym)

Zakoncz okablowanie zgodnie ze sposobem pokazanym na

rysunku lub inng odpowiednia metoda; odcigé gléwne

zasilanie podczas okablowania.

Uwaga: praca na goracej linii jest surowo zabroniona

Przypisz profesjonalnego elektryka do dokonczenia

eirowania.

Nie podigczaj dwoch spawarek do tej samej skrzynki

rozdzielczej.

Przew6d 4 nie musi by¢ uziemiony, jesli powtoka jest

uziemiona.
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Instalacja i debugowanie spawania recznego

Metoda instalacji

1) Ustaw przycisk procesu na przednim panelu spawarki na tryb spawania
recznego;

2) Spawanie rdzeniem topnikowym i spawanie metodg Lift-TIG, nalezy
podigczy¢ kabel z zaciskiem uziemiajgcym do szybkiego gniazda bieguna
dodatniego pod panelem przednim spawarki i dokreci¢ kluczem;

3) Tryb spawania MMA, podtgcz kabel z zaciskiem uziemiajgcym do szybkiego
gniazda bieguna ujemnego pod przednim panelem spawarki i dokre¢
kluczem;

4) Wytgczy¢ wytacznik skrzynki rozdzielczej (wyposazenie uzytkownika),
podtgczy¢ przewdd zasilajgcy na tylnym panelu spawarki do zacisku
wyjsciowegdo skrzynki rozdzielczej. Zgrupuj zotte i zielone przewody
zasilajgce, aby zakonczyc¢ potgczenie przewodu zasilajgcego. (Patrz
powyzszy diagram)

Uwaga: Operator moze wybra¢ metode okablowania dodatniego pradu
statego w zaleznosci od stanu metalu i preta spawalniczego (tj. podigczy¢
uchwyt elektrody do bieguna ujemnego). Nie okreslono zadnych
specjalnych przepiséw dotyczgcych kwasowego preta spawalniczego.
Metoda okablowania dodatniego: Podtgcz uchwyt spawalniczy do bieguna
ujemnego, a element spawany do bieguna dodatniego. Metoda
okablowania odwrotnego: Podtgcz element spawany do bieguna
ujemnego, a uchwyt spawalniczy do bieguna dodatniego.

Metoda dziatania

1) Po zamontowaniu zgodnie z powyzszg metodg wigcz przetgcznik powietrza
na tylnym panelu, aby uruchomi¢ spawarke. W tym momencie napiecie
wyswietlane przez miernik jest napieciem bez obcigzenia, a prad
wyswietlany przez amperomierz jest ustawionym prgdem. Wartosc pradu
resetu bedzie sie zmienia¢ w zakresie pomiedzy wartosciami maksymalnymi
i minimalnymi poprzez regulacje pokretta prgdu spawania recznego.

2) Ustawiony prad spawania zgodnie ze specyfikacjg i modelem preta
spawalniczego, zaciskowy pret spawalniczy i spawanie wykanczajgce
poprzez zajarzanie tuku zwarciowego. Prad spawania mozna regulowac
samodzielnie w zaleznos$ci od potrzeb spawania i przyzwyczajenia
spawacza.
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Instalacja do spawania w ostonie gazu

Pistolet spawalniczy — spawanie za
pomocg gazu

1. Podtacz uchwyt spawalniczy
do interfejsu uchwytu
spawalniczego.

3. Podlacz interfejs
konwersji do bieguna
dodatniego.

2. Podtacz zacisk uziemiajacy
do konca wyjsciowego bieguna
ujemnego i
dokrecic.

Bezgazowy pistolet spawalniczy
potaczenie

1. Podtacz uchwyt spawalniczy
do interfejsu uchwytu
spawalniczego.

3. Podlacz interfejs
konwersji do bieguna
ujemnego.

2. Podtacz zacisk uziemiajacy
do wyjs$ciowego konca bieguna
dodatniego i

dokrecic.

Connection of Gas-filled

Welding Cian

Connection of Gasless Welding Conne

Cun oun

ction of wire drawing

2. Podtaczenie butli gazowej

Ostrzezenie dotyczace bezpieczenstwa

1. Potaczenie musi wykonaé¢ wykwalifikowany spawacz
posiadajacy odpowiednie kwalifikacje.

2. Przed montazem przeczytaj uwaznie instrukcje obstugi
gazomierza CO2.

(1) Zamontowa¢ miernik gazu grzewczego CO2 na
wylocie butli gazowej za pomoca $ruby mocujacej i
dokreci¢ go.

