Podrecznik obstugi

Inwerter

MI-PP 210 AC/DC precipulse

Uwaga: NaleZy zapoznac sie z instrukcjami oraz wskazowkami bezpieczeristwa przed uzZyciem
urzadzenia. Nalezy zapewnié, ze kazdy uZywajacy urzadzenie bedzie miat fatwy dostep do tego
podrecznika. Zaleca sie przechowywac dokumentacje w poblizu maszyny.
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1 Dane techniczne

Typ zrodta zasilania:

Napiecie wejSciowe:

Inwerter 210 WIG AC/DC precipulse
230 V (+10% -15%)

Fazy: 1
Czestotliwos¢ sieciowa: 50/60 Hz
Znamionowy prad wejsciowy: 16 A (zwtoczny)
Napiecie obwodu otwartego: 85V
Maksymalny prad wyjsciowy: 210 A
Znamionowa moc wyjsciowa 50/35 % (TIG/elektroda): 5.0 kVA
Znamionowa moc wejsciowa 100 %: 3.7 kvA
Stosowany w zakresie temperatur: 0-40°C
Opadanie pradu: 0 — 10 sek.
Czas przedmuchu koncowego: 3 — 16 sek.
Spawanie elektrodowe:

Zakres ustawien: 10 -160 A
Prad spawania w cyklu pracy 35 %: 160 A (26 V)
Prad spawania w cyklu pracy 100 % 100 A (24 V)
Spawanie TIG DC:

Zapton HF: tak

Zakres ustawien: 3-210A
Prad spawania w cyklu pracy 50 %: 210 A (18 V)

Prad spawania w cyklu pracy 100 %:

130 A (15.2 V)

Spawanie TIG AC:

Zapton HF: tak
Czestotliwos¢ impulséw w trybie AC: 30 — 200 Hz
Balans pradu: 10 -90 %
Zakres ustawien: 3-210A

Prad spawania w cyklu pracy 50%: 210 A (18 V)
Prad spawania w cyklu pracy 100 %: 130 A (15,2 V)
Stopien ochrony: IP 23

Klasa izolacji: H

Wymiary (wysokos¢ x dtugosc x szerokosc):

Waga:
Normy:
S / CE certyfikat

500x560x340 mm
w przyblizeniu 30.0 kg
EN 6097.4, IEC 974.1,



2 Przeznaczenie

Ta spawarka elektryczna jest zaprojektowana i wyprodukowana wytgcznie do spawania metoda TIG
ACi DC.
Jakiekolwiek inne korzystanie z urzadzenia spawalniczego jest zwigzane z ryzykiem i w zwigzku z tym

nie dozwolone.

3 Elementy obstugowe i wyswietlacze (AC, DC, T-Pulse)
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Opis pozycji czesci operacyjnych i elementdw obrazu.

Poz. 1: Wyswietlacze LED statusu usterki inwertera

Poz. 2: Wyswietlacze LED dla stanu pracy

Poz. 3: Wyswietlacze LED dla nadmiernej temperatury

Poz. 4: Potencjometr dla niezaleznej wysokosci pradu poczatk. w trybie impulsowym Tpuls

Poz. 5: Precyzyjne ustawienia wartosci zadanej pradu poprzez obrotowy generator impulsow
(I1)

Poz. 5.1: Wyswietlacz LED statusu dla I1 aktywny

Poz. 6: Potencjometr ustawienia wartosci zadanej pradu dla trybu dwuwartosciowego pracy

(pulsacja, druga wartos¢) (12)
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Wyswietlacza statusu LED dla 12 aktywny

Potencjometr opadania pradu

Potencjometr nadmuchu koncowego gazu (3 — 16 s)

Potencjometr przerwy miedzy impulsami 20 ms — 1000 ms

W trybie WIG przerwa miedzy impulsami odpowiada przeptywowi pradu I2.

W trybie T-puls ciggty impuls, podczas przerwy miedzy impulsami nie ma przeptywu
pradu.

Pokretto do wybrania trybu dziatania elektrody i trybu taktowego WIG 2/4.
Potencjometr czestotliwosci pragdu spawania (AC)

Potencjometr balansu pradu spawania (AC)

Pokretto do wybrania trybu spawania AC, DC lub funkcja S-test

Wyswietlacz statusu LED dla monitorowania bezpieczenstwa S

Pokretto wyboru programu WIG/WIG pulsacyjny/(T-Puls) Puls i T-Puls ciggta pulsacja)
= ¥R Ten przetacznik nalezy ustawi¢ na zadana funkcje przed uruchomieniem!
Potencjometr szerokosci impulsu 20 ms - 300 ms. Funkcja potencjometru jest aktywna
w trybie WIG-pulsacja + (T-Puls), pojedynczy impuls i ciggty impuls.

Gniazdo do zabudowy sterowania noznego.

= Jezeli pokretto poz. 15 jest umieszczone na pozycji WIG a sterownik nozny

podtgczony, nastepuje automatyczne przejscie do trybu sterowania stopa.

= Pokretto poz. 15 na pozycji WIG pulsacja: przy wigczonym kontakcie sterownika
noznego wigczy sie tryb impulsowy + tryb regulacji noznej

= bez sterowania noznego tylko tryb impulsowy.



4 Opis dziatania

Nastepujace tryby pracy mozna ustawi¢ za pomocg pokretta 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 nastepuje zasterowanie zespotu zaptonowego i zaworu gazu.

= Zasilacz jest aktywny, niezaleznie od statusu przycisku na uchwycie spawarki.

4.1.1 Hot start (goracy zapton)

* Podczas gorgcego zaptonu nastepuje nadwyzka pradu o 30% ponad wartos¢ zadang I1.
= Po rozpoznaniu “przeptywu pradu”, nastepuje uptyw czasu gorgcego rozruchu przez 600ms a

nastepnie powrdt do ustawien wartosci zadanej pradu.

4.1.2 Arcforce

= Jedli podczas spawania napiecie tuku spada ponizej okreslonej minimalnej wartosci, wartos¢
zadana jest zwiekszana o 50%. Niemniej jednak, wartos¢ jest ograniczona do maksymalnej
wartosci pradu elektrod.

=  Przy ponownym osiggnieciu wartosci napiecia nastepuje powrét do ustawien wartosci zadanej

pradu.

4.1.3 Sterowanie inwerterem Antistick

= Jesli inwerter wykryje zwarcie w procesie spawania, po 0,5 sek. nastepuje przetgczenie do
minimalnego pradu aby zapobiec wypaleniu elektrody.

»  Gdy tylko zwarcie zostanie wyeliminowane, warto$¢ zadana jest ponownie osiggana.

4.2 WIG

We wszystkich trybach pracy WIG obowiagzuje:

=  Wstepny przeptyw gazu: 0,5 sekundy.

=  Wymuszone odciecie: jesli w ciggu pieciu sekund po nacisnieciu przycisku uchwytu

spawalniczego w trybie spawania 2-fazowym i 4 fazowym, zapton nie pojawi sie, wéwczas

nastgpi wymuszone odciecie.



* Przerwanie spawania: jesli sekwencja jest zakoriczona przez przycisk na uchwycie urzadzenia

spawalniczego zanim prad przeptynie, nastgpi bezposrednie przerwanie bez przedmuchu

koncowego gazem.

= HF w trybie AC: HF pozostaje wtaczony w trybie AC, nawet kiedy ptynie prad.

4.2.1 WIG 4-takt z HF

1-takt

2- takt:
3- takt:

4- takt.

Nacisnij i przytrzymaj przycisk palinka do spawania. Po czasie wstepnego przeptywu
gazu, tuk zajarzy sie z 20% z I1 (tuk Swiatta).
Zwolnij przycisk palnika do spawania. Prad spawania wzrasta do wartosci zadanej I1.

Naciénij i przytrzymaj przycisk palinka do spawania. Prad spawania maleje do

minimalnego pradu podczas ustawionego czasu opadania pradu.

Zwolnij przycisk palnika do spawania. tuk gasnie. Gaz obojetny nadal przeptywa

podczas ustawionego czasu przedmuchu koncowego.

4.2.2 WIG 2-takt z HF

1- takt

2- takt

Naciénij i przytrzymaj przycisk palinka do spawania. Po czasie wstepnego przeptywu
gazu, tuk zajarzy sie. Prad spawania moze by¢ ustawiony dowolnie za pomoca

pokretfa I1.

Zwolnij przycisk palnika do spawania. tuk gasnie. Gaz obojetny nadal przeptywa

podczas ustawionego czasu przedmuchu koncowego.

4.2.3 WIG 4 takt bez HF

1- takt:

2- takt:
3- takt

4- takt

Elektroda wolframowa musi by¢ w kontakcie z obrabianym przedmiotem. Naciénij i
przytrzymaj przycisk uchwytu spawalniczego. Po czasie wstepnego wyptywu gazu, fuk

zajarzy sie z 20% z I1 (tuk Swietlny).

Pusc przycisk palnika do spawania. Prad spawania wzrasta do ustalonej wartosci I1.
Nacisnij i przytrzymaj przycisk palinka do spawania. Prad spawania maleje do
minimalnego pradu podczas ustawionego czasu narastania pradu.

Zwolnij przycisk palnika do spawania. tuk gasnie. Gaz obojetny dalej przeptywa
podczas ustawionego czas przedmuchu koncowego.

4.2.4 WIG 2 takt bez HF

Zapton dziata wg zasady “zapton dotykowy” .

1- takt:

Elektroda wolframowa musi by¢ w kontakcie z obrabianym przedmiotem. Nacisnij i
przytrzymaj przycisk uchwytu spawalniczego. tuk sie zajrzy, po uptywie czasu

wstepnego wyptywu gazu. Prad spawania mozna dowolnie regulowac pokrettem I1



2- takt: Zwolnij przycisk palnika do spawania. tuk gasnie. Gaz obojetny nadal przeptywa

podczas ustawionego czasu przedmuchu koncowego.

4.3 Tryb T-Pulse

Obrdc¢ przetgcznik poz. 10 na 2-takt z HF
Ustaw przetgcznik poz. 13 na DC
Ustaw potencjometr opadania pradu poz. 7 na minimum

Przetacznik poz. 15 obrd¢ na (T-Pulse) Puls lub (T-Puls)

4.4 Tryb AC

Pokretto poz. 13 umozliwia nastepujace opcje:

Spawanie pradem statym

Spawanie prgdem zmiennym:
Czestotliwos¢ pradu zmiennego moze by¢ ustawiona za pomoca poz. 11 pomiedzy 30 i 200
Hz za$ balans AC za pomoca potencjometru poz. 12. Balans AC jest okreslony jako stosunek

czasu pomiedzy dodatnimi i ujemnym poétfalami pradu, przy czym amplituda pradu jest stata.

Funkcja testowania dla zapewnienia spawanie przy wzroscie zagrozenia elektrycznego:
Wiacz zasilacz korzystajac z podtgczonej jednostki sterujacej.

Zielona dioda LED poz. 14 ,S-Test" zapala sie.

Ustaw pokretto poz. 13 w pozycji “Test”.

Zielona dioda LED poz. 14 gasnie i zrédio zasilania juz nie jest aktywne.

Wytacz zasilacz gtdwnym wytgcznikiem.

Ustaw pokretto na zadany tryb pracy.

Ponowne wigczenie zasilacza powoduje, ze zrodto zasilania jest teraz gotowe do pracy.



5 Przeglad z zakresu bezpieczenstwa

Ostrzezenie! Wylacz urzadzenie przed otwarciem spawarki; odtgcz gtdwng wtyczke i na maszynie przytwierdz ostrzezenie przed

ponownym wigczeniem zasilania.

Po dokonaniu w spawarce modyfikacji (np. montazu wyposazenia, przebudowy), po naprawach
i konserwacji, a takze niezaleznie od tych modyfikacji, przynajmniej raz na 12 miesiecy operator jest
zobowigzany poddac¢ spawarke przegladowi specjalisty-elektryka, ktdry sprawdza bezusterkowg prace

urzadzenia.

Regularnie powtarzane przeglady sprzetu do spawania tukowego s3 w odpowiedni sposdb
protokotowane, zgodnie z rozporzadzeniem BGV A3 i BetrSichV. Jako norma obowigzujaca,
zastosowanie ma norma DIN VDE 0544-4 (uwaga: badanie zgodnie z normg VDE 0701-0702 jest
niewystarczajgce!), poniewaz urzadzenia do spawania tukowego sg zrédtami napiecia, ktére moga

stwarzac znaczne zagrozenie w razie nieprzestrzegania przepiséw bezpieczenstwa.
W trakcie tego przegladu muszg by¢ przestrzegane co najmniej nastepujace przepisy:

L] BGV A3 — Instalacje elektryczne i srodki eksploatacyjne (dawniej BGV A2, wczesniej VBG 4)
= BGR 500 rozdz. 2.26 — spawanie, ciecie i procedury pokrewne (dawniej BGV D1, wczesniej VBG 15)

=  VDE 0701-1 — Powtarzalne przeglady urzadzen elektrycznych do spawania tukowego.



6 Opis pozycji dla wykazu czesci

Pos. 11
Pos. 13
— P08 10
Pos. 4
Pos. 8
Pos. 18 Pos. 18
Pos. 2 Pos. 3
Pos. 12
Widok z przodu
Pos. 22
Pos. 1
Pos. 20

Widok z tytu



Pos. 16

Widok z boku + wnetrze

Pos. 21

Pos.5

Pos. 25
Pos. 17

Pos. 11

Pos. 10

Pos. 12

Widok boku z zewnatrz.




7 Wykaz czesci

Wydanie: 2013-03

Nr

pozycji

pozycji Czes¢ zamienna Nr artykutu llosé
1 Podwojna ztgczka przewodu gazowego 1/4"-1/8" ZUTP0018 1
2 Gniazdo kotnierzowe, 5-biegunowe, bagnet ZUTP0005 1
3 Gniazdo kotnierzowe, 6-biegunowe, DMS 3102A14S-6S ZUTP0017 1
4 Przednia nalepka MI-PP 210 AC-DC precipulse ZUMI-PP001 1
Przednia ptyta inwertera 210 AC/DC (MI-PP 210 AC-DC
5 precipulse) z jednostkg operacyjng i wyswietlaczem, ustawienia | ZUTP0002 1
standardowe 210
Sterownik nozny "MI-PP 210 AC-DC precipulse"
> i )
6 Z kable_m 752 (5 m), zlgcze 6-stykowe, gwintowane , AMP, ZUTP0006 1
potencjometr 10 kOhm
-OPCJONALY-
Wiacznik nozny "MI-PP 210 AC-DC precipulse”
7 z przewodem sterujgcym 5x0,752 (L: 5,0 m) i ztgcze 5-stykowe, | ZUTP0007 1
bagnet
8 Przytacze gazu 1/8" szybkoztacze ZUTP0008 1
9 Przewdd gazowy 6 x 3 (2.0 m) ZUTP0020.1 1
Obudowa "MI-PP 210 AC-DC precipulse", powlekana
kolory RAL: )
10 jasnoszary/przod + 2 boki w czesci dolnej S: RAL 7035 ZUMI-PPOO3 1
szary/pokrywa/korpus: RAL 7037
Raczka czarna, ELSA
1 (Poliamidowa, Typ GN 528-PA-117-SW) 2UTP0021 !
Gumowe stopki M6x12
12 d=25, h=20, jakos¢ NK ZUTP0003 4
Mata gumowa NR/SBR, z fakturg wzdtuzng, czarna, samo
13 przylepna ZUTP0019 1
dt.x szer .x wys.: 380 mm x 230 mm x 3 mm
Gtowny wigcznik 0-1/20 A dla zamocowania na froncie
Nr 137052
14 Kolor: zotty/czerwony, zamykany na klucz ZUTP0010.3 1
Nr Czesci zapasowe Nr artykutu llosé




15 Filtr HF SLF7 ZU00030221
Inwerter 210 A- AC/DC
Inwerter z blokowaniem impulséw
16 200 A/ 230V / 50/60 Hz V3.0 ZUTP0001
Balans az do 90 : 10
max. regulowana czestotliwos$é: 100 Hz
17 Elektrozawor CEME 24 V/AC, 1/8 ZU00030550
18 Gniazdo uziemiajgce M12 typ DIX BE 70/95 DIX BE 70/95
19 Ka_bel _u;iemiajacy 252 (dtugosc: 4.0 m) z kleszczami i wtyczka ZUTPOO11
uziemiajgcg 35 mm?2
20 Wtyczka SCHUKO dla doprowadzenia, niebieska, BALS typ 73 | ZUTP0012
Transformator sterowania, jednofazowy
Nr 935-1549
21 H.W. Hermann GmbH ZUTP0013.2
Pri: 230 V / Sec.: 0/15/24 V
22 Tablica znamionowa "MI-PP 210 AC-DC precipulse" ZUMI-PP002
23 Potgczenie Srubowe PG 13.5 z metalowg nakretkg kontrujgca ZUTP0015
24 | Kabel 3x2.52 (dtugosc: 6,25 m) typ HO7RN- ZUTP0016
25 Urzadzenie zaptonowe SIG 8.31 ZU00030068
2% Zestaw kabli dla modutu inwertera INV210 A (wersja AC i DC) ZUTP0022

dla MI-PP 210 AC-DC precipulse




8 Przepisy bezpieczenstwa dla maszyn spawalniczych gazem obojetnym

Ponizsze przepisy bezpieczenstwa stanowig przeglad (ale nie zastepujg!) zobowigzania do

przestrzegania aktualnie obowigzujgcych przepisow dotyczacych norm w zakresie bezpieczenstwa i

zapobiegania wypadkom (w tym BGR 500 rozdziat 2.26 "Spawanie, ciecie i zwigzane z nimi procedury"

(tresci z poprzedniego VBG15). Podczas pracy z urzadzeniami spawalniczymi wykorzystujgcymi gaz

obojetny, spawacz musi spetnia¢ te same przepisy bezpieczenstwa, jak w przypadku spawania

tukowego elektrodami.

W odniesieniu do tresci tych przepisow bezpieczenstwa, HW Hermann GmbH zrzeka sie wszelkiej

odpowiedzialnosci w nastepujacych przypadkach:

8.1

uzycie niezgodne z krajowym przepisami bezpieczenstwa i zapobiegania wypadkom
usterki napiecia sieciowego
modyfikacje maszyny dokonywane z wiasnej inicjatywy przez uzytkownika

wykorzystanie maszyny przez niekompetentnych/nieprzeszkolonych operatoréw

Ochrona przed gazem, promieniowaniem i oparami:

Z uwagi na wysokie natezenie pradu i zwigzany z nim wysoki poziomu promieniowania
w zakresie od podczerwieni do ultrafioletowego (promieniowanie UV na réznych dtugosciach
fal) mogace powodowac oparzenia skory, spawacz musi by¢ chroniony przez odpowiednig
odziez ochronng. Podczas spawania w ostonie dwutlenku wegla wystarczajgce sg skorzane

fartuchy i rekawice ochronne.

Przy wyzszym natezeniu pradu i podczas spawania argonem, musi by¢ noszone szczelne

ubranie skdrzane (z duzym wycieciem z tytu).

Ponadto, nalezy zwroci¢ uwage na zagrozenie dla oczu spowodowane promieniowaniem UV.
W zwigzku z tym, jako ochrona gtowy i oczu musi by¢ stosowany kask do spawania
z odblaskowymi ochronnymi okularami wg normy DIN 888 (12 klasa ochrony wg DIN 4646,
DIN 4747/1957). Nie wolno patrze¢ bezposrednio na tuk elektryczny bez ochrony oczu!

Nalezy unikac nieostonietych obszardw ciata

Ze wzgledu na wysoka temperature tuku, podczas spawania nastepuje rozktad czasteczek
CO2 na tlenek wegla i tlen CO + O. Mozliwe jest réwniez tworzenie sie szkodliwych oparéw
spawalniczych (na przyktad opary zawierajgce otow, miedz, cynk, nikiel i chrom). W zwigzku
z tym, podczas spawania w pomieszczeniach o kubaturze mniejszej niz 300 m2 musi by¢
zapewniona sztuczna wentylacja (wycigg powietrza). W wiekszych pomieszczeniach lub halach
produkcyjnych, ogdlna wentylacja jest catkowicie wystarczajaca, pod warunkiem, ze moze by¢

zagwarantowana dobra wymiana powietrza.



8.2 Srodki zabezpieczajace przed pozarem lub wybuchem:

Przedmioty obrabiane osiggajg bardzo wysokie temperatury podczas procesu spawania. W tej
fazie wystepujg odpryski materialowe. Ponizsze uwagi majg na celu zapobieganie i

ograniczenia ryzyka wigzgcego sie z pozarem i/lub wybuchem:

Wszystkie materiaty potencjalnie palne muszg by¢ usuniete z obszaru spawania albo musza

by¢ odpowiednio zakryte.

Operacje spawania nie mogg by¢ wykonywane na nieoczyszczonych pojemnikach/zbiornikach
paliwa. To samo odnosi sie do pojemnikéw/zbiornikow paliwa, co do ktérych nie mozna

wykluczy¢, ze gromadzg sie w nich toksyczne lub wybuchowe opary.

Nigdy nie uzywac palnych gazéw i/lub tatwopalnych materiatéw, takich jak acetylen, propan,

wodor i tlen.

Nie umieszcza¢ kleszczy do spawania lub palnika spawalniczego bezposrednio na stole
spawania lub innej powierzchni metalowej pofgczonej z uziemionymi kleszczami w celu

unikniecia ewentualnego niezamierzonego wyzwolenia tuku.

Butla z gazem musi by¢ obstugiwana zgodnie z przepisami dotyczacymi zbiornikéw

cisnieniowych zawierajgcych gazy wybuchowe.

Zapewni¢ odpowiednig liczbe gasnic w obszarze roboczym do uzycia przez odpowiednio
przeszkolony personel. W obszarze spawania wszystkie drogi ewakuacyjne muszg byc

dostepne i wolne od jakichkolwiek przeszkod.

8.3 Ochrona przed hatasem:

W trakcie normalnego uzytkowania, urzgdzenie do spawania nie generuje poziomu hatasu
wiekszego niz 80 dBA. W przypadku specyficznych proceséw spawalniczych (spawanie TIG,
WIG) z uzyciem pradu zmiennego, spawania MIG/MAG (konwencjonalne lub impulsowe) i
procesy uwarunkowane parametrami spawania, mozliwe jest wystgpienie wyzszych poziomdéw
hatasu. Operatorzy muszg przestrzega¢ stosownych przepisow prawnych w takich
przypadkach.

8.4 Srodki zabezpieczajace przed niebezpieczenistwami zwiazanymi z pradem

elektrycznym:

Przed otwarciem spawarki nalezy jg odtgczy¢ od sieci. Wszelkie naprawy powinny byc
wykonywane przez autoryzowanych specjalistow.
Maszyna musi by¢ wylgczona, gdy nie jest uzywana. Uwaga: po intensywnej eksploatacji

nalezy pozwoli¢ maszynie ostygna¢ w wystarczajgcym stopniu, nie wytgczajac jej !



8.5

Jesli zajdzie konieczno$¢ oparcia sie o przedmiot obrabiany podczas procesu spawania
wowczas jest wymagana izolacja. Pod zadnym pozorem nie moze nastgpi¢ zaden kontakt z

czesciami metalowymi.

Kable zasilajgce i spawalnicze oraz wtyczki, tgczniki i lampy muszg by¢ w petni sprawne i
nalezy natychmiast wymieni¢ je w razie uszkodzenia. Pod zadnym pozorem nie mogg byc

narazone na przecigzenia mechaniczne lub elektryczne.

Nalezy zapewni¢, aby wszystkie urzadzenia i obiekty znajdujgce sie w obszarze spawania byty

suche.

Wymiana elektrod TIG oraz lampy WIG musi odbywac sie ostroznie oraz po odigczeniu

maszyny od zasilania (gtdwny wytgcznik ustawiony na OFF i odigczona wtyczka zasilania).

Przepisy zapewniajace zgodnos¢ elektromagnetyczng produktu:

Podczas kazdego nowego podigczenia urzadzenia do sieci, nalezy sprawdzi¢ bezpieczne
uziemienie prostownika spawalniczego i butli gazu ochronnego przy wigczonym przetgczniku
gtéwnym. Ponadto tg kontrole nalezy przeprowadzaé raz na tydzien.

Maszyna moze pracowac ze wszystkimi metalowymi urzadzeniami ochronnymi przewidzianymi
przez producenta, w celu zmniejszenia do minimum emisji elektromagnetycznej oraz

mozliwych interferencji wywotanych przez zaktocenia zewnetrzne.

Whnetrzne maszyny nie moze by¢ modyfikowane (na przyktad przez zmiane potozenia kabli czy
filtrow sieciowych).

Nie nalezy stosowaC wyposazenia nieautoryzowanego przez producenta.

Dtugosc¢ kabla spawalniczego nie moze by¢ zmieniona.

Nalezy zapewni¢, ze zaden sprzet wrazliwy na emisje elektromagnetyczng (np. komputery,
urzadzenia pomiarowe) nie znajduje sie w sgsiedztwie obszaru spawania. Osoby noszgce
rozruszniki serca nie mogg korzystac z urzadzenia spawalniczego.

Nalezy zapewnié, ze znajdujgce sie w poblizu spawarki urzadzenia elektryczne nie beda

zaktdcane podczas procesu spawania.

Podczas zamawiania czesci zamiennych prosze poda¢ NUMER MASZYNY (patrz tabliczka znamionowa

producenta na urzadzeniu) i typ palnika spawalniczego.



9 Przepisy bezpieczenstwa dla spawarek spawajacych w ostonie gazu

Deklaracja zgodnosci WE zgodnie z dyrektywg WE 2006/42/WE w sprawie maszyn (zatgcznik IIA)

Deklaracja ta odnosi sie wylgcznie do maszyny w stanie, w jakim zostata wprowadzona do obrotu; czesci
montowane w terminie pdzniejszym przez uzytkownika i/lub pdzniejsze ingerencje nie sg uwzgledniane.

Deklaracja traci swojg waznos$¢, gdy produkt jest modyfikowany lub przebudowywany bez zezwolenia.

Niniejszym o$wiadczamy, ze maszyna/ urzadzenie opisane ponizej

Nazwa produktu: Inverter TIG/WIG
Oznaczenie serii/ modelu: MI-PP 210 AC-DC precipulse
Od roku produkgiji: 2013

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

Maszyna/ urzadzenie jest zgodne z dodatkowymi przepisami dyrektyw 2006/95/WE odnoszacy sie do urzadzen
elektrycznych (dyrektywy niskonapieciowej) i 2004/108/WE w sprawie kompatybilnosci elektromagnetycznej.

Ten produkt jest zgodny z nastepujgcymi 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



