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1 Bezpieczenstwo uzytkowania

U Zajarzanie tuku plazmowego z palnikiem skierowanym w kierunku ludzi, zwierzat lub materiatow
tatwopalnych jest zabronione ze wzgledu na mozliwos¢ poparzenia, pozaru lub wybuchu.

U Podczas ciecia plazmowego powstajg opary szkodliwych metali /gtéwnie: otowiu, niklu, kadmu, miedzi,
cynku i berylu/, opary gazowe tlenku otowiu i ozonu oraz promieniowanie nadfioletowe, kurz i hatas - w
zwigzku z tym nalezy zachowac¢ szczegdlng ostroznos¢ i odpowiednio zabezpieczy¢ obstugujgcego i
stanowisko pracy od szkodliwego wptywu procesu na otoczenie.

U Nie nalezy cig¢ elementdw, ktére bezposrednio przed cigciem byty czyszczone detergentami
zawierajgcymi chlor - istnieje mozliwo$¢ tworzenia sie trujgcego gazu FOSGENU.

U Przed przystapieniem do cigcia lub spawania kazdorazowo nalezy sprawdzi¢ stan techniczny przewodu
zasilania sieciowego oraz przewododw spawalniczych - niedopuszczalna jest praca przy uszkodzonej izolacji.
U Po zatgczeniu zasilania sieciowego agregatu na koncéwkach palnika plazmowego i przewodow
spawalniczych pojawia sie napiecie, ktére moze byc¢ niebezpieczne dla zdrowia i zycia uzytkownika.
Obstugujacy agregat powinien zachowac¢ szczeg6lng ostroznosé - nie dotykac¢ gotg reka elementdéw obwodu
spawania i ciecia.

U Obstugujacy agregat powinien by¢ wyposazony w odziez ochronng, ktéra obejmuje : maske ochronna,
rekawice, fartuch i buty.

U Promieniowanie pochodzgce od jarzgcego sie tuku moze by¢ przyczyng powaznych poparzen!

U Patrzenie bezposrednio na tuk jest szkodliwe dla oczu - stosowa¢ zawsze maske ochronng, a osoby
postronne ochrania¢ ekranami z odpowiednim filtrem lub ostrzega¢ o niebezpieczenstwie.

U Opary i gazy wydzielajgce sie podczas spawania mogg stanowi¢ zagrozenie dla zdrowia - stanowisko
spawalnicze powinno by¢ wyposazone w wycigg wentylacyjny, lub dobrg wentylacje naturalng.

U Unika¢ bezposredniego wdychania oparow i gazéw spawalniczych.

U Iskry powstajgce podczas spawania moga by¢ przyczyng pozaru lub wybuchu!

U Wszystko co moze sie zapali¢ lub wybuchng¢ usungc¢ z pola pracy.

U Nie podgrzewac, nie cig¢, ani nie spawac¢ zamknietych pojemnikéw na paliwo lub inne chemikalia - moze to
spowodowac wybuch.

U Elementy spawane i ciete mozna dotyka¢ dopiero po ich ostygnieciu.

U Pole elekiryczne i magnetyczne pochodzace od pracujgcego agregatu moze zaktdcac prace urzgdzen
elektronicznych.

U Zabrania sie eksploatacji agregatu w ztym stanie technicznym i przy zdemontowanej obudowie
zewnetrzne;.

U Prace konserwacyjne i remontowe powinny by¢ prowadzone przez uprawnione osoby z zachowaniem
warunkow bezpieczenstwa pracy obowigzujgcych dla urzgdzen elektrycznych.

U Przemieszczanie agregatu przez ciggniecie za palnik lub uchwyt spawalniczy jest niedopuszczalne!



2 Charakterystyka

U Agregat do ciecia i spawania metali Plazmigster 35/200 Jest profesjonalnym urzadzeniem mogacym pracowac
jako przecinarka do ciecia materiatdw przewodzacych, lub jako pétautomat spawalniczy do spawania stali
niskoweglowych i niskostopowych /metodg MAG/ oraz stali nierdzewnych /metodg MIG/, w ostonie gazéw
ochronnych.

U Agregat Plazmigster 35/200 umozliwia cigcie plazmg powietrzng metali zelaznych i niezelaznych oraz ich
stopdw o grubosci do 12 mm - dla cigcia rozdzielajgcego oraz od 6 do 8 mm - dla ciecia jako$ciowego.

U Umozliwia spawanie w sposob: ciggty 2-takt, punktowy i przerywany.

U Stosowane spoiwo - drut elektrodowy na szpuli, o $rednicy do 1,2 mm.

U Zapewnia skokowg /10-stopniowa/ regulacje napiecia spawania.

O Zapewnia ptynng regulacje predkosci podawania drutu.

U Wyposazony w przecigzeniowe zabezpieczenie termiczne.

U Wyposazony w potke na butle z gazem ostonowym.

U Zalecane zastosowanie: zaktady wytwarzania konstrukgcji stalowych oraz warsztaty naprawcze i blacharki
samochodowe;.

3 Uwagi ogolne i ostrzezenia

U Uruchomienia i eksploatacji agregatu do ciecia i spawania metali Plazmigster 35/200 mozna dokona¢
tylko po dokladnym zapoznaniu sie z niniejszg Instrukcja Instalacji i Obstugi.

O Wszelkie przerdbki agregatu, we wiasnym zakresie, sg zabronione i powoduja nie tylko utrate
uprawnien z tytulu gwarancji, ale moga by¢ przyczyna pogorszenia si¢ warunkéw bezpieczenstwa
uzytkowania i narazenia uzytkownika na niebezpieczenstwo porazenia pradem.

QO Uszkodzenie agregatu spowodowane niewlasciwg obstuga lub z winy uzytkownika, powoduje utrate
uprawnien z tytutu gwarancji.

U Po zakonczeniu pracy lub przed dtuzszg przerwag w pracy, przewdd zasilajgcy agregat nalezy odtgczy¢ od
sieci.

U Dopuszczalny zakres temperatur w czasie pracy od -10° do + 40° C.

O Dopuszczalny zakres temperatur w czasie transportu i przechowywania od-25°do+55°C.

U Dopuszczalna wilgotno$¢ wzgledna do 90 % przy t = 20°C.

U Dopuszczalna wysokos$¢ nad poziomem morza - ponizej 1000 m.

