KRAFT&DELE

PROFESSIONAL

KD1880 / KD1881
SPAWARKA INWERTOROWA MMA

Przed rozpoczeciem pracy prosimy o dokfadne zapoznanie
sie z niniejszg instrukcjg obstugi.

~®000@

PRZEZNACZENIE

Spawarka inwertorowa firmy KRAFT&DELE jest urzgdzeniem przeznaczonym do
spawania fukowego elektrodg otulong. Spawarka cechuje sie niewielkim

rozmiarem oraz wagg i duzg wydajnoscia i sprawnoscia.

Model KD1880/KD1881 przeznaczony jest do recznego spawania
elektrycznego , elektrodami od 1,6 do 5.0mm w zaleznosci od wybranego
materiatu i jego grubosci. Urzgdzenie dostosowane jest do sieci o parametrach
230V i 50Hz z zabezpieczeniem prgdowym min. 16A.

Spawarka nie jest przeznaczona do celow zawodowych i profesjonalnych.
Jakiekolwiek zmiany w budowie mechanicznej lub elektrycznej urzadzenia
skutkujg utratg gwarancji.

ZASADY BEZPIECZENSTWA

Ochrona oczu

Swiatto generowane przez tuk spawalniczy jest bardzo jasne. Bezposrednie
patrzenie na spawanie , nawet przez krotki czas moze powodowac oparzenia
rogowki. Skutkiem poparzenia rogowki bedg problemy z zasnieciem (wrazenie
obecnosci piasku pod powiekami) .Wigkszo$¢ poczatkujgcych spawaczy uwaza ze
maska to wszystko , bo zabezpiecza przed niebezpiecznym tukiem
spawalniczym, okazje sie ze nie , np. spawanie w pomieszczeniu z biatymi
Scianami moze by¢ tez niebezpieczne dla naszej skory. Czapki spawalnicze sg
tylko do ochrony przed iskrami. Badz ostrozny i ostrzegaj innych w Twoim poblizu
ze masz zamiar spawac, postaraj sie ostoni¢ swoje stanowisko aby nie szkodzi¢
innym, a szczegdlng ostroznos¢ zachowaj w stosunku dzieci i zwierzat.

Szkodliwe opary

Opary ze stopow aluminium i powtok cynkowych sg trujgce. Wdychanie ich
zagraza ciezkim zatruciem (dreszcze, objawy grypopodobne ktére mogg
utrzymywac sie przez kilka dni). Powtoka cynkowa powinna zosta¢ usunigta przed
spawaniem, a my powinnismy uzywac odpowiedniej maski. To nie wszystko
spaliny z drutu z topnikiem tzw. Samoostonowego sg toksyczne. Stal podczas
spawania rowniez wydziela rézne szkodliwe dymy. Dlatego spawac
powinnismy w dobrze wentylowanych pomieszczeniach.

Profesjonalne warsztaty majg instalacje odciggowe, w naszym przypadku
najlepszym bedzie zostawi¢ np. otwarte drzwi od garazu. W przypadku
diugotrwatego spawania najlepiej uzywaé maski przeciwpytowej.

Ochrona przed UV i odpryskami spawalniczymi

Swiatto z tuku spawalniczego ma silne promieniowanie UV i powoduje
oparzenie. Oparzenia po ptynnym metalu sg bardzo bolesne. Petna ochrona rak
in6g jest niezbedna. Nawet jesli jest gorgco powinnismy by¢ odpowiednio

6) Przewody spawalnicze fgczace przedmiot spawany ze zrodtem energii
powinny byé potgczone bezposrednio z tym przedmiotem lub
oprzyrzagdowaniem, jak najblizej miejsca spawania.

PODSTAWOWE CZYNNOSCI PRZED ROZPOCZECIEM PRACY

7) Uzytkownik powinien:

a) zapozna¢ sie z dokumentacjg wykonawczg i zakresem prac spawalniczych,
b) zaplanowac¢ kolejnos¢ wykonywania poszczegdinych spawan,

c) przygotowa¢ odpowiednie elektrody,

d) przygotowac odpowiednie szkta do maski spawalniczej,

e) sprawdzi¢ stan potgczen instalacji spawalniczej oraz uchwytu elektrody,
f) sprawdzi¢, czy wykonanie spawania nie zagraza otoczeniu (dziatanie
promieniowania tuku, mozliwos¢ zapalenia elementow fatwo zapalnych),

g) sprawdzi¢, czy w przypadku spawania na scianie, po drugiej stronie nie
moze nastapi¢ zapalenie,

h) wszelkie zauwazone nieprawidtowosci zgtosi¢ do sprzedawcy lub
wykwalifikowanemu serwisowi.

i) zapewni¢ bezpieczenstwo p. pozarowe.

