G Spawarka tian'sfomatoiowal
INSTRUKCJA OBSLUGI

WAZNE. Przed przystapieniem do uzytkowania niniejszego urzadzenia, osoba obstugujaca
powinna przeczyta¢ i zrozumie¢ w catosci niniejszg instrukcje obstugi.



WPROWADZENTE

Dziekujemy Zg wybranie ngszegd produktu. Nabyte priez Panstwg narzedzie przesitéd
kdmpteksowy préces kontroti jgkdséi. Dotozytismy tez wszetkich staran, gby produkt doétart dé
Panstwa w ddskonatym stanie. Jezeti mimd té wystepuja jakies probtemy, ewentuatiie jezeti
mdzemy $tuzy¢é pdmaoca tub rada, présimy bez wahaniag skontaktdwac sie 7 dzigtem obstugi
ktienta.

Bezpieczenstwo przede wszystkim

Przed priystapieniem do obstugi narzedzig etektryéinegd zawsie natezy pddjaé wsietkie
dzigtania majace na cetu dgraniézenie ryzyka pdzaru, pdrazenig pradem etektryéinym i
uszkddzenia Cigta. 1Stotng Sprawa jest doktadne przeczytanie instrukdji dbstugi 6raz zrézumienie
prieznacienia narzedzig, ograniczen w jegd Zastésodwaniu i zgpdingnie Sie 72 ewentuatiymi
Zagrdézenigmizwigzanymiz uzytkdwaniem narzedzia.

SwARANCIA

Producent nabytegd przez Panstwa produktu udzietg gwarandji ng dkres 1 roku éd daty Zakupu.
Gwarandéjg nie obejmuje urzadzen prieingczonych dé wynajmu. Zébowigzujemy Sie do
wymigny wszetki¢h ¢zesci niesprawnych z powddu wad tub defektdw fabryéznyéh. Gwargnéja w
zadnym wypadku nie ébejmuje zwrdtu késztow gni wyptaty 6dszkéddwania zg poniesione
straty, beZpdsrednie ani podsrednie. Nie obejmuje rowniez: Zuzywajacych Sie akéesoriow,
przypadkdéw niewtaséiwegd uzytkdwania tub wykdriystania produktu do profesjonatiych
735t6sdwan. Czeséi wysytane przez ktienta do naprawy z3 zatic¢zeniem pdcztéwym nie $3
akéeptdwane. Natezy tez pamietac, ze gwarandja traéi waznosé, jezeti narzedzie w jakikotwiek
$pb6sob z6stanie zmaodyfikdwane bez zgddy préducenta tub bedzie uzywanre wraz z gkéesérigmi
nie Zatwierdzonymi priez niegd. Proédudent nie pdndsi zadnej 6dpowiedzigndséi w przypadku
niewtasciwegod uzytkdwania narzedzia tub nieprzestrzegania dbowiazujaéych instrukéji dbstugi,
ustagwignia i konserwadji. Préducent Zgpewnig ébstuge w rgmach gwarandji wytacéinie w
Zakupu. Zdeéydowanie Zateca sSie, gby natychmiast pdé dékoénaniu zagkupu sprawdzi¢ produkt, ézy
jest on w Stanie niengruszéonym. Przed przystgpieniem dé uzytkéwania préduktu natezy
doktadnie przec¢zytacinstrukéje dbstugi.

Uprawnienig ustawéwe

Gwarandja tg jest jedynie uzupetiieniem uprawnien ustawdwycéh ngbywcy i w zaden Sposob ich
rie ngrusza.

Nie nalezy wyrzucac zuzytegg sprzetu elektrycznegg razem z innymi
6dpadgmi. Prdésimy 6 priekazanie do odpdwiedniegd punktu
przetwarzania.

Infégrmacje dgtyczace przetwarzania mgzna uzyska¢ w tékatiych
jedndstkach gdministragéyjnychtub u sprzedawdy.







