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KOMPATYBILNOSC ELEKTROMAGNETYCZNA (EMC)

Spawarka, ktérej dotyczy niniejsza instrukcja jest urzgdzeniem do spawania tfukowego klasy A
CO 0zhacza, ze jest przeznaczona do stosowania w srodowisku przemystowym.

W innych $srodowiskach mogg zaistnie¢ potencjalne trudnosci w zapewnieniu kompatybilnosci
elektromagnetycznej, co moze oddziatywac na inne urzgdzenia znajdujgce sie w bezposrednim
sgsiedztwie. Aby uzywac spawarki w srodowisku gospodarstwa domowego konieczne jest prze
-strzeganie zalecen tego rozdziatu majgcych na celu zmniejszenie lub wyeliminowanie wptywu
zaktocen elektromagnetycznych.

W szczegdlnosci nalezy zwréci¢ uwage na nastepujgce elementy:

* inne kable zasilajgce, przewody sterujgce, kable telefoniczne i sygnatowe nad, pod i obok
urzgdzenia spawalniczego

* urzgdzenia telewizyjne i radiowe (nadajniki i odbiorniki)

« komputery, komputery osobiste, urzgdzenia sterowane komputerowo

* systemy bezpieczenstwa, urzgdzenia alarmowe, urzgdzenia do zabezpieczenia obiektow
przemystowych

* urzgdzenia medyczne ludzi znajdujgcych sie w poblizu, np. uzywajgcych stymulatorow serca
lub aparatéow stuchowych

* sprzet stosowany do kalibracji i pomiarow

» odpornosc¢ innych urzgdzen znajdujgcych sie w otoczeniu. Uzytkownik powinien zapewnic,
by inne urzgdzenia znajdujgce sie w otoczeniu byty kompatybilne. Moze to wymagac konie
- cznosci podjecia dodatkowych srodkow zaradczych

* Wielkos¢ otaczajgcej przestrzeni, ktorg nalezy wzig¢ pod uwage, zalezna od struktury budynku
oraz podejmowanych czynnosSci

Urzadzenia do spawania tfukowego powinny by¢ podtgczone do systemu zasilania zgodnie

z zaleceniami producenta. Jesli mimo to pojawig sie zaktdcenia elektromagnetyczne, to moze

okazac sie konieczne podjecie dodatkowych srodkow ostroznosci:

« filtrowanie systemu zasilania. Zaleca sie rozwazy¢ kwestie ekranowania przewodu zasilajgcego
urzgdzen spawalniczych zainstalowanych na state, za pomocg oplotu metalowego lub podo
- bnych $rodkéw

* Przewody spawalnicze powinny by¢ tak krétkie, jak tylko jest to mozliwe i umieszczone blisko
siebie, na poziomie lub blisko poziomu podtoza

» Selektywne ekranowanie i ostanianie innych przewoddw i urzgdzen w rozpatrywanej przestrzeni
moze ztagodzi¢ problemy zaktdécen. W odniesieniu do specjalnych zastosowan mozna rozwazy¢
ekranowanie catej instalacji spawalnicze;j



WPROWADZENIE

Dziekujemy za wybranie naszego produktu. Nabyte przez Panstwa narzedzie przeszto
kompleksowy proces kontroli jakosci. Dotozylismy tez wszelkich staran, aby produkt dotart do
Panistwa w doskonatym stanie. Jezeli mimo to wystepujg jakies problemy, ewentualnie jezeli
mozemy stuzy¢ pomocg lub rada, prosimy bez wahania skontaktowaé sie z dziatem obstugi
klienta.

Bezpieczenstwo przede wszystkim

Przed przystgpieniem do obstugi narzedzia elektrycznego zawsze nalezy podjgé wszelkie
dziatania majgce na celu ograniczenie ryzyka pozaru, porazenia prgdem elektrycznym i
uszkodzenia ciata. Istotng sprawg jest doktadne przeczytanie instrukcji obstugi oraz zrozumienie
przeznaczenia narzedzia, ograniczen w jego zastosowaniu i zapoznanie sie z ewentualnymi
zagrozeniamizwigzanymiz uzytkowaniem narzedzia.