Czynnos$ci podczas spawania

8) Zabezpieczy¢ stanowisko pracy, o ile nie ma statych, ruchomymi ekranami
przeciwodblaskowymi i przeciwodpryskowymi.

9) Uzywac do spawania przewodow elektrycznych i uchwytu do elektrody
tylko w dobrym stanie technicznym (nieuszkodzona izolacja).
10)Stosowac tylko wtasciwe grubosci elektrod do spawania.

11) Mocowac i ustawiac rzetelnie i solidnie spawany przedmiot i tak, aby nie
ulegt on uszkodzeniu.

12) Ustawic detale do spawania w taki sposéb, aby uniemozliwic ich
przesuniecie lub przewrocenie sie. Przy odbijaniu zuzla uzywac mtotkow
igtowych i okularow ochronnych.

13) Przy spawaniu w ciasnych pomieszczeniach niezaleznie od stosowanej
wentylacji, uzywac¢ ochron drég oddechowych.

14) Przy pracy wewnatrz zbiornikow, kottéw i innych metalowych
pomieszczen, stosowaé oswietlenie elektryczne na napiecie 24V.

15) Upewnic sie, czy element spawany nie grozi upadkiem lub odsunieciem sie
niebezpiecznym dla urzytkownika.

16) Przy spawaniu na rusztowaniach sprawdzi¢ stan ich sprawnosci.
17)Ochroni¢ drogi oddechowe, oczy, twarz i rece przed poparzeniem i
naswietleniem poprzez stosowanie odpowiednich srodkéw ochrony
indywidualne;j.

18) Wtgczy¢ indywidualny wyciag powietrza, jezeli taki jest zatozony, aby
wyziewy gazowe byly usuwane ze stanowiska.

DANE TECHNICZNE

MODEL KD1880 / KD1881

ZASILANIE 230V 50Hz

ZABEZPIECZENIE SIECI ELEK. MIN. 16A
MAX. PRAD SPAWANIA 350A

ZAKRES REGULACJI 20-350A

SYSTEM CHLODZENIA wentylator

ZAKRES ELEKTROD 1,6-5.0MM
STOPIEN OCHRONY Ip21
CYKL PRACY 60%

TRYB VRD

VRD — to system redukcji napiecia, ktérego zadaniem jest wytgczenie zasilania w
ciggu kilku milisekund po skonczeniu spawania. Funkcja ta odpowiada takze za
redukcje napiecia na elektrodzie otulonej do bezpiecznego poziomu.

Zapalenie si¢ diody O.C.
oznacza przegrzanie urzgdzenia
lub nieprawidtowg prace
spawarki.

Aby zacza¢ ponownie spawaé
poczekaj na schiodzenie sie
spawarki i wygaszenie diody
O.C.

BUDOWA

UCHWYT TRANSPORTOWY
OBUDOWA

INF. SYGNALIZUJACA PRACE, URZADZENIA

NF. SYGNALIZUJACA PRZECIAZENIE
URZADZENIA
REGULACJA PRADU SPAWANIA

WYSWIETLACZA MOCY
WEACZNIK/WYLACZNIK VRD
PRZELACZNIK TRYBU SPAW. MMA<->TIG

CHWYT MONTAZOWY UJEMNY -
CHWYT MONTAZOWY DODATNI +

Elektrode nalezy trzymaé blisko pionu, pod katem 65° — 80° do linii poziomej, na
srodku spoiny, w zaleznosci od rodzaju przejscia (wstepne czy z wypetnieniem) i
potrzeby wypetnienia ztgcza: posuw w linii prostej, zygzakiem lub matymi
okregami.

Dobre ustawienie natezenia, pozycji i szybkosci posuwu elektrody skutkuje
przyjemnym, fagodnym dzwiekiem. Gdy praca jest wykonywana prawidtowo,
powstaty $cieg spoiny bedzie jednolity ze znakami powierzchniowymi w ksztatcie
jednolitych potksiezycow. Profil poprzeczny nie bedzie wystawat i powstaty zuzel
bedzie mozna tatwo usung¢.