4 Producent zastrzega sobie prawo do zmian.



4 Dane techniczne

ogolnie

Znamionowe Napiecie Zasilania............cco.eeiiaiiiiiiii e 400 V, 3~PE, 50/60 Hz

Stopien 0ChroNy ODUAOWY..........ccuiiiiiiiiiiiie e P21

Dopuszczalny poziom zaktécen radioelektrycznycCh..........ccocveeeiieiiiiiiiiiiiiincen. W

Klasa izolacji transformatoroWw.............c.ooiiiiiiii e F

Masa /bez SZpuli Z ArULEMY/.........oi e 93 kg

Wymiary /szerokoS¢/wysokoSC/glebokosSCEl ... .. ..o 428x772x865 mm

dla przecinarki plazmowej

Maksymalny pobOr MOCY Z SIECH ......c.cuueiiiiiiiiiiciie e 8 kVA

Prad CIECIA. ...ci e 35A

Napiecie wWtdrne stanu JatOWEGO ...........oeiiiiiiiiiiiiiiiece e 265V

Wspoétczynnik mocy cos j dla pracy X3%.....ccuvveiuiiiiiiieiiieeeiiee e 0,63

SprawnoSE dla Pracy XB5%0......ueuiiuii it 64%

Prad zasilania dla pracy X35%........couciiiiiiiieii et 12A

Czas jarzenia tuku pilotOWEGO. .......oiiiiiiiiiiie e ok. 2 sek

Czas chiodzenia palniKa..............coocuiiiiiiiiiiie e ok. 15 sek

Grubos¢ cigcia: -jJakoSCIOWEJO. .......coueiiiiiiieiiiie et 6 —8 mm
-FOZAZIElAJGCEYO. ...ee e e do 12 mm

Wydajno$¢ przy cieciu blach 0 grubo$ci 3 mm..........ccooiiiiiiiiii, 0,5 m/min

CiSNIENIE POWIEIIZA......cii i i e e e e e e e e e e e e ae e 0,4 - 0,5 MPa

ZUZYCIE POWIETIZA. ... ettt e e e e e 110 I/min

dla pétautomatu spawaniczego

Maksymalny pobOr MOCY Z SIECIH.......oiuuiiiieiiiiiieii et 6,6 kVA
Prad spawania : dla pracy X60%0.........coiiuuriiiiiiiiiiie e 200 A
dla Pracy X100%0.......eeeiueieiiiie et 140 A

Zakres regulacji prgdu/napiecia SPawania............ccoeeeeeeiieeeeniee e 40A/16V — 200A/24V
Napiecie wWtdrne stanu JatOWEJO ........c.eiiiiiiiiiiiiiic e 18-35V
Wspdtczynnik mocy cosj dla pracy X60%........ccoiuvieriiiiiiiieniiicniee e 0,93
SprawnosSE dla Pracy XB0%0.......ccoiurieiiuiiiiiiie et 78 %
Prad zasilania dla pracy X60%............cccccoriiiiiiiiiniciecses 10A
Srednica drutu elekKtrodOWEegO ..........ooiiiiiiiiiiii e 0,6 -1,2mm
Zakres regulacji predkosci podawania drutU............coooeiiiiiiiiiiiieeieeeee 1-17 m/min
Zakres nastawy czasu spawania pUNKIOWEJO ..........ccceeeriiiiiiiiiciiiieiiee e 0,4 - 2,5 sek
Czas trwania impulsu dla spawania przerywanego ...........ccccoccveeeeeeiviereeeesvnennn. 0,4 - 2,5 sek
Czas przerwy m. impulsami dla spawania przerywanego.............ccceevveeeriureennne 0,4 - 2,5 sek
Wyposazenie :

- przewdd powrotny z zaciskiem KIESZCZOWYM.........ccccvveriiiiiiiieeiiiee e 50m

- przewdd zasilania SIECIOWEJO.........coueiiiiiiiiii e 50m

= PrZEWOA GAZOWY....ceiitiiiiiiieiieee et e ettt e st e et e it e s e e et e e ebt e e e bt e e anbe e e e 2,0m



5 Elementy obstugi na panelu przednim
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lampka L1 sygnalizujgca zatgczenie zasilania sieciowego agregatu
wytgacznik gtowny agregatu P3 /zatgczenie nastepuje poprzez jego
obrét w lewo, za$ wytaczenie poprzez jego naci$niecie/

pokretto regulacji predkoéci podawania drutu elektrodowego
pokretto regulacji czasu spawania przy spawania przerywanym

i punktowym — t1

pokretto regulacji czasu przerwy przy spawania przerywanym -t2
10-pozycyjny przetacznik P1 do nastawiania napiecia spawania
przetacznik P2 wyboru funkcji agregatu

lampka L2 sygnalizujgca zadziatania zabezpieczenia termicznego
gniazdo EURO GT1 do uchwytu spawalniczego

10 gniazdo GT2 do podtagczenia przewodu powrotnego
11 palnik plazmowy



6 Elementy obstugi na sciance tylnej

wspornik do mocowania butli z gazem ostonowym
tancuch do zabezpieczania butli z gazem ostonowym
przewodd doprowadzajgcy gaz ostonowy do spawania
gniazdo zasilania podgrzewacza gazu

przewod do zasilania plazmy sprezonym powietrzem
przewdd zasilania sieciowego z wtykiem

N o A WON -

pétka do ustawienia butli z gazem ostonowym

Uwaga

- po ustawieniu na polce, butle z gazem zabezpieczy¢ przed wywréceniem sie, mocujac ja
do wspornika za pomoca tancucha

- nie stawia¢ na potke zbyt duzej butli - grozi to wywroceniem sie agregatu



7 Elementy obstugi po otwarciu ostony bocznej

podajnik drutu elektrodowego

bezpieczniki B1, B2 w obwodzie sterowania i wentylatora
bezpiecznik B3 w obwodzie napedu podajnika
bezpiecznik B4 w obwodzie podgrzewacza gazu

zespot przygotowania powietrza dla plazmy / reduktor

a b WON =

cisnienia + filtr/
blokada uktadu PLAZMY P4
tuleja na szpule z drutem elektrodowym

~N o

8 potka na butle z gazem



8 Plazmigster 35/200 - budowa i kompletacja

Plazmigster 35/200 — ogdlnie

U Agregat Plazmigster 35/200 jest urzgdzeniem typu "compact" zawierajgcym w jednej obudowie przecinarke
plazmowsg i pétautomat spawalniczy z podajnikiem drutu elektrodowego.

U Agregat Plazmigster 35/200 dostarczany jest z wyposazeniem:

- przewdd powrotny z zaciskiem kleszczowym

- rurka elektrodowa o $rednicy F3,5/ F1,5 do prowadzenia drutu

- woreczek zawierajgcy czesci zapasowe /poz.36 do 41 Wykazu Czesci Zamiennych/

- instrukcja instalaciji i obstugi

U Pefna instalacja eksploatacyjna agregatu w zakresie spawania wymaga zakupu dodatkowego wyposazenia:
- uchwytu spawalniczego

- reduktora ci$nienia gazu

- podgrzewacza gazu

- producent oferuje réwniez czesci zapasowe do palnika plazmowego

Przecinarka plazmowa

U Przecinarka plazmowa sktada sie z zespotu przygotowania powietrza dla plazmy, uktadu blokady plazmy i na
state zamocowanego palnika plazmowego.