GWARANCIA

Producent nabytego przez Paristwa produktu udziela gwarancji na okres 2 lata od daty zakupu w
przypadku zakupu konsumenckiego. Gwarancja nie obejmuje urzadzen przeznaczonych do
wynajmu. Zobowigzujemy sie do wymiany wszelkich czesci niesprawnych z powodu wad lub
defektow fabrycznych. Gwarancja w zadnym wypadku nie obejmuje zwrotu kosztow ani
wypfaty odszkodowania za poniesione straty, bezposrednie ani posrednie. Nie obejmuje
rowniez: zuzywajacych sie akcesoriéw, przypadkdow niewtasciwego uzytkowania. W przypadku
zakupu komercyjnego gwarancja udzielana jest na okres 90 dni. Czesci wysytane przez klienta do
naprawy za zaliczeniem pocztowym nie sg akceptowane. Nalezy tez pamietac, ze gwarancja
traci waznos¢, jezeli narzedzie w jakikolwiek sposdb zostanie zmodyfikowane bez zgody
producenta lub bedzie uzywane wraz z akcesoriami nie zatwierdzonymi przez niego. Producent
nie ponosizadnej odpowiedzialnosci w przypadku niewtasciwego uzytkowania narzedzia lub

nieprzestrzegania obowiazujgcych instrukcji obstugi, ustawiania i konserwacji. Producent
zapewnia obstuge w ramach gwarancji wytacznie w przypadku zgtoszenia zfozonego w
autoryzowanym punkcie serwisowym wraz z dowodem zakupu. Zdecydowanie zaleca sie, aby
natychmiast po dokonaniu zakupu sprawdzi¢ produkt, czy jest on w stanie nienaruszonym.
Przed przystgpieniem do uzytkowania produktu nalezy dokfadnie przeczytac instrukcje obstugi.

ROK PRODUKCJI

Producent umieszcza rok produkcji urzgdzenia na tabliczce znamionowej w formie kodu 00WO00, gdzie:
00WO0O - 2 pierwsze cyfry oznaczajg kolejny tydzieh roku w ktérym produkt zostat wyprodukowany
00WO00 - 2 ostatnie rok produkcji

Przykfad: 21W10 (21 tydzien w roku 2010)

Uprawnienia ustawowe
Gwarancja ta jest jedynie uzupetnieniem uprawnien ustawowych nabywcy i w zaden sposéb ich
nie narusza.

Nie nalezy wyrzucaé¢ zuzytego sprzetu elektrycznego razem z innymi
odpadami. Prosimy o przekazanie do odpowiedniego punktu
przetwarzania.

Informacje dotyczgce przetwarzania mozna uzyska¢ w lokalnych
jednostkach administracyjnych lubu sprzedawcy.
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ELEMENTY URZADZENIA

. Lampka sygnalizujgca zasilanie

2. Uchwyt do noszenia

e

. Lampka kontrolna sygnalizujgca

przegrzanie

. Pokretto regulacji pradu

spawania

. Gniazdo przewodu prgdowego

elektrody

. Gniazdo przewodu

masowego

. Przewod pradowy z uchwytem

masy

. Przewdd pradowy z uchwytem

elektrody
Maska

10. Szczotka




I. OGOLNE WARUNKI BEZPIECZENSTWA UZYTKOWANIA
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0 Nalezy unika¢ bezposredniego kontaktu z uchwytem spawalniczym, podtgczonego
materiatu spawalniczego podczas pracy z urzgdzeniem, gdyz przy braku obcigzenia
wzrasta napiecie, ktore moze stanowi¢ zagrozenie dla zdrowia lub zycia.

0 Zawsze nalezy wyja¢ wtyczke z gniazdka zasilajgcego przed podtgczeniem
przewodow albo przeprowadzeniem innych czynnosci konserwacyjnych lub
remontowych.

0 Podtgczenie przewodow elektrycznych powinno odbywac zgodnie z obowigzujagcym
prawem oraz zasadami bezpieczenstwa przez wykwalifikowanego elektryka.

0 Danaspawarka jest przeznaczona do podtgczenia do sieci zasilajgcej, ktora posiada
faze zero oraz uziemienie.

0 Nalezy upewni¢ sie czy gniazdko sieci zasilajgcej jest poprawnie poditgczone z
uziemieniem.

0 Nie nalezy uzywac spawarki w pomieszczeniach o duzej wilgotnosci oraz podczas
opadow deszczu lub $niegu.

0 Niewolnouzywac spawarki, gdy wystepujg jakiekolwiek uszkodzenia przewodow,
izolacji lubluzne styki.

0 Nie wolno przeprowadzac jakichkolwiek prac spawalniczych na kontenerach,
zbiornikach, rurach, ktoére zawierajg ( zawieraty) w sobie ptynne lub wystepujagce w
postaci gazu tatwopalne Srodki. Nie wolno rozmrazac rur hydraulicznych.

