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Przed rozpoczeciem pracy z urzadzeniem zapoznaj sie z niniejszg instrukcja
obstugi.
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OSTRZEZENIA DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA

W procesie spawania lub ciecia istnieje mozliwos¢ zranienia, dlatego nalezy wzig¢
pod uwage ochrone podczas pracy. Aby uzyska¢ wiecej informacji, zapoznaj sie z
Przewodnikiem bezpieczenstwa operatora, ktory jest zgodny z wymaganiami
zapobiegawczymi producenta.
Porazenie pragdem——Moze prowadzi¢ do sSmierci !
« Ustawi¢ ztgczke uziemiajgcg zgodnie z obowigzujgcg norma.
« Zabrania sie dotykania nieostonietych czesci elekirycznych i elektrody nieostonietg skora,
mokrymi rekawiczkami lub ubraniem.
« Upewnij sie, ze jestes odizolowany od podtoza i obrabianego przedmiotu.
« Upewnij sig, ze jestes w bezpiecznej pozyciji.
Gazy i opary——Moga by¢ szkodliwe dla zdrowia!
« Trzymaj glowe z dala od gazow i oparéw.
« Podczas spawania fukowego nalezy uzywac¢ wentylatoréw lub wyciggow powietrza, aby unikng¢
wdychania gazow.
Promienie tuku—— Szkodliwe dla oczu, palg skore.
« Nosi¢ odpowiednig maske ochronna, filtr Swiatta i odziez ochronng, aby chroni¢ oczy i ciato.
« Przygotuj odpowiednig maske ochronng lub zastone, aby chroni¢ patrzgcego.
Ogien
« Iskra spawalnicza moze spowodowac pozar, upewnij sie, ze wokdt obszaru spawania nie ma
zadnych rozpatek.
Hatas——Nadmierne hatasy beda szkodliwe dla stuchu.
« Uzywaj ochronnikéw stuchu lub innych srodkéw do ochrony ucha.
« Ostrzez obserwatora, ze hatas jest szkodliwy dla stuchu.
Awaria——Gdy wystgpia problemy, skontaktuj sie z autoryzowanymi profesjonalistami
« Jesli podczas instalacji i obstugi wystgpig problemy, postepuj zgodnie z niniejszg instrukcjg

obstugi, aby to sprawdzié.

o Jesli nie rozumiesz w petni instrukcji lub nie rozwigzesz problemu z instrukcja, powinienes
skontaktowaé sie z dostawcami lub centrum serwisowym w celu uzyskania profesjonalnej

pomocy.




OPIS MASZYNY / URZADZENIA

Spawarka jest prostownikiem wykorzystujgcym najbardziej zaawansowang technologie inwertorowa.

Rozwdj inwerterowego sprzetu spawalniczego w ostonie gazu czerpie korzysci z rozwoju teorii i
komponentéow zasilania inwerterowego. Inwerterowe zrodio prgdu spawalniczego w ostonie gazowej
wykorzystuje komponentowy tranzystor IGBT o duzej mocy do przenoszenia czestotliwosci 50/60 Hz do
20 kHz, a nastepnie zmniejsza napiecie i komutuje oraz generuje napiecie o duzej mocy za pomocag
technologii PWM. Ze wzgledu na duze zmniejszenie masy i objetosci gtdwnego transformatora;
wydajnos¢ wzrasta o 30%. Pojawienie sie inwertorowego sprzetu spawalniczego uwazane jest za

rewolucje w branzy spawalniczej.

Sprzet spawalniczy w ostonie CO2 wykorzystuje najbardziej zaawansowang przez nas technologie
inwertorowg. Wewnatrz maszyny znajduje sie elektroniczny obwdd reaktora, ktory moze dokfadnie
kontrolowa¢ proces zwarcia elektrycznego i przejscia mieszajgcego, co zapewnia doskonatg
charakterystyke spawania. W porownaniu ze spawarkg synergiczng i innymi maszynami ma
nastepujgce zalety: stabilna predkos$¢ drutu, kompaktowos¢, oszczednos¢ energii, brak zakidcen
elektromagnetycznych. Ciggta i stabilna praca przy matlym pradzie, szczegodlnie odpowiednia do
spawania blach ze stali niskoweglowej, stopowej i nierdzewnej. Mozliwos¢é automatycznej kompensac;i
pulsacji napiecia, maty blask, dobre wytadowanie tukowe, jednolite jeziorko spawalnicze, wysoki cykl

pracy i tak dale;j.

