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Uwaga: Należy zapoznać się z instrukcjami oraz wskazówkami bezpieczeństwa przed użyciem 
urządzenia. Należy zapewnić, że każdy używający urządzenie będzie miał łatwy dostęp do tego 
podręcznika. Zaleca się przechowywać dokumentację w pobliżu maszyny. 
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1 Dane techniczne 

Typ źródła zasilania:      Inwerter 210 WIG AC/DC precipulse 

Napięcie wejściowe: 230 V (+10% -15%) 

Fazy:  1 

Częstotliwość sieciowa:  50/60 Hz 

Znamionowy prąd wejściowy:  16 A (zwłoczny) 

Napięcie obwodu otwartego:  85 V 

Maksymalny prąd wyjściowy:  210 A 

Znamionowa moc wyjściowa 50/35 % (TIG/elektroda): 5.0 kVA 

Znamionowa moc wejściowa  100 %: 3.7 kVA 

Stosowany w zakresie temperatur:  0 – 40 °C 

Opadanie prądu:  0 – 10 sek. 

Czas przedmuchu końcowego:  3 – 16 sek. 

Spawanie elektrodowe: 

Zakres ustawień:  10 –160 A 

Prąd spawania w cyklu pracy 35 %: 160 A (26 V) 

Prąd spawania w cyklu pracy 100 % 100 A (24 V) 

Spawanie TIG DC: 

Zapłon HF:  tak 

Zakres ustawień:  3 – 210 A 

Prąd spawania w cyklu pracy 50 %: 210 A (18 V) 

Prąd spawania w cyklu pracy 100 %: 130 A (15.2 V) 

Spawanie TIG AC:  

Zapłon HF:  tak 

Częstotliwość impulsów w trybie AC:  30 – 200 Hz 

Balans prądu:  10 – 90 % 

Zakres ustawień:  3 - 210 A 

Prąd spawania w cyklu pracy 50%: 210 A (18 V) 

Prąd spawania w cyklu pracy 100 %: 130 A (15,2 V) 

Stopień ochrony:  IP 23 

Klasa izolacji:  H 

Wymiary (wysokość x długość x szerokość): 500x560x340 mm 

Waga: w przybliżeniu 30.0 kg 

Normy:  EN 6097.4, IEC 974.1,  

S / CE certyfikat 



 

 

 

2 Przeznaczenie 

Ta spawarka elektryczna jest zaprojektowana i wyprodukowana wyłącznie do spawania metodą TIG 

AC i DC. 

Jakiekolwiek inne korzystanie z urządzenia spawalniczego jest związane z ryzykiem i w związku z tym 

nie dozwolone. 

3 Elementy obsługowe i wyświetlacze (AC, DC, T-Pulse) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Opis pozycji części operacyjnych i elementów obrazu. 

 

Poz. 1:  Wyświetlacze LED statusu usterki inwertera 

Poz. 2:  Wyświetlacze LED dla stanu pracy 

Poz. 3:  Wyświetlacze LED dla nadmiernej temperatury 

Poz. 4: Potencjometr dla niezależnej wysokości prądu początk. w trybie impulsowym Tpuls 

Poz. 5: Precyzyjne ustawienia wartości zadanej prądu poprzez obrotowy generator impulsów 

(I1)    

Poz. 5.1: Wyświetlacz LED statusu dla I1 aktywny 

Poz. 6: Potencjometr ustawienia wartości zadanej prądu dla trybu dwuwartościowego pracy  

(pulsacja, druga wartość) (I2)  

 



 

 

Poz. 6.2: Wyświetlacza statusu LED dla I2 aktywny 

Poz. 7:  Potencjometr opadania prądu 

Poz. 8:   Potencjometr nadmuchu końcowego gazu (3 – 16 s) 

Poz. 9: Potencjometr przerwy między impulsami 20 ms – 1000 ms 

W trybie WIG przerwa między impulsami odpowiada przepływowi prądu I2.  

W trybie T-puls ciągły impuls, podczas przerwy między impulsami nie ma przepływu 

prądu. 

Poz. 10: Pokrętło do wybrania trybu działania elektrody i trybu taktowego WIG 2/4.  

Poz. 11: Potencjometr częstotliwości prądu spawania (AC) 

Poz. 12:  Potencjometr balansu prądu spawania (AC) 

Poz. 13: Pokrętło do wybrania trybu spawania AC, DC lub funkcja S-test  

Poz. 14: Wyświetlacz statusu LED dla monitorowania bezpieczeństwa S 

Poz. 15: Pokrętło wyboru programu WIG/WIG pulsacyjny/(T-Puls) Puls i T-Puls ciągła pulsacja) 

  WAŻNE: Ten przełącznik należy ustawić na żądaną funkcję przed uruchomieniem! 

Poz. 16:  Potencjometr szerokości impulsu 20 ms - 300 ms. Funkcja potencjometru jest aktywna 

w trybie WIG-pulsacja + (T-Puls), pojedynczy impuls i ciągły impuls. 

Poz. 17: Gniazdo do zabudowy sterowania nożnego. 

 Jeżeli pokrętło poz. 15 jest umieszczone na pozycji WIG a sterownik nożny 

podłączony, następuje automatyczne przejście do trybu sterowania stopą. 

 Pokrętło poz. 15 na pozycji WIG pulsacja: przy włączonym kontakcie sterownika 

nożnego włączy się tryb impulsowy + tryb regulacji nożnej 

 bez sterowania nożnego tylko tryb impulsowy. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

4 Opis działania 

Następujące tryby pracy można ustawić za pomocą pokrętła poz. 10: 

1. Elektroda 

2. WIG 4-takt z HF 

3. WIG 2-takt z HF 

4. WIG 4-takt bez HF 

5. WIG 2-takt bez HF 

4.1 Elektroda 

 Nie następuje zasterowanie zespołu zapłonowego i zaworu gazu. 

 Zasilacz jest aktywny, niezależnie od statusu przycisku na uchwycie spawarki. 

4.1.1 Hot start (gorący zapłon) 

 Podczas gorącego zapłonu następuje nadwyżka prądu o 30% ponad wartość zadaną I1. 

 Po rozpoznaniu “przepływu prądu”, następuje upływ czasu gorącego rozruchu przez 600ms a 

następnie powrót do ustawień wartości zadanej prądu. 

4.1.2 Arcforce 

 Jeśli podczas spawania napięcie łuku spada poniżej określonej minimalnej wartości, wartość 

zadana jest zwiększana o 50%. Niemniej jednak, wartość jest ograniczona do maksymalnej 

wartości prądu elektrod. 

 Przy ponownym osiągnięciu wartości napięcia następuje powrót do ustawień wartości zadanej 

prądu. 

4.1.3 Sterowanie inwerterem Antistick 

 Jeśli inwerter wykryje zwarcie w procesie spawania, po 0,5 sek. następuje przełączenie do 

minimalnego prądu aby zapobiec wypaleniu elektrody. 

 Gdy tylko zwarcie zostanie wyeliminowane, wartość zadana jest ponownie osiągana. 

4.2 WIG 

We wszystkich trybach pracy WIG obowiązuje: 

 Wstępny przepływ gazu: 0,5 sekundy. 

 Wymuszone odcięcie: jeśli w ciągu pięciu sekund po naciśnięciu przycisku uchwytu 

spawalniczego w trybie spawania 2-fazowym i 4 fazowym, zapłon nie pojawi się, wówczas 

nastąpi wymuszone odcięcie. 



 

 

 Przerwanie spawania: jeśli sekwencja jest zakończona przez przycisk na uchwycie urządzenia 

spawalniczego zanim prąd przepłynie, nastąpi bezpośrednie przerwanie bez przedmuchu 

końcowego gazem. 

 HF w trybie AC: HF pozostaje włączony w trybie AC, nawet kiedy płynie prąd. 

4.2.1 WIG 4-takt z HF 

1-takt  Naciśnij i przytrzymaj przycisk palinka do spawania. Po czasie wstępnego przepływu 

gazu, łuk zajarzy się z 20% z I1 (łuk światła). 

2- takt:  Zwolnij przycisk palnika do spawania. Prąd spawania wzrasta do wartości zadanej I1. 

3- takt:  Naciśnij i przytrzymaj przycisk palinka do spawania. Prąd spawania maleje do 

minimalnego prądu podczas ustawionego czasu opadania prądu. 

4- takt:  Zwolnij przycisk palnika do spawania. Łuk gaśnie. Gaz obojętny nadal przepływa 

podczas ustawionego czasu przedmuchu końcowego. 

4.2.2 WIG 2-takt z HF 

1- takt  Naciśnij i przytrzymaj przycisk palinka do spawania. Po czasie wstępnego przepływu 

gazu, łuk zajarzy się. Prąd spawania może być ustawiony dowolnie za pomocą 

pokrętła I1.  

2- takt  Zwolnij przycisk palnika do spawania. Łuk gaśnie. Gaz obojętny nadal przepływa 

podczas ustawionego czasu przedmuchu końcowego. 

4.2.3 WIG 4 takt bez HF 

1- takt:  Elektroda wolframowa musi być w kontakcie z obrabianym przedmiotem. Naciśnij i 

przytrzymaj przycisk uchwytu spawalniczego. Po czasie wstępnego wypływu gazu, łuk 

zajarzy się z 20% z I1 (łuk świetlny). 

2- takt:  Puść przycisk palnika do spawania. Prąd spawania wzrasta do ustalonej wartości I1.  

3- takt   Naciśnij i przytrzymaj przycisk palinka do spawania. Prąd spawania maleje do 

minimalnego prądu podczas ustawionego czasu narastania prądu. 

4- takt  Zwolnij przycisk palnika do spawania. Łuk gaśnie. Gaz obojętny dalej przepływa 
podczas ustawionego czas przedmuchu końcowego. 

 

4.2.4 WIG 2 takt bez HF 

Zapłon działa wg zasady “zapłon dotykowy” . 

1- takt:  Elektroda wolframowa musi być w kontakcie z obrabianym przedmiotem. Naciśnij i 

przytrzymaj przycisk uchwytu spawalniczego. Łuk się zajrzy, po upływie czasu 

wstępnego wypływu gazu. Prąd spawania można dowolnie regulować pokrętłem I1  



 

 

 

2- takt:  Zwolnij przycisk palnika do spawania. Łuk gaśnie. Gaz obojętny nadal przepływa 

podczas ustawionego czasu przedmuchu końcowego. 

4.3 Tryb T-Pulse  

 Obróć przełącznik poz. 10 na 2-takt z HF 

 Ustaw przełącznik poz. 13 na DC 

 Ustaw potencjometr opadania prądu poz. 7 na minimum 

 Przełącznik poz. 15 obróć na (T-Pulse) Puls lub (T-Puls) 

4.4 Tryb AC  

Pokrętło poz. 13 umożliwia następujące opcje: 

 Spawanie prądem stałym 

 
 Spawanie prądem zmiennym: 

Częstotliwość prądu zmiennego może być ustawiona za pomocą poz. 11 pomiędzy 30 i 200 

Hz zaś balans AC za pomocą potencjometru poz. 12. Balans AC jest określony jako stosunek 

czasu pomiędzy dodatnimi i ujemnym półfalami prądu, przy czym amplituda prądu jest stała. 

 

 Funkcja testowania dla zapewnienia spawanie przy wzroście zagrożenia elektrycznego:  

Włącz zasilacz korzystając z podłączonej jednostki sterującej.  

Zielona dioda LED poz. 14 „S-Test“ zapala się. 

Ustaw pokrętło poz. 13 w pozycji  “Test”. 

Zielona dioda LED poz. 14 gaśnie i źródło zasilania już nie jest aktywne. 

Wyłącz zasilacz głównym wyłącznikiem.  

Ustaw pokrętło na żądany tryb pracy.  

Ponowne włączenie zasilacza powoduje, że źródło zasilania jest teraz gotowe do pracy. 



 

 

5 Przegląd z zakresu bezpieczeństwa 

 

 

 

Po dokonaniu w spawarce modyfikacji (np. montażu wyposażenia, przebudowy), po naprawach  

i konserwacji, a także niezależnie od tych modyfikacji, przynajmniej raz na 12 miesięcy operator jest 

zobowiązany poddać spawarkę przeglądowi specjalisty-elektryka, który sprawdza bezusterkową pracę 

urządzenia. 

Regularnie powtarzane przeglądy sprzętu do spawania łukowego są w odpowiedni sposób 

protokołowane, zgodnie z rozporządzeniem BGV A3 i BetrSichV. Jako norma obowiązująca, 

zastosowanie ma norma DIN VDE 0544-4 (uwaga: badanie zgodnie z normą VDE 0701-0702 jest 

niewystarczające!), ponieważ urządzenia do spawania łukowego są źródłami napięcia, które mogą 

stwarzać znaczne zagrożenie w razie nieprzestrzegania przepisów bezpieczeństwa. 

W trakcie tego przeglądu muszą być przestrzegane co najmniej następujące przepisy: 

 BGV A3 – Instalacje elektryczne i środki eksploatacyjne (dawniej BGV A2, wcześniej VBG 4)  

 

 BGR 500 rozdz. 2.26 – spawanie, cięcie i procedury pokrewne (dawniej BGV D1, wcześniej VBG 15)  

 

 VDE 0701-1 – Powtarzalne przeglądy urządzeń elektrycznych do spawania łukowego. 

Ostrzeżenie! Wyłącz urządzenie przed otwarciem spawarki; odłącz główną wtyczkę i na maszynie przytwierdź ostrzeżenie przed 

ponownym włączeniem zasilania.  



 

 

6 Opis pozycji dla wykazu części 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Widok z przodu 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Widok z tyłu 

 

 

 



 

 

 

 

Widok z boku + wnetrze 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Widok boku z zewnątrz. 

 

 

 



 

 

7 Wykaz części  

Wydanie: 2013-03 

Nr 
pozycji 

Część zamienna Nr artykułu Ilość 

1 Podwójna złączka przewodu gazowego 1/4"-1/8" ZUTP0018 1 

2 Gniazdo kołnierzowe, 5-biegunowe, bagnet ZUTP0005 1 

3 Gniazdo kołnierzowe, 6-biegunowe, DMS 3102A14S-6S ZUTP0017 1 

4 Przednia nalepka MI-PP 210 AC-DC precipulse ZUMI-PP001 1 

5 

Przednia płyta inwertera 210 AC/DC (MI-PP 210 AC-DC 

precipulse) z jednostką operacyjną i wyświetlaczem, ustawienia 

standardowe 210 

ZUTP0002 1 

6 

Sterownik nożny "MI-PP 210 AC-DC precipulse" 

z kablem 75² (5 m), złącze 6-stykowe, gwintowane , AMP, 
potencjometr 10 kOhm 

-OPCJONALY- 

ZUTP0006 1 

7 

Włącznik nożny "MI-PP 210 AC-DC precipulse"  

z przewodem sterującym 5x0,75² (L: 5,0 m) i złącze 5-stykowe, 
bagnet 

ZUTP0007 1 

8 Przyłącze gazu 1/8" szybkozłącze ZUTP0008 1 

9 Przewód gazowy 6 x 3 (2.0 m) ZUTP0020.1 1 

10 

Obudowa "MI-PP 210 AC-DC precipulse", powlekana 
kolory RAL: 

jasnoszary/przód + 2 boki w części dolnej S: RAL 7035 
szary/pokrywa/korpus: RAL 7037 

ZUMI-PP003 1 

11 
Rączka czarna, ELSA 
(Poliamidowa, Typ GN 528-PA-117-SW) 

ZUTP0021 1 

12 
Gumowe stopki M6x12  

d=25, h=20, jakość NK 
ZUTP0009 4 

13 

Mata gumowa NR/SBR, z fakturą wzdłużną, czarna, samo 

przylepna 
dł.x szer .x wys.: 380 mm x 230 mm x 3 mm 

ZUTP0019 1 

14 

Główny włącznik 0-1/20 A dla zamocowania na froncie 

Nr 137052 

Kolor: żółty/czerwony, zamykany na klucz 
 

 
 

ZUTP0010.3 1 

Nr 
pozycji 

Części zapasowe Nr artykułu Ilość 



 

 

15 Filtr HF SLF7  ZU00030221 2 

16 

Inwerter 210 A- AC/DC  

Inwerter z blokowaniem impulsów 
200 A / 230 V / 50/60 Hz V3.0 

Balans aż do 90 : 10 
max. regulowana częstotliwość: 100 Hz 

ZUTP0001 1 

17 Elektrozawór CEME 24 V/AC, 1/8 ZU00030550 1 

18 Gniazdo uziemiające M12 typ DIX BE 70/95 DIX BE 70/95 2 

19 
Kabel uziemiający 25² (długość: 4.0 m) z kleszczami i wtyczką 
uziemiającą 35 mm² 

ZUTP0011 1 

20 Wtyczka SCHUKO dla doprowadzenia, niebieska,  BALS typ 73 ZUTP0012 1 

21 

Transformator sterowania, jednofazowy 
Nr 935-1549 

H.W. Hermann GmbH 
Pri: 230 V / Sec.: 0/15/24 V 

ZUTP0013.2 1 

22 Tablica znamionowa "MI-PP 210 AC-DC precipulse" ZUMI-PP002 1 

23 Połączenie śrubowe PG 13.5 z metalową nakrętką kontrującą ZUTP0015 1 

24 Kabel 3x2.5² (długość: 6,25 m) typ H07RN- ZUTP0016 1 

25 Urządzenie zapłonowe SIG 8.31 ZU00030068 1 

26 
Zestaw kabli dla modułu inwertera INV210 A (wersja AC i DC) 

dla MI-PP 210 AC-DC precipulse 
ZUTP0022 1 

 



 

 

8 Przepisy bezpieczeństwa dla maszyn spawalniczych gazem obojętnym 

Poniższe przepisy bezpieczeństwa stanowią przegląd (ale nie zastępują!) zobowiązania do 

przestrzegania aktualnie obowiązujących przepisów dotyczących norm w zakresie bezpieczeństwa i 

zapobiegania wypadkom (w tym BGR 500 rozdział 2.26 "Spawanie, cięcie i związane z nimi procedury" 

(treści z poprzedniego VBG15). Podczas pracy z urządzeniami spawalniczymi wykorzystującymi gaz 

obojętny, spawacz musi spełniać te same przepisy bezpieczeństwa, jak w przypadku spawania 

łukowego elektrodami. 

W odniesieniu do treści tych przepisów bezpieczeństwa, HW Hermann GmbH zrzeka się wszelkiej 

odpowiedzialności w następujących przypadkach: 

 użycie niezgodne z krajowym przepisami bezpieczeństwa i zapobiegania wypadkom 

 usterki napięcia sieciowego 

 modyfikacje maszyny dokonywane z własnej inicjatywy przez uzytkownika 

 wykorzystanie maszyny przez niekompetentnych/nieprzeszkolonych operatorów 

8.1 Ochrona przed gazem, promieniowaniem i oparami: 

 Z uwagi na wysokie natężenie prądu i związany z nim wysoki poziomu promieniowania  

w zakresie od podczerwieni do ultrafioletowego (promieniowanie UV na różnych długościach 

fal) mogące powodować oparzenia skóry, spawacz musi być chroniony przez odpowiednią 

odzież ochronną. Podczas spawania w osłonie dwutlenku węgla wystarczające są skórzane 

fartuchy i rękawice ochronne. 

 Przy wyższym natężeniu prądu i podczas spawania argonem, musi być noszone szczelne 

ubranie skórzane (z dużym wycięciem z tyłu). 

 Ponadto, należy zwrócić uwagę na zagrożenie dla oczu spowodowane promieniowaniem UV.  

W związku z tym, jako ochrona głowy i oczu musi być stosowany kask do spawania  

z odblaskowymi ochronnymi okularami wg normy DIN 888 (12 klasa ochrony wg DIN 4646, 

DIN 4747/1957). Nie wolno patrzeć bezpośrednio na łuk elektryczny bez ochrony oczu! 

 Należy unikać nieosłoniętych obszarów ciała 

 Ze względu na wysoką temperaturę łuku, podczas spawania następuje rozkład cząsteczek 

CO2 na tlenek węgla i tlen CO + O. Możliwe jest również tworzenie się szkodliwych oparów 

spawalniczych (na przykład opary zawierające ołów, miedź, cynk, nikiel i chrom). W związku  

z tym, podczas spawania w pomieszczeniach o kubaturze mniejszej niż 300 m² musi być 

zapewniona sztuczna wentylacja (wyciąg powietrza). W większych pomieszczeniach lub halach 

produkcyjnych, ogólna wentylacja jest całkowicie wystarczająca, pod warunkiem, że może być 

zagwarantowana dobra wymiana powietrza. 



 

 

8.2 Środki zabezpieczające przed pożarem lub wybuchem: 

 Przedmioty obrabiane osiągają bardzo wysokie temperatury podczas procesu spawania. W tej 

fazie występują odpryski materiałowe. Poniższe uwagi mają na celu zapobieganie i 

ograniczenia ryzyka wiążącego się z pożarem i/lub wybuchem: 

 Wszystkie materiały potencjalnie palne muszą być usunięte z obszaru spawania albo muszą 

być odpowiednio zakryte. 

 Operacje spawania nie mogą być wykonywane na nieoczyszczonych pojemnikach/zbiornikach 

paliwa. To samo odnosi się do pojemników/zbiorników paliwa, co do których nie można 

wykluczyć, że gromadzą się w nich toksyczne lub wybuchowe opary. 

 Nigdy nie używać palnych gazów i/lub łatwopalnych materiałów, takich jak acetylen, propan, 

wodór i tlen. 

 Nie umieszczać kleszczy do spawania lub palnika spawalniczego bezpośrednio na stole 

spawania lub innej powierzchni metalowej połączonej z uziemionymi kleszczami w celu 

uniknięcia ewentualnego niezamierzonego wyzwolenia łuku. 

 Butla z gazem musi być obsługiwana zgodnie z przepisami dotyczącymi zbiorników 

ciśnieniowych zawierających gazy wybuchowe. 

  Zapewnić odpowiednią liczbę gaśnic w obszarze roboczym do użycia przez odpowiednio 

przeszkolony personel. W obszarze spawania wszystkie drogi ewakuacyjne muszą być 

dostępne i wolne od jakichkolwiek przeszkód. 

8.3 Ochrona przed hałasem: 

 W trakcie normalnego użytkowania, urządzenie do spawania nie generuje poziomu hałasu 

większego niż 80 dBA. W przypadku specyficznych procesów spawalniczych (spawanie TIG, 

WIG) z użyciem prądu zmiennego, spawania MIG/MAG (konwencjonalne lub impulsowe) i 

procesy uwarunkowane parametrami spawania, możliwe jest wystąpienie wyższych poziomów 

hałasu. Operatorzy muszą przestrzegać stosownych przepisów prawnych w takich 

przypadkach. 

8.4 Środki zabezpieczające przed niebezpieczeństwami związanymi z prądem 

elektrycznym: 

 Przed otwarciem spawarki należy ją odłączyć od sieci. Wszelkie naprawy powinny być 

wykonywane przez autoryzowanych specjalistów. 

 Maszyna musi być wyłączona, gdy nie jest używana. Uwaga: po intensywnej eksploatacji 

należy pozwolić maszynie ostygnąć w wystarczającym stopniu, nie wyłączając jej ! 



 

 

 Jeśli zajdzie konieczność oparcia się o przedmiot obrabiany podczas procesu spawania 

wówczas jest wymagana izolacja. Pod żadnym pozorem nie może nastąpić żaden kontakt z 

częściami metalowymi. 

 Kable zasilające i spawalnicze oraz wtyczki, łączniki i lampy muszą być w pełni sprawne i 

należy natychmiast wymienić je w razie uszkodzenia. Pod żadnym pozorem nie mogą być 

narażone na przeciążenia mechaniczne lub elektryczne. 

 Należy zapewnić, aby wszystkie urządzenia i obiekty znajdujące się w obszarze spawania były 

suche. 

 Wymiana elektrod TIG oraz lampy WIG musi odbywać się ostrożnie oraz po odłączeniu  

maszyny od zasilania (główny wyłącznik ustawiony na OFF i odłączona wtyczka zasilania).  

8.5 Przepisy zapewniające zgodność elektromagnetyczną produktu: 

 Podczas każdego nowego podłączenia urządzenia do sieci, należy sprawdzić bezpieczne 

uziemienie prostownika spawalniczego i butli gazu ochronnego przy włączonym przełączniku 

głównym. Ponadto tą kontrolę należy przeprowadzać raz na tydzień. 

 Maszyna może pracować ze wszystkimi metalowymi urządzeniami ochronnymi przewidzianymi 

przez producenta, w celu zmniejszenia do minimum emisji elektromagnetycznej oraz 

możliwych interferencji wywołanych przez zakłócenia zewnętrzne. 

 Wnętrzne maszyny nie może być modyfikowane (na przykład przez zmianę położenia kabli czy 

filtrów sieciowych). 

 Nie należy stosować wyposażenia nieautoryzowanego przez producenta. 

 Długość kabla spawalniczego nie może być zmieniona. 

 Należy zapewnić, że żaden sprzęt wrażliwy na emisję elektromagnetyczną (np. komputery, 

urządzenia pomiarowe) nie znajduje się w sąsiedztwie obszaru spawania. Osoby noszące 

rozruszniki serca nie mogą korzystać z urządzenia spawalniczego. 

 Należy zapewnić, że znajdujące się w pobliżu spawarki urządzenia elektryczne nie będą 

zakłócane podczas procesu spawania.  

Podczas zamawiania części zamiennych proszę podać NUMER MASZYNY (patrz tabliczka znamionowa 

producenta na urządzeniu) i typ palnika spawalniczego. 

 



 

 

 

9 Przepisy bezpieczeństwa dla spawarek spawających w osłonie gazu 

Deklaracja zgodności WE zgodnie z dyrektywą WE 2006/42/WE w sprawie maszyn (załącznik IIA) 

Deklaracja ta odnosi się wyłącznie do maszyny w stanie, w jakim została wprowadzona do obrotu; części 

montowane w terminie późniejszym przez użytkownika i/lub późniejsze ingerencje nie są uwzględniane. 

Deklaracja traci swoją ważność, gdy produkt jest modyfikowany lub przebudowywany bez zezwolenia. 

Niniejszym oświadczamy, że maszyna/ urządzenie opisane poniżej 

Nazwa produktu:    Inverter TIG/WIG  

Oznaczenie serii/ modelu:  MI-PP 210 AC-DC precipulse 

Od roku produkcji:    2013 

jest zgodne z odpowiednimi przepisami dyrektywy maszynowej 2006/42/WE 

Maszyna/ urządzenie jest zgodne z dodatkowymi przepisami dyrektyw 2006/95/WE odnoszącą się do urządzeń 

elektrycznych (dyrektywy niskonapięciowej) i 2004/108/WE w sprawie kompatybilności elektromagnetycznej. 

Ten produkt jest zgodny z następującymi zharmonizowanymi normami: 

 EN ISO 12100-1:2003/A1:2009 

 EN ISO 12100-2:2003/A1:2009 

 EN 60204-1:2006 
 EN 60974-1:2005 

 EN 60974-5 
 EN 60974-6 

 EN 60974-10:2007 

  
Stan: marzec 2013 

 

 


