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RECZNA SPAWARKA

PRZEMYSLOWA

SPECYFIKACJA TECHNICZNA

MODEL: MMA-140
MAKSYMALNA MOC WEJSCIOWA: 4100 W
MAKSYMALNA MOC WYJSCIOWA: 2500 W :S
STOPIEN OCHRONY: P21
NAPIECIE: 170-250V / 50-60 Hz
ZAKRES PRADU: 20-105A
MAKSYMALNY PRAD WEJSCIOWY: 19A
KLASA IZOLACJI F

INSTRUKCJA OBStUGI




OSTRZEZENIA

Podczas spawania lub ciecia istnieje ryzyko powstania obrazen ciata,
dlatego nalezy pamieta¢ o wiasciwych sSrodkach ostroznosci i
srodkach ochronny osobistej podczas pracy. Wiecej szczegétow
mozna znalez¢ w Instrukcji Bezpieczenstwa operatora, ktéra spetnia
wymagania prewencyjne producenta.

Porazenie pragdem — moze skutkowaé¢ $miercia!

» Zastosuj uziemienie zgodnie z obowigzujgcymi normami.

 Zabronione jest dotykanie czesci elektrycznych i elektrody, gdy skora jest nieostonieta (naga)
oraz gdy rekawice lub ubranie sg mokre.

» Zastosuj odpowiednig izolacje od podtoza i elementéw warsztatu.

» Zachowaj bezpieczng pozycje.

Gaz i opary — ryzyko dla zdrowia!

 Trzymaj glowe z dala od gazu i oparow.

» Podczas spawania uzywaj odciggéw powietrza, aby zapobiec wdychaniu gazu i oparéw.
Promieniowanie tuku elektrycznego - ryzyko uszkodzen oka i poparzen skory!

 Stosuj odpowiedni kask i ostone na oczy, a takze zaktadaj odziez ochronng w celu ochrony
oczu i ciata.

» Ze wzgledow bezpieczenstwa osoby postronne rowniez powinny zaktada¢ odpowiedni kask
lub znajdowac sie za ostona.

Ogien — ryzyko pozaru!
« Iskry powstajace w procesie spawania moga spowodowac pozar — upewnij sie, ze w poblizu
miejsca pracy nie znajdujg sie materiaty drewniane.
Hatas — ekstremalny hatas uszkadza stuch!
» Uzywaj ochraniaczy na uszy lub innych srodkéw ochrony stuchu.
« Ostrzez o szkodliwosci hatasu, jesli w poblizu znajduje si¢ osoba postronna.
Awaria — w razie wystapienia awarii oddaj urzagdzenie do naprawy profesjonalistom!

* W przypadku probleméw z montazem lub obstugg urzadzenia zastosuj odnosne zapisy
niniejszej instrukgcji obstugi.

» Jesli nie uda Ci sie w petni zrozumie¢ instrukcji lub rozwigzaé problemu z ich pomoca,
skontaktuj sie z dostawcg lub naszym centrum obstugi klienta w celu uzyskania profesjonalnej
pomocy.

OSTRZEZENIE!
Podczas uzytkowania maszyny nalezy upewnic sie, ze jest sprawnyi
wiaczony wytacznik zabezpieczajacy przed uptywem pradu!!!
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INFORMACJE OGOLNE

Spawarka zostata opracowana w najbardziej zaawansowanej technologii inwertorowej.

Rozwdj inwertorowych urzadzen do spawania z ostong gazowa odbywa sig dzieki rozwojowi teorii
zasilania inwertorowego i komponentéw. Zasilanie inwertorowe z ostong gazowa wykorzystuje
wysokiej mocy tranzystor MOSFET do wzmacniania czestotliwosci z 50/60 Hz do 100 kHz,
nastepnie redukuje napiecie i komutuje prad oraz wyprowadza wysokiej mocy napiecie poprzez
technologie PWM. Ze wzgledu na duze zmniejszenie masy i objetosci gléwnego transformatora
wydajnos$¢ urzadzenia wzrasta o 30%. Pojawienie sie inwertorowych urzadzen spawalniczych jest
uwazane za rewolucje w przemysle spawalniczym.

