Ttlumaczenie instrukcji oryginalnej

{SEKO

INSTRUKCJA OBSELUGI

Spawarka MMA IGBT 250A LCD
Typ: G80086, Model: IGBT-250

Wyprodukowano dla
GEKO Sp. z 0.0. Sp. k.
Kietlin, ul. Spacerowa 3
97-500 Radomsko
www.geko.pl

Przed pierwszym uzyciem prosimy dokfadnie zapozna¢ sie z niniejsza
instrukcjg obstugi. Zapoznanie sie z wszelkimi instrukcjami, niezbednymi do
bezpiecznego uzytkowania i obstugi oraz zrozumienie wszelkiego ryzyka,
jakie moze wystapi¢ podczas eksploatacji urzadzenia nalezy do obowigzkow
ich uzytkownika.
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UWAGA!!

Ze wzgledu na ciagte doskonalenie produktéw zamieszczone w
instrukcji zdjecia oraz rysunki maja charakter pogladowy i
moga roznic sie od zakupionego towaru.

Réznice te nie moga by¢é podstawa do reklamaciji.



DANE TECHNICZNE

Czestotliwosc¢: 50 HZ
Prad wejsciowy: 20-250 A
Cykl pracy: 60%
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IASADY BEZPIECZENSTWA
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PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC: Urzadzenia spawalnicze
wytwarzajg wysokie napiecie. Nie dotyka¢ uchwytu spawalniczego ani
podtgczonego materiatu spawalniczego, gdy urzgdzenie jest wtgczone do sieci.
Wszystkie elementy tworzgce obwdd prgdu spawania mogg powodowac
porazenie elektryczne, dlatego powinno unikaé sie dotykania ich gotg rekg ani
przez wilgotne lub uszkodzone ubranie ochronne. Nie wolno pracowac na
mokrym podfozu, ani korzysta¢ z uszkodzonych przewodéw spawalniczych.
UWAGA: Zdejmowanie oston zewnetrznych w czasie, kiedy urzgdzenie jest
podtgczone do sieci, jak rowniez uzytkowanie urzgdzenia ze zdjetymi ostonami
jest zabronione ! Kable spawalnicze, przewdd masowy, zacisk uziemiajgcy i
urzgdzenie spawalnicze powinny by¢ utrzymywane w dobrym stanie
technicznym, zapewniajgcym bezpieczenstwo pracy.

OPARY | GAZY MOGA BYC NIEBEZPIECZNE: W procesie spawania
wytwarzane sg szkodliwe opary i gazy niebezpieczne dla zdrowia. Stanowisko
pracy powinno by¢ odpowiednio wentylowane i wyposazone w wycigg
wentylacyjny. Nie spawa¢ w zamknietych pomieszczeniach. Nalezy unika¢
wdychania oparéw i gazéw. Powierzchnie elementdw przeznaczonych do
spawania powinny by¢ wolne od zanieczyszczen chemicznych, takich jak
substancje odttuszczajgce (rozpuszczalniki), ktére ulegajg rozktadowi podczas
spawania wytwarzajgc toksyczne gazy.

PROMIENIE tUKU MOGA POPARZYC: Niedozwolone jest bezposrednie
patrzenie nieostonietymi oczami na tuk spawalniczy. Zawsze stosowa¢ maske
lub przytbice ochrong z odpowiednim filtrem. Osoby postronne, znajdujgce sie w
poblizu, chroni¢ przy pomocy niepalnych, pochtaniajgcych promieniowanie
ekranami. Chroni¢ nieostoniete czes$ci ciata odpowiednig odziezg ochronng
wykonang z niepalnego materiatu.

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE: Prad
elektryczny ptyngcy przez przewody spawalnicze, wytwarza wokot niego pole
elektromagnetyczne. Pole elektromagnetyczne moze zaktécac prace
rozrusznikdéw serca. Przewody spawalnicze powinny by¢ utozone réwnolegle, jak
najblizej siebie.

ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR: Iskry powstajgce podczas spawania
mogg powodowac pozar, wybuch i oparzenia nieostonietej skory. Podczas
spawania nalezy mie¢ na sobie rekawice spawalnicze i ubranie ochronne.
Usuwac lub zabezpieczac wszelkie tatwopalne materiaty i substancje z miejsca
pracy. Nie wolno spawac zamknietych pojemnikéw lub zbiornikéw w ktorych
znajdowaly sie tatwopalne ciecze. Pojemniki lub zbiorniki takie winny by¢
przeptukane przed spawaniem w celu usuniecia fatwopalnych cieczy. Nie spawaé
w poblizu fatwopalnych gazéw, oparow lub cieczy. Sprzet przeciwpozarowy (koce
gasnicze i gasnice proszkowe lub sniegowe) powinien by¢ usytuowany w poblizu
stanowiska pracy w widocznym i tatwo dostepnym miejscu.
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ZASILANIE ELEKTRYCZNE: Odtgczy¢ zasilanie sieciowe przed przystgpieniem

do jakichkolwiek prac, napraw przy urzgdzeniu. Regularnie sprawdzaé przewody
spawalnicze. Jezeli zostang zauwazone jakiekolwiek uszkodzenie przewodu czy
izolacji, bezzwtocznie powinny by¢ wymienione. Przewody spawalnicze nie moga
by¢ przygniatane, dotykac¢ ostrych krawedzi ani gorgcych przedmiotow.

BUTLA MOZE WYBUCHNAC: Stosowa¢ tylko atestowane butle i poprawnie
dziatajgcym reduktorem. Butla powinna by¢ transportowana i sta¢ w pozycji
pionowej. Chroni¢ butle przed dziataniem gorgcych Zrodet ciepta, przewrdceniem i
uszkodzeniami mechanicznymi. Utrzymywac w dobrym stanie wszystkie elementy
instalacji gazowej: butla, waz, ztgczki, reduktor.

SPAWANE MATERIALY MOGA POPARZYC: Nigdy nie dotykaé spawanych
elementdéw niezabezpieczonymi czesciami ciata. Podczas dotykania i
przemieszczania spawanego materiatu, nalezy zawsze stosowac rekawice
spawalnicze i szczypce.

c € ZGODNOSC Z CE: Urzadzenie to spetnia zalecenia Europejskiego Komitetu CE.

WARUNKI MONTAZU

- Spawarki nalezy uzywac¢ w miejscu gdzie temperatura wynosi -10 to 40 ;

- Uzywaj gdy wilgotno$¢ powietrza jest mniejsza niz 90%.