(2) Podtaczy¢ jeden koniec rury gazowej do ztacza rury
gazowej ¢ @1 p]ﬁcw g?z J mocpo Earn‘lolgowac za pomoca
urzadzenia r@cajqce 0; PO f@cz drugi koniec do wlotu

gazu spaldiki 'Fafocu;.

/ l L A
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7. Srodki ostroznosci

Przygotowanie przed uzyciem

Podtgcz kabel wejsciowy spawarki do sieci zgodnie z wymaganiami.
Uwaga: z czego trzy jednokolorowe przewody nalezy podtgczy¢
odpowiednio do przewodu fazowego trojfazowego zrodta zasilania. W
pofgczeniu nie mozna zachowac kolejnosci faz.

Okablowanie musi by¢ prawidtowe i stabilne, a wszelkie btedy nie sg
dozwolone; w przeciwnym razie moze dojs¢ do uszkodzenia sprzetu lub
obrazen ciata.

Upewnij sie, ze przetgcznik powietrza na tylnym panelu spawarki jest w
stanie podtgczonym (pozycja ,ON”) i ze wytacznik zasilania tablicy
rozdzielczej jest w stanie odtgczonym (pozycja , Off”).

Uwaga: Przetgcznik powietrza jest zazwyczaj w stanie wytgczonym i jest
zabroniony w stanie obcigzenia, aby unikng¢ uszkodzenia. Nalezy uzy¢
odpowiedniego kabla spawalniczego; poditgczy¢ przewdd taczacy i sterujgcy,
uchwyt spawalniczy i przewdd uziemiajgcy.

Uwaga: Kabel powinien by¢ dobrze przylegajacy i dokrecony na kazdym
taczu (wkreci¢ szybkoztgczke, jesli obraca sie w kierunku zgodnym z ruchem
wskazéwek zegara w gniezdzie; odkrecic, jesli obraca sie w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazowek zegara); w przeciwnym razie zigcze
zostanie uszkodzone.

Informacja operacyjna

1. WKklej etykiete sprzetu do nitowania w okreslonej czesci gornej pokrywy
skorupy; w przeciwnym razie element wewnetrzny ulegnie uszkodzeniu.
2. Potgczenie pomiedzy kablem spawalniczym a koncowkg przytgczeniowag
spawarki powinno by¢ szczelne i niezawodne, aby unikngé¢ spalenia zlgcza i

niestabilnosci podczas spawania.

3. Unikaj kontaktu odstonietej miedzianej czesci kabla spawalniczego i
koncéwki tgczacej spawarki z metalem uziemiajgcym, w obawie przed
zwarciem wyjsciowym spawarki.

4. Nalezy unika¢ uszkodzenia lub zerwania kabla spawalniczego i kabla

sterujgcego.

5. Unikaj deformacji spawarki w wyniku kolizji. Nie ustawiaj ciezkich
przedmiotow na spawarce.
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7.1 Srodowisko

1) Spawanie nalezy wykonywac¢ w stosunkowo suchym srodowisku, przy
wilgotnosci powietrza nie przekraczajgcej 90%.

2) Temperatura otoczenia powinna wynosi¢ -10 - 40°C.

3) Unikaj spawania w deszczu, aby zapobiec przedostawaniu sie wody

deszczowej do spawarki.

4) Nie spawaé w zapylonym srodowisku ani w srodowisku z zrgcym gazem.

5) Nie nalezy spawac¢ w ostonie gazu w srodowisku o silnym ruchu powietrza.

6) Potwierdzi¢ kompatybilnos¢ elektromagnetyczng sprzetu w klasie A
zgodnie z wymaganiami CISRR 11.

7.2 Doskonala wentylacja

Poniewaz spawarka jest spawarkg przemystowg, przez ktérg podczas pracy
przeptywa duzy prad roboczy, naturalna wentylacja nie jest w stanie spetni¢
wymagan dotyczacych chtodzenia spawarki. Dlatego tez wewnatrz
zamontowany jest wentylator, ktory skutecznie chtodzi spawarke i zapewnia
ptynng prace. Uzytkownik powinien upewnic sie, ze czes¢ wentylacyjna nie
jest zastonieta lub zablokowana, a odlegtos¢ spawarki od otaczajacych jg
obiektow jest nie mniejsza niz 0,3 m. Uzytkownik powinien zawsze zachowac
doskonatg wentylacje, ktéra ma ogromne znaczenie dla zywotnosci i ptynnej
pracy spawarki.

