INSTRUKCJA OBSLUGI

SPAWARKI INWERTOROWEJ ADLER

MODEL: MMA-175, MMA-195, MMA-220
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PARAMETRY TECHNICZNE:

Model MMA-175 MMA-195 MMA-220
1faza AC 1faza AC 1faza AC
Napiecie zasilania
230V / 50Hz 230V / 50Hz 230V / 50Hz
Pobor pradu max. 6,1kW 7,2kW 8,7 kW
Zakres regulacji pradu
20-160A 20-190A 20-220A
spawania
Srednica elektrod 1,6+4,0 1,6+5,0 1,6+5,0
Znamionowy prad
28A 36A 39A
wejsciowy
Znamionowe napiecie
26.4V 27.6V 28.8V
wejsciowe
Cykl pracy 60%@160A 60%@190A 60%@220A
Sprawnosé 85% 85% 85%
Stopien izolacji H H H
Stopien izolacji obudowy 1P21S IP21S IP21S
Ciezar 3,5kg 3.7kg 4.3kg
Wymiary spawarki 290x105x200mm 290x105x200mm 280x115x191mm
Wymiary walizki - 350x196x216mm -




Objasnienia zastosowanych znakéw ostrzegawczych:

Niebezpieczenstwo porazenia elektrycznego

Niebezpieczenstwo podraznienia oparami spawalniczymi

Niebezpieczenstwo wybuchu
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Niebezpieczenstwo promieniowania ultrafioletowego

Nakaz stosowania maski ochronnej

Nakaz stosowania odziezy ochronnej

Nakaz stosowania rekawic ochronnych

Zabronione jest uzywanie spawarki osobom stosujgcym urzgdzenia,
elektryczne lub elektroniczne wspomagajgce funkcje zyciowe

Zagrozenie promieniowaniem jonizujgcym

Ogodlne niebezpieczenstwo
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UWAGA : PRZED ROZPOCZECIEM PROCESU SPAWANIA NALEZY DOKLADNIE PRZECZYTAC
INSTRUKCJE, OBSLUGI

SPAWARKA INWERTOROWA PRZEZNACZONA DO SPAWANIA METODA (MMA) ELEKTRODA
OTULONA PRZEZNACZONA DO UZYTKU PROFESJONALNEGO | PRZEMYSLOWEGO.

Uwaga: W ponizszym tekscie zostat uzyty termin "spawarka”

1. OGOLNE ZASADY BEZPIECZENSTWA PODCZAS SPAWANIA Lt UKOWEGO

Operator urzadzenia powinien by¢ odpowiednio przeszkolony w zakresie bezpiecznego uzywania spawarki, jak
réwniez poinformowany o zagrozeniach zwigzanych z procesami spawania tukowego, odpowiednich $rodkach
ochrony osobistej oraz procedurach alarmowych. Powinien rowniez zapoznac sie ze specyfikacjg techniczng IEC lub

CLC/TS 62081: INSTALACJA | UZYTKOWANIE SPRZETU DO SPAWANIA LUKOWEGO.

Niebezpieczenstwo porazenia elektrycznego:

- Spawarke nalezy podtaczy¢ wytacznie do sieci wyposazonej w uziemiony przewdéd neutralny.

- Upewnij sie ze wtyczka zasilania jest prawidtowo podigczona do uziemienia ochronnego.

- Unika¢ bezposredniego kontaktu z obwodem spawania.

- Zastosowac¢ odpowiednig izolacje elektryczng od podtoza i stanowiska warsztatowego.

- Podiaczanie przewodéw spawalniczych, czynnosci kontrolne oraz naprawa powinny by¢ wykonywane po
wytaczeniu spawarki i odtgczeniu zasilania.

- Instalacja elektryczna zasilajgca spawarke powinna by¢ wykonana zgodnie obowigzujgcymi normami oraz
przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy

- Nie wolno uzywacé spawarki w sSrodowisku wilgotnym lub mokrym oraz w trakcie padajacego deszczu

- Nie dotyka¢ czesci elektrycznych ani elektrody nieostonietymi dtofmi .