- Nie uzywaj spawarki wystawiajgc na dziatanie stonca lub deszczu. Nie pozwdl
by woda dostata sie do wnetrza spawarki.

- Nie uzywaj w miejscach gdzie wystepuje pyt i gazy zrace.

- Nie uzywaj jezeli przeptyw powietrza jest za staby.

SRODKI BEZPIECZENSTWA

Spawarka wyposazona jest w funkcje ochrony przed zbyt wysokim cisnieniem,
przecigzeniem i przegrzaniem. Spawarka wylgczy sie gdy cisnienie, prad
wyjsciowy lub temperatura przekroczg dopuszczalne parametry. Zabranie sie
uzywania spawarki ze zbyt wysokim cisnieniem! Aby unikng¢ przegrzania nalezy
przestrzegac ponizszych zasad:

- Miejsce pracy musi by¢ klimatyzowane

Spawarka przeznaczona jest do uzytku przemystowego. Nie nalezy uzywaé
spawarki na zewnatrz poniewaz wiatr nie moze jej chtodzi¢ podczas pracy.
Spawarke nalezy ustawi¢ conajmniej 30 cm od innych przedmiotéw.
Pomieszczenie musi by¢ odpowiednio klimatyzowane.

- Nie przeciazaj spawarki!

Spawarka zatrzyma sie kiedy zostanie przecigzona - wigczy sie czerwona
lampka a przetgcznik temperatury zacznie dziatac. Nie wyjmuj wtyczki z
gniazdka, wentylator musi schtodzi¢ urzgdzenie. Spawarka ponownie zacznie
dziata¢ kiedy lampka zmieni kolor i temperatura wréci do normalnej.
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Spawanie moze zagrazac¢ bezpieczenstwu operatora i pozostatych os6b przebywajacych w
poblizu. Dlatego podczas spawania nalezy zachowac¢ szczegolne srodki ostroznosci. Przed
przystapieniem do spawania nalezy zapozna¢ sie z przepisami BHP obowigzujgcym na
stanowisku pracy. W czasie spawania elektrycznego metodami MMA oraz TIG istnieja
nastepujace zagrozenia:

* PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM

« NEGATYWNE ODDZIALYWANIE LUKU NA OCZY | SKORE CZLOWIEKA

« ZATRUCIE PARAMI | GAZAMI

* OPARZENIA

« ZAGROZENIA WYBUCHEM | POZAREM

* HALAS

Zapobieganie porazeniu pradem elektrycznym:

+ podtgczaC urzgdzenie do technicznie sprawnej instalacji elektrycznej z wiasciwym
zabezpieczeniem i skutecznym zerowaniem (dodatkowej ochrony przeciwporazeniowej);
nalezy sprawdzi¢ i poprawnie

podtgczy¢ do sieci takze inne urzgdzenia na stanowisku pracy spawacza,

* przewody prgdowe montowac przy wytgczonym urzgdzeniu,

* nie dotyka¢ jednoczesnie nieizolowanych czesci uchwytu elektrodowego, elektrody i
przedmiotu spawanego, w tym obudowy urzgdzenia,

* nie uzywac uchwytéw i przewoddéw prgdowych o uszkodzonej izolacji,

« w warunkach szczegdlnego zagrozenia porazeniem pradem elektrycznym (praca w
srodowiskach o duzej wilgotnosci i zbiornikach zamknietych) pracowa¢ z pomochikiem
wspomagajgcym prace spawacza i czuwajgcym nad bezpieczenstwem, stosowac ubranie i
rekawice o dobrych wtasciwosciach izolacyjnych,

* W razie zauwazenia jakichkolwiek nieprawidtowosci, nalezy zwrdéci¢ sie do kompetentnych
0sOb w celu ich usuniecia,

« Zabroniona jest eksploatacja urzgdzenia ze zdjetymi ostonami.

Zapobieganie negatywnemu oddziatywaniu tuku elektrycznego na oczy i skoére
czlowieka:

» Stosowacé ubrania ochronne (rekawice, fartuch, buty skérzane),

» Stosowac tarcze lub przytbice ochronne z wtasciwie dobranym filtrem,

« Stosowac zastony ochronne z niepalnych materiatdbw oraz wtasciwie dobiera¢ kolorystyke
Scian absorbujgcych szkodliwe promieniowanie.

Zapobieganie zatruciom parami i gazami wydzielanymi w czasie spawania z otuliny
elektrod i parowania metali:

« Stosowac urzgdzenia wentylacyjne i odciggi instalowane na stanowiskach o ograniczonej
wymianie powietrza,

* Przedmuchiwac swiezym powietrzem przy pracach w przestrzeni zamknietej (zbiorniki),

» Stosowac¢ maski i respiratory.



{SEKO’

Zapobieganie oparzeniom:

« Stosowa¢ odpowiednig odziez ochronng i obuwie chronigce od oparzeh pochodzgcych od
promieniowania tuku i odpryskow,
* Unika¢ zabrudzen odziezy smarami i olejami moggcymi doprowadzi¢ do jej zapalenia

Zapobieganie wybuchowi i pozarom:

« Zabrania sie eksploatacji urzgdzenia i spawania w pomieszczeniach zagrozonych wybuchem
lub pozarem.

» Stanowisko spawalnicze powinno by¢ wyposazone w sprzet gasniczy,

« Stanowisko spawalnicze powinno znajdowac¢ sie w bezpiecznej odlegtosci od materiatow
tatwopalnych.

Zapobieganie negatywnemu oddzialywaniu hatasu:

» Stosowac¢ zatyczki do uszu lub inne srodki ochrony przed hatasem
* Ostrzegac o niebezpieczenstwie osob znajdujgcych sie w poblizu

OSTRZEZENIE!

Nie wolno uzywac zrodta prgdu do rozmrazania zamarznietych rur. Przed uruchomieniem
urzgdzenia nalezy:

» Sprawdzi¢ stan potgczen elektrycznych i mechanicznych. Zabrania sie uzywac¢ uchwytow i
przewodow prgdowych o uszkodzonej izolacji. Niewtasciwa izolacja uchwytéw i przewodow
pragdowych grozi porazeniem prgdem elektrycznym

» Zadbac o wiasciwe warunki pracy, tj. zapewni¢ wtasciwg temperature, wilgotnos¢ i wentylacje
w miejscu pracy. Poza pomieszczeniami zamknietymi chroni¢ przed opadami atmosferycznymi,
» Umiesci¢ prostownik w miejscu umozliwiajgcym jego tatwg obstuge.

