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EN 60974-1, Arc welding equipment — Part 1: Welding power sources

EN 60974-2, Arc welding equipment — Part 2: Liquid cooling systems

EN 60974-3, Arc welding equipment — Part 3: Arc striking and stabilizing devices

EN 60974-10, Arc welding equipment — Part 10: Electromagnetic compatibility (EMC) requirements

Additional information:
Restrictive use, Class A equipment, intended for use in locations other than residential.
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1 ZASADY BEZPIECZENSTWA

Uzytkownicy sprzetu firmy ESAB sg odpowiedzialni za przestrzeganie odpowiednich przepiséw
bezpieczenstwa przez osoby pracujgce z lub przy tym sprzecie. Zasady bezpieczenstwa muszg
by¢ zgodne z wymaganiami stawianymi tego rodzaju sprzetowi. Poza standardowymi przepisami
dotyczgcymi miejsca pracy nalezy przestrzegaé przedstawionych zalecen.

Wszelkie prace muszg by¢ wykonywane przez przeszkolony personel, dobrze znajgcy zasady
dziatania sprzetu. Niewta$ciwe dziatanie sprzetu moze prowadzi¢ do sytuacji niebezpiecznych, a w
rezultacie do obrazen operatora oraz uszkodzenia sprzetu.

1. Kazdy, kto uzywa sprzetu spawalniczego, musi zna¢ sie na:
¢ jego obstudze
¢ lokalizacji wytacznika awaryjnego zatrzymania
¢ jego dziataniu
¢ Przestrzeganiu odpowiednich srodkéw ostroznosci i przepiséw BHP
e spawaniu i cieciu
2. Operator musi upewnic sie, ze:
e W momencie uruchomienia sprzetu w miejscu pracy nie znajduje sie zadna nieupowazniona
osoba

e w chwili zajarzenia tuku wszystkie osoby sg odpowiednio zabezpieczone

3. Miejsce pracy musi byé¢:
e Zabezpieczone przed zagrozeniem wypadkiem, pozarem, wybuchem i promieniowaniem
tuku na zewnatrz
¢ Dobrze wentylowane, ale wolne od przeciggéw

4. Sprzet ochrony osobistej
¢ Nalezy zawsze stosowac¢ zalecany sprzet ochrony osobistej, taki jak okulary ochronne,
odziez ognioodporna, rekawice ochronne.
¢ Nie nalezy nosi¢ zadnych luznych przedmiotéw, takich jak szaliki, bransolety, pierscionki,
itp., ktére mogtyby sie o co$ zahaczy¢ lub spowodowaé poparzenie.

5. Ogoblne srodki ostroznoéci

¢ Nalezy upewni¢ sie czy przewdd powrotny zostat prawidtowo podtgczony.

e Praca na sprzecie zasilanym energig elektryczng powinna by¢ wykonywana wyltgcznie
przez osoby posiadajagce odpowiednie kwalifikacje w zakresie eksploatacji takich
urzadzen.

¢ Odpowiedni sprzet gasniczy powinien by¢ wyraznie oznaczony i znajdowac sie w poblizu.

¢ Smarowania i konserwacji sprzetu nie wolno przeprowadzaé podczas jego pracy.
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A OSTRZEZENIE A\

Spawanie i ciecie fukowe moze zagrazac bezpieczenstwu operatora i pozostafych oséb
przebywajacych w poblizu. Dlatego podczas spawania i ciecia nalezy zachowac¢ szczegoélne
srodki ostroznoSci. Przed przystapieniem do spawania zapoznaj sie z przepisami bezpieczenstwa
i higieny pracy obowigzujacymi na twoim stanowisku pracy.

PORAZENIE ELEKTRYCZNE - moze byé przyczyng $mierci.

. Urzadzenie nalezy zainstalowa¢ zgodnie z obowigzujgcymi normami.

. Unikaj kontaktu czesci znajdujgcych sie pod napieciem lub elektrod z gotg skérg, mokrymi
rekawicami lub mokrg odziezg.

. Odizoluj sie od ziemi i przedmiotu obrabianego.

. Upewnij sie czy Twoje stanowisko pracy jest bezpieczne.

WYZIEWY | GAZY - moga by¢ szkodliwe dla zdrowia.