- Stosowac rekawice i odziez ochronng wytacznie sucha

- Nie uzywac przewodow z uszkodzong izolacja lub poluzowanymi potgczeniami

- Upewni¢ sie czy pozycja podczas spawania bedzie wygodna i bezpieczna.

Szkodliwe opary, niebezpieczenstwo wybuchu, zagrozenie pozarem:

- Konieczne jest zapewnienie odpowiedniej wentylacji powietrza podczas procesu spawania w celu usuniecia oparow

spawalniczych.

- Nalezy systematycznie sprawdzac i oceniac granice bezpieczenstwa w zaleznosci o skladu i stezenia gazéw.

- Nie spawac pojemnikow, kontenerow lub rurociggéw, ktére zawierajg lub zawieraty ciekte lub gazowe substancje
wybuchowe.

- Nie spawac zbiornikow pod cisnieniem

- Iskrzenie podczas spawania moze wywotac¢ pozar

- Usung¢ z obszaru pracy spawacza wszystkie substancje tatwopalne

- W przypadku stosowania butli z gazem przechowywac jg z dala od Zrédet ciepta i chroni¢ przed bezposrednim
dziataniem promieni stonecznych



Promieniowanie moze uszkodzi¢ oczy i skore!

- Zawsze stosowac¢ maske spawalnicza z filtrem przyciemniajgcym UV, nosic¢ rekawice ochronne, obuwie ochronne
oraz nakrycie nieprzepuszczajgce promieniowania ultrafioletowego oraz stosowa¢ pomosty lub chodniki izolacyjne.

- Zastosowac odpowiednig izolacje elektryczng pomiedzy elektrodg spawalniczg a spawanym materiatem i
ewentualnymi uziemionymi czesciami metalowymi ktére znajdujg sie w poblizu

- Rozszerzy¢ zabezpieczenie na inne osoby postronne za pomoca odpowiednich ekrandw.

@ Promieniowanie elekromagnetyczne:

- Pole elektromagnetyczne wytwarzane podczas procesu spawania moze wptywaé na funkcjonowanie urzadzen
elektrycznych i elektronicznych. Osoby stosujgce urzadzenia elektryczne lub elektroniczne wspomagajgce funkcje
zyciowe, powinny skonsultowac sie z lekarzem zanim pojawig sie w obszarze uzywania spawarki. Osobom
stosujgcym urzadzenia elektryczne lub elektroniczne wspomagajgce funkcje zyciowe odradza sie uzywania spawarki.

Promieniowanie jonizujace:

- Niniejsza spawarka spetnia wymagania techniczne dla produktu przeznaczonego do pracy w srodowisku
przemystowym i zastosowan profesjonalnych. Nie gwarantuje zgodnosci z wymaganiami z zakresie kompatybilnosci
elektromagnetycznej w otoczeniu domowym.

A Dodatkowe Srodki ostroznosci:

- Szczegblng uwage nalezy zachowaé podczas pracy w srodowisku zagrozonym porazeniem elektrycznym, oraz
w obecnosci materiatow tatwopalnych i wybuchowych.

-Zabrania sie spawania operatorom znajdujacym sie nad podtozem, z wyjatkiem ewentualnych przypadkéw
zastosowania platform bezpieczenstwa.

- Napiecie pomiedzy uchwytami elektrod i uchwytami masowymi, podczas pracy z wiekszg iloscig spawarek na
jednym elemencie lub na kilku potaczonych ze sobg elektrycznie moze spowodowac niebezpieczng sume napieé
jatowych przewyzszajgca podwojnie wartos¢ graniczna.

- Doswiadczony koordynator powinien dokona¢ pomiaru z pomocg odpowiednich przyrzadéw, celem zbadania
zagrozenia i zastosowac odpowiednie $rodki zapobiegawcze

A Pozostate zagrozenia, niewtasciwe uzywanie

- Uzywanie spawarki do jakichkolwiek prac niezwigzanych z jej przeznaczeniem (rozmrazanie instalacji wodnej) jest
niebezpieczne

- W przypadku problemoéw z instalacjg i dziataniem spawarki, nalezy postepowac zgodnie z instrukcjg obstugi

- Jesli informacje zawarte w instrukcji nie pozwalajg na rozwigzanie problemu, nalezy skontaktowac sie ze
sprzedawca lub autoryzowanym serwisem.