Dziekujemy za zakup produktu i mam nadzieje na cenng rade. Poswiecimy sie wytwarzaniu

najlepszych produktéw i oferowaniu najlepszej obstugi.



OSTRZEZENIE!
& Maszyna stosowana gtéwnie w przemysle. Wytwarza fale radiowa, wiec pracownik

powinien w pelni przygotowaé¢ sie do ochrony.

TABELA PARAMETROW TECHNICZNYCH

1. MIG/IMMA-200/250

Model KDS811
Napigcie (V) AC230V
Czestotliwos¢ (HZ) 50/60
Znamionowa pojemnos$¢ wejsciowa (KVA) 6.1/5.8
Prad wyjsciowy MIG(A) 40-400a
Prad wyjsciowy MMA (A) 40-400a
Napigcie bez obcigzenia (V) 50
Cykl pracy(%) 60
Predkos$¢ drutu (m / min) 3-15
Przeptyw gazu( L / min) 15-20
Rozmiar (mm) 450X220 X380
Waga (kg) 19




INSTRUKCJA OBSLUGI

Spawarka wyposazona jest w zestaw kompensaciji napiecia zasilania. Gdy napiecie zasilania waha sie

w zakresie £15% napiecia znamionowego, nadal dziata normalnie.

W przypadku stosowania ditugich kabli, w celu zminimalizowania spadku napiecia, zaleca sie
stosowanie kabla o duzym przekroju. Jesli kabel jest zbyt dlugi, wptynie to na dziatanie tuku i innych

funkcji systemu, dlatego sugeruje sie podang diugosc.

Upewnij sie, ze wlot maszyny nie jest zakryty lub zablokowany, aby zapobiec nieprawidtowemu
dziataniu uktadu chtodzenia.

Uzyj kabla uziemiajgcego o przekroju nie mniejszym niz 6 mm2 do podtgczenia obudowy i uziemienia,
metoda polega na potgczeniu z tylu maszyny z zestawem uziemiajgcym lub upewnij sie, ze uziemienie
wytgcznika zasilania dosiega uziemienia. Oba sposoby mozna wykorzysta¢ dla lepszego
bezpieczenstwa.

1) Potacz kolbe z gazem z przeptywomierzem dekompresyjnym CO2 i ujsciem CO2 za maszyng za
pomocg kabla gazowego.

2) Wiéz wtyczke Swift kabla uziemiajgcego do gniazda na panelu.

3) Ustaw koto od drutu na osi, otwor w kole powinien by¢ dopasowany
do uchwytu

4) Wybierz gniazdo zgodnie z rozmiarem przewodu. Power supply

5) Poluzuj srube kofta dociskowego drutu, wtéz drut za (1 phase~220V)
pomocg rurki prowadzgcej drut, wyreguluj koto i CQf‘WSKai”ik
dociskajgce drut aby unieruchomic¢ drut. B [—Uﬂrq
6) Rolka drutu powinna obracaé¢ sie zgodnie z ruchem
wskazéwek zegara, aby wypusci¢ drut, slizganiu sie drutu, ¥ cas
drut jest ustawiony w statym otworze po stronie kota. Aby \T T qm
zapobiec zakleszczeniu sie wygietego drutu, nalezy @ a | T
odcigc te czesc¢ drutu. r— :
7) Umiesé i dokre¢ palnik na gniezdzie wyjsciowym i wioz _: Zacisk uziemiajgcy
przewdd do palnika recznie. —_ =y
o —— Materiat,
Elektroda =



INSTRUKCJA

Ustaw przetacznik powietrza w pozycji ,ON”, otwdrz zawér butli z argonem i wyreguluj przeptyw.
Dostosuj srednice drutu maszyny do drutu do liczby znamionowej zgodnie ze srednicg drutu.
Wybierz rozstaw otworéw palnika w oparciu o $rednice drutu.

o h =

Ustaw pokretto napiecia i predkosci we wilasciwej pozycji w oparciu o grubos¢ obrabianego
przedmiotu i mechanike.
5. Nacisnij przetgcznik palnika, aby wypusci¢ przewdd do gtowicy palnika i rozpoczgé prace.