U Ukfad blokady plazmy jest uruchamiany za pomoca klucza. Blokada uniemozliwia korzystanie z przecinarki
plazmowej przez nieupowaznione osoby. Dostep do uktadu blokady plazmy uzyskuje sie po podniesieniu ostony
bocznej po prawej stronie agregatu.

Podajnik drutu elektrodowego

U Dostep do podajnika drutu elektrodowego uzyskuje sie po podniesieniu ostony po prawej stronie agregatu.
U Podajnik wyposazony jest w rolke z rowkiem V dla drutéw elektrodowych o srednicy F0,6; 0,8; 1,01 1,2 mm
- w zalezno$ci od Srednicy i rodzaju stosowanego drutu elektrodowego nalezy odpowiednio zamontowac rolke
- cecha rowka czynnego wybita jest na boku rolki i po jej zatozeniu znajduje sie po niewidocznej stronie

- dla drutéw stalowych nalezy uzywac¢ rolek z rowkami V, za$ dla drutéw aluminowych z rowkami U

U Ukfad sterowania podajnika umozliwia prace tylko w 2-takcie.

Przycisniecie przycisku na uchwycie spawalniczym i przytrzymanie go przyci$nietym zatgcza urzadzenie
utrzymuje je w stanie aktywnym. Zwolnienie przycisku na uchwycie spawalniczym wytgcza urzadzenie.

U Regulacja predkosci podawania drutu elektrodowego odbywa sie za pomocg pokretta regulacji predkosci
podawania drutu umieszczonego na ptycie przedniej agregatu i zawiera sie w zakresie od 1 do 17 m/min.

Uchwyt spawalniczy

U Zaleca sie stosowaé¢ uchwyt spawalniczy MB 25 AK firmy Binzel. Uchwyt ten standardowo wyposazony jest w
koncéwke o $rednicy F 1,2 mm dla drutu stalowego oraz prowadnice drutu o $rednicy wewnetrznej F 2,0 mm.
U Zalecane wyposazenie:
dla drutu o $rednicy: F 0,8 mm kohcéwka ocechowana 0,8
F 1,0 mm konncowka ocechowana 1,0
F 1,2 mm koncoéwka ocechowana 1,2
oraz dobrana prowadnica drutu /wykonana z drutu w formie spirali/:
dla drutu o $rednicy F 0,8 - 1,0 mm prowadnice o F wew. = 1,5 mm
F 1,0 - 1,2 mm prowadnice o F wew. = 2,0 mm
- do spawania drutem ze stali nierdzewnej nalezy stosowa¢ koncdéwke kontaktowg jak dla drutu stalowego,
natomiast prowadnica drutu powinna by¢ z tworzywa /na bazie teflonu/ i tak:
10



dladrutuo F 0,8 - 1,0 mm teflonowg prowadnice o F wew. = 1,5 mm

dla drutu o F 1,0 - 1,2 mm teflonowg prowadnice o F wew. = 2,0 mm

- do spawania drutem aluminiowym stosowac nalezy odpowiednie koncowki kontaktowe w zaleznosci od
grubosci drutu, kojarzone jak dla drutu stalowego, z tg roznica, ze powinny by¢ dodatkowo oznaczone literg A;
prowadnice drutu nalezy stosowac takie same jak dla drutu ze stali nierdzewnej

9 Schemat ideowy
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Producent zastrzega sobie prawo do zmian w zakresie rozwiazan konstrukcyjnych i wzorniczych
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10.1 Przytaczenie do sieci zasilajacej

U Instalacja i gniazdo przytagczeniowe sieci zasilajgcej powinny by¢é wykonane i zabezpieczone zgodnie z
obowigzujgcymi przepisami.

U Agregat Plazmigster 35/200 jest przystosowany do wspotpracy z siecig tréjfazowg 3 x 4000 V, 50/60 Hz z
zabezpieczeniem zwlocznym bezpiecznikiem o pradzie | = 16 A.

U Do zacisku ochronnego w gniezdzie przytgczeniowym bezwzglednie musi by¢ podtaczony przewod ochronny
PE.

U Przed przytgczeniem agregatu do sieci zasilajgcej upewnic sie czy wytgcznik gtéwny jest w pozycji wytgczonej.

10.2 Podiaczenie sprezonego powietrza

U Sprezone powietrze do ciecia plazmowego moze by¢ dostarczone z przemystowej sieci sprezonego powietrza,
ze sprezarki lub butli. Powinno by¢ wolne od pytow, mgty olejowej i wody.

U Waz zasilania sprezonego powietrza nalezy podtgcza¢ do dysponowanego zrodta sprezonego powietrza
poprzez reduktor, stosujgc opaske zaciskowa.

U Wymagane jest aby urzgdzenia i armatura zasilajgca agregat sprezonym powietrzem zapewniata cisnienie 0,5
- 0,8 MPa przy wydatku powietrza 110 I/min.

10.3 Podiaczenie gazu ostonowego

W celu podtaczenia gazu ostonowego wykonac nastepujgce czynnosci :

U Ustawi¢ butle z gazem na poétce potautomatu i zabezpieczy¢ jg przed wywroceniem sie, mocujac jg do
wspornika za pomoca tancucha.

U Zdja¢ kotpak ochronny zaworu butli z gazem ostonowym i na moment odkreci¢ zawor butli dla usuniecia
ewentualnych zanieczyszczen.

U Zamontowac¢ na zaworze butli podgrzewacz gazu /o ile to konieczne/ i reduktor z rotametrem zapewniajgc
rurce rotametru pionowe potozenie.

U Do reduktora podtgczy¢ waz zasilania gazu ostonowego, za pomocg opaski zaciskowe;j.

U O ile to potrzebne, podtgczy¢ zasilanie podgrzewacza gazu do gniazda zasilania podgrzewacza
umieszczonego na $ciance tylnej zrodta. \

U Zawoér reduktora powinien by¢ odkrecony na state tylko bezposrednio przed przystgpieniem do pr%
spawalniczych. °

10.4 Podiaczanie uchwytu spawalniczego i przewodu powrotnego

O Wprowadzi¢ do oporu wtyk uchwytu spawalniczego do gniazda EURO umieszczonego na ptycie
przedniej agregatu i zabezpieczy¢ nakretkg przed wypadnieciem.

O Wityk przewodu powrotnego wprowadzi¢ do gniazda umieszczoneao_n3 ptycie przedniej agregatu i
zablokowac. =

F

10.5 Zaktadanie drutu elektrodowego do podajnika
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U Upewnic sie czy uchwyt spawalniczy posiada wyposazenie odpowiednie do aktualnie stosowanego
drutu elektrodowego.