7.3 Brak nadmiernego napiecia

Spawarka ulegnie uszkodzeniu, jesli napiecie sieciowe przekroczy
dopuszczalng wartos¢.

Dlatego nalezy zwraca¢ uwage na zmiane napiecia sieciowego. Wytaczy¢
spawarke i wytgczy¢ wytgcznik zasilania w przypadku, gdy napiecie sieciowe
jest zbyt wysokie.

7.4 Ochrona przed przegrzaniem

Przy dtugotrwatej, ciggtej pracy spawarka umozliwi zabezpieczenie przed
przegrzaniem w przypadku przekroczenia zadanego cyklu pracy, a spawarka
przymusowo przerwie spawanie. Spawanie zostanie wznowione po zgasnieciu
kontrolki przegrzania (wytaczenie nie jest konieczne).
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8. 8. Konserwacja

Ostrzezenie dotyczgce bezpieczenstwa: Do nastepnej operacji operator

musi mie¢ wystarczajgcg ilos¢
Profesjonalna wiedza elektryczna i wszechstronny zdrowy rozsgdek w

zakresie bezpieczenstwa; posiada¢ wazne s$wiadectwo kwalifikacji
mogace Swiadczy¢ o jego umiejetnosciach i wiedzy.

Przed otwarciem obudowy sprawdzi¢, czy kabel wejSciowy spawarki jest
odfgczony od siatki.

1) 1) Sprawdz podigczenie obwodu wewnetrznego spawarki i upewnij sie, ze
okablowanie jest prawidtowe i ze ztgcze jest stabilne (szczegdlnie dla ztgcza
wtykowego lub elementu). W przypadku jakiejkolwiek rdzy lub poluzowania,
wypoleruj warstwe rdzy lub warstwe utleniajgcg papierem sciernym, podtgcz
ponownie i przyja¢ srodki zaostrzajgce.

2) 2) Po wigczeniu maszyny trzymaj rece, wtosy i narzedzia w poblizu
elementéw pod napieciem, takich jak wentylator, aby unikng¢ obrazen lub
uszkodzenia maszyny

3) Regularnie wydmuchuj kurz suchym i czystym sprezonym powietrzem.
Odpylaj spawarke codziennie, jesli uzywasz jej w srodowisku o duzym
zadymieniu i duzym zanieczyszczeniu powietrza. Cisnienie sprezonego
powietrza nalezy utrzymywac¢ na rozsgdnym poziomie, w obawie przed
uszkodzeniem drobnych elementéw spawarki.

4) Unikaj przedostania sie wody lub wilgoci do spawarki. W takim przypadku
nalezy wysuszy¢ wnetrze zgrzewarki, a nastepnie zmierzy¢ izolacje zgrzewarki
za pomocg trameggera (w tym izolacje pomiedzy dowolnym punktem tgczenia
a punktem potaczenia i pfaszczem). Spawanie nie bedzie wykonywane po
stwierdzeniu braku nieprawidtowosci.

5) Regularnie sprawdzaj, czy powtoka izolacyjna wszystkich kabli spawarki nie

jest uszkodzona; w przypadku uszkodzenia nalezy podwigza¢ warstwe

izolacyjng lub wymienic kabel.

6) Regularnie sprawdzaj, czy rurka prowadzgca gaz nie jest peknieta; jesli tak,
wymien go.

7) Wymieniaj rurke stykowg i kétko podajgce drut w odpowiednim czasie i

czesto czys¢ waz podajgcy drut.

8) Wioz spawarke z powrotem do oryginalnego opakowania i przechowuj w

suchym miejscu, jesli nie bedziesz jej uzywac przez dtuzszy czas.
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9) Usterka i konserwacja w przypadku nieuzywania spawarki przez dtuzszy

Czas.