. OGOLNE WARUNKI BEZPIECZENSTWA UZYTKOWANIA

+ Nalezy unika¢ bezpgsredniegp kgntaktu z uchwytem spawalniczym, pgdtgczonege
materiatu spawalniczegg p@dczas pracy z urzadzeniem, gdyz przy braku gbcigzenia wzrasta
napiecie, ktére mgze stangwic zagrgzenie dla zdrgwia lub zycia.

«  Zawsze nalezy wyja¢ wtyczke z gniazdka zasilajgcegg przed pgdtgczeniem przewgdow albg
przeprgwadzeniem innych czynngsci kgnserwacyjnych lub remgntgwych.

+ Pgdtaczenie przewpdéw elektrycznych pgwinng gdbywaé zggdnie z gbgwigzujgcym
prawem graz zasadami bezpieczenstwa przez wykwalifikgwanegg elektryka.

« Danaspawarka jest przeznaczgna dg pgdtgczenia dg sieci zasilajacej, ktdra pgsiada faze zerg
@graz uziemienie.

+ Nalezy upewni¢ sie czy gniazdkg sieci zasilajgcej jest pgprawnie pgdigczgne z
uziemieniem.

» Nie nalezy uzywac spawarki w pgmieszczeniach g duzej wilggtngsci graz pgdczas gpadéw
deszczu lub $niegu.
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«  Niewglng uzywac spawarki, gdy wystepuja jakiekglwiek uszkgdzenia przewgddw, izglacji
lub nieszczelne styki.

« Nie wglng przeprgwadzac jakiekglwiek prac spawalniczych na kgntenerach, zbigrnikach,
rurach, ktére zawierajg ( zawieraty) w sgbie ptynne lub wystepujace w pgstaci gazu
tatwgpalne Srgdki.

>

« Nie nalezy spawaé¢ na materiatach, ktére byly wczesniej czyszczgne rgzpuszczalnikami
zawierajacymi chlgr graz materiatach pgkrytych farbg, zanieczyszczgnych btgtem, glejem lub
materiatach galwanizgwanych.

+ Nie wglng spawac zbigrnikdw pgd cisnieniem.

+  Nalezy usungc z pgwierzchni spawanej wszystkie materiaty tatwgpalne (np. drewng, papier,
Scierkiitd..).

«  Stangwiskg pracy pgwinng by¢ gdpgwiednig wentylgwane i wypgsazgne w wyciag
wentylacyjny. Nie wglng spawa¢ w zamknietych pgmieszczeniach. Nalezy systematycznie
sprawdzaé¢ wptyw wytwarzanych gazéw na uzytkgwnika, aby unikna¢ zatrucia.

+ Nalezy dba¢ ¢ gdpgwiednia izglacje elektrgdy, spawanegg detalu graz
bliskg usytugwanych przedmigtow metalgwych. W tym celu nalezy uzywacd
specjalnych rekawic, gdziez gchrgnna, pgkrywe izglacyjng lub dywaniki, stespwac
wysgkie butyizglacyjne.

« Niedgzwglgne jest bezpgsrednie patrzenie niegstgnietymi @czyma na tuk
spawalniczy. Zawsze stgsgwac maske lub przytbice gchrgng z gdpgwiednim filtrem.

Chrgni¢  niegstgniete czesci ciata gdpgwiednia gdziezg gchrgnng wykgnang z
niepalnegg materiatu. Osgby pgstrgnne, znajdujace sie w pgblizu chrgni¢ przy
pgmgcy niepalnych, pgchtaniajgcych prgmienigwanie ekrandw.