Osoby obstugujgce spawarke powinny:

» posiadac uprawnienia do spawania elektrycznego elektrodami otulonymi oraz metodg TIG,

» znac i przestrzegac przepisy BHP obowigzujgce przy wykonywaniu prac spawalniczych,

« uzywacC wiasciwego, specjalistycznego sprzetu ochronnego: rekawic, fartucha, butow
gumowych, tarczy lub przytbicy spawalniczej z odpowiednio dobranym filtrem.

« znac¢ tre$¢ niniejszej instrukcji obstugi i eksploatowa¢ spawarke zgodnie z jej
przeznaczeniem,

Wszelkie naprawy urzgdzenia mogg by¢ dokonywane wytgcznie po odtgczeniu wtyczki z
gniazdka zasilajgcego. Gdy urzgdzenie jest podigczone do sieci niedozwolone jest dotykanie
gotg rekg ani przez wilgotng odziez zadnych elementéw tworzgcych obwdd pradu spawania.
Zabronione jest zdejmowanie oston zewnetrznych przy urzgdzeniu wigczonym do sieci.
Wszelkie przerdbki prostownika we witasnym zakresie sg zabronione i mogg stanowic
pogorszenie warunkéw bezpieczenstwa. Wszelkie prace konserwacyjne i remontowe mogg byc¢
przeprowadzane wylgcznie przez uprawnione osoby z zachowaniem warunkow
bezpieczenstwa pracy obowigzujgcych dla urzgdzen elektrycznych. Zabrania sie eksploatacji
spawarki w pomieszczeniach zagrozonych wybuchem lub pozarem! Stanowisko spawalnicze
wyposazone powinno by¢ w sprzet gasniczy, Po zakonczeniu pracy przewdd zasilajgcy
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urzgdzenie nalezy odtgczy¢ od sieci. Przedstawione powyzej zagrozenia i ogolne zasady BHP
nie wyczerpujg zagadnienia bezpieczenstwa pracy spawacza, gdyz nie uwzgledniajg specyfiki
miejsca pracy. Waznym ich uzupetnieniem sg stanowiskowe instrukcje BHP oraz szkolenia i
instruktaze udzielane przez pracownikoéw nadzoru.

- Przecigzenie elektryczne
Nie wolno przecigza¢ spawarki. Spawarka musi pracowaé¢ zgodnie z danymi na tabliczce
znamionowej. Przecigzenie moze prowadzi¢ nawet do trwatego uszkodzenia spawarki.

- Zbyt wysokie napiecie
Zazwyczaj, regulator napiecia w sprawarce reguluje napiecie. Uzycie zbyt ysokiego napiecia
spowoduje uszkodzenie spawarki.

- Uziemienie
Upewnij sie, ze sprawarka jest odpowiednio uziemiona.

- UWAGA!
Nie uzywaj zrédta pradu zasilania do odmrazania rur.

UZYTKOWANIE

Zaawansowana technologia inwertera IGBT

Wysoka czestotliwos¢ falownika i pojedyncza ptytka PCB znacznie zmniejszajg rozmiar i wage
maszyny. Zmniejszenie utraty miedzi i stali; pozornie poprawi¢ wydajnos¢ spawacza, z wysokim
efektem oszczedzania energii. Czestotliwos¢ przetgczania zaprojektowana poza czestotliwoscig
dzwieku prawie zapobiega zanieczyszczeniu hatasem

Jednorazowy sposoéb sterowania

Projekt Advanced Control znacznie poprawia wydajnos¢ spawacza, w duzym stopniu spetniajgc
wymagania rzemiosta spawalniczego. Szeroko stosowany w spawaniu wszelkiego rodzaju
elektrod spawalniczych celulozowych. Dzieki zaletom tatwego zajarzania tuku, mniejszej ilosci
rozpryskow, stabilnego pradu i dobrego formowania

Idealny projekt funkcji

Funkcja nieuzasadnionego ciepta Zajarzanie tuku znacznie poprawia wydajnos$¢ zajarzania tuku
przez spawacza. Adaptacyjny sposob pragdu z Push Power zwieksza wydajno$¢ spawania w
przypadku dtuzszego kabla spawalniczego, dzieki czemu moze realizowacC spawanie na duze
odlegtosci.

Charakterystyka napieciowa i charakterystyka pradowa zrédta pradu spawania

Krzywa (jak na schemacie 1-1) oznacza ,V-A” zewnetrzng charakterystyke statyczng mocy
spawania, gradient utwardzania zwany nachyleniem, normalny oznacza ,spadek napiecia na
100A”. Krzywa pokazuje napiecie wyjsciowe, ktére mozemy uzyska¢ w dowolnym wstepnie
ustawionym pradzie wyjsciowym, poniewaz nachylenie ,V-A” jest state.
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Stan sprzetu
a) Zakres temperatur otoczenia
Podczas spawania: -10~40
Podczas transportu i przechowywania: 25 55
b) Wilgotnosé
gdy 40 <50%
gdy 20 <90%
c) Pyt kwasny gaz aktywny lub przedmiot w otaczajgcym powietrzu nie moze przekracza¢ normaine;j
zawartosci, z wyjatkiem przedmiotow, ktére sg przenoszone podczas spawania.
d) Wysokos¢ n.p.m. musi £1000m
e) Gradient mocy spawania <15°

Hatas
Kiedy maszyna pracuje, moze hatasowac, ale hatas nie moze przekraczac 75 decybeli.

INSTRUKCJA BHP przy spawaniu elektrycznym

Uwagi ogdlne.

a) Do pracy nalezy przystgpi¢ wypoczetym, trzezwym, ubranym w odziez roboczg wykonang z
tkaniny trudnopalnej wzglednie ze skoéry, wiosy przykryé beretem lub czapka, na nogach mie¢ buty
ze spodniami trudno zapalnymi, na rekach rekawice spawalnicze oraz ochrony osobiste - fartuch
skorzany, maska spawalnicza, okulary ochronne, indywidualny sprzet ochrony drog oddechowych.

b) Prace zwigzane z instalowaniem, demontazem, naprawami i przeglgdami elektrycznych urzadzen
spawalniczych powinni wykonywac pracownicy majgcy odpowiednie uprawnienia.

c) Potgczenie kilku spawalniczych zrodet energii nie powinno powodowac przekroczenia, w stanie
bez obcigzenia, dopuszczalnego napiecia miedzy obwodami wyjSciowymi potgczonych Zzrodet
energii.

d) Obwdd pradu spawania nie powinien by¢ uziemiony, z wyjatkiem przypadkdéw, gdy przedmioty
spawane sg potgczone z ziemig.

e) Przewody spawalnicze tgczgce przedmiot spawany ze zrodiem energii powinny byé potgczone
bezposrednio z tym przedmiotem lub oprzyrzgdowaniem, jak najblizej miejsca spawania.