- Spawarka powinna by¢ podtgczona do sieci elektrycznej wyposazonej w wytacznik réznicowo — pragdowy



2 . INFORMACJE OGOLNE

2.1 WPROWADZENIE

- Spawarka inwertorowa jest zrédtem pradu stalego DC, przeznaczonym do spawania tukowego elektrodg topliwg
metodg MMA. Dzieki swojej konstrukcji i najnowszych rozwigzaniach technologicznych gwarantuje precyzyjna
regulacje pradu, doskonatg jakos¢ spoiny, stabilniejszy tuk i fatwos$¢ spawania elektroda rutylowa i nierdzewna.
Dzieki zastosowaniu pétprzewodnikéw w technologii IGBT zredukowano mase i objetos¢ podkreslajac zalety tatwej
obstugi i mobilnosci. Spawarka moze wspotpracowac z przenosnym zrédtem zasilania o mocy 1,5 razy wiekszej od
mocy urzadzenia

2.2 ZESTAW ZAWIERA

- Przewdd spawalniczy z uchwytem elektrody
- Przewdd spawalniczy z uchwytem masy

- Maske spawalnicza z filtrem

- Szczotko-miotek

- Kufer (model MMA-175)

3. CHARAKTERYSTYKA TECHNICZNA
3.1 TABLICZKA ZNAMIONOWA
Gtoéwne parametry techniczne dotyczgce spawarki i jej sprawnosci zostaty podane na tabliczce znamionowej rys A
1 - Stopien zabezpieczenia obudowy
2 - Symbol linii zasilania
3 - Typ procesu spawania
4 - Schemat budowy spawarki
5 - Norma bezpieczenstwa dotyczgca produkcji urzadzen do spawania tukowego
6 - Numer seryjny urzgdzenia
7 - Parametry obwodu spawania
8 - Dane dotyczace zasilania
9 - Wartosci bezpiecznikéw zwtocznych instalacji zasilajacej
10 — Symbole dotyczace bezpieczenstwa uzytkowania

Wartosci podane na tabliczce nalezy odczytywac¢ bezposrednio z urzadzenia
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4. OPIS SPAWARKI

4.1 SCHEMAT BLOKOWY

Konstrukcja spawarki opiera sie na modutach mocy wykonanych na obwodach drukowanych.

1 - wejscie jednofazowej linii zasilania, zesp6t prostownikowy i kondensatory stabilizujgce napiecie.

2 - mostek tranzystorow IGBT oraz sterowniki: zmiana napiecia zasilania na napiecie przemienne o wysokiej
czestotliwosci, regulacja mocy w zaleznosci od pragdu spawania.

3 - transformator wysokiej czestotliwosci: zasilany napieciem przetworzonym z bloku 2,
przystosowuje napiecie i natezenie pradu do wartosci potrzebnych do wytworzenia tuku

4 - mostek prostowniczy wtérny: zmienia napiecie pradu przemiennego na napiecie state

5 - ukfad sterowania i regulacji prgdu

MODUL ZASILANIA

Ao eV A
230V b—#—| — M_Dglg HH—O +/-
50/60Hz ~ Rats

MODUL KONTROLI|

4.2 Panel kontrolny

1) Gniazdo przewodu spawalniczego ujemne

2) Gniazdo przewodu spawalniczego dodatnie

3) Woyswietlacz pradu spawania

4) Kontrolka zasilania wskazuje, ze spawarka jest podtaczona do sieci i gotowa do pracy

5) Pasek transportowy

6) Kontrolka zabezpieczenia termicznego, przed zbyt wysokim i zbyt niskim napieciem, zabezpieczenia
ANTI STICK przed sklejeniem elektrody

