


KRAFT&DELE

PROFESSIONAL

SPAWARKA MIG FLUX/ MMA/TIG
Ttumaczenie instrukcji oryginalne;

KD8I15

OSTRZEZENIE:
Aby zmniejszyC ryzyko obrazen, uzytkownik musi przeczyta¢ i zrozumiec
' le obstugi przed uzyciem tego produktu.

INSTRUKCJA OBStUGI






Niniejsza spawarka do uzytku przemystowego i profesjonalnego jest zgodna z

miedzynarodowymi normami bezpieczenstwa.

Niniejszym oswiadczamy, ze udzielamy rocznej gwarancji na te spawarke od daty

zakupu.

Przed instalacjg i uruchomieniem urzgdzenia prosimy o doktadne zapoznanie sie z

niniejszg instrukcjg obstugi.

Tresc¢ niniejszej instrukcji moze ulec zmianie bez wczesniejszego powiadomienia.
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1. BEZPIECZENSTWO

Spawanie jest niebezpieczne i

moze spowodowac obrazenia u Ciebie i innych oséb,

dlatego nalezy zadbaé¢ o odpowiednig ochrone podczas spawania. Szczegotowe
informacje mozna znalezé w wytycznych dotyczgcych bezpieczenstwa operatora,

zgodnych z wymogami producenta

dotyczacymi zapobiegania wypadkom.

Do obstugi maszyny konieczne jest odbycie
profesjonalnego szkolenia.

« Uzywaj sprzetu spawalniczego zapewniajgcego
ochrone pracy, zatwierdzonego przez departament
nadzoru bezpieczenstwa narodowego.

+ Operator musi by¢ pracownikiem specjalistycznym
posiadajgcym wazny certyfikat operatora ,operaciji
spawania metali (OFC)”".

* Przed konserwacjg lub naprawg nalezy odtgczyc

zasilanie.

Porazenie pradem elektrycznym — moze
prowadzi¢ do powaznych obrazen, a nawet
sSmierci.

« Zamontuj urzgdzenie uziemiajgce zgodnie z
kryteriami zastosowania.

 Nigdy nie dotykaj czesci pod napieciem, majgc
odstonietg skore lub noszgc mokre
rekawice/ubranie..

» Upewnij sie, ze jestes odizolowany od podtoza i
obrabianego przedmiotu.

+ Upewnij sie, ze Twoje stanowisko pracy jest

bezpieczne.

Dym i gaz moga by¢ szkodliwe dla zdrowia.

« Trzymaj gtowice z dala od dymu i gazu, aby
unikng¢ wdychania spalin powstajgcych podczas
spawania.

 Podczas spawania nalezy zapewni¢ dobrg
wentylacje srodowiska pracy za pomocg wyciggu
lub sprzetu wentylacyjnego.

Promieniowanie tukowe — moze uszkodzi¢ oczy
lub poparzy¢ skore.

* Nos odpowiednig maske spawalniczg i odziez
ochronng, aby chroni¢ oczy i ciato..

+ Uzywaj odpowiednich masek lub ekranéw, aby
chroni¢ widzéw przed krzywds.
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Niewlasciwa obstuga moze spowodowac¢ pozar
lub wybuch.

+ Iskry powstajgce podczas spawania mogag
spowodowac¢ pozar, dlatego nalezy upewni¢ sie,
ze w poblizu nie ma materiatéw tatwopalnych i
przestrzegaé zasad bezpieczenstwa
przeciwpozarowego..

* Miej w poblizu gasnice i popro$ przeszkolong
osobe o jej obstuge.

« Zabrania sie spawania pojemnikéw hermetycznych

* Rozmrazanie rur przy uzyciu tego urzgdzenia jest

zabronione.
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Goracy przedmiot obrabiany moze
spowodowac powazne oparzenia.

 Nie dotykaj gorgcego przedmiotu obrabianego
gotymi rekami.
+ Podczas ciggtego uzywania palnika spawalniczego
konieczne jest chtodzenie.

Pola magnetyczne majg wptyw na rozrusznik serca.
» Osoby korzystajgce z rozrusznikdw serca powinny

oddali¢ sie od miejsca spawania przed konsultacjg
lekarska.

Ruchome czesci moga spowodowac obrazenia
ciala.

