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1 Bezpiecze stwo u ytkowania  
 
 

 Zajarzanie uku plazmowego z palnikiem skierowanym w kierunku ludzi, zwierz t lub materia ów 

atwopalnych jest zabronione ze wzgl du na mo liwo  poparzenia, po aru lub wybuchu. 

 Podczas ci cia plazmowego powstaj  opary szkodliwych metali /g ównie: o owiu, niklu, kadmu, miedzi, 

cynku i berylu/, opary gazowe tlenku o owiu i ozonu oraz promieniowanie nadfioletowe, kurz i ha as - w 

zwi zku z tym nale y zachowa  szczególn  ostro no  i odpowiednio zabezpieczy  obs uguj cego i 

stanowisko pracy od szkodliwego wp ywu procesu na otoczenie. 

 Nie nale y ci  elementów, które bezpo rednio przed ci ciem byty czyszczone detergentami 

zawieraj cymi chlor - istnieje mo liwo  tworzenia si  truj cego gazu FOSGENU. 

 Przed przyst pieniem do ci cia lub spawania ka dorazowo nale y sprawdzi  stan techniczny przewodu 

zasilania sieciowego oraz przewodów spawalniczych - niedopuszczalna jest praca przy uszkodzonej izolacji. 

 Po za czeniu zasilania sieciowego agregatu na ko cówkach palnika plazmowego i przewodów 

spawalniczych pojawia si  napi cie, które mo e by  niebezpieczne dla zdrowia i ycia u ytkownika. 

Obs uguj cy agregat powinien zachowa  szczególn  ostro no  - nie dotyka  go  r k  elementów obwodu 

spawania i ci cia. 

 Obs uguj cy agregat powinien by  wyposa ony w odzie  ochronn , która obejmuje : mask  ochronn , 

r kawice, fartuch i buty. 

 Promieniowanie pochodz ce od jarz cego si  tuku mo e by  przyczyn  powa nych poparze ! 

 Patrzenie bezpo rednio na tuk jest szkodliwe dla oczu - stosowa  zawsze mask  ochronn , a osoby 

postronne ochrania  ekranami z odpowiednim filtrem lub ostrzega  o niebezpiecze stwie. 

 Opary i gazy wydzielaj ce si  podczas spawania mog  stanowi  zagro enie dla zdrowia - stanowisko 

spawalnicze powinno by  wyposa one w wyci g wentylacyjny, lub dobr  wentylacj  naturaln . 

 Unika  bezpo redniego wdychania oparów i gazów spawalniczych. 

 Iskry powstaj ce podczas spawania mog  by  przyczyn  po aru lub wybuchu! 

 Wszystko co mo e si  zapali  lub wybuchn  usun  z pola pracy. 

 Nie podgrzewa , nie ci , ani nie spawa  zamkni tych pojemników na paliwo lub inne chemikalia - mo e to 

spowodowa  wybuch. 

 Elementy spawane i ci te mo na dotyka  dopiero po ich ostygni ciu. 

 Pole elektryczne i magnetyczne pochodz ce od pracuj cego agregatu mo e zak óca  prac  urz dze  

elektronicznych. 

 Zabrania si  eksploatacji agregatu w z ym stanie technicznym i przy zdemontowanej obudowie 

zewn trznej. 

 Prace konserwacyjne i remontowe powinny by  prowadzone przez uprawnione osoby z zachowaniem 

warunków bezpiecze stwa pracy obowi zuj cych dla urz dze  elektrycznych. 

 Przemieszczanie agregatu przez ci gni cie za palnik lub uchwyt spawalniczy jest niedopuszczalne! 
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2 Charakterystyka 

 

 Agregat do ci cia i spawania metali Plazmigster 35/200 Jest profesjonalnym urz dzeniem mog cym pracowa  

jako przecinarka do ci cia materia ów przewodz cych, lub jako pó automat spawalniczy do spawania stali 

niskow glowych i niskostopowych /metod  MAG/ oraz stali nierdzewnych /metod  MIG/, w os onie gazów 

ochronnych.  

 Agregat Plazmigster 35/200 umo liwia ci cie plazm  powietrzn  metali elaznych i nie elaznych oraz ich 

stopów o grubo ci do 12 mm - dla ci cia rozdzielaj cego oraz od 6 do 8 mm - dla ci cia jako ciowego.  

 Umo liwia spawanie w sposób: ci g y 2-takt, punktowy i przerywany.  

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

 Zapewnia skokow  /10-stopniow / regulacj  napi cia spawania.  

 Zapewnia p ynn  regulacj  pr dko ci podawania drutu.  

 Wyposa ony w przeci eniowe zabezpieczenie termiczne.  

 Wyposa ony w pó k  na butle z gazem os onowym.  

 Zalecane zastosowanie: zak ady wytwarzania konstrukcji stalowych oraz warsztaty naprawcze i blacharki 

samochodowej. 

 

 

3 Uwagi ogólne i ostrze enia 

 

 Uruchomienia i eksploatacji agregatu do ci cia i spawania metali Plazmigster 35/200 mo na dokona  

tylko po dok adnym zapoznaniu si  z niniejsz  Instrukcj  Instalacji i Obs ugi. 

 Wszelkie przeróbki agregatu, we w asnym zakresie, s  zabronione i powoduj  nie tylko utrat  

uprawnie  z tytu u gwarancji, ale mog  by  przyczyn  pogorszenia si  warunków bezpiecze stwa 

u ytkowania i nara enia u ytkownika na niebezpiecze stwo pora enia pr dem. 

 Uszkodzenie agregatu spowodowane niew a ciw  obs ug  lub z winy u ytkownika, powoduje utrat  

uprawnie  z tytu u gwarancji. 

 Po zako czeniu pracy lub przed d u sz  przerw  w pracy, przewód zasilaj cy agregat nale y od czy  od 

sieci. 

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

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

 Dopuszczalna wilgotno  wzgl dna do 90 % przy t = 20°C. 

 Dopuszczalna wysoko  nad poziomem morza - poni ej 1000 m. 

 Producent zastrzega sobie prawo do zmian. 
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4 Dane techniczne 

 

ogólnie 

Znamionowe napi cie zasilania..........................................................................400 V, 3aPE, 50/60 Hz 

Stopie  ochrony obudowy...................................................................................IP21 
Dopuszczalny poziom zak óce  radioelektrycznych............................................W 
Klasa izolacji transformatorów.............................................................................F 
Masa /bez szpuli z drutem/..................................................................................93 kg 
Wymiary /szeroko /wysoko /g boko /.........................................................428x772x865 mm 

dla przecinarki plazmowej 
Maksymalny pobór mocy z sieci .........................................................................8 kVA 
Pr d ci cia...........................................................................................................35 A 
Napi cie wtórne stanu ja owego .........................................................................265 V 
Wspó czynnik mocy cos M dla pracy X3%............................................................0,63  
Sprawno  dla pracy X35%..................................................................................64% 
Pr d zasilania dla pracy X35%.............................................................................12 A 
Czas jarzenia uku pilotowego...............................................................................ok. 2 sek 
Czas ch odzenia palnika........................................................................................ok. 15 sek  
Grubo  ci cia: -jako ciowego...............................................................................6 – 8 mm 

-rozdzielaj cego..........................................................................do 12 mm  
Wydajno  przy ci ciu blach o grubo ci 3 mm......................................................0,5 m/min 
Ci nienie powietrza...............................................................................................0,4 – 0,5 MPa  
Zu ycie powietrza.................................................................................................110 l/min 

dla pó automatu spawaniczego 

Maksymalny pobór mocy z sieci...........................................................................6,6 kVA  
Pr d spawania : dla pracy X60%..........................................................................200 A 
                           dla pracy X100%........................................................................140 A 
Zakres regulacji pr du/napi cia spawania............................................................40A/16V – 200A/24V 
Napi cie wtórne stanu ja owego ..........................................................................18 – 35 V 
Wspó czynnik mocy cosM dla pracy X60%...........................................................0,93 
Sprawno  dla pracy X60%..................................................................................78 % 
Pr d zasilania dla pracy X60%.............................................................................10 A 

rednica drutu elektrodowego .............................................................................0,6 - 1,2 mm 
Zakres regulacji pr dko ci podawania drutu........................................................1 - 17 m/min 
Zakres nastawy czasu spawania punktowego ....................................................0,4 - 2,5 sek 
Czas trwania impulsu dla spawania przerywanego .............................................0,4 - 2,5 sek 
Czas przerwy m. impulsami dla spawania przerywanego....................................0,4 - 2,5 sek 
Wyposa enie : 

- przewód powrotny z zaciskiem kleszczowym................................................5,0 m 
- przewód zasilania sieciowego........................................................................5,0 m 
- przewód gazowy............................................................................................2,0 m 
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5 Elementy obs ugi na panelu przednim 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1  lampka L1 sygnalizuj ca za czenie zasilania sieciowego agregatu 

2  wy cznik g ówny agregatu P3 /za czenie nast puje poprzez jego 

    obrót w lewo, za  wy czenie poprzez jego naci ni cie/ 

3  pokr t o regulacji pr dko ci podawania drutu elektrodowego 

4  pokr t o regulacji czasu spawania przy spawania przerywanym 

    i punktowym – t1 

5  pokr t o regulacji czasu przerwy przy spawania przerywanym -t2 

6  10-pozycyjny prze cznik P1 do nastawiania napi cia spawania 

7  prze cznik P2 wyboru funkcji agregatu 

8  lampka L2 sygnalizuj ca zadzia ania zabezpieczenia termicznego 

9  gniazdo EURO GT1 do uchwytu spawalniczego 

10 gniazdo GT2 do pod czenia przewodu powrotnego 

11 palnik plazmowy 
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6 Elementy obs ugi na ciance tylnej  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

1  wspornik do mocowania butli z gazem os onowym 

2  a cuch do zabezpieczania butli z gazem os onowym 

3  przewód doprowadzaj cy gaz os onowy do spawania 

4  gniazdo zasilania podgrzewacza gazu 

5  przewód do zasilania plazmy spr onym powietrzem 

6  przewód zasilania sieciowego z wtykiem 

7  pó ka do ustawienia butli z gazem os onowym 

Uwaga 

- po ustawieniu na pó ce, butl  z gazem zabezpieczy  przed wywróceniem si , mocuj c j   

  do wspornika za pomoc  a cucha 

- nie stawia  na pó k  zbyt du ej butli - grozi to wywróceniem si  agregatu 
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7 Elementy obs ugi po otwarciu os ony bocznej 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1  podajnik drutu elektrodowego 

2  bezpieczniki B1, B2 w obwodzie sterowania i wentylatora 

3  bezpiecznik B3 w obwodzie nap du podajnika 

4  bezpiecznik B4 w obwodzie podgrzewacza gazu 

5  zespó  przygotowania powietrza dla plazmy / reduktor 

    ci nienia + filtr/ 

6  blokada uk adu PLAZMY P4 

7  tuleja na szpul  z drutem elektrodowym 

8  pó ka na butl  z gazem 
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8 Plazmigster 35/200 - budowa i kompletacja 

 

Plazmigster 35/200 – ogólnie 

 

 Agregat Plazmigster 35/200 jest urz dzeniem typu "compact" zawieraj cym w jednej obudowie przecinark  

plazmow  i pó automat spawalniczy z podajnikiem drutu elektrodowego.  

 Agregat Plazmigster 35/200 dostarczany jest z wyposa eniem: 

- przewód powrotny z zaciskiem kleszczowym 

- rurka elektrodowa o rednicy )3,5 / )1,5 do prowadzenia drutu 

- woreczek zawieraj cy cz ci zapasowe /poz.36 do 41 Wykazu Cz ci Zamiennych/ 

- instrukcja instalacji i obs ugi 

 Pe na instalacja eksploatacyjna agregatu w zakresie spawania wymaga zakupu dodatkowego wyposa enia: 

- uchwytu spawalniczego 

- reduktora ci nienia gazu 

- podgrzewacza gazu 

- producent oferuje równie  cz ci zapasowe do palnika plazmowego 

 

Przecinarka plazmowa 

 Przecinarka plazmowa sk ada si  z zespo u przygotowania powietrza dla plazmy, uk adu blokady plazmy i na 

sta e zamocowanego palnika plazmowego. 

 Uk ad blokady plazmy jest uruchamiany za pomoc  klucza. Blokada uniemo liwia korzystanie z przecinarki 

plazmowej przez nieupowa nione osoby. Dost p do uk adu blokady plazmy uzyskuje si  po podniesieniu os ony 

bocznej po prawej stronie agregatu. 

  

 

Podajnik drutu elektrodowego  

 

 Dost p do podajnika drutu elektrodowego uzyskuje si  po podniesieniu os ony po prawej stronie agregatu.  

 Podajnik wyposa ony jest w rolk  z rowkiem V dla drutów elektrodowych o rednicy )0,6; 0,8; 1,0 i 1,2 mm 

- w zale no ci od rednicy i rodzaju stosowanego drutu elektrodowego nale y odpowiednio zamontowa  rolk  

- cecha rowka czynnego wybita jest na boku rolki i po jej za o eniu znajduje si  po niewidocznej stronie 

- dla drutów stalowych nale y u ywa  rolek z rowkami V, za  dla drutów aluminowych z rowkami U 

 Uk ad sterowania podajnika umo liwia prac  tylko w 2-takcie. 

Przyci ni cie przycisku na uchwycie spawalniczym i przytrzymanie go przyci ni tym za cza urz dzenie 

utrzymuje je w stanie aktywnym. Zwolnienie przycisku na uchwycie spawalniczym wy cza urz dzenie. 

 Regulacja pr dko ci podawania drutu elektrodowego odbywa si  za pomoc  pokr t a regulacji pr dko ci 

podawania drutu umieszczonego na p ycie przedniej agregatu i zawiera si  w zakresie od 1 do 17 m/min. 

 

Uchwyt spawalniczy 

 

 Zaleca si  stosowa  uchwyt spawalniczy MB 25 AK firmy Binzel. Uchwyt ten standardowo wyposa ony jest w 

ko cówk  o rednicy ) 1,2 mm dla drutu stalowego oraz prowadnic  drutu o rednicy wewn trznej ) 2,0 mm.  

 Zalecane wyposa enie: 

dla drutu o rednicy: ) 0,8 mm ko cówka ocechowana 0,8  

                                  ) 1,0 mm ko cówka ocechowana 1,0  

                                  ) 1,2 mm ko cówka ocechowana 1,2  

oraz dobrana prowadnica drutu /wykonana z drutu w formie spirali/: 

                      dla drutu o rednicy ) 0,8 - 1,0 mm prowadnic  o ) wew. = 1,5 mm  

                                                       ) 1,0 - 1,2 mm prowadnic  o ) wew. = 2,0 mm 

- do spawania drutem ze stali nierdzewnej nale y stosowa  ko cówk  kontaktow  jak dla drutu stalowego, 

natomiast prowadnica drutu powinna by  z tworzywa /na bazie teflonu/ i tak: 
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dla drutu o )  0,8 - 1,0 mm teflonow  prowadnic  o ) wew. = 1,5 mm  

dla drutu o ) 1,0 - 1,2 mm teflonow  prowadnic  o ) wew. = 2,0 mm 

- do spawania drutem aluminiowym stosowa  nale y odpowiednie ko cówki kontaktowe w zale no ci od 

grubo ci drutu, kojarzone jak dla drutu stalowego, z t  ró nic , e powinny by  dodatkowo oznaczone liter  A; 

prowadnice drutu nale y stosowa  takie same jak dla drutu ze stali nierdzewnej 

 

9 Schemat ideowy  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

10 Instalacja  
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10.1 Przy czenie do sieci zasilaj cej 

 

 Instalacja i gniazdo przy czeniowe sieci zasilaj cej powinny by  wykonane i zabezpieczone zgodnie z 

obowi zuj cymi przepisami. 

 Agregat Plazmigster 35/200 jest przystosowany do wspó pracy z sieci  trójfazow  3 x 4000 V, 50/60 Hz z 

zabezpieczeniem zw ocznym bezpiecznikiem o pr dzie l = 16 A. 

 Do zacisku ochronnego w gnie dzie przy czeniowym bezwzgl dnie musi by  pod czony przewód ochronny 

PE. 

 Przed przy czeniem agregatu do sieci zasilaj cej upewni  si  czy wy cznik g ówny jest w pozycji wy czonej. 

 

10.2 Pod czenie spr onego powietrza 
 

 Spr one powietrze do ci cia plazmowego mo e by  dostarczone z przemys owej sieci spr onego powietrza, 

ze spr arki lub butli. Powinno by  wolne od py ów, mg y olejowej i wody. 

 W  zasilania spr onego powietrza nale y pod cza  do dysponowanego ród a spr onego powietrza 

poprzez reduktor, stosuj c opask  zaciskow . 

 Wymagane jest aby urz dzenia i armatura zasilaj ca agregat spr onym powietrzem zapewnia a ci nienie 0,5 

- 0,8 MPa przy wydatku powietrza 110 l/min. 

 

10.3 Pod czenie gazu os onowego 

 

W celu pod czenia gazu os onowego wykona  nast puj ce czynno ci : 

 Ustawi  butl  z gazem na pó ce pó automatu i zabezpieczy  j  przed wywróceniem si , mocuj c j  do 

wspornika za pomoc  a cucha. 

 Zdj  ko pak ochronny zaworu butli z gazem os onowym i na moment odkr ci  zawór butli dla usuni cia 

ewentualnych zanieczyszcze . 

 Zamontowa  na zaworze butli podgrzewacz gazu /o ile to konieczne/ i reduktor z rotametrem zapewniaj c 

rurce rotametru pionowe po o enie. 

 Do reduktora pod czy  w  zasilania gazu os onowego, za pomoc  opaski zaciskowej.  

 O ile to potrzebne, pod czy  zasilanie podgrzewacza gazu do gniazda zasilania podgrzewacza                 

umieszczonego na ciance tylnej ród a. \ 

 Zawór reduktora powinien by  odkr cony na sta e tylko bezpo rednio przed przyst pieniem do prac 

spawalniczych.  

 

10.4 Pod czanie uchwytu spawalniczego i przewodu powrotnego 

 

 Wprowadzi  do oporu wtyk uchwytu spawalniczego do gniazda EURO          umieszczonego na p ycie 

przedniej agregatu i zabezpieczy  nakr tk  przed wypadni ciem. 

 Wtyk przewodu powrotnego wprowadzi  do gniazda        umieszczonego na p ycie przedniej agregatu i 

zablokowa . 

       

 

 

 

 

 

 

 

10.5 Zak adanie drutu elektrodowego do podajnika 
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 Upewni  si  czy uchwyt spawalniczy posiada wyposa enie odpowiednie do aktualnie stosowanego 

drutu elektrodowego.  

 Za o y  szpul  z drutem elektrodowym na tulej  szpuli drutu.  

 Wprowadzi  drut elektrodowy do podajnika drutu elektrodowego.  

 Wyregulowa  si  docisku rolki podajnika drutu elektrodowego.  

 W razie potrzeby wyregulowa  moment hamowania tulei ze szpul  drutu.  

 Dobra  odpowiedni  rolk  nap dow . 

 

 Zak adanie szpuli z drutem elektrodowym 

- otworzy  os on  z prawej strony cianki bocznej agregatu 

- na obrotowy korpus tulei za o y  szpul  z drutem typu A, ) 300, tak aby koniec drutu znajdowa  si  w dolnej 

cz ci szpuli, naprzeciw podajnika 

- wyj  zagi ty koniec drutu z otworu szpuli, obci  go i st pi  

 

 Wprowadzanie drutu elektrodowego do podajnika drutu 

- w podajniku drutu zwolni  zatrzask i podnie  rami  dociskaj ce 

- wprowadzi  drut elektrodowy do prowadnicy drutu w podajniku 

- prowadz c drut nad rolk  nap dow  podajnika, wprowadzi  go do kró ca prowadz cego 

- opu ci  rami  rolki dociskaj cej i zatrzasn  je przy pomocy regulatora si y docisku, a nast pnie w czy  

zasilanie agregatu 

- nacisn  przycisk steruj cy w uchwycie spawalniczym - drut elektrodowy powinien przesuwa  si  w kierunku 

ko cówki uchwytu ; podczas tej operacji ko cówka kontaktowa uchwytu powinna by  wykr cona 

- po pojawieniu si  drutu elektrodowego w wylocie uchwytu spawalniczego /oko o 20 mm/ zwolni  przycisk 

uchwytu i nakr ci  ko cówk  kontaktow  ponownie 

 

 Regulacja si y docisku ramienia dociskowego podajnika drutu 

- prawid owo wyregulowa  si  docisku rolki : docisk za ma y - rolka nap dowa lizga si  po drucie ; docisk za 

du y - drut jest skrawany przez rolk  nap dow  lub blokuje si  w pancerzu ; obrót regulatora w prawo -zwi ksza 

docisk, obrót regulatora w lewo - zmniejsza docisk 

 

 Regulacja momentu hamowania tulei 

- dla unikni cia pl tania drutu, tuleja wyposa ona jest w uk ad hamuj cy 

- regulacja momentu hamowania odbywa si  przez obrót dwóch spr yn znajduj cych si  wewn trz korpusu tulei 

- moment hamowania zwi ksza si  przez wkr canie spr yn w lewo, za  zmniejsza si  przez wykr canie 

spr yn w prawo 

 

 Rodzaj rolki nap dowej 

- podajnik wyposa ony jest w rolk  z rowkiem V, dla drutów elektrodowych o rednicy )0,6; 0,8; 1,0 i 1,2 mm 

- cecha rowka czynnego jest wybita na boku rolki i po jej za o eniu znajduje si  po stronie niewidocznej 

- dla drutów stalowych i nierdzewnych stosowa  rolki z rowkami typu V 

- dla drutów aluminiowych stosowa  rolki z rowkami typu U 

 

 

 

 

 

 

 

10.6 Sposób sk adania rolki podajnika drutu 
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W zale no ci od rednicy zastosowanego drutu elektrodowego nale y odpowiednio zmontowa  zespó  rolki i tak : 

 

  Rolka z o ona do pracy z drutem )= 0,8 mm - z o enie fabryczne 

 

 
 
 1 drut 

2 o  silnika 
3 pier cie  osadczy 
4 pier cie  
5 wpust 
6 rolka czynna 
7 podk adka 

8 nakretka M6 

 
 
 
 
 
 

  Rolka z o ona do pracy z drutem )= 1,0 mm  
 
 
 
 
 
 
 

  Rolka z o ona do pracy z drutem )= 0,6 mm  

-do pracy z drutem )1,0 w stosuku 

do z o enia do pracy z drutem )0,8; 

rolk  sk adana nale y odwróci  o 
180฀ w osi 

 
 
 
 

- do pracy z drutem ) 0,6, w 

stosunku do z o enia do pracy z 
drutem ) 1,0; pier cie  nale y 

prze o y  na druga stron  

 
 
 
 
 

 Rolka z o ona do pracy z drutem )= 1,2 mm 

 

 
 
 
 

- do pracy z drutem ) 1,2, w stosunku 

do z o enia do pracy z drutem ) 0,6; 

rolk  sk adan  nale y 
odwróci  o 180฀ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
11 Ci cie plazmowe 
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 Dokona  instalacji agregatu zgodnie z opisem ze str. 12. 

 Ustawi  prze cznik wyboru funkcji agregatu                   w pozycji PLAZMA. 

 W czy  zasilanie agregatu przez przekr cenie wy cznika                   w lewo. Za wieci si  lampka 

sygnalizacyjna L1 i w czy si  wentylator. 

 Podnie  os on  z prawej strony agregatu i w o y  klucz do blokady plazmy i przekr ci  go w prawo. Nast pi 

zwolnienie blokady plazmy. 

 Sprawdzi  ci nienie spr onego powietrza na manometrze - powinno wynosi  od 0,4 do 0,5 MPa. W razie 

potrzeby skorygowa  ci nienie. 

 Przy o y  palnik do przecinanego elementu i nacisn  przycisk steruj cy na palniku - rozpocznie si  proces 

ci cia. 

 Zwolnienie przycisku steruj cego palnika lub oddalenie go od ci tego elementu rozpoczyna proces ch odzenia 

palnika spr onym powietrzem przez ok.15 sek. Wznowienie procesu ci cia jest mo liwe po och odzeniu palnika. 

 Uwaga. Palnik plazmowy jest na sta e zamocowany na p ycie przedniej agregatu, nieu ywany zawiesi  na 

wieszakach z boku agregatu. 

 Uwaga! Napi cie stanu ja owego na palniku przekracza 10OV! 

 
 
 
12 Wady ci cia plazmowego 
 
Wada Przyczyna 

Za du a pr dko  ci cia 

Za du y k t nachylenia palnika 

Za du a grubo  ci tego materia u 

Niedostateczne przenikanie strumienia plazmy 
 

Cz ci palnika zu yte lub uszkodzone 

Za ma a lub za du a pr dko  ci cia Wyra ne tworzenie si  zacieków 

Cz ci palnika zu yte lub uszkodzone 

Za ma a pr dko  ci cia 

Za du a odleg o  palnika od ci tego metalu 

Za du a grubo  materia u 

Tn cy uk elektryczny zrywa si  

Zu yta elektroda 
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13 Spawanie metod  MIG/MAG 



 Dokona  instalacji prostownika zgodnie z opisem ze str.12. 

 Zacisk uziemiaj cy przewodu powrotnego pod czy  do spawanego elementu, zapewniaj c mu jak najlepszy 

kontakt. 

 Ustawi  prze cznik wyboru funkcji agregatu               w pozycji MIG/MAG. 

 W czy  zasilanie agregatu przez przekr cenie wy cznika               w lewo. Za wieci si  lampka 

sygnalizacyjna L1 i w czy si  wentylator. 

 Wielko  napi cia /pr du/ spawania reguluje si  za pomoc  pokr t a               10-pozycyjnego prze cznika 

napi cia spawania. Uwaga. Regulacja napi cia spawania w trakcie spawania grozi powa nym uszkodzeniem 

agregatu. 

 

 Wielko  pr du spawania bezpo rednio zale y od wielko ci pr dko ci podawania drutu 

elektrodowego. 

Dobra  odpowiedni  warto  pr dko ci podawania drutu elektrodowego za pomoc  pokr t a regulacji pr dko ci 

podawania drutu elektrodowego umieszczonego na p ycie przedniej agregatu  

 Zachowuj c odpowiednie przepisy bhp mo na przyst pi  do spawania, inicjuj c go przez przyci ni cie 

przycisku steruj cego na uchwycie spawalniczym. 

 Dla umo liwienia swobodnego przemieszczania drutu elektrodowego w pancerzu, w czasie pracy przewód 

uchwytu spawalniczego uk ada  bez ostrych za ama . 

 

 
14 Eksploatacja dla ró nych rodzajów prac spawalniczych 
 
Eksploatacja agregatu wymaga dodatkowego zakupu: reduktora ci nienia gazu, podgrzewacza gazu oraz 

uchwytu spawalniczego np. firmy BINZEL -MB 25 AK. 

 

 Spawanie ci g e 

Stosuje si  do czenia elementów metalowych i grubych blach na styk. 

 

 Spawanie punktowe 

Stosuje si  do czenia blach na zak adk  - spawa  od strony blachy cie szej. 

- wyposa y  uchwyt spawalniczy w dysz  do spawania punktowego 

- za czy  zasilania pó automatu wy cznikiem            

- wymagany zakres napi cie spawania wybra  prze cznikiem  

- pr d spawania ustawi  pokr t em regulacji pr dko ci podawania drutu elektrodowego  

- wymagany czas trwania impulsu pr du spawania ustawi  pokr t em  

- przyci ni cie przycisku na uchwycie spawalniczym wyzwala jeden impuls pr du spawania - nast pny wymaga 

kolejnego przyci ni cia przycisku  

 

 Spawanie przerywane 

Stosuje si  do czenia b. cienkich blach i przy du ych odst pach brzegów. 

- za czy  zasilanie pó automatu wy cznikiem 

- wymagany zakres napi cia spawania wybra  prze cznikiem 

- wymagany czas trwania impulsu pr du spawania ustawi  pokr t em 

- czas przerwy pomi dzy impulsami pr du spawania ustawi  pokr t em 

- uruchomi  cykl spawania przerywanego przez przyci ni cie przycisku na uchwycie spawalniczym; zadany 

nastawami czasu impulsu i czasu przerwy cykl spawania b dzie trwa  dopóki przycisk na uchwycie b dzie 

przyci ni ty 

- dla tego sposobu spawania stosowa  normaln  dysz  gazow  

 

 

15 Wady spoin 
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Podczas obs ugi pó automatu nale y zwróci  uwag  na dodatkowe czynniki mog ce  

by  przyczyn  nieprawid owego jarzenia si  uku i powstawania wad spoiny : 

- ko cz cy si  gaz os onowy, jego brak w butli lub awaria zaworu butli 

- zbyt du y lub zbyt ma y wydatek gazu os onowego 

- zredukowane ci nienie gazu na skutek zamarzni cia reduktora butli 

- mechaniczne lub elektryczne uszkodzenie elektrozaworu gazowego 

- wn trze dyszy gazu nadmiernie zanieczyszczone rozpryskiem 

 

16 Obs uga okresowa 

Uwaga! Wszystkie czynno ci konserwacyjne powinny by  wykonywane po wcze niejszym od czeniu 

urz dzenia od sieci zasilaj cej i przez wykwalifikowany personel. 

 

 W ramach codziennej obs ugi nale y: 

- utrzymywa  agregat w czysto ci, chroni  go przed zabrudzeniem i zamoczeniem /np. przez opady deszczu itp./ 

- przez ogl dziny sprawdzi  stan techniczny przewodu zasilaj cego, palnika plazmowego i przewodów 

spawalniczych /niedopuszczalna jest praca przy widocznych uszkodzeniach ich izolacji/ 

- sprawdza  stan palnika plazmowego i uchwytu spawalniczego - w przypadku jakiegokolwiek uszkodzenia 

natychmiast wymieni  go na sprawny 

- sprawdza  dzia anie i dro no  otworów wentylacyjnych - powinny by  nie zas oni te i dro ne dla powietrza 

ch odz cego 

- w przypadku stwierdzenia uszkodzenia agregatu nale y przekaza  go do autoryzowanego serwisu 

  

 
 
 

17 Zanim skorzystasz z serwisu  
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Objawy Przyczyna Post powanie   

Za ma e ci nienie powietrza Dokona  regulacji uk plazmowy nie 
zajarza si  

 
Brak przep ywu powietrza – 

uszkodzony zawór gazowy, uk ad 

sterowania UFD-8 lub palnik 

Odda  agregat do serwisu 

Niestabilny uk 

plazmowy 

Zu yta elektroda i dysza Wymieni  elektrod  i dysz  na now  

Za ma y docisk rolek Ustawi  docisk prawid owy 

Zanieczyszczona prowadnica 

drutu w uchwycie 

Wyczy ci  prowadnic  drutu  

elektrodowego 

Rowek za o onej rolki nie od-

powiada rednicy drutu 

Za o y  rolk  zgodn  ze rednic   

drutu 

Brak podawania 

drutu 

elektrodowego 

/silnik podajnika 

pracuje/ 

 

Zablokowany drut elektrodowy w 

ko cówce kontaktowej 

Wymieni  ko cówk  kontaktow  

Uszkodzony silnik 

 

Brak podawania 

drutu 

elektrodowego 

/silnik podajnika nie 

Uszkodzony uk ad sterowania 

 

 

Przekaza  pó automat do serwisu 

 

Uszkodzona ko cówka 

kontaktowa 

Wymieni  ko cówk  na now  

 

Nieregularny posuw 

drutu 

elektrodowego 

 

Rowek rolki podaj cej jest brudny, 

uszkodzony lub nie odpowiada 

rednicy drutu 

Wyczy ci  rowek rolki, wymieni  rolk   

lub dobra  rolk  do rednicy  

stosowanego drutu 

uk nie zajarza si  

 

Brak w a ciwego styku zacisku 

przewodu powrotnego 

Poprawi  styk zacisku kleszczowego 

Napi cie spawania za wysokie Zmniejszy  napi cie spawania uk zbyt d ugi i nie-

regularny 

 
Pr dko  podawania drutu za 

ma a 

Zwi kszy  pr dko  podawania drutu 

Napi cie spawania za niskie Zwi kszy  napi cie spawania uk zbyt krótki 

 Pr dko  podawania drutu za 

du a 

Zmniejszy  pr dko  podawania drutu 

 

Brak napi cia zasilania Sprawdzi  bezpiecznik sieciowy 

Przepalona wk adka bezp. F1 lub 

F2 w obwodzie sterowania 

Wymieni  wk adk  na now  

 

Uszkodzony wy cznik g ówny Wymieni  wy cznik* 

Po w czeniu 

zasilania lampka 

sygnalizacji 

za czenia za 

silania nie wieci 

si  Uszkodzona lampka Wymieni  lampk * 

Po w czeniu 
zasilania wiec  
si  lampki ó ta i 
sygnalizacyjna 
/stycznik nie 
za cza si / 

Uaktywnione zabezpieczenie 
termiczne 

Doprowadzi  do ostygni cia  
urz dzenia i ponowi  prób  

* w okresie gwarancyjnym mo e tego dokona  tylko autoryzowany punkt serwisowy 

 

 

 

 

18 Uruchomianie agregatu po d u szym sk adowaniu 
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 Przy czanie agregatu do zasilaj cej sieci energetycznej oraz w czanie do systemu ochrony 

przeciwpora eniowej powinno by  zgodne z obowi zujacymi przepisami. 

 Sprawdzi  stan izolacji pomi dzy gniazdami wyj ciowymi i obudow  przy za czonym wy czniku g ównym i 

zmostkowanych stykach stycznika ST1. Przed wykonaniem próby nale y: 

- od czy  wszystkie przewody od uk adów elektroniki  

- od czy  wszystkie przewody od silnika podajnika 

- zewrze  ze sob  gniazda wyj ciowe EURO, oraz uzwojenie wtórne transformatora g ównego  

Pomiaru dokona  za pomoc  megaomomierza 500 V. Warto  rezystancji izolacji winna wynosi  powy ej 5 M:.  

 Sprawdzi  stan izolacji pomi dzy stykami wtyczki sieciowej i gniazdami wyj ciowymi. Przed wykonaniem 

próby nale y: 

- od czy  wszystkie przewody od uk adów elektroniki  

- od czy  wszystkie przewody od silnika podajnika 

- zewrze  ze sob  gniazda wyj ciowe EURO podajnika, oraz uzwojenie wtórne transformatora g ównego  

Pomiaru dokona  za pomoc  megaomomierza 500 V. Warto  rezystancji izolacji winna wynosi  powy ej 5 M:. 

 Sprawdzi  stan ochrony przeciwpora eniowej poprzez wykonanie pomiaru rezystancji po cze  pomi dzy 

zaciskiem ochronnym a rdzeniem transformatorów i metalow  konstrukcj  obudowy. Rezystancja ta nie powinna 

by  wi ksza ni  0,1 : przy przep ywie pr du sta ego nie mniejszego ni  25 A. 

 Sprawdzi  stan po cze  gwintowych - rozlu nione dokr ci . 

 

 

19 Technologia ciecia plazm  

 

Plazma jest nazywana czwartym stanem skupienia materii, gdzie pod wp ywem temperatury s  zrywane wi zania 

wewn trzatomowe i powstaje mieszanina jonów i elektronów doskonale przewodz cych pr d elektryczny. Ci cie 

plazm  mo e by  stosowane do materia ów o du ej przewodno ci elektrycznej /metale i ich stopy/. 

Ci cie strumieniem plazmy polega na wytworzeniu na niewielkiej powierzchni temperatury o warto ci kilku tysi cy 

stopni K, zdolnej do roztopienia materia u i usuni cia gazu z przestrzeni roboczej. Jako gaz plazmotwórczy w 

agregacie Plazmigster 35/200 wykorzystuje si  spr one powietrze atmosferyczne. 

Podstawowymi parametrami maj cymi zasadniczy wp yw na jako  ci cia s : nat enie pr du, wydatek gazu 

oraz pr dko  ci cia. Zbyt wysokie nat enie pr du powoduje powstawanie zbyt szerokiej szczeliny ci cia, a zbyt 

niskie mo e by  przyczyn  niepe nego przeci cia materia u. Zbyt ma e lub zbyt du e nat enie przep ywu 

powietrza powoduje niestabilno  jarzenia si  uku. 

Zbyt du a pr dko  ci cia wywo uje zjawisko powstawania progu ci cia, zmniejszaj ce dok adno  ci cia lub 

mo e spowodowa  nie przeci cie materia u. 

Nat enie pr du w agregacie Plazmigster 35/200 posiada warto  sta , dlatego te  pr dko  ci cia nale y 

dostosowywa  do grubo ci materia u. Im grubszy materia  tym mniejsza pr dko  ci cia. Prawid owo 

przeprowadzony proces ci cia charakteryzuje si  prawie prostopad ymi kraw dziami, bez sopli i zacieków, nie 

wymagaj cymi obróbki mechanicznej. 

Przy ci ciu nale y zachowa  prostopad o  strumienia plazmowego do powierzchni przecinanego materia u. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

20 Technologia spawania metod  MIG/MAG 
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Jedn  z najbardziej rozpowszechnionych technik spawalniczych maj cych zastosowanie przy spawaniu stali 

konstrukcyjnych w glowych i stopowych jest technika spawania elektrod  topliw  w os onie gazów os onowych 

GMAW /ang. Ga  Metal Arc Welding/, popularnie nazywana metod  MIG/MAG /ang. Metal Inert Gas / Metal 

Active Gas/. Na poni szym rysunku przedstawiono zasad  spawania t  technik  

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Elektroda topliw  wykonana jest w postaci drutu nawini tego na szpul , który jest podawany do spoiny poprzez 

rolki podajnika, przewód elastyczny i ko cówk  kontaktow . Wolny wylot elektrody /odcinek elektrody pomi dzy 

ko cówk  kontaktow  a ukiem spawalniczym/ jest odpowiednio krótki i pozwala na u ycie du ych g sto ci pr du 

- ponad 100A/mm. Biegun dodatni /plus/ ród a energii jest przy czony do elektrody topliwej, za  biegun ujemny 

/masa/ do elementu spawanego. uk spawalniczy powstaje pomi dzy elektrod  topliw  /drutem/ a materia em 

spawanym, dzi ki czemu u yty drut jest jednocze nie elektrod  w obwodzie spawania i materia em 

wype niaj cym spoin  - spoin . Gaz os onowy /oboj tny lub aktywny/ wyp ywa z dyszy gazowej chroni c ciek y 

metal topi cej si  elektrody i jeziorko ciek ego metalu przed dost pem powietrza atmosferycznego /g ównie tlenu 

i azotu/. 

 
 

21 Technologia spawania – podstawy 
 
21.1 Rodzaje spoin i typy z czy 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

21.2 Zalecenia praktyczne 
 
Technika MIG/MAG umo liwia spawanie we wszystkich pozycjach. 
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 Spoiny czo owe w pozycji podolnej nale y wykonywa  technik  "pchaj" dla elementów cienkich i technik  

"ci gnij" dla elementów grubszych. 

 Spoiny czo owe w pozycji pionowej dla elementów cienkich nale y wykonywa  od góry do do u. 

 Spoiny pachwinowe w pozycji nabocznej nale y wykonywa  technik  "pchaj", ale z uwzgl dnieniem 

dodatkowego pochylenia uchwytu spawalniczego w p aszczy nie prostopad ej do kierunku spawania. 

 W przypadku wype niania szerokich rowków w pozycji podolnej lub pionowej, ko cem uchwytu nale y 

wykonywa  poprzeczne ruchy wahad owe. 

 Podczas spawania uchwyt spawalniczy powinien by  prowadzony pod odpowiednim k tem w stosunku do 

spawanych elementów - zbyt du y k t pochylenia mo e powodowa  zasysanie powietrza do jeziorka ciek ego 

metalu /k t odchylenia uchwytu od pionu powinien by  c 10°/. 

 Spawanie ukiem d ugim zmniejsza g boko  wtopienia - spoina jest szeroka i p aska, a spawaniu towarzyszy 

zwi kszony rozprysk. 

 Spawanie ukiem krótkim /przy tej samej g sto ci pr du/ zwi ksza g boko  wtopienia - spoina jest w sza, a 

rozprysk materia u staje si  mniejszy. 

 
 Nadmierne wyd u enie lub skrócenie 

uku mo e spowodowa  niestabilne 
jarzenie si  uku i z  jako  spoiny. 
L1, L2 – d ugo  uku 

 
 
 
 
 

 Na g boko  wtopienia znacz cy wp yw ma tak e kierunek spawania - prowadzenie uchwytu spawalniczego 
 
 

 Na rysunku obok przedstawiono 
Porównanie spawania metod  
"ci gnij" z metod  "pchaj". 
H1, H2- g boko  wtopienia 

 

 
 
 
 
 

 Powi kszenie wolnego wylotu elektrody /przy nie zmienionej pr dko ci podawania drutu/ powoduje 
zmniejszenie g sto ci pr du na ko cu elektrody, a tym samym zmniejszenie g boko ci wtopienia. 

 

 

W tym przypadku energia ród a 
spawalniczego tracona jest na 
nagrzewanie oporowe wysuni tego 
odcinka drutu. 
Lw – wolny wylot elektrody /15-20 mm/ 

 
 
 
 

 
 
 

22 Wykaz cz ci zamiennych  

 

 21



 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

22 Wykaz cz ci zamiennych cd. 
 

 22

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
22 Wykaz cz ci zamiennych cd. 
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Poz. Nazwa cz ci Typ Indeks Ilo

1 palnik plazmowy 742.0135 (PSB 31KK) B10269-1 1 

2 transformator g ówny T1  B-4247-303-1R 1 

3 transformator pomoc T2 T2-PLAZM35/200 C-4244-279-6R 1 

4 lampka L1 LTS 32 X 13 0917-421-023R 1 

5 lampka L2 LS3-N1 0917-421-043R 1 

6 pokr t o potencjometru ) 32 1158-910-025R 1 

7 uk ad sterowania US-51S-2 B-3731-194-2R 1 

8 uk ad sterowania UFD-8 S C-3731-380-1R 1 

9 prze cznik P1 K 15/6.12101 1115-260-172R 1 

10 prze cznik P2 K 15/9.426 1115-260-206R 1 

11 

 

wy cznik g ówny P3 

 

FT22-01-1 
+FT22-01-2 
+FT22-B 

1115-297-056R 
1115-297-057R 
1115-297-103R 

 
1 

12 gniazdo EURO GT1 EURO-1 C-2985-005-1R 1 

13 gniazdo GT2 GSz35-50 C-2986-001-2R 1 

14 a cuch  D-2688-001-1R 1 

15 gniazdo podgrzewacza SzR16P2EG 5 1158-641-003R 1 

16 przewód 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 zespó  przygot. powietrza MKS-06 0874-240-013R 1 

23 

 

blokada ci cia 
plazmowego P4 

FT 22-10-1 
+FT 22-10-2 
+FT 22-SAV 

1115-299-101R 
1115-299-102R 
1115-299-069R 

 
1 

24 tuleja na szpul  TUL-1 C-3891-001-1R 1 

25 kondensatory C1 – C3 TC887 10PF 1158-121-010R 3 

26 

 

stycznik ST1 CI-12 24V 50Hz  
+ NO 

1115-212-207R 
1115-212-205R 

1 

27 

 

stycznik ST2 CI-9 24V 50Hz  
+ NO 

1115-212-208R 
1115-212-205R 

1 

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 zawór gazowy ZG1 ELRA 5536 24V 0972-423-005R 1 

33 zawór gazowy kpl. ZG2 ZG-2 D-3838-005-1R 1 

34 przeka nik PI ZW-103/III 70/AB 0919-813-001R 1 

35 d awik L  C-4244-302-1R 1 

36 elektroda 742.0016 BP10056-1 1 

37 dysza plazmowa ) 1,0 742.0083 BP10057-1 1 

38 tuleja izolacyjna 742.0082 B10144-1 1 

39 spr yna 742.0084 B10145-1 1 

40 kapturek ochronny 742.0086 B10146-1 1 

41 spr yna 742.0089 B10147-1 1 

42 pier cie  rolki czynnej D-1869-017-1 1361-599-364R 1 

 
 
 
 
 
23 Notatki 
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„SPAW – SERWIS”

&
AUTORYZOWANY SERWIS SPAWAREK ORAZ ZGRZEWAREK
KRAJOWYCH I ZAGRANICZNYCH. AUTOMATYKA PRZEMYS OWA

 „SPAW - SERWIS”   42-200   Cz stochowa,  ul.  Wa y  Dwernickiego 121

ECM Electronic   42-200 Cz stochowa,  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 CZ STOCHOWA  ul. Tartakowa 8
Tel./fax: (34) 3 681-578;  tel. kom: 501-283-621.

Adres korespondencyjny: „SPAW – SERWIS”  42-200 Cz stochowa ul. Tartakowa 8, ( Serwis Spawarek )

Tel./fax: (34) 3 681-578; tel. kom: 501-283-621; spawserwiscz@gmail.com

OFERTA
SERWIS W ZAKRESIE URZ DZE  SPAWALNICZYCH OBEJMUJE:
               - PROSTOWNIKI SPAWALNICZE KLASYCZNE  MMA, TIG ( AC/DC i DC )
               - PROSTOWNIKI SPAWALNICZE INWERTEROWE  TIG, MMA ( AC/DC i DC )
               - PÓ AUTOMATY SPAWALNICZE  MIG/MAG
               - SPAWARKI Z PRZEKSZTA TNIKAMI TYRYSTOROWYMI
               - URZ DZENIA DO CI CIA I SPAJANIA  PLAZMOWEGO
               - AGREGATY I ZESTAWY SPAWALNICZE GENERATOROWE
               - PROSTOWNIKI I PRZEKSZTA TNIKI DO ADOWANIA AKUMULATORÓW
                                                                                                                 KWASOWYCH I ZASADOWYCH

- URZ DZENIA ROZRUCHOWE POJAZDÓW I ZASILACZE  AKP
- ZGRZEWARKI  WCZ  ,  OPOROWE I INWERTEROWE
- ZGRZEWARKI DO ELEKTROZ CZEK I DOCZO OWE DO INSTALACJI Z PE

               - CH ODNICE P YNU DO URZ DZE  SPAWALNICZYCH  ORAZ PRZEMYS OWE
               - PROSTOWNIKI I PRZEKSZTA TNIKI GALWANIZERSKIE, TECHNOLOGICZNE
               - MANIPULATORY, PODAJNIKI, PRZYSTAWKI, KOMPRESORY I SPR ARKI
               - ROBOTY I AUTOMATYCZNE LINIE DO CI CIA I SPAWANIA
               - PIECE HARTOWNICZE INDUKCYJNE, OPOROWE, SYLITOWE
               - PIECE DO OBRÓBKI CIEPLNEJ I TOPIENIA METALI  KLASYCZNE, WCZ ORAZ
                                                                                                                                                      INWERTEROWE
               - CI GI I URZ DZENIA ODPYLAJ CE ORAZ PRZEWIETRZAJ CE
               - GENERATORY, PR DNICE I URZ DZENIA PR DOTWÓRCZE
               - FALOWNIKI, NAP DY, ZASILACZE I REGULATORY AC, DC
               - UPS I URZ DZENIA ZASILANIA AWARYJNEGO
               - MIERNIKI I URZ DZENIA POMIAROWE MEDIÓW I PARAMETRÓW
               - URZ DZENIA HYDRAULIKI I PNEUMATYKI PRZEMYS OWEJ
               - POMPY, NARZ DZIA I URZ DZENIA MECHANICZNE I BUDOWLANE

- ELEKTRONARZ DZIA, NARZ DZIA, PRZYRZ DY SPALINOWE I ELEKTRYCZNE
               - KLIMATYZATORY MIEJSCOWE I CENTRALNE CI GÓW TECHNOLOGICZNYCH
               - SPALINOWE SPAWARKI, ELEKTROWNIE, ZESTAWY I AGREGATY PR DOTWÓRCZE
                                                       NA PODWOZIACH  KO OWYCH  CI GNIONYCH I STACJONARNE

- SPR ARKI I KOMPRESORY, POMPY I AGREGATY PRÓ NIOWE
- SPR ARKI RUBOWE I URZ DZENIA SPR ANIA MEDIÓW GAZOWYCH

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

PROWADZIMY SERWIS, KOMIS I SPRZEDA  URZ DZE  PRODUCENTÓW KRAJOWYCH:
„ASPA”; „BESTER”; „OZAS”; „FIGEL”; „ENEL”: „KamiTech”; „KARELMA”.
ORAZ PRODUCENTÓW ZAGRANICZNYCH:  „ESAB”; „KEMPPI”; „GenSet”; „KEMPER”; JLT;
„ELEKTRA BECKUM”; „Einhell”; „MOSA”; „LINCOLN ELECTRIC”; SELCO;  i innych firm.
SERWISOWANE URZ DZENIA OBJ TE S  PE  GWARANCJ , WYSTAWIAMY RÓWNIE

WIADECTWA ZGODNO CI Z NORMAMI I CERTYFIKATMI, WYKONUJEMY PRZEGL DY
OKRESOWE URZ DZE  I WYSTAWIAMY WIADECTWA. US UGA 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. ,  „OZAS” , „ESAB”, „KamiTech”


