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ROZPORZADZENIE KOMISJI (UE) 2019/1784
z dnia 1 pazdziernika 2019 r.

ustanawiajagce wymogi dotyczace ekoprojektu dla sprzetu do spawania na podstawie dyrektywy
Parlamentu Europejskiego i Rady 2009/125/WE

(Tekst majacy znaczenie dla EOG)

KOMISJA EUROPE]JSKA,
uwzgledniajac art. 114 Traktatu o funkcjonowaniu Unii Europejskiej,

uwzgledniajac dyrektywe Parlamentu Europejskiego i Rady 2009/125/WE z dnia 21 pazdziernika 2009 r. ustanawiajaca
ogodlne zasady ustalania wymogéw dotyczacych ekoprojektu dla produktéw zwigzanych z energia (), w szczegdlnosci jej
art. 15 ust. 1,

a takze majac na uwadze, co nastgpuje:

(1)  Na podstawie dyrektywy 2009/125/WE Komisja powinna okresli¢ wymogi dotyczace ekoprojektu dla produktow
zwigzanych z energig, ktorych wielkos¢ sprzedazy i obrotu handlowego w Unii jest znaczaca, ktore maja istotny
wplyw na Srodowisko i ktére wykazujg znaczny potencjat w zakresie zmniejszenia tego wplywu poprzez ulepszenie
ich projektu bez powodowania nadmiernych kosztow.

(2)  Komunikat Komisji COM(2016) 773 final (?) (plan prac dotyczacy ekoprojektu) ustanowiony przez Komisje w zasto-
sowaniu art. 16 ust. 1 dyrektywy 2009/125/WE okresla priorytety prac dla ram dotyczacych ekoprojektu i etykieto-
wania energetycznego na lata 2016-2019. W planie prac dotyczacym ekoprojektu okreslono grupy produktéw
zwigzanych z energia, ktére nalezy traktowaé priorytetowo przy prowadzeniu badaf przygotowawczych oraz przy
ostatecznym wprowadzaniu §rodkéw wykonawczych, jak réwniez przy przegladzie obowigzujacych rozporzadzen.

(3)  Srodki z planu prac dotyczacego ekoprojektu moga potencjalnie przynies¢ tacznie ponad 260 TWh rocznych
oszczednosci energii koficowej w 2030 r., co jest réwnowazne redukcji emisji gazow cieplarnianych o okoto 100
mln ton rocznie w 2030 r.

(4)  Komisja przeprowadzita badanie przygotowawcze w celu przeanalizowania technicznych, srodowiskowych i ekono-
micznych aspektow sprzetu do spawania i obrabiarek uzywanych w zastosowaniach przemystowych (). Sprzet do
spawania objety badaniem to sprzet do spawania tukowego i plazmowego metali, przeznaczony i zwykle wykorzys-
tywany w zastosowaniach przemystowych i profesjonalnych (*). Uznano, ze sprz¢t do spawania zasilany wylacznie
silnikami lub akumulatorami nie powinien by¢ poddany regulacji.

(5)  Badanie przygotowawcze zostalo opracowane w $cislej wspolpracy z zainteresowanymi stronami z Unii oraz z pan-
stw trzecich. Jego wyniki zostaly opublikowane i przedstawione Forum Konsultacyjnemu powolanemu na podsta-
wie art. 18 dyrektywy 2009/125/WE.

(6)  Na potrzeby niniejszego rozporzadzenia za istotne uwaza si¢ nastgpujace aspekty ekologiczne sprzetu do spawania:
a) zuzycie energii w fazie uzytkowania, z uwzglednieniem pozostawania produktéw w trybie bezczynnosci;
b) aspekty dotyczace zasobooszczednosci.

() Dz.U.L 2852z 31.10.2009,s. 10.

() Komunikat Komisji. Plan prac dotyczacy ekoprojektu na lata 2016-2019, (COM(2016) 773 final, Bruksela, 30.11.2016).

() Pierwotnie obrabiarki byIp objete zakresem prac przygotowawczych, ale nie uwzgledniono ich w zakresie niniejszego rozporzadzenia
ze wzgledu na trudno$ci z wyznaczeniem minimalnych wymogéw dotyczacych efektywnosci energetycznej na podstawie obecnie
dostgpnych informacji. Gromadzenie dodatkowych danych, szczegdlnie w zakresie rozwigzan technicznych dotyczacych zmniejszenia
zuzycia energii w stanach, w ktorych nie odbywa si¢ obrobka, np. w trybie czuwania i w innych trybach o niskim poborze mocy, moze
w przysztosci skutkowaé przedlozeniem $rodkow w zakresie ekoprojektu dla obrabiarek.

(*) Jak okreslono w normie IEC 60 974-1: Sprzet do spawania lukowego — Czg$¢ 1: Spawalnicze Zrédla energii. Specjalnie wylaczono z
zakresu niniejszego rozporzadzenia sprzet do spawania lukowego i cigcia przeznaczony do uzytku przy ograniczonym obcigzeniu
przez osoby niezajmujgce si¢ spawaniem zawodowo, zgodnie z normg IEC 60 974-6: Sprzet do spawania tukowego — Czg$¢ 6: Sprzet
0 ograniczonym obciazeniu.
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(7)  Przewiduje sig, Ze roczne zuzycie energii koficowej zwigzane bezposrednio ze sprzetem do spawania powinno prze-
kroczy¢ 6 TWh w 2030 r., co odpowiada 2,4 mln ton ekwiwalentu dwutlenku wegla, bez uwzglednienia energii
zuzytej do wytwarzania powigzanych materialéw eksploatacyjnych (np. gazéw ostonowych, drutu spawalniczego).
W badaniu przygotowawczym wykazano, Ze zuzycie energii w fazie uzytkowania i w réznych trybach bezczynnosci
lub czuwania mozna znacznie ograniczy¢.

(8)  Szacuje si¢, ze do 2030 r. wymogi dotyczace ekoprojektu zawarte w niniejszym rozporzadzeniu przyczynig si¢ do
osiggniecia rocznych oszczednosci energii w wysokosci 1,09 TWh, co odpowiada rocznym oszczednosciom ogélem
wynoszacym okolo 0,27 Mt ekwiwalentu dwutlenku wegla.