UWAGA!
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Proces Spawania tak $amo jak i prad etektryéiny ptynady priez priewddy Spawatnicie,
wytwarzajg pote etektromagnetyéine. Pote etektromagnetycine moze zgktdcéaé prace
rézrusznikow serca, g takze prace Znajdujacych sie w pdbtizu urzadzen etektryézriyéh. Oséby
pbsigdajace gparaty, zgpewniajace funkéje zyciowe (np. regutatdr ézestottiwdsci pracy Serca,
respirgtéritd.) powinny skdnsuttéwac sie ztekarzem przed pdjawigniem sie w strefach Spawania.
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| 2 Ryzyko ostateczne

Przewrdcenie: spawarke nalezy utgzy¢ na rownej pgwierzchni hgryzgntalnej aby uniknaé
ryzyka przewrdcenia.

Zastgsgwanie spawarki niezggdnie z przeznaczeniem: urzadzenie spawalnicze nalezy
wykgrzystywac Scisle z jegp przeznaczeniem. Jakiekglwiek inne wykgrzys-tanie niezggdne z
dgkumentacjq surgwg zabrgnigne (np. rgzmrazanie rurw sieci wgdg-cigggwej).

Nie wglng uzywacd rekgjescijake przyrzadu dg pgdwieszania spawarki.

UWAGA: Sprawng$¢ reagpwania mgze ulec upgs$ledzeniu na skutek spgzycia alkghglu,
zazywania lekéw i narkgtykéw, takze w wyniku chgrob, ggraczki i zmeczenia. W takich
- wypadkach nalezy zrezygngwac z wykgrzystania spawarki.

1. OGOLNA CHARAKTERYSTYKA

Tg $pawarky jest zrédtem pradu

Zmiennegd i przeznaciong jest dd spawania tukiem

etektryéznym. Priyst6sowana jest dé Spawania metéda MMA.
P Zawartosé opakowania (patrz str. 3)

Aparat spawalniczy
Akcesgria spawalnicze

1l. CHARAKTERYSTYKA TECHNICZNA

MODEL: NTWS 162 NTWS 200 NTWS 250
Z3sitanie Siecidwe (AC) V: 230/400~50Hz2 230/400~50Hz 230/400~50Hz
Prad $pawanig + 10% (A): 55-160 60-200 65-250

Ppbor mecy: 8 kVA 11,2 kVA 14,2 kVA
Napiedie bez dbéiazenia (V): 48 48 48

Elektrgdy (¢ mm): 2,0-4,0 2,0-4,0 2,5-5,0

Ktasa izdtadji IP: H H H

Cykt pracy %: 10 10 10

Stopier o¢hrory: 1P21S IP21S IP21S
Wymigry, mm: 420X325X320 460X355X340 460X355X340
Masa, Kg: 18 23 25,5

D> Tabliczka znamionowa
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goériym panetu gparatu Spawatiiciegd inatezy rézumiec je nastepujado:
1. Médet$pawarki.

2. EN 60974 - Standard dgtyczacy bezpieczenstwa uzytkgwania graz prgdukcji aparatéw dg
spawaniatukiem elektrycznym.

3. Symbgl kgnstrukcji wewnetrznej urzadzenia: transfgrmatgr jedngfazgwy.
4. Symbgl spawania tukgwegg recznegg elektrgdami gtulgnymi precikgwymi.

5.Symbgl S: gznacza, ze prace spawalnicze mgga by¢ prgwadzgne w miejscach z pgdwyzszgnym
ryzykiem pgrazenia elektrycznegg (np. w bezpgsrednim sasiedztwie duzych mas metalu).

6.Symbgl zasilania: jedngfazgwy prad zmienny.

7. Klasa gchrgnna gbudgwy: IP21S. Ochrgna przed ciatami statymi ¢ sredgicy 12 mm (np.
palec), przed krgplamiwgdy gpadajacymi pigngwe.

8. Parametry gbwgdu spawalniczegg:

- U,: maksymalne napiecie pradu jatpwegg (sbwdd spawania gtwarty);

-1,/U,: prad i ¢dpgwiadajgce mu zngrmalizgwane napiecie [U, = (14+0,05 1,) V], jakie urzadzenie
mgze dgstarczaé pgdczas spawania;

- X: czas pracy: pgdaje czas, w jakim urzadzenie mgze dgstarcza¢ gdpgwiedni prad (ta sama
kglumna). Wyraza sie w % i gpiera sie na cyklu 10-minutgwym (np. 60% = 6 minut pracy, 4 minuty
przerwy itd.);

Trzeba pamietac, iz niezastésowanie Sie do powyiszej wskazowki moze déprowadzic do
trwalego uszkodzenia Spawarki.