. Trzymaj gtowe z dala od wyziewow.

. W celu unikniecia wdychania wyziewdw i gazéw nalezy korzysta¢ z wentylacji wyciggéw.

tUK ELEKTRYCZNY -moze spowodowac uszkodzenie oczu i poparzenie skory.

. Chron oczy i ciato. Stosuj odpowiednig ostone spawalniczg, ochrone oczu i odziez ochronng.

. Chron osoby przebywajgce w poblizu Twojego stanowiska pracy przy pomocy odpowiednich

oston lub ekranéw.

NIEBEZPIECZENSTWO POZARU.
. Iskry powstajgce podczas spawania mogg spowodowac pozar. Upewnij sie, ze w poblizu Twojego
stanowiska pracy nie ma materiatéw tatwopalnych.

HALAS -gfosne dzwieki moga uszkodzic stuch.
. Chron stuch. Stosuj zatyczki do uszu lub inne Srodki ochrony przed hatasem.

. Ostrzez o niebezpieczenstwie osoby znajdujgce sie w poblizu.
WADLIWE DZIALANIE - W przypadku wadliwego dziatania urzadzenia wezwij odpowiednio
przeszkolony personel

Przed instalacjg i rozruchem urzadzenia nalezy zapoznac sie z niniejszg instrukcja |
CHRON SIEBIE | INNYCH!

OSTRZEZENIE!

Nie wolno uzywa¢ zrédta pradu do rozmrazania zamarznietych rur i
innych celéw niz prace spawalnicze.

UWAGA!

Przed instalacjg i rozruchem urzgdzenia
nalezy zapoznac sie z niniejszg instrukcjg.

OSTROZNIE!

Produkt przeznaczony jest wytgcznie do spawania tukiem spawalniczym.

> B B Pl

OSTROZNIE!

Urzgdzenia Class A nie sg przeznaczone do uzytku w budynkach, gdzie
zasilanie elektryczne pochodzi z publicznego niskonapieciowego uktadu
zasilania. Ze wzgledu na przewodzone i emitowane zaktdcenia, w takich
lokalizacjach mogg wystepowac potencjalne trudno$ci w zapewnieniu
kompatybilnosci elektromagnetycznej urzgdzen Class A.
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Zuzyty sprzet elektroniczny nalezy przekazac do zakfadu utylizacji odpadow!

Zgodnie z dyrektywg europejskg 2002/96/WE w sprawie zuzytego sprzetu
elektrycznego i elektronicznego (WEEE) oraz jej zastosowaniem w $wietle prawa
krajowego, wyeksploatowane urzgdzenia elektryczne i/lub elektroniczne nalezy
przekazywac do zaktadu utylizacji odpadéw.

Jako osoba odpowiedzialna za sprzet, masz obowigzek uzyskac informacje o
odpowiednich punktach zbiérki odpadéw.

Dodatkowych informacji udzieli lokalny dealer firmy ESAB.

ESAB posiada w ofercie najwazniejsze akcesoria stuzace do zabezpieczenia
pracy na stanowisku wykonywania prac spawalniczych.

2  WSTEP

Tig 4000i to zrodto zasilania dla spawania TIG, ktére mozna takze stosowac do
spawania MMA. esabozas

Akcesoria firmy ESAB do tego produktu mozna znalez¢ na stronie 21.

21 Wyposazenie

Tig 4000i jest wyposazone w 5 m kabla powrotnego, instrukcje zrodta zasilania i
panelu sterowania.

Instrukcje obstugi w innych jezykach mozna pobrac z witryny internetowej
www.esab.com.

2.2 Panel sterowania
Zrédto zasilania wyposazone jest w jeden z nastepujgcych paneli sterowania:

 Panel TA4

Z pokrettem do regulacji prgdu. Inne parametry sterowane sg przyciskami z
symbolami na wysSwietlaczu.

e Panel TA6

Z pokrettem do regulacji prgdu. Inne parametry sterowane sg przyciskami z
tekstem na wysSwietlaczu.