» Trzymaj sie z dala od ruchomych czesci, takich jak
wentylator.
+ Wszystkie drzwi, panele, pokrywy i inne urzgdzenia
ochronne powinny by¢ zamkniete i na swoim miejscu.

Usterka maszyny — w przypadku wystapienia
jakichkolwiek trudnosci nalezy zwrécié sie o
pomoc do specjalisty.

« W przypadku wystgpienia jakichkolwiek trudnosci
podczas instalacji i obstugi nalezy zapoznac¢ sie z
trescig niniejszej instrukciji.

« Skontaktuj sie z serwisem swojego dostawcy lub z
naszg firma, aby uzyskaé profesjonalng pomoc Jesli po
przeczytaniu instrukcji nadal nie mozesz w pefni
zrozumie¢ problemu lub nadal nie mozesz rozwigzac
go zgodnie z instrukcja.
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2. OPIS OGOLNY

e Dostepne jest spawanie tukiem samoostonowym.

e Technologia IGBT i unikalne sterowanie zwiekszajg niezawodnos¢ spawarki.

e \Wysoki wspoétczynnik wypetnienia i dlugi czas spawania.

e Sterowanie sprzezeniem zwrotnym w petli zamknietej, state napiecie wyjsSciowe, mozliwos¢
pracy przy wahaniach napiecia sieciowego w zakresie +15%.

e Regulowane napiecie i obwod spawania, doskonate wtasciwosci spawalnicze.

e Unikalny uktad sterowania charakterystykg dynamiczng jest stosowany w spawaniu tukiem w
ostonie gazéw ochronnych, stabilny tuk, niewielkie rozpryski, dobre ksztattowanie i wydajne
spawanie.

e Funkcja usuwania kulki stopionego drutu, wysoki bieg jatowy i powolne podawanie drutu
zwiekszajg skutecznos¢ zajarzania tuku.

e Stabilny prad i doskonate zajarzanie fuku w spawaniu metodg MIG.

e Czestotliwosc¢ inwertera wynosi 50 kHz, co znacznie zmniejsza objetos¢ i wage spawarki.

e Znaczne zmniejszenie strat metalu wyraznie zwieksza wydajno$¢ spawania i oszczednosé
energii.

e Regulacja SYN.

e Nadaje sie do spawania blach o grubosci powyzej 0,8 mm, srednich i cienkich.
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3. SCHEMAT OBWODOW
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. PARAMETR GLOWNY

Model KD815
Napigcie (V) AC230V
Czestotliwosé (HZ) 50/60
Znamionowa pojemno$é wejsciowa (KVA) 6.1
Prad wyjsciowy (A) 40-200
Napig¢cie bez obcigzenia (V) 16-24
Cykl pracy (%) 60
Predko$é drutu (m / min) 3-15
Przeptyw gazu( L / min) 15-20
Rozmiary (mm) 310%155%220
Waga (kg) 6.5
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4. STRUKTURA PANELU

Struktura panelu przedniego
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©
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1. Wyswietlacz LCD

2. Przycisk wyboru
2T/AT/PUNKTOWY

3. Przycisk wyboru
FUNKCJI

4. Pokretto pradu

5. Przycisk wyboru
SYNERGII

|6. Pokretto napiecia
7. Zacisk dodatni

8. Zacisk ujemny

[9. Przetacznik palnika

I. 10. Ztacze palnika
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4.2 Struktura tylnego panelu

- ™

©] ©]

I 1. Wentylator

o 12. Wylacznik gtéwny
I3. Wejscie zasilania
14. Sruba uziemienia

5. INSTALACJA | OBSLUGA

Uwaga: -Prosimy o instalacje urzadzenia scisle wedtug ponizszych krokow.
-Podtaczenie elektryczne nalezy wykonac¢ po wytaczeniu zasilania w skrzynce
rozdzielczej.

-Urzadzenie posiada klase ochrony IP21S, dlatego nalezy unikac jego
uzytkowania w deszczu.

5.1 Podtaczenie kabla wejsciowego

(1) Do tej spawarki dostepny jest gtdwny przewdd zasilajgcy. Podtacz przewdd zasilajgcy do
wymaganego napiecia. (Uwaga: Podczas podigczania nalezy solidnie uziemic¢ urzgdzenie.)