Ujemny zacisk wyjsciowy

Dodatki zacisk wyjsciowy
Gniazdo MIG
Regulacja pradu spawania

Regulacja napiecia spawania

Przycisk wyboru funkcji

Spawanie MIG z gazem

Spawanie MIG bez gazu

CloNfoojg|Ah WIN M=

Spawanie MIG

-
o

Spawanie MIG gazem CO2
Spawanie MMA

-—
-

Powyzszy obrazek panelu stuzy wylgcznie jako odniesienie. W przypadku jakichkolwiek réznic w
stosunku do prawdziwej maszyny, postepuj zgodnie z prawdziwg maszyna.



UWAGI LUB SRODKI ZAPOBIEGAWCZE @

1. Srodowisko

1) Maszyna powinna by¢ eksploatowana w suchym $rodowisku o wilgotno$ci maksymalnie 90%.

2) Temperatura otoczenia powinna wynosi¢ od -10 do 40 stopni Celsjusza.

3) Unikaj spawania w stoncu lub kapaniu. Nie pozwdl, aby woda dostata sie do maszyny.

4) Unikaj spawania w obszarze zapylonym lub w $rodowisku z gazem korozyjnym.

5, Unikaj spawania gazowego w srodowisku o silnym przeptywie powietrza.

2. Normy bezpieczenstwa

Spawarka jest zainstalowana z obwodem zabezpieczajgcym przed przepieciem, przetezeniem i

przegrzaniem. Gdy napiecie, prad wyjsciowy i temperatura spawarki przekroczg wymagany standard,

spawarka przestanie dziata¢ automatycznie. Jednak naduzywanie (takie jak przepiecie) nadal bedzie

skutkowac¢ uszkodzeniem spawarki. Aby tego unikng¢, uzytkownik musi zwréci¢ uwage na nastepujgce

kwestie.

1

2)

3)

4)

5

Obszar roboczy jest odpowiednio wentylowany!

Spawarka jest potezng maszyng, podczas pracy generuje wysokie prady, a naturalny wiatr nie
zaspokoi wymagan chtodzenia maszyny. Wiec w maszynie wewnetrznej znajduje sie wentylator
do chtodzenia maszyny. Upewnij sie, ze wlot nie jest w bloku lub przykryty, znajduje sie 0,3
metra od spawarki do obiektéw otoczenia. Uzytkownik powinien upewnic sie, ze miejsce pracy
jest odpowiednio wentylowane. Ma to znaczenie dla wydajnosci i trwatosci maszyny.

Nie przeciazaj urzadzenia!

Operator powinien pamietac, aby obserwowa¢ maksymalny prad pracy (odpowiedz na wybrany
cykl pracy). Utrzymuj prad spawania nie przekraczajgcy maksymalnego pradu cyklu pracy.
Prad przecigzenia spowoduje uszkodzenie i spalenie maszyny.

Nie uzywaj nadmiernego napiecia!

Napiecie zasilania mozna znalez¢ na schemacie gtéwnych danych technicznych. Uktad
automatycznej kompensacji napiecia zapewni utrzymanie prgdu spawania w dopuszczalnym
zakresie. Jesli napiecie zasilania przekroczy dopuszczalny limit, spowoduje to uszkodzenie
elementdw maszyny. Operator powinien zrozumie¢ te sytuacije i podjg¢ srodki
zapobiegawcze.