Szczego6towe opisy paneli sterowania znajdujg sie w oddzielnych instrukcjach.
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3 DANE TECHNICZNE

Tig 4000i

Napiecie sieciowe
Zasilanie sieciowe

Prad pierwotny Iy TIG
Prad pierwotny |yoxs MMA

Prad jalowy w trybie oszczedzania energii, 6,5
min. po spawaniu

Napiecie/zakres pradowy TIG
Napiecie/zakres pradowy MMA

Obciazenie dopuszczalne przy TIG
35% cyklu pracy

60 % cyklu pracy

100% cyklu pracy

Obciazenie dopuszczalne przy MMA
35% cyklu pracy

60 % cyklu pracy

100% cyklu pracy

Wspotczynnik mocy przy pradzie
maksymalnym

Wydajnos¢ przy pradzie maksymalnym

Napiecie obwodu otwartego U0 maks.
bez funkcji VRD 1

UgL “Live TIG”, Funkcja VRD wytgczona 2)
MMA, Funkcja VRD wytgczona 2)

Funkcja VRD witgczona 2

Zakres temperatury pracy
Temperatura transportu
Wymiary, Di.x Szer. x Wys.

Ciagle cisnienie akustyczne, obwodu
otwartego

Masa
Klasa izolacji

Klasa obudowy
Klasa zastosowania

400V, £10%, 3~ 50 Hz
SSC min 2,0 MVA

20A
27T A

60 W

8-60 V /4-400 A
16-400 A

400A/26V
320A/23V
250A/20V

400 A/ 36V
320A/33V
250 A/30V

0,90
86 %

78 -90V
60V
58 V
<35V

-10 do +40°C

-20 do +55°C

625 x 394 x 776 mm
<70 db (A)

81,5 kg
H
IP 23

[s]

1) Dotyczy Zzrodetpradu bez specyfikacji VRD na tabliczce znamionowe;j.
2) Dotyczy zrédetpradu ze specyfikacjg VRD na tabliczce znamionowej.Funkcja VRD zostata

wyjasniona w instrukcji obstugi panelu sterowania, je$li panel posiada te funkcje.

Cykl pracy

Cykl pracy to wyrazony w procentach okres dziesieciu minut, w trakcie ktérego mozna spawacé lub
cigé przy okreslonym obcigzeniu nie powodujgc przecigzenia. Cykl pracy obowigzuje dla 40°C.

Stopien ochrony

IP okreSla w jakim stopniu urzgdzenie jest odporne na przedostawanie sie do wewnatrz

zanieczyszczen statych i wodnych. IP23 oznacza, Zze urzgdzenie jest przystosowane do pracy w

pomieszczeniach zamknigtych i na zewnatrz.

Klasa zastosowania

Klasa zastosowania El oznhacza, ze urzadzenie jest przystosowane do uzycia w miejscach,

gdzie wystepuje zwiekszone niebezpieczenstwo porazenia prgdem elektrycznym.

bt23d10a
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Zasilanie sieciowe, Sg¢ min
Minimalna moc zwarciowa w sieci wedtug normy |IEC 61000-3-12.

Chtodnica

Zdolno$¢ chtodzenia 2,0 kW przy 40° C réznicy temperatur i
przeptywie 1,0 I/min

Chtodziwo gotowej mieszaniny chtodzacej ESAB
llo¢ cieczy 551
Maksymalny przeptyw wody 2,0 I/min
Maksymalna liczba mozliwych do podtgczenia dwa uchwyty spawalnicze MIG lub
chtodzonych wodg uchwytéw jeden uchwyt elektrody TIG i jeden uchwyt
spawalniczych/uchwytéw elektrod spawalniczy MIG

4 INSTALACJA

Instalacji moze dokona¢ jedynie osoba posiadajgca uprawnienia w zakresie
eksploatacji elektrycznego sprzetu spawalniczego udokumentowane waznymi
zaswiadczeniami kwalifikacyjnymi.

Uwaga!

Wymagania dotyczace zasilania sieciowego

Z powodu poboru pradu pierwotnego z zasilania sieciowego, urzgdzenia o duzej mocy wptywajg na
jakos¢ zasilania sieci energetycznej. Dlatego niektore typy urzadzen (patrz dane techniczne) moga
podlegaé ograniczeniom lub warunkom przytgcza w zakresie dopuszczalnej impedanciji sieci
zasilajgcej lub wymaganej minimalnej wydajnosci zasilania w punkcie podtgczenia do sieci
publicznej. W takich przypadkach, monter lub uzytkownik urzadzenia powinien sprawdzi¢, czy
mozna je podigczy¢, kontaktujgc sie w razie potrzeby z operatorem sieci rozdzielcze;.