7) Pokretto regulacji pradu

8) Wiacznik zasilania

9) Przewdd zasilajgcy 230V

10) Wentylator



5. INSTALACJA

Wszelkie prace przygotowawcze, instalacyjne oraz podigczenia elektryczne w spawarce nalezy
wykonywac po uprzednim odigczeniu urzadzenia od sieci zasilania.
Podlaczenia elektryczne powinny by¢ wykonane wytgcznie przez osoby do tego wykwalifikowane

5.1 PRZYGOTOWANIE
Rozpakowac¢ spawarke i zamontowa¢ akcesoria znajdujgce sie w opakowaniu

5.1.1 Montaz przewodu z zaciskiem masy

5.2 Sposob przenoszenia
- Spawarka powinna by¢ podnoszona za pomoca paska znajdujacego sie ha wyposazeniu.
Upewnic¢ sie, ze pasek zostat prawidtowo zatozony.

5.3 Ustawienie spawarki

- Umiejscowi¢ spawarke w takim miejscu aby w poblizu otworéw chtodzacych nie znajdowaty sie zadne przeszkody,
Zapewni¢ co najmniej 25cm wolnej przestrzeni wokot

- Upewnic sie ze do wnetrza urzadzenia nie sg zasysane zadne opitki metalu, wilgotne powietrze lub opary korozyjne

A UWAGA ! Nalezy ustawi¢ spawarke na ptaskiej powierzchni z uwzglednieniem ciezaru urzadzenia tak
aby nie nastgpito przewrécenie lub przesuniecie

5.4 Podtgczenie do sieci



- Przed podtaczeniem do sieci elektrycznej nalezy sie upewni¢ czy dane na tabliczce znamionowej spawarki
odpowiadajg wartoscig napiecia i czestotliwosci sieci bedacej do dyspozycji w miejscy instalacji.

- Spawarke nalezy podigczy¢ wytacznie do instalacji posiadajgcej uziemienie

- W celu spetnienia wymagan normy EN 6100-3-11 zaleca sie podigczenie spawarki do sieci w ktérej impedancja
petli zwarcia jest mniejsza od Zmax=0,21o0hm

- Przygotowac gniazdko sieciowe o odpowiedniej obcigzalnosci wyposazone w bezpieczniki o odpowiedniej wartosci.

- Odpowiedni przewdd uziemiajacy (z6tto-zielony) linii zasilania potaczy¢ z zaciskiem uziemiajacym spawarki.

ij} UWAGA! Nieprzestrzeganie powyzszych zaleceh powoduje nieskuteczne dziatanie systemu
zabezpieczen przewidzianego przez producenta (klasa 1) i powaznymi konsekwencjami
porazenia prgdem i pozarem

5.5 Podtgczenie obwodu spawania

A UWAGA! Przed wykonywaniem nizej podanych czynnosci nalezy upewnic¢ sie, ze spawarka jest
wylaczona i odigczona od sieci

5.5.1 Spawanie metodg MMA

- Wiekszos¢ elektrod spawalniczych nalezy podtaczy¢ przewodem spawalniczym za posrednictwem gniazda
dodatniego. Wtyk mocujacy zablokowaé przekrecajac w kierunku zgodnym z ruchem wskazowek zegara.

- Przewdd z zaciskiem masowym podtgczy¢ do gniazda ujemnego. Wtyk mocujacy zablokowa¢ przekrecajgc w
kierunku zgodnym z ruchem wskazowek zegara.

6. OPIS PROCESU SPAWANIA
- Bezwzglednie stosowac sie do zalecen producenta elektrod, do prawidtowej biegunowosci i optymalnego pradu
spawania podanego na opakowaniu elektrod.