Za spawarkg znajduje sie sruba uziemiajgca, na ktérej znajduje sie znacznik uziemienia.
Przed przystgpieniem do pracy, skorupa spawalnicza musi by¢ solidnie uziemiona kablem o
przekroju powyzej 6 milimetréw kwadratowych.

Jesli czas zgrzewania zostanie przekroczony ograniczony cykl pracy, spawarka przestanie
dziata¢ w celu ochrony. Poniewaz maszyna jest przegrzana, przetgcznik kontroli temperatury
jest w pozycji ,ON”, a kontrolka $swieci na czerwono. W takiej sytuacji nie trzeba wyciggac
wtyczki, aby wentylator ochtodzit maszyne. Gdy lampka kontrolna zgasnie, a temperatura
spadnie do standardowego zakresu, mozna ponownie spawac.

-7 -



A. Wyladowania tukowe s3 trudne trudne i tatwe do zatrzymania:
1) Upewnij sie, ze zacisk kabla uziemiajgcego dobrze tgczy obrabiany przedmiot.
2) Sprawdz czy kazdy punkt potgczenia jest odpowiednio potaczony

B. Prad znamionowy nie moze osiaggna¢ odpowiedniej wartosci:
To, ze dostarczane napiecie rézni sie od znamionowego, prowadzi do niezgodnosci pragdu wyjsciowego
i prgdu regulowanego. Gdy dostarczane napiecie jest nizsze niz znamionowe, maksymalny prad

wyjsciowy bedzie nizszy niz znamionowy.

C. Prad nie stabilizuje sie podczas pracy maszyny:

Ma to zwigzek z nastepujgcymi czynnikami:
1) Zmieniono napiecie sieci elektrycznej
2) Wystepuja szkodliwe zaktocenia z sieci elektrycznej lub innego sprzetu

D. Szczelina spawalnicza ma otwor powietrzny
1) Sprawdz szczelnos¢ petli zasilania gazem
2) Powierzchnia materiatu macierzystego zawiera olej, plame, rdze, lakier lub inne zanieczyszczenia

Konserwacja

OSTRZEZENIE:
Przed konserwacja i kontrolg nalezy wylaczy¢ zasilanie, a przed otwarciem

obudowa, upewnij si¢, ze wtyczka zasilania jest wyciggnieta.

1. Regularnie usuwaj kurz suchym i czystym sprezonym powietrzem, jesli spawarka pracuje w
Srodowisku zanieczyszczonym dymami i zanieczyszczonym powietrzem, urzgdzenie musi
co miesigc usuwac kurz.

2. Cisnienie sprezonego powietrza musi miesci¢ sie w rozsgdnym zakresie, aby zapobiec
uszkodzeniu matych elementéw wnetrza maszyny.

3. Regularnie sprawdzaj obwdd wewnetrzny spawarki i upewnij sie, ze potgczenia obwodow sg
prawidtowo i szczelnie potgczone (zwtaszcza ztgcze wtykowe i komponenty). W przypadku
znalezienia kamienia i rdzy nalezy je wyczysci¢ i ponownie mocno podtgczyc.

4. Nie dopusci¢ do przedostania sie wody i pary do urzadzenia. Jesli tak sie stanie, nalezy go
wysuszyc¢ i sprawdzic izolacje maszyny.

5. Jesli spawarka nie bedzie uzywana przez dtugi czas, nalezy jg wlozy¢ do opakowania i
przechowywac w suchym i czystym Srodowisku.

6. Gdy maszyna do drutu pracuje co 300 godzin, do turbosprezarki i tozyska nalezy dodaé
elektryczng szczotke weglows i recytator twornika.

ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW | ZNAJDOWANIE USTEREK
Uwagi: Ponizsze czynnosci muszg by¢ wykonywane przez wykwalifikowanych elektrykow
@ posiadajgcych wazne certyfikaty. Przed konserwacijg prosimy o kontakt z nami w celu uzyskania
profesjonalnej sugestii.