4.1 Instrukcjapodnoszenia

Ze zrodlem zasilania Z woézkiem i zrodltem zasilania | Z wozkiem 2 i zrédtem zasilania

AN 'ééijaé

AH 0549

4.2 Montaz

Zrodto zasilania dla spawarek nalezy umieséci¢ w taki sposob, zeby wiloty i wyloty
chtodzgcego powietrza nie byty zablokowane.

bt23d1o0a -8- ©ESAB AB 2012



4.3 Zasilanie sieciowe

Sprawdzi¢, czy urzgdzenie zostato podtgczone do zasilania
sieciowego o odpowiednim napieciu oraz czy jest
zabezpieczone przez bezpiecznik odpowiedniej wielkosci.
Zgodnie z przepisami, nalezy wykona¢ ochronne potgczenie
uziemiajgce.

Tabliczka znamionowa z danymi dotyczgcymi podtgcznia zasilania.

AH 0540

Zalecane wielkosci bezpiecznikéw i minimalne obszary okablowania

Tig 4000i 50 Hz
Napiecie sieciowe 400V
Obszar okablowania sieciowego, 4G4
mm?2
Prad fazowy, |15 16 A
Bezpiecznik
Przeciwudarowy 20 A
Typ C miniaturowy bezpiecznik
automatyczny (MCB) 20 A
NB:

Obszary okablowania sieciowego i wielkosci bezpiecznikdw pokazane powyzej sg
zgodne z przepisami szwedzkimi. Mozliwe, ze nie bedg one odpowiednie w innych
krajach: upewnic sie, ze obszar okablowania i wielkosci bezpiecznikdw sg zgodne z
odpowiednimi przepisami lokalnymi.

bt23d1o0a -9- ©ESAB AB 2012



5

DZIALANIE

Ogodlne przepisy bezpieczenstwa dotyczgce obchodzenia sie z niniejszym
sprzetem znajdujg sie na stronie 4. Nalezy zapoznac sie z nimi przed
przystapieniem do jego uzytkowania.

5.1

bt23d10a

Potaczeniai sterowanie

Potgczenie wody chtodzgcej z uchwytu
elektrody TIG - CZERWONE

Potgczenie z blokadg wodng dla wody
chtodzacej do uchwytu elektrody TIG -
NIEBIESKI

Wlew wody chtodzace;j
Potgczenie kabla powrotnego (+)

Potgczenie dla zdalnego sterowania
Potgczenie kabla spawania (-)

Potgczenie dla sygnatu startowego z
uchwytu elektrody

Potgczenie gazu do uchwytu elektrody TIG

10

11

12

13
14

15

-10 -

Przetgcznik zasilania sieciowego, 0/ 1/
START

Biata lampka sygnalizacyjna - zasilanie
wigczone (ON)

Pomaranczowa lampka sygnalizacyjna -
przegrzanie.

Panel sterowania
(patrz odpowiednia instrukcja)

Potgczenie weza do gazu

Potgczenie wody chiodzgcej. Nie
wystepuje w tym modelu.

Potgczenie wody chtodzgcej. Nie
wystepuje w tym modelu.

©ESAB AB 2012



5.2 Wilaczanie zrodta zasilania

Wigczy¢ zasilanie sieciowe, ustawiajgc przetgcznik (9) w pozycji “START". Po
zwolnieniu przetgcznika powrdci on do pozycji “1".

Jesli podczas spawania nastgpi przerwa w dostawie zasilania sieciowego, po czym
zostanie ono przywrécone, zrédto zasilania pozostanie wytgczone spod napiecia az
do ponownego uruchomienia poprzez reczne ustawienie przetgcznika w pozycji
“START".

Wyltgczy¢ urzgdzenie, ustawiajgc przetgcznik w pozyiji “0"

Czy to w wyniku przerwy w dostawie zasilania czy tez z powodu normalnego
wytgczenia zasilania, dane dotyczgce spawania zostang przechowane tak, ze bedag
dostepne przy nastepnym uruchomieniu urzgdzenia.