(2) Przewdd gtowny nalezy podtgczy¢ do odpowiedniego gniazda, aby zapobiec utlenianiu.

(3) Za pomocg multimetru sprawdz, czy warto$¢ napiecia miesci sie w podanym zakresie..
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6.2.1 Instalacja spawania metodg MMA
(1) Do tego urzgdzenia spawalniczego dostepne sg dwa gniazda szybkoztgczne.

Podtgcz wtyczke do gniazda na panelu. Nieprawidtowe podtgczenie wtyczki i gniazda
moze spowodowac uszkodzenie zarowno wtyczki, jak i gniazda.

(2) W wiekszosci przypadkow przewod uchwytu elektrody nalezy podtaczy¢ do bieguna
dodatniego, a element spawany do bieguna ujemnego.

(3) Nalezy zwréci¢ szczegolng uwage na elektrode drutu. Zasadniczo dostepne sg dwa
sposoby podtgczenia urzgdzen spawalniczych pradu statego:

e Potgczenie dodatnie: uchwyt elektrody do bieguna ,-”, a element spawany do
bieguna ,+”;
e Potgczenie ujemne: element spawany do bieguna ,-", a element spawany do
bieguna ,+”.

(4) Nalezy wybrac tryb pracy zgodnie z wymaganiami praktycznymi. Nieprawidtowe
podtgczenie moze spowodowac niestabilnos¢ tuku, rozpryski i sklejenie preta z
przedmiotem spawanym itp.

(5) W przypadku, gdy minimalna odlegtos¢ miedzy przedmiotem spawanym a
urzgdzeniem spawalniczym przekracza 50 m, oznacza to nadmierng dtugosc¢
przewodu wtornego, w tym przewodu uchwytu elektrody i przewodu uziemiajgcego.
Dlatego konieczne jest zwiekszenie srednicy przewodu, aby utrzymac i poprawié
parametry napiecia wyjsciowego..

MMA

6.2.2 Obstuga
(1) (1) Po instalacji, zgodnie z powyzszymi krokami, ustaw przetgcznik zasilania na

tylnym panelu w pozycji ,ON”. Urzadzenie zostanie uruchomione, dioda LED
zasilania zaswieci sie, a wentylator zacznie pracowac.

(2) (2) Wybierz funkcje ,MMA” na panelu LCD i wyreguluj pokrettem pradu
spawania, dostosowujgc go do grubosci obrabianego przedmiotu, aby uzyskaé
pozgdang wydajnosc spawania..
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I 1. Nacisnij przycisk, aby
(Fux) (mmA) (TG ) wybraé proces ,MMA”.

888.-+7 888 * dostosowat prad

AR ENRERNN | CURRENT VOLTRGE

MAX  KRAFT&DELE

PROFESSIONAL

6.3.1 Instalacja spawania MIG
(1) (1) Podtacz uchwyt spawalniczy do gniazda wyjSciowego £ na panelu przednim i
dokre¢ go. Recznie wtoz przewdd do uchwytu. Podtgcz przewod wigcznika uchwytu
do ztgcza na panelu przednim.
(2) (2) Wtéz wtyczke przewodu uziemiajgcego do gniazda ,+” na panelu przednim i
dokrec jg
zgodnie z ruchem wskazowek zegara.

(3) Zamocuj szpule drutu spawalniczego do osi zebatki podajnika drutu; upewnij sie, ze
otwor w kole podajgcym drut jest dobrze dopasowany do $ruby na osi zebatki i
Srednicy drutu spawalniczego. Odkrec¢ srube kota dociskowego drutu i wiéz drut do
ostony kota podajgcego drut, doci$nij go mocno, ale nie za mocno, a nastepnie w6z
drut do uchwytu. Nacisnij wigcznik na przycisku palnika, aby wysungc¢ drut z uchwytu

spawalniczego..
MIG FLUX

6.3.2 Obstuga

(1) (1) Po instalacji zgodnie z powyzszymi krokami, ustaw przetgcznik zasilania na tylnym panelu
w pozycji ,ON”. Wigczy sie wyswietlacz cyfrowy i uruchomi wentylator.

(2) (2) Nacisnij srodkowy przycisk, aby wybra¢ opcje ,MIG Flux” na panelu LCD.