- Prad spawania regulowac¢ w zaleznosci od $rednicy uzytej elektrody oraz rodzaju spoiny

Orientacyjne dane zaleznosci pragdu spawania i Srednicy elektrody

Srednica elektrody 216 225 232 2 4.0 25.0

Prad spawania 30-80A 60-100A 80-140A | 140-170A 170-250A

- Elektrody nalezy przechowywac w suchym miejscy i chroni¢ przed wilgocig w odpowiednich pojemnikach
- Parametry uzyskanej spoiny zalezg od wielko$ci natezenia, pozycji spawania, $rednicy i jakosci elektrod

6.1.1 Proces spawania

- Ostaniajac twarz maska spawalnicza, pociera¢ koncem elektrody o spawany przedmiot, wykonujgc ruch
zblizony do zapalania zapafki

- Nie uderzac elektroda o spawany przedmiot: grozi to uszkodzeniem powloki elektrody i utrudnia zajarzenie tuku

- Bezposrednio po zajarzeniu tuku nalezy utrzymywac podczas spawania elektrode w odpowiedniej odlegtosci
od przedmiotu. Odlegtos¢ ta powinna by¢ stata podczas calego procesu spawania i by¢ rowna Srednicy uzytej
elektrody. Kat nachylenia elektrody w kierunku posuwu powinien wynosi¢ 20-30 stopni

- Po zakonczeniu Sciegu spawania przesung¢ koniec elektrody lekko do tytlu wzgledem kierunku posuwu, aby
wypetni¢ krater, a nastepnie szybko podnies¢ elektrode nad jeziorko spawalnicze, zeby zgasi¢ tuk

6.2.1 Proces spawania



- Ostaniajgc twarz maska spawalnicza, pociera¢ koncem elektrody o spawany przedmiot, wykonujac ruch zblizony
do zapalania zapalki.
- Aby przerwac spawanie nalezy szybko podnies elektrode znad spawanego przedmiotu

7. KONSERWACJA

A UWAGA! Przed wykonywaniem czynnosci konserwacyjnych lub demontazem nalezy upewni¢ sie, ze
spawarka jest wylgczona i odtgczona od sieci.

7.1 Demontaz i naprawy spawarki powinny by¢ wykonywane wytgcznie przez wykwalifikowany personel a w okresie

gwarancyjnym wytacznie przez autoryzowany serwis producenta

Ewentualna naprawa spawarki bedacej pod napieciem moze grozi¢ porazeniem i uszkodzeniem urzadzenia oraz

utratg gwaranciji.

- Okresowo w zaleznosci od stopnie uzycia nalezy usuwac kurz z wnetrza spawarki za pomocg strumienia suchego
sprezonego powietrza max Sbar

- Nalezy unika¢ kierowania strumienia powietrza bezposrednio na delikatne elementy elektroniczne

- Nalezy réwniez przy okazji czyszczenia sprawdzi¢ czy potaczenia elektryczne sa odpowiednio zacisniete a na
przewodach elektrycznych nie wystepuja Slady uszkodzen izolacji

- W przypadku demontazu obudowy nie wolno uzywaé¢ spawarki do spawania

7.2 Konserwacja przewodow spawalniczych oraz uchwytow

- Unika¢ dotykania uchwytu spawalniczego i przewodu do goracych przedmiotow

- Okresowo sprawdzac szczelnos¢ potgczen i przewodow gazowych

- Dbac o dobry kontakt i potaczenie przewodow spawalniczych z uchwytem masy i elektrody

- Przed kazdorazowym uruchomieniem spawarki sprawdzi¢ stan zuzycia elektrody, uchwytu masy

8. USUWANIE USTEREK

W PRZYPADKU NIEPRAWIDLOWEJ PRACY URZADZENIA, PRZED ODDANIEM SPAWARKI DO
SERWISU NALEZY SPAWDZIC CZY:
- Prad spawania ustawiony pokrettem odpowiada Srednicy i rodzajowi elektrody
- Wigcznik gtéwny jest w pozycji ON (wlaczony) i czy Swieci sie kontrolka zasilania, w przeciwnym wypadku usterka
moze dotyczy¢ braku napiecia w sieci zasilania, uszkodzonej wtyczki, gniazda lub bezpiecznika
- Nie zapala sie kontrolka zabezpieczenia termicznego z powodu, przepiecia ,zbyt niskiego napiecia lub zwarcia
- Przestrzegany jest cykl pracy spawarki; w przypadku zadziatania zabezpieczenia termicznego nalezy odczekac az
wentylator schtodzi spawarke i ponownie jg uruchomi
- Napiecie w linii zasilania jest prawidtowe, zbyt wysokie lub zbyt niskie moze unieruchomi¢ spawarke
- Czy przewod spawalniczy z zaciskiem masowym jest prawidtowo podtaczony do spawanego materiatu
ktory powinien by¢ czysty, bez rdzy i farby