(9) W komunikacie Komisji do Parlamentu Europejskiego, Rady, Europejskiego Komitetu Ekonomiczno-Spolecznego i
Komitetu Regionéw, COM(2015) 614 final () (plan dzialania dotyczacy gospodarki o obiegu zamknigtym), oraz w
planie prac dotyczacym ekoprojektu podkreslono znaczenie wykorzystania struktury ekoprojektu na potrzeby
wspierania bardziej zasobooszczednej gospodarki o obiegu zamknietym. Dyrektywa Parlamentu Europejskiego i
Rady 2012/19/UE (%) odnosi si¢ do dyrektywy 2009/125/WE i wskazuje, ze wymogi dotyczace ekoprojektu
powinny ulatwial ponowne uzycie, demontaz i odzysk zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego (WEEE)
poprzez rozwigzywanie probleméw na wczesniejszym etapie. Analogicznie w niniejszym rozporzadzeniu ustano-
wiono wymogi dotyczace aspektéw niezwiazanych z energia, w tym:

a) demontazu;
b) latwosci naprawy;

¢) surowcow krytycznych.

(10) Oprécz tego wprowadzono w nim wymag, aby sprzetowi do spawania towarzyszyly informacje dotyczace zuzycia
gazéw ostonowych w trakcie spawania oraz zuzywanych ilosci drutu spawalniczego lub spoiwa.

(11) Zuzycie energii i zasoboéw przez sprzet do spawania mozna obnizy¢, stosujac istniejace niechronione prawem roz-
wigzania techniczne bez zwigkszenia lagcznych kosztéw zakupu i eksploatacji tych produktow.

(12) W badaniu przygotowawczym stwierdzono, ze proponowane wymogi dotyczace ekoprojektu nie majg wplywu na
funkcjonalno$¢ ani przystepno$¢ cenows sprzetu spawalniczego z perspektywy uzytkownika korficowego i nie majg
negatywnego wplywu na zdrowie, bezpieczefistwo lub Srodowisko.

(13) Terminy wprowadzenia wymogéw dotyczacych ekoprojektu umozliwiaja producentom zmiang projektéw produk-
tow objetych zakresem niniejszego rozporzadzenia. Uwzgledniaja one wplyw na koszty ponoszone przez producen-
tow, w szczegdlnosci dla duzej czg$ci malych i Srednich przedsigbiorstw w sektorze wytworcéw sprzetu do spawania
w UE, przy jednoczesnym zapewnieniu terminowej realizacji cel6w niniejszego rozporzadzenia.

(14) Parametry produktéw nalezy mierzy¢ przy zastosowaniu rzetelnych, doktadnych i odtwarzalnych metod uwzgled-
niajacych uznane, najnowoczesniejsze techniki pomiarowe i obliczeniowe, w tym, jezeli sa dostepne, zharmonizo-
wane normy przyjete na wniosek Komisji przez europejskie organizacje normalizacyjne zgodnie z rozporzadzeniem
Parlamentu Europejskiego i Rady (UE) nr 1025/2012 ().

(15) Zgodnie z art. 8 dyrektywy 2009/125/WE w niniejszym rozporzadzeniu nalezy okresli¢ majace zastosowanie proce-
dury oceny zgodnosci.

(16) Aby ulatwi¢ przeprowadzanie kontroli zgodnosci, producenci powinni przekazywaé informacje zawarte w doku-
mentacji technicznej okreslonej w zalacznikach IV i V do dyrektywy 2009/125/WE, w przypadku gdy dotycza one
wymogéw okre$lonych w niniejszym rozporzadzeniu.

() Komunikat Komisji do Parlamentu Europejskiego, Rady, Europejskiego Komitetu Ekonomiczno-Spotecznego i Komitetu Regiondw.
Zamkniecie obiegu — plan dzialania UE dotyczacy gospodarki o obiegu zamknietym, (COM(2015) 614 final, Bruksela, dnia 2.12.2015

r).

() D)yrektywa Parlamentu Europejskiego i Rady 2012/19/UE z dnia 4 lipca 2012 r. w sprawie zuzytego sprzetu elektrycznego i elektro-
nicznego (WEEE) (Dz.U. L 197 z 24.7.2012, s. 38).

() Rozporzadzenie Parlamentu Europejskiego i Rady (UE) nr 1025/2012 z dnia 25 paZdziernika 2012 r. w sprawie normalizacji europej-
skiej (Dz.U.L 316 z 14.11.2012, 5. 12).
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(17) Oprécz prawnie wigzacych wymogdéw ustanowionych w niniejszym rozporzadzeniu nalezy okresli¢ poziomy refe-
rencyjne dla najlepszych dostepnych technologii, aby informacje o efektywnosci ekologicznej na przestrzeni cyklu
zycia produktéw, ktére podlegaja niniejszemu rozporzadzeniu, byly powszechnie i tatwo dostepne, zgodnie z cz¢$-
cig 3 pkt 2 zalgcznika I do dyrektywy 2009/125/WE.

(18) W celu poprawy skutecznosci i wiarygodnosci niniejszego rozporzadzenia oraz w celu ochrony konsumentéw
nalezy zakaza¢ produktéw, ktérych osiagi zmieniaja si¢ automatycznie w warunkach testowych w celu poprawienia
deklarowanych parametrow.

(19) Przeglad niniejszego rozporzadzenia powinien obejmowac oceng celowosci i skutecznosci jego przepiséw w osiaga-
niu zalozonych celéw. Harmonogram przeglagdu powinien umozliwiaé wdrozenie wszystkich przepiséw i wykazy-
wal wplyw na rynek.

(20) W celu usprawnienia funkcjonowania rynku wewnetrznego i zwigkszenia efektywnosci Srodowiskowej sprzetu do
spawania w calej Unii w wymogach dotyczacych ekoprojektu nalezy zharmonizowaé odpowiednie wymogi w zakre-
sie zuzycia energii i zasobooszczgdnosci. Wymogi te nalezy poddaé przegladowi nie p6zniej niz w 2024 r. w kon-
tekScie postepu technologicznego w celu wykorzystania dalszych mozliwosci poprawy parametréw urzadzen i
usprawnienia funkcjonowania rynku wewnetrznego.

(21)  Srodki przewidziane w niniejszym rozporzadzeniu zostaly oméwione przez Forum Konsultacyjne, o ktérym mowa
w art. 18 dyrektywy 2009/125/WE.