Jesli potrzebujesz funkcji 2T/4T/Spot, nacisnij lewy przycisk, a jesli potrzebujesz funkciji SYN,
nacisnij prawy przycisk.

(3) Wyreguluj pokretta regulacji prgdu i napiecia.
(4) Nacisnij wigcznik palnika spawalniczego, aby rozpocza¢ spawanie..
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R @ 5 : 1. Nacisnij srodkowy przycisk, aby
_TIG | D wybra¢ proces ,MIG Flux”

8 8 8 - \; E 8 88 2.Uzyj pokretta, aby wyregulowac

mEURHENT VOLTAGE prad i napieCie

o o 3.Nacisnij lewy przycisk, aby
) 2=

wybra¢ ,2T/4T/Spot”
AX KRAFT&DELE

; 4.Nacisnij prawy przycisk, aby
wybrac¢ ,SYN”

6.4.1 Instalacja spawania metoda TIG
(1) Podtacz palnik TIG Lift do gniazda wyjsciowego ,-” na panelu przednim i dokreé.
(2) Wtb6z wtyczke przewodu uziemiajgcego do gniazda ,+” na panelu przednim i dokrec..

Lift-TIG

6.4.2 Obstuga
(1)Po instalacji zgodnie z powyzszymi krokami, ustaw wigcznik zasilania na tylnym panelu w
pozycji ,ON”. Wigczy sie wyswietlacz cyfrowy i uruchomi sie wentylator.
(2)Nacisnij srodkowy przycisk, aby wybra¢ metode spawania ,TIG/TIG LIFT” i ustawi¢ prad

spawania..
(3) Podtgcz pompe powietrza, nacisnij przycisk palnika TIG Lift i rozpocznij

spawanie.

(FLux] [MmA) [T )
o 1. Nacisnij sSrodkowy przycisk, aby

8 8 8 = \s E 8 8 -. wybra¢ proces ,TIG/TIG LIFT”

NI CURRENT  VOLTAGE 2. UzyJ pokreﬂ'a, aby
dostosowac prad

) & |- Tn
MAX KRAFT&DELE

PROFESSIONA
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6. UWAGA

6.1 Srodowisko pracy

(1) Spawanie powinno odbywac sie w stosunkowo suchym srodowisku o wilgotnosci
wzglednej 90% lub mniejsze;j.

(2) Temperatura w miejscu pracy powinna miescic sie w zakresie od -10°C do 40°C.

(3) Unikaj spawania na wolnym powietrzu, chyba Ze jest ono ostoniete od swiatta
stonecznego i deszczu. Nigdy nie dopusc¢ do przedostania sie deszczu lub wody do
urzadzenia.

(4) Unikaj spawania w zapylonych pomieszczeniach lub w $rodowisku z gazami zrgcymi.

(B) Unikaj spawania tukiem elektrycznym w ostonie gazowej w $srodowisku o silnym
przeptywie powietrza..

6.2 Dobra wentylacja

Ta spawarka generuje tak duzy prad spawania podczas pracy, ze naturalna
wentylacja nie jest w stanie sprostaé zapotrzebowaniu na chfodzenie, podczas gdy
wewnetrzny wentylator umozliwia stabilng prace maszyny dzieki skutecznemu
chtodzeniu. Operator powinien upewnic sie, ze zaluzje sg odstonigete i drozne. Minimalna
odlegtos¢ miedzy maszyng a pobliskimi obiektami powinna wynosi¢ 30 cm. Dobra
wentylacja ma kluczowe znaczenie dla prawidtowej pracy i zywotnosci maszyny.

6.3 Brak przepiecia

Jesli napiecie przekroczy dopuszczalny limit, urzgdzenie ulegnie uszkodzeniu,
dlatego nalezy zwracac¢ uwage na zmiany napiecia. W przypadku wystgpienia przepiecia
nalezy przerwac spawanie i wytgczy¢ zasilanie..

6.4 Brak przecigzenia

Pamietaj, aby w kazdej chwili przestrzega¢ maksymalnego pradu obcigzenia (patrz
opcjonalny cykl pracy). Upewnij sie, ze prad spawania nie przekracza maksymalnego
pradu obcigzenia. Przecigzenie prgdowe moze oczywiscie skroci¢é zywotnosc¢
urzgdzenia spawalniczego, a nawet je spalic..

