WELDMAN ® SPAWARKA INWERTOROWA
v POWER ARC 200 START

INSTRUKCJA OBStUGI

QA

UWAGA:
PRZED ROZPOCZECIEM UZYTKOWANIA NALEZY SZCZEGOLOWO ZAPOZNAC SIE Z INSTRUKCJA OBStUGI.

Doktadne stosowanie sie do niniejszej instrukcji pozwoli na bezpieczne uzytkowanie oraz pozwoli unikng¢ tobie
i innym uszczerbkéw na zdrowiu.

A

ZASADY BEZPIECZENSTWA

W celu unikniecia $miertelnego zagrozenia nalezy przestrzegac ponizszych zasad:

Nalezy Scisle stosowac sie do niniejszej instrukcji uzytkowania w celu unikniecia uszkodzenia ciata lub $miertelnego
wypadku.

Budowa zasilania wejsciowego, odpowiednie miejsce dla urzadzenia, ciSnienie uzywanego gazu etc. Wszystko powyzsze
musi by¢ dostosowane do odpowiednich przepisow.

Osoby postronne nie powinny przebywa¢ w miejscu spawania.

Osoby z rozrusznikiem serca nie mogg przebywaé w poblizu miejsca spawania bez uprzedniej zgody lekarza.

Instalacja i naprawy powinny by¢ wykonywane tylko przez osoby uprawnione do tego.

Praca na deszczu nie jest dozwolona.

Dla bezpieczenstwa uzytkowania nalezy wtasciwie rozumiec tresé specyfikacji.

Urzadzenia nie wolno uzywaé do odmrazania rur.

Aby unikna¢ porazenia pragdem nalezy przestrzegac ponizszych zasad:

Unika¢ kontaktéw z obwodem spawania

Wykonac¢ instalacje elektryczna zgodnie z obowigzujacymi normami i przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy.
Podtaczanie przewoddéw spawalniczych, kontrola lub naprawa powinny by¢ wykonywane po odtgczeniu zasilania
urzadzenia.

Nie uzywac przewodoéw roboczych z uszkodzong izolacjg i/lub poluzowanymi potgczeniami.

Nalezy upewnic sieg, ze kabel zasilajgcy nie jest uszkodzony.

Nie uzywac urzadzenia, gdy zdjeta jest obudowa.

Nalezy nosi¢ rekawice ochronne

Nie wolno dotykac¢ jednoczesnie uchwytu masowego i palnika.

Nigdy nie zanurzaé elektrody w wodzie w celu schtodzenia

Zabrania sie spawania operatorom znajdujgcym sie nad podtozem, z wyjatkiem ewentualnych przypadkéw
zastosowania platform bezpieczeristwa.

Nalezy przestrzega¢ termindw przegladdw urzadzenia.

Nie wolno uzywaé uszkodzonego sprzetu.

Nalezy odtgczy¢ urzadzenie od zasilania, jesli nie jest uzywane.

Urzadzenie powinno by¢ podtaczone tylko i wytgcznie do instalacji wyposazonej w przewéd uziemiajacy (PE).

[\ /\

W celu unikniecia zaprészenia ognia, wybuchu nalezy przestrzegac¢ ponizszych zasad:

Nie spawaé w poblizu materiatéw tatwopalnych.

Iskry i goracy materiat moga spowodowac pozar.

Nie spawac pojemnikéw lub rur, ktére zawierajg lub zawieraty ciekte lub gazowe substancje tatwopalne

Nie pracowac na materiatach czyszczonych rozpuszczalnikiem chlorowanym, a takze nie przechowywaé urzgdzenia

w ich poblizu
D00

W poblizu miejsca pracy trzymac gasnice
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Prace spawalnicze sg Zrodtem potencjalnych zagrozen dla zycia i zdrowia:

tuk moze spowodowac uszkodzenie oczu i skory.
Odpryski i opary spawalnicze mogg powodowac uszkodzenie oczu lub oparzenia.
Hatas moze powodowac uszkodzenie stuchu.

