


   

Dziækujemy za wybranie naszego produktu. Nabyte przez Pañstwa narzædzie przeszùo 
kompleksowy proces kontroli jakoúci. Doùoýyliúmy teý wszelkich starañ, aby produkt dotarù do 
Pañstwa w doskonaùym stanie. Jeýeli mimo to wystæpujà jakieú problemy, ewentualnie jeýeli 
moýemy sùuýyã pomocà lub radà, prosimy bez wahania skontaktowaã siæ z dziaùem obsùugi 
klienta.

Bezpieczenstwo przede wszystkim
Przed przystàpieniem do obsùugi narzædzia elektrycznego zawsze naleýy podjàã wszelkie 
dziaùania majàce na celu ograniczenie ryzyka poýaru, poraýenia pràdem elektrycznym i 
uszkodzenia ciaùa. Istotna sprawà jest dokùadne przeczytanie instrukcji obsùugi oraz zrozumienie 
przeznaczenia narzædzia, ograniczeñ w jego zastosowaniu i zapoznanie siæ z ewentualnymi 
zagroýeniami zwiazanymi z uýytkowaniem narzædzia.

Producent nabytego przez Pañstwa produktu udziela gwarancji na okres 1 roku od daty zakupu. 
Gwarancja nie obejmuje urzadzeñ przeznaczonych do wynajmu. Zobowiàzujemy siæ do 
wymiany wszelkich czæúci niesprawnych z powodu wad lub defektów fabrycznych. Gwarancja w 
ýadnym wypadku nie obejmuje zwrotu kosztów ani wypùaty odszkodowania za poniesione 
straty, bezpoúrednie ani poúrednie. Nie obejmuje równieý: zuýywajàcych siæ akcesoriów, 
przypadków niewùaúciwego uýytkowania lub wykorzystania produktu do profesjonalnych 
zastosowañ. Czæúci wysyùane przez klienta do naprawy za zaliczeniem pocztowym nie sà 
akceptowane. Naleýy teý pamiætaã, ýe gwarancja traci waýnoúã, jeýeli narzædzie w jakikolwiek 
sposób zostanie zmodyfikowane bez zgody producenta lub bædzie uýywane wraz z akcesoriami 
nie zatwierdzonymi przez niego. Producent nie ponosi ýadnej odpowiedzialnoúci w przypadku 
niewùaúciwego uýytkowania narzædzia lub nieprzestrzegania obowiazujàcych instrukcji obsùugi, 
ustawiania i konserwacji. Producent zapewnia obsùugæ w ramach gwarancji wyùàcznie w 
przypadku zgùoszenia zùoýonego w autoryzowanym punkcie serwisowym wraz z dowodem 
zakupu. Zdecydowanie zaleca siæ, aby natychmiast po dokonaniu zakupu sprawdziã produkt, czy 
jest on w stanie nienaruszonym. Przed przystàpieniem do uýytkowania produktu naleýy 
dokùadnie przeczytaã instrukcjæ obsùugi.

Uprawnienia ustawowe
Gwarancja ta jest jedynie uzupeùnieniem uprawnieñ ustawowych nabywcy i w ýaden sposób ich 
nie narusza.
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 Nie nale¿y wyrzucaæ zu¿ytego sprzêtu elektrycznego razem z innymi 
odpadami. Prosimy o przekazanie do odpowiedniego punktu 
przetwarzania.
Informacje dotycz¹ce przetwarzania mo¿na uzyskaæ w lokalnych 
jednostkach administracyjnych lub u sprzedawcy.

   GWARANCJA   GWARANCJA

WPROWADZENIEWPROWADZENIE
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?Nale¿y unikaæ bezpoœredniego kontaktu z uchwytem spawalniczym, pod³¹czonego 
materia³u spawalniczego podczas pracy z urz¹dzeniem,  gdy¿ przy braku obci¹¿enia wzrasta 
napiêcie, które mo¿e stanowiæ zagro¿enie dla zdrowia lub ¿ycia.