Objaw usterki

Mozliwy powdd, sposob naprawy

Wskaznik zasilania nie
Swieci, wentylator nie
dziata i nie ma wyjscia
spawania

1. Upewnij sig, ze przetgcznik powietrza jest zamkniety.

2. Sprawdz, czy dziata siatka elektryczna.

3. Uszkodzone sg niektére z opornikdw cieplnych (cztery) panelu
zasilania, gdy to nastgpi, ogdiny przekaznik DC24V jest rozwarty lub
ztgcza majg staby kontakt.

4. Panel zasilania (ptyta dolna) jest uszkodzony, napiecie DC 537V nie
moze by¢ wyprowadzane.

1) Mostek silikonowy jest uszkodzony lub ztgcze mostka silikonowego ma
staby kontakt.

2) Panel zasilania zostat spalony.

3) Sprawdz, czy styk i widéz kabel od przetgcznika powietrza do panelu
zasilania sg stabe, sprawdz, czy styk i wtéz kabel z panelu zasilania do
ptyty MOS sg potgczone niezawodnie.

5. Uszkodzone zasilanie pomocnicze centrali.

Wskaznik zasilania swieci,
wentylator dziata, brak
wyjscia spawania

1. Sprawdz, czy wszystkie rodzaje kabli miedzy maszyng nie majg
stabego styku.

2. Ztacze wyjsciowe jest odciete

3. Ztacze wyjsciowe jest odciete lub stabo potgczone.

4. Obwdd sterowania jest uszkodzony.

Swieci sie wskaznik
zasilania, wentylator
dziata, swieci wskaznik
nieprawidtowego
dziatania.

1. Moze jest to ochrona przed przegrzaniem, najpierw wytgcz urzadzenie,
a nastepnie witgcz urzadzenie ponownie po wytgczeniu nieprawidtowego
wskaznika.

2. Moze to przegrzana ochrona, odczekaj 2-3 minuty.

3. By¢ moze obwdd falownika jest uszkodzony, prosze wyciggnaé wtyczke
zasilania gtéwnego transformatora, ktéra znajduje sie na ptycie MOS
(wktadka VH-07, ktora znajduje sie w poblizu wentylatora), a nastepnie
ponownie otworzy¢ urzadzenie:

1) Jesli wskaznik nieprawidtowego dziatania nadal sie $wieci, niektére z
czujnikow polowych na ptycie MOS sg uszkodzone, znajdz je i wymien na
ten sam model.

2) Jesli wskaznik nieprawidtowego dziatania nie $wieci:

a. Moze transformator ptyty srodkowej jest uszkodzony, zmierz objetosé
indukcyjnosci i objetos¢ Q gtdwnego transformatora przez mostek
indukcyjny. Jesli gtosnos¢ jest zbyt niska, wymien ja.

b. Moze uszkodzona jest wtérna rura prostownikowa transformatora,
znajdz usterki i wymien na nig rurke prostownicza.

Jesli maszyna nie dziala normalnie po konserwacji i kontroli, skontaktuj sie z lokalnym
sprzedawca lub centrum obstugi posprzedazne;j.




WCZESNIEJSZY SCHEMAT KONTROLI NIEPRAWIDLOWOSCI

W przypadku nienormalnych sytuacji, takich jak awaria spawania, niestabilny fuk, stabe wyniki

spawania, nie nalezy bra¢ pod uwage, ze muszg to byc jakies wady.

Maszyna moze by¢ w porzadku, ale tylko niektére przyczyny powodujg nieprawidtowosci, takie jak
poluzowanie niektorych ztgczy, zapomnienie o wigczeniu przetgcznika, zte ustawienie, zepsuty kabel i
rura gazowa itp. Wiec przed konserwacjg, najpierw sprawdz to, moze jakis problem by¢ rozwigzany.