(22)  Srodki przewidziane w niniejszym rozporzadzeniu sa zgodne z opinig komitetu powolanego na mocy art. 19 ust. 1
dyrektywy 2009/125/WE,

PRZYJMUJE NINIEJSZE ROZPORZADZENIE:

Artykut 1
Przedmiot i zakres stosowania

1. W niniejszym rozporzadzeniu ustanawia si¢ wymogi dotyczace ekoprojektu na potrzeby wprowadzania do obrotu
lub wprowadzania do uzytku sprzetu do spawania zasilanego z sieci elektryczne;j.

2. Niniejsze rozporzgdzenie ma zastosowanie do sprz¢tu do spawania, w ktérym wykorzystuje si¢ co najmniej jeden z
ponizszych proceséw spawania i proceséw pokrewnych:

a) spawanie technika recznego spawania tukowego elektroda otulona;
b) spawanie technikg spawania lukowego elektroda otulona;

) spawanie lukowe samoostonowym drutem proszkowym;

d) spawanie technikg spawania tukowego drutem proszkowym;

e) spawanie technika spawania elektrodg metalowa w ostonie gazéw aktywnych i spawania elektroda metalowg w ostonie
gazéw obojetnych;

f) spawanie technikg spawania elektrodg wolframowa w ostonie gazéw obojetnych;

g) ciecie za pomocg tuku plazmowego.

3. Niniejsze rozporzadzenie nie ma zastosowania do sprzetu do spawania, w ktérym wykorzystuje si¢ co najmniej jeden
z ponizszych proceséw spawania i proceséw pokrewnych:

a) spawanie tukiem krytym;
b) spawanie lukowe o ograniczonym obciazeniu;
¢) spawanie oporowe;

d) przypawanie kotkéw.
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Artykut 2

Definicje

Do celéw niniejszego rozporzadzenia stosuje si¢ nastepujace definicje:

1) ,sprzet do spawania” oznacza produkty uzywane do recznego, automatycznego lub pélautomatycznego spawania,
lutowania twardego, lutowania migkkiego lub ciecia (lub wszystkich powyzszych czynnosci) za pomoca spawania
tukowego i proceséw pokrewnych, ktére to produkty sa stacjonarne lub przenosne i skladajg si¢ z powiazanych czgsci
lub komponentéw, z ktérych przynajmniej jedna (jeden) musi sie poruszaé, i ktére s3 ze soba polaczone w celu uzys-
kania koalescencji dowolnych metali w drodze ich podgrzania do temperatury spawania (z zastosowaniem docisku lub
bez) lub poprzez zastosowanie samego docisku, z wykorzystaniem spoiwa lub bez, oraz z wykorzystaniem gazéw
ostonowych lub bez, za pomoca odpowiednich narzedzi i technik, dajacego produkt o okreslonej geometrii;

2) ,reczne spawanie lukowe elektroda otulong” oznacza proces spawania lukowego elektrodg otulong, w przypadku gdy
operator steruje recznie predko$cig czynnosci spawania i tempem podawania elektrody do tuku elektrycznego;

3) ,spawanie lukowe elektrodg otulona” oznacza proces spawania lukowego, w wyniku ktérego uzyskuje si¢ koalescencje
w drodze ogrzewania za pomocg fuku elektrycznego pomiedzy okryta elektrodg metalowg a przedmiotem obrabia-
nym i obszarem roboczym. Otulenie uzyskuje si¢ w wyniku rozkladu pokrycia elektrody. Nie stosuje si¢ docisku, a
spoiwo pozyskuje si¢ z elektrody;

4) ,spawanie lukowe samoostonowym drutem proszkowym” oznacza proces spawania przy uzyciu drutu, w ramach kté-
rego ciagla wydrazona elektroda drutowa jest podawana przez pistolet do spawania do zlacza spawanego bez koniecz-
nosci wykorzystania zewnetrznego gazu ostonowego na potrzeby ochrony jeziorka spawalniczego przed zanieczy-
szczeniem. Zamiast zewngtrznego gazu ostonowego, zwigzek topnika w wydragzonym drucie wchodzi w reakcje z
tukiem spawalniczym w celu wytworzenia gazu chroniacego jeziorko spawalnicze;

5) ,spawanie fukowe drutem proszkowym” oznacza spawanie z wykorzystaniem elektrod metalowych ztozonego rurko-
wego spoiwa, skladajacych si¢ z metalowej powloki i rdzenia z réznych sproszkowanych materiatéw, dajacych roz-
legla pokrywe Zuzla na powierzchni Sciegu spawalniczego. Uzycie zewnetrznych gazéw ochronnych moze nie by¢
wymagane;

6) ,spawanie elektroda metalowa w ostonie gazéw obojetnych (MIG)” oznacza spawanie elektrodg metalows, w wyniku
ktérego uzyskuje si¢ koalescencje w drodze ogrzewania za pomocg tuku pomiedzy ciaglym spoiwem (topliwym) a
obszarem przedmiotu obrabianego. Oston¢ uzyskuje si¢ catkowicie z gazu dostarczanego z zewnatrz lub z dostarcza-
nej z zewnatrz mieszanki gazéw, ktére sa obojetne;

7) ,spawanie elektrodg metalowa w ostonie gazéw aktywnych (MAG)” oznacza spawanie elektrodg metalows, w wyniku
ktorego uzyskuje si¢ koalescencje w drodze ogrzewania za pomocg tuku pomiedzy ciaglym spoiwem (topliwym) a
obszarem przedmiotu obrabianego. Ostong uzyskuje si¢ catkowicie z gazu dostarczanego z zewnatrz lub z dostarcza-
nej z zewnatrz mieszanki gazow, ktére sg aktywne;

8) ,spawanie elektrodg wolframowa w oslonie gazow obojetnych” oznacza proces spawania tukowego, w wyniku kto-
rego uzyskuje si¢ koalescencje w drodze ogrzewania za pomocg tuku pomiedzy jedng elektrodg wolframowg (nieto-
pliwg) a obszarem przedmiotu obrabianego. Ostong uzyskuje si¢ z gazu lub mieszanki gazéw. Mozna stosowac docisk
i spoiwo, ale nie jest to konieczne;

9) ,ciecie plazmowe” oznacza proces ciecia tukowego, w ktorym wykorzystuje si¢ tuk zwezony i usuwa stopiony materiat
w wysokiej predkosci strumieniu gazu zjonizowanego (gaz plazmowy) wyplywajacym z dyszy plazmowej. Cigcie
tukiem plazmowym to proces stalopradowy elektrody ujemne;j;