6.5 Zabezpieczenie przed przegrzaniem

Zabezpieczenie przed przegrzaniem wigcza sie, gdy urzgdzenie jest przecigzone z
powodu dtugotrwatego, ciggtego spawania i nagle przerywa spawanie. W takim
przypadku nie ma potrzeby ponownego uruchamiania urzgdzenia, wystarczy poczekacé
na zgasniecie diody LED sygnalizujgcej przegrzanie, aby wznowi¢ spawanie..
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7. KONSERWACJA

OSTRZEZENIE: Ponizsza operacija wymaga odpowiedniej wiedzy
fachowej z zakresu elektryki oraz kompleksowej wiedzy z
zakresu bezpieczenstwa. Operatorzy powinni posiadac
wazne certyfikaty potwierdzajgce ich umiejetnosci i
wiedze. Przed odkryciem spawarki nalezy upewnic sie, ze
przewdd zasilajgcy urzadzenia jest odigczony od
zasilania.

. Okresowo sprawdzaj, czy potgczenia wewnetrzne obwoddéw sg prawidtowe

(zwtaszcza wtyczki). DokrecC luzne potgczenia. W przypadku utlenienia usun je
papierem sciernym, a nastepnie podtgcz ponownie.

. Trzymaj rece, wtosy i narzedzia z dala od ruchomych czesci, takich jak wentylator,

aby unikng¢ obrazen ciata lub uszkodzenia maszyny.

. Okresowo usuwaj kurz suchym i czystym sprezonym powietrzem. W przypadku

spawania w Srodowisku o duzym zadymieniu i zanieczyszczeniu, maszyne nalezy
czysci¢ codziennie. Cidnienie sprezonego powietrza powinno by¢ na odpowiednim
poziomie, aby zapobiec uszkodzeniu matych czesci wewnatrz maszyny.

. Unikaj przedostawania sie deszczu, wody i pary wodnej do maszyny. Jesli tak sie

dzieje, osusz jg i sprawdz izolacje miernikiem izolacji (w tym izolacje miedzy
ztgczami oraz miedzy ztgczem a obudowg). Dopiero po usunieciu nieprawidtowosci
mozna kontynuowaé spawanie.

. Okresowo sprawdzaj, czy izolacja wszystkich kabli jest w idealnym stanie. W

przypadku jakichkolwiek uszkodzen owin jg lub wymien.

. Regularnie sprawdzaj, czy wagz gazowy nie ma pekniec. Jesli sg, wymien je.

. Jesli urzagdzenie nie bedzie uzywane przez dtuzszy czas, umiesc¢ je w oryginalnym

opakowaniu w suchym miejscu..

. ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

OSTRZEZENIE: Ponizsza operacja wymaga odpowiedniej wiedzy
fachowej z zakresu elektryki oraz kompleksowej wiedzy z
zakresu bezpieczenstwa. Operatorzy powinni posiadac
wazne certyfikaty potwierdzajgce ich umiejetnosci i wiedze.
Przed odkryciem spawarki nalezy upewnic sie, ze przewdd
zasilajgcy urzgdzenia jest odtgczony od zasilania..
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ZJAWISKO

ROZWIAZANIE

1. Dioda LED

informujgca o
przegrzaniu miga.

Sprawdz prad roboczy i czas pracy oraz uzywaj urzgdzenia
zgodnie z parametrami podanymi w niniejszej instrukciji.

SprawdZz dziatanie wentylatora. Jes$li wentylator nie dziata,
sprawdz zasilanie. Je$li zasilanie jest prawidtowe, sprawdz
wentylator; jesli zasilanie jest nieprawidtowe, sprawdz kabel
zasilajgey.

Wymien wytgcznik termiczny, jesli jest uszkodzony.

Dioda LED
zasilania jest
wylgczona i nie ma
pradu na wyjsciu.

1. Sprawdz, czy wentylator dziata. Jesli nie, kabel zasilajgcy jest

nieprawidtowo podtgczony.

Jesli wentylator dziata, oznacza to, ze ptytka sterujgca QK-64-A3
wewnatrz urzgdzenia jest uszkodzona.