?Zawsze nale¿y wyj¹æ wtyczkê z gniazdka zasilaj¹cego przed pod³¹czeniem przewodów albo 
przeprowadzeniem innych czynnoœci konserwacyjnych lub remontowych.

?Pod³¹czenie przewodów elektrycznych powinno odbywaæ zgodnie z obowi¹zuj¹cym 
prawem oraz zasadami bezpieczeñstwa przez wykwalifikowanego elektryka.

?Dana spawarka jest przeznaczona do pod³¹czenia do sieci zasilaj¹cej, która posiada fazê zero 
oraz uziemienie.

?Nale¿y upewniæ  siê  czy  gniazdko  sieci  zasilaj¹cej   jest  poprawnie  pod³¹czone z  
uziemieniem.

?Nie nale¿y u¿ywaæ spawarki w pomieszczeniach o du¿ej wilgotnoœci  oraz  podczas opadów 
deszczu  lub  œniegu.

?Nie wolno u¿ywaæ spawarki,  gdy wystêpuj¹  jakiekolwiek  uszkodzenia  przewodów,  izolacji 
lub nieszczelne styki.

?Nie wolno przeprowadzaæ jakiekolwiek prac spawalniczych na kontenerach, zbiornikach, 
rurach,  które zawieraj¹ ( zawiera³y)  w  sobie  p³ynne  lub  wystêpuj¹ce  w   postaci gazu 
³atwopalne œrodki.

?Nie nale¿y spawaæ na materia³ach, które by³y wczeœniej czyszczone rozpuszczalnikami 
zawieraj¹cymi chlor oraz materia³ach pokrytych farb¹, zanieczyszczonych b³otem,  olejem lub 
materia³ach galwanizowanych.

?Nie  wolno  spawaæ  zbiorników  pod  ciœnieniem.

?Nale¿y usun¹æ z powierzchni spawanej wszystkie materia³y ³atwopalne (np. drewno,  papier, 
œcierki itd..).

?Stanowisko  pracy  powinno   byæ   odpowiednio   wentylowane   i   wyposa¿one   w   wyci¹g 
wentylacyjny. Nie wolno  spawaæ  w  zamkniêtych  pomieszczeniach.  Nale¿y  systematycznie 
sprawdzaæ  wp³yw  wytwarzanych  gazów  na  u¿ytkownika,  aby  unikn¹æ  zatrucia. 

?Nale¿y  dbaæ  o  odpowiedni¹  izolacjê  elektrody,   spawanego   detalu   oraz   
blisko  usytuowanych  przedmiotów  metalowych.   W  tym  celu  nale¿y  u¿ywaæ  
specjalnych rêkawic, odzie¿ ochronn¹, pokrywê  izolacyjn¹  lub  dywaniki, stosowaæ  
wysokie  buty izolacyjne.

?Niedozwolone jest bezpoœrednie patrzenie nieos³oniêtymi oczyma na ³uk 
spawalniczy. Zawsze stosowaæ maskê lub przy³bicê ochron¹ z  odpowiednim filtrem.  
Chroniæ  nieos³oniête czêœci cia³a odpowiedni¹ odzie¿¹ ochronn¹ wykonan¹ z 
niepalnego materia³u. Osoby postronne, znajduj¹ce siê w pobli¿u chroniæ przy 
pomocy niepalnych,  poch³aniaj¹cych promieniowanie ekranów.

UWAGA!

Proces spawania tak samo jak i prad elektryczny plynacy przez przewody spawalnicze, 
wytwarzaja pole elektromagnetyczne. Pole elektromagnetyczne moze zaklocac prace 
rozrusznikow serca, a takze prace znajdujacych sie w poblizu urzadzen elektrycznych. Osoby 
posiadajace aparaty, zapewniajace funkcje zyciowe (np. regulator czestotliwosci pracy serca, 
respirator itd.) powinny skonsultowac sie z lekarzem przed pojawianiem sie w strefach spawania.

I. OGÓLNE WARUNKI BEZPIECZEÑSTWA U¯YTKOWANIAI. OGÓLNE WARUNKI BEZPIECZEÑSTWA U¯YTKOWANIA



      Ryzyko ostateczne

?Przewrócenie:  spawarkê nale¿y u³o¿yæ na równej powierzchni horyzontalnej aby unikn¹æ 
ryzyka  przewrócenia.

?Zastosowanie spawarki niezgodnie z przeznaczeniem: urz¹dzenie spawalnicze  nale¿y 
wykorzystywaæ  œciœle  z  jego  przeznaczeniem.  Jakiekolwiek  inne wykorzys-tanie niezgodne z 
dokumentacj¹ surowo zabronione (np. rozmra¿anie  rur w sieci wodo-ci¹gowej).

?Nie wolno u¿ywaæ rêkojeœci jako przyrz¹du do podwieszania spawarki.

UWAGA:  Sprawnoœæ  reagowania  mo¿e  ulec  upoœledzeniu  na  skutek  spo¿ycia  alkoholu, 

za¿ywania  leków  i  narkotyków,  tak¿e  w  wyniku  chorób,  gor¹czki  i  zmêczenia.  W  takich 
wypadkach  nale¿y  zrezygnowaæ  z  wykorzystania  spawarki.

Ta  spawarka  jest  zrodlem  pradu   zmiennego  i   przeznaczona  jest   do  spawania   lukiem 
elektrycznym.  Przystosowana  jest  do  spawania  metoda  MMA.

      Zawartoœæ opakowania (patrz str. 3)

?Aparat spawalniczy

?Akcesoria spawalnicze

      Tabliczka znamionowa
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II. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKAII. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA

III. CHARAKTERYSTYKA TECHNICZNAIII. CHARAKTERYSTYKA TECHNICZNA

460X355X340

55-160

18

2,0-4,0

420X325X320

H

48

IP21S

10

MODEL:

Zasilanie sieciowe (AC) V:

Elektrody (o mm):  

Napiecie bez obciazenia (V):

Pobór mocy:

Klasa izolacji IP:

Cykl pracy %:

Stopien ochrony:

Prad spawania ± 10% (A):

Wymiary, mm:

Masa, Kg:

NTWS 162 NTWS 200 NTWS 250

230/400~50Hz 230/400~50Hz 230/400~50Hz

11,2 kVA

IP21S IP21S

H H

60-200 65-250

8 kVA 14,2 kVA

48 48

2,0-4,0 2,5-5,0

10 10

23 25,5

23

5

4

6

7

}
}

8

9

1

460X355X340
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Dane techniczne oraz symbole charakteryzujace rodzaj pracy oraz wykorzystanie, pokazane sa na 
gornym panelu  aparatu spawalniczego i nalezy rozumiec je nastepujaco:

1.  Model spawarki.

2. EN 60974 - Standard  dotycz¹cy  bezpieczeñstwa  u¿ytkowania  oraz  produkcji  aparatów do 
spawania ³ukiem elektrycznym.

3. Symbol konstrukcji wewnêtrznej urz¹dzenia: transformator jednofazowy.

4. Symbol spawania ³ukowego rêcznego elektrodami otulonymi prêcikowymi.

5. Symbol S: oznacza, ¿e prace spawalnicze mog¹ byæ prowadzone w miejscach z podwy¿szonym 
ryzykiem pora¿enia elektrycznego (np. w bezpoœrednim s¹siedztwie du¿ych mas metalu).

6. Symbol zasilania: jednofazowy pr¹d zmienny.

7. Klasa ochronna obudowy: IP21S. Ochrona przed cia³ami sta³ymi o œrednicy     12 mm (np. 
palec), przed kroplami wody opadaj¹cymi pionowo.

8. Parametry obwodu spawalniczego:

- U : maksymalne napiêcie pr¹du ja³owego (obwód spawania otwarty);0

- I /U : pr¹d i odpowiadaj¹ce mu znormalizowane napiêcie [U  = (14+0,05 I ) V], jakie urz¹dzenie 2 2 2 2

mo¿e dostarczaæ podczas spawania;

- X: czas pracy: podaje czas, w jakim urz¹dzenie mo¿e dostarczaæ odpowiedni pr¹d (ta sama 
kolumna). Wyra¿a siê w % i opiera siê na cyklu 10-minutowym (np. 60% = 6 minut pracy, 4 minuty 
przerwy itd.); 

Trzeba pamietac, iz niezastosowanie sie do powyzszej wskazowki moze doprowadzic do 
trwalego uszkodzenia spawarki.

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

9. Dane techniczne zasilania elektrycznego:

- U : Napiêcie i czêstotliwoœæ pr¹du zmiennego zasilaj¹cego urz¹dzenie (tolerancja ± 15%); 1

- I  max: maksymalny pobór pr¹du z sieci;1

- I  eff: maksymalny rzeczywisty pobór pr¹du.1

Numeracja elementów urz¹dzenia odnosi siê do przedstawienia graficznego na stronie  (rys.1).3

IV. OPIS ELEMENTÓW SPAWARKIIV. OPIS ELEMENTÓW SPAWARKI

  1. Korpus urz¹dzenia

  2. Os³ona z szybk¹ ANSI

  3. Prze³¹cznik funkcyjny 230/400V

  4. Kontrolka zasilania

  5. 

  6. 

.

  8. 

  9.  

10. 

1 . 

12. 

13. Kó³ka

14. 

 

Kontrolka przegrzania

Pokrêt³o regulacji pr¹du

  7  Kabel zasilaj¹cy

Zacisk do masy

Uchwyt do elektrody 

Uchwyt do przenoszenia

1 M³otek / szczotka

Wentylator

Okienko wyœwietlacza pr¹du



IV. PRZYGOTOWANIE DO PRACYIV. PRZYGOTOWANIE DO PRACY

UWAGA! Wszystkie czynnosci zwiazane z instalacja oraz podlaczeniem spawarki do sieci 
elektrycznej powinny odbywac sie przy wylaczonym zasilaniu.  Podlaczenie do sieci 
elektrycznej powinno odbywac sie przez wykwalifikowanego elektryka.

Spawarke  nalezy  umiescic  na  plaskiej  powierzchni  horyzontalnej  z  odpowiednia 
wytrzymaloscia, aby uniknac niebezpiecznych przesuniec spawarki lub jej przewrocenia.

     Uruchomienie

Urzadzenie ustawic w miejscu, w ktorym nie bedzie utrudniona wentylacja obudowy (obieg 
powietrza w urzadzeniu wymuszony przez wentylator chlodzacy); upewnic sie, ze do urzadzenie 
nie dostanie sie kurz naladowany elektrostatycznie, pary korozyjne, wilgoc z powietrza itd.

     Przy³¹cze elektryczne

Przed podlaczeniem urzadzenia do zasilania nalezy sprawdzic, czy napiecie i czestotliwosc pradu 
podane na tabliczce znamionowej sa zgodne z parametrami dostêpnej sieci elektrycznej. 
Urz¹dzenie musi byæ zasilane przez 2 przewody (2 fazy lub faza i zero) oraz trzeci przewód 
przeznaczony wy³¹cznie do uziemienia.

WTYCZKA: do przewodu zasilajacego podlaczyc wtyczke zgodna z odpowiednimi normami (2p+t 
/ 3p+t) o wystarczajacej pojemnosci i poszukac gniazda zabezpieczonego bezpiecznikiem lub 
wylacznikiem automatycznym. Koncowka uziemienia musi zostac polaczona z przewodem 
uziemiajacym (zolto-zielonym) sieci elektrycznej.

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 (pozar itp.).

     Przewód zasilaj¹cy

Czynnosc ta jest zastrzezona dla specjalistow.

     Pod³¹czenie spawarki

UWAGA!  Przed  pod³¹czeniem  spawarki  nale¿y  jeszcze  raz  upewniæ  siê  czy  aparat 
spawalniczy  jest  od³¹czony  od  sieci  elektrycznej.

Pod³¹czenie przewodów:

Koñcówka  uchwytu  spawalniczego (9)  jest  przeznaczona  do  zamocowania  elektrody.

W  przypadku spawarek z zaciskowym po³¹czeniem przewodów, przewód spawalniczy nale¿y 
po³¹czyæ  z  zaciskiem  oznaczonym  symbolem            .

Pod³¹czenie przewodu uziemienia:

Przewód ten nale¿y po³¹czyæ z przedmiotem spawanym lub z powierzchni¹,  na  której bêdzie 
odbywaæ siê spawanie tak aby wystêpowa³ dobry styk elektryczny. W przypadku spawarek z 
zaciskowym po³¹czeniem przewodów, przewód spawalniczy (8) nale¿y po³¹czyæ z zaciskiem 
oznaczonym symbolem            .

Aparaty spawalnicze posiadaj¹ jednofazowy transformator i s¹ przeznaczone do spawania 
pr¹dem zmiennym elektrodami otulonymi (typ E 43 R) ze œrednic¹ dobieran¹ zgodnie danym 
technicznym, podanym w niniejszej instrukcji.   Aby uruchomiæ spawarkê nale¿y przestawiæ 
prze³¹cznik funkcyjny  (3) do pozycji 230V albo 400V (w³¹czone) (rys.2, A). Zaœwieci siê bia³a 
kontrolka (4).

Aby przelaczyc z 400 V na 230 V, nalezy wykonac nastepne czynnosci:

~

V. SPAWANIE: OPIS PROCEDURYV. SPAWANIE: OPIS PROCEDURY

7



2

2 

3,2

120 - 200

80 - 160

ELEKTRODA ø mm  

4   

5 180 - 250

40 - 80

PR¥D SPAWANIA (A)
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?   Wy³¹czyæ spawarkê, ustawiaj¹c prze³¹cznik funkcyjny w œrodkowym po³o¿eniu “0”.
?   Od³¹czyæ spawarkê od sieci zasilaj¹cej.
? Odkrêciæ œrubê blokuj¹c¹ (Rys. 2, B).
? Zamontowaæ  po prawej stronie pod znakiem 230 V (Rys. 2, C).
? Ostrze¿enie! Przed wznowieniem spawania nale¿y upewniæ siê, ¿e prze³¹cznik mo¿na ustawiæ 
tylko w po³o¿eniu 230 V, a przestawienie go w po³o¿enie 400 V jest niemo¿liwe. Ryzyko 
uszkodzenia spawarki!

œrubê blokuj¹c¹

Regulacja pr¹du spawania odbywa siê poprzez pokrêt³o regulacyjne (6) ustawiaj¹c  wymagan¹ 
wartoœæ pr¹du (I2)  i odczytuj¹c tê wartoœæ na podzia³ce (14), zamieszczonej na górnym panelu 
spawarki (patrz str.3)
     
      Ochrona termiczna

Aparat spawalniczy posiada automatyczne zabezpieczenie przed  przeci¹¿eniem termicznym 
(termostat z funkcj¹ regeneracji). W przypadku gdy temperatura uzwojenia transformatora 
osi¹gnie maksymaln¹ wartoœæ zadan¹, bezpiecznik odcina zasilanie i zapala jednoczeœnie ¿ó³t¹ 
lampkê (4) na przednim panelu (patrz str.3). Po up³ywie kilku minut bezpiecznik automatycznie 
za³¹cza zasilanie: ¿ó³ta lampka gaœnie. Spawarka jest gotowa do dalszej pracy.
     

      Zasady spawania

?   Wykorzystywaæ  elektrody  przeznaczone  do spawania  pr¹dem zmiennym.  

?  Wartoœæ  pr¹du  spawania  jest  ustawiana  przez  u¿ytkownika  w   zale¿noœci  od  œrednicy 
elektrody zgodnie z obowi¹zuj¹c¹ tabliczk¹ znamionow¹.

?U¿ytkownik  powinien  tak¿e  uwzglêdniæ  fakt,  i¿  wartoœæ pr¹du spawania dla elektrod tego 
samego typu mo¿e siê ró¿niæ w zale¿noœci od po³o¿enia spawanego detalu: podczas spawania w 
p³aszczyŸnie horyzontalnej wartoœæ pr¹du jest maksymalna, natomiast podczas spawania w linii 
pionowej lub nad g³ow¹ minimalna.

?Nale¿y  pamiêtaæ,  i¿  charakter  spawu  zale¿y nie tylko od wartoœci zadanego pr¹du, lecz 
równie¿ od innych parametrów takich jak œrednica i jakoœæ elektrody, d³ugoœæ ³uku elektrycznego, 
prêdkoœci spawania i po³o¿enia spawacza oraz od stanu technicznego elektrod, które musz¹ byæ 
zabezpieczone przed wilgoci¹.
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      Wykonanie spawania

?W³o¿yæ  maskê  ochronn¹.  Dotkn¹æ  koñcówk¹  elektrody  w miejscu spawania i przeci¹gaæ 
p³ynnym ruchem podobnym do odpalania zapa³ki. To jest w³aœciwy sposób zajarzenia ³uku 
elektrycznego.

Uwaga:  nie  wolno uderzaæ elektrod¹ w detal, gdy¿ mo¿e to spowodowaæ zniszczenie os³ony i 
utrudni  zajarzenie  ³uku.

UWAGA!

Do usuwania zu¿ytych elektrod  i  przemieszczania œwie¿o zespawanych przedmiotów nale¿y 
zawsze  u¿ywaæ  kleszczy.  Przestrzegaæ,  aby  po  wykonaniu  spawania  uchwyt  do elektrod 
od³o¿yæ  na  podk³adce  izolacyjnej.

Warstwê  ¿u¿la  nale¿y  usun¹æ  ze  spoiny  dopiero  po  wystudzeniu.
Je¿eli kontynuuje siê spawanie na niedokoñczonej spoinie, to w miejscu przy³o¿enia elektrody 
nale¿y  najpierw  usun¹æ  warstwê  ¿u¿la.

      Parametry spoin

UWAGA: przed sprawdzeniem stanu technicznego spawarki nale¿y siê upewniæ czy jest ona 
wy³¹czona i odciêta od sieci zasilaj¹cej.

      Dodatkowa obs³uga techniczna

Us³uga   ponadplanowej   obs³ugi   technicznej   powinna    byæ   wykonana   przez 
wykwalifikowany  i  doœwiadczony  w  pracach  elektro-mechanicznych  personel.

UWAGA!

Surowo zabronione jest zdejmowanie panelu i przeprowadzanie jakichkolwiek prac wewn¹trz 
korpusu spawarki bez uprzedniego wyjêcia wtyczki z gniazdka zasilaj¹cego. Przeprowadzanie 
przegl¹dów technicznych urz¹dzenia pod napiêciem mo¿e doprowadziæ do powa¿nych 
pora¿eñ pr¹dem, gdy¿ istnieje ryzyko bezpoœredniego kontaktu z detalami spawarki,  
bêd¹cymi pod napiêciem oraz/lub pora¿enia powsta³ego wskutek kontaktu przesuwanych 
elementów wzglêdem podzespo³ów spawarki.

20-30
î

?Jak tylko wywo³a siê ³uk elektryczny  zaleca siê utrzymanie 
odleg³oœci do spawu równej œrednicy elektrody.

?W  procesie  spawania  nale¿y  stale  utrzymywaæ  tê  sam¹  
odleg³oœæ miêdzy spawem oraz koñcówk¹ elektrody, aby uzyskaæ 
równomierny spaw. Nale¿y tak¿e pamiêtaæ, i¿ pochylenie osi 
elektrody w kierunku spawania powinno wynosiæ oko³o 20/30 
stopni (patrz rys. 3). 

?Pod koniec spawania nale¿y nieznacznie cofn¹æ elektrodê w 
stosunku do kierunku spawania, aby jeziorko spawalnicze 
równomiernie siê zape³ni³o ciek³ym metalem, nastêpnie 

    Powolne 
przesuniêcie 
   elektrody 

Zbyt d³ugi ³uk 
  elektryczny

Niedostateczna 
 wartoœæ pr¹du 
    spawania

Zbyt krótki ³uk 
  elektryczny 

  Du¿a wartoœæ 
pr¹du spawania

    Szybkie 
przesuniêcie 
   elektrody 

W³aœciwa spoina
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?Regularnie nale¿y sprawdzaæ wewnêtrzn¹ czêœæ spawarki (przy zachowaniu warunków 
ostro¿noœci) w zale¿noœci od czêstotliwoœci u¿ytkowania oraz zapylenia miejsca pracy. Nale¿y 
usuwaæ osiad³y kurz przy pomocy strumienia suchego powietrza z niskim ciœnieniem (maks. 
10Bar).

?Podczas  oglêdzin  nale¿y  sprawdziæ  styki elektryczne oraz przewody pod wzglê-dem braku 
uszkodzeñ izolacji.

?Po  zakoñczeniu  przegl¹du  technicznego  spawarki  nale¿y  zamocowaæ panel z powrotem 
dobrze  przykrêcaj¹c  ka¿d¹  œrubkê.

?Nie wolno u¿ywaæ aparatu spawalniczego przy otwartym panelu.

?Gdy  istnieje  potrzeba zaleca siê delikatne smarowanie cienk¹ warstw¹ gêstego smaru tych 
elementów, które wchodz¹ w sk³ad mechanizmu regulacji pr¹du spawania (wa³ek gwintowy, 
powierzchnie œlizgowe itd.).

     Przechowywanie i transport

?Spawarkê nale¿y przechowywaæ w suchym pomieszczeniu przy temperaturze powy¿ej 5°C.

?Warunki  przechowywania  powinny  wykluczaæ mo¿liwoœæ uszkodzeñ mechanicznych oraz 
wp³yw  osadów  atmosferycznych.

?Spawarkê  nale¿y  przechowywaæ  w  miejscu,  niedostêpnym  dla  dzieci.
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produkowany przez Nutool Holding UK, (Rockingham Way, Redhouse Intercharge Doncaster UK, 
którego szczegó³owa specyfikacja znajduje siê w instrukcji roboczej, spe³nia wszystkie wymagania 
obowi¹zuj¹ce w krajach Wspólnoty Europejskiej, a w szczególnoœci wymagania wprowadzone przez:

1. Rozporz¹dzenie Ministra Gospodarki, Pracy i Polityki Spo³ecznej z dnia 10 kwietnia 2003 roku
w sprawie zasadniczych wymagañ dla maszyn i elementów bezpieczeñstwa (Dz. U. z 2003 Nr 91, poz. 
858) wdra¿aj¹ce postanowienia dyrektywy Unii Europejskiej 98/37/WE z dnia 22 czerwca 1998 roku, 
zmienionej dyrektyw¹ 98/79/WE.

2. Rozporz¹dzenie Ministra Gospodarki, Pracy i Polityki Spo³ecznej z dnia 15 grudnia 2005 roku              w 
sprawie zasadniczych wymagañ dla sprzêtu elektrycznego (Dz. U. z 2005 Nr 259, poz. 2172) 
wdra¿aj¹ce postanowienia dyrektywy Unii Europejskiej 73/23/EWG ze zmianami wprowadzonymi 
dyrektyw¹ 93/68/EWG.

3. Rozporz¹dzenie Ministra Infrastruktury z dnia 2 kwietnia 2003 roku w sprawie dokonywania oceny 
zgodnoœci aparatury z zasadniczymi wymaganiami dotycz¹cymi kompatybilnoœci 
elektromagnetycznej oraz sposobu jej oznakowania (Dz. U. z 2003 Nr 90, poz. 848) wdra¿aj¹ce 
postanowienia dyrektywy Rady 89/336/EEC z dnia 3 maja 1989 roku wraz ze zmianami 
wprowadzonymi dyrektywami Rady 91/263/EEC, 92/31/EEC i 93/68/EEC.

W/w produkt spe³nia warunki nastêpuj¹cych standardów:

EN 61000-3-3:1995,

EN 55014-2:1997,

EN50144-1:1998,

EN 50144-1: 1998,
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EN 50144-2-1:1999, 
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EN 60974-1:2005 
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