0 Nie nalezy spawa¢ na materiatach, ktére byty wczes$niej czyszczone
rozpuszczalnikami zawierajgcymi chlor oraz materiatach pokrytych farba,
zanieczyszczonych btotem, olejem lub materiatach galwanizowanych.

0 Nie wolno spawac zbiornikédw pod cisnieniem.
0 Nalezy usung¢ z powierzchni spawanej wszystkie materiaty tatwopalne (np. drewno,
papier, czysciwoitd..).

0 Stanowisko pracy powinno by¢ odpowiednio wentylowane i wyposazone w
wycigg wentylacyjny. Nie wolno spawa¢ w zamknietych pomieszczeniach. Nalezy
systematycznie sprawdza¢ wptyw wytwarzanych gazéw na uzytkownika, aby
unikng¢ zatrucia.

0 Nalezy dba¢ o izolacje elektrody, spawanego detalu oraz blisko
usytuowanych przedmiotow metalowych. W tym celu nalezy uzywac
specjalnych rekawic, odziez ochronng, pokrywe izolacyjng lub dywaniki,

stosowac buty przeznaczone dla spawacza (ze skorzang podeszwag).

0 Niedozwolone jest bezposrednie patrzenie na tuk spawalniczy. Zawsze
stosowa¢ maske lub przytbice ochrong z odpowiednim filtrem. Chroni¢
nieostoniete czesci ciata odpowiednig odziezg ochronng wykonang z

@ @& BB

niepalnego materiatu. Osoby postronne znajdujgce sie w poblizu spawania
powinny by¢ zastoniete przy pomocy ekrandéw niepalnych i nieprzepuszczajg
- cych promieni ultrafioletowych.

UWAGA!

Proces spawania tak samo jak i prad elektryczny ptyngcy przez przewody spawalnicze,
wytwarzajq pole elektromagnetyczne. Pole elektromagnetyczne moze zaktécac prace
rozrusznikdw serca, a takze prace znajdujacych sie w poblizu urzadzen elektrycznych.
Osoby posiadajgce aparaty, zapewniajgce funkcje zyciowe (np. regulator czestotliwosci
pracy serca, respiratoritd.) powinny skonsultowac sie z lekarzem czy mogq przebywacé w
miejscu gdzie odbywa sie spawanie.

Wyzej wymienionym osobom nie zaleca si¢ korzystania ze spawarki bez
zgody lekarza.
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P Ryzyko ostateczne

0 Przewrocenie: spawarke nalezy utozy¢é na rownej powierzchni horyzontalnej aby
unikngéryzyka przewrocenia.

0 Zastosowanie spawarki niezgodnie z przeznaczeniem: urzadzenie spawalnicze
nalezy wykorzystywacC Scisle z jego przeznaczeniem. Jakiekolwiek inne wykorzys-
tanie niezgodne z dokumentacjg surowo zabronione (np. rozmrazanie rur w sieci wodo-
ciggowej).

0 Niewolno uzywac rekojescijako przyrzadu do podwieszania spawarki.

UWAGA: Sprawnos$¢ reagowania moze ulec uposledzeniu na skutek spozycia

alkoholu, zazywania lekdéw i narkotykow, takze w wyniku chorob, gorgczki i
zmeczenia. W takich wypadkach nalezy zrezygnowac z wykorzystania spawarki.

Il. OGOLNA CHARAKTERYSTYKA

Ta spawarka jest zrédtem pradu statego i przeznaczona jest do spawania
tukiem elektrycznym. Przystosowana jest do spawania metodg MMA.

p Zawarto$é opakowania (patrz str. 3)

0 Aparat spawalniczy
0 Akcesoria spawalnicze

l1Il. CHARAKTERYSTYKA TECHNICZNA

MODEL.:

Zasilanie sieciowe (AC) V: 230V~50Hz

Prad spawania £ 10% (A): 30-180A

Znamionowa moc wejsciowa: | 6,12 kW

Elektrody (g mm): 1,6-4

Klasa izolacji IP: H

Cykl pracy %: 40% - 180A
100% - 130A

Stopien ochrony: IP21S

p Tabliczka znamionowa

—®

@\ NTW180INV @ Spawarka inwertorowa /@
@\ e = == EN 60974-1 : 2005 o ||
~'F|=| - 10A/20,4V~180A/27,2V 1
—_— T X % 40% 60% 100%
LA 180A 150A 130A
U,=85V
@\ ° ];'50/601{ U=220V I;max=38A Liet=24A @
T® IP21S cc




Dane techniczne oraz symbole charakteryzujgce rodzaj pracy oraz wykorzystanie,
pokazane sa na gornym panelu aparatu spawalniczego i nalezy rozumieé je
nastepujaco:

1. Model spawarki.

2. EN 60974 - Standard dotyczacy bezpieczenstwa uzytkowania oraz produkcji
aparatow do spawania tukiem elektrycznym.

3. Symbol konstrukcji wewnetrznej urzgdzenia: transformator jednofazowy.
4. Symbol spawania tukowego recznego elektrodami w otulinie.

5. Symbol S: oznacza, ze prace spawalnicze moga by¢ prowadzone w miejscach z
podwyzszonym ryzykiem porazenia elektrycznego (np. w bezposrednim sasiedztwie
duzych mas metalu lub przebiegu rur hydraulicznych).

6. Symbol zasilania: jednofazowy prad zmienny.

7. Klasa ochronna obudowy: IP21 lub IP22. Ochrona przed ciatami statymi o srednicy
2 12,5 mm (np. palec), przed kroplami wody opadajgcymi pionowo (IP21) lub
odchylonymi od pionu do 15° (Ip22).

8. Parametry obwodu spawalniczego:

- U,: maksymalne napiecie pradu jatowego (obwod spawania otwarty);

- ,/U,: prad i odpowiadajace mu znormalizowane napiecie [U, = (14+0,05 1,) V], jakie
urzadzenie moze dostarcza¢ podczas spawania;

- X: czas pracy: podaje czas, w jakim urzadzenie moze dostarcza¢ odpowiedni prad (ta
sama kolumna). Wyraza sie w % i opiera sie na cyklu 10-minutowym (np. 60% = 6 minut
pracy, 4 minuty przerwy itd.);

Trzeba pamietaé, iz niezastosowanie sie do powyzszej wskazoéwki moze
doprowadzi¢ do trwalego uszkodzenia spawarki, oraz utraty uprawnien
gwarancyjnych.

- A/V-A/V: oznacza zakres regulacji pradu spawania (minimum - maksimum) przy
odpowiednim napieciu tuku elektrycznego.

9. Dane techniczne zasilania elektrycznego:

- U,: Napiecie i czestotliwosé pradu zmiennego zasilajgcego urzadzenie (tolerancja
15%);

- I, max: maksymalny pobor pradu z sieci;

- 1, eff: maksymalny rzeczywisty pobér pradu.



IV. PRZYGOTOWANIE DO PRACY

UWAGA! Wszystkie czynnosci zwigzane z instalacjg oraz podtaczeniem spawarki
do sieci elektrycznej powinny odbywag¢ sie przy wytaczonym zasilaniu.

Spawarke nalezy umiesci¢ na plaskiej powierzchni horyzontalnej =z
odpowiednia wytrzymatoscia, aby uniknaé niebezpiecznych przesunie¢ spawarki
lub jej przewrécenia.

» Uruchomienie

Urzadzenie ustawi¢ w miejscu, w ktérym nie bedzie utrudniona wentylacja obudowy
(obieg powietrza w urzadzeniu wymuszony przez wentylator chtodzacy); upewnic sie, ze
do urzadzenia nie dostanie sie kurz natadowany elektrostatycznie, pary korozyjne,
wilgoc€ z powietrza itd.

P Przytacze elektryczne

Przed podtaczeniem urzadzenia do zasilania nalezy sprawdzi¢, czy napiecie i
czestotliwos¢ pradu podane na tabliczce znamionowej sg zgodne z parametrami
dostepnej sieci elektrycznej i wtasciwym zabezpieczeniem dla danego urzadzenia.
Urzadzenie musi by¢ zasilane przez 2 przewody (faza i zero) oraz trzeci przewdd
przeznaczony wytgcznie do uziemienia.

WTYCZKA. Urzgdzenie wyposazone jest w wtyczke typu 2p+e 16A, umozliwiajgcg
podtgczenie do instalacji elektrycznej domowej przy czym prgd spawania nie moze
przekraczac¢ 160A. W przypadku pragdu spawania powyzej 160A zaleca sie potgczenia
wtyczki typu 3p+n+e 32A gdyz przewody o matym przekroju mogg powodowac
znaczne zmniejszenie wydajnosci spawarki (dotyczy réwniez przedtuzaczy).
Spawarke nalezy podtgczy¢ do gniazda zabezpieczonego bezpiecznikiem lub wytgcznikiem
automatycznym o odpowiedniej obcigzalnosci pragdowej:

20A ( prad spawania do 160A)
32A ( prad spawania do 200A ),
40A ( prad spawania do 250A ).
Nieprzestrzeganie powyzszych zaleceih moze narazi¢ uzytkownika na niebez -
pieczenstwo. Uszkodzeniu ulec moze réwniez samo urzadzenie. Przerébki
we wlasnym zakresie moga spowodowaé zmiane cech uzytkowych urzadzen
lub pogorszenie parametréow spawalniczych. Wszelkie przerébki urzadzen,
we wilasnym zakresie, powodujg utrate gwarancji.

UWAGA: Jesli wymienione powyzej srodki bezpieczenstwa nie beda
przestrzegane, wowczas system zabezpieczen przewidziany przez producenta
(klasa 1) nie bedzie pracowal wydajnie i wystapi duze zagrozenie dla ludzi
(porazenie elektryczne) i przedmiotow (pozaritp.).

P Przewdd zasilajacy

Czynnosc¢ ta jest zastrzezona dla specjalistow.
P Podlaczenie spawarki

UWAGA! Przed poditgczeniem przewodéw spawalniczych nalezy jeszcze raz
upeni¢ sie czyaparat spawalniczy jest odtagczony od sieci elektrycznej.

Podtaczenie przewodow:

Koncowka uchwytu spawalniczego (8) jest przeznaczona do zamocowania
elektrody.

W przypadku spawarek z zaciskowym potgczeniem przewodow, przewdd spawalniczy
nalezy potgczy¢ z zaciskiem oznaczonym symbolem 7&—.

Podiaczenie przewodu uziemienia:

Przewdd ten nalezy potaczy¢ z przedmiotem spawanym lub z powierzchnig, na ktorej
bedzie odbywac sie spawanie tak aby wystepowat dobry styk elektryczny. W przypadku
spawarek z zaciskowym potgczeniem przewodow, przewdd spawalniczy (7) nalezy
potaczy¢ z zaciskiem oznaczonym symbolem —=X.
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V. SPAWANIE: OPIS PROCEDURY

Spawarki inwertorowe sg przeznaczone do spawania tukowego elektrodami z otuling
(metodg MMA) ze srednicg dobierang zgodnie z danymi technicznymi, podanymi w niniejszej
instrukcji. Spawarki te nalezg do spawarek beztransformatorowych,generujgcych niezbedne
wartosci pragdowe za pomocg uktadu elektronicznego. Podtgczenie przewoddéw spawalniczych:
przewdd spawalniczy wraz z uchwytem elektrody (8) - wcisng¢é koncéwke w gniazdo
oznaczone(+), przewdd spawalniczy masowy (7) - wcisnaé koncowke w gniazdo oznaczone (-).
Aby uruchomi¢ spawarke nalezy ustawi¢ wigcznik/wytacznik ON/OFF (1) w pozycji ON (wigczona).
Regulacja pradu spawania odbywa sie poprzez pokretto regulacyjne (4) ustawiajagc wymagang
wartosc pradu (l2).

p Ochrona termiczna

Aparat spawalniczy posiada automatyczne zabezpieczenie przed przecigzeniem
termicznym (termostat z funkcjag regeneracji). W przypadku gdy temperatura osiagnie
maksymalng wartos¢ zadang, bezpiecznik odcina zasilanie i zapala jednoczesnie
20ttg lampke (3) na przednim panelu (patrz str.3). Po uptywie kilku minut bezpiecznik
automatycznie zatgcza zasilanie: zétta lampka gasnie. Spawarka jest gotowa do dalszej
pracy.

P Zasady spawania

0 Wykorzystywacé elektrody przeznaczone dospawania pradem zmiennym.

0 Przyblizona warto$¢ pradu spawania jest ustawiana przez uzytkownika w zaleznosci
od S$rednicy elektrody zgodnie z obowigzujaca tabliczkg znamionowa.

ELEKTRODA ¢ mm PRAD SPAWANIA (A)

1,6 40 - 80

3,2 80 - 160
4 120 - 200
5 180 - 250

0 Uzytkownik powinien takze uwzgledni¢ fakt, iz warto$¢ pradu spawania dla
elektrod tego samego typu moze sie rézni¢ w zaleznosci od potozenia spawanego
detalu: podczas spawania w ptaszczyznie horyzontalnej wartos¢ pradu jest
maksymalna, natomiast podczas spawania w linii pionowej lub nad glowg minimalna.

0 Nalezy pamietaé, iz charakter spawu zalezy nie tylko od wartosci zadanego
pradu, lecz réwniez od innych parametréw takich jak srednica i jakosc¢ elektrody, dtugosc¢
tuku elektrycznego, predkosci spawania i potozenia spawacza oraz od stanu
technicznego elektrod, ktére muszg by¢ zabezpieczone przed wilgocia.

P Wykonanie spawania

0 Wiozy¢ maske ochronng. Dotkng¢ koncowka elektrody w miejscu spawania i
przecigga¢ ptynnym ruchem podobnym do odpalania zapatki. To jest wtasciwy sposob
zajarzeniatuku elektrycznego.

Uwaga: nie wolno uderzaé elektrodg w detal, gdyz moze to spowodowac zniszczenie
otuliny iutrudni zajarzenie tuku.



0 Jak tylko wywota sie tuk zaleca sie utrzymanie !
odlegtosci do spawu rownej srednicy elektrody.

0 W procesie spawania nalezy stale utrzymywac te
samg odlegtos¢ miedzy spawem oraz koncowkg elektrody,
aby uzyskac rownomierny spaw. Nalezy takze pamietac, iz
pochylenie osi elektrody w kierunku spawania powinno
wynosi¢ okoto 20/30 stopni (patrzrys. 1).

0 Pod koniec spawania nalezy nieznacznie cofngé
elektrode w stosunku do kierunku spawania, aby jeziorko
spawalnicze rownomiernie sie zapetnito cieklym metalem,
nastepnie gwattownie podniesc¢ elektrode do gory.

UWAGA!

Do usuwania zuzytych elektrod i przemieszczania swiezo zespawanych przedmiotow
nalezy zawsze uzywacC kleszczy. Przestrzega¢, aby po wykonaniu spawania
uchwyt do elektrod odtozy¢ na podktadce izolacyjnej.

Warstwe zuzla nalezy usungé ze spoiny dopiero po  wystudzeniu.
Jezeli kontynuuje sie spawanie na niedokonczonej spoinie, to w miejscu przytozenia
elektrody nalezy najpierw usung¢ warstwe zuzla.

p Parametry spoin

o | T | D

Powolne Zbyt krétki tuk Niedostateczna
przesuniecie elektryczny warto$¢ pradu M
elektrody spawania

7//////’//////% M m Wiasciwa spoina

LTI

Szybkie .
przes)l/miecie Zbyt dtugi tuk Duza warto$é
elektrody elektryczny pradu spawania

VI. OBStUGA TECHNICZNA

%@

UWAGA: przed sprawdzeniem stanu technicznego spawarki nalezy si¢ upewnic¢
czy jest ona odtgczona od siecizasilajace;j.

p Dodatkowa obstuga techniczna

Ustuga obstugi technicznej powinna by¢ wykonana przez wykwalifikowany
i doswiadczony w pracach elektro-mechanicznych personel.

UWAGA!

Surowo zabronione jest zdejmowanie panelu i przeprowadzanie jakichkolwiek
prac wewnatrz korpusu spawarki bez uprzedniego wyjecia wtyczki z gniazdka
zasilajgcego. Przeprowadzanie przegladéw technicznych urzadzenia pod
napieciem moze doprowadzi¢ do powaznych porazen pradem, gdyz istnieje
ryzyko bezposredniego kontaktu z detalami spawarki, bedacymi pod napieciem
oraz/lub porazenia powstalego wskutek kontaktu przesuwanych elementéw
wzgledem podzespotow spawarki.

0 Regularnie nalezy sprawdza¢ wewnetrzng czes$¢ spawarki (przy zachowaniu
warunkéw ostroznosci) w zaleznosci od czestotliwosci uzytkowania oraz zapylenia
miejsca pracy. Nalezy usuwac osiadty kurz przy pomocy strumienia suchego powietrza z
niskim cisnieniem (maks. 1,0Bar)



0 Podczas ogledzin nalezy sprawdzi¢ potgczenia elektryczne oraz przewody
zasilajgce czy nie jest uszkodzona izolacja.

0 Po zakonhczeniu przegladu technicznego spawarki nalezy zamocowac panel z
powrotem dobrze przykrecajgc kazdg srubke.

0 Niewolno uzywac aparatu spawalniczego przy otwartym panelu.

0 Gdy istnieje potrzeba zaleca sie delikatne smarowanie cienkg warstwg gestego
smaru tych elementow, ktére wchodzg w sktad mechanizmu regulacji pradu spawania
(Srubaregulacyjnai powierzchnie $lizgowe itd.).