Ponizej znajduje sie wczesniejsze sprawdzenie schematu w ten sposoéb. W prawym goérnym rogu

pozycji mozesz znalez¢ problem, sprawdz zgodnie ze schematem ten z oznaczeniem ,O”.

o s N
Q
3 Z | S |® | 2R
~ @ oy 5 | & | g2
. < 3 |Z |z |3 %- o3 Q
Nienormlany 5 |lo | & = |3 |0 |2 |TY g
o = S =. 28 ke < o cl =
o 2|12 & |8 9 2 rs3glv
= © 3 g 2 c 952
- . . o ) < Q. 5 ) -~ Q 3| =
Miejsce i przedmiot do > | N ¢ | | g. el N Y
sprawdzania S | |18 |2 |z |3 2 [Ca@
g 12 |7 |8 |8 [g5<
3 g | D Y2 |53
> a =}
< <
I 1. Potgczony czy nie
Zaglla_nle (zestaw ochronny 2. Uszkodzony bezpiecznik O]O0|]O| O] O] O
wejscia) .
3. Ztgcze poluzowac
1. Zepsuty czy nie
Kabel wejsciowy 2. Ztgcze poluzowac O]O0|]O|0O]| O] O
3. Przegrzanie
Moc 1. Przetgczany czy nie ololololololo!| o
2. Faza braku
1. Otworz pokrywe
2. Pozostatosci gazu
Butla gazowa i regulator 3.0bjetos¢ ustawienia O O
przeptywu
4.Poluzowac punkt
pofgczenia
Rura gazowa (dostep z butli | 1. Poluzowaé punkt
wysokocisnieniowej do potaczenia O
palnika) 2. Zepsuta rura
1. Koto i rura prowadzgca
nie pasujg do siebie
2. Pekniete koto,
zablokowana szczelina lub
Sprzet do wysytania drutu brak O] O | O] O O

3. Nadmierne naciskanie lub
poluzowanie,
magazynowanie proszku
przed wejsciem do rurki
SUS
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zagrazajacego bezpieczenstwu zycia, takiego jak porazenie pradem i poparzenie

ij OSTRZEZENIE: Jedli nie jest to konieczne, przed sprawdzeniem zasilacza nalezy odcigé¢ do

zapewni¢ bezpieczenstwo. Naruszenie powyzszej zasady doprowadzi do powaznego wypadku

ol |5 |2 2|2
& =
Nienormlany LS 218 |z &g E%"g
- w N- —. O =3 EZ|S
53 |3 S |12 |2 B3I B2 |5
-3 o O | o Bo|o
. E3|a |s |8 |2 Ralc BN|C
Miejsce i przedmiot do 588 |2 |[€ |5 6o b2 |2
sprawdzania z|E g |z ; £ 213 L9 2
> e |8 7] 2|8 B&|2
c s [ =1 =
g |® 2
1. Kabel nad uzwojeniem i nad
zginaniem
Przewdd 2. Mozliwo$¢ dostosowania otworu O|0O O O
elektrycznego, rury wysytajgcej drut i
rozmiaru drutu
1. Poluzowany otwor elektryczny, luka,
ztgcze luki.
Korpus MIG 2. Wityczka palnika nie jest © ©
zamocowana
Kabel zasilajgcy palnika| 1. Zepsuty (nadmierne zgiecie)
i kabel sterujgcy 2. Uszkodzony przez ciezkie O |0 |O O ©)
przetacznika rzeczy
Glowny material 1._ O!ej, plama, rdza, folia
Powierzchnia lakiernicza O|O0 |0 |O O
2. Drut wychodzi za diugo
1. Sekcja kabla nie jest wystarczajgco
duza
2. (+). (-) punkty potgczen kabla
Kabel wyj$ciowy wyjéciowego poluzowane O |0 |0
3. Staba zdolnos¢ przewodzenia
elektrycznego gtébwnego
materiatu.
1. Sekcja kabla nie jest
Wydtuzony kabel wystarczajgco duza OO0 |0 |0
2. Nawijanie i zginanie
. Potwierdz prgd spawania, napiecie,
Warunk! pracy kat palnika, predkos$¢ spawania i OO0 |0 |0 |0
spawania X g
przediuzong dtugosc¢ drutu
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CODZIENNA KONTROLA