5.3 Sterowanie wentylatorem

Wentylatory zrédta zasilania pracujg dodatkowe 6,5 minuty po zatrzymaniu
spawania, a urzgdzenie przetgcza sie w tryb oszczedzania energii. Zostajg one
uruchomione przy ponownym rozpoczeciu spawania.

Wentylatory pracujg z predkoscig ograniczong w przypadku pragdéw spawania o
natezeniu nie przekraczajgcym 144 A oraz z petng predkoscig w przypadku prgddéw
0 natezeniu wyzszym.

5.4 Zabezpieczenie przed przegrzaniem

Zrodto zasilania wyposazone jest w dwa termiczne, samoczynne wytgczniki
przecigzeniowe, ktére zadziatajg, jesli temperatura wewnetrzna bedzie zbyt wysoka,
przerywajgc prgd spawania i zapalajgc pomaranczowg lampke wskazujgcg z przodu
urzgdzenia. Kiedy temperatura opadnie, nastgpi automatyczny reset wytacznikow.

5.5 Chtodnica

Blokada wodna

Chtodnica wyposazone jest w blokade wodng, ktdéra wykrywa, czy weze wody
chtodzgcej sg podtgczone.

Wytgcznik zrédta zasilania musi znajdowac sie w pozycji “0" (wytgczony = Off)
podczas podtgczania uchwytu elektrody TIG chtodzonego woda.

Jesli uchwyt elektrody TIG chtodzony wodg zostanie podtgczony, pompa wodna
wigczy sie automatycznie po przekreceniu wytgcznika gtbwnego w pozycje “START"
i/lub w chwili rozpoczecia spawania. Po zakonczeniu spawania pompa bedzie
pracowac przez dodatkowe 6,5 minuty, po czym przetgczy sie w tryb oszczedzania
energii.

Dziatanie podczas spawania

W celu rozpoczecia spawania, spawacz powinien nacisng¢ spust uchwytu elektrody.
Zrbdto zasilania uruchomi uchwyt elektrody, podawanie drutu i pompe wody
chtodzace;.

W celu zatrzymania spawania, spawacz powinien zwolni¢ spust uchwytu elektrody.
Prad spawania zostanie przerwany, lecz pompa wody chtodzgcej bedzie nadal
pracowac przez 6,5 minuty, po czym urzgdzenie przetgczy sie w tryb oszczedzania
energii.
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Zabezpieczenie przeptywu wody

Zabezpieczenie przeptywu wody przerywa prgd spawania w przypadku braku
chtodziwa i wyswietla informacje o btedzie na panelu sterowania. Zabezpieczenie
przeptywu wody jest wyposazeniem dodatkowym.

5.6 Urzadzenie zdalnego sterowania

Urzadzenia Aristo ze zintegrowanymi panelami sterowania powinny posiadac
program w wersji 1.21 lub nowszej, aby urzgdzenie zdalnego sterowania mogto
dziata€ prawidtowo.

Kiedy urzgdzenie zdalnego sterowania jest podtgczone, zrédto pradu i podajnik drutu
przechodzg w tryb zdalnego sterowania; przyciski i pokretta zostajg zablokowane.
Wszystkie funkcje mozna regulowaé wytgcznie za pomocg zdalnego sterowania.

Jesli zdalne sterowanie nie bedzie uzywane, urzgdzenie nalezy odtgczy¢ od zrédta
pradu / podajnika drutu, poniewaz w przeciwnym razie pozostanie ono w trybie
zdalnego sterowania.

W trakcie spawania TIG, warto$¢ prgdu impulsowego mozna zmienia¢ przy pomocy
zdalnego sterowania.

Dodatkowe informacje dotyczgce dziatania urzgdzenia zdalnego sterowania znajdujg
sie w instrukcji obstugi panelu sterowania.

AH 0935
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6 KONSERWACJA

Regularna konserwacja jest bardzo wazna dla bezpiecznego i niezawodnego
dziatania.

Tylko personel posiadajgcy odpowiednig wiedze elektryczng (autoryzowani
elektrycy) moze zdejmowac ostony bezpieczenstwa.

A OSTROZNIE!