10) ,gaz plazmowy” (nazywany réwniez ,gazem dyszowym” lub ,gazem tngcym”) oznacza gaz kierowany na palnik w celu
otaczania elektrody, ktdry jest jonizowany przez tuk, aby utworzy¢ plazme i wyplywa z palnika jako strumief plazmy;

11) ,gaz ostonowy” (nazywany réwniez ,gazem wtérnym”) oznacza gaz, ktory nie przeplywa przez zwezke dyszy, ale
przemieszcza si¢ wokol dyszy i tworzy ostone wokét tuku elektrycznego;

12) ,spawanie tukiem krytym” oznacza proces spawania tukowego, w ktérym wykorzystuje si¢ tuk lub tuki o natezeniu
przekraczajacym 600 amperéw pomiedzy gola elektroda lub elektrodami metalowymi i jeziorkiem spawalniczym.
Luk i stopiony metal sa okryte ostong granulowanego topnika na obrabianych przedmiotach. Nie stosuje si¢ docisku,
a w procesie wykorzystuje si¢ spoiwo z elektrody oraz czasami z dodatkowego Zrédla, np. z preta spawalniczego, gra-
nulek topnika lub metaly;
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13) ,spawanie tukowe o ograniczonym obcigzeniu” oznacza spawanie tukowe i procesy pokrewne, ktdre nie sg przezna-
czone do zastosowan przemystowych lub profesjonalnych i ktére:

a) wykorzystuja zasilanie jednofazowe niskiego napiecia;
b) w przypadku napedu silnikowego, nie osiggaja mocy wyjsciowej przekraczajacej 7,5 kVA;

¢) nie wymagaja urzadzen do zajarzenia i stabilizacji tuku, systeméw chlodzenia ciecza lub konsoli gazowych na
potrzeby eksploatacji;

14) ,spawanie oporowe” oznacza proces termoelektryczny, w ktérym cieplo jest wytwarzane na styku czesci, ktére maja
zostaé polaczone poprzez przeplyw pradu elektrycznego przez te czesci przez precyzyjnie okreslony czas i pod kon-
trolowanym ci$nieniem. Nie s3 wymagane zadne materialy eksploatacyjne, np. prety spawalnicze lub gazy ostonowe;

15) ,przypawanie kotkéw” oznacza proces spawania, w ktérym metalowy kolek lub podobna czgs¢ jest faczony(-a) (recz-
nie, automatycznie lub pélautomatycznie) z przedmiotem obrabianym przy wykorzystaniu tuku elektrycznego do
ogrzewania obu czesci;

16) ,model rownowazny” oznacza model o takich samych wilasciwosciach technicznych istotnych w kontekscie informacji
technicznych, ktére nalezy zapewnié, ale ktéry zostal wprowadzony do obrotu lub oddany do uzytku przez tego
samego producenta lub upowaznionego przedstawiciela lub importera jako inny model z innym identyfikatorem
modely;

17) ,identyfikator modelu” oznacza kod, zwykle alfanumeryczny, ktéry odréznia dany model produktu od innych modeli

objetych tym samym znakiem towarowym lub pod tg sama nazwg producenta, upowaznionego przedstawiciela lub
importera.

Artykut 3

Wymogi ekoprojektu

Wymogi dotyczace ekoprojektu okre§lone w zalgczniku II stosuje si¢ od dat wskazanych w tym zalgczniku.

Artykut 4

Ocena zgodno$ci

1. Procedurg oceny zgodnosci, o ktérej mowa w art. 8 dyrektywy 2009/125/WE, stanowi wewnetrzna kontrola pro-
jektu okreslona w zataczniku IV lub system zarzadzania okreslony w zalaczniku V do tej dyrektywy.

2. Na potrzeby oceny zgodnosci, o ktérej mowa w art. 8 dyrektywy 2009/125/WE, dokumentacja techniczna zawiera
informacje o produkcie przekazane zgodnie z zalgcznikiem II pkt 2 i 3, a takze szczeg6ly i wyniki obliczen okreslonych w
zalgczniku 11T do niniejszego rozporzadzenia.

3. Jezeli informacje w dokumentacji technicznej dla danego modelu otrzymano na podstawie:

a) modelu o takich samych wlasciwosciach technicznych istotnych w kontekscie informacji technicznych, ktére nalezy
zapewni¢, ale ktory jest wytwarzany przez innego producenta;

b) obliczen w oparciu o projekt lub ekstrapolacji danych innego modelu tego samego lub innego producenta, lub obu tych
metod;

dokumentacja techniczna obejmuje szczegdly takich obliczen, oceng przeprowadzong przez producenta w celu weryfikacji
dokladnosci obliczen oraz, w stosownych przypadkach, deklaracje identycznosci modeli réznych producentéw.

Dokumentacja techniczna obejmuje wykaz wszystkich modeli rownowaznych, w tym identyfikatory modeli.
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Artykut 5
Procedura weryfikacji do celéw nadzoru rynku

Podczas przeprowadzania kontroli w ramach nadzoru rynku, o ktérych mowa w art. 3 ust. 2 dyrektywy 2009/125/WE,
panstwa czlonkowskie stosuja procedure weryfikacji okreslong w zalaczniku IV.

Artykut 6
Obejscie i aktualizacje oprogramowania

Producent, upowazniony przedstawiciel lub importer nie mogg wprowadza¢ do obrotu produktéw, ktére zaprojektowano
tak, aby byly w stanie wykrywac to, ze kiedy sa poddawane testom (np. poprzez wykrywanie warunkéw testowych lub
cyklu testowego), i reagowaé w konkretny sposéb poprzez automatyczng zmiang swojego dziatania w trakcie testu w celu
osiagniecia bardziej korzystnego poziomu ktéregokolwiek z parametréw deklarowanych przez producenta, importera lub
upowaznionego przedstawiciela w dokumentacji technicznej lub w jakiejkolwiek udostepnionej dokumentacji.

Zuzycie energii przez produkt ani zaden inny z deklarowanych parametréw nie moze ulec pogorszeniu po aktualizacji
oprogramowania komputerowego lub oprogramowania ukladowego, jesli pomiar jest dokonywany na podstawie tej samej
normy badania, co uzyta przy deklaracji zgodnosci, chyba ze uzytkownik koficowy wyrazit na to wyrazng zgode¢ przed
aktualizacja. W wyniku odrzucenia aktualizacji nie moze doj$¢ do zmiany parametréw dzialania.

