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EVOLUTION

NU-TOOL MACHINERY SALES Ltd.
Rockingham Way i
Redhouse Interchange
Adwick-Le-Street

DN6 7FB Daoncdster, Wietka Brytanla

DEKLARACJA ZGODNOSCI CE CE 08
Nizej podpisany, upoWwazniony przez firme Nutool Wielka Brytania, o$wiadcza, ze produkt:
tukowa spawarka inwertorowa NPW130INV

Produkowany przez NU-TOOL MACHINERY SALES Ltd. {Rockingham Way, Redhouse Interchange, Adwick-Le-Street, DNG 7FB
_Doncaster, Wielka Brytania), ktérego szczegtlowa specyfikac)a znajduje sie w instrukgji robocze], spetnia wszystkie wymagania
obowiazujace w krajach Wspdlnoty Eurapejskiej, a w szczegélnosei wymagania wprowadzone przez:

1) Rozporzadzenie Ministra Gospodarki, Pracy | Polityki Spotecznej z dnia 10 kwietnia 2003r w sprawie zasadnlczych wymagan dla
maszyn i elementéw bezpieczeristwa (Dz.1.03.91.858) wdraZajace postanowienia dyrektywy Uni Europejskiej 98/37/WE z dnia 22
czerwea 1998y, zmienionej dyrektyws 98/79AVE.

2) Rozporzadzente Ministra Gospodarki, Pracy i Polityki Spofecznej z dnla 12 marca 2003r. w sprawie zasadniczych wymagan
dla sprzetu elektrycznego (DzM.03.49.414) wdrazajace postanawienia dyrektywy unii Europejskiej 73/23/WE ze zmianami
wprowadzanymi dyrektywa 93/6B/EWG.

3) Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 2 kwietnia 2003r w sprawie dokonywanla oceny zgodnosci aparatusy z
zasadniczymi wymaganlarmi dotyczacymi kompatybilnoci elektromagnetycznej oraz sposabu jej oznakowania (DZ.U,03,90.848)
wdrazajace postanowienia dyrektywy Rady 89/336/EEC z dnia 3 maja 1989r. wraz ze 2mlanami wprowadzonymi dyrektywami Rady
91/263/EEC, 92/31/EEC 1 93/68/EEC.

Pelna dokumentacja 1echniczna znajduje sig w siedzibie producenta, w posiadaniu nizej pedpisanego.

Jednostka notyfikowana:
Interek, ETL SEMKO
Bullding No. 86, 1198 Quinzhou Road {North}
Shanghai 200233 China

W/w produkt spetnia warunki nastepujacych standarddw:
PN EN 50199
PN EN 60974-1

lan Authbert

wy

Keontrolar Jakoici
05/03/06 Shanghai
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ROZDZIAL 6. NAPRAWY | KONSERWACJA

Prace konserwacyjne i naprawy nalezy pizeprowadzac w regularnych odstepach czasu, Czyni
to prace urzadzenia bardziej wydajna | bezpieczng. Daplero po 5 minutach po wytaczeniu
zasilania mozna przeprowadza¢ kontrolg i naprawy przyfaczy zewnetrznych i obwoddw
wewnetrznych.

1. Sprawdzi¢ | dokrecic sruby.

2.Za pomoca sprezonego powletrza przedmuchac podzespoty elektryczne.

3. Przy naprawach i pracach konserwacyjnych nie wolno zmieniat obwodow aniich
parametréw. W przeciwnym razie moze dojé< do trwatych uszkodzeri.

Uwagal

1. Uzywaé urzadzenia po wyraZnym potwierdzeniu parametrdw wyszczegdinionych na
tabliczce znamionowej na urzadzeniu,

2. Nie przecigzat urzadzenia. Powazne przecigzenie maoze spowodowad spalenie i
zniszczenie urzadzenia a przynajmniej znaczne zmniejszenie jego trwalosci.

3, Upewni¢ sig, 2e przewody spawalnicze sg dobrze dokrecone.

4, Zbyt diugie przewody moga spowodowad utrudnienia w przeptywie pradu | zwigkszajg
straty elektryczne, Stare i popgkane przewody moga by¢ przyczyna niestabilnosci tuku
elektrycznego. Zuzyte przewody nalezy wymienlc w odpowiednim czasie.

5, Po zakohczeniu pracy wytaczyc zasilanie.

6. Nie uzywac urzadzenia latem przez dtuszy okres czasu w miejscach bezpoérednio
nastonecznionych. W miarg mozliwoscl nalezy je ustawiad w cieniu.

7. Napiecie pradu zasilajacege powinno byé tak stabilne, jak tylko jest 1o mozliwe. W zadnym
wypadku spawarka nie bedzie poprawnie pracowac przy niestabilnym zasilaniu.

Napigcle pradu zasitajacego nizsze niz napiecie znamichowe moze spowodowad:
{1). Prad spawania bgdzie nizszy,
(2). Przerywanie luku elektrycznego lub jego niestabilnosé.

Napiecie pradu zasilajacego wyZzsze niZ napigcle Znamionowe moze spowodowad:
(1). Prad spawania bedzie wyzszy.

(2). Powstanie hatasu.

(3). Krétszq Zywotnodd urzadzenia.

8.W celu ochrony operatora przed zranleniami nalezy zaklada¢ odziez ochronna i korzystal
z wyposakenia ochrony oscbistej.

e e

1. Dane techniczne

Dane techniczne

Zasilanie 230V~50Hz
Napigcie bez obciazenia 80V
Zakres pradu spawania 10-130A
Moc znamionowa 4,1kwW
Klasa zabezpieczenia H
Stopier ochrony obudowy IP215
Zakres uzywanych elektrod 1,6-3,2mm
Wspdtezynnik mocy cos #=0,85
Masa netto 4.2kg
2. Elementy urzadzenia

6

1. Przetacznik wiaczone/wytaczone (na tylnej plycie urzadzenia)
2. Przewdd zasilajacy (na tylnej plycle urzadzenia)

3, Kontrolka zasilanla

4, Kontrolka przecigzenia

5. Pokretto regulacji pradu spawania

6. Gniazdo podiaczania przewodu elektrody

7. Griazdo podigczenia przewodu zacisku roboczego




8

“foeid weddzaodzol pazsd Jureizn AZaeu yaawe2 Auemeds | Hemeds 'z

"YAUDAINR[R MOIUBWIS[E FENAIOP B1U 325014 |

“Bluaziedo qn| suzafipia|a a)udzerod

remopaemods azow wapdideu pod 315 yaAsknpleuz YIAUZIAIRR MoIUBWBS ARIIUNIO0
‘emisyazdaldzaq

pesez [sziuod ysAuepod sebaznsazid Azsjeu ‘ebauzafipiae eluazelod epduyun njad p
iMUAZIZISQ

aU0IU0IgeZ

bs BlUemOsDISEZ SUI ANy jaZSAY "RuEMES Op UZORMAM auozoeuzezId 159 auazpbzin ‘v
“Jasouwidfandn 1 azpsim Biupaimodpo

tlepersod 2)0) ‘Wogoso euazpbzin 36nysqe eu 2ejermzaz | 1Bnsqo IBYNIISUL M (WA EMEZ
Iwebeulo z Jruzodez Alupepop 31 Azajeu emIsyszIaIdzaq eIUSIUMadeZ Njas (M
"wolsijefads Jimersozod Azojeu Alae|isul | sl>emiasuoy ‘Ameideu ayazsp 7

: "EYIUZSIIZOl NILEMOUDDNUNG M

unzingez budzaAzid 4Q Szow euszpkzin joyom aueziemIAm auzsAlsubew ajod

‘ezeeyay Apobz zaq paemeds op pezyqz Sis Autimod aju edas Lafiuzsnizol z Aqosp*|

. L ‘qoso

Y2Auu) | auseim omIsyszIardzeq JemolDez szowod ¥omozeysm YaAzszivod 3|uebaznsazig
jebemn

o _ _ ) 25AZAM I5RILILDARU |
®luEjisez po A2obipo af Azajeu ‘eluszpbzIn eZdUM Op 35 Bueisop 1yudo qny Ans! ljsar ‘s
_ "Ameadeu | ApbiBazid swenbal sezpemoidazid Azajeu

obia1 po aluzajezaN ‘wsziamod Lu}(uozéuds af 2eyaniupszid | sjuazpbzin pAziomio is
ouumod 33ksai £ ew zes ‘ejus|fdez cBauzyeuz yoBUNIeM M eluemoN1AZN nypedizid a7
"BluazpbzIin op moxiido | 13148 31s njuemelsop sebargodez Azajeu obate|q "amolezod
2luazoibez yemopomods ajayasa M 1 Ya4okzpomazid MOIUBLIB|3 JDB(0ZI RILDZPONZSN
bukzoAzid 31s He35 BBow euazazsh z pifide | ejueseds sezapod ak(eismod Aiys| 'L
:uadajez \PpAzsziuod peBaznsazid

azs0.d ‘nrezod wify obauemopomods | mopomazid ie|oz) USZPOXZSN B|58JUNILR NjED A
iebemn

“wojsjiefrads mesozod Azajeu dejeisul | dlvemrasucy ‘Kmeideu anyjazsp g
"AMOPNYO Z3q BlUBZPEZIN JMAZN BiN T

‘ofigobzpopy>

RiolElAIUaM 155927 Bis |IAokfeariqa po eysiep z JewAzy Azoleu Asoign auzn| 1 ASOp |
‘yaa(ez Yakzsziuod yebazisazid dz50i4

"waluez BuAzoAzid DAg 970w JwelUBWaR 1S IwAdbiedeigqo z euoy

iebemn

“niezad yapedAm eu eluemeds edsfaiw oxsig dused Hmersn

‘afzo|dsya yemopomods

BUZOW B1Zed WAUM|IBZId M 'MOISUIUGY UDAURZIZS “DAmozeb Ini eiuemeds Feiiun g

) 'am1|Z0W o] 153 oy|A) el ‘eluemeds

e3s[3IW OYsig Y e pemoddiseu ouumod njuawala obauemeds op Alwepy aluazabipoy ‘g

uezod | sjueziBazid 3142 m e ‘nplud amjdazid m

B|UBjUpnAN Jemopomods azow aiuazabiod aymoyiedatN 1jqey Afsejoz) Azpmeids

€

118787 "2UQzZPOXzZSn 153l BlLt (55522 2 eupez AZ) ‘ejuazpmelds njao m apEpdziew Yazlaqo AzajeN
#oeid op waueidbyshzid pazig g

"elzpzieuoiyaje dxmepazids qny Bwnposd zazid [auemozAicine | afaeyyjemy aupamodpo

[a>blepeised aiqoso pezisimod alupibzmzag Azajeu "efIUMOYNIAZN Zazid suemAUOKAM

oxel ‘fmnisul fazsfsiuiu m auesido AJRISOZ BIU 201 ‘BMOSIMIDS 1D50UUAZD at[azsm,

"YAmo)B3m 2102325 *du qn| YdAzI0g01 5523 Aueiuim oq|e euazazsAzy

‘RIUMOIBWS 01 A25M100 16NISqO Bbynasu) Z siupobz FRMOMISSUOY AZ3|0U BIZPIZILU 3IY[BZ5M

- "YaAU|[fe3s MOIUBLIAIE Op MoysIDs krowod
2 AuemodowAzZId gn| (2145181018 ojpeL) 359 suedajez LpAueumarp moropupazid nypedim

M) BJPeW m AUEMOIOUIEZ I|UPIOS DSOM||ZOW SIBIL M g usiumod Aueigeiqo 101tupazig

‘gazniod nlezpos 063) op auemosoysizid | aljges Aq Aumod

3|gatu gn| ebogpod "ezogpod op suemadowikzid 3|upifos p4q Auuimod auleuol>els epdziey

motido gn ofisumazip njAd po sujom azsanez HAg Auuimod Amopnqo auffoejfuam A1omic

“Aigim qn) iAd ‘ziny pyido Sque) uziway eluazIzsAza3| uRZ ‘N30 Aweld yef ‘aiye1

BIUBZIZSAZIAIURZ 34|BZ5M DBMNSI AZ8leN 13501SKE5 M 2EMAWAZIIN Azaleu eizpdzieu IPISAZSM

“ejZpazieu AUszpOYZSN IBUANYSEUON M | BlUaZRazId qn| YaAzooqos 195320

3|UBZPOYZSN pemopomods o) S7A1 ‘Ms1 069 iziwpeu 3eiEIMAM oUOM U B1ZPAZIEU BN

P IuiAupo IEfeRlsU), emopo) ueyiufaziB) neefyojwisgEn

nuelojwpazid z ejep n:)gei:uoq‘jealprj.ﬁzaie.u 221 Yoif §75m euemALDYAM 1sez2 1 dyl bupom

** - "kmozeb, BUzaAI sy B{L]SU) Z BeIuoy M dfam ABow ewazpbzin

3z3040) (25872 Kae n5dMIzoul etil-oil 9z Hlmsdn is Azejeu ysAueimopng deid aisez> g4
“(Biuzsjuiays YIAUMADNE) Y3Aobiz moypols psousaga m qn| nsezod

‘nyanghm oxAzAs YA E{eZIEMIS USEHUIRIEM Y BIMIGYYIDIRS M IZp3ZIewoIy 3|3 Jemosols cujom N
WANOB[I SIUBIS M 1131 JEMAZN qniaiZBom m jzpdzieuciNE)a JezinuEZ DUOM 31N
"yakuozaeuzazid ofs) op [‘zp'éi{e"l.'i‘ma TBfAm Z:ONOW BU £d84d Op 1ZPAZIRU JEMOSO)S oujom AN
“auozRizazid ofe ioBapief bp.‘ia op auzokyism JemAzn Azajeu sEpaziey

2 o ' aujpbo Apesez 'y

AJOWO FIZSMYTI INTOYS ZYHO WOHYZOd JINYSAI804dYZ o
HOYNIBYHO ¥N ADvHd 30VZ5A 00 INDYWHOINI 5
HIANZDAHINITA NIZDVI0d 3IWZIAL0Q IDVWHOLNI '+
ADWYd 3DSTAIN '€

AD¥Hd S¥ZDA0d INNOYHDO [MAOYS T

IWYIZARZYYN Z VDved L

. HzpdzIeuvNBR

niaAzn Azid £2eid sisez) m ejuaiueiz gn| wspkid ejuazelod ‘niezod onAzA1 ezsfajuwiz zero

EYIUMONIAZN OMIsyazIBIdZq eZSySIMZ Bjuemaiyez YsAigny ‘ritemoddisod Apesez ny ouesidg

- “Aoesd op wajuaidkisizid
pazid |Wef>runcju faziued |wAuozIZssIuer Z 35 alueUzOdez augdibop 0 Ansoly

“ndnyez oueLOYOP WAOW M ‘Kzepazids wapjund z 3is 3luEMOIYRIUOYS 0 ALiisoid miynpoid
0531 waluemoxiAzn z yahuezbimz mows|goid 315 elusmelod mypedAz.d p ejuemoyifzn
Buniem ateuoysop namisied Jlumadez Aqe ‘|asoxel 1|o2uoy fameyebazazs Aueppod 1e150Z U3l
o ‘uonnioaz samodn prew nynpord sigeu | niogAm 0B3iqop aiueuoyop ez Awalnyaizg
JOMISURY |UMOURZS

‘npe|bm op faf suemovysez iyrisul fszsfauiu yanajez ajuebaznsazid o Awjsolyg

: ‘emisuazreidzoq Apesez aujobo ‘¢



5. URUCHAMIANIE | OBSLUGA

Ustawianie urzadzenia

Przy ustawianiu urzadzenia nalezy przestrzegad nastepujacych zasad:

1. Urzadzenie nalezy ustawiac na plaskiej, niewibrujacej powierzchni, eddalone od ciany
o co najmniej 200 mm,

2. Prosze ustawiac urzadzenie w miejscu wolnym od pylu Zelaznego, kurzu | rezpylonej farby.

Prosze je utrzymywac czyste i suche.

3, Unikac oddziatywania deszczu i wody morskiej.

Podlaczanie

1. Podiaczanie zasilania

- Kazda spawarka musi by¢ podigczona do rozdzielnicy elektrycznej 2 zabezpieczeniem
nadmiarowym oraz z wylacznikiem i bezpiecznikiem,

- Tylke uriemiona spawarka pracuje bezpiecznie. Brak uziemienia powoduje, ze obudowa
urzadzenia znajduje-sie pod napigciem.

2. Podtaczenie przewoddw spawalniczych

Jedng koticdwke podlacza sie do przewodu elektrody poprzez szybkoztaczke. Drugg
koricdwie nalezy przylaczyé do spawanego elementu poprzez preewéd masowy.
SzybRoztaczki musza 2najdowad siéwe wlaiciwe] pozycji | muszg byd dobrze dokredone
W celu zapewnienia bezpieczefistwa spawany efement nalezy uziemis.

Spaséb obslugi’

Urzadzenie nalezy obstugiwac w podanej ponizej kolejnosci.

1, Upewnié¢ sig, ze uchwyt spawalniczy nie styka sie ze spawanym elementem przed
wigczeniem zasilania.

2. Nalezy sprawdzi¢ napigcie zasilania. Zbyt wysokie lub zbyt niskie napigcie moze zniszczyc
podzespoty elektryezne a nawet cate urzadzenie. Jedli napiecie jest prawidlowe, podiaczyc
urzgdzenie i upewnic sig, 2e jest uziemlone. Whaczyc zasilanie.

Jashi dwieci sie wskaznik zasilania powinien pracowac wentylator.

- Zamocowad elektrode w uchwycie. Ustawic pozadang wartosé pradu, Nastepnie dotknaé
elementu elektroda w celu spawania. Podczas spawania zapala sie wskaZnik spawania.

- Po zakoniczeniu spawania cdsunaé uchwyt spawalniczy. Wskaznik spawania jest
wylaczony.

3. Instalacja lub kontrola urzadzenia moze sie odbywad dopiero po pigciu minutach od
wylaczenia zasilania.

4. Prosze nie uzywa¢ kabli o niewystarczajacej pojemnoéci i uszkodzanych.

5. Prosze zapewnic bezpieczenstwo podigczenia kabli.

6. Prosze nie uzywad urzadzenia bez obudowy.

7. Prosze zaktadad suche rekawice izolujace.

8. Padczas pracy na wysokodciach stosowac odpowiednie zabezpieczenia.

9, Urzadzenie nalezy poddawacé regularnym przegladom i, w razie potrzeby, naprawom.
10.Prosze wylaczad zasilanie, j2sli urzadzenie nie jest uzywane,

11. Padczas pracy w waskich migjscach i na wysokosciach stosowaé zabezpieczenia przed
porazeniem elektrycznym.

Uwaga!

W celu unikniecia wypadkéw, takich jak pozar, wybuch lub Zlamania prosze sig stosowac do
ponizszych zalecen,

1. Prosze hie ustawiad materlaléw latwopalnych w poblizu miejsca spawania.

2, Nie spawaé w poblizu miejsc sktadowania gazow fatwopalnych,

3. Po spawaniu nie odkiadaé goracego elementu w poblizu materiatéw tatwopalnych.

7

widoczne jest uszkodzenie, ktdre moze wplynad na prace narzedzia, nalezy dokonad naprawy
przed przystapieniem do pracy.

W razie zaobserwowania zachowari nienaturalnych dla tego narzedzia nadmiernych wibracji
Iub nietypowych dzwigkdw - nalezy niezwlocznie przerwad prace i poprosi¢ ¢ pomoc osobe
wylwalifikowang. ’

Przed uruchomieniem narzedzia nalezy bezwzglednie sprawdzi¢, czy czesci robocze

53 prawidtowo zamocowane, wylacznik znajduje sie w pozycji OFF {wylacznony)

i czy w narzedziu nie pozostawiono kluczy lub innych elementdw statych,

Nalezy rdwniez sprawdzic, czy wszelkie ostony sg prawidiowo zamocowane i nie brakuje
zadnych elementow narzedzia.

Nigdy nie nalezy rozpoczynaé kub korticzyé pracy z czescig robocza bedaca

w kontakcie z przedmiotem obrabianym jub jakimkolwiek ciatem statym,

2 wyjatkiem narzedzi do tego przeznaczonych.

Nalezy zawsze stosowac akcasoria | wyposazenie przeznaczone do typu araz modelu
uzywanego narzedzia.

Urzadzenia nie wolno modyfikowac lub w jaklkoimek sposdb przerabiad,

C. Po wykonanej pracy:

Po wytaczeniu narzedzia zawsze nalezy odczekad az czedci robocze skonicza swoj bieg,

a nastepnie nalezy odlozyé narzedzie na bezpieczne miejsce.

Nie wolno pozostawia¢ narzgdzia pracujacego bez dozoru, )

Po skoriczonej pracy nalezy narzedzie odigezyc od sieci elektrycznej i umiescié na
przeznaczonym dla niego miejscu.

Nalezy stosowac odpowiednig walizke narzedziows, jesli narzedzie jest w taka wyposazone.

2. SRODKI OCHRONNE PODCZAS PRACY

Podczas pracy nalezy bezwzglednie nosic¢ whasciwy, bezpiaczny ubidr oraz uzywac odpowiednich
zabezpieczen ciata.

Specjalne okulary ochronne natezy nosic wszedzie tam, gdzie obrdbka przedmiotu powoduje
dynamiczne wyzwalanie matych, lub duzych czastek materiatowych: pytdw, apitkéw,
rozzarzonych opitkdw, widrow i innych, mogacych uszkodzic narzad wzroku.

Przyciemnione oraz ciemne okulary nalezy dobrad w zaleznosci od typu urzadzenia

w pracach spawalniczych. Zwykle okulary optyczne nie sa w stanie zapewni¢ odpowieniego
zabezpieczenia,

Atestowane maski filtrujace powietrze nalezy stosowad wszedzie tam, gdzie powstajg pyty i
substangje podrazniajace uktad oddechowy, a wiec pyly, dymy i pary [szczegodlnie niebezpieczne
3 pyly powstajace przy obrébce plyt widrowych, poniewaz opracz czastek fizycznych mogy
zawierac szkodliwe substancje}.

Wzmocnione obuwie robocze na przeciwilizgowych podeszwach wskazane jest wszedzie
tam, gdzie moze dojic do upadku przedmiotéw na stopy pracujacego.

Dlugie wiosy powinny by¢ chronione opaska lub specjalnym czepkiem oraz powinny byc
zwigzane z tytu glowy.

Nalezy uzywad chetmu ochronnego wszedzie tam, gdzie wystepuje ryzyko usazow gtowy.
Odpowiednie rekawice ochranne powinny by¢ stosowane w wypadkach wystepowania ryzyka
skaleczen. W przypadku pracy z narzedziami nalezy zadbaé, aby nie wystepowato ryzyke
uchwycenia rekawicy przez ruchome czedcl narzedzia, lub przedmiot obrabiany.

We wszystkich czynnoseiach o duzym poziomie hatasu nalezy stosowad cdpowiednia ochrone
stuchu: tzw. stuchawki lub specjalne wkiadki do usza,
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