Jakiekolwiek czynnosci naprawcze podejmowane przez uzytkownika w okresie
gwarancyjnym powodujg catkowitg utrate gwarancji.

6.1 Codziennie

Nastepujgce czynnosci konserwacyjne nalezy wykonywac codziennie.

e Sprawdzac, czy wszystkie kable i przytgcza sg sprawne. W razie potrzeby
dokrecaé lub wymienia¢ wadliwe czesci.

e Sprawdzac poziom i przeptyw wody. W razie potrzeby uzupetnia¢ chtodziwem.
6.2 W razie potrzeby

e Nalezy regularnie sprawdzac, czy otwory wentylacyjne zrédta prgdu nie sg
zablokowane zanieczyszczeniami.

Zapchane lub zablokowane wloty i wyloty powietrza spowodujg przegrzanie.
e Czyszczenie filtra przeciwpytowego

e Zdjgc¢ kratke wentylatora z filtrem
przeciwpytowym (1).

e Odchyli¢ kratke (2).
e Zwolnic filtr przeciwpytowy (3).

e Przedmuchaé go do czysta
sprezonym powietrzem (przy
zmniejszonym cisnieniu).

* Przytozyc filtr drobniejszg siatkg z
boku do kratki (2) (ze zrédta pradu).

e Zatozy¢ kratke wentylatora z filtrem
przeciwpytowym.

e Uzupetnianie chtodziwa

-

. _ . , ISSS
Zalecamy stosowanie gotowej mieszaniny chtodzgcej RS
ESAB. Patrz akcesoria na stronie21. O~

NS

1)
f

N

/3%
.
/i
I

1 /.
V.
Julil

1

e Uzupetnia¢ chtodziwo, az siegnie potowy rury wlotowe;.
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A OSTROZNIE!

Chlodziwo nalezy traktowac jak odpady chemiczne.

6.3 Corok

Nastepujgce czynnosci konserwacyjne nalezy wykonywac co najmniej raz w roku.

e Usuwac wszelki brud i pyt. Przedmuchac¢ zrodto pragdu do czysta suchym
sprezonym powietrzem (przy zmniejszonym ci$nieniu).

*  Wymienia¢ chtodziwo i my¢é weze i zbiornik wody czystg woda.

e Sprawdzac¢ uszczelki, kable i przytgcza. W razie potrzeby dokrecac lub

wymienia¢ wadliwe czesci.

7 WYSZUKIWANIE USZKODZEN

Przed odestaniem urzgdzenia do autoryzowanego technika serwisu nalezy
przeprowadzic¢ nastepujgce sprawdzenia i kontrole.

Typ uszkodzenia

Dziatanie

Brak tuku

Sprawdzi¢, czy zasilanie sieciowe zostato wtgczone.
Sprawdzi¢, czy prad spawania i kable powrotne zostaty
odpowiednio podtgczone.

Sprawdzi¢, czy zostata ustawiona odpowiednia wartos¢
pradu.

W trakcie spawania wystapita
przerwa w dostawie pradu
spawania.

Sprawdzi¢, czy zadziataty termiczne, samoczynne wylgczniki
przecigzeniowe (co jest sygnalizowane pomaranczowg
lampkg na przednim panelu).

Sprawdzi¢ bezpieczniki zasilania sieciowego.

Czesto zdarza sie, ze wigczajg
sie termiczne, samoczynne
wytgczniki przecigzeniowe.

Sprawdzié, czy filtry powietrza nie sg zatkane.
Upewnic¢ sig, Ze nie zostaly przekroczone dane znamionowe
zrodfa zasilania (tj. ze urzgdzenie nie jest przecigzone).

Staba wydajno$¢ spawania.

Sprawdzi¢, czy prad spawania i kable powrotne zostaty
odpowiednio podtgczone.

Sprawdzi¢, czy zostata ustawiona odpowiednia wartos¢
pradu.

Sprawdzi¢, czy uzywane sg odpowiednie elektrody.
Sprawdzi¢ bezpieczniki zasilania sieciowego.

8 ZAMAWIANIE CZESCI ZAMIENNYCH

Naprawy i prace zwigzane z z obwodomi elektrycznymi powinny by¢
przeprowadzane przez upowaznionego serwisanta ESAB.
Nalezy stosowac tylko oryginalne czesci zamienne i zuzywajgce sie ESAB.