3. Brak reakcji na
nacisniecie
przetgcznika palnika
spawalniczego;

. Sprawdz, czy wigcznik palnika spawalniczego jest prawidtowo

podtgczony.

dioda LED 2. Sprawdz stan potgczenia palnika spawalniczego z gniazdem euro
'Ob at ia iest oraz sprawdz gniazdo sterujgce gniazda euro.

zabezpieczenia Jest | 5 \yszkodzona ptytka sterujgca QK-64-A3 wewnatrz urzadzenia.

wylgczona.

4. Naciénij wiacznik 1. Sprawdz, czy przewdd zasilajgcy taczacy element spawany jest
palnika dobrze podtgczony.
spawalniczego, 2. SpraV\{dz, czy poiozerne_ gnlazda-szybklego podtgczenia do wtyczki
L szybkiego podigczenia jest prawidiowe.

aby wprowadzi¢

gaz, ale nie ma
prgdu na wyjsciu,
a dioda LED
zabezpieczenia
jest wytgczona.

3. Sprawdz, czy podajnik drutu jest dobrze podigczony.

o

Sprawdz, czy uchwyt spawalniczy nie jest uszkodzony.
Uszkodzona ptytka sterujgca QK-63-A3 wewnatrz urzadzenia.

5. Nacisnij
wigcznik  palnikd
spawalniczego,
aby  wprowadzic
gaz. Prad jest nd
wyjsciu, ale
podajnik drutu nie
dziata.

. Sprawdz, czy podajnik drutu nie jest zablokowany lub uszkodzony.
. Sprawdz, czy koncéwka stykowa palnika spawalniczego nie jest

uszkodzona lub zablokowana.

. Uszkodzona ptytka sterujgca QK-64-A3.

6. Nacisnij wigcznik| 1. Sprawdz, czy przewdd sprzezenia zwrotnego napiecia wewnatrz
palnika maszyny jest sprawny.
spawalniczego, aby| 2. Uszkodzona ptytka sterujgca QK-63-A3 wewnatrz maszyny.
rozpocza¢
spawanie, ale nie
mozna regulowaé
napiecia.

7. Prad spawania jest

niestabilny.

. Sprawdz, czy docisk bieguna podajnika drutu jest odpowiedni.
. Sprawdz, czy koto podajgce drut jest odpowiednie dla drutu

spawalniczego.

. Sprawdz, czy koncéwka prgdowa nie jest mocno zuzyta. Jesli tak,

wymien jg i dokrec.

. Sprawdz jako$c¢ drutu spawalniczego.
. Sprawdz, czy kabel palnika spawalniczego nie jest zbyt mocno

nawiniety.

. Sprawdz, czy metalowa cze$¢ szybkoztgcza nie jest luzna.

INSTRUCTION MANUAL - MIG SERIES
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1. Nie zdejmuj palnika spawalniczego zaraz po zakonczeniu
spawania. Dzieki temu gaz ostonowy moze chroni¢ gorgcy Scieg
spawalniczy.

2. Wydtuz czas wyptywu gazu po spawaniu lub skontaktuj sie z naszg
firma.

8. Spoina nie jest
dobrze chroniona.

Ta maszyna jest stale udoskonalana, wigc inne czesci moga sie rézni¢, poza
funkcja i dziataniem. Bedziemy bardzo wdzieczni za zrozumienie.

Wykaz czesci eksploatacyjnych:
e Uchwyt masowy do spawarki

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

A\

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 tekscie.

)
W
NP AL
Ta grupa symboli oznacza Ostrzezenie! Uwaga! zagrozenia spowodowane PORAZENIEM PRADEM
ELEKTRYCZNYM, RUCHOMYMI CZESCIAMI i GORACYMI CZESCIAMI. W celu zapoznania sie z

niezbednymi dziataniami stuzgcymi uniknieciu tych zagrozen nalezy sprawdzaé ponizej symbole i powigzane
Z nimi instrukcje.

UWAGA!
e Nie uzywac spawarki do rozmrazania zamrozonych rur.
¢ Nie nalezy uzytkowaé urzgdzenia na pochylych powierzchniach. Przed przystgpieniem do pracy,
sprawdz czy spawarka znajduje sie na ptaskiej powierzchni oraz czy przewody majg wystarczajgcg
dtugosc.