U Zatozy¢ szpule z drutem elektrodowym na tuleje szpuli drutu.

U Wprowadzi¢ drut elektrodowy do podajnika drutu elektrodowego.

U Wyregulowac site docisku rolki podajnika drutu elektrodowego.

U W razie potrzeby wyregulowa¢ moment hamowania tulei ze szpulg drutu.

U Dobra¢ odpowiednig rolke napedowa.

U Zaktadanie szpuli z drutem elektrodowym

- otworzy¢ ostone z prawej strony $cianki bocznej agregatu

- na obrotowy korpus tulei zatozy¢ szpule z drutem typu A, F 300, tak aby koniec drutu znajdowat sie w dolnej
czesci szpuli, naprzeciw podajnika

- wyjgc¢ zagiety koniec drutu z otworu szpuli, obcigé go i stepi¢

U Wprowadzanie drutu elektrodowego do podajnika drutu

- w podajniku drutu zwolni¢ zatrzask i podnie$¢ ramie dociskajace

- wprowadzi¢ drut elektrodowy do prowadnicy drutu w podajniku

- prowadzgc drut nad rolkg napedowg podajnika, wprowadzi¢ go do kré¢ca prowadzacego

- opusci¢ ramie rolki dociskajacej i zatrzasngc¢ je przy pomocy regulatora sity docisku, a nastepnie wtaczy¢
zasilanie agregatu

- nacisngc przycisk sterujgcy w uchwycie spawalniczym - drut elektrodowy powinien przesuwac sie w kierunku
koncéwki uchwytu ; podczas tej operacji koncoéwka kontaktowa uchwytu powinna by¢ wykrecona

- po pojawieniu sie drutu elektrodowego w wylocie uchwytu spawalniczego /okoto 20 mm/ zwolni¢ przycisk
uchwytu i nakreci¢ koncéwke kontaktowg ponownie

U Regulacja sity docisku ramienia dociskowego podajnika drutu

- prawidtowo wyregulowa¢ site docisku rolki : docisk za maty - rolka napedowa $lizga sie po drucie ; docisk za
duzy - drut jest skrawany przez rolke napedowg lub blokuje sie w pancerzu ; obrét regulatora w prawo -zwigksza
docisk, obroét regulatora w lewo - zmniejsza docisk

U Regulacja momentu hamowania tulei

- dla unikniecia platania drutu, tuleja wyposazona jest w uktad hamujacy

- regulacja momentu hamowania odbywa sie przez obr6t dwoch sprezyn znajdujgcych sie wewnatrz korpusu tulei
- moment hamowania zwigksza sie przez wkrecanie sprezyn w lewo, za$ zmniejsza sie przez wykrecanie
sprezyn w prawo

U Rodzaj rolki napedowej

- podajnik wyposazony jest w rolke z rowkiem V, dla drutow elektrodowych o $rednicy F0,6; 0,8; 1,0i 1,2 mm
- cecha rowka czynnego jest wybita na boku rolki i po jej zatozeniu znajduje sie po stronie niewidocznej

- dla drutéw stalowych i nierdzewnych stosowac rolki z rowkami typu V

- dla drutéw aluminiowych stosowa¢ rolki z rowkami typu U

10.6 Sposob sktadania rolki podajnika drutu
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W zaleznosci od srednicy zastosowanego drutu elektrodowego nalezy odpowiednio zmontowac¢ zespét rolki i tak :

U Rolka ztozona do pracy z drutem F= 0,8 mm - ziozenie fabryczne

m_o d=08mm
cechowanie 0.8 1 drut
2 0§ silnika
3 pierscien osadczy
- 4 pierscien
'? D n 5 wpust
Taad | 6 rolka czynna
-4 . 7 podktadka
El (5] (6] 8 nairetka M6
O Rolka ztozona do pracy z drutem F= 1,0 mm
o @®=10mm ,
cechowanie 1,0 -do pracy z drutem F1,0 w stosuku

do ztozenia do pracy z drutem F0,8;
rolke sktadana nalezy odwroci¢ o
180[] w osi

D RUII\G £10£0T11d U0 pracy < uruterii Fr= v,o 1in

o d=0,6mm ) G
cechowanie L, - do pracy z drutem F 0,6, w

stosunku do ztozenia do pracy z

drutem F 1,0; pierscien nalezy

przetozy¢ na druga strone

Es - _h
= -

QO Rolka ztozona do pracy z drutem F=1,2 mm

O®=T2mm cechowanie 1.2
- do pracy z drutem F 1,2, w stosunku
do ztozenia do pracy z drutem F 0,6;
a rolke sktadang nalezy
- odwrécié o 180[]

11 Ciecie plazmowe
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U Dokonac¢ instalacji agregatu zgodnie z opisem ze str. 12.

U Ustawi¢ przetgcznik wyboru funkcji agregatu w pozycji PLAZMA.
U Wigczy¢ zasilanie agregatu przez przekreceni* i sznika w lewo. Zaswieci sie lampka
sygnalizacyjna L1 i wigczy sie wentylator. ®@

U Podnies¢ ostone z prawej strony agregatu i wtozy¢ klucz do blokady plazmy i przekreci¢ go w prawo. Nastgpi
zwolnienie blokady plazmy.

U Sprawdzi¢ ci$nienie sprezonego powietrza na manometrze - powinno wynosi¢ od 0,4 do 0,5 MPa. W razie
potrzeby skorygowac cisnienie.

U Przytozy¢ palnik do przecinanego elementu i nacisngé¢ przycisk sterujgcy na palniku - rozpocznie sie proces
ciecia.

U Zwolnienie przycisku sterujgcego palnika lub oddalenie go od cietego elementu rozpoczyna proces chtodzenia
palnika sprezonym powietrzem przez ok.15 sek. Wznowienie procesu ciecia jest mozliwe po ochtodzeniu palnika.
U Uwaga. Palnik plazmowy jest na state zamocowany na ptycie przedniej agregatu, nieuzywany zawiesi¢ na
wieszakach z boku agregatu.

U Uwaga! Napiecie stanu jalowego na palniku przekracza 100V!

12 Wady ciecia plazmowego

Wada Przyczyna

Niedostateczne przenikanie strumienia plazmy Za duza predkos¢ cigcia

Za duzy kat nachylenia palnika

Za duza grubo$¢ cietego materiatu

Czesci palnika zuzyte lub uszkodzone

Wyrazne tworzenie sie zaciekow Za mata lub za duza predkos¢ ciecia

Czesci palnika zuzyte lub uszkodzone

Tnacy tuk elektryczny zrywa sie Za mata predkosc¢ cigcia

Za duza odlegto$¢ palnika od cietego metalu

Za duza grubo$¢ materiatu

Zuzyta elektroda

13 Spawanie metoda MIG/MAG
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U Dokonac¢ instalacji prostownika zgodnie z opisem ze str.12.
U Zacisk uziemiajgcy przewodu powrotnego podigczy¢ do spawanego elementu, zapewniajgc mu jak najlepszy
kontakt.

U Ustawi¢ przetgcznik wyboru funkcji agregatu w pozycji MIG/MAG.
U Wiaczy¢ zasilanie agregatu przez przekrecenie wytgcznika w lewo. Zaswieci sie lampka

(0]
napiecia spawania. Uwaga. Regulacja napiecia spawania w tranuic spawania grozi powaznym uszkodzeniem

sygnalizacyjna L1 i wigczy sie wentylator.

U Wielkos¢ napiecia /pradu/ spawania reguluje L\Wawomoc'] """ ta 10-pozycyjnego przetgcznika
agregatu. . @

O Wielko$¢ pradu spawania bezposrednio zalezy od wielko$ci preakosci podawania drutu
elektrodowego.

Dobra¢ odpowiednig wartos¢ predkosci podawania drutu elektrodowego za pomoca pokretta regulacji predkosci
podawania drutu elektrodowego umieszczonego na ptycie przedniej agregatu

U Zachowujgc odpowiednie przepisy bhp mozna przystgpi¢ do spawania, inicjujgc go przez przycisniecie
przycisku sterujgcego na uchwycie spawalniczym.

4 Dla umozliwienia swobodnego przemieszczania drutu elektrodowego w pu..Ce..U, W czasie pracy przewodd
uchwytu spawalniczego ukfada¢ bez ostrych zataman.

14 Eksploatacja dla roznych rodzajow prac spawalniczych

Eksploatacja agregatu wymaga dodatkowego zakupu: reduktora cisnienia gazu, podgrzewacza gazu oraz
uchwytu spawalniczego np. firmy BINZEL -MB 25 AK.

U Spawanie ciagte
Stosuje sie do tgczenia elementéw metalowych i grubych blach na styk.

U Spawanie punktowe

Stosuje sie do faczenia blach na zaktadke - spawaé od strony blachy cienszej.
- wyposazy¢ uchwyt spawalniczy w dysze do spawania punktowego

- zalgczy¢ zasilania potautomatu wytgcznikiem

- wymagany zakres napiecie spawania wybra¢ przetgcznikiem

- prad spawania ustawi¢ pokrettem regulacji prer''-~2~* nodawania drutu elektrodowego
- wymagany czas trwania impulsu pragdu spawa ? —<--WiC pokre , dy
- przyci$niecie przycisku na uchwycie spawalniczym wyzwala jeoenil}ﬁpuls pradu spawa’?lstepny wymaga
kolejnego przyci$niecia przycisku pu
oot

U Spawanie przerywane

Stosuje sie do faczenia b. cienkich blach i przy duzych odstepach brzegow.
- zalgczy¢ zasilanie potautomatu wytgcznikiem

- wymagany zakres napiecia spawania wybra¢ przetgcznikiem

vi¢ pokrettem

- wymagany czas trwania impulsu pradu spawan -
- czas przerwy pomiedzy impulsami prgdu spawaiua usiawic¢ p# a ’ 1

- uruchomi¢ cykl spawania przerywanego przez przycisniecie przyciskj s wycie spawalniczym; zadany
nastawami czasu impulsu i czasu przerwy cykl spawania bedzie trwat 01—-,- /cisk na uchwycie bedzie
przycisniety e

- dla tego sposobu spawania stosowa¢ normalng dysze gazowg

15 Wady spoin
wada spoiny wyglad przyczyna powstawania 16
porowato$¢é Niedostateczny przeptyw gazu -

powinien wynosi¢ 8-15 I/min

Odpryski wystepujace w dyszy ga-
zu szkodza ochronie gazowej




Podczas obstugi pétautomatu nalezy zwréci¢ uwage na dodatkowe czynniki mogace
by¢ przyczyng nieprawidtowego jarzenia sie tuku i powstawania wad spoiny :

- konczacy sie gaz ostonowy, jego brak w butli lub awaria zaworu butli

- zbyt duzy lub zbyt maty wydatek gazu ostonowego

- zredukowane cisnienie gazu na skutek zamarzniecia reduktora butli

- mechaniczne lub elekiryczne uszkodzenie elektrozaworu gazowego

- wnetrze dyszy gazu nadmiernie zanieczyszczone rozpryskiem

16 Obstuga okresowa
Uwaga! Wszystkie czynnosci konserwacyjne powinny byé wykonywane po wcze$niejszym odtaczeniu
urzadzenia od sieci zasilajacej i przez wykwalifikowany personel.

U W ramach codziennej obstugi nalezy:

- utrzymywac agregat w czystosci, chroni¢ go przed zabrudzeniem i zamoczeniem /np. przez opady deszczu itp./
- przez ogledziny sprawdzi¢ stan techniczny przewodu zasilajgcego, palnika plazmowego i przewodéw
spawalniczych /niedopuszczalna jest praca przy widocznych uszkodzeniach ich izolacji/

- sprawdzac stan palnika plazmowego i uchwytu spawalniczego - w przypadku jakiegokolwiek uszkodzenia
natychmiast wymieni¢ go na sprawny

- sprawdzacé dziatanie i drozno$¢ otworow wentylacyjnych - powinny by¢ nie zastoniete i drozne dla powietrza
chtodzacego

- w przypadku stwierdzenia uszkodzenia agregatu nalezy przekaza¢ go do autoryzowanego serwisu

17 Zanim skorzystasz z serwisu
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Objawy

Przyczyna

Postepowanie

tuk plazmowy nie
zajarza sie

Za mate ci$nienie powietrza

Dokonac regulaciji

Brak przeptywu powietrza —
uszkodzony zawér gazowy, uktad
sterowania UFD-8 lub palnik

Oddac¢ agregat do serwisu

Niestabilny tuk
plazmowy

Zuzyta elektroda i dysza

Wymieni¢ elektrode i dysze na nowg

Brak podawania
drutu
elektrodowego
/silnik podajnika
pracuje/

Za maty docisk rolek

Ustawi¢ docisk prawidtowy

Zanieczyszczona prowadnica
drutu w uchwycie

Wyczyscic¢ prowadnice drutu
elektrodowego

Rowek zatozonej rolki nie od-
powiada $rednicy drutu

Zatozy¢ rolke zgodng ze $rednicg
drutu

Zablokowany drut elektrodowy w
koncowce kontaktowej

Wymieni¢ koncowke kontaktowg

Brak podawania
drutu
elektrodowego
/silnik podajnika nie

Uszkodzony silnik

Uszkodzony ukfad sterowania

Przekaza¢ potautomat do serwisu

Nieregularny posuw
drutu
elektrodowego

Uszkodzona koncéwka
kontaktowa

Wymieni¢ koncdéwke na nowg

Rowek rolki podajgcej jest brudny,
uszkodzony lub nie odpowiada
Srednicy drutu

Wyczyscic¢ rowek rolki, wymieni¢ rolke
lub dobra¢ rolke do $rednicy
stosowanego drutu

tuk nie zajarza sie

Brak wtasciwego styku zacisku
przewodu powrotnego

Poprawi¢ styk zacisku kleszczowego

tuk zbyt dtugi i nie-
regularny

Napiecie spawania za wysokie

Zmniejszy¢ napiecie spawania

Predko$¢ podawania drutu za
mata

Zwiekszy¢ predkos¢ podawania drutu

tuk zbyt krétki

Napiecie spawania za niskie

Zwiekszy¢ napiecie spawania

Predko$¢ podawania drutu za
duza

Zmniejszy¢ predkos¢ podawania drutu

Po wigczeniu
zasilania lampka
sygnalizacji
zatgczenia za
silania nie swieci
sie

Brak napigcia zasilania

Sprawdzi¢ bezpiecznik sieciowy

Przepalona wktadka bezp. F1 lub
F2 w obwodzie sterowania

Wymieni¢ wktadke na nowg

Uszkodzony wytgcznik gtowny

Wymieni¢ wytgcznik*

Uszkodzona lampka

Wymieni¢ lampke*

Po wiaczeniu
zasilania $wiecg
sie lampki zotta i
sygnalizacyjna
/stycznik nie
zatgcza sie/

Uaktywnione zabezpieczenie
termiczne

Doprowadzi¢ do ostygniecia
urzgdzenia i ponowi¢ prébe

* w okresie gwarancyjnym moze tego dokonac tylko autoryzowany punkt serwisowy

18 Uruchomianie agregatu po diuzszym skitadowaniu
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U Przylaczanie agregatu do zasilajacej sieci energetycznej oraz wiaczanie do systemu ochrony
przeciwporazeniowej powinno by¢ zgodne z obowigzujacymi przepisami.

U Sprawdzi¢ stan izolacji pomiedzy gniazdami wyj$ciowymi i obudowg przy zatagczonym wytgczniku gtéwnym i
zmostkowanych stykach stycznika ST1. Przed wykonaniem préby nalezy:

- odtgczy¢ wszystkie przewody od uktadow elektroniki

- odtgczy¢ wszystkie przewody od silnika podajnika

- zewrze¢ ze sobg gniazda wyjsciowe EURO, oraz uzwojenie wtérne transformatora gtbwnego

Pomiaru dokona¢ za pomocg megaomomierza 500 V. Warto$¢ rezystancji izolacji winna wynosi¢ powyzej 5 Mu.
U Sprawdzi¢ stan izolacji pomiedzy stykami wtyczki sieciowej i gniazdami wyj$ciowymi. Przed wykonaniem
proby nalezy:

- odtgczy¢ wszystkie przewody od uktadow elektroniki

- odtgczy¢ wszystkie przewody od silnika podajnika

- zewrzeC ze sobg gniazda wyjsciowe EURO podajnika, oraz uzwojenie wtorne transformatora gtéwnego

Pomiaru dokona¢ za pomocg megaomomierza 500 V. Warto$¢ rezystanciji izolacji winna wynosi¢ powyzej 5 Mu.
U Sprawdzi¢ stan ochrony przeciwporazeniowej poprzez wykonanie pomiaru rezystancji potagczen pomiedzy
zaciskiem ochronnym a rdzeniem transformatoréw i metalowg konstrukcjg obudowy. Rezystancja ta nie powinna
by¢ wigksza niz 0,1 w przy przeptywie prgdu statego nie mniejszego niz 25 A.

U Sprawdzi¢ stan potgczen gwintowych - rozluznione dokrecic.

19 Technologia ciecia plazma

Plazma jest nazywana czwartym stanem skupienia materii, gdzie pod wptywem temperatury sg zrywane wigzania
wewnatrzatomowe i powstaje mieszanina jonéw i elektronow doskonale przewodzacych prad elektryczny. Ciecie
plazmg moze by¢ stosowane do materiatéw o duzej przewodnosci elektrycznej /metale i ich stopy/.

Ciecie strumieniem plazmy polega na wytworzeniu na niewielkiej powierzchni temperatury o wartosci kilku tysiecy
stopni K, zdolnej do roztopienia materiatu i usuniecia gazu z przestrzeni roboczej. Jako gaz plazmotworczy w
agregacie Plazmigster 35/200 wykorzystuje sie sprezone powietrze atmosferyczne.

Podstawowymi parametrami majgcymi zasadniczy wptyw na jako$¢ ciecia sg: natezenie pradu, wydatek gazu
oraz predko$¢ ciecia. Zbyt wysokie natezenie prgdu powoduje powstawanie zbyt szerokiej szczeliny ciecia, a zbyt
niskie moze by¢ przyczyng niepetnego przeciecia materiatu. Zbyt mate lub zbyt duze natezenie przeptywu
powietrza powoduje niestabilno$¢ jarzenia sie tuku.

Zbyt duza predkos¢ ciecia wywotuje zjawisko powstawania progu ciecia, zmniejszajace doktadnos¢ cigcia lub
moze spowodowac nie przeciecie materiatu.

Natezenie pradu w agregacie Plazmigster 35/200 posiada wartos¢ statg, dlatego tez predko$c¢ ciecia nalezy
dostosowywac do grubosci materiatu. Im grubszy materiat tym mniejsza predkos$c ciecia. Prawidtowo
przeprowadzony proces ciecia charakteryzuje sie prawie prostopadtymi krawedziami, bez sopli i zaciekdw, nie
wymagajgcymi obrébki mechaniczne;j.

Przy cieciu nalezy zachowac prostopadto$¢ strumienia plazmowego do powierzchni przecinanego materiatu.

20 Technologia sf

19



Jedng z najbardziej rozpowszechnionych technik spawalniczych majgcych zastosowanie przy spawaniu stali
konstrukcyjnych weglowych i stopowych jest technika spawania elektrodg topliwg w ostonie gazéw ostonowych
GMAW /ang. Gas Metal Arc Welding/, popularnie nazywana metodg MIG/MAG /ang. Metal Inert Gas / Metal
Active Gas/. Na ponizszym rysunku przedstawiono zasade spawania tg technikg

kierunek podawania
drut | drutu elektrodowego
elektrodowy

rolki
“ podajnika drutu

kierunek
spawania
E—

@ spawalnicze
2rédto

az
gslonowy @ pradowe

jeziorko

spawalniczy
ciektego metalu

spoina

materiat

spawany

Elektroda topliwg wykonana jest w postaci drutu nawinietego na szpule, ktéry jest podawany do spoiny poprzez
rolki podajnika, przewdd elastyczny i koncéwke kontaktowg. Wolny wylot elektrody /odcinek elektrody pomiedzy
koncéwka kontaktowg a tukiem spawalniczym/ jest odpowiednio krétki i pozwala na uzycie duzych gestosci pradu
- ponad 100A/mm. Biegun dodatni /plus/ zrédta energii jest przylaczony do elektrody topliwej, zas biegun ujemny
/masa/ do elementu spawanego. tuk spawalniczy powstaje pomigdzy elektrodg topliwg /drutem/ a materiatem
spawanym, dzieki czemu uzyty drut jest jednoczes$nie elektrodg w obwodzie spawania i materiatem
wypetniajgcym spoine - spoing. Gaz ostonowy /obojetny lub aktywny/ wyptywa z dyszy gazowej chronigc ciekly
metal topigcej sie elektrody i jeziorko ciektego metalu przed dostepem powietrza atmosferycznego /gtéwnie tlenu
i azotu/.

21 Technologia spawania — podstawy

21.1 Rodzaje spoin i typy zlgczy

spoina
ztgcze

doczotowe | QI3

katowe
/narozne/

czolowa pachwinowa| otworowa

teowe

zaktadkowe S;‘_Y F-:_X

21.2 Zalecenia praktyczne

Technika MIG/MAG umozliwia spawanie we wszystkich pozycjach.

20



rodzaje pozycji pozycja pionowa pozycja naboczna -

- spoina czofowa spoina pachwinowa
J _
utapowa .
okapowa Tp P kierunek
spawania
nascienna >
naboczna |podolna
/korytkowa/ 45°
. Y
| Al 1-2mm

O Spoiny czotowe w pozycji podolnej nalezy wykonywac technikg "pchaj" dla elementow cienkich i technikg
"ciggnij" dla elementow grubszych.

Q Spoiny czotowe w pozycji pionowej dla elementow cienkich nalezy wykonywac od gory do dotu.

O Spoiny pachwinowe w pozycji nabocznej nalezy wykonywac technikg "pchaj", ale z uwzglednieniem
dodatkowego pochylenia uchwytu spawalniczego w ptaszczyznie prostopadtej do kierunku spawania.

Q W przypadku wypetniania szerokich rowkéw w pozycji podolnej lub pionowej, koncem uchwytu nalezy
wykonywac poprzeczne ruchy wahadtowe.

Q0 Podczas spawania uchwyt spawalniczy powinien by¢ prowadzony pod odpowiednim katem w stosunku do
spawanych elementow - zbyt duzy kat pochylenia moze powodowac zasysanie powietrza do jeziorka ciektego
metalu /kgt odchylenia uchwytu od pionu powinien by¢ £ 10°/.

O Spawanie tukiem dtugim zmniejsza gtebokos¢ wtopienia - spoina jest szeroka i ptaska, a spawaniu towarzyszy
zwiekszony rozprysk.

O Spawanie tukiem krotkim /przy tej samej gestosci pradu/ zwieksza gteboko$¢ wtopienia - spoina jest wezsza, a
rozprysk materiatu staje sie mniejszy.

Li1>L2 Nadmierne wydtuzenie lub skrécenie
tuku moze spowodowac niestabilne
jarzenie sie tuku i ztg jako$¢ spoiny.

L L2 L1, L2 — diugosé tuku

O Na gtebokos$¢ wtopienia znaczacy wptyw ma takze kierunek spawania - prowadzenie uchwytu spawalniczego

"pchaj" "ciagnij"
kierunek
Na rysunku obok przedstawiono spawania
Poréwnanie spawania metodg
"ciggnij" z metodq "pchaj". H2>H1
H1, H2- gteboko$¢ wtopienia HA1 H2

O Powigkszenie wolnego wylotu elektrody /przy nie zmienionej predkosci podawania drutu/ powoduje
zmniejszenie gestosci pradu na koncu elektrody, a tym samym zmniejszenie gtebokosci wtopienia.

W tym przypadku energia zrodta
spawalniczego tracona jest na
nagrzewanie oporowe wysunietego
odcinka drutu.

Lw — wolny wylot elektrody /15-20 mm/

Lw
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Poz. |Nazwa czesci Typ Indeks llos¢
1 |palnik plazmowy 742.0135 (PSB 31KK) B10269-1 1
2 [transformator giowny T1 B-4247-303-1R 1
3 [transformator pomoc T2 |T2-PLAZM35/200 C-4244-279-6R 1
4 |lampka L1 LTS 32X 13 0917-421-023R 1
5 |lampka L2 LS3-N1 0917-421-043R 1
6 |pokretto potenciometru | F 32 1158-910-025R 1
7 |uktad sterowania US-51S-2 B-3731-194-2R 1
8 |uktad sterowania UFD-8 S C-3731-380-1R 1
9 |[przetgcznik P1 tK 15/6.12101 1115-260-172R 1
10 |przetgcznik P2 LK 15/9.426 1115-260-206R 1
11 |wytacznik gtowny P3 FT22-01-1 1115-297-056R

+FT22-01-2 1115-297-057R 1
+FT22-B 1115-297-103R
12 |gniazdo EURO GT1 EURO-1 C-2985-005-1R 1
13 |gniazdo GT2 GSz35-50 C-2986-001-2R 1
14 |fancuch D-2688-001-1R 1
15 |gniazdo podgrzewacza |SzR16P2EG 5 1158-641-003R 1
16 |przewdd sieciowy D-5578-036-2R 1
17 |podajnik drutu elektrod. B-6713-009-1R 1
18 |bezpiecznik B1, B2 F2/L/250V 1158-660-028R | 2
19 |bezpiecznik B3 F3,15/L/250V 1158-660-034R 1
20 |bezpiecznik B4 F4/L/250V 1158-660-037R 1
21 |gniazdo bezpiecznikowe |[GBA-z B4 10A 1158-632-009R | 4
22 |zespot przygot. powietrza |MKS-06 0874-240-013R | 1
23 |blokada ciecia FT 22-10-1 1115-299-101R
plazmowego P4 +FT 22-10-2 1115-299-102R 1
+FT 22-SAV 1115-299-069R
24 |tuleja na szpule TUL-1 C-3891-001-1R 1
25 |kondensatory C1 —C3 | TC887 10mF 1158-121-010R 3
26 |stycznik ST1 Cl-12 24V 50Hz 1115-212-207R 1
+NO 1115-212-205R
27 |stycznik ST2 Cl-9 24V 50Hz 1115-212-208R 1
+NO 1115-212-205R
28 |wentylator M1 M4Q045-DA-05-41 23W |1111-311-076R 1
29 |rezystor kompletny R2 DE-150W 15-10 1158-112-247R 1
30 |prostownik S1 ZP-PLAZM35/200 C-4639-164-1R 1
31 |prostownik S2 ZP-PLAZM35/200 B-4639-189-1R 1
32 |zawér gazowy ZG1 ELRA 5536 24V 0972-423-005R 1
33 |zawor gazowy kpl. ZG2  [ZG-2 D-3838-005-1R 1
34 |przekaznik PI ZW-103/11l 70/AB 0919-813-001R 1
35 |dtawik L C-4244-302-1R 1
36 |elektroda 742.0016 BP10056-1 1
37 |dysza plazmowa F 1,0 742.0083 BP10057-1 1
38 |tuleja izolacyjna 742.0082 B10144-1 1
39 |sprezyna 742.0084 B10145-1 1
40 |kapturek ochronny 742.0086 B10146-1 1
41 |sprezyna 742.0089 B10147-1 1
42 |pierscien rolki czynnej D-1869-017-1 1361-599-364R 1
23 Notatki
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»SPAW - SERWIS?”
& ECM Electronic

AUTORYZOWANY SERWIS SPAWAREK ORAZ ZGRZEWAREK
KRAJOWYCH I ZAGRANICZNYCH. AUTOMATYKA PRZEMYSLOWA

»SPAW - SERWIS” 42-200 Czgstochowa, ul. Waly Dwernickiego 121
ECM Electronic 42-200 Czgstochowa, ul. Tartakowa 8
www.spaw-serwiscz.pl ; tel/fax. (34) 368-15-78; tel. kom. 501-283-621; spawserwiscz@gmail.com

SERWIS GWARANCYJNY I POGWARANCYJNY: 42-200 CZESTOCHOWA ul. Tartakowa 8
Tel./fax: (34) 3 681-578; tel. kom: 501-283-621.
Adres korespondencyjny: ,,SPAW — SERWIS” 42-200 Czestochowa ul. Tartakowa 8, ( Serwis Spawarek )
Tel./fax: (34) 3 681-578; tel. kom: 501-283-621; spawserwiscz@gmail.com

OFERTA

SERWIS W ZAKRESIE URZADZEN SPAWALNICZYCH OBEJMUJE:
- PROSTOWNIKI SPAWALNICZE KLASYCZNE MMA, TIG (AC/DC i DC)
- PROSTOWNIKI SPAWALNICZE INWERTEROWE TIG, MMA ( AC/DC i DC )
-POLAUTOMATY SPAWALNICZE MIG/MAG
- SPAWARKI Z PRZEKSZTALTNIKAMI TYRYSTOROWYMI
- URZADZENIA DO CIECIA I SPAJANIA PLAZMOWEGO
- AGREGATY I ZESTAWY SPAWALNICZE GENERATOROWE
- PROSTOWNIKI I PRZEKSZTALTNIKI DO LADOWANIA AKUMULATOROW
KWASOWYCH I ZASADOWYCH
- URZADZENIA ROZRUCHOWE POJAZDOW I ZASILACZE AKP
- ZGRZEWARKI WCZ , OPOROWE I INWERTEROWE
- ZGRZEWARKI DO ELEKTROZLACZEK I DOCZOLOWE DO INSTALACJI Z PE
- CHLODNICE PLYNU DO URZADZEN SPAWALNICZYCH ORAZ PRZEMYSLOWE
- PROSTOWNIKI I PRZEKSZTALTNIKI GALWANIZERSKIE, TECHNOLOGICZNE
- MANIPULATORY, PODAJNIKI, PRZYSTAWKI, KOMPRESORY I SPREZARKI
-ROBOTY I AUTOMATYCZNE LINIE DO CIECIA I SPAWANIA
- PIECE HARTOWNICZE INDUKCYJNE, OPOROWE, SYLITOWE
- PIECE DO OBROBKI CIEPLNEJ I TOPIENIA METALI KLASYCZNE, WCZ ORAZ
INWERTEROWE
- CIAGI 1 URZADZENIA ODPYLAJACE ORAZ PRZEWIETRZAJACE
- GENERATORY, PRADNICE I URZADZENIA PRADOTWORCZE
- FALOWNIKI, NAPEDY, ZASILACZE I REGULATORY AC, DC
- UPS I URZADZENIA ZASILANIA AWARYJNEGO
- MIERNIKI I URZADZENIA POMIAROWE MEDIOW I PARAMETROW
- URZADZENIA HYDRAULIKI I PNEUMATYKI PRZEMYSLOWEJ
- POMPY, NARZEDZIA 1 URZADZENIA MECHANICZNE I BUDOWLANE
- ELEKTRONARZEDZIA, NARZEDZIA, PRZYRZADY SPALINOWE I ELEKTRYCZNE
- KLIMATYZATORY MIEJSCOWE I CENTRALNE CIAGOW TECHNOLOGICZNYCH
- SPALINOWE SPAWARKI, ELEKTROWNIE, ZESTAWY I AGREGATY PRADOTWORCZE
NA PODWOZIACH KOLOWYCH CIAGNIONYCH I STACJONARNE
- SPREZARKI I KOMPRESORY, POMPY I AGREGATY PROZNIOWE
- SPREZARKI SRUBOWE I URZADZENIA SPREZANIA MEDIOW GAZOWYCH

SERWIS W ZAKRESIE KONSTRUKCJI STALOWYCH I INNYCH OBEJMUJE:
- KONSTRUKCJE STALOWE, STOJAKI TRANSPORTOWE, KONSTR. TECHNOLOGICZNE,
PODWOZIA DROGOWE I TRANSPORTOWE URZADZEN (WYKONAWSTWO I REMONTY)

PROWADZIMY SERWIS, KOMIS I SPRZEDAZ URZADZEN PRODUCENTOW KRAJOWYCH:
»ASPA”; ,BESTER”; ,,0ZAS”; ,FIGEL”; ,,ENEL”: ,KamiTech”; ,KARELMA”.

ORAZ PRODUCENTOW ZAGRANICZNYCH: ,,ESAB”; ,KEMPPI”; ,,GenSet”; ,KEMPER”; JLT;
»ELEKTRA BECKUM?”; ,,Einhell”; ,MOSA”; ,,LINCOLN ELECTRIC”; SELCO; i innych firm.
SERWISOWANE URZADZENIA OBJETE SA PELNA GWARANCJA, WYSTAWIAMY ROWNIEZ
SWIADECTWA ZGODNOSCI Z NORMAMI I CERTYFIKATMI, WYKONUJEMY PRZEGLADY
OKRESOWE URZADZEN I WYSTAWIAMY SWIADECTWA. USEUGA WYKONYWANA JEST
ZGODNIE Z NORMAMI KRAJOWYMI ORAZ ISO

Autoryzacja ,,LINCOLN ELEKTRIC BESTER” S.A. Certyfikat Nr. 15/2005, 3/2010, 12/2012
Autoryzacja PAS ,ASPA” S.A., ,O0ZAS”, ,ESAB”, ,KamiTech”