ZASILANIE
Pozycja Sprawdzanie Uwagi
Panel 1. Przetgcz stan dziatania, transferu i
Sterowani | instalacji.
a 2. Sprawdz wskaznik zasilania.
Wentylator | 1. Sprawdz, czy jest wiatr i dzwiek jest | Jesli nienormalny hatas i brak
chtodzgcy | normalny, czy nie. wiatru, sprawdz wnetrze.
1. Po naelektryzowaniu, nienormalny
zapach lub nie.
Czesc 2. Po zelektryfikowaniu, nienormalne
mocy wibracje i brzeczenie, czy nie.
3. Zmiana koloru i ogrzewanie lub brak
wygladu.
1. Rura gazowa zepsuta, poluzowana lub
. nie.
Obrzeze 2. Obudowa i inne state czesci poluzowane
lub nie.
SPAWARKA - PISTOLET MIG
Pozycja Sprawdzanie Uwagi
1. Jesli rata zostata naprawiona, Powdd otworu wentvlacvinedo
przod jest znieksztatcony ylacyjnego.
Luka Powdd spalenia pochodni.
1. Dotacz splash lub nie. ( Mozna uzywac materiatu
bryzgoszczelnego )
Otwor 1. Jesdli rata zostata naprawiona E;aiizyna uszkodzenia gwintu  Sruby
elektryczn 1. Uszkodzenie gtowicy i otwér nie | Przyczyna niestabilnego tuku i
y zatkane lub nie przerwanego fuku
Nalezy wymieni¢, gdy jest mniejszy niz 6
1. Sprawdz wydtuzony rozmiar rury | mm, gdy przediuzona cze$¢ jest zbyt
mata, tuk bedzie niestabilny.
1. Srednica drutu i $rednica | Przyczyna niestabilnego fuku, prosze
wewnetrzna rury pasujg lub nie uzy¢ odpowiedniej tuby.
Rurka 1. Czesciowe uzwojenie i | Powdd stabego przesytania przewoddw i
wysytajgca | rozszerzone niestabilnego tuku, proszg¢ zmienic.
drut 1. Blokada spowodowana brudem w | Powdd stabego przesytania drutu i
rurze, a resztki poszycia drutu | niestabilnego tuku (uzyj nafty do wytarcia
lezaty. lub wymiany nowego).
1. Rurka wysyfajgca drut ztamana O 1. Uszlfogzona rurE pirokondensacyjna,
kofo zuzywa sie ZMien nowa rurke
2. Zmien nowe koto O
Moze prowadzi¢ do imadta (rozbryzgow)
Obejscie | Zapomnij wstawi¢ lub zatkany otwor | ze wzgledu na stabg ostone gazowa,
gazu lub inny element fabryczny. spalenie korpusu palnika (tuk w palniku),

prosimy o manipulowanie.
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KRAFT&DELE

DEKLARACJA ZGODNOSCI

Wedlug ISO/IEC Guide 22 i EN 45014

Upowazniony przedstawiciel producenta: Foreintrade S.A

Adres upowaznionego przedstawiciela: Janéwek, ul. Modrzewiowa 54, 05-555 Tarczyn
DEKLARUJEMY, ZE PRODUKT JEST ZGODNY Z NORMAMI EUROPEJSKIMI

Nazwa Produktu: Pita szablasta (oznaczony znakiem towarowym Kraft&Dele)
Model (oznaczenia handlowe): KDS811
Dane produktu: = Moc znamionowa: 40-400A
Napiecie 230V / 50Hz
Deklaracja:
Wyrob do ktérego odnosi si¢ 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
Wedlug norm:
EN55032:2015, EN6100-3-2:2014, EN 61000-3-3:2013, EN 55024:2010+A1:2015
Certyfikat o numerze bkc-170802463c wydany przez Shenzhen BKC Testing Co., Ltd (6/F Building 3, Zhouteng
Industrial Park, Nanwan Street, Longgang District, Shenzhen, Guangdong, China) z dnia 8 sierpnia 2017

Osoba odpowiedzialna za prowadzenie dokumentacji technicznej: Ma Dong Hui, Janéwek, ul. Modrzewiowa 54,

05-555 Tarczyn

Ma Dong Hui, Janéwek, 15.11.2021
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