Cykl pracy
e Cykl pracy bazuje na okresie 10-minutowym. Cykl pracy 60% oznacza, ze po 6 minutach pracy
urzgdzenia jest wymagana 4-minutowa przerwa. Cykl pracy 100% oznacza, ze urzgdzenie moze
pracowac w sposoéb ciggty, bez przerw.
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Przed rozpoczeciem jakichkolwiek prac zwigzanych z czyszczeniem i konserwacja nalezy wytgczy¢
spawarke oraz wyciagna¢ wtyczke z gniazdka. Po wylaczeniu nalezy odczeka¢ kilka minut na
roztadowanie kondensatoréw.

Regularnie usuwaj pyt przy pomocy czystego, sprezonego 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 uszkodzié¢
niewielkich elementéw wewnatrz urzgdzenia max. 2-4 bar.

Regularnie kontroluj wewnetrzne uktady spawarki, sprawdzaj prawidtowosc¢ i pewnos¢ potgczen
(zwhtaszcza wyposazenia i czesci). W przypadku zauwazenia rdzy i poluzowania potgczenia, usun
rdze lub powtoke tlenkowg przy pomocy papieru sciernego, ponownie podtgcz i dokreé.

Zaleca sie czyszczenie urzgdzenia bezposrednio po kazdorazowym uzyciu.

W przypadku pracy w warunkach nieodpowiednich, np. w poblizu stanowiska szlifierskiego, moze
dojs¢ do sytuacji, w ktérej wewnatrz urzadzenia zgromadzi sie, wciggniety przez wentylator, pyt
metalowy. W takiej sytuacji, po odtgczeniu urzgdzenia od sieci elektrycznej i odczekaniu okoto 10
minut, nalezy odkreci¢ sruby mocujgce obudowe i ostroznie jg zdjgé. Odsungc sie od spa-warki i
wydmuchac do czysta sprezonym powietrzem wnetrze obudowy. Jeze-li nagromadzenie
zanieczyszczenh wystepuje na powierzchni uktadow elektroniczny, przy czyszczeniu nalezy zachowac
wielkg ostroznosé, aby nie doprowadzi¢ do zniszczenia urzgdzenie. Osoby, ktére nie czujg sie na
sitach wyko-nac¢ prawidtowego oczyszczania uktadow elektronicznych, powinny oddaé spawarke do
autoryzowanego serwisu

Unikaj sytuacji, w ktérych woda lub para wodna mogtyby dostac¢ sie do urzadzenia. W przypadku
zawilgocenia spawarki nalezy jg wysuszyc, a nastepnie sprawdzi¢ izolacje urzgdzenia (réwniez
miedzy potaczeniami i na stykach). Po sprawdzeniu, ze wszystko jest w porzadku, mozna
kontynuowa¢ prace.

Po kazdym uzyciu nalezy oczysci¢ uchwyt elektrodowy i zacisk przewodu masowego, na ktérych
mogg sie zgromadzi¢ metalowe odpryski powstate podczas spawania

Czynnosci konserwacyjne polegajg na

17

wykonaniu czyszczenia po kazdym uzyciu,

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 rozebrac te elementy i do-kreci¢ sruby mocujgce przewdd),

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

sprawdzeniu stanu przewodu zasilajgcego.

Jezeli kable spawalnicze wykazujg oznaki zuzycia (przetarcia izolacji, wytamane druty przewodu
miedzianego, zniszczone wtyczki itp.), kable nalezy wymieni¢ na nowe.
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WYJASNIENIE INFORMACJI | OZNACZEN
ZAMIESZCZONYCH NA SPAWARKACH:

ZAPOZNAIJ SIE Z INFORMACJAMI ZAWARTYMI W INSTRUKCJI
OBStUGI DOtACZONEJ DO URZADZENIA
| e s st
do zaleceri w niej zawa
PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC

Zabronione jest dotykanie elementéw pod
napieciem gotymi rekami
Zawsze zakiada) odziat ochwonny Trzymaj z daleka tatwopalne materialy
Pamietaj o izolacji od miejsca pracy i ziemi

OPARY | GAZY MOGA ZASZKODZIC ZDROWIU tuk elektryczny moze poparzyé i uszkodzic oczy

nie powstate w trakcie spawania

,__'.‘\_):q- Iskrze . cle s
moze spowodowac pozar

UZYWAJ MASKI OCHRONNEJ PODCZAS SPAWANIA 61‘\% Nosic odziez ochronng i ochronniki oczu i stuchu