W celu unikniecia zranienia siebie oraz innych w poblizu konieczne jest stosowanie wtasciwych srodkéw ochrony:

Nalezy stosowac okulary ochronne (przytbice spawalniczg) z odpowiednimi szktami przyciemnianymi z filtrem UV
Nalezy nosi¢ odpowiednig odziez ochronng,

Nalezy rozszerzy¢ zabezpieczenie na inne osoby znajdujace sie w poblizu miejsca spawania za pomocg oston lub
zaston nieodbijajgcych.

Opary spawalnicze zagrazajq zdrowiu:

Nalezy stosowac srodki ochrony w celu unikniecia zagrozenia sadzg lub gazami

Nalezy unika¢ wdychania kurzu

Nalezy upewnic sie czy w miejscu pracy spawarki jest odpowiednia wentylacja i czy znajduja sie odpowiednie

$rodki do usuwania oparéw spawalniczych.

Nalezy pamieta¢ w przypadku pracy na materiatach galwanicznych, iz gazy powstajace wskutek ich parowania sg szkodliwe
dla zdrowia.

Spawacz powinien pracowac w obecnosci drugiej osoby na wypadek zatrucia

OGOLNA CHARAKTERYSTYKA

Niniejsze urzadzenie serii POWER ARC (od tej chwili nazywane spawarkg) zostato wykonane w oparciu o technologie inwerterowa,
przy wykorzystaniu komponentow IGBT. Zaprojektowana do spawania metodg MMA i TIG SCRATCH stali weglowych, stopowych,
nierdzewnych, kwasoodpornych, odlewéw zeliwnych i aluminium oraz tadowania i rozruchu silnikow we wszystkich typach
akumulatoréw kwasowo-otowiowych (STD/AGM/GEL/EFB). Czas tadowania akumulatora zalezy od jego pojemnosci znamionowej i
stopnia roztadowania. Posiada zabezpieczenia: przed zwarciem, przegrzaniem i przetadowaniem.

Posiada funkcje VRD, HOT START (goracy start), ARC FORCE (ci$nienie tuku), ANTI-STICK (zapobieganie przyklejaniu)

Jest przeznaczone dla uzytkownikow pétprofesjonalnych jak i profesjonalnych.

Spawarka na wyposazeniu posiada:

przewdd 1,6 m z uchwytem elektrody 200A (DX25)

przewdd 1,4 m z zaciskiem masy 200A (DX25)

przewad zasilajgcy 1,6 m z wtyczkg 230V

przewdd 0,8 m z zaciskiem kleszczowym ujemnym (czarny)
przewdd 0,8 m z zaciskiem kleszczowym dodatnim (czerwony)
maske spawalniczg i szczotke

DANE TECHNICZNE:

MODEL POWER ARC 200 START

Napiecie zasilania

230V/50Hz

Parametry sieci zasilajgcej

bezpiecznik 20 A typ C / przewdd 3x2,5mm?

Natezenie prgdu zasilania max

29,6 A (MMA)

Natezenie pr. zasilania ef. 9,4 A (MMA)

Napiecie biegu jatowego 60V

Parametry spawania 20A/20,8V-160A/26,4V
Sprawnos¢ MMA/TIG 60% 100%
Natezenie pradu spawania 160 A 124 A
Napiecie pradu spawania 26,4V 25V
Srednica elektrod 1,6-4,0 mm

Napiecie akumulatora 12/24V DC

Max pobor pradu fadowanie /rozruch 8A/35A

Napiecie pradu tadowania 14,7V

Prad tadowania

12/24V: 5-40A

Prad rozruchu

12/24V: 200 A

Pojemnos¢ akumulatora 20-400 Ah
Temperatura pracy -25°C~ +40°C
Zabezpieczenie IP21S
Klasa izolacji F
Wymiary 30x12x13 cm
Waga 2,5 kg
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Cykl

pracy bazuje na procentowym podziale 10 minut na czas, w ktdrym urzgdzenie moze spawac na znamionowej wartosci pragdu

spawania, bez koniecznosci przerywania pracy. Cykl pracy 60% oznacza, ze po 6 minutach pracy urzadzenia wymagana jest 4
minutowa przerwa w celu ostygniecia urzadzenia. Czas stygniecia urzadzenia moze czasem wynies¢ nawet do 15 minut. Cykl pracy
100% oznacza, ze urzgdzenie moze pracowac w sposob ciagly, bez przerw.