Zaraz po wykonaniu $ciegu, nalezy usung¢ zuzel mtotkiem i oczysci¢ spoine szczotkg
przed wykonaniem ewentualnego drugiego sciegu

Przyktadowy zakres mocy oraz srednicy elektrody spawalniczej dla stali weglowej

GRUBOSC MATERIALU SREDNICA ELEKTRODY ZAKRES PRADU
SPAWANEGO
1-2MM 1,6MM 30-60A
1,5-3,5MM 2,0MM 60-80A
3-5MM 2,5MM 60-100A
5-8MM 3,2MM 90-150A
8-12MM 4,0MM 140-240A
PONAD 12MM 4,8-6MM 200-350A

SPAWANIE METODATIG

Spawarka MMA/TIG 250 umozliwia spawanie metodg TIG przy uzyciu
dodatkowego uchwytu TIG. Wymagany jest uchwyt chtodzony gazem o
obcigzalno$ci pragdowej 200A, wyposazony w zawor sterujgcy przeptywem gazu
ostonowego oraz butla z gazem ostonowym. Zajarzanie tuku nastepuje
przez potarcie, analogicznie jak dla metody MMA.

UWAGA!
Uchwyt TIG nie jest dotgczony do zestawu i nie stanowi oferty handlowe;.

ubrani. Uwazaj aby nie pozostawi¢ odstonietych miejsc , ktérymi moze dostac sie
odprysk ptynnego metalu. Zawsze uzywajmy rekawic ochronnych.

Spawany metal jest zawsze gorgcy | wiekszo$¢ oparzeh powstaje przez nie uwage ,
np. kiedy chcemy przetozy¢ pospawany element i chwytamy go gotg reka.

Bezpieczenstwo pozarowe

Odpryski spawalnicze mogg wedrowac kilka metréw od spoiny. Iskry od
szlifowania sg jeszcze gorsze, poniewaz jest ich wiele. Zawsze staraj sie ocenic¢
ryzyko powstania pozaru w pomieszczeniu. Usunh wszystkie fatwopalne rzeczy z
okolicy. Myslisz ze zauwazysz ptomienie? Jest to nie mozliwe kiedy masz na
glowie przytbice z ciemnym szklem 10DIN. Gasnica (odpowiednia do gaszenia
urzgdzen elektrycznych) , wiadro z piaskiem jest tez dobrym rozwigzaniem z
oczywistych wzgledow nie uzywamy wody — grozba oparzenia prgdem.

Bezpieczenstwo przy szlifowaniu

Narzedzia do szlifowania sg bardzo hatasliwe. Powinnismy zwasze stosowa¢
ochrone stuchu.Ochrona oczu jest bardzo wazna przy szlifowaniu. Nawet
najtansze okulary beda lepsze niz ich brak. Szlifuj tak aby iskry leciaty daleko od
Ciebie. Nalezy pamietac tez ze mieszanka pytu aluminiowego z kurzem stalowym
jest bardzo palna , fuk spawalniczy moze doprowadzi¢ do zaptonu.

BEZPIECZENSTWO ELEKTRYCZNE

Uwagi ogoine.

1) Do wykonywania spawania elektrycznego, moze by¢ dopuszczony
pracownik, ktory:

a) ukonczyt odpowiedni kurs spawalniczy z wynikiem pozytywnym oraz
uzyskat ewentualnie odpowiednie uprawnienia,

b) ma dobry stan zdrowia potwierdzony $wiadectwem lekarskim.

2) Do pracy nalezy przystgpi¢ wypoczetym, trzezwym, ubranym w odziez roboczg
wykonang z tkaniny trudnopalnej wzglednie ze skory, wiosy przykry¢ czapka, na
nogach mie¢ buty ze spodniami trudno zapalnymi, na rekach rekawice
spawalnicze oraz srodki ochrony indywidualnej — fartuch skorzany, maska
spawalnicza, indywidualny sprzet ochrony drog oddechowych.

3) Prace zwigzane z demontazem, naprawami i przeglagdami

elektrycznych urzadzenh spawalniczych powinni wykonywac wykwalifikowany serwis.
4) Polgczenie kilku spawalniczych zrédet energii nie powinno powodowacé
przekroczenia, w stanie bez obcigzenia, dopuszczalnego napiecia miedzy
obwodami wyjsciowymi potgczonych zrodet energii.

5) Obwdd pradu spawania nie powinien byé uziemiony, z wyjgtkiem
przypadkow, gdy przedmioty spawane sg potgczone z ziemig.

19) Uzywac tylko wkasciwych, nie uszkodzonych i nie zaoliwionych narzedzi i
pomocy warsztatowych.

20) Kazdg powierzong prace wykonywaé doktadnie, zgodnie z obowigzujgcym
procesem technologicznym i wg wskazéwek zwierzchnika.

Czynnosci zabronione.