p Przechowywanie i transport

0 Spawarke nalezy przechowywaé¢ w suchym pomieszczeniu przy temperaturze
powyzej5°C.

0  Warunki przechowywania powinny  wyklucza¢ mozliwos¢ uszkodzen
mechanicznych oraz wptyw opaddéw atmosferycznych.

0 Spawarke nalezy przechowywa¢ w miejscu, niedostepnym dla dzieci.
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Dichiarazione di conformita CE - Declaration of compliance EEC - Déclaration de conformité CE - EG Konformitatserklarung
Declaracion de conformidad CE - Declaragao de conformidade CE - Verklaring van overeenstemming EEG - CE-Overensstemmelseserklaring
Forsékran om CE-6verensstimmelse - CE Vaatimustenmukaisuusvakuutus - AnAwon cuppopgwaong CE - Oswiadczenie o zgodnosci KE - Izjava o sukladnosti
direktivama EZ - Izjava o skladnosti ES - EK Megfelelési nyilatkozat - ES Prohlaseni o shodé - Prehlasenie ES o zhode - [leknapauus o cooTBeTCTBUM HOPMaM
EO - EF-overensstemmelseserklaring - AT uygunluk beyani - Declaratie de conformitate CE - [leknapaums 3a cboTBeTCTBME NO cTaHAApPT Ha EO
Izjava o sukladnosti propisima EZ - Deklaracija dél EB reikalavimy vykdymy - Vastavusdeklaratsioon EK - Pazinojums par atbilstibu EK prasibam

NOI DICHIARIAMO CHE LA COSTRUZIONE DEL SEGUENTE PRODOTTO - WE DECLARE THAT THE FOLLOWING PRODUCT - LA SOCIETE DECLARE QUE
LA CONSTRUCTION DU PRODUIT SUIVANT - WIR ERKLAREN HIERMIT, DASS DIE KONSTRUKTION DES NACHFOLGEND AUFGEFUHRTEN PRODUKTES
NOSOTROS DECLARAMOS QUE LA CONSTRUCCION DEL SIGUIENTE PRODUCTO - NOS DECLARAMOS QUE A CONSTRUGAO DO PRODUCTO SEGUINTE
WIJ VERKLAREN DAT DE CONSTRUCTIE VAN ONDERSTAAND PRODUCT - VI ERKLARER, AT KONSTRUKTIONEN AF NEDENSTAENDE PRODUKT
VI FORSAKRAR ATT KONSTRUKTIONEN HOS FOLJANDE PRODUKT - VAKUUTAMME, ETTA SEURAAVA TUOTE ON VALMISTETTU
EMEIX AHAQNOYME OTI H KATAZKEYH TOY MAPAKATQ MPOIONTOX - OSWIADCZAMY, ZE BUDOWA NASTEPUJACEGO WYROBU
MI POTVRBUJEMO DA JE OVAJ PROIZVOD KONSTRUIRAN - IZJAVLJAMO, DA JE V NADALJEVANJU NAVEDEN PROIZVOD
KIJELENTJUK, HOGY AZ ALABBI TERMEK SZERKEZETE - PROHLASUJEME, ZE VYROBA TOHOTO VYROBKU - PREHLASUJEME, ZE VYROBA TOHOTO VYROBKU
3ASABNAEM, YTO KOHCTPYKUMA USNENNS - VI ERKLAERER AT KONSTRUKSJONEN AV DET F@LGENDE PRODUKTET - ASAGIDA BELIRTILEN URUN IMALININ
SE DECLARA CA DIN PUNCT DE VEDERE CONSTRUCTIV PRODUSUL - IEKITAPYPAME, YE M3PABOTBAHETO HA CNEJHWSA POAYKT
MI POTVRBUJEMO DA JE OVAJ PROIZVOD KONSTRUISAN - PAREISKIAME, KAD SIS PRODUKTAS - KINNITAME, ET JARGMINE TOODE
MES PAZINOJAM, KA SEKOJOSAIS PRODUKTS