Aktualizacja oprogramowania nie moze nigdy skutkowa¢ zmiang parametréw dziatania produktu w sposéb, ktéry powo-
duje jego niezgodno$¢ z wymogami dotyczacymi ekoprojektu majgcymi zastosowanie do deklaracji zgodnosci.

Artykut 7
Poziomy referencyjne

Orientacyjne poziomy referencyjne dla najlepszych produktéw i technik dostgpnych na rynku w chwili przyjecia niniej-
szego rozporzadzenia okreslono w zalaczniku V.

Artykut 8
Przeglad

Komisja dokonuje przegladu niniejszego rozporzadzenia w kontekscie postepu technicznego i przedstawia wyniki tej
oceny, w tym, w stosownych przypadkach, projekt wniosku w sprawie zmiany, Forum Konsultacyjnemu dnia
14 listopada 2024 r.

W przegladzie dokonuje si¢ w szczegdlnosci oceny tego, czy wlasciwe jest wyznaczanie specjalnych wymogéw dotycza-
cych ekoprojektu w odniesieniu do:

a) zaostrzonych limitéw sprawnosci zrodla zasilania i poboru mocy w stanie bezczynnosci;

b) wartosci emisji do atmosfery zwiazanych z uzytkowaniem sprzetu do spawania;

¢) dodatkowych wymogéw dotyczacych zasobooszczednosci produktéw, zgodnie z celami gospodarki o obiegu zamknie-
tym;

d) produktéw, w ktérych stosuje si¢ procesy spawania tukiem krytym, spawania lukowego o ograniczonym obcigzeniu,
spawania oporowego oraz przypawania kolkow.

Ponadto dokonuje si¢ oceny tego, czy wlasciwe jest rozszerzenie zakresu niniejszego rozporzadzenia na profesjonalne
obrabiarki, a w szczegdlnosci ustanowienie specjalnych wymogéw dotyczacych ekoprojektu dla obrabiarek w zakresie
minimalnych wartosci efektywnosci energetycznej w trybach, w ktdrych nie odbywa si¢ obrébka, w trybie czuwania i
innych trybach o niskim poborze mocy.

Artykut 9

Wejicie w Zycie i stosowanie

Niniejsze rozporzadzenie wchodzi w Zycie dwudziestego dnia po jego opublikowaniu w Dzienniku Urzgdowym Unii Europej-
skiej.

Niniejsze rozporzadzenie stosuje si¢ od dnia 1 stycznia 2021 r.
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Niniejsze rozporzadzenie wiagze w calosci i jest bezposrednio stosowane we wszystkich panstwach cztonkowskich.

Sporzadzono w Brukseli dnia 1 pazdziernika 2019 r.

W imieniu Komisji
Jean-Claude JUNCKER
Przewodniczacy
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ZALACZNIK
Definicje majace zastosowanie na potrzeby zalgcznikow

Zastosowanie majg nastepujace definicje:

1) ,sprawno$¢ zrodla zasilania” oznacza, wyrazony w procentach, stosunek mocy wyjsciowej w standardowych warun-
kach spawania i przy standardowych wartoSciach napiecia spawania przy obcigzeniu do najwyzszego poboru mocy
zrodla zasilania;

2) ,stan bezczynnoSci” oznacza stan operacyjny, w ktérym zasilanie jest wiaczone, ale na obwdd spawalniczy nie jest
podane napiecie;

3) ,pobdr mocy w stanie bezczynnosci” oznacza pobér mocy w watach w stanie bezczynnosci;

4) ,zrédlo zasilania” oznacza urzadzenie wykorzystujace prad przemienny (AC) do zasilania co najmniej jednego wyjscia
AC lub przeksztalcajace prad przemienny na co najmniej jedng warto$¢ mocy wyjSciowej pradu stalego na potrzeby
zasilania sprz¢tu do spawania;

5) ,panel sterowania” oznacza, zawierajacy elementy sterujace i wskazniki, calosciowy interfejs operacyjny pomiedzy
uzytkownikiem a sprz¢tem do spawania;

6) ,obudowa urzgdzenia” oznacza ostong przeznaczong do ochrony produktu przed czynnikami $rodowiskowymi, w
tym przed wilgocia i potencjalnym wplywem uderzen;

7) ,bateria” oznacza urzadzenie zdefiniowane w art. 3 dyrektywy 2006/66/WE Parlamentu Europejskiego i Rady ('), réw-
niez w znaczeniu terminéw ,.zestaw baterii” lub ,bateria lub akumulator przemystowy” w tym samym artykule;

8) ,uchwyt do spawania” oznacza urzadzenie, ktére podaje prad spawania do elektrody, co moze obejmowac przeniesie-
nie pradu do elektrody topliwej, jesli jest ona uzywana, i ktore dostarcza réwniez gaz ostonowy, jesli jest on uzywany,
do obszaru tuku elektrycznego;

9) ,elastyczny przewdd zasilania gazem” oznacza elastyczny przewdd zasilania przeznaczony specjalnie do celéw zasila-
nia gazami paliwowymi (np. acetylenem), sprezonym powietrzem i gazami ostonowymi stosowanymi w spawaniu,
zwykle skladajacy si¢ z rury i ostony ochronnej, czgsto odpowiedni dla danego typu gazu, a czasami do warunkéw
pracy;

10) ,reduktor do gazu” oznacza urzadzenie redukujgce wyzsze ci$nienie podawanych sprezonych gazéw do nizszego cis-
nienia, ktére mozna bezpiecznie stosowaé w sprzecie do spawania, czesto wyposazone w zawor pomiarowy lub prze-
plywomierz do pomiaru lub kontroli przeplywu gazu;

11) ,podajnik drutu spawalniczego” oznacza urzadzenie uzywane do podawania drutu spawalniczego lub spoiwa, typu
pchajacego, ciagnacego lub pchajaco-ciagnacego;

12) ,wentylator” oznacza urzadzenie z obracajgcymi si¢ fopatkami uzywane do utrzymywania ciaglego przeplywu gazu,
przewaznie powietrza, przechodzacego przez nie i spelniajace funkcje, np. wewnetrznego systemu chlodzenia dla
zrédla zasilania;

13) ,przewdd zasilania” oznacza przewdd zasilania energia elektryczng spelniajacy wymogi eksploatacyjne i bezpieczen-
stwa okre$lone w uznanych na poziomie mi¢dzynarodowym norm dotyczacych przewodéw spawalniczych;

14) ,profesjonalny serwis naprawczy” oznacza podmiot gospodarczy lub przedsigbiorstwo $wiadczace ustugi w zakresie
naprawy i profesjonalnej konserwacji sprzetu do spawania;

15) ,cze$¢ zamienna” oznacza oddzielng cze$é, ktdrg mozna zastapic cze$¢ pelnigea te samg lub podobng funkcje w sprze-
cie do spawania.