22)Uzytkownikowi zabrania sie:

a) chwytania gorgcego metalu przygotowanego do spawania lub po
Spawaniu,

b) samodzielnie naprawia¢ uszkodzone przewody elektryczne (instalacje
elektryczng),

C) w czasie przerw w pracy trzymac pod pachg uchwyt do elektrody,

d) odsuwania maski spawalniczej zbyt daleko od twarzy, odktadania jej przed
zgasnieciem tuku, a takze zapalenie tuku bez zabezpieczenia twarzy,

e) spawania bez prawidtowego uziemienia elementu spawanego,

f) stosowa¢ prowizoryczne potgczenie urzadzen spawalniczych,

g) powodowag, aby podtoga na stanowisku roboczym byta mokra, $liska,
nierébwna, zanieczyszczona $Smieciami, zatarasowana.

Podstawowe czynno$ci po zakonczeniu pracy.

23)Uzytkownik powinien:

a) wylgczy¢ spawarke spod napiecia,

b) sprawdzi¢, czy podczas spawania na stanowisku lub obok stanowiska nie
zostat zaprészony ogien,

c) uporzadkowaé stanowisko pracy, usungé koncowki elektrod oraz zuzel
spawalniczy.

Uwagi koncowe.

1) Podczas wykonywania prac spawalniczych pomieszczer zamknietych (do
15m3), uzytkownik powinien by¢ ubezpieczony przez inng osobe,
przebywajgcego na zewnatrz.

2) W razie watpliwosci co do bezpieczenstwa przy wykonywaniu pracy, osoba na
zewnetrz ma prawo przerwac prace uzytkownikowi.

UWAGA!
Uzytkownik spawarki powinien byé petnoletni i w petni swiadomy
skutkow swojej pracy. Nieprzestrzeganie zasad bezpieczenstwa
moze doprowadzi¢ do uszczerbku na zdrowiu lub utraty zycia.

Instrukcje nalezy zachowac dla innych uzytkownikéw spawarki.

UZYTKOWANIE

Spawarke KD1880 KD1881 nalezy przenosi¢ przy uzyciu uchwyt na gérze
obudowy. Nalezy zapewnic jej swobodny dostep do chiodzenia , z kazdej
strony urzgdzenie 20cm. Przed uruchomieniem za kazdym razem sprawdz
stan wtyczek , okablowania , obudowy oraz wigcznikéw. W razie
nieprawidtowosci zgtos sie do autoryzowanego serwisu.

Przewody

Przewody spawalnicze spawarki posiadajg szybkozlgcza. Aby zamontowac
przewody prawidtowo nalezy , wiozy¢ ztgcza do uchwytéw w spawarce i nastepnie
przekreci¢ w prawo lub lewo ok. 45°

Gniazdo ujemne (-) - podtgczy¢ przewdd uziemienia (masowy) do zacisku wyjscia
ujemnego.

Gniazdo dodatnie (+) - podigczy¢ uchwyt spawalniczy MMA elektrody do zacisku
wyjscia dodatniego.

Spawanie elektrodg otulong

W spawaniu tukowym tego typu sama elektroda wytwarza ciepto w postaci
tuku elektrycznego, chroni otoczenie oraz poprawia pokrycie spoiny i
wypetnienie, gdy metalowy rdzen elektrody stapia sie zgodnie z wykonywang
spoina.

Elektrode (wielkos¢ i typ) nalezy dobra¢ do rodzaju wykonywanej pracy.
Zalecamy elektrode zwang powszechnie ,elektrodg rutylowg” ze wzgledu na jej
uniwersalng charakterystyke i najwiekszg dostepno$é. Materiatem

przeznaczonym do spawania elektrodg otulong jest stal weglowa.

Po sprawdzeniu wszystkich srodkéw bezpieczenstwa oraz sprawdzeniu
urzadzenia, oczyszczeniu, przygotowaniu i zamocowaniu materiatu, ktéry ma byc
spawany, nalezy podigczy¢ przewody zgodnie

z zaleceniami. Dla zwyktej elektrody, wyjscie o polaryzacji ujemnej (oznaczone
-) jest poditgczane do spawanej cze$ci za pomocg zacisku masowego. Wyjscie o
polaryzacji dodatniej (oznaczone +) jest podtgczone do zacisku uchwytu
elektrody, do ktorego elektroda spawalnicza jest podtgczona

zaslepionym koncem.

Uzytkownik powinien by¢ wyposazony we wtasne srodki ochrony indywidualnej
obejmujgce tarcze spawalniczg lub hetm odpowiedni do danej pracy i ubranie
ochronne zabezpieczajgce skore przed oparzeniamii promieniowaniem.
Spawanie rozpoczyna sie od zapalenia tuku. Stosowane sg rozne sposoby;
najprostszym z nich jest potarcie o spawany element.