Spawarka inwertorowa NUTOOL
NTW180NU, o zakresie pradu spawania 30-180A

E CONFORME ALLE SEGUENTI DISPOSIZIONI - WAS BUILT IN COMPLIANCE WITH THE FOLLOWING DISPOSITIONS
EST CONFORME AUX DISPOSITIONS SUIVANTES - MIT DEN FOLGENDEN VORSCHRIFTEN UBEREINSTIMMT
ESTA CONFORME CON LAS SIGUIENTES DISPOSICIONES - ESTA EM CONFORMIDADE COM AS SEGUINTES DISPOSICOES
IN OVEREENSTEMMING IS MET DE VOLGENDE BEPALINGEN - OPFYLDER F@LGENDE FORSKRIFTER
AR | VERENSSTAMMELSE MED FOLJANDE FORESKRIFTER - ALLAOLEVIEN SAADOSTEN MUKAISESTI - ZYMMOP®QNETAI ME TIE AKOAOYOES AIATAZEIS
JEST ZGODNA Z NIZEJ WYMIENIONYMI NORMAMI - U SUKLADU SA SLIJEDECIM PROPISIMA - V SKLADU S SLEDECIMI ODREDBAMI
MEGFELELO® AZ ALABBI RENDELETEKNEK - JE V SOULADU S NASLEDUJICIMI SMERNICEMI - JE V SULADE S NASLEDOVNYMI SMERNICAMI
OTBEYAET TPEGOBAHWAM CNEOYIOLX HOPMATVBOB - ER | OVERENSSTEMMELSE MED F@LGENDE BESTEMMELSER
iZLEYEN KURALLARA UYGUNLUGUNU BEYAN EDERIZ - A FOST EXECUTAT CONFORM DISPOZITIILOR
E B CbOTBETCTBVE CbC CNEIHUTE PA3MOPE/BM - U SKLADU SA SLEDECIM PROPISIMA - PAGAMINTAS, REMIANTIS SEKANCIOMIS DIREKTYVOMIS
ON VALMISTATUD KOOSKOLAS JARGMISTE DIREKTIIVIDEGA - TIKA IZGATAVOTS ATBILSTOSI SEKOJOSAJAM DIREKTIVAM

2006/42/CE - 2004/108/CE - 2006/95/CE - 2002/95/CE - 2002/96/CE

STANDARD:
EN 60974-1 : 2005, EN 60974-6 : 2003, EN 60974-10: 2003, EN 50199

Petna dokumentacja techniczna znajduje sie w siedzibie producenta w posiadaniu nizej podpisanego:

Corunna Court, Warwick, CV34 5HQ, UK, M /%’—\

14/02/2013

Mark Shannon
Direttore qualitd e competenza - Quality Assurance Controller - Réglage de précision - Leiter der Qualitatssicherung - Responsable de la garantia de calidad - Controlador de garantia da qualidade -
Directeur kwaliteit - Direkter for kvalitetsstyring og kompetence - Ansvarande for kvalitet och kompetens - Laadunvalvonnan johtaja - AieuBuvTrg oiétnTag kai karéptiong - Dyrektor Jakosci -
Direktor odjela za kontrolu kakvoce - Direktor za kvaliteto - Minségért felel6s Igazgato - Vedouci kvality a zpusobilosti - Riaditel kvality a sposobilosti - lupekTop no kayectsy -
Kvalitets- og kompetansedirekter - Kalite Miduri - Director calitate - lupexTop no ocurypsisane Ha kadectBoTo - Direktor odeljenja za kontrolu kvaliteta -
Kokybés uztikrinimo kontrolierius - Kvaliteedigarantii direktor - Kokybés garantijos direktorius

Persona autorizzata a costituire il fascicolo tecnico - person authorised to compile the technical file - personne autorisée a constituer le dossier technique -
die bevollmachtigt ist, die technischen Unterlagen zusammenzustellen - persona facultada para elaborar el expediente técnico - pessoa autorizada a constituir o dossié técnico -
persoon bevoegd om het technisch dossier op te stellen - person autoriseret til at affatte den tekniske fil - person som &r behdrig att stalla samman den tekniska dokumentationen -
teknisen tiedoston tayttdmiseen valtuutettu henkild - e§ouaiodotnuévo dropo yia T olvTagn Tou apyeiou TexviKwy dedopévwy - osoba upowazniona do stworzenia dokumentdw technicznych -
ovladtena osoba za sastavljanje tehnickih podataka - oseba, ki je poobladtena za izpolnitev tehni¢nega dokumenta - a miszaki dokumentacié 6sszeallitasara felhatalmazott személy -
osoba opravnéna k sestaveni technickych tdaju - osoba opravnena na zostavenie technickych Udajov - nuuo, ynonHomo4eHHoe cocTaBnsTb TEXHUYeCKuin chaiin -
person som er autorisert til & utarbeide den tekniske dokumentasjonen - teknik dosyayi derlemeye yetkili kisi - persoand autorizata pentru indeplinirea fisei tehnice -
YNbrHOMOLLEHO NNLe 3@ CbCTaBsIHE Ha TEXHUYECKOTO Aocue - ovla$tena osoba za sastavljanje tehnickih podataka - asmuo, jgaliotas sudaryti techniniy dokumenty bylg -
isik, kes on volitatud koostama tehnilist faili - persona, kas pilnvarota sastadit tehnisko dokumentaciju

NUTOOL UK
Unit 7, 2" Floor Napier House,
Corunna Court, Warwick, CV34 5HQ, UK
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