Regulacja natezenia pragdu spawania w zaleznosci od elektrody rutylowej (pozioma pozycja spawania)

Natezenie pradu spawania/A 30-55 40-80 60-110 90-140 120-190 160-260

Srednica elektrody/mm 1.6 2.0 2.5 3.2 4.0 5.0

IV. BUDOWA SPAWARKI

Spawarka posiada:

1. panel obejmujgcy wyswietlacz LCD, 4 przyciski wyboru parametréw oraz pokretto regulacji parametréw pracy
(spawania lub tadowania)

2. gniazdo o biegunowosci dodatniej (+)

3. gniazdo o biegunowosci ujemne;j (-)

4. wytacznik gtéwny (tylny panel)

Panel

(WELDMAN \/'. ‘ @cc

Na panelu umieszczone s3:

5
6.
7.
8
9

10.

wyswietlacz LCD

przycisk wyboru trybu pracy: spawarka / prostownik

przycisk akceptacji / wtgczenia funkcji VRD w trybie spawarki
przycisk wyboru napiecia akumulatora: 12V / 24V

przycisk wyboru funkcji w trybie prostownika: tadowanie / rozruch
pokretto regulacji parametréw pracy (spawania lub tadowania)
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Wyswietlacz LCD
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Na wyswietlaczu LCD umieszczone s3 ikony odpowiadajgce umieszczonym obok na panelu przyciskom wyboru:

11. trybu pracy trybu pracy: spawarka MMA / prostownik CHARGER

12. napiecia akumulatora 12V / 24V

13. wskazanie pradu spawania (A) w trybie spawarki / prad tadowania (A) regulowany lub podawany do akumulatora
14. wskazanie napiecia spawania (V) w trybie spawarki / napiecie akumulatora (V) lub napiecia pradu tadowania (V)
15. przecigzenia urzadzenia

16. akceptacji / wigczenia lub wytaczenia trybu VRD

17. trwania procesu tadowania akumulatora

18. funkcji rozruchu akumulatora (START) lub tadowania akumulatora

V. INSTALACIA

SRODOWISKO PRACY

Ustawic spawarke na réwnej (max kat nachylenia 15°) i suchej powierzchni o nosnosci odpowiedniej do jej wagi celem unikniecia jej
wywrdcenia. Urzagdzenie powinno by¢é umieszczone w dobrze wentylowanym pomieszczeniu, ze swobodng cyrkulacjg powietrza z
dala od tatwopalnych przedmiotéw (min. odlegto$¢ od innych przedmiotéw 0,5m).

Upewnic sie czy nie dostajg sie do spawarki pyty, opary korozyjne, wilgo¢.

Urzadzenie powinno by¢ ustawione w takim miejscu, by nie dostaty sie do niego odpryski ze spawania.

PODLACZENIE DO SIECI

Przed przystgpieniem do podtgczenia elektrycznego nalezy:

e  sprawdzi¢ czy dane znajdujgce sie na tabliczce spawarki odpowiadajg wartosciom napiecia i czestotliwosci sieci
w miejscu pracy urzgdzenia (spawarka zasilana jest przewodem z wtyczka 230V)

e  sprawdzi¢ czy siec zasilajgca pokrywa zapotrzebowanie mocy wejsciowe;j

e sprawdzi¢ czy wartosci bezpiecznikow sg zgodne z podanymi w danych technicznych

e skontrolowac potgczenia przewoddw uziemiajgcych spawarki.

PODLACZENIA ELEKTRYCZNE POWINNY BYC WYKONYWANE WYtACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB
WYKWALIFIKOWANY

PRZYGOTOWANIE DO PRACY (SPAWARKA)

1) Przed podtaczeniem do sieci nalezy upewnic sie czy wtacznik gtéwny (tylny panel) jest w pozycji wytgczonej

2)  Zacisk kleszczowy na przewodzie masowym nalezy umocowac do spawanego elementu

3) Wiasciwe podtgczenie w metodzie MMA uchwytu i zacisku masy do panelu spawarki zalezy od witasciwosci elektrod
i informacji podanych przez ich producenta (najczesciej: uchwyt - gniazdo dodatnie, przewdd masowy z zaciskiem — gniazdo
ujemne).