Po zapaleniu tuku, elektrode nalezy trzymac¢ w odlegto$ci mniej wiecej rdwne;
Srednicy samej elektrody i rozpoczyna sie posuw elektrody przez pociaggniecie do
tytu, jak przy pisaniu osoby praworeczne;.

KONSERWACJA MAGAZYNOWANIE TRANSPORT

UWAGA! Wszelkie czynno$ci zwigzane z konserwacjg lub naprawg urzgdzenia wolno
przeprowadza¢ tylko po uprzednim wytgczeniu spawarki i odtgczeniu jej od sieci
zasilania.

Przed kazdym przystgpieniem do pracy nalezy sprawdzi¢ stan przewodu zasilania i
przewodow roboczych jesli ktorys jest zniszczony nalezy go wymieni¢ w
autoryzowanym serwisie. Nie wolno zdejmowa¢ obudowy urzadzenia jesli
zachodzi potrzeba oczyszczenia wnetrza spawarki z nagromadzonego pytu lub
innych zanieczyszczen nalezy uzy¢ strumienia suchego powietrza (max. 1bar).
W przypadku duzego zabrudzenia wnetrza w celu jego oczyszczenia prosimy
skontaktowa¢ sie z naszym serwisem, ustuga oczyszczania wnetrza spawarki nie
jest wykonywana w ramach gwaranciji, optata pobierana jest zgodnie z
cennikiem serwisu.

MAGAZYNOWANIE

Przy planowanej dtuzszej przerwie w uzytkowaniu urzgdzenia nalezy je oczyscic a
nastepnie umiesci¢ w suchym i ostonietym miejscu zabezpieczonym przed
wilgocig z dala od zrodet ciepta. Do miejsca sktadowania nie mogg mie¢
dostepu dzieci i zwierzeta.

TRANSPORT

Na czas transportu nalezy odtgczy¢ przewody robocze, zwing¢ kabel zasilania i
umiesci¢ spawarke w pojezdzie w pozycji, ktdra nie spowoduije jej przewrécenia
sie podczas przewozu. Przy przenoszeniu spawarki w inne miejsce nalezy
odtgczy¢ przewody robocze i przenie$é spawarke za pomocg uchwytu nie wolno
przemieszczaé urzadzenia ciggngc za przewdd zasilania.

UTYLIZACJA SPRZETU ELEKTRYCZNEGO | ELEKTRONICZNEGO

sprzetu fgcznie z innymi odpadami.

Wszelki sprzet elektryczny i elektroniczny powinien by¢ utylizowany
I niezaleznie od innych odpaddw, z wykorzystaniem recyklingu i
przeznaczonych do tego miejsc sktadowania wskazanych przez miejscowe
wiadze.
Wiasciwy sposob utylizaciji starego urzgdzenia pomoze zapobiec potencjalnie
negatywnemu wptywowi na zdrowie i Srodowisko.
Aby uzyskaé¢ wiecej informacji o sposobach utylizacji starych urzgdzen, nalezy
skontaktowa¢ sie z wtadzami lokalnymi, przedsigbiorstwem zajmujgcym sie
utylizacjg odpadow, sklepem,
w ktorym ten produkt zostat kupiony lub wprowadzajgcym ten sprzet do obrotu

ﬁ Symbol przekreslonego kosza oznacza zakaz umieszczania zuzytego

KRAFT&DELE

DEKLARACJA ZGODNOSCI

Wedlug ISO/IEC Guide 22 i EN 45014
Upowazniony przedstawiciel producenta: Foreintrade S.A
Adres upowaznionego przedstawiciela: Jandwek, ul. Modrzewiowa 54, 05-555 Tarczyn
DEKLARUJEMY, ZE PRODUKT JEST ZGODNY Z NORMAMI EUROPEJSKIMI
Nazwa Produktu: Spawarka (0znaczony znakiem towarowym Kraft&Dele)
Model (oznaczenia handlowe): KD1880 KD1881

Dane produktu:
Zakres spawania - 20-350A

Napigcie 230V / 50Hz
Deklaracja:

Wyrdb do ktorego odnosi si¢ niniejsza deklaracja spelnia 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

Wedlug norm:

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

Certyfikat o numerze ESA 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, Jandwek, ul.
Modrzewiowa 54, 05-555 Tarczyn

Ma Dong Hui, Janéwek, 21.03.2024
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