Uzywaj urzadzenia w suchych i dobrze & ﬁ
wentylowanych pomieszczeniach

NIE ZAStANIAC TEJ TABLICZKI

Aby zminimaiizowaé ryzyko wypadku nalezy dokladnie zapoznac sie z symbolami bezpleczeristwa.
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Kompatybilnos¢ Elektromagnetyczna EMC
Urzadzenie to zostato zaprojektowane zgodnie ze wszystkimi odnosnymi zaleceniami i normami.
Jednakze moze ono wytwarzac zaktocenia elektromagnetyczne, ktére mogg oddziatowywac na inne
systemy takie jak systemy telekomunikacyjne (telefon, odbiornik radiowy lub telewizor) lub systemy
zabezpieczen. Zaktécenia te mogg powodowac problemy z zachowaniem wymogow
bezpieczenstwa w odnosnych systemach. Dla wyeliminowania lub zmniejszenia wptywu zaktécen
elektromagnetycznych wytwarzanych przez to urzgdzenie nalezy doktadnie zapoznac sie z
zaleceniami.
Urzadzenie to zostato zaprojektowane do pracy w obszarze przemystowym. Urzgdzenie to musi by¢
zainstalowane i obstugiwane tak jak opisano w instrukcji. Jezeli stwierdzi sie wystepowanie
jakichkolwiek zaktécen elektromagnetycznych obstugujgcy musi podjgc dziatania celem eliminacji i
w razie potrzebny skorzysta¢ z pomocy producenta. Nie dokonywaé¢ zadnych zmian w tym
urzgdzeniu bez pisemnej zgody producenta.
Przed zainstalowaniem tego urzadzenia, obstugujgcy musi sprawdzi¢ miejsce pracy czy nie
znajduje sie tam jakies urzadzenia, ktére mogtyby dziata¢ niepoprawnie z powodu zaktocen
elektromagnetycznych. Nalezy wzig¢ pod uwage:

e Kable wejsciowe i wyjsciowe, przewody sterujgc i przewody telefoniczne, ktére znajdujg sie w
poblizy pracy lub urzadzenia

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

e Urzadzenia systemdw bezpieczenstwa i sterujgce stosowane w przemysle. Sprzet stuzgcy
do pomiaréw i kalibraciji.

e Osobiste urzgdzenia medyczne takie jak rozruszniki serca czy urzgdzenia wspomagajgce
stuch.

e Sprawdzi¢ odpornosc¢ elektromagnetycznego sprzetu pracujgcego w lub w miejscu pracy.
Obstugujacy musi by¢ pewien, ze caty sprzet w obszarze pracy jest kompatybilny. Moze to
wymagac dodatkowych pomiaréw.

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

Aby zmniejszy¢ emisje promieniowania elektromagnetycznego urzgdzenia nalezy wzig¢ pod uwage
nastepujgce wskazowki:

e Podtagczy¢ urzgdzenie do sieci zasilajgcej zgodnie ze wskazdédwkami instrukcji, jesli mimo to
pojawig sie zaktocenia, moze zaistnie¢ potrzeba przedsiewziecia dodatkowych zabezpieczen
takich jak np. filtrowanie napiecia zasilania.

e Kable wyjsciowe powinny by¢ mozliwe krétkie i utozone razem, jak najblizej siebie. Dla
zmniejszenia promieniowania elektromagnetycznego, jesli to mozliwe nalezy uziemi¢ miejsce
pracy. Obstugujgcy musi sprawdzi¢ czy potgczenie miejsca pracy z ziemig nie powoduje
zadnych problemoéw lub nie pogarsza warunkéw bezpieczenstwa dla obstugi i urzadzenia.

Ekranowanie kabli w miejscu pracy moze zmniejszy¢ promieniowanie elektromagnetyczne. Dla
pewnych zastosowan moze to sie okazac niezbedne.
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KRAFT&pELE

FROFESSIONAL

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

Nazwa produktu: ,KRAFT&DELE”
Model: KD815 (model handlowy)

Wyrdb 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 wylgcznosé odpowiedzialnosé
producenta.

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

Cztonek zarzgdu Ma Dong Hui, 03.11.2024 Tarczyn
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