- A/V-A/V: 677g¢zq zakres regutadji pradu $pawanig (minimum - maksimum) przy 6dpdéwiednim
napieciu tuku etektryczrnego.

9. Dane techniczne zasilania elektrycznegg:

-U,: Napiecie i czestptliwgs¢ pradu zmiennegg zasilajgcegg urzadzenie (tglerancja + 15%);

-1, max: maksymalny pgbdr pradu z sieci;

-1, eff: maksymalny rzeczywisty pgbor pradu.

Numeracja elementéw urzadzenia odnosisie do przedstawienia graficznegg na stronie 3 (rys.1).
1.

K@rpus urzadzenia

Ostgna z szybka ANSI
Przetacznik funkcyjny 230/400V
Kéntrotka Zasitania
Koéntrotka przegrzania
Pgkrettg regulacji pradu
Kabel zasilajacy

Z3jcisk d6 masy

Uc¢hwyt dé etektrody
Uc¢hwyt dé przendszenia

. Migtek / szczgtka

. Wentytator

. Kotka

. Okienkg wyswietlacza pradu
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V. PRZVGOTOWANIE DO PRACY

) UWAGA! Wszystkie ¢zynndséi zwiazane z instalacja 6raz podlaczeniem Spawarki dé Sieci

elektry¢inegj powinny o6dbywaé Sie przy wylaézonym z3silaniu. Pddlacienie doé Siedi
elektryc¢znej péwinné 6dbywac Sie przez wykwalifikowanego elektryka.

Spawarke nalezy umiegséic na plaskiej powierzchni hodryzontalngj 2z o6dpowiednia
wytrzymaléscia, gby uniknaé niebezpiecznych przesuniec Spawarkilub jej przewrdcenia.

P Uruchomienie

Urzadzenie ustawi¢ w miej$¢u, w ktdrym nie bedzie utrudnidna wentytacja dbuddwy (Sbieg
powietrzg w urzadzeniu wymuszony priez wentytator chtddzacy); upewnic Sie, Ze d6 urzadzenie
nie déstanie Sie kurz natadowany etektrdstatycinie, pary kdrdzyjne, witgdé z powietrza itd.

D> Przytqgcze elektryczne

Przed podtaczeniem urzadzenia do Zasitania natezy Sprawdzic, ézy napiecie i ¢zestodtliwdsé pradu
podane na tabficiée zrngmiondwej $3 zgddre z parametrami dgstepnej sieci elektryczne;j.
Urzadzenie musi by¢ zasilane przez 2 przewgdy (2 fazy lub faza i zerg) graz trzeci przewdd
przeznaczgny wytacznie dg uziemienia.

WTYCZKA: d6 przewddu Z3sitajacegd pddiaczyc wtyczke 2gddna z ddpowiednimi ndrmami (2p+t
/ 3p+t) 6 wystarézajacej pdjemndsci i pdszukad gnigzda zabezpieczdnegd bezpieézniikiem tub
wytacznikiem gutdmatyézinym. Kéncédwka uziemienig musi 26staé potaciong z prizewddem
uziemigjaéym (zotto-zietdriym) Siedi etektryézne;.

UWAGA: Jesli wymienione powyzej srodki bezpieczenstwa nie beda przestrzegane, wowczas
System zabezpieczen przewidzigny przez préducenta (klasa 1) nie bedzie pracéwal wydajnie i
wystapi duze zagrézenie dlg ludzi (pdrazenie elektryézne) i przedmidtow (pozaritp.).

> Przewdd zasilajgcy

Czynnosc¢ ta jest 29strzezéna dlg $pecjalistow.

D> Podigczenie spawarki

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

Podtaczenie przewodow:

Kgricowka uchwytu spawalniczegg (9) jest przeznaczgna dg zamgcgwania elektrgdy.

W przypadku spawarek z zaciskgwym pgtaczeniem przewgdow, przewdd spawalniczy nalezy
petaczy¢ z zaciskiem gznaczgnym symbglem 7— .

Podtaczenie przewodu uziemienia:

Przewdd ten nalezy pgtaczy¢ z przedmigtem spawanym lub z pgwierzchnia, na ktérej bedzie
pdbywac sie spawanie tak aby wystepgwat dgbry styk elektryczny. W przypadku spawarek z
zaciskgwym pgtaczeniem przewgdow, przewdd spawalniczy (8) nalezy pgtaczy¢ z zaciskiem
@znaczgnym symbglem —=X.

V. SPAWANIE: OPIS PROCEDURY

Aparaty Spawatnicze pgsiadajg jedndfazéwy tragnsformatdr i sg przeznaczgne dg spawania
pradem zmiennym elektrgdami gtulgnymi (typ E 43 R) ze $rednicg dgbierang zggdnie dariym
tec¢hniczriym, pgdanym w niniejszej instrukcji.  Aby uruchgmic¢ spawarke nalezy przestawic
przetacznik funkcyjny (3) dg pazycji 230V albg 400V (wtaczgne) (rys.2, A). Zaswieci sig biata
kentrétka (4).

Aby prietaézy¢ 7400V g 230V, natezy wykdnac nasteprie CZynnadsci:



* Wylaczy¢ spawarke, ustawiajgc przetacznik funkcyjny w sSrgdkgwym pgtgzeniu “0”.

» Odfaczyé spawarke @¢d sieci zasilajacej.

« Odkrecic Srube blgkujaca (Rys. 2, B).

» Zamgntgwac srube blgkujaca pg prawej stronie pdd zrigkiem 230V (Rys. 2, C).

» Ostrzezenie! Przed wzngwieniem spawania nalezy upewnic sig, ze przetgcznik mgzna ustawic
tylkg w pgtpzeniu 230 V, a przestawienie g w pgtpzenie 400 V jest niemgzliwe. Ryzykd
uszkddzenia Spawarki!

Regulacja pradu spawania gdbywa sie pgprzez pgkrettg regulacyjne (6) ustawiajgc wymagang
wartgs¢ pradu (I2) i @dczytujac te wartgsé na pgdziatce (14), zamieszczgnej na gérnym panelu
spawarki (patrzstr.3)

> Ochrona termiczna

Aparat spawalniczy pgsiada autgmatyczne zabezpieczenie przed przecigzeniem termicznym
(termgstat z funkcjg regeneracji). W przypadku gdy temperatura uzwgjenia transfgrmatgra
@siggnie maksymalng wartgs¢ zadana, bezpiecznik gdcina zasilanie i zapala jedngczesnie z6fta
lampke (4) na przednim panelu (patrz str.3). Pg uptywie kilku minut bezpiecznik autgmatycznie
zatgczazasilanie: z6tta lampka gasnie. Spawarka jest ggtgwa dg dalszej pracy.

> Zasady spawania
- Wykgrzystywac elektrgdy przeznaczgne dgspawania prademzmiennym.

. Wartgs¢ pradu spawania jest ustawiana przez uzytkgwnika w zalezngsci gd Srednicy
elektrgdy zggdnie z gbpwigzujaca tabliczkg znamigngwa.

ELEKTRODA ¢ mm PRAD SPAWANIA (A)

2 40 - 80
3,2 80 - 160

4 120 - 200

5 180 - 250

. Uzytkgwnik pgwinien takze uwzgledni¢ fakt, iz wartgsc pradu spawania dla elektrgd tegg
samegg typu megze sie rézni¢ w zalezngsci ¢d pgtezenia spawanegg detalu: pgdczas spawania w
ptaszczyznie hgryzgntalnej wartgs$é pradu jest maksymalna, natgmiast pgdczas spawania w linii
pigngwejlub nad gtewa minimalna.

- Nalezy pamieta¢, iz charakter spawu zalezy nie tylkg @d wartgsci zadanegg pradu, lecz
réwniez gd innych parametrow takich jak srednica i jakgsc elektrgdy, dtuggsé tuku elektrycznegg,
predkgsci spawania i pgtgzenia spawacza graz ¢d stanu technicznegg elektrgd, ktére musza by¢
zabezpieczgne przed wilggcia.



p Wykonanie spawania
«  Wigzy¢ maske gchrgnng. Dgtknacé kegncowka elektrgdy w miejscu spawania i przeciggac
ptynnym ruchem pgdgbnym dg gdpalania zapatki. Tg jest wtasciwy spgsdb zajarzenia tuku
elektrycznegg.
Uwaga: nie wglng uderzac elektrgdg w detal, gdyz mgze tg spgwgdgwac zniszczenie gstgny i
utrudni zajarzenie tuku.

Jak tylkg wywgta sie tuk elektryczny zaleca sie utrzymanie B
gdlegtgsci dg spawu rownej srednicy elektrgdy.

20-30° !

W prgcesie spawania nalezy stale utrzymywac te sama
gdlegtgs¢ miedzy spawem graz kgricodwka elektrgdy, aby uzyskac
réwngmierny spaw. Nalezy takze pamietaé, iz pgchylenie gsi
elektrgdy w kierunku spawania pgwinng wyngsi¢ gkgtg 20/30
stgpni (patrzrys. 3).

Pgd kgniec spawania nalezy nieznacznie cgfnac elektrgde w
stgsunku dg kierunku spawania, aby jezigrkg spawalnicze
rowngmiernie sie zapetnitg ciektym metalem, nastepnie

UWAGA!

Dg usuwania zuzytych elektrgd i przemieszczania $wiezg zespawanych przedmigtow nalezy
zawsze uzywac kleszczy. Przestrzegac, aby pg wykgnaniu spawania uchwyt dg elektrgd
gdtgzy¢ na pgdktadce izglacyjnej.

Warstwe  zuzla nalezy usuna¢ ze sppiny dgpiers p@  wystudzeniu.
Jezeli kgntynuuje sie spawanie na niedgkgriczgnej spginie, tg w miejscu przytgzenia elektrgdy
nalezy najpierw usung¢ warstwe zuzla.

> Parametry spoin

Uz | UdD | U2

Powolne Zbyt kr6tki fuk Niedostateczna
przesuniecie elektryczny wartos¢ pradu M
elektrody spawania

V//////?////% m m Wiasciwa spoina

Szybkie
przesunigcie
elektrody

Zbyt dtugi tuk Duza warto$¢
elektryczny pradu spawania

VI, OBSEUGATECHNICZNA

UWAGA: przed sprawdzeniem stanu technicznego spawarki nalezy sie upewnic czy jest ona
wyltaczonaiodcieta od sieci zasilajacej.

) Dodatkowa obstuga techniczna

Ustuga ponadplanowej 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 zasilajacego. Przeprowadzanie
przegladéw technicznych urzadzenia pod napieciem moze doprowadzi¢c do powainych
porazen pradem, gdyz istnieje ryzyko bezposredniego kontaktu z detalami spawarki,
bedacymi pod napieciem oraz/lub porazenia powstatego wskutek kontaktu przesuwanych
elementéw wzgledem podzespotéw spawarki.



« Regularnie nalezy sprawdza¢ wewnetrzng cze$¢ spawarki (przy zachgwaniu warunkéw
@strezngsci) w zalezngsci ¢d czestgtliwgsci uzytkgwania graz zapylenia miejsca pracy. Nalezy
usuwac gsiadty kurz przy pgmecy strumienia suchegg pgwietrza z niskim cisnieniem (maks.
10Bar).

«  Pgdczas ggledzin nalezy sprawdzi¢ stykielektryczne graz przewgdy pgd wzgle-dem braku
uszkgdzen izglacji.

- Pp zakgniczeniu przegladu technicznegg spawarki nalezy zamgcgwac panel z pgwrgtem
dpbrze przykrecajac kazdg srubke.

«  Niewglng uzywac aparatu spawalniczegg przy gtwartym panelu.

« Gdy istnieje pgtrzeba zaleca sie delikatne smargwanie cienka warstwg gestegg smaru tych
elementdw, ktére wchgdzg w sktad mechanizmu regulacji pradu spawania (watek gwintgwy,
pgwierzchnie lizggwe itd.).

P> Przechowywanie i transport

/4

«  Spawarke nalezy przechgwywacd w suchym pgmieszczeniu przy temperaturze pgwyzej 5°C.

«  Warunki przechgwywania pgwinny wyklucza¢ mgzliwgs¢ uszkpdzen mechanicznych graz
wptyw gsadow atmgsferycznych.

« Spawarke nalezy przechgwywaé w miejscu, niedgstepnym dla dzieci.
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DEKLARACJA ZGODNOSCI Z WYTYCZNYMI CE
CE(2009)

Nizej podpisany, upowazniony przez firme Nutool Wielka Brytania, oswiadcza, ze produkt:

Spawarka tukowa NPWS 162 / NPWS 200 / NPWS 250

prédukéwany przez Nutdodt Hotding UK, (Rockinghgm Way, Redhduse Intercharge Doncaster UK,
ktéregg szczegdtgwa specyfikacja znajduje sie w instrukcji rgbgczej, spetnia wszystkie wymagania
gbgwigzujace w krajach Wspdlngty Eurgpejskiej, a w szczegdlngsci wymagania wprgwadzgne przez:

1. Rezpgrzadzenie Ministra Ggspgdarki, Pracy i Pglityki Spgtecznej z dnia 10 kwietnia 2003 rgku
w sprawie zasadniczych wymagan dla maszyn i elementéw bezpieczeristwa (Dz. U. z 2003 Nr 91, pgz.
858) wdrazajace pgstangwienia dyrektywy Unii Eurgpejskiej 98/37/WE z dnia 22 czerwca 1998 rgku,
zmienignej dyrektywa 98/79/WE.

2.  Rgzpgrzadzenie Ministra Ggspgdarki, Pracy i Pglityki Spgtecznejz dnia 15 grudnia 2005 rgku w
sprawie zasadniczych wymagan dla sprzetu elektrycznegg (Dz. U. z 2005 Nr 259, pgz. 2172)
wdrazajgce pgstangwienia dyrektywy Unii Eurgpejskiej 73/23/EWG ze zmianami wprgwadzgnymi
dyrektywg 93/68/EWG.

3. Rgzpgrzadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 2 kwietnia 2003 rgku w sprawie dgkgnywania gceny
zgpdngsci aparatury z zasadniczymi wymaganiami dgtyczacymi kempatybilngsci
elektrgmagnetycznej graz spgsgbu jej gznakgwania (Dz. U. z 2003 Nr 90, pgz. 848) wdrazajgce
pgstangwienia dyrektywy Rady 89/336/EEC z dnia 3 maja 1989 rgku wraz ze zmianami
wprgwadzgnymi dyrektywamiRady 91/263/EEC,92/31/EECi93/68/EEC.

W/w prgdukt spetnia warunki nastepujacych standardow:

EN 61000-3-3:1995, EN 50144-2-1: 1999,

EN 55014-2:1997, EN 61000-3-2:2000,
EN50144-1:1998, EN 55014-1:2000+A1,
EN 50144-1: 1998, EN 50144-2-3: 2002,

EN 50144-1: 1998+A1, EN 50144-2-3: 2002+A1.
EN 50144-2-1:1999, EN 60974-1:2005
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