4) W TIG SCRATCH uchwyt spawalniczy z zaworem mocujemy: wtyk prgdowy do gniazda o biegunowosci ujemnej (-), przewadd
sterujacy pozostawiamy nie podtgczony, przewdd gazowy podtagczamy bezposrednio do reduktora na butli z gazem
(z pominieciem spawarki), a wtyk przewodu masowego do gniazda o biegunowosci dodatniej (+).

5) Przygotowac odziez ochronng (fartuch, buty i maske/przytbice spawalniczg)

PRZYGOTOWANIE DO PRACY (PROSTOWNIK)

1) Przed podtgczeniem do sieci nalezy upewnic sie czy wtacznik gtéwny (tylny panel) jest w pozycji wytgczonej

2) W przypadku tadowania akumulatora odtaczonego od instalacji elektrycznej w samochodzie nalezy przewody wyjsciowe
podtgczy¢ do biegundw akumulatora: najpierw zacisk czarny (-) do bieguna (-), nastepnie czerwony (+) do bieguna (+).

3) W przypadku tadowania akumulatora podtgczonego do instalacji elektrycznej w samochodzie podtgczamy do klem
akumulatora najpierw zacisk o biegunowosci przeciwnej do biegunowosci (masy) pojazdu.

4) Podfaczyé przewdd zasilajacy do instalacji.

5) Przed rozpoczeciem tadowania akumulatora nalezy sprawdzi¢ czy zaciski, potaczenia i klemy majg dobre potaczenia z
biegunami akumulatora, ewentualnie nalezy je oczyscic z nalotu oraz sprawdzi¢ i ewentualnie uzupetni¢ poziom elektrolitu
w celach.

6) Akumulatory na statkach (todziach) muszg by¢ tadowane na brzegu.

7) Po zakoniczeniu pracy nalezy wyfaczy¢ zasilanie prostownika i zdja¢ zaciski z akumulatora (pierwszy uchwyt o tej samej
biegunowosci co pojazd (masa).
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VI. PRACA

SPAWANIE

1) Ustawienie parametrow pracy
Po wtasciwym podtgczeniu przewoddw spawalniczych nalezy ustawi¢ parametry pracy na panelu: naciskajac lewy gérny przycisk
wybieramy funkcje spawania (podswietlona ikona spawania na wyswietlaczu), a lewym dolnym przyciskiem akceptacji
potwierdzamy wybdr. W tym momencie pojawia sie napiecie na uchwycie roboczym. Po wyborze trybu pracy spawanie (na
wyswietlaczu $wieci sie napis VRD i miga ikona porazenia), poprzez kolejne nacisniecie przycisku akceptacji mozliwe jest wtaczenie
funkcji VRD:
- VRD wytaczone: na wyswietlaczu $wieci sie stale napis VRD a ikona porazenia miga
- VRD wtaczone: na wyswietlaczu $wieci sie stale napis VRD i ikona porazenia
Nalezy zwrdci¢ uwage, iz po wiaczeniu trybu pracy MMA i jego potwierdzenia przyciskiem akceptacji zawsze w spawarce jest
wytgczona funkcja VRD. Po jej wigczeniu na wyswietlaczu zmniejsza sie wartosé napiecia V.
Po wyborze trybu pracy spawanie oraz wyborze spawania z funkcjg VRD lub bez VRD nalezy za pomoca pokretta ustawié prad
spawania i przystapi¢ do spawania.

2) Oczyszczenie powierzchni spawanej
Celem uzyskania wysokiej jakosci spoiny nalezy pamietac o usunieciu zanieczyszczen ze spawanego materiatu. Celem unikniecia
nieprawidtowosci podczas pracy, nalezy zwréci¢ uwage, aby stosowane elektrody byty suche.