(") Dyrektywa 2006/66/WE Parlamentu Europejskiego i Rady z dnia 6 wrze$nia 2006 r. w sprawie baterii i akumulatoréw oraz zuzytych
baterii i akumulatoréw oraz uchylajgca dyrektywe 91/157[EWG (Dz.U. L 266 z 26.9.2006, s. 1).
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ZALACZNIK II
Wymogi ekoprojektu

1. Wymogi dotyczace efektywno$ci energetycznej

Od dnia 1 stycznia 2023 r. sprawno$¢ zrédla zasilania sprzetu do spawania nie moze by¢ mniejsza niz warto$ci okres-
lone w tabeli 1, a pob6r mocy w stanie bezczynnosci nie moze przekraczaé wartosci okreslonych w tabeli 1.

Tabela 1

7.2

Sprawno$¢ Zrddla zasilania i pobér mocy w stanie bezczynno$ci

Minimalna sprawno$¢ zrédla Maksymalny pobér mocy w
zasilania stanie bezczynnosci
Sprzet do spawania zasilany z tréjfazowych zrodel zasila- 85 % 50 W
nia z wyjsciem pradu statego (DC)
Sprzet do spawania zasilany z jednofazowych Zrédet za- 80 % 50 W
silania z wyj$ciem pradu statego (DC)
Sprzet do spawania zasilany z jednofazowych i tréjfazo- 80 % 50 W
wych zrddet zasilania z wyjSciem pradu przemiennego
(AC)

Zgodnos$¢ z wymogami dotyczacymi ekoprojektu w zakresie sprawnosci Zrédla zasilania i poboru mocy w stanie bez-
czynnosci ocenia si¢, mierzy i oblicza zgodnie z metodami okreslonymi w zalaczniku III.

2. Wymogi dotyczace zasobooszczednosci
Od dnia 1 stycznia 2021 r. sprzet do spawania musi spelnia¢ nastepujace wymogi:
a) Dostepnos¢ czesci zamiennych

1) Producenci, upowaznieni przedstawiciele lub importerzy sprzetu do spawania udostepniajg profesjonalnym ser-
wisom naprawczym przynajmniej nastepujace czesci zamienne przez okres co najmniej 10 lat od wyprodukowa-
nia ostatniego egzemplarza modelu sprz¢tu do spawania:

a) panel sterowania;

(=5

) Zrodla zasilania;

) obudowa urzgdzenia;

()

oL

) baterie;

o

) uchwyt do spawania;

f) elastyczne przewody zasilania gazem;

g) reduktor do gazu;

h) podajnik drutu spawalniczego lub spoiwa;
i) wentylatory;

j) przewdd zasilania;

k) oprogramowanie komputerowe i oprogramowanie uktadowe, w tym oprogramowanie stuzace do resetowa-
nia.

2) Producenci zapewniajg mozliwo$¢ wymiany tych czeSci zamiennych przy uzyciu powszechnie dostepnych
narze¢dzi bez trwalego uszkodzenia sprzetu i danej czgsci.

3) Wykaz tych czgsci zamiennych oraz procedura ich zamawiania musza by¢ publicznie dostgpne na ogdlnodos-
tepnej stronie internetowej producenta, upowaznionego przedstawiciela lub importera najpdzniej dwa lata po
wprowadzeniu do obrotu pierwszego egzemplarza danego modelu oraz do konica okresu dostgpnosci tych czgsci
zamiennych.
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b) Dostep do informacji dotyczacych napraw i konserwacji

Najp6zniej dwa lata po wprowadzeniu do obrotu pierwszego egzemplarza danego modelu oraz do konca okresu, o
ktérym mowa w lit. a) pkt 1, producent, importer lub upowazniony przedstawiciel zapewniajg dostep do informacji
dotyczacych napraw i konserwacji profesjonalnym serwisom naprawczym na nastepujacych warunkach:

1. na stronie internetowej producenta, upowaznionego przedstawiciela lub importera nalezy wskaza¢, w jaki spo-
s6b profesjonalne serwisy naprawcze mogg si¢ zarejestrowaé w celu uzyskania dostepu do informacji; aby zaak-
ceptowacé taki wniosek o rejestracje, producenci, upowaznieni przedstawiciele lub importerzy moga zazadaé od
profesjonalnego serwisu naprawczego wykazania, ze:

(i) profesjonalny serwis naprawczy ma wiedzg fachowg na potrzeby napraw i konserwacji sprzetu do spawania i
przestrzega obowiazujacych przepisow dotyczacych podmiotéw zajmujacych si¢ naprawami sprzetu elek-
trycznego w panstwach cztonkowskich, w ktérych prowadzi dzialalno$¢. Za dowdd powyzszego uznawane
jest odniesienie do wpisu w oficjalnym systemie rejestracji w charakterze profesjonalnego serwisu napra-
wezego, jezeli taki system istnieje w danych panstwach cztonkowskich;

(i) profesjonalny serwis naprawczy posiada ubezpieczenie obejmujace odpowiedzialno$¢ z tytutu prowadzonej
dzialalnosci, niezaleznie od tego, czy jest to wymagane przez panistwo cztonkowskie;

2. producent, upowazniony przedstawiciel lub importer potwierdza lub odrzuca rejestracje w ciggu 5 dni robo-
czych od daty zlozenia wniosku przez profesjonalny serwis naprawczy.

Po zarejestrowaniu profesjonalny serwis naprawczy uzyskuje, w ciaggu jednego dnia roboczego od ztozenia wnio-
sku o dostep, dostep do zadanych informacji dotyczacych napraw i konserwacji. W stosownych przypadkach
mogg zostac dostarczone informacje dotyczace modelu réwnowaznego lub modelu z tej samej rodziny produk-
tow. Dostepne informacje dotyczace naprawy i konserwacji obejmuja:

— jednoznaczng identyfikacje sprzetu do spawania,
— plan demontazu lub widok w rozlozeniu na czesci,
— wykaz urzadzen niezbednych do napraw i badan,

— informacje dotyczace komponentéw i diagnostyki (takie jak minimalne i maksymalne teoretyczne wartosci
pomiaréw),

— schematy przewodéw i polaczen elektrycznych,
— diagnostyczne kody bledéw i usterek (w tym, w stosownych przypadkach, kody wlasne producenta),

— zapisy danych dotyczacych zgloszonych awarii zapisane w sprzecie do spawania (w stosownych przypad-
kach), oraz

— instrukcje instalacji odpowiedniego oprogramowania komputerowego i oprogramowania ukladowego, w
tym oprogramowania stuzacego do resetowania.