-10 -



{SEKO’

Podstawowe czynnosci przed rozpoczeciem pracy.

Spawacz powinien:

a) zapoznac sie z dokumentacjg wykonawczg i zakresem prac spawalniczych,

b) zaplanowac¢ kolejnos¢ wykonywania poszczegélnych spawan,

c) przygotowac odpowiednie spoiwo,

d) przygotowac¢ odpowiednig ochrone twarzy i oczu,

e) sprawdzi¢ stan potgczen instalacji spawalniczej oraz uchwytu roboczego,

f) sprawdzic, czy wykonanie spawania nie zagraza otoczeniu (dziatanie promieniowania tuku,
mozliwos¢ zapalenia elementéw tatwo zapalnych),

g) sprawdzi¢, czy w przypadku spawania na Scianie, po drugiej stronie nie moze nastgpié
zapalenie,

Czynnosci podczas spawania.

a) Zabezpieczy¢ stanowisko pracy, o ile nie ma statych, ruchomymi ekranami
przeciwodblaskowymi i przeciwodpryskowymi.

b) Uzywac do spawania przewodow elektrycznych i uchwytu roboczego tylko w dobrym stanie
technicznym (nieuszkodzona izolacja).

c) Stosowac tylko wtasciwe grubosci elektrod i drutéw do spawania.

d) Mocowac i ustawiac rzetelnie i solidnie spawany przedmiot i tak, aby nie ulegt on
uszkodzeniu.

e) Ustawi¢ detale do spawania w taki sposob, aby uniemozliwi¢ ich przesuniecie lub
przewrdcenie sie. Przy odbijaniu zuzla uzywaé miotkéw igtowych i okularéw ochronnych.

f) Przy spawaniu wewnatrz kottdéw, zbiornikdéw lub w ciasnych pomieszczeniach niezaleznie od
stosowanej wentylacji, uzywac ochron drég oddechowych.

g) Przy pracy wewnatrz zbiornikéw, kottdw i innych metalowych pomieszczen, stosowac
oSwietlenie elektryczne na napiecie 24V.

h) Upewnic sie, czy element spawany nie grozi upadkiem lub odsunieciem sie niebezpiecznym
dla spawacza.

i) Przy spawaniu na rusztowaniach sprawdzi¢ stan ich sprawnosci.

j) Ochroni¢ drogi oddechowe, oczy, twarz i rece przed poparzeniem i naswietleniem poprzez
stosowanie odpowiednich ochron osobistych.

k) Witgczy¢ indywidualny wyciag powietrza, jezeli taki jest zatozony, aby wyziewy gazowe byty
usuwane ze stanowiska.

) Uzywac tylko wiasciwych, nie uszkodzonych i nie zaoliwionych narzedzi i pomocy
warsztatowych.

Czynnosci zabronione.

Spawaczowi zabrania sie:

a) Chwytania gorgcego metalu przygotowanego do spawania lub po spawaniu.

b) Samodzielnie naprawiac¢ uszkodzone przewody elektryczne (instalacje elektryczng).
c) W czasie przerw w pracy trzymaé pod pachg uchwyt do elektrody.

d) Odsuwania maski spawalniczej zbyt daleko od twarzy, odktadania jej przed zgasnieciem tuku,
a takze zapalenie tuku bez zabezpieczenia twarzy.

e) Spawania bez prawidtowego uziemienia elementu spawanego.

f) Stosowac prowizoryczne potgczenie urzgdzen spawalniczych.

g) Powodowag, aby podtoga na stanowisku roboczym byta mokra, Sliska, nieréwna,
zanieczyszczona Smieciami, zatarasowana.
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Podstawowe czynnosci po zakonczeniu pracy.

Spawacz powinien:

a) Wytgczy¢ spawarke spod napiecia.

b) Sprawdzi¢, czy podczas spawania na stanowisku lub obok stanowiska nie zostat zaprészony
ogien.

c) Uporzgdkowac stanowisko pracy, usungc koncéwki elektrod oraz zuzel spawalniczy

d) Uporzgdkowac sprzet spawalniczy.

Uwagi koncowe.

a) Podczas wykonywania prac spawalniczych wewngtrz zbiornikéw, kottéw lub innych pomieszczen
zamknietych (do 15 m3), spawacz powinien by¢ ubezpieczony przez inng osobe, przebywajgcg na
zewnatrz.

UZYTKOWANIE
Value+
Value-
Pojedyncze nacisniecie,
przetgczanie funkcji. Pod MMA,
dtugie nacisniecie, wigczanie lub
wytaczanie funkcji VRD LCD

Podtgcz zacisk uziemiajgcy

poditgcz uchwyt elektrody

Symbole graficzne i dane techniczne

uo ...... .V Ten symbol pokazuje wtdrne napiecie bez obcigzenia (w woltach).
X Ten symbol oznacza znamionowy cykl pracy.

2 ... A Ten symbol pokazuje prad spawania w amperach.

uz...... V Ten symbol pokazuje napiecie spawania w woltach.

U1 Ten symbol pokazuje znamionowe napiecie zasilania.
[1Tmax ... A Ten symbol oznacza maksymalny pobierany prad spawarki w AMP.
[1eff ... A Ten symbol oznacza maksymalny pobierany prad spawarki w AMP.
IP21S Ten symbol oznacza stopien ochrony spawarki.
Ten symbol oznacza, ze spawarka nadaje sie do uzytku w srodowiskach, w ktérych
wystepuje wysokie ryzyko porazenia prgdem.
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Alﬂ:ﬂ]] Ten symbol oznacza uwazne przeczytanie instrukcji obstugi przed rozpoczeciem pracy.
={{HJIDB=  Ten symbol oznacza, ze spawarka jest jednofazowym prgdem statym. spawacz.

DEDS Ten symbol pokazuje faze zasilania i czestotliwosc linii w hercach.
3~50/60Hz

IF: Ten symbol oznacza, ze spawarka jest spawarkg MMA.

Krok 1: Podtgcz zrodio pradu, ktére znajduje sie na tylnym panelu urzgdzenia.

Krok 2: Dobrze podtgcz zacisk uziemiajgcy do szybkozigcza i przedmiotu obrabianego,

Krok 3: W6z drut spawalniczy do koncowki spawalniczej i podigcz uchwyt elektrody do innego
szybkoztgcza.

Krok 4: Ustaw przetgcznik ,ON / OFF” w pozycji ,ON” i upewnij sie, ze pilot wskazujgcy zasilanie
Swieci na zétto.

Krok 5: Przygotowania do spawania sg zakonczone, po zakonczeniu spawania odsuh pret
spawalniczy od wszelkich uziemionych przedmiotéw, opusc¢ ostone twarzy i przestaw przetgcznik
,ON / OFF” do pozycji ,OFF”.

W przypadku spawania duzym prgdem przez diugi czas i przekroczenia cyklu pracy, lampka
przecigzenia zaswieci sie (na zotto), urzgdzenie przestanie pracowaé bez mocy wyjsciowej i trzeba
bedzie poczekaé, az temperatura.

CZYSZCZENIE | KONSERWACJA
Nie wolno uzytkowac urzgdzenia na deszczu, ani naraza¢ go na dziatanie wilgoci.

UWAGA:

Urzadzenie oparte na podzespotach elektronicznych. Szlifowanie i ciecie metali w poblizu spawarki
moze powodowaé zanieczyszczenie opitkami wnetrza urzgdzenia, doprowadzajgc tym samym do
jego uszkodzenia. Wyzej wymienione uszkodzenie nie podlega naprawie gwarancyjnej! W
przypadku koniecznosci pracy w takim srodowisku nalezy dokonywaé czyszczenia

urzgdzenia przez przedmuchanie wnetrza spawarki sprezonym powietrzem.

Aby przedtuzy¢ zywotnosc i niezawodng prace urzgdzenia, nalezy przestrzegac kilku zasad:

1. Urzadzenie powinno by¢ umieszczone w dobrze wentylowanym pomieszczeniu, gdzie wystepuje
swobodna cyrkulacja powietrza.

2. Nie umieszczaé urzgdzenia na mokrym podtozu.

3. Uzywac drutu o $rednicy i ciezarze szpuli zgodnej z umieszczong w tabelce.

4. Butle z gazem ochronnym ustawi¢ stabilnie i zabezpieczy¢ przy pomocy tancucha przed
mozliwoscig przewrocenia sie.

5. Sprawdzi¢ stan techniczny urzgdzenia oraz przewoddéw spawalniczych.

6. Usung¢ wszelkie tatwopalne materiaty z obszaru spawania.

7. Do spawania uzywac odpowiedniej odziezy ochronnej: rekawice, fartuch, buty robocze, maske

lub przytbice. Planujgc konserwacje urzgdzenia nalezy bra¢ pod uwage intensywno$¢ i warunki
eksploataciji.
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Prawidtowe korzystanie z urzgdzenia i regularna jego konserwacja pozwolg unikng¢ zbednych
zaktécen i przerw w pracy.

Codziennie:

- Oczysci¢ uchwyt masy oraz dysze gazowg z odpryskéw, smarowac srodkami przeciw
rozpryskowymi.

- Sprawdzi¢, czy kable sg doktadnie podtgczone.

- Sprawdzi¢ stan przewodow. Wymieni¢ uszkodzone przewody.

- Upewnic sie, ze wokét urzgdzenia zapewniony jest swobodny przeptyw powietrza.

- Wymieni¢ lub naprawi¢ uszkodzone lub zuzyte czesci.

Co miesigc?

- Sprawdzi¢ stan potgczen elektrycznych wewnatrz zrodta.

- Utlenione powierzchnie nalezy oczyscic, a poluzowane czesci dokrecic.
- Oczysci¢ wnetrze urzgdzenia za pomocg sprezonego powietrza.

-14 -
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Dwie ostatnie cyfry roku naniesienia oznaczenia CE - 21

DEKLARACJA ZGODNOSCI WE

GEKO Sp z o.0. Sp K. Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
deklaruje z petng odpowiedzialnoscig, ze:

Spawarka MMA IGBT 250A LCD
Typ: G80086, Model: IGBT-250

spetnia wymagania Parlamentu Europejskiego i Rady:
2014/35/UE z dnia 26 lutego 2014 r. w sprawie harmonizacji ustawodawstw panstw
cztonkowskich odnoszgcych sie do udostepniania na rynku sprzetu elektrycznego
przewidzianego do stosowania w okreslonych granicach napiecia, 2014/30/UE z dnia 26 lutego
2014 r. w sprawie harmonizacji ustawodawstw panstw cztonkowskich odnoszgcych sie do
kompatybilnosci elektromagnetycznej, 2011/65/UE z dnia 8 czerwca 2011 r. w sprawie
ograniczenia stosowania niektorych niebezpiecznych substancji w sprzecie elektrycznym i
elektronicznym oraz norm EN |IEC 60974-1:2018+A1:2019, EN 50445:2008,

EN 60974-10:2014+A1:2015, EN 61000-3-12:2011, EN 61000-3-11:2011, IEC 62321-1:2013,
IEC 62321-2:2013, IEC 62321-3-1:2013, IEC 62321-3-2:2013, IEC 62321-4:2013+AMBD1:2017,
IEC 62321-5:2013, IEC 62321-6:2015, IEC 62321-7-1:2015, IEC 62321-7-2:2017, IEC 62321-8:2017
jest zgodny z certyfikatem typu WE nr ISETC.001720200630 z dnia 30.06.2020
wydanego przez ISET Srl Unipersonale, Via Donatori del Sangue, 9
46024 - Moglia (MN), Country : Italy Phone : +39 0376 598963, Fax : +39 0376 598963
Email : iset@iset-italia.com Website : www.iset-italia.eu
Numer identyfikacyjny jednostki notyfikowanej: 0865
oraz certyfikatu nr 8621.SH.2005.0307 z dnia 06.01.2020 wystawionego przez
TUV Thiringen e.V., Melchendorfer Stralke 64, 99096 Erfurt, Country : Germany
Phone : +49 (0) 361 42830, Fax : +49 (0) 361 4283242
Email : info@tuev-thueringen.de, Website : www.tuev-thueringen.de
Numer identyfikacyjny jednostki notyfikowanej: 0090

Niniejsza Deklaracja Zgodnosci WE traci swojg waznosc, jezeli produkt zostanie zmieniony
lub przebudowany bez zgody producenta.

Za przygotowaniei przechowywanie dokumentacji technicznej

odpowiada: Lo
Larysa Kowalczyk, Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko. /A At
Y,
Kietlin, 01.12.2021 Larysa Kowalczyk
Nazwisko, imie i stanowisko osoby upowaznionej

Miejsce i data wystawienia
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WARNING!!!

The ongoing development of the products may mean that
the content of the user guide can change without notice.
These differences cannot be the basis for complaint.
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TECHNICAL DATA

Frequency: 50HZ
Input current: 20-250 A.
Duty cycle: 60%
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ELECTRIC SHOCK CAN KILL: Welding equipment produces high voltages. Do
not touch the welding gun or connected welding material when the device is
plugged in. All elements forming the welding current circuit can cause electric
shock, therefore it should be avoided to touch them with bare hands or through
damp or damaged protective clothing. Do not work on wet surfaces or use
damaged welding cables.

ATTENTION: Removal of external covers while the device is connected to the
mains, as well as using the device with removed covers is forbidden! Welding
cables, ground cable, earthing clamp and welding equipment should be keptin a
good technical condition ensuring safe operation.

FUMES AND GASES CAN BE DANGEROUS: Welding produces harmful fumes
and gases that are hazardous to health. The workplace should be adequately
ventilated and equipped with a ventilation exhaust. Do not weld in closed rooms.
Avoid inhaling vapors and gases. The surfaces of the elements to be welded
should be free from chemical contamination, such as degreasing substances
(solvents), which decompose during welding, producing toxic gases.

ARC RAYS CAN BURN: It is forbidden to look directly at the welding arc with
naked eyes. Always use a face mask or helmets with an appropriate filter. Protect
nearby people with non-flammable, radiation-absorbing screens. Protect the
exposed parts of the body with suitable protective clothing made of non-
flammable material.

ELECTROMAGNETIC FIELD CAN BE DANGEROUS: Electric current flowing
through welding leads creates an electromagnetic field around it. Electromagnetic
fields can interfere with pacemakers. Welding cables should be placed parallel,
as close to each other as possible.

SPARKS CAN CAUSE A FIRE: Welding sparks can cause fire, explosion, and
burns to bare skin. Wear welding gloves and protective clothing when welding.
Remove or secure any flammable materials and substances from the workplace.
Do not weld closed containers or tanks containing flammable liquids. Such
containers or tanks should be rinsed before welding in order to remove
flammable liquids. Do not weld in the vicinity of lammable gases, vapors or
liquids. Fire-fighting equipment (fire blankets and powder or snow extinguishers)
should be located near the workplace in a visible and easily accessible place.
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ELECTRICAL SUPPLY: Disconnect the mains power supply before starting any
work or repairs on the device. Check welding cables regularly. If any damage to
the wire or insulation is noticed, they should be replaced immediately. Welding
cables must not be crushed, touch sharp edges or hot objects.

CYLINDER MAY EXPLODE: Use only approved cylinders and a properly
functioning regulator. The cylinder should be transported and stand in an upright
position. Protect the cylinders against the action of hot sources of heat,
overturning and mechanical damage. Keep all elements of the gas installation in
good condition: cylinder, hose, couplings, reducer.

WELDED MATERIALS CAN BURN: Never touch welded parts with unsecured
parts of the body. Welding gloves and tongs should always be used when touching
and moving the workpiece.

CE CONFORMITY: This device complies with the recommendations of the
European CE Committee.

ASSEMBLY CONDITIONS

- The welding machine should be used in a place where the temperature is -10 to 40;

- Use when the air humidity is less than 90%.

- Do not use the welder in direct sunlight or rain. Do not let water get inside the welder.
- Do not use in areas with dust and corrosive gases.

- Do not use if the air flow is too weak.

SECURITY MEASURES

The welder is equipped with a function of protection against overpressure, overload and
overheating. The welder will turn off when the pressure, output current or temperature exceed
the permissible parameters. It is forbidden to use the welding machine with too high pressure!
To avoid overheating, follow the rules below:

- The workplace must be air-conditioned

The welder is intended for industrial use. Do not use the welder outdoors because the wind
cannot cool it during operation. The welder should be placed at least 30 cm away from other
objects. The room must be adequately air-conditioned.

- Do not overload the welder!

The welder will stop when it is overloaded - the red light will come on and the temperature
switch will start working. Do not remove the plug from the socket, the fan must cool the device
down. The welder will start working again when the light changes color and the temperature
returns to normal.
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/AN\IMPORTANTA\

Welding may endanger the safety of the operator and other people in the vicinity. Therefore,
special precautions should be taken when welding. Before starting welding, familiarize
yourself with the health and safety regulations in force at the workplace. There are the
following risks during electric welding with MMA and TIG methods:

 ELECTRIC SHOCK

* NEGATIVE EFFECT OF ARC ON HUMAN EYES AND SKIN

* POISONING BY STEAMS AND GASES

* BURNS

* HAZARDS OF EXPLOSION AND FIRE

* NOISE

To prevent electric shock:

« connect the device to a technically efficient electrical installation with appropriate protection
and effective zeroing (additional protection against electric shock); should be checked and
properly also connect other devices at the welder's workplace to the network,

« install the current cables with the device turned off,

« do not touch the non-insulated parts of the electrode holder, the electrode and the workpiece
at the same time, including the device housing,

* do not use handles or power cables with damaged insulation,

« in conditions of particular risk of electric shock (work in environments with high humidity and
closed tanks), work with an assistant supporting the work of the welder and ensuring safety,
use clothing and gloves with good insulating properties,

« if you notice any irregularities, please contact competent people to remove them,

* It is forbidden to operate the device with removed covers.

Preventing the negative effects of an electric arc on the eyes and skin of humans:

» Use protective clothing (gloves, apron, leather shoes),

* Use shields or helmets with a properly selected filter,

» Use protective curtains made of non-flammable materials and properly select the colors of
walls that absorb harmful radiation.

Prevention of poisoning by vapors and gases released during welding from the
electrode coating and metal vaporization:

« Use ventilation devices and exhausters installed at workstations with limited air exchange,

* Blow out with fresh air when working in confined spaces (tanks),
* Use masks and respirators.
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Burn prevention:

» Use appropriate protective clothing and footwear to protect against burns from arc radiation
and spatter,
* Avoid staining the clothes with grease and oils that may cause its ignition

Preventing explosion and fire:

« It is forbidden to use the device and weld in rooms at risk of explosion or fire.
» The welding station should be equipped with fire extinguishing equipment,
* The welding station should be at a safe distance from flammable materials.

Prevention of negative effects of noise:

» Use earplugs or other noise protection measures
» Warn about the dangers of nearby people

WARNING!

Do not use the power source to thaw frozen pipes. Before starting the device, it is necessary to:
» Check the condition of electrical and mechanical connections. It is forbidden to use handles
and power cables with damaged insulation. Improper insulation of the handles and power
cables may result in electric shock

» Take care of proper working conditions, ie ensure proper temperature, humidity and ventilation
in the workplace. Protect against rainfall outside closed rooms,

* Place the charger in a place that allows it to be easily operated.

Welder operators should:

* have qualifications for electric welding with coated electrodes and the TIG method,

» know and follow the health and safety regulations in force when welding works are performed,
* use appropriate, specialized protective equipment: gloves, apron, rubber boots, shield or
welding helmet with an appropriately selected filter.

» know the content of this manual and use the welder in accordance with its intended purpose,
Any repairs of the device may only be made after disconnecting the plug from the power
socket. When the device is connected to the mains, it is forbidden to touch any elements
forming the welding current circuit with your bare hand or through wet clothes. It is forbidden to
remove external covers when the device is connected to the network.

Any modifications to the rectifier on their own are forbidden and may constitute a deterioration
of safety conditions. All maintenance and repair works may be carried out only by authorized
persons in compliance with the working safety conditions applicable to electrical devices. It is
forbidden to use the welder in explosion or fire hazardous rooms! The welding station should be
equipped with fire extinguishing equipment. After finishing work, disconnect the power cord
from the mains. The above-mentioned risks and general health and safety rules do not exhaust
the issues of the welder's work safety, as they do not take into account the specificity of the
workplace. An important supplement to them are workplace health and safety instructions as
well as training and instruction provided by supervisors.
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- Electrical overload
The welder must not be overloaded. The welder must work in accordance with the data on the
rating plate. Overloading can even lead to permanent damage to the welding machine.

- Too high voltage
Typically, the voltage regulator in the case regulates the voltage. Using too high a voltage will
damage the welder.

- Grounding
Make sure the perpetrator is properly grounded.

- ATTENTION!
Do not use the power source to defrost the pipes.

USE

Advanced IGBT inverter technology

The high frequency of the inverter and single PCB greatly reduce the size and weight of the
machine. Reduce loss of copper and steel; apparently improve the performance of the welder,
with a high energy-saving effect. Switching frequency designed outside the audio frequency
almost prevents noise pollution

One-time control method

The Advanced Control design greatly improves the performance of the welder, largely meeting
the demands of the welding craftsmanship. Widely used in welding all kinds of cellulose welding
electrodes. With the advantages of easy arc striking, less spatter, stable current and good
forming

Perfect function design

Unreasonable heat function Striking the arc significantly improves the efficiency of the welder's
striking the arc. The adaptive current method with Push Power increases the welding
performance in the case of a longer welding cable, so that it can weld over long distances.

Voltage characteristics and current characteristics of the welding current
source

The curve (as in diagram 1-1) means "V-A" external welding power static characteristic,

hardening gradient called slope, normal means "voltage drop per 100A". The curve shows the
output voltage we can obtain at any preset output current since the "V-A" slope is constant.

-23-



{SEKO’

U (]
45
40
a5
a0
a5
20

15 =
10

L 3

30 120 150 160 Talh)

external static characteristic

The condition of the equipment
a) Ambient temperature range
When welding: -10 ~ 40
During transportation and storage: 25 55
b) Humidity
when 40 <50%
when 20  <90%
c) Acid dust, the active gas or an object in ambient air must not exceed the normal content, except
for items that are transferred during welding.
d) Altitude above sea level must be <1000m
e) Welding power gradient <15 °

Noise
When the machine is running, it may make noise, but the noise must not exceed 75 decibels.

HEALTH AND SAFETY INSTRUCTIONS for electric welding

General thoughts.

a) You should start working well, sober, wearing work clothes made of flame-retardant fabric or
leather, cover your hair with a beret or cap, wear shoes with flame-retardant trousers, welding gloves
and personal protection - leather apron, welding mask , protective glasses, individual respiratory
protection equipment.

b) Work related to the installation, disassembly, repair and inspection of electric welding devices
should be performed by employees with appropriate qualifications.

c) The connection of several welding energy sources should not result in exceeding, in the no-load
condition, the permissible voltage between the output circuits of the connected energy sources.

d) The welding current circuit should not be earthed, except when the items to be welded are
connected to earth.

e) Welding cables connecting the workpiece with the energy source should be connected directly to
the workpiece or tooling, as close to the welding site as possible.
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Basic activities before starting work.

The welder should:

a) read the executive documentation and the scope of welding works,

b) plan the sequence of performing individual welds,

C) prepare an appropriate binder,

d) prepare adequate face and eye protection,

e) check the condition of the connections of the welding installation and the working handle,

f) check that the welding operation does not endanger the environment (arc radiation,

the possibility of ignition of easily inflammable elements),

g) check that in the case of welding on the wall, it cannot occur on the other side inflammation,

Activities during welding.

a) Secure the workplace, if there are no fixed, movable screens anti-glare and anti-spatter.

b) Use only good condition electrical wires and work handle for welding technical (undamaged
insulation).

c) Only use the correct thickness of electrodes and wires for welding.

d) Fasten and set up the welded object reliably and solidly and so that it is not damaged.

e) Position the workpieces to be welded in such a way as to prevent their shifting or tipping over. Use
needle hammers and protective glasses when deflecting slag.

f) When welding inside boilers, tanks or in confined spaces, regardless of the ventilation used, use
respiratory protection.

g) When working inside tanks, boilers and other metal rooms, use 24V electric lighting.

h) Make sure that the welded element does not cause a risk of falling or moving away dangerous for
the welder.

i) When welding on scaffolding, check the condition of their efficiency.

j) Protect the respiratory tract, eyes, face and hands against burns and exposure to radiation by
using appropriate personal protection.

k) Turn on the individual air extraction, if one is installed, so that the gaseous fumes are removed
from the station.

I) Use only correct, undamaged and not oily tools and workshop aids.

Prohibited activities.

A welder is prohibited from:

a) Gripping hot metal that is ready for welding or after welding.

b) Repair damaged electric cables (electrical system) yourself.

c) During breaks in work, keep the electrode holder under the armpit.

d) Move the welding mask too far away from the face, put it down before the arc goes out, and also
arc inflammation without face protection.

e) Welding without proper grounding of the workpiece.

f) Use a makeshift combination of welding equipment.

g) Cause the floor at the workplace to be wet, slippery, uneven, contaminated with garbage, blocked.

Basic post-work activities.

The welder should:

a) Disconnect the welding machine from voltage.

b) Check whether it was dusted during welding at or next to the station fire.
c) Organize the workplace, remove the electrode tips and welding slag

d) Organize the welding equipment.
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Final remarks.
a) When performing welding work inside tanks, boilers or other closed spaces (up to 15 m3), the
welder should be insured by another person outside.

Value+

Value-

Single press,function
switchover.Under MMA | long
press , on or off VRD function

Connect the earth clamp

Connect the electrode holder

Graphical symbols and technical data

uo...... .V This symbol shows the secondary no-load voltage (in volts).
X This symbol indicates the rated duty cycle.
2 ...... A This symbol shows the welding current in amperes.
u2...... V This symbol shows the welding voltage in volts.

U1 This symbol shows the rated supply voltage.
I1max ... A This symbol indicates the maximum current consumption of the welding machine in AMP.
[1eff ... A This symbol indicates the maximum current consumption of the welding machine in
AMP.
IP21S This symbol indicates the degree of protection of the welding machine.
This symbol indicates that the welder is suitable for use in environments with a high
risk of electric shock.
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Alﬂ:ﬂ]] This symbol indicates that the instruction manual has been read carefully before starting
work.

HCOB=

This symbol means that the welding machine is a single-phase direct current. welder.

3%% This symbol shows the mains phase and line frequency in hertz.

'FZ This symbol shows the mains phase and line frequency in hertz.

Step 1: Connect the power source that is on the rear panel of the device.

Step 2: Firmly connect the ground clamp to the quick coupler and the workpiece,

Step 3: Insert the welding wire into the welding tip and connect the electrode holder to the other quick
disconnect.

Step 4: Turn the “ON / OFF” switch to the “ON” position and make sure the power indicator remote is
yellow.

Step 5: Welding preparation is complete, after welding is finished, remove the welding rod from any
grounded object, lower the face shield and turn the "ON / OFF" switch to the "OFF" position.

In case of high current welding for a long time and exceeding the duty cycle, the overload lamp will
turn on (yellow), the machine will stop working without power output and you will have to wait for the
temperature to run out.

CLEANING AND MAINTENANCE

Do not use the device in the rain or expose it to moisture.

ATTENTION:

The device is based on electronic components. Grinding and cutting metals near the welding
machine can contaminate the inside of the device with filings, thus damaging it. The above-
mentioned damage is not subject to warranty repair! If it is necessary to work in such an
environment, cleaning should be performed

device by blowing the inside of the welding machine with compressed air.

In order to extend the service life and reliable operation of the device, several rules must be followed:
1. The device should be placed in a well-ventilated room with free air circulation.

2. Do not place the device on wet ground.

3. Use wire with a diameter and weight of the spool in accordance with the table.

4. Place the shielding gas cylinder in a stable position and secure it against the risk of tipping over
with a chain.

5. Check the technical condition of the device and welding cables.

6. Remove any flammable materials from the welding area.

7. Use appropriate protective clothing for welding: gloves, apron, work shoes, mask

or a visor. When planning the maintenance of the device, the intensity and conditions of use should
be taken into account.

-27 -



{SEKO’

Every day:

- Clean the mass holder and the gas nozzle from spatter, lubricate with anti-spatter splash.
- Check that the cables are securely connected.

- Check the condition of the cables. Replace damaged cables.

- Make sure that there is free air flow around the device.

- Replace or repair damaged or worn parts.

Every month:

- Check the condition of the electrical connections inside the source.
- Oxidized surfaces must be cleaned and loose parts tightened.

- Clean the inside of the device with compressed air.
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This product was CE marked - 21

CE DECLARATION OF CONFORMITY

GEKO Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
declare under our own responsibility that the product:

MMA IGBT 250A LCD welder
Type: G80086, Model: IGBT-250

meets the requirements of the European Parliament and the Council:

2014/35 / EU of 26 February 2014 on the harmonization of the laws of the Member States
relating to the making available on the market of electrical equipment designed for use within
certain voltage limits, 2014/30 / EU of 26 February 2014 on the harmonization of laws Member
States relating to electromagnetic compatibility, 2011/65 / EU of 8 June 2011 on the restriction of
the use of certain hazardous substances in electrical and electronic equipment and the
standards EN IEC 60974-1: 2018 + A1: 2019, EN 50445: 2008 ,

EN 60974-10: 2014 + A1: 2015, EN 61000-3-12: 2011, EN 61000-3-11: 2011, IEC 62321-1:
2013, IEC 62321-2: 2013, IEC 62321-3-1: 2013, IEC 62321-3-2: 2013, IEC 62321-4: 2013 +
AMBD1: 2017, IEC 62321-5: 2013, IEC 62321-6: 2015, IEC 62321-7-1: 2015, IEC 62321-7-2:
2017, IEC 62321-8: 2017 complies with the EC type certificate No. ISETC.001720200630 of
June 30, 2020 issued by ISET Srl Unipersonale, Via Donatori del Sangue, 9
46024 - Moglia (MN), Country: Italy Phone: +39 0376 598963, Fax: +39 0376 598963
Email: iset@iset-italia.com Website: www.iset-italia.eu
|dentification number of the notified body: 0865
and certificate No. 8621.SH.2005.0307 of 01/06/2020 issued by
TOV Thiringen e.V., Melchendorfer Stralle 64, 99096 Erfurt, Country: Germany
Phone: +49 (0) 361 42830, Fax: +49 (0) 361 4283242
Email: info@tuev-thueringen.de, Website: www.tuev-thueringen.de
Identification number of the notified body: 0090

The declaration of conformity becomes invalid
when the product has been modified without producer's agreement.

Name and address of the person authorised to compile the

technical file: e
Larysa Kowalczyk, Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko. /%// """""""""
Larysa Kowalczyk

Kietlin, 01.12.2021

Authorised person
Place and date P