3) Rozpoczecie spawania
Zajarzenie tuku w MMA i TIG SCRATCH nastepuje poprzez potarcie elektrodg o spawang powierzchnie, a nastepnie uniesienie
w gore elektrody. Dla unikniecia rozpryskdw podczas spawania nalezy stosowac zalecenia producenta elektrod.
Podczas spawania nalezy zwrdéci¢ uwage by tuk nie byt zbyt dtugi, poniewaz prowadzi to do duzego rozprysku lub nieszczelnosci
w spawie czy jego pekania oraz aby nie byt zbyt krétki, poniewaz elektroda bedzie sie przyklejata do powierzchni spawanego
materiatu. Podczas spawania metodg MMA zazwyczaj dtugos¢ tuku jest réwna 0,5-1 Srednicy uzywanej elektrody.
Urzadzenie posiada wbudowany czujnik zabezpieczenia termicznego. W przypadku przegrzania urzagdzenie wyfaczy sie
automatycznie. W przypadku zadziatania mechanizmu przecigzeniowego nalezy odczeka¢ okoto 15 min. w celu ochtodzenia
urzgdzenia. Po tym czasie nalezy zredukowac pragd spawania i mozna przystgpic¢ do dalszej pracy.

4) Zakonczenie spawania
Po zakoniczeniu spawania nalezy zostawi¢ spawarke wtgczong na krétki okres, celem schtodzenia urzadzenia przez jej wentylator.
Po zakoriczeniu spawania elektrodami otulonymi nalezy usung¢ ze spoiny zuzel.
Po wytgczeniu zasilania i ponownym podtaczeniu na wyswietlaczu beda widoczne ostatnie ustawienia parametréw pracy.
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tADOWANIE/ROZRUCH

1) Ustawienie parametréw pracy
Po wihasciwym podtaczeniu przewodow z zaciskami kleszczowymi nalezy ustawic¢ parametry pracy na panelu. Po podtgczeniu do
akumulatora wyswietlacz LCD pokazuje aktualne napiecie akumulatora V. Naciskajgc odpowiednie przyciski wybieramy parametry
pracy (funkcje prostownika, napiecie akumulatora, tryb tadowania lub rozruchu). Nalezy zwrdéci¢ uwage aby prad tadowania ustawié
max na 10% wartosci pojemnosci akumulatora oraz wybdr wtasciwego napiecia akumulatora (urzgdzenie nie rozpoznaje napiecia
akumulatora).

2) tadowanie akumulatora
Po ustawieniu parametréw pracy (m.in. wybrania trybu fadowania oraz napiecia zgodnego z napieciem akumulatora) nalezy
nacisnac¢ lewy dolny przycisk akceptacji (podswietlony piktogram OK) w celu rozpoczecia tadowania akumulatora. Do czasu
nacisniecia przycisku akceptacji wyswietlacz wskazuje napiecie akumulatora (V) oraz regulowang wartos¢ pradu tadowania (A). Po
nacisnieciu przycisku akceptacji wyswietlacz wskazuje stale napiecie pradu tadowania 14,7V oraz prad tadowania.
Akumulator jest tadowany pradem o statej charakterystyce, ale jego wartos¢ bedzie zmienna w zaleznosci od stanu akumulatora
oraz stopnia jego natadowania.
Do czasu nacisniecia przycisku akceptacji po ustawieniu wartosci pradu tadowania na zaciskach nie bedzie napiecia. Napiecie
pojawia sie z chwilg nacisniecia przycisku akceptaciji.

3) Rozruch pojazdu
Po ustawieniu parametréw pracy (m.in. wybrania trybu pracy: rozruch oraz napiecia rozruchu zgodnego z napieciem akumulatora)
zaleca sie przed rozruchem pojazdu wykonac¢ przez kilka minut wstepne tadowanie akumulatora. W celu rozpoczecia rozruchu
pojazdu nalezy nacisnac lewy dolny przycisk akceptacji (podswietlony piktogram OK), a nastepnie przekreci¢ kluczyk w stacyjce
pojazdu do czasu jego uruchomienia, ale nie dtuzej niz przez 3 sekundy. Po 3 nieskutecznych prébach uruchomienia silnika nalezy
zmienic tryb pracy prostownika z rozruchu na fadowanie i przed ponowng prdébg uruchomienia silnika tadowac jego akumulator na
max pradzie dla danego akumulatora przez kilka minut.

4) Zakonczenie pracy
Nalezy pamieta¢ aby po zakonczeniu tadowania/rozruchu nacisng¢ przycisk akceptacji przed zdjeciem zaciskow kleszczowych
z biegundw akumulatora w celu unikniecia iskrzenia. Po zakoriczeniu pracy nalezy zostawi¢ wtgczone urzadzenie na kilka minut
celem jego schtodzenia przed wytgczeniem zasilania.

UWAGA'!
Po zatozeniu zaciskéw kleszczowych na biegunach akumulatora nie jest mozliwa zmiana trybu pracy z tADOWANIE na SPAWANIE.

UWAGA'!
W przypadku przegrzania urzgdzenia zabezpieczenie zadziata i wytgczy urzadzenie. Na wyswietlaczu bedzie podswietlony piktogram
przegrzania. Urzadzenie po schtodzeniu bedzie gotowe do rozpoczecia pracy (spawania/tadowania/rozruchu).

VIl. POTENCJALNE NIEPRAWIDLOWOSCI W PRACY

SPAWARKI:

Objawy Przyczyna Postepowanie
Brak wtasciwego styku zacisku
przewodu powrotnego
tuk zbyt dtugi i nieregularny Prad spawania za wysoki Zmniejszy¢ wartos$¢ pradu spawania
Prad spawania za niski

tuk nie zajarza sie Poprawi¢ styk zacisku

tuk zbyt krétki Zwiekszy¢ wartos¢ pragdu spawania

Sprawdzi¢ bezpieczniki i w razie

Brak napiecia koniecznosci wymieni¢ uszkodzony na
zasilania nowy o tej samej wartosci i tego samego
Po wtgczeniu zasilania urzadzenie nie typu
dziata
Zadziatat uktad zabezpieczenia Sprawdzi¢ czy otwory wentylacyjne nie s3
termicznego zastoniete, w razie potrzeby odstonic je

Po wtgczeniu zasilania swieci sie
lampka sygnalizacyjna

Doprowadzi¢ do ostygniecia urzadzenia i

Uaktywnione zabezpieczenie termiczne A
ponowi¢ prébe
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PROSTOWNIKA:

Objawy Przyczyna Postepowanie
Odczeka¢ az t ik
Po podtaczeniu prostownika do Akumulator bardzo mocno roztadowany ostcziizc az prostowni
akumulatora - akumulator nagrzewa AL -
. . Odda¢ akumulator do
sie Zwarte ogniwo w akumulatorze )
sprawdzenia
Sprawdzi¢ zabezpieczenie
Brak napiecia w sieci zasilajgcej na przytaczu gniazda

Po podtaczeniu prostownika do sieci nie o
zasilania

SWi ie diod I
Swiecq sig diody na panelu Wymieni¢ bezpiecznik na

nowy

Przerwa w obwodzie zasilania

VIlIl.  KONSERWACIJA

Przed przystgpieniem do konserwacji nalezy odtgczy¢ spawarke od zasilania i pozwoli¢ by uchwyt ostygt.

Czynnosci konserwacji codzienne;j:
= sprawdzi¢ stan przewoddw spawalniczych i ich potaczenia
= sprawdzic¢ stan czesci eksploatacyjnych
= wymieni¢ zuzyte lub uszkodzone czesci
= oczyscic zaciski kleszczowe z nalotu
= sprawdzi¢ przewody wyjsciowe i ewentualnie wymienic jesli maja uszkodzong izolacje

Czynnosci konserwacji miesieczne;j:
= oczysci¢ wnetrze spawarki sprezonym powietrzem

=  sprawdzi¢ potgczenia elektryczne wewngatrz spawarki

Urzadzenia nie wolno naraza¢ na dziatanie wilgoci w trakcie pracy lub przechowywania
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IX. GWARANCIA

Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzadzen i zobowiazuje sie do bezptatnej wymiany czesci, ktore zepsuja sie w
wyniku ztej jakosci materiatu lub wad fabrycznych w ciggu 12 miesiecy od daty sprzedazy z karty gwarancyjnej. Koszt przestania
urzadzenia do producenta oraz od producenta do uzytkownika w okresie gwarancyjnym pokrywa uzytkownik urzgdzenia.
Urzadzenia, ktdre zostaty sprzedane w krajach cztonkowskich UE jako dobra konsumpcyjne, objete sg 24 miesiecznym okresem
gwarancji, koszt przestania urzadzenia do producenta oraz od producenta do uzytkownika w okresie gwarancyjnym pokrywa
producent urzgdzenia, zgodnie z dyrektywg europejska 1999/44/WE.

Karta gwarancyjna jest wazna wytgcznie razem z paragonem fiskalnym lub fakturg zakupu.

W celu zlecenia naprawy gwarancyjnej nalezy wypetni¢ formularz umieszczony na stronie internetowej Producenta (podany na
karcie gwarancyjnej). Urzadzenia wystane w inny sposdb na koszt Producenta nie bedg przyjmowane. Reklamacje na urzgdzenia
dostarczone bez uchwytu roboczego i przewodu masowego nie beda rozpatrywane.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia powstate podczas transportu urzadzen zapakowanych inaczej,

niz w oryginalne opakowanie. Trudnosci wynikajgce z nieprawidtowego uzytkowania, naruszenia lub niedbatosci o urzagdzenie

nie sg objete gwarancja. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za wszelkie szkody posrednie lub bezposrednie.

KARTA GWARANCYJNA
Model: POWER ARC 200 START
Nr:
Data Sprzedawca:
sprzedazy:

Serwis gwarancyjny i pogwarancyjny: DELTA-TECHNIKA Sp. z 0. o. ul. S. Lema 26, 20-446 Lublin tel. +48 81 442 19 58

Formularz zgtoszenia naprawy: https://www.deltatechnika.pl/zgloszenie-reklamacyjne-urzadzenia/

DELKARACJA ZGODNOSCI UE
Producent: DELTA-TECHNIKA Sp. z 0. 0. ul. S. Lema 26, 20-446 Lublin, Polska
Przedmiot deklaracji: spawarka WELDMAN
Model: POWER ARC 200 SYN START (kod towaru 104 304).
Niniejsza deklaracja zgodnosci wydana zostaje na wytgczng odpowiedzialnos$¢ producenta.

Wymieniony powyzej przedmiot niniejszej deklaracji jest zgodny z odnosnymi wymaganiami unijnego
prawodawstwa harmonizacyjnego: Dyrektywy LVD 2014/35/EU, EMC 2014/30/EU, RoHS 2011/65/EU.

Odniesienia do odnosnych norm zharmonizowanych, ktore zastosowano, lub do innych specyfikacji technicznych,
w stosunku do ktorych deklarowana jest zgodnos¢:

EN IEC 60974-1:2018+A1:2019, EN 60335-2-29:2004+A2:2010+A11:2018, EN 60335-1:2012+A11:2014+A13:2017
+A1:2019+A14:2019+A2:2019+A15:2021, EN62233:2008+AC:2008, EN 60974-10:2014+A1:2015, EN IEC 61000-6-
2:2019, EN IEC 61000-6-4:2019, IEC 62321-5:2013,IEC 62321-4:2013+A1:2017, IEC 62321-7-1:2015, IEC 62321-7-
2:2017, IEC 62321-6:2015, IEC 62321-8:2017

Lublin, 15.07.2025r.
Dyrektor ds. Technicznych Tomasz Wdjcik

LY

Zgodnie z ustawg z 11.09.2015r. o zuzytym sprzecie elektrycznym i elektronicznym zabronione jest umieszczanie z
innymi odpadami zmieszanymi i segregowanymi zuzytego sprzetu oznaczonego powyzszym symbolem. Uzytkownik
zobowigzany jest oddac produkt do PSZOK (Punktu Selektywnego Zbierania Odpadéw Komunalnych).
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