Producenci, upowaznieni przedstawiciele lub importerzy moga zada¢ oplat w uzasadnionej i proporcjonalnej
wysokosci za dostep do informacji dotyczacych napraw i konserwacji lub za ich regularne aktualizacje. Oplata
jest w uzasadnionej wysokosci, jesli nie utrudnia dostepu poprzez brak uwzglednienia zakresu, w jakim profesjo-
nalny serwis naprawczy wykorzystuje te informacje.

¢) Maksymalny czas dostawy czgsci zamiennych

W trakcie okresu, o ktérym mowa w lit. a) pkt 1, producent, importer lub upowazniony przedstawiciel zapewniajg
dostawe do profesjonalnego serwisu naprawczego czesci zamiennych do sprzetu do spawania w terminie 15 dni
roboczych od otrzymania zamowienia.

Dostgpnos¢ ta moze zostal ograniczona do profesjonalnych serwiséw naprawczych zarejestrowanych zgodnie z

lit. b).
d) Informacje podawane na wyswietlaczu sprzetu do spawania

Jezeli jest na wyposazeniu sprzgtu do spawania, wySwietlacz musi wskazywa¢ zuzycie drutu spawalniczego lub
spoiwa w gramach na minute lub w réwnowaznej znormalizowanej jednostce miary.

e) Wymogi dotyczace rozebrania na czg$ci w celu odzyskania i recyklingu materialéw przy jednoczesnym uniknieciu
zanieczyszczen

Producenci zapewniajg, aby sprzet do spawania byt zaprojektowany w taki sposob, aby materialy i komponenty, o
ktérych mowa w zalaczniku VII do dyrektywy 2012/19/UE, mozna bylo usuna¢ przy uzyciu powszechnie dostep-
nych narzedzi.

Producenci musza wypelnia¢ obowigzki okreslone w art. 15 ust. 1 dyrektywy 2012/19/UE.
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3. Wymogi dotyczace informacji

Od dnia 1 stycznia 2021 r. producenci, ich upowaznieni przedstawiciele lub importerzy zapewniaja udostgpnianie
nastepujacych informacji w instrukcjach obstugi dla instalatoréw i uzytkownikéw koficowych przez minimalny okres
10 lat od momentu wprowadzenia do obrotu pierwszego egzemplarza danego modelu sprzetu do spawania na ogélno-
dostepnych stronach internetowych producentdw, ich upowaznionych przedstawicieli lub importerdw:

a) typ produkty;

b) nazwa producenta, zarejestrowana nazwa handlowa i zarejestrowany adres, pod ktérym mozna si¢ kontaktowac z
producentem;

g)
~

identyfikator modelu produktu;

&

sprawno$¢ zrodla zasilania (w %);

(¢)
~

pobér mocy w stanie bezczynnosci (w watach);

Re)

wykaz modeli rownowaznych;
g) informagje istotne w odniesieniu do recyklingu lub utylizacji po zakonczeniu eksploatacji;

h) wykaz wystepujacych surowcéw krytycznych w orientacyjnych ilosciach wigkszych niz 1 gram na poziomie kompo-
nentéw, w stosownych przypadkach, oraz wskazanie komponentdw, w ktorych wystepuja te surowce krytyczne;

i) orientacyjne zuzycie gazu ostonowego dla reprezentatywnych planéw i programéw spawania;
j) orientacyjne zuzycie drutu spawalniczego i spoiwa dla reprezentatywnych planéw i programéw spawania.
Na tabliczce znamionowej sprz¢tu do spawania nalezy podaé nastgpujace informacje:

a) rok produkji.
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ZALACZNIK I
Metody pomiaréw i obliczenia

Na potrzeby zgodnosci i weryfikacji zgodnosci z wymogami niniejszego rozporzadzenia pomiary i obliczenia wykonuje si¢
przy uzyciu zharmonizowanych norm, ktérych numery referencyjne zostaly opublikowane w tym celu w Dzienniku Urzgdo-
wym Unii Europejskiej, lub przy uzyciu innych wiarygodnych, dokladnych i odtwarzalnych metod, uwzgledniajacych
powszechnie uznane najnowsze osiagniecia w tej dziedzinie, ktérych wyniki uznaje si¢ za obarczone niskg niepewnoscia.
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ZALACZNIK IV

Procedura weryfikacji do celéw nadzoru rynku

Zdefiniowane w niniejszym zalgczniku dopuszczalne odchylenia na potrzeby weryfikacji odnoszg si¢ wylacznie do weryfi-
kacji zmierzonych parametréw prowadzonej przez organy pafnistwa cztonkowskiego i nie moga by¢ stosowane przez pro-
ducenta, importera lub upowaznionego przedstawiciela jako dopuszczalne tolerancje do okreslania wartosci w dokumenta-
¢ji technicznej ani do interpretowania tych warto$ci w celu osiagnigcia zgodnosci, ani do podawania w jakikolwiek sposdb
informacji o lepszej charakterystyce produktu.

W przypadku gdy dany model zostat zaprojektowany tak, aby mial mozliwos¢ wykrywania, ze jest testowany (np. poprzez
rozpoznanie warunkéw testowych lub cyklu testowego) i reagowania na takg sytuacje w szczegdlny sposéb poprzez auto-
matyczng zmiang swojego dzialania w trakcie testu w celu osiggnigcia bardziej korzystnego poziomu ktéregokolwiek z
parametréw okre$lonych w niniejszym rozporzgdzeniu lub podanych w dokumentacji technicznej badz ujetych w jakiej-
kolwiek przekazanej dokumentacji, dany model i wszystkie modele rownowazne uznaje si¢ za niezgodne.