Typowe usterki i rozwigzania:

Usterka

Rozwigzanie

Lampka ochronna
miga

1) Ochrona przed przegrzaniem

Sprawdz prad roboczy i czas jego uzytkowania,
zapoznaj sie z parametrami uzytkowania
okreslonymi w instrukcji obstugi i uzywaj zgodnie z
wymaganiami;

Sprawdz dziatanie wentylatora podczas
uzytkowania maszyny: Jezeli wentylator nie dziata,
sprawdz, czy jest zasilanie wentylatora 110 V; jesli
zasilanie jest normalne, sprawdz wentylator. Jesli
zasilanie nie jest normalne, sprawdz okablowanie
zasilania.

2) Zabezpieczenie nadprgdowe

Oznacza to, ze spawarka ulega awarii lub jest
zaktécana i przerywana przez przypadek. Prosze
wytgczy¢ maszyne i uruchomic jg ponownie. Jezeli
w dalszym ciggu nie da sie usungc usterki, nalezy
wytgczy¢ maszyne i skontaktowac sie z serwisem
producenta.

Uchwyt
spawalniczy nie
reaguje, a po
nacisnieciu jego
wigcznika nie
zapala sie lampka

1) Sprawdz, czy Swieci sie lampka kontrolna
zasilania lub multimetr cyfrowy.

2) Sprawdz, czy przetgcznik uchwytu
spawalniczego ma dobry styk i sprawdz
potaczenie interfejsu uchwytu spawalniczego.
3) Sprawdz styk interfejsu podajnika drutu.

ochronna.

Po nacisnieciu 1) Sprawdz, czy przewodd uziemiajgcy ma dobry
wytgcznika kontakt i wyeliminuj staby kontakt.

uchwytu 2) Sprawdz, czy kable podajnika drutu sg

spawalniczego
podajnik drutu
podaje drut, ale nie
ma pradu na
wyjsciu i nie zapala
sie lampka

prawidtowo podtgczone;
3) sprawdzi¢, czy uchwyt spawalniczy nie jest
uszkodzony;
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zabezpieczajgca.

Po nacisnieciu
wytacznika
uchwytu
spawalniczego,
jest prad
wyjsciowy, ale
podajnik drutu nie
podaje drutu.

1) Sprawdz, czy kabel sterujacy podajnika drutu
nie jest odtgczony.

2) Sprawdz, czy podajnik drutu nie jest
zablokowany.

3) Panel sterowania spawarki ma problem.

4) Podajnik drutu nie dziata.

Po nacisnieciu
wytacznika
spawarka moze
spawac, ale prad
jest zbyt duzy i nie
mozna regulowac
napiecia, a
napiecie bez
obcigzenia jest
wysokie.

1) Sprawdz, czy kabel sterujacy podajnika drutu
nie jest odigczony.
2) Panel sterowania spawarki ma problem.

Prad spawania

Wynosi
nie jest stabilny i

czesto sie zmienia.

1) Sprawdz, czy pokretto momentu obrotowego
podajnika drutu jest odpowiednie.

2) Sprawdz, czy wybrano kétko podajnika drutu i
drut spawalniczy

dopasowywac sie do siebie.

3) Sprawdz, czy rurka stykowa uchwytu
spawalniczego nie jest powaznie zuzyta. Jesli
tak, wymien go i dokrec.

4) Sprawdzaj zuzycie prowadnicy drutu uchwytu
spawalniczego i wymieniaj jg raz na pot miesigca.
5) Potwierdz zrodto i jakos¢ drutow
spawalniczych.
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KRAFT&DELE
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 (oznaczony znakiem towarowym Kraft&Dele)
Model (oznaczenia handlowe): KD1882

Dane produktu:
MIG: 30-250A
MMA: 20-250A
TIG: 15-250A
Napiecie 230V / 50Hz

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. 2011/65/UE ROHS 2 Directive
4. 2000/14/WE Noise Emission Directive

Wedtug norm:

EN 60974-10:2014/A1:2015
EN IEC 60974-1:2018/A1:2019

Certyfikat o numerze E8A 109009 0004 Rev. 00 wydany przez TUV SUD Product Serivce
Gmbh (Ridlerstrasse 65, 80339 Munich, Germany) z dnia 12.11.2021.

Certyfikat 0 numerze N8A 109009 0002 Rev. 01 wydany przez TUV SUD Product Serivce
Gmbh (Ridlerstrasse 65, 80339 Munich, Germany) z dnia 4.10.2022.

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

Ma Dong Hui, Janéwek, 21.03.2024
_18_



