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1 Informacja

1.1 Do niniejszej instrukcji

Niniejsza instrukcja zawiera wszystkie Informacje dla przeszkolonych pracownikéw dotyczgce zgodnej z przeznaczeniem obstugi
Smartweld Jet, dla urzadzen w wersji 230 V oraz 110 V. Zawiera ona miedzy innymi informacje dotyczgce uruchomienia, obstugi,
transportu i usuwania usterek palnika podgrzewajacego Smartweld Jet.

Nalezy przestrzegac:

e Instrukcja jest czescig palnika podgrzewajgcego Smartweld Jet.

e Uzytkownik musi mie¢ jg zawsze do dyspozycji.

e Musi by¢ ona zawsze przechowywana w poblizu palnika podgrzewajacego Smartweld Jet przez caty okres jego uzytkowania.

e Nalezy jg rowniez przekazaé wraz z przekazaniem Smartweld Jet innym uzytkownikom i musi by¢ ona uzupetniona o tresci
specyficzne dla klienta.

1.2 Stosowanie instrukcji

Dane, ktére sg zawarte w tej instrukcji s3 wigzgce. Kazdy uzytkownik Smartweld Jet musi przed rozpoczeciem
uzytkowania doktadnie przeczytad i zrozumiec instrukcje. Nalezy zawsze przestrzegac instrukcji, zakazéw i nakazéw
zawartych w instrukcji oraz wszystkich instrukcji bezpieczenstwa.

1.3 Tabliczka znamionowa — identyfikacja produktu

Na spodniej stronie palnika podgrzewajgcego Smartweld Jet znajduje sie tabliczka znamionowa. Tabliczka znamionowa stuzy do
doktadnej identyfikacji wyrobu (zob. llustracja 1a, 1b). Uzytkownik musi zapewni¢ wymiane tabliczki znamionowej w przypadku jej
uszkodzenia lub zagubienia. Informacje znajdujace sie na tabliczce znamionowej dotyczgce numeru seryjnego i roku produkcji
muszg by¢ zawsze podawane w korespondencji z producentem.

@ soLoscuminr
Smart Rall Solutions

ELEKTRO THERMIT GMBH & CO. KG
A GOLDSCHMIDT COMPANY
Chemiestr. 24, 06132 Halle (Saale), Germany
Model: SMARTWELD JET Gas family: B/P Un: 230 V~ 50/60 Hz
Manufacturing year: 2020 Device cat.: lar Power: 100-900 W
Serial-No.: 00230 Pmax: 20 kPa Imax: 10 A
Weight: 23 kg QFmin: 1 kW Qemax: 150 kW

IP 54 D C€E

llustracja 1a: Przyktadowa tabliczka znamionowa Smartweld Jet, 230 V

Rev. 08/2023-07-07
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@GOLDSCHMIDT

Smart Rail Solutions
ELEKTRO THERMIT GMBH & CO. KG
A GOLDSCHMIDT COMPANY
Chemiestr. 24, 06132 Halle (Saale), Germany

Model: SMARTWELD JET  Gas family: B/P U,: 110 V~ 50/60 Hz
Manufacturing year: 2020 Device cat.: I3z Power: 100-900 W
Serial-No.: 00121 Pmax: 20 kPa Imax: 16 A

Weight: 28 kg Qemin: 1 kW Qemax: 150 kW

IP 54 C€

llustracja 1b: Przyktadowa tabliczka znamionowa Smartweld Jet, 110 V

1.4 Palnik podgrzewajacy Smartweld Jet

Palnik podgrzewajgcy Smartweld Jet (zwany dalej ,Smartweld Jet") stuzy do wstepnego podgrzewania i suszenia konncowek szyn i
kompletnego systemu odlewania do wykonania spawania aluminiowo-termicznego (patrz rdwniez Rozdziat 2.1, Uzytkowanie
zgodne z przeznaczeniem").

1.5 Dokumenty powigzane

Instrukcje pracy Thermit® zawieraja wazne informacje na temat wykonania danego procesu spawania Thermit® i nalezy ich
przestrzegac¢ podczas obstugi Smartweld Jet. Instrukcja montazu i obstugi GOK, Oryginalna instrukcja dla art. 05 288 501, zawiera
informacje na temat dziatania urzgdzenia zabezpieczenia wzrostu cisnienia OPSO, SAV. Krétkg informacje o tej instalacji mozna
znalez¢ w rozdz. 7.6.

1.6 Odpowiedzialnos¢

Za nieprzestrzeganie instrukcji odpowiada uzytkownik. Rekojmia wygasa w zakresie uszkodzen Smartweld Jet lub wyposazenia lub
w zakresie usterek funkcjonowania, ktdre wynikaja z nieprzestrzegania instrukcji lub na skutek wadliwego uzytkowania przez
uzytkownika.

Zabrania sie dokonywania samodzielnej przebudowy lub zmian na Smartweld Jet lub na czesciach wyposazenia. Powoduje to
réwnoczesnie wykluczenie odpowiedzialnosci.

1.7 Ochrona praw autorskich

Niniejsza instrukcja jest chroniona prawem autorskim firmy Elektro-Thermit GmbH & Co. KG. Powielanie catego dokumentu lub
jego fragmentow i/lub przekazywanie osobom trzecim jest dozwolone wytgcznie po uzyskaniu pisemnej zgody Elektro-Thermit
GmbH & Co. KG.

1.8 Symbole w niniejszej instrukcji

Podczas korzystania z niniejszej instrukcji nalezy przestrzega¢ stosowanych symboli. Nieprzestrzeganie moze spowodowac:
e Ryzyko obrazen przez personel

e Uszkodzenie urzadzenia Smartweld Jet lub otoczenia.

e Utrate rekojmi lub

e Odrzucenie odpowiedzialnosci przez producenta.

Rev. 08/2023-07-07
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W niniejszej instrukcji uzywane sg nastepujace symbole:

SYMBOL ZNACZENIE

Stowo NIEBEZPIECZENSTWO oznacza niebezpieczeristwo o wysokim stopniu ryzyka, ktére, jeéli sie go

NIEBEZPIECZENSTWO

nie uniknie, spowoduje smier¢ lub powazne obrazenia.

Stowo OSTRZEZENIE oznacza niebezpieczeristwo o $rednim stopniu ryzyka, ktére, jesli sie go nie
uniknie, moze spowodowac powazne obrazenia.

OSTROZNIE Stowo OSTROZNIE oznacza hiebezpieczeristwo o niskim poziomie ryzyka, ktére, jeéli sie go nie uniknie,
moze spowodowac niewielkie lub umiarkowane obrazenia.

Stowo WSKAZOWKA oznacza niebezpieczeristwo, ktére, jeéli sie go nie uniknie, moze spowodowaé
szkody materialne i Srodowiskowe.

Sytuacje stwarzajgce ryzyko obrazen sg dodatkowo oznaczone znakiem ostrzegawczym.

m Symbol informacji oznacza informacje (wskazdéwki, zalecenia, uwagi itp.), ktére moga byé pomocne w
obstudze produktu.

Przed uzyciem produktu nalezy zapoznac sie z instrukcjami bezpieczenstwa. Nieprzestrzeganie tego
zalecenia moze prowadzi¢ do obrazen ciata i szkéd materialnych.

Tabela 1: Symbole

Rev. 08/2023-07-07
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2  Wskazowki dotyczace bezpieczenistwa

W tym rozdziale znajdujg sie wszystkie istotne dla bezpieczenstwa informacje.
Przed rozpoczeciem uzytkowania urzagdzenia Smartweld Jet nalezy doktadnie przeczytac ten rozdziat; podczas
uzytkowania nalezy przestrzega¢ podanych informacji.

2.1 Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Palnik podgrzewajgcy Smartweld Jet stuzy do wstepnego podgrzewania i suszenia koricéw szyn oraz kompletnego systemu
odlewania do wykonania spawania aluminiowo-termicznego.

Smartweld Jet moze by¢ eksploatowany tylko przy uwzglednieniu warunkéw eksploatacji (patrz rozdziat 5 ,Warunki eksploatacji").
Smartweld Jet jest technicznie skonstruowany tylko do tego; urzadzenie mozna stosowac i eksploatowac wytgcznie w tym celu.
Kazde inne uzytkowanie Smartweld Jet lub jego wyposazenia jest uwazane za niezgodne z przeznaczeniem.

m Za szkody osobowe lub rzeczowe, ktore zostaty spowodowane niezgodnym z przeznaczeniem uzytkowaniem Smartweld Jet
lub jego wyposazenia, Elektro-Thermit GmbH&Co. KG nie odpowiada.

m Urzadzenie Smartweld Jet moze by¢ uzytkowane wytgcznie przez osoby przeszkolone w jego obstudze oraz w stosownych
metodach spawania.

Ij Nalezy pamietaé, by podczas uzywania urzgdzenia w pomieszczeniach zapewniona byta dobra wentylacja.

m W przypadku korzystania z agregatdw pradotwdrczych, najpierw uruchomic agregat pragdotwdrczy i dopiero potem mozna
podtgczy¢ Smartweld Jet.

2.2 Moizliwe do przewidzenia nieprawidiowe stosowanie

Mozliwe do przewidzenia uzycie niezgodne z przeznaczeniem ma miejsce wtedy, gdy urzgdzenie Smartweld Jet jest uzywane do
celéw innych niz opisane w rozdziale 2.1 ,,Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem" oraz gdy nie zostaty zachowane warunki
eksploatacji z rozdziatu 5 ,,Warunki eksploatac;ji".

Przewidywalne niewtasciwe uzycie obejmuje m.in.:

e Uzywanie jako ogrzewanie lub wentylator

e Rozmrazanie zamarznietych przedmiotéw,

e Zastosowanie jako miotacz ognia,

e Przypalanie i spalanie przedmiotow.

2.3 Dalsze przepisy

Poza przepisami zawartymi w niniejszej instrukcji nalezy przestrzega¢ réwniez innych przepiséw prawa dotyczacych zapobiegania
wypadkom i ochrony srodowiska oraz zapobiegania wypadkom obowigzujgcych u uzytkownika.

Uzytkownikiem jest ten, kto eksploatuje Smartweld Jet lub jego komponenty lub zleca ich eksploatacje odpowiedniemu i
przeszkolonemu personelowi.

Nalezy przestrzegac przepisdw bezpieczeristwa wydanych przez wtadze kolejowe dla pracy na torach i w ich poblizu. Rozpoczecie
pracy moze nastgpic¢ wytgcznie po zatwierdzeniu przez wtasciwych inspektoréw BHP.

Rev. 08/2023-07-07
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2.4 0Ogolne zrodta zagrozen

m Nalezy przestrzegac ponizszych przepisow bezpieczenstwa! Przepisy bezpieczenstwa zwracajg uwage na zagrozenia zwigzane
z mozliwymi obrazeniami ciata, szkodami materialnymi i szkodami srodowiskowymi oraz zawierajg informacje pozwalajgce unikng¢
i zapobiec zagrozeniom.

2.4.1 Ryzyko obrazen w otoczeniu roboczym

Prace spawalnicze odbywajg sie w Srodowisku pracy na placu budowy, gdzie w bezposrednim sgsiedztwie mozna jednoczesnie
wykonywac kilka spawdw i inne prace. Istnieje zwiekszone ryzyko obrazen, miedzy innymi z powodu:

e przejazdy pojazdéw budowlanych

e zaczepienie sie na pojazdach budowlanych i innych maszynach poruszajacych sie,

e poslizg na gtadkich, mokrych lub oleistych powierzchniach,

e potkniecie sie o przeszkody,

e upadek na ostre i kanciaste przedmioty,

e poparzenie sie na gorgcych powierzchniach i otwartym ogniu lub

e uszkodzenie lub utrata stuchu z powodu hatasu maszyn.

Nalezy przedsiewzig¢ nastepujace srodki ostroznosci:
e Przestrzegac wszystkich przepisow budowlanych.
e Pracowac tylko przy odpowiednim oswietleniu.

e Zawsze nalezy by¢ ostroznym i czujnym.

2.4.2 Ryzyko oparzenia

Smartweld Jet jest urzgdzeniem, ktére moze by¢ obstugiwane wytacznie przez autoryzowany personel. Niewtasciwe uzycie moze

spowodowad powazne oparzenia. Nalezy przedsiewzig¢ nastepujace srodki ostroznosci:

e Chroni¢ plac budowy przed dostepem o0séb nieupowaznionych. Koordynacja musi by¢ prowadzona przez kierownika placu
budowy.

e Chroni¢ Smartweld Jet przed nieuprawnionym uzytkowaniem.

e Nigdy nie nalezy pracowa¢ z Smartweld Jet w srodowisku zagrozonym wybuchem lub pozarem.

e Zawsze nalezy zapewnié, ze w poblizu urzadzenia Smartweld Jet nie znajdujg sie zadne substancje tatwopalne lub wybuchowe.

e W razie potrzeby usungc¢ z miejsca pracy materiaty palne oraz zapewni¢ odpowiednia wentylacje.

e Zawsze nosic¢ $rodki wyposazenie ochronne (patrz rozdziat 2.11 ,Srodki ochrony osobistej").

Ryzyko poparzen przy wigczaniu

Mieszanka gazu i powietrza zapala sie dopiero po ok. 10 sekundach od uruchomienia wentylatora. Z dyszy wydostaje sie ptomien
spiczasty. Niewykrycie zapalenia ptomienia moze spowodowac powazne oparzenia.

Oprocz powyzszych punktdw nalezy przestrzegac nastepujgcych srodkdéw ostroznosci, w szczegdlnosci podczas uruchamiania i
obstugi:

e Po uruchomieniu wentylatora nie trzymac zadnych czesci ciata (np. rak) pod dysza.
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Ryzyko poparzenia przez goraca powierzchnie

Podczas pracy dysza nagrzewa sie do 1000°C. Dotkniecie powoduje powazne oparzenia.

Nalezy przestrzegac nastepujgcych srodkéw ostroznosci podczas uruchamiania i obstugi:

e Nie dotykac dyszy w trakcie i po zakonczeniu pracy.

e Pozwoli¢, aby program podgrzewania wstepnego zostat catkowicie zakonczony i wigczy¢ program chtodzenia, jesli to konieczne.
Sekwencja programu zawiera predefiniowany czas schtodzenia rury palnika i dyszy.

Oparzenie spowodowane przewrdceniem sie podczas eksploatacji

Smartweld Jet moze sie przewrdcié, jesli urzadzenie mocujgce nie jest prawidtowo zamocowane do szyny. Dysza z ptomieniem
moze przyjmowac przy tym niekontrolowane pozycje i w ten sposéb powodowaé powazne oparzenia.

Podczas montazu mechanizmu mocujgcego nalezy przestrzega¢ nastepujacych srodkéw ostroznosci:

e Wykonac prawidtowy montaz.

e Przed wtgczeniem nalezy sprawdzi¢ stabilnos¢ urzgdzenia mocujacego i zamontowanego na nim elementu Smartweld Jet.

Ryzyko poparzen spowodowane niewtasciwym programem podgrzewania

W przypadku wybrania niewtasciwego programu podgrzewania wstepnego system odlewniczy moze stac sie zbyt goracy lub zostaé

zniszczony, powodujgc wyrzucanie iskier, a nawet wyciek stali. Moze to spowodowac oparzenia.

Podczas uruchamiania i obstugi nalezy przestrzega¢ dodatkowo nastepujacych srodkéw ostroznosci:

e Przestrzega¢ wskazowek zawartych w tej instrukcji i informaciji.

e Program podgrzewania wstepnego nalezy ustawi¢ odpowiednio do systemu odlewniczego stosowanego w danym procesie
spawania Thermit® .

e Przestrzegac obowigzujgcych instrukcji pracy (patrz rozdziat 1.5 ,,Dokumenty powigzane").

2.4.3 Ryzyko wybuchu

Smartweld Jet zawiera elementy przewodzace gaz, ktére przy niewtasciwym uzytkowaniu moga spowodowac eksplozje, powazne

oparzenia i $mier¢.

Nalezy przedsiewzigé nastepujgce srodki ostroznosci:

e Nie nalezy uzywac urzadzenia Smartweld Jet podczas burzy.

e Chroni¢ urzadzenie Smartweld Jet oraz zasilanie gazowe przed burza.

e Przed przystgpieniem do prac konserwacyjnych nalezy zawsze odtgczy¢ urzadzenie Smartweld Jet od zasilania elektrycznego i
gazowego.

2.4.4 Ryzyko obrazenia na skutek porazenia pradem

Podczas pracy z czesciami i przewodami pod napieciem istnieje ryzyko powaznych obrazen w wyniku porazenia pragdem

elektrycznym, ktére moze prowadzi¢ do migotania komor, zatrzymania krazenia lub porazenia drég oddechowych ze skutkiem

Smiertelnym.

Nalezy przedsiewzig¢ nastepujgce srodki ostroznosci:

e Smartweld Jet mozna eksploatowac wytacznie zgodnie z wytycznymi danego przedsiebiorstwa kolejowego, jesli w miejscu pracy
znajduje sie pod napieciem szyna pragdowa.

e Smartweld Jet - nigdy nie stosowaé¢ w obwodzie szyn pod napieciem.

e Zawsze nalezy sie upewnic, ze nie istnieje ryzyko porazenia prgdem.

e Przed przystgpieniem do serwisowania nalezy zawsze odtgczy¢ urzadzenie Smartweld Jet od zasilania elektrycznego i gazowego.
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2.4.5 Ryzyko obrazen na skutek hatasu podczas eksploatacji

Wentylator i dysza wytwarzajg wysoki poziom hatasu podczas pracy. Dtuzsza eksploatacja moze prowadzi¢ do uszkodzenia stuchu, a
nawet do trwatego ubytku stuchu. Ponizsza tabela pokazuje maksymalne dopuszczalne czasy dziatania okreslone na podstawie
pomiardw cisnienia akustycznego. Hatas otoczenia nie jest brany pod uwage.

PROGRAM CZAS PRACY DO Lgxsn = 80 DB(A) CZAS PRACY DO Lgxsn = 85 DB(A)
P1 — Program podgrzewania najwyzsza wydajnos$¢ | 145 min 460 min

Suszenie misek do szlaki 20 min 65 min

Tryb schtadzania 480 min 480 min

Tabela 2: Wartosci narazenia na hatas w ciggu dnia podczas pracy Smartweld Jet

Nalezy przedsiewzig¢ nastepujace srodki ostroznosci:
e Jezeli konieczne, stosowac nauszniki przeciwhatasowe.

e Smartweld Jet nalezy wtgczac tylko wtedy, gdy jest to konieczne.

2.4.6 Ryzyko obrazen na skutek upadku

Przewdd doprowadzajacy gaz i kabel zasilajacy lezg na podtodze podczas uzytkowania i transportu do nastepnego punktu spawania.
Woystepuje ryzyko obrazen na skutek potkniecie sie i upadku! Na podtodze moga lezeé przedmioty ostre lub kanciaste.

Nalezy przedsiewzig¢ nastepujgce Srodki ostroznosci:

e Przewdd doprowadzajgcy gaz i przewdd zasilajacy utozyé w taki sposdb, aby uniknac¢ potkniecia sie.

e Zawsze nosi¢ wyposazenie ochronne (patrz rozdziat 2.11 ,Srodki ochrony osobistej").

2.4.7 Ryzyko obrazen na skutek podnoszenia ciezkich przedmiotow

Smartweld Jet wazy 23 kg lub 28 kg. Podczas transportu i ustawiania na szynie urzgdzenie nalezy podniesc. Przy nieodpowiedniej
postawie ciata moze to spowodowacd obrazenia uktadu miesniowo-szkieletowego.

Podczas podnoszenia Smartweld Jet nalezy przedsiewzig¢ nastepujgce srodki ostroznosci:

e Stosowac uchwyty do podnoszenia na urzadzeniu Smartweld Jet.

e Przyja¢ wihasciwg postawe.

2.5 Znaki bezpieczenstwa

Znaki bezpieczenstwa nalezy utrzymywac w stanie czytelnym! Jesli znaki bezpieczerstwa ulegng w trakcie uzytkowania

uszkodzeniu lub jesli ich brak, uzytkownik musi zapewnic ich wymiane.
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Na Smartweld Jet umieszczone sg nastepujace znaki bezpieczenstwa:

WHEN USING IN ENCLOSED AREAS
ENSURE GOOD VENTILATION!

BEI VERWENDUNG IN GESCHLOSSENEN
RAUMEN SIND DIESE GUT ZU BELUFTEN!

Bei Betrieb mit Stromerzeuger:
1. Stromerzeuger starten
2. Mit SMARTWELD JET verbinden!
GEFAHR der Beschadigung des SMARTWELD JET !

When operating with generator:
1. Start generator
2. Connect with SMARTWELD JET!
DANGER of damage of SMARTWELD JET !

W pomieszczeniach, w ktérych bedzie uzywane urzadzenie, musi byé zapewniona skuteczna
wentylacja.

Praca z agregatem pradotworczym:

1. Uruchomi¢ agregat pradotworczy

2. Potaczy¢ ze Smartweld Jet!
NIEBEZPIECZENSTWO uszkodzenia Smartweld Jet!

PIKTOGRAM ZNACZENIE PIKTOGRAM ZNACZENIE

Przestrzegac instrukcji

Nosi¢ rekawice ochronne

Stosowac ochrone oczu

Nosi¢ odziez ochronng.

Nosié¢ ochronne obuwie robocze

Podczas transportu suwnica nosic kask
ochronny

Ostrzezenie przed goraca powierzchnig

Tabela 3: Znaki bezpieczenstwa

llustracja 2 pokazuje miejsca, w ktdrych umieszczone sg znaki bezpieczerstwa.
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Bei Betrieb mit Stromerzeuger:
1. Stromerzeuger starten
2. Mit SMARTWELD JET verbinden!
GEFAHR der Beschadigung des SMARTWELD JET !

'WHEN USING IN ENCLOSED AREAS

ENSURE GOOD VENTILATION! -

| When operating with generator:
BEI VERWENDUNG IN GESCHLOSSENEN TRty
RAUMEN SIND DIESE GUT ZU BELUFTEN! i onectwith SNMARPUEEIIET|

DANGER of damage of SMARTWELD JET !

llustracja 2: Znaki bezpieczenstwa

2.6 Wytacznik awaryjny

Uruchomienie wytgcznika awaryjnego (patrz llustracja 3) powoduje natychmiastowe odciecie doptywu pradu i gazu. W ten sposéb
praca Smartweld Jet zostaje catkowicie przerwana.

llustracja 3: llustracja po lewej: Wytgcznik awaryjny, wykonanie 230 V; llustracja po prawej: Wytgcznik awaryjny, wykonanie 110 V

Wytacznik awaryjny moze postuzy¢ do zatrzymania Smartweld Jet oraz w pracy do wtgczania i wytgczania urzadzenia.
|I] Po nacisnieciu wytgcznika awaryjnego nalezy go ponownie zwolni¢, aby znéw wtaczy¢ urzadzenie Smartweld Jet. Jesli
widoczny jest 26tty pierscien (230 V) lub zielony pierscien (110 V), wyfacznik jest zwolniony.

2.7 Ochrona przeciwpozarowa/gasnice
Na placu budowy nalezy przestrzegac przepiséw przeciwpozarowych.

Podczas pracy z Smartweld Jet uzytkownik musi zapewni¢, aby w petni dziatajgca gasnica CO; znajdowata sie zawsze w
bezposrednim sgsiedztwie miejsca pracy.
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2.8 Postepowanie w nagtym przypadku

W przypadku wystgpienia sytuacji awaryjnej nalezy natychmiast wytgczy¢ urzadzenie Smartweld Jet za pomocg wytacznika
awaryjnego (patrz rozdziat 8.3 ,,Zatrzymanie Smartweld Jet za pomocg wytgcznika awaryjnego") i jak najszybciej opuscic strefe
niebezpieczna.

e W przypadku obrazen ciata nalezy niezwtocznie podjgc¢ dziatania pierwszej pomocy.

e W przypadku pozaru nalezy natychmiast podja¢ niezbedne kroki w celu jego opanowania.

2.9 Obowigzki uzytkownika

Za uzytkownika uwaza sie osobe, ktdra sama eksploatuje Smartweld Jet w celach komercyjnych lub ekonomicznych lub pozostawia
go do uzytku/zastosowania osobom trzecim i ponosi prawng odpowiedzialnos$¢ za ochrone personelu lub 0séb trzecich podczas
eksploatacji.

Obowigzki uzytkownika:

e Uzytkownik musi znaé¢ obowigzujgce przepisy bezpieczenstwa pracy i zapobiegania wypadkom oraz stosowac sie do nich.

e W przypadku stosowania urzadzenia Smartweld Jet w poblizu szyn pragdowych nalezy poinformowac personel o ponizszych
punktach:
e wymagane odlegtosci bezpieczernstwa pomiedzy Smartweld Jet a szyng,
e obowigzujgce srodki bezpieczenstwa dla zewnetrznych zrodet energii i pozycji personelu obstugujgcego.

2.10 Kwalifikacje personelu
2.10.1 Informacje ogodlne

Prace moze wykonywa¢ wytacznie wykwalifikowany personel!

Smartweld Jet moze by¢ uzytkowany zasadniczo przez osoby spetniajace ponizsze wymagania. Uzytkowanie urzgdzenia Smartweld

Jet przez inne osoby jest zabronione.

e Nalezy przeczytad i zrozumie¢ doktadnie niniejszg instrukcje.

e W celu zapewnienia bezpieczeristwa pracy nalezy nosi¢ niezbedne $rodki ochrony osobistej (patrz rozdziat 2.11 ,Srodki ochrony
osobistej").

o Nalezy przestrzegad przepiséw bezpieczenstwa i zapobiegania wypadkom obowigzujacych u uzytkownika oraz wszystkich
przepisdw prawa istotnych dla bezpieczeristwa osobistego i bezpieczeristwa innych oséb.

2.10.2 Operatorzy (uzytkownik)

Personel obstugujgcy Smartweld Jet, ktory moze wykonywacé prace opisane w niniejszej instrukcjii, jest zdefiniowany w nastepujacy
sposoéb:
e Jest stale szkolony w zakresie innowacji technicznych i posiada niezbedng podstawowg wiedze na temat obstugi Smartweld Jet.
e Nalezy go przeszkoli¢ w ramach szkolenia wstepnego, zwracajgc uwage na nastepujace tematy gtéwne:

e Opis dziatania urzadzenia Smartweld Jet

e Woyjasnienie poszczegdlnych elementow,

e Wyjasnienie zrodet zagrozen,

e Stosowanie urzadzenie Smartweld Jet,

e Wykrywanie bteddw dziatania i usterek,

e Prawidtowe czyszczenie Smartweld Jet.
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2.11 Srodki ochrony osobistej

Przy pracy z Smartweld Jet nalezy bezwarunkowo postugiwacd sie ponizszg tabela, o ile uzytkownik nie okresli inaczej.

SYMBOL

WYPOSAZENIE OCHRONNE

PRACE

Ochronne ubranie robocze(odziez ochronna do spawania zgodna z

EN 470-1, w razie potrzeby ubranie ostrzegawcze zgodnie z EN
471)

Transport, uruchomienie, obstuga,
wyfaczenie, konserwacja,
czyszczenie/serwisowanie

Robocze obuwie ochronne(obuwie ochronne S3 zgodnie z EN ISO
20345 obuwie do kostek)

Transport, uruchomienie, obstuga,
wytaczenie, konserwacja

Okulary ochronne (normalne i dla ochrony spawalniczej poziom 6)

Obstuga (spawanie)

ochronne rekawice robocze (powazne zagrozenie mechaniczne

zgodnie z EN 388 (4242), EN 402, w razie potrzeby rekawice
chroniace przed zagrozeniami termicznymi zgodnie z EN 407)

Transport, uruchomienie, obstuga,
wyfaczenie, konserwacja,
czyszczenie/serwisowanie)

Kask ochronny (przemystowy kask ochronny zgodnie z EN 397)

Transport suwnicg

Tabela 4: Srodki ochrony osobistej
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3 Budowa i dziatanie

W tym rozdziale przedstawiono najwazniejsze elementy Smartweld Jet i wyjasniono ich dziatanie.

/-!
s |

>

"~
£
|

llustracja 4: Elementy urzadzenia i akcesoria

(1) | Smartweld Jet (5) | Waz gazowy

(2) | Dysza (6) | Szybkoztaczka

(3) | Reduktor cisnienia gazu z zestawem adapteréw Euro (7) | Uchwyt mocujacy Vignol Smartweld Jet
(4) | Bezpiecznik weza przed peknigciem

Dalsze elementy urzadzenia:

e Przymiar nastawczy (zalezny od metody)

e Kabel zasilania sieciowego Smartweld Jet lub

e Kabel zasilania sieciowego Smartweld Jet 110 V z gniazdkiem typu Euro i wtyczka typu USA
Opcjonalne wyposazenie:

e Skrzynia transportowa i magazynowa

e Waz o podwdjnych scianach z kontrolg wycieku gazu i reduktor cisnienia gazu

e Uchwyt mocujace Vignol/ szyna rowkowa/szyna podsuwnicowa Smartweld Jet

3.1 Opis funkcjonowania

Palnik podgrzewajacy Smartweld Jet stuzy do wstepnego podgrzewania i suszenia koricéwek szyn, a kompletny system odlewania
do wykonania spawu aluminiowo-termicznego.

Poprzez zewnetrzne zasilanie i automatyczny regulator gazu, gaz jest doprowadzany do Smartweld Jet, ktéry jest mieszany z
powietrzem przez wysokowydajny wentylator w rurze palnika.

Po wybraniu odpowiedniego programu podgrzewania urzgdzenie Smartweld Jet porusza sie z okreslong moca. Podgrzewanie
wstepne odbywa sie automatycznie zgodnie z wybranym programem podgrzewania wstepnego. Po nacisnieciu przycisku START
rozpoczyna sie podgrzewanie wstepne.

Mieszanina gazu i powietrza zapala sie na niskim poziomie wydajnosci dopiero po ok. 10 sekundach od uruchomienia wentylatora.
Z dyszy wytania sie ptomien.

W zaleznosci od profilu szyny i procesu spawania, wybrany program podgrzewania wstepnego steruje procesem podgrzewania
wstepnego.

m Ze wzgleddw bezpieczenistwa nalezy nacisng¢ dwukrotnie przycisk START w ciggu trzech sekund.
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3.2 Smartweld Jet

Ilustracja 5: Smartweld Jet

(1) | Element obstugi (patrz rozdziat 3.3) (7) | Uchwyty

(2) | Wytacznik awaryjny (8) | Uchwyt

(3) | Podtaczenia gazu (9) | Obudowa filtra

(4) | Podtaczenie pradu (10) | Gniazdo urzadzenia mocujacego

(5) | Rura palnika (11) | Interfejs urzadzenia diagnostycznego
(6) | Dysza

El Interfejs urzadzenia diagnostycznego stuzy wytgcznie producentowi i autoryzowanemu przez niego personelowi
specjalistycznemu jako dostep. Nieprawidtowe uzytkowanie spowoduje utrate gwarancji.

Smartweld Jet zawiera dwa bezpieczniki topikowe, ktére w przypadku awarii lub przecigzenia odtaczajg Smartweld Jet od sieci.
Obydwa bezpieczniki znajdujg sie nad przytagczem zasilania (patrz llustracja 6) i mozna je zdemontowacd i wymienic, obracajac

pokrywe.

llustracja 6: Bezpieczniki topikowe
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3.3 Panel sterowania

Sterowanie urzadzeniem Smartweld Jet odbywa sie z poziomu panelu sterowania (patrz llustracja 7). Poprzez wybér
odpowiedniego programu podgrzewania (P1 i nastepne), Smartweld Jet jest ustawiany dla spawanych profili szyn i odpowiedniego
procesu spawania Thermit®.

llustracja 7: Panel sterowania

ELEMENT NAPIS FUNKCJA
(1) | Wyswietlacz - Wskazania itp. programéw podgrzewania
(2) | LED usterki Error Oznaczenie usterki
(3) | LED statusu Run Oznaczenie statusu eksploatacji
(4) | LEDBT Bluetooth® Oznaczenie aktualnego potaczenia Bluetooth®
’ START Wykonanie wybranego programu podgrzewania przez dwukrotne nacisniecie w
ciggu 3 sekund
' upP Wybdr programu podgrzewania wstepnego/czasu/mocy wentylatora w gére
® TIVE Ustawianie czasu w potgczeniu z przyciskami ze strzatkami w gére lub w dét (UP lub
DOWN).
S RESET Po usunieciu usterki powrdt do programu wstepnego podgrzewania.
. STOP Przerwanie programu podgrzewania
.v DOWN Wybdr programu podgrzewania wstepnego/czasu/mocy wentylatora w dét
Ustawianie napiecia sterowania wentylatora w potaczeniu z przyciskami ze
«uil ouTPuT strzatkami w ngZ lub w dét (UP lub D\(/)WN). e i
& COOLER Aktywacja trybu chtodzenia

Tabela 5: Funkcje elementéw obstugowych i wskaznikow

El W przypadku komunikatéw o btedach nalezy postepowac zgodnie z instrukcjami zawartymi w rozdziale 10 ,,Usuwanie
usterek".
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3.4 Program podgrzewania

|I| Wszystkie szczegdty mozna znalezé w instrukcji pracy odpowiedniego procesu spawania Thermit® .

|I| Pozycja programu podgrzewania wstepnego umozliwia, po konsultacji z dostawcg systemu, przeprowadzenie specyficznej
dla uzytkownika parametryzacji.

3.5 Uchwyt mocujacy Vignol Smartweld Jet

Przyrzad mocujacy (patrz llustracja 8) stuzy do prawidtowego zamontowania urzadzenia Smartweld Jet na szynie.

llustracja 8: Przyrzgd mocujacy

(1) | Zacisk mocujacy (5) | Sruba naprezajaca
(2) | Trzpien gniazda Smartweld Jet (6) | Gniazdo ramion skrzydta
Pomoc do ustawienia Smartweld Jet w kierunku (7) | Ramiona skrzydet do mocowania blach podtrzymujacych
(3) wzdtuznym szyny
Pomoc do ustawienia Smartweld Jet w kierunku
@) poprzecznym szyny
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4 Dane techniczne

KATEGORIA | DANE
Informacje ogdlne | Temperatura robocza maks. +60 °C

Temperatura magazynowania -20°Cdo +70°C
Wspdtczynnik stabilnosci (S) 30,5
Klasa bezpieczenstwa 1
Stopien ochrony IP 54
Kategoria urzadzenia Isr

Wymiary i waga | Wysokos¢ 509 mm
Szerokos$¢ 481 mm
Dtugos¢ 1.011 mm
Waga 23 kg (230V), 28 kg (110 V)
Waga dyszy 1,5kg

Moc | Maksymalna moc cieplna QFmax 150 kW
Minimalna moc cieplna Qfmin 1 kW
Pobdr mocy 100 do 900 W
Wejscie | Napiecie 230 kW fub 110V przy 50-60 Hz

dopuszczalne wahanie napiecia

+/-10 %

Bezpiecznik

250V, 6,3 A, btyskawiczny lub
110V, 10 A, zwtoczny

Materiat eksploatacyjny

Propan (min. 95 % wag. propan i propen). Nie stosowaé
gazéw zawierajgcych produkty destylacji ropy naftowe;j.

Warunki otoczenia

Temperatura

-20°C do +50°C

Wilgotnosé powietrza

Niekondensujace sie

Emisja dzwieku

Poziom ci$nienia akustycznego

83,3 dBre 20 pPa

Emisja dzwieku

Poziom mocy akustycznej

98,4 dBre 1 pW

Tabela 6: Dane techniczne
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Iil Emisja dzwieku i emisja dZzwieku zalezg od metody pracy. Poziomy dZzwieku podane w tabeli odnoszg sie do podgrzewania z
petng moca.

Ij Aby zapewni¢ monitorowanie ptomienia urzgdzenia, urzgdzenie jest wyposazone w wewnetrzny automatyczny przetgcznik
zmiany biegundéw. W przypadku pomiaréw, w ktérych przewdd ochronny jest odtgczony (np. prad przewodu ochronnego), nalezy
upewnic sie, ze urzadzenie jest uruchomiane z podtgczonym wytgcznikiem zabezpieczajgcym oraz ze przewdd ochronny zostanie
odtgczony dopiero, gdy na wyswietlaczu pojawi sie P1. Przy pomiarze z odwrotnym przytagczem fazowym urzgdