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KOMPATYBILNOSC ELEKTROMAGNETYCZNA (EMC)

Spawarka, ktérej dotyczy niniejsza instrukcja jest urzgdzeniem do spawania fukowego klasy A
CO oznacza, 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 uzywaé 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 aparatow stuchowych

* sprzet stosowany do kalibracji i pomiarow

» odpornos$c¢ innych urzgdzen znajdujgcych sie w otoczeniu. Uzytkownik powinien sie zapewnic,
by inne urzadzenia znajdujgce sie w otoczeniu byty kompatybilne. Moze to wymagac konie
- cznosci podjecia dodatkowych Ssrodkdéw zaradczych

» Wielkos¢ otaczajgcej przestrzeni, ktorg nalezy wzigé pod uwage, zalezna od struktury budynku
oraz podejmowanych czynnosci

Urzgdzenia do spawania tukowego powinny by¢ podtgczone do systemu zasilania zgodnie

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

okazac sie konieczne podjecie dodatkowych srodkéw ostroznosci:

« filtrowanie systemu zasilania. Zaleca sie rozwazy¢ kwestie ekranowania przewodu zasilajgcego
urzadzen spawalniczych zainstalowanych na state, za pomoca oplotu metalowego lub podo
- bnych srodkéw

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

» Selektywne ekranowanie i ostanianie innych przewodéw i urzgdzen w rozpatrywanej przestrzeni
moze ztagodzi¢ problemy zaktocen. 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
Panstwa w doskonatym stanie. Jezeli mimo to wystepujg jakies problemy, ewentualnie jezeli
mozemy stuzy¢ pomocg lub rada, prosimy bez wahania skontaktowac 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 ciafa. Istotna sprawg jest doktadne przeczytanie instrukcji obstugi oraz zrozumienie
przeznaczenia narzedzia, ograniczen w jego zastosowaniu i zapoznanie sie z ewentualnymi
zagrozeniamizwiazanymiz uzytkowaniem narzedzia.

GWARANCIA

Producent nabytego przez Panistwa 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
defektéw fabrycznych. Gwarancja w zadnym wypadku nie obejmuje zwrotu kosztow ani
wyptaty odszkodowania za poniesione straty, bezposrednie ani posrednie. Nie obejmuje
rowniez: zuzywajacych sie akcesoriéw, przypadkow 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 sposéb zostanie zmodyfikowane bez zgody
producenta lub bedzie uzywane wraz z akcesoriami nie zatwierdzonymi przez niego. Producent
nie ponosizadnej odpowiedzialnosci w przypadku niewtfasciwego uzytkowania narzedzia lub

nieprzestrzegania obowiazujgcych instrukcji obstugi, ustawiania i konserwacji. Producent
zapewnia obstuge w ramach gwarancji wytgcznie w przypadku zgtoszenia ztozonego 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 doktadnie przeczytacinstrukcje obstugi.

ROK PRODUKCJI

Producent umieszcza rok produkcji urzadzenia na tabliczce znamionowej w formie kodu 00W00, gdzie:
00WOO - 2 pierwsze cyfry oznaczajg kolejny tydzien roku w ktérym produkt zostat wyprodukowany
O0WOO0 - 2 ostatnie rok produkcji

Przyktad: 21W10 (21 tydzien w roku 2010)

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

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

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

. Whacznik/wytgcznik ON/OFF

2. Uchwyt do noszenia

9

. Lampka kontrolna sygnalizujaca

przegrzanie

. Pokretto regulacji pradu

spawania

. Gniazdo przewodu

masowego

. Gniazdo przewodu pragdowego

elektrody

. Przewdd pragdowy 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 urzadzeniem, gdyz przy braku obcigzenia
wzrasta napiecie, ktore moze stanowic zagrozenie dla zdrowia lub zycia.

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

0 Podtagczenie przewodow elektrycznych powinno odbywac zgodnie z obowigzujgcym
prawem oraz zasadami bezpieczenstwa przez wykwalifikowanego elektryka.

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

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

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

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

0 Nie wolno przeprowadzac jakiekolwiek prac spawalniczych na kontenerach,
zbiornikach, rurach, ktére zawierajg ( zawieraty) w sobie ptynne lub wystepujace w
postaci gazu tatwopalne srodki. Nie wolno rozmrazac rur hydraulicznych.

0 Nie nalezy spawa¢ na materiatach, ktore byty wczesniej czyszczone
rozpuszczalnikami zawierajgcymi chlor oraz materiatach pokrytych farba,
zanieczyszczonych btotem, olejem lub materiatach galwanizowanych.

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

0 Stanowisko pracy powinno by¢ odpowiednio wentylowane i wyposazone w
wycigg wentylacyjny. Nie wolno spawaC¢ w zamknietych pomieszczeniach. Nalezy
systematycznie sprawdza¢ wplyw wytwarzanych gazow 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 Ilub dywaniki,

stosowac buty przeznaczone dla spawacza (ze skérzang podeszwg).

nieostoniete czesci ciata odpowiednig odziezg ochronng wykonang z

( Y 0 Niedozwolone jest bezposrednie patrzenie na tuk spawalniczy. Zawsze
stosowa¢ maske lub przytbice ochrong z odpowiednim filtrem. Chroni¢

@ @ & B

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 ptynacy przez przewody spawalnicze,
wytwarzajq pole elektromagnetyczne. Pole elektromagnetyczne moze zaktocaé prace
rozrusznikdw serca, a takze prace znajdujgcych sie w poblizu urzgdzen elektrycznych.
Osoby posiadajgce aparaty, zapewniajgce funkcje zyciowe (np. regulator czestotliwosci
pracy serca, respiratoritd.) powinny skonsultowac sie z lekarzem czy mogaq przebywac 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 Przewrdcenie: spawarke nalezy utozy¢ na réwnej powierzchni horyzontalnej aby
unikngcCryzyka przewrocenia.

0 Zastosowanie spawarki niezgodnie z przeznaczeniem: urzgdzenie spawalnicze
nalezy wykorzystywac $cisle 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: Sprawno$¢ reagowania moze ulec uposledzeniu na skutek spozycia
alkoholu, zazywania lekéw i narkotykéw, takze w wyniku chordb, gorgczki i
zmeczenia. W takich wypadkach nalezy zrezygnowac z wykorzystania spawarki.

Il. OGOLNA CHARAKTERYSTYKA

Ta spawarka jest zrodtem prgdu zmiennego i

tukiem elektrycznym. Przystosowana jest do spawania metodg MMA.

p Zawartosé opakowania (patrz str. 3)

0 Aparat spawalniczy

0 Akcesoria spawalnicze

IlIl. CHARAKTERYSTYKA TECHNICZNA

MODEL.: NTW160INV NTW200INV
Zasilanie sieciowe (AC) V: 230V~50Hz 230V~50Hz
Prad spawania = 10% (A): 10-160 30-200
Znamionowa moc wejsciowa: 5,3kVA 7kVA
Napiecie bez obcigzenia (V): 56 76

Elektrody (g mm): 1,6-4 1,6-4

Klasa izolacji IP: H H

Cykl pracy %: 35 25

Stopien ochrony: IP21S IP21S

przeznaczona jest do spawania

p Tabliczka znamionowa

—®

Spawarka inwertorowa
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Dane techniczne oraz symbole charakteryzujace rodzaj pracy oraz wykorzystanie,
pokazane sg na gérnym panelu aparatu spawalniczego i nalezy rozumie€ je
nastepujaco:

1. Model spawarki.

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

3. Symbol konstrukcji wewnetrznej urzadzenia: 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 sagsiedztwie
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
odchylonymiod pionu do 15° (Ip22).

8. Parametry obwodu spawalniczego:

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

- I,/U,: prad i odpowiadajace mu znormalizowane napiecie [U, = (14+0,05 1,) V], jakie
urzadzenie moze dostarczac 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 wskazéwki moze
doprowadzi¢ do trwatego uszkodzenia spawarki, oraz utraty uprawnien
gwarancyjnych.

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

9. Dane techniczne zasilania elektrycznego:

- U,: Napiecie i czestotliwo$¢ pradu zmiennego zasilajacego urzadzenie (tolerancja +
15%);

-1, max: maksymalny pobdr pradu z sieci;

-1, eff: maksymalny rzeczywisty pobér pradu.

IV. PRZYGOTOWANIE DO PRACY

UWAGA! Wszystkie czynnosci zwigzane z instalacja oraz podtaczeniem spawarki
do sieci elektrycznej powinny odbywac¢ sie przy wylaczonym zasilaniu.

Spawarke nalezy umiesci¢é na plaskiej powierzchni horyzontalnej =z
odpowiednia wytrzymatoscia, aby unikna¢ niebezpiecznych przesunieé¢ 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 urzadzenie nie dostanie sie kurz natadowany elektrostatycznie, pary korozyjne,
wilgo¢ z powietrzaiitd.

P Przytacze elektryczne

Przed podtgczeniem urzadzenia do zasilania nalezy sprawdzi¢, czy napiecie i
czestotliwo$¢ pradu podane na tabliczce znamionowej sg zgodne z parametrami




dostepnej sieci elektrycznej i wlasciwym zabezpieczeniem dla danego urzadzenia.
Urzadzenie musi by¢ zasilane przez 2 przewody (2 fazy lub faza i zero) oraz trzeci
przewod przeznaczony wytgcznie do uziemienia.

WTYCZKA: do przewodu zasilajgcego podtaczy¢ wtyczke zgodng z odpowiednimi
normami (2p+e / 3p+n+e) o wystarczajgcej pojemnosci i poszuka¢ gniazda
zabezpieczonego bezpiecznikiem Ilub wytgcznikiem automatycznym. Koncowka
uziemienia musi zosta¢ potaczona z przewodem uziemiajgcym (zo6tto-zielonym) sieci
elektryczne;.

UWAGA: Jesli wymienione powyzej srodki bezpieczenstwa nie beda
przestrzegane, wéwczas system zabezpieczen przewidziany przez producenta

(klasa 1) nie bedzie pracowat wydajnie i wystapi duze zagrozenie dla ludzi
(porazenie elektryczne) i przedmiotéw (pozaritp.).

P Przewdd zasilajacy

Czynnos¢ tajest zastrzezona dla specjalistéow.
P Podlaczenie spawarki

UWAGA! Przed podiaczeniem spawarki nalezy jeszcze raz upewnié¢ sie czy
aparat spawalniczy jest odtaczony od sieci elektrycznej.

Podtaczenie przewodoéw:

Koncéwka 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 ktoérej
bedzie odbywac sie spawanie tak aby wystepowat dobry styk elektryczny. W przypadku
spawarek z zaciskowym potgczeniem przewoddow, przewod spawalniczy (7) nalezy
potaczy¢ z zaciskiem oznaczonym symbolem —=X..

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 pradowe za pomocg ukfadu elektronicznego. Podtgczenie przewoddw spawalniczych:
przewoéd spawalniczy wraz z uchwytem elektrody (8) - wcisng¢ koncowke w gniazdo
oznaczone (-), przewod spawalniczy masowy (7) - wcisna¢ koncowke w gniazdo oznaczone (+).
Aby uruchomi¢ spawarke nalezy ustawi¢ wigcznik/wytgcznik ON/OFF (1) w pozycji ON (wigczona).
Regulacja pradu spawania odbywa sie poprzez pokretto regulacyjne (4) ustawiajgc wymagang
wartosc pradu (l2).

p Ochrona termiczna

Aparat spawalniczy posiada automatyczne zabezpieczenie przed przecigzeniem
termicznym (termostat z funkcjg regeneraciji). W przypadku gdy temperatura uzwojenia
transformatora osiggnie maksymalng warto$¢ zadang, bezpiecznik odcina zasilanie i
zapala jednoczesnie z6itg 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 Wykorzystywac elektrody przeznaczone dospawania prgdem zmiennym.

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



ELEKTRODA g mm PRAD SPAWANIA (A)

2 40 - 80
3,2 80 - 160

4 120 - 200

5 180 - 250

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

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

P Wykonanie spawania

0 Wiozy¢ maske ochronng. Dotkng¢ koncowkg elektrody w miejscu spawania i
przeciggac¢ ptynnym ruchem podobnym do odpalania zapatki. To jest wtasciwy sposéb
zajarzeniatuku elektrycznego.

Uwaga: nie wolno uderzac elektrodg w detal, gdyz moze to spowodowac zniszczenie
otuliny i utrudni zajarzenie tuku.

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

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

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

UWAGA!

Do usuwania zuzytych elektrod i przemieszczania Swiezo zespawanych przedmiotow
nalezy zawsze uzywacC kleszczy. PrzestrzegaC, 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 usungé warstwe zuzla.

p Parametry spoin

LT

Powolne Zbyt krétki tuk Niedostateczna
przesuniecie eiektryczny wartos¢ pradu M
elektrody spawania
A Wiasciwa spoina
Szybkie )
przes}llmiqcie Zbyt dugi tuk Duza wartos¢
elektrody elektryczny pradu spawania




VI. OBStUGA TECHNICZNA

UWAGA: przed sprawdzeniem stanu technicznego spawarki nalezy sie upewnic
czy jest ona odlgczona od siecizasilajgcej.

p Dodatkowa obstuga techniczna

Ustuga obstugi technicznej powinna by¢é 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 powstatlego wskutek kontaktu przesuwanych elementéw
wzgledem podzespotéow spawarki.

0 Regularnie nalezy sprawdza¢ wewnetrzng czes¢ spawarki (przy zachowaniu
warunkow ostroznosci) w zaleznosci od czestotliwosci uzytkowania oraz zapylenia
miejsca pracy. Nalezy usuwac osiadty kurz przy pomocy strumienia suchego powietrza z
niskim cisnieniem (maks. 10Bar).

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

0 Po zakonhczeniu przeglagdu technicznego spawarki nalezy zamocowaé panel z
powrotem dobrze przykrecajgc kazdg srubke.

0 Niewolnouzywac 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 slizgowe itd.).

p Przechowywanieitransport

0 Spawarke nalezy przechowywa¢ w suchym pomieszczeniu przy temperaturze
powyzej 5°C.

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

0 Spawarke nalezy przechowywac¢ w miejscu, niedostepnym dla dzieci.



Producer/Producent

Nutool UK

Rockingham Way, Redhouse Interchange,
Adwick-Le-Street, Doncaster,

South Yorkshire, DN6 7FB

Great Britain

(. 0044 01302 721791

i=1: 0044 01302 728317

e-mail: customerservice@nutool.co.uk

<P

PRO SALES GMBH (Abt. Service)
Ferdinand Porsche Strasse 16

D - 63500 Seligenstadt

(. 0049 1805 237600

= 0049 6182 9938719

e-mail: service@druckluft-profi.de

CFD

Mecafer

112, Chemin de la forét aux Martins
ZAC Briffaut est - BP 167

26906 VALENCE cedex 9

France

(. 003304 75418450

i=: 0033 04 75 41 83 71

ap

Nutool by NU AIR S.p.A.
via Einaudi 6

10070 Robassomero (TO)
Italy

(. 00390119233 000
i=: 0039 011 9241 138
e-mail: assistenza@nuair.it

CED

Nutibérica

Comeércio de maquinas e ferramentas, Lda.
Zona industrial de Ovar - FASE I

Rua de Mogambique, lote 32 - Apt.107
3880-106 OVAR - Portugal

(. 00351256 580 930

=1: 0035 1256 580 931

e-mail: conceicao.rocha@nutiberica.pt

PO

Nutibérica

Comeércio de maquinas e ferramentas, Lda.
Zona industrial de Ovar - FASE Il

Rua de Mogambique, lote 32 - Apt.107
3880-106 OVAR - Portugal

(. 00351256580 930

= 0035 1256 580 931

e-mail: conceicao.rocha@nutiberica.pt

Nuair Polska Sp. z 0.0.
ul. Szyszkowa 20a
02-285 Warszawa
Poland

(. 0048 022668 05 80
i=1: 0048 022 668 05 88
e-mail: nuair@nuair.pl

CAD

Real-Maschinen-Service
LaRnitzthal 17

A - 8200 Gleisdorf

(. 00433133 8032-10
i=: 0043 3133 8032-6
e-mail: service@nuair.eu




tool

NUTOOL MACHINERY SALES LTD.
Rockingham Way

Redhouse Interchange
Adwick-Le-Street

DN6 7FB Doncaster, Wielka Brytania

DEKLARACJA ZGODNOSCI Z DYREKTYWAMI WE (PL)

Oswiadczamy, ze produkt:

Spawarka inwertorowa NUTOOL
NTW160INV o zakresie pradu spawania 10-160A

Spawarka inwertorowa NUTOOL
NTW200INV o zakresie pradu spawania 30-200A

Produkowany przez: Nutool Machinery Sales Ltd.

Rockingham Way, Redhouse Intercharge, Adwick-Le-Street,

DNG6 7FB Doncaster, Wielka Brytania,

ktérego szczegdtowa specyfikacja znajduje sie w instrukcji roboczej,
jest zgodny z wymaganiami Dyrektyw Europejskie;.

¢ Dyrektywa w sprawie: 2006/42/WE
¢ Dyrektywa niskonapieciowa: 2006/95/WE
e Dyrektywa zgodno$ci elektromagnetycznej: 2004/108/WE

Urzadzenie odpowiada réwniez wymaganig nastepujgcych norm:
EN 60974-1 : 2005

EN 60974-6 : 2003
EN 60974-10: 2003

DOKUMENTACJA TECHNICZNA ZNAJDUJE SIE W SIEDZIBIE PRODUCENTA W POSIADANIU NIZEJ PODPISANEGO,
KTORY JEST TEZ UPOWAZNIONY DO PRZYGOTOWANIA DOKUMENTACJI TECHNICZNEJ
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lan Authbert
Kontroler jakos$ci 30/04/2011

Rockingham Way, Redhouse Interchange, Adwick-Le-Street,
Doncaster, South Yorkshire, DN6 7FB, ENGLAND
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