W przypadku gdy powyzsze procedury nie pomogg w uruchomieniu spawarki prosimy skontaktowac sie ze
sprzedawca lub autoryzowanym serwisem zanim urzgdzenie zostanie wystane do naprawy.
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KARTA GWARANCYJNA

Wazna na terytorium Polski zdowodem zakupu

Y

MAR Sp,j.
91-604 £ 6dz, ul. todzianka 26
tel.: (42) 659 70 04, 659 9057

Nazwa sprzetu 696 487 707
fax: (42) 659 90 58
Typ/ model www.mar.sklep.pl

Nr fabryczny e-mail: biuro@mar.sklep.pl

Data sprzedazy

Oswiadczam,
ze zapoznatem sie i akceptuje
warunki niniejszej gwarancji.

Pieczatka i podpis sprzedawcy Data i podpis kupujacego

REJESTR NAPRAW

L Data Data Oole ooy Podpis
i zgtoszenia wykonania P ki serwisanta

Druk wazny od 01.01.2015




Gwarancja jest wazna i obejmuje wytgcznie
urzadzenia zakupione na terenie Polski.

Karta Gwarancyjna wazna jest wyfgcznie wtedy,
gdy posiada czytelnie i poprawnie wypetnione
rubryki, bez zmian i skredlen. Numer seryjny na
produkcie musi by¢ czytelny i zgodny z numerem
wpisanym w-karte gwarancyjna.

Firma MAR Sp.j. zapewnia sprawne dziatanie
urzgdzenia, na ktére wydana jest niniejsza

Karta Gwarancyjna, pod warunkiem instalacji
oraz korzystania z urzagdzenia zgodnie

z przeznaczeniem i zaleceniami instrukcji obstugi.

Okres gwarancji wynosi 12 miesiecy od daty.
zakupu urzadzenia.

Gwarancja obejmuje wylacznie wady powstate
z przyczyn tkwigcych w sprzedanym urzadzeniu,
a naprawy wykonywane sg wytgcznie przez
Autoryzowany Punkt Serwisowy.

Klient proszony jest o dostarczenie
reklamowanego produktu tylko i wytgcznie
Poczta (do 2kg) lub firma spedycyjna DPD
do Autoryzowanego Punktu Serwisowego
w oryginalnym opakowaniu lub innym
zabezpieczajacym przed uszkodzeniem

W czasie transportu.

Gwarancja nie obejmuje uszkodzen
mechanicznych, transportowych oraz awarii
powstatych w wyniku dziatania czynnikow
zewnetrznych takich jak pozar, przepiecia sieci
energetycznej, wytadowania elektryczne,
zalanie, dziatania srodkéw chemicznych,
niewtasciwa wentylacja, przecigzenie urzadzenia,
sity wyzsze, a takze innych bedacych poza
kontrolg Gwaranta.

Gwarangji nie podlegajg czesci eksploatacyjne
takie jak dysze, zaciski, uchwyty, wtyczki, elementy
przewoddéw spawalniczych oraz ich wymiana.

Firma MAR S p.j. 91-604 £6dz, ul. Lodzianka 26,
udziela gwarancji na zakupiony przez Panstwa sprzet na nastepujacych warunkach:
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15

Instalacja, czyszczenie zewnetrzne

jak i wewnetrzne, okresowe przeglady
przewidziane w instrukgji obstugi, oraz
sprawdzenie produktu jest czynnoscia odptatna.
Kosztem takich ustug bedzie obcigzany Klient.
Klient moze zostac¢ réwniez obcigzony kosztami
sprawdzenia w punkcie serwisowym produktu
reklamowanego, nie posiadajacegowad wiasnych.

Nabywca traci prawa gwarancyjne w przypadku
dokonania zmian konstrukcyjnych lub napraw
poza Autoryzowanym Punktem Serwisowym

oraz w przypadku uzywania urzadzenia
niezgodnie z zastosowaniem i nieprzestrzeganiem
instrukcji obstugi.