Tig 4000i sa skonstruowane i przetestowane zgodnie z miedzynarodows i
europejska normg 60974-1, /-2, /-3 i 60974-10. Obowigzkiem jednostki serwisowej
dokonujacej serwisu lub naprawy, aby upewnic sie, ze produkt w dalszym ciggu
odpowiada wymienionym normom.

Czesci zamienne mozna zamawia¢ u najblizszego przedstawiciela handlowego firmy
ESAB (patrz ostatnia strona tej publikacji).

bt23d10a
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Tig 4000i

Numer zamowieniowy

Ordering no.

Denomination

Type

Notes

0458 630 881
0458 630 885
0458 640 990

0458 819 xxx
0458 855 xxx

Welding power source
Welding power source
Spare part list

Instruction manual
Instruction manual

Aristo” Tig 4000i, TA4
Aristo®Tig 4000i, TA6
Aristo®Tig 4000i

Aristo® TA4
Aristo® TA6

with cooling unit
with cooling unit

Instruction manuals and the spare parts list are available on the Internet at www.esab.com

bt23011a
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Tig 4000i

Spis czesci zapasowych

Item | Ordering no. Denomination
1 0458 398 001 |Filter
2 0458 383 991 | Front grill

ba37s

/
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Tig 4000i

Wyposazenie

Trolley ......... ... .. . 0458 530 881
Autotransformer TUA2 . .................. 0459 145 880
Remote control adapter RA12 12 pole .... 0459491 910
For analogue remote controls to CAN based

equipment.

Remote control unit MTA1 CAN .......... 0459 491 880

MIG/MAG: wire feed speed and voltage
MMA: current and arc force
TIG: current, pulse and background current

Remote control unit M1 10Prog CAN ...... 0459 491 882

Choice of on of 10 programs
MIG/MAG: voltage deviation
TIG and MMA: current deviation

Remote control unit AT1 CAN ............ 0459 491 883
MMA and TIG: current

Remote control unit AT1CFCAN......... 0459 491 884
MMA and TIG: rough and fine setting of

current

Remote control unit T1 Foot CAN ........ 0460 315 880

For CAN based TIG equipment

bt23a11a
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Tig 4000i

Remote cable CAN 4 pole - 12 pole

X 0459 554 880
10 M e 0459 554 881
1 I 0459 554 882
25 M e 0459 554 883
0.25 M et 0459 554 884
Return cable 5m70mm2 ................ 0700 006 895
Water flow guard 0.7 I/min ................ 0456 855 880
ESABs ready mixed coolant (101) ........ 0194 230 002

bt23a11a
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ESAB subsidiaries and representative offices

Europe

AUSTRIA

ESAB Ges.m.b.H
Vienna-Liesing

Tel: +43 1 888 25 11
Fax: +43 1 888 25 11 85

BELGIUM
S.A.ESABN.V.
Brussels

Tel: +322 74511 00
Fax: +32 274511 28

BULGARIA

ESAB Kft Representative Office
Sofia

Tel/Fax: +359 2 974 42 88

THE CZECH REPUBLIC
ESAB VAMBERK s.r.o.
Vamberk

Tel: +420 2 819 40 885
Fax: +420 2 819 40 120

DENMARK
Aktieselskabet ESAB
Herlev

Tel: +45 36 30 01 11
Fax: +45 36 30 40 03

FINLAND

ESAB Oy

Helsinki

Tel: +358 9 547 761
Fax: +358 9 547 77 71

FRANCE

ESAB France S.A.
Cergy Pontoise

Tel: +33 1 30 75 55 00
Fax: +33 1 30 75 55 24

GERMANY

ESAB GmbH
Solingen

Tel: +49 212298 0
Fax: +49 212 298 218

GREAT BRITAIN

ESAB Group (UK) Ltd
Waltham Cross

Tel: +44 1992 76 85 15
Fax: +44 1992 71 58 03

ESAB Automation Ltd
Andover

Tel: +44 1264 33 22 33
Fax: +44 1264 33 20 74

HUNGARY

ESAB Kt

Budapest

Tel: +36 1 20 44 182
Fax: +36 1 20 44 186

ITALY

ESAB Saldatura S.p.A.
Bareggio (Mi)

Tel: +39 02 97 96 8.1
Fax: +39 02 97 96 87 01

THENETHERLANDS

ESAB Nederland B.V.