Zrédio mocy spawania zapewnia silniejszy, bardziej skoncentrowany i bardziej stabilny tuk
elektryczny. W przypadku zwarcia reakcja jest szybsza. Oznacza to, ze tatwiej jest zaprojektowaé
spawarki o réznych wtasciwosciach dynamicznych. Urzadzenie mozna tez dopasowac do specjal-
nych zastosowan, tak by tuk byt stabszy lub mocniejszy.

Spawarka MMA jest skuteczna, kompaktowa, zapewnia stabilny tuk, dobrze chronione jeziorko
spawalnicze i oszczednos¢ energii, cechuje ja wysokie napiecie jatowe, dobra zdolno$¢ do
kompensacji sity i wielokrotnego uzytku. Urzgdzenie pozwala spawac¢ stal nierdzewng, stopowg i
weglowa, a takze miedz i inne metale kolorowe. Moze by¢ stosowane z elektrodami z réznych
materiatdw i o roznych specyfikacjach, w tym kwasowosci, alkalicznosci i rodzaju widkna.
Spawarka moze by¢ obstugiwana na wysokosci, na wolnym powietrzu oraz wewngtrz pomiesz-
czen. W poréwnaniu z tymi samymi urzgdzeniami produkcji krajowej i zagranicznej nasza spawar-
ka cechuje sig kompaktowymi wymiarami, niskg waga oraz tatwym montazem i obstuga.

OSTRZEZENIE!

Urzadzenie przeznaczone jest przede wszystkim do uzytku przemy-
stowego. Wytwarza fale radiowe. Osoba obstugujaca urzadzenie musi
posiada¢ petne wyposazenie ochronne.

Urzadzenie zostato wyposazone w sprzet do kompensaciji napiecia. Kiedy napigcie wzrasta o +
15% napiecia znamionowego, spawarka nadal moze pracowa¢ normalnie.

W przypadku stosowania dtugich kabli, zaleca sie uzywanie kabli o wigkszym przekroju, aby
zapobiec spadkowi napiecia. Jesli kabel jest zbyt dlugi, moze zmniejszy¢é wydajnos¢ systemu
energetycznego. Dlatego zalecamy stosowanie kabli o odpowiedniej diugosci.

1. Upewnij sig, ze wlot urzgdzenia nie jest zablokowany lub zakryty, aby system chtodzenia
mogt dziataé prawidtowo.

2. Do potgczenia urzadzenia z uziemieniem nalezy uzy¢ kabla indukcyjnego o przekroju co
najmniej 6 mm2. Potgczenie przebiega od $ruby taczacej uziemienie znajdujacej sie w tylnej
czesci spawarki do urzagdzenia uziemiajgcego.

3. Podiacz uchwyt elektrody weglowej lub uchwyt do elektrod zgodnie z rysunkiem. Upewnij
sie, ze kabel, uchwyt i wtyk zostaty potgczone z uziemieniem. Wiéz wtyk do gniazda o
biegunie ,-” i dokre¢ zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.

4. Wi6z wtyk kabla do gniazda o polaryzacji ,+” na przednim panelu i dokre¢ zgodnie z ruchem
wskazowek zegara. Zacisk uziemiajgcy umies¢ na drugim zacisku elektrycznym elementu
roboczego.
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5. Zwro¢ uwage na polaryzacje potgczenia. Spawarka DC umozliwia dwa sposoby potgczenia:
pozytywne i negatywne. Potgczenie pozytywne: uchwyt taczy sig z polaryzacjg negatywng
(-), natomiast element roboczy z polaryzacjg pozytywng (+) . Potaczenie negatywne:
element roboczy taczy sie z polaryzacjg negatywng (-), natomiast uchwyt z polaryzacjg
pozytywng (+). Wybierz potgczenie odpowiednie do wymagan roboczych. Niewtasciwe
potaczenie bedzie skutkowac niestabilnoscia tuku elektrycznego, wiekszg iloscig odpryskow
i zlepkow. Jesli wystapig takie problemy, nalezy zmieni¢ biegunowos¢ wtyczki mocujgce;.

6. Podigcz kabel zasilajgcy do zasilacza o odpowiednim napigciu, zgodnie z poziomem
napiecia wejsciowego urzadzenia. Jest to bardzo wazne! W razie réznicy napige¢ upewnij
sie, ze roznica ta miesci sie w dopuszczalnym zakresie.

7. Po wykonaniu powyzszych czynnosci montaz jest zakonczony i mozna przystgpic¢ do spawa-
nia.

Jezeli odlegtos¢ miedzy urzadzeniem a spawanym przedmiotem jest
zbyt duza (500-100m), a przewody (przewdéd palnika i przewéd
uziemiajacy) sa zbyt dlugie, nalezy wybra¢ przewéd o wiekszym
przekroju, aby zminimalizowa¢ spadek napigcia.

SPOSOB UZYCIA

1. Wiacz przetacznik zasilania. Na ekranie pojawi aktualnie ustawiona warto$¢ pradu, a wenty-
lator zacznie sie obracac.

2. Wyreguluj ustawienie pokretet prgdu spawania i zajarzenia tuku tak, aby proces spawania byt
zgodny z wymaganiami.

3. Zazwyczaj pragd spawania jest wtasciwy dla elektrody spawalniczej zgodnie z nastepujacym:

4. Gatka zajarzenia tuku stuzy do regulacji funkcji spawania, szczegélnie w uktadzie niskopra-
dowym

5. Jesli spawarka zostata skoordynowana z urzadzeniem zdalnego sterowania:

1. Przed rozpoczeciem pracy nalezy upewni¢ sie, ze przycisk zasilania na urzadzeniu
zdalnego sterowania znajduje sie w pozycji ,OFF” (wytgczonej). Jesli przycisk znajduje
sie w pozycji ,ON” oznacza to, ze uzywane jest urzgdzenie zdalnego sterowania.

2. Prawidtowo wit6z wtyczke urzgdzenia zdalnego sterowania do odnosnego portu i doktad-
nie dokrec.

3. Jedli urzadzenie zdalnego sterowania nie jest uzywane, upewnij sie, ze przycisk zasila-
nia na urzgdzeniu zdalnego sterowania jest w pozycji ,OFF”, w przeciwnym razie nie
bedzie mozliwosci regulowania pradu spawania na panelu urzadzenia.

OSTRZEZENIE!

Przed podigczeniem urzadzenia do pradu nalezy upewnic¢ sie, ze
wszystkie przyciski zasilania sg wylaczone (OFF). W pierwszej
kolejnosci nalezy podtaczy¢ przewoéd roboczy i przewod uziemiajacy
do urzadzenia i upewnic sie, ze sg one mocno dokrecone, a nastepnie
wiozy¢ wtyczke do gniazda zasilania.
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ELEMENTY URZADZENIA

. Ztacze uziemienia

. Ztgcze elektrody spawalniczej
. Sruba mocujgca

. Pokretto regulacji pradu

a b W N =

. Dioda 1: Wskaznik mocy
Dioda 2: Wskaznik przegrzania

6. Przewdd zasalania

Powyzszy rysunek ma charakter wylacznie pogladowy. W razie réznic migdzy rysunkiem a rzeczy-
wistym urzadzeniem, wyglad rzeczywisty stanowi faktyczny punkt odniesienia.

UWAGI | SRODKI OSTROZNOSCI

((SRODOWISKO PRACY )

1. Urzadzenie moze by¢ uzywane wytgcznie w suchym $srodowisku, w ktérym wilgotnos¢ nie
przekracza 90%.

2. Temperatura $srodowiska pracy musi miesci¢ sie w przedziale od 10°C do 40°C.

3. Nie nalezy uzywac urzadzenia w miejscach nastonecznionych ani w miejscach, w ktérych
kapie woda.

4. Nie nalezy uzywa¢ urzadzenia w $rodowisku, w ktérym powietrze jest zanieczyszczone
pytem przewodzacym prad elektryczny lub gazem korozyjnym.

5. Nalezy unika¢ spawania gazowego w srodowisku silnego przeptywu powietrza.

(ZASADY BEZPIECZENSTWA )

Spawarka posiada wbudowany obwdéd chronigcy przed zbyt wysokim napieciem i mocag oraz
przed przegrzaniem. Gdy napiecie i prgd wyjsciowy oraz temperatura urzgdzenia przekraczajg
norme, spawarka automatycznie zatrzymuje prace. Aby unikng¢ ryzyka uszkodzenia spawarki,
nalezy przestrzegac ponizszych zasad.

1. Obszar roboczy musi by¢ odpowiednio wentylowany!
Spawarka jest urzgdzeniem o bardzo duzej mocy. Podczas pracy generuje silny prad i
naturalny przeptyw powietrza nie zapewnia urzgdzeniu wiasciwego chtodzenia. W zwigzku
z tym spawarka posiada wbudowany wentylator. Upewnij sie, ze wlot powietrza nie jest
zablokowany ani zakryty. Miedzy spawarka a innymi przedmiotami nalezy zachowaé
odlegtos¢ 0,3 metra. Ponadto nalezy upewni¢ sie, ze obszar roboczy jest odpowiednio
wentylowany. Jest to wazne dla wydajnosci i zywotnos$ci urzgdzenia.

2. Nie wolno doprowadza¢ do przeciazenia spawarki!
Nalezy pamieta¢, aby obserwowaé¢ wskaznik pradu podczas obstugi urzadzenia (zgodnie z
wybranym cyklem pracy). Nalezy pilnowaé, aby prad spawania nie przekraczat maksymal-
nego pradu cyklu pracy. Prad przecigzeniowy powoduje uszkodzenie i spalenie urzgdzenia.
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3. Nie wolno doprowadza¢ do nadmiernego wzrostu napiecia!

Wskazane napigcie zasilania znajduje sie na wykresie gltéwnych danych technicznych.
Automatyczny ukfad kompensacji napiecia zapewni, ze napiecie spawania bedzie utrzyma-
ne w dopuszczalnym zakresie. Jezeli jednak napigcie zasilajgce przekroczy dopuszczalny
zakres, moze to spowodowac uszkodzenie podzespotéw urzadzenia. Operator powinien
obserwowac sytuacje i natychmiast podjg¢ $rodki zapobiegawcze.

4. W tylnej czesci urzadzenia znajduje sie sruba uziemiajgca, na ktérej znajduje sie znacznik
uziemienia. Urzgdzenie musi by¢ solidnie uziemione kablem, ktérego przekréj wynosi ponad
6mm2, aby zapobiec elektrycznosci statycznej i wyciekom.

5. Jesli czas cyklu spawania zostanie przekroczony, zabezpieczenie urzadzenia wylaczy je i
spawarka przestanie pracowac¢. Poniewaz maszyna jest przegrzana, przetgcznik kontroli
temperatury znajduje sie w pozycji ,ON” (wigczonej), a lampka kontrolna $wieci sie na
czerwono. W takiej sytuacji nie nalezy wycigga¢ wtyczki, aby wentylator mégt schtodzié¢
urzgdzenie. Gdy lampka kontrolna zgasnie, a temperatura spadnie do standardowego
zakresu, mozna ponownie spawac.

CZYNNIKI WPLYWAJACE NA PROCES SPAWANIA

Ztagcza, spawane materiaty, czynniki srodowiskowe, sie¢ elektryczna itp. majg wplyw na proces
spawania. W takim wypadku nalezy sprébowaé poprawi¢ srodowisko spawania.

(Zajarzanie tuku jest trudne i tatwo ustaje)

1. Upewnij sie, ze jakos¢ elektrody wolframowej jest wysoka i ze jest ona w dobrym stanie.

2. Jesli elektroda nie jest sucha, tuk bedzie niestabilny, spawanie utrudnione, a jego jako$¢
stabsza.

3. Jesli przewdd jest zbyt diugi, napiecie wyjsciowe spada. Nalezy uzy¢ krétszego kabla.

(Prqd wyjsciowy ponizej wartosci znamionowej)

Gdy napiecie zasilania odbiega od warto$ci znamionowej, prad wyjsciowy jest niezgodny z
wartos$cig znamionowg. Gdy napiecie jest nizsze od wartosci znamionowej, maksymalna moc
wyjsciowa moze by¢ nizsza od wartosci znamionowej.

CPodczas uzytkowania produktu prad jest niestabilny)

Przyczyng moga by¢:
1. Zmiana napiecia sieci elektryczne;j.
2. Zaktocenia w sieci elektrycznej lub z innych urzadzen.

(Podczas uzytkowania spawarki MMA pojawia sie zbyt wiele odpryskéw)

1. Powodem moze by¢ zbyt duzy prad lub za mata srednica elektrody pretowe;.

2. Mozliwe, ze potaczenie polaryzacji ztgcza wyjsciowego jest nieprawidtowe. Przy normalnej
technice pracy nalezy stosowac przeciwng polaryzacje, co oznacza, ze elektroda powinna
by¢ podtgczona z ujemng polaryzacjg zrédta zasilania, a element roboczy powinien by¢
podtgczony z dodatnig polaryzacjg. W razie potrzeby nalezy zmieni¢ polaryzacje.

Hetkermann



CZYSZCZENIE | KONSERWACJA

1. Kurz i pyt nalezy regularnie usuwac suchym i czystym sprezonym powietrzem. Jesli urzgdze-
nie jest uzywane srodowisku zanieczyszczonym dymem i z zanieczyszczeniami powietrza,
kurz i pyt z urzgdzenia nalezy usuwac codziennie.

2. Cisnienie sprezonego powietrza nie moze by¢ nadmierne, aby nie dopusci¢ do uszkodzenia
drobnych elementéw w urzgdzeniu.

3. Nalezy regularnie sprawdza¢, czy wewnetrzne obwody spawarki i kable sa podtgczone
prawidtowo, a ztgcza szczelnie (szczegdlnie ztacze wejsciowe i komponentow). W przypad-
ku stwierdzenia nalotéw badz poluzowan, obwody nalezy dobrze wypolerowac, a nastepnie
potaczy¢ ponownie, szczelnie.

4. Nalezy zapobiega¢ dostawaniu sie wody i pary wodnej do wnetrza urzgdzenia. Jezeli woda
lub para wodna dostang sie do maszyny, nalezy jg wysuszy¢ ja, a nastepnie sprawdzi¢
izolacje.

5. Jezeli spawarka nie bedzie uzywana przez dtuzszy czas, nalezy jg schowaé¢ do pudetka i
przechowywac w suchym srodowisku.

ROZWIAZYWANIE TYPOWYCH PROBLEMOW

Uwaga: Ponizsze czynnosci moga by¢ wykonywane wytacznie przez
personel posiadajacy odpowiednie uprawnienia elektryczne i w zakre-
sie bezpieczenstwa oraz posiadajacy certyfikaty i dyplomy poswiad-
czajace wiedze i umiejetnosci. Przed wykonywaniem czynnosci
konserwacyjnych zaleca sie skontaktowanie z naszg firma.

PROBLEM ROZWIAZANIA
Wskaznik zasilania nie A. Upewnij sie, ze przycisk zasilania nie jest w pozycji wylgczo-
Swieci sie, nie dziata nej.
wentylator i nie nastepuje | B. Upewnij sig, ze sie¢ elektryczna, do ktérej podtgczone jest
spawanie. urzadzenie, dziata prawidfowo.

Wskaznik zasilania swieci | A. Mozliwe, ze urzgdzenie jest podtgczone do nieprawidtowego

sie, ale wentylator nie zasilania 380 V. Podtgcz urzgdzenie do zasilania 240 V i
pracuje i nie nastepuje uruchom je ponownie.
spawanie. B. Zasilanie 240 V nie stabilizuje sie (przewod wejsciowy jest

zbyt waski) lub przewod wejsciowy jest podtgczony do sieci
elektrycznej, co powoduje, ze maszyna dziata w obwodzie
ochronnym. Uzyj kabla wejsciowego o wiekszym przekroju i
mocno dokre¢ ztgcze wejsciowe. Wytgcz maszyne na 2-3
minuty, a nastepnie ponownie jg uruchom.

C. Wylgcz przycisk zasilania i wtgcz ponownie po 2-3 minutach.
D. Kable miedzy przetacznikiem zasilania a ptytg zasilania sa
poluzowane. Dokrec¢ je.
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PROBLEM

ROZWIAZANIA

Wentylator pracuje, ale
prad spawania sie nie
stabilizuje lub jest poza
potencjalng kontrolg;
prad jest czasem niski, a
czasem wysoki.

A. Jakos$¢ potencjatu 1K jest zta, wymien go.
B. Terminal wyjsciowy jest uszkodzony lub potgczenie jest zte.

Wentylator pracuje i nie
Swieci sie wskaznik
usterki, lecz nie nastepu-
je spawanie.

A. Upewnij sie, ze elementy nie s3 Zle potgczone.

B. Upewnij sie, ze ztacze zacisku wyjsciowego nie jest przerwa-
ne lub Zle podtgczone.

C. Upewnij sie, ze napigcie pomiedzy ptytg zasilania a ptytg
zarzadzania systemami operacyjnymi MOS (VH-07) nie wynosi
okoto 308 V DC.

D. Jesli na ptycie MOS nie $wieci sie zielony wskaznik, skontak-
tuj sie ze sprzedawca lub producentem w celu wymiany.

E. Jesli powstata usterka w obwodzie sterowania, skontaktuj sie
ze sprzedawcg lub producentem w celu wymiany.

Wentylator pracuje, lecz
Swieci sie wskaznik
usterki i nie nastepuje
spawanie.

A. Mozliwe, ze zostato uruchomione zabezpieczenie nadprado-
we. Wylgcz maszyne i odczekaj. Jesli wskaznik zgasnie, wtgcz
maszyne ponownie.

B. Mozliwe, ze zostato uruchomione zabezpieczenie przed
przegrzaniem. Odczekaj 2-3 minuty.

C. Mozliwe, ze doszto do uszkodzenia obwodu falownika. Wyjmij
wtyczke zasilania wzmacniacza gtéwnego (przy wentylatorze
VH-07), ktory znajduje sie na ptycie MOS, a nastepnie ponownie
uruchom urzadzenie.

1) Jesli wskaznik usterki nadal sie $wieci, element ptytki MOS
jest uszkodzony. Sprawdz i wymien wadliwy element.

2) Jesli wskaznik usterki nie Swieci sie:

|. By¢ moze uszkodzony jest wzmacniacz ptytki Srodkowej.
Zmierz indukcyjnos$¢ pierwotng i pojemnos$¢ Q wzmacniacza
gléwnego za pomocg mostka indukcyjnego.

Il. Pojemnos$¢ pierwotna to obwaéd réwnolegly, L = 1,2-2,0 Mh, Q
> 40.

IIl. By¢ moze uszkodzona jest ktéras z lamp prostowniczych
wzmachniacza. Sprawdz i wymien lampy w razie potrzeby.

D. Mozliwe, ze doszto do uszkodzenia obwodu sprzezenia
zwrotnego.
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OSTRZEZENIA | BEZPIECZENSTWO ENERGETYCZNE

Termin ,elektronarzedzie” w ostrzezeniach odnosi sie do elektronarzedzia zasilanego z sieci
(przewodowego) lub akumulatorowego (bezprzewodowego).

( OSTRZEZENIA )

1. Utrzymuj miejsce pracy w czystosci i dobrze oswietlone. Nieporzadek i zbyt mata ilos¢
$wiatta w miejscu pracy sprzyjajg wypadkom.

2. Nie uzywaj elektronarzedzi w atmosferach wybuchowych, np. w poblizu tatwopalnych cieczy,
gazéw lub pytéw. Elektronarzedzia wytwarzajg iskry, ktére moga zapali¢ pyt lub opary.

3. Dopilnuj, aby dzieci i osoby postronne przebywaty z dala od elektronarzedzia, podczas gdy
jest ono uzytkowane. Rozproszenie uwagi moze spowodowac utrate kontroli nad elektrona-
rzedziem.

( BEZPIECZENSTWO ELEKTRYCZNE )

1. Wtyczki elektronarzedzi muszg by¢ dopasowane do gniazd elektrycznych. Nigdy nie modyfi-
kuj wtyczki w zaden sposob. Nie nalezy stosowac przejscidwek do uziemionych elektrona-
rzedzi. Uzywanie niezmodyfikowanych wtyczek i prawidtowo dopasowanych gniazd zmniej-
sza ryzyko porazenia prgdem.

2. Unikaj kontaktu ciata z uziemionymi powierzchniami, takimi jak rury, grzejniki, kuchenki i
lodéwki. Jezeli ciato jest uziemione, istnieje zwiekszone ryzyko porazenia pradem.

3. Nie wystawiaj elektronarzedzi na dziatanie deszczu. Nie przechowuj ani nie uzywaj elektro-
narzedzi w mokrych miejscach. Dostanie si¢ wody do elektronarzedzia zwigksza ryzyko
porazenia prgdem.

4. Nie nadwyrezaj przewodu. Nigdy nie uzywaj przewodu do przenoszenia lub ciggnigcia
elektronarzedzia, ani nie ciggnij za przewdd, aby odtgczy¢ wtyczke od gniazda zasilania.
Trzymaj przewdd z dala od zrédet ciepta, oleju, ostrych krawedzi lub ruchomych czesci.
Uszkodzone lub splgtane przewody zwiekszajg ryzyko porazenia prgdem.

5. Podczas uzytkowania elektronarzedzia na zewnatrz, nalezy stosowac¢ przedtuzacz przezna-
czony do uzytku zewnetrznego. Stosowanie przewodu odpowiedniego do uzytku zewnetrz-
nego zmniejsza ryzyko porazenia prgdem.

6. Jesli nie mozna unikng¢ uzywania elektronarzedzia w wilgotnym miejscu, nalezy uzy¢ zasila-
nia zabezpieczonego wytgcznikiem réznicowo-prgdowym (RCD). Zastosowanie wylgcznika
RCD zmniejsza ryzyko porazenia pragdem.

( BEZPIECZENSTWO OSOBISTE )

1. Zachowaj czujnos$¢, obserwuj, co robisz i kieruj sie zdrowym rozsgdkiem podczas obstugi
elektronarzedzia. Nie uzywaj elektronarzedzia, gdy jestes zmeczony lub pod wptywem
narkotykéw, alkoholu czy lekéw. Chwila nieuwagi podczas obstugi elektronarzedzia moze
spowodowac powazne obrazenia ciata.

2. Uzywaj $rodkéw ochrony osobistej. Zawsze stosuj ostone na oczy. Srodki ochrony, takie jak
maska przeciwpytowa, antyposlizgowe obuwie ochronne, kask lub ochrona stuchu uzywane
w odpowiednich warunkach redukujg uszczerbki na zdrowiu.

3. Zapobiegaj przypadkowemu uruchomieniu elektronarzedzia. Przed podtgczeniem elektrona-
rzedzia do zrédta zasilania i/lub akumulatora upewnij sie, ze wigcznik zasilania narzedzia
jest w pozycji wytaczonej (OFF). Przenoszenie elektronarzedzi z palcem na wigczniku lub z
wigczonym przyciskiem zasilania (ON) moze spowodowac¢ wypadek.

4. Przed wigczeniem elektronarzedzia wyjmij wszystkie klucze regulacyjne. Klucz pozostawiony
na obracajacej sie czesci elektronarzedzia moze spowodowac obrazenia ciata.

Hetkermann