Weryfikujac zgodnie z art. 3 ust. 2 dyrektywy 2009/125/WE zgodnos¢ modelu produktu z wymogami ustanowionymi w
niniejszym rozporzadzeniu, organy panstw czlonkowskich stosuja do celéw wymogéw, o ktérych mowa w niniejszym
zalgczniku, nastepujgcg procedure:

1. Organy panstwa cztonkowskiego poddaja weryfikacji jeden egzemplarz danego modelu.
2. Model uznaje si¢ za zgodny z majacymi zastosowanie wymogami, jezeli zostaly spelnione nastgpujgce warunki:

a) wartoSci podane w dokumentacji technicznej zgodnie z pkt 2 zalgcznika IV do dyrektywy 2009/125/WE (wartosci
deklarowane) oraz, w stosownych przypadkach, wartosci zastosowane do obliczenia tych wartosci nie sg korzyst-
niejsze dla producenta, importera lub upowaznionego przedstawiciela niz wyniki odpowiadajacych im pomiaréw
wykonanych zgodnie z lit. g) wspomnianego przepisu; oraz

b) wartoéci deklarowane spelniaja wszelkie wymogi ustanowione w niniejszym rozporzadzeniu, a zadne wymagane
informacje o produkcie opublikowane przez producenta, importera lub upowaznionego przedstawiciela nie zawie-
rajg wartosci, ktore sg bardziej korzystne dla producenta, importera lub upowaznionego przedstawiciela niz war-
to$ci deklarowane; oraz

¢) gdy organy panstwa czlonkowskiego sprawdzaja egzemplarz danego modelu, ustalaja, ze producent, importer lub
upowazniony przedstawiciel wdrozyli system, ktory spelnia wymogi okreslone w art. 6 akapit drugi; oraz

d) gdy organy panstwa czlonkowskiego sprawdzajg egzemplarz danego modelu, jest on zgodny z wymogami okreslo-
nymi w art. 6 akapit trzeci, wymogami dotyczacymi zasobooszczednosci okreslonymi w zalaczniku II pkt 2 oraz
wymogami dotyczacymi informacji okreslonymi w zataczniku II pkt 3; oraz

e) w przypadku gdy organy pafistwa czlonkowskiego badajg egzemplarz danego modelu, wartosci ustalone (wartosci
odpowiednich parametréw zmierzone w ramach testow oraz warto$ci wyliczone na podstawie tych pomiardw) sg
zgodne z odpowiednimi dopuszczalnymi odchyleniami na potrzeby weryfikacji podanymi w tabeli 2.

3. W przypadku nieuzyskania wynikéw, o ktérych mowa w pkt 2 lit. a), b), ¢) lub d), uznaje si¢, ze dany model oraz
wszystkie modele rownowazne sg niezgodne z przepisami rozporzadzenia.

4. W przypadku nieuzyskania wyniku, o ktérym mowa w pkt 2 lit. €), organy paristwa cztonkowskiego wykonujg badania
trzech wybranych dodatkowych egzemplarzy tego samego modelu. Trzy wybrane dodatkowe egzemplarze moga by¢
ewentualnie egzemplarzami jednego lub kilku modeli réwnowaznych.

5. Model uznaje si¢ za zgodny z majacymi zastosowanie wymogami, jezeli odnoszaca si¢ do wspomnianych trzech egzem-
plarzy $rednia arytmetyczna warto$ci ustalonych pozostaje w zgodzie z odpowiednimi dopuszczalnymi odchyleniami
na potrzeby weryfikacji podanymi w tabeli 2.

6. Jezeli wynik okreslony w pkt 5 nie zostanie uzyskany, uznaje si¢, Ze model i wszystkie modele rownowazne nie sa
zgodne z przepisami rozporzadzenia.

7. Po podjeciu decyzji w sprawie niezgodnosci modelu zgodnie z pkt 3 lub 6 organy paristwa cztonkowskiego natychmiast
przekazuja wszelkie istotne informacje organom pozostalych paristw cztonkowskich oraz Komisji.
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Organy panstwa czlonkowskiego stosuja metody pomiaru i obliczen okreslone w zalaczniku IIL.

Organy panstwa czlonkowskiego stosujg wylacznie dopuszczalne odchylenia na potrzeby weryfikacji, ktére okreslono
w tabeli 2, i stosuja wylacznie procedure opisang w pkt 1-7 odnosnie do wymogdw, o ktérych mowa w niniejszym
zalgczniku. Odnoénie do parametréw w tabeli 2 nie stosuje si¢ innych odchylefi na potrzeby weryfikacji, takich jak
odchylenia okreslone w zharmonizowanych normach lub w ramach innej metody pomiaru.

Tabela 2

Dopuszczalne odchylenia na potrzeby weryfikacji

Parametry

Dopuszczalne odchylenia na potrzeby weryfikacji

Sprawno$¢ zrodla zasilania (%)

Warto$¢ ustalona (*) nie moze by¢ nizsza od wartosci de-
klarowanej o wigcej niz 2 %.

Pobér mocy w stanie bezczynnosci (W)

Warto$¢ ustalona (¥) nie moze przekraczaé wartosci de-
klarowanej o wigcej niz 10 %.

(*) * W przypadku badania trzech dodatkowych egzemplarzy zgodnie z pkt 4 warto§¢ ustalona oznacza $rednig arytmetyczng wartosci

ustalonych dla tych trzech dodatkowych egzemplarzy.
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L 272/135

ZALACZNIKV

Poziomy referencyjne

Do celow czesci 3 pkt 2 zalacznika I do dyrektywy 2009/125/WE okresla si¢ wymienione ponizej poziomy referencyjne.

Ponizej wskazano najlepsze technologie dostgpne na rynku w momencie wejécia w Zycie niniejszego rozporzadzenia i
dotyczace aspektéw ekologicznych, ktére uznano za istotne i mozliwe do okreslenia ilosciowego.

Tabela 3

Poziomy referencyjne sprawnosci Zrédla zasilania i poboru mocy w stanie bezczynnosci

Typ produktu

Sprawnos$¢ Zrédla zasilania

Maksymalny pobér mocy w stanie

bezczynnosci
Sprzet do spawania zasilany z tréjfazowych 92 % 10W
zrodel zasilania z wyjsciem pradu statego (DC)
Sprzet do spawania zasilany z jednofazowych 90 % 10w
zrodel zasilania z wyjsciem pradu statego (DC)
Sprzet do spawania zasilany z jednofazowych i 83 % 10W

tréjfazowych Zrédet zasilania z wyjsciem pradu
przemiennego (AC)
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