Amersfoort

Tel: +31 33 422 35 55
Fax: +31 33 422 35 44

NORWAY

AS ESAB

Larvik

Tel: +47 33 12 10 00
Fax: +47 33 11 52 03

POLAND

ESAB Sp.zo.o.
Katowice

Tel: +48 32 351 11 00
Fax: +48 32 351 11 20

PORTUGAL

ESAB Lda

Lisbon

Tel: +351 8 310 960
Fax: +351 1 859 1277

ROMANIA

ESAB Romania Trading SRL
Bucharest

Tel: +40 316 900 600

Fax: +40 316 900 601

RUSSIA

LLC ESAB

Moscow

Tel: +7 (495) 663 20 08
Fax: +7 (495) 663 20 09

SLOVAKIA

ESAB Slovakia s.r.o.
Bratislava

Tel: +421 7 44 88 24 26
Fax: +421 7 44 88 87 41

SPAIN

ESAB Ibérica S.A.

Alcala de Henares (MADRID)
Tel: +34 91 878 3600

Fax: +34 91 802 3461

SWEDEN

ESAB Sverige AB
Gothenburg

Tel: +46 31 50 95 00
Fax: +46 31 50 92 22

ESAB international AB
Gothenburg

Tel: +46 31 50 90 00
Fax: +46 31 50 93 60

SWITZERLAND
ESAB AG

Dietikon

Tel: +41 1741 2525
Fax: +41 1 740 30 55

UKRAINE

ESAB Ukraine LLC

Kiev

Tel: +38 (044) 501 23 24
Fax: +38 (044) 575 21 88

North and South America

ARGENTINA
CONARCO

Buenos Aires

Tel: +54 11 4 753 4039
Fax: +54 11 4 753 6313

BRAZIL

ESABS.A.
Contagem-MG

Tel: +55 31 2191 4333
Fax: +55 31 2191 4440

CANADA

ESAB Group Canada Inc.
Missisauga, Ontario

Tel: +1 905 670 02 20
Fax: +1 905 670 48 79

MEXICO

ESAB Mexico S.A.
Monterrey

Tel: +52 8 350 5959
Fax: +52 8 350 7554

USA

ESAB Welding & Cutting Products
Florence, SC

Tel: +1 843 669 44 11

Fax: +1 843 664 57 48

Asia/Pacific

AUSTRALIA

ESAB South Pacific
Archerfield BC QLD 4108
Tel: +61 1300 372 228
Fax: +61 7 3711 2328

CHINA

Shanghai ESAB A/P
Shanghai

Tel: +86 21 2326 3000
Fax: +86 21 6566 6622

INDIA

ESAB India Ltd
Calcutta

Tel: +91 33 478 45 17
Fax: +91 33 468 18 80

INDONESIA

P.T. ESABindo Pratama
Jakarta

Tel: +62 21 460 0188
Fax: +62 21 461 2929

JAPAN

ESAB Japan

Tokyo

Tel: +81 45670 7073
Fax: +81 45 670 7001

MALAYSIA

ESAB (Malaysia) Snd Bhd
usJ

Tel: +603 8023 7835

Fax: +603 8023 0225

SINGAPORE

ESAB Asia/Pacific Pte Ltd
Singapore

Tel: +65 6861 43 22

Fax: +65 6861 31 95

SOUTH KOREA

ESAB SeAH Corporation
Kyungnam

Tel: +82 55 269 8170
Fax: +82 55 289 8864

UNITED ARAB EMIRATES
ESAB Middle East FZE
Dubai

Tel: +971 4 887 21 11

Fax: +971 4 887 22 63

Africa

EGYPT

ESAB Egypt
Dokki-Cairo

Tel: +20 2 390 96 69
Fax: +20 2 393 32 13

SOUTHAFRICA

ESAB Africa Welding & Cutting Ltd
Durbanvill 7570 - Cape Town

Tel: +27 (0)21 975 8924

Distributors

For addresses and phone
numbers to our distributors in
other countries, please visit our
home page

www.esab.com
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