Naprawa zostanie dokonana w mozliwie
najkrétszym czasie, nie przekraczajacym

14 dni roboczych, liczac od daty przyjecia sprzetu
do naprawy. W przypadku stwierdzenia przez
Autoryzowany Serwis braku mozliwosci naprawy,
produkt zostanie wymieniony na nowy, model ten
sam lub o zblizonych, nie gorszych parametrach
technicznych. Jesli wymiana taka nie bedzie
mozliwa, klient otrzyma zwrot zaptaty w miejscu
zakupu, po uzgodnieniu tego ze sprzedawca.

Gwarant nie ponosi odpowiedzialnosci za straty
powstate w wyniku niemoznosci korzystania
z produktu bedacego w naprawie.

W przypadku zaginiecia Karty Gwarancyjnej
nie wydaje sie duplikatu.

W sprawach nieuregulowanych warunkami
niniejszej Karty Gwarancyjnej zastosowanie maja
odpowiednie przepisy Kodeksu Cywilnego.

Gwarancja nie wytacza, nie ogranicza ani nie
zawiesza uprawnien kupujacego wynikajacych
z niezgodnosci towaru z umowa.



DEKLARACJA ZGODNSCI WE
Nr MMA175-195-220/1/2016

1. Upowazniony przedstawiciel producenta: MAR Andrzejewski Sp. J 91-604 £6dz ul Lodzianka 26
2. Nazwa wyrobu: Spawarka elektrodowa inwertorowa EVO-180 (nazwa handlowa typ: MMA-175)
EVO-220 (nazwa handlowa typ: MMA-195)
IGBT-220 (hazwa handlowa typ: MMA-220)
Klasyfikacja wyrobu: PKWiU 29.40.60 - 63.30
4. Przeznaczenie i zakres stosowania wyrobu: Do spawania tukowego recznego metali.

Numer jednostki certyfikujacej: 1282
6. Dokumenty odniesienia:

2006/95/EC - nr raportu XMT0201401006B/LVD z 01.2014r wydany przez Ente Certificazione

2004/108/EC Macchine Srl Via Mincio, 386/a -41056 Savignano ltaly

2014/35/EC - nr raportu SCC(15)-41309A-38-10-LVD&EMC z 23.09.2015 wydany przez Ente x

2014/30/EC Ente Certificazione Macchine Srl Via Ca'Bella 243 Castello di Serravalle - 40053 Valsamoggia
2011/65/EC - nr raportu TRHZ1408531 z dn. 06.08.2014r wydany przez TUV NORD (HANGZHQOU) CO. LTD.

5 Floor, No.50 Jiuhuan Road, Jianggan District, Hangzhou, China, 310019
- nr raportu SCC(12)-708-10-R z dn. 26.07.2012r wydany przez CHINA CEPREI (SICHUAN)
LABORATORY, No. 45 Wen Ming Dong Road, Longquanyi, Chengdu, Sichuan, China

Normy zharmonizowane: EN 60974-1:2012 , EN 60974-10:2007,EN 55011:2009+A1:2010,
EN 61000-3- 2:2006+A2:2009+A1:2009, EN 61000-3-3:2008
7. Nazwisko i adres osoby posiadajgcej dokumentacje techniczna:
Grzegorz Kunicki MAR Andrzejewski Sp. J ul Lodzianka 26
8. |:| Kod 500.175 MMA-LT5 S/ it e e et e ee e
[ ] Kod500.195 MMA-195 S/ ....coocoiiiiiiiiiiaiiiieecc e,

[ ]Kod500.220 MMA-220 /N ovooveoeeeeeeeeeeeeeeeeee,

Deklaruje z petng odpowiedzialnoscia , ze wyroby z partii okreslonej w pkt.8. sg zgodne z dokumentami odniesienia w pkt. 6

Polska , £6dz dn. 27.07.2016r

Wspétwiasciciel:
MAR Andrzejewski sp.j
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WYPRODUKOWANO W CHRL DLA MAR SP.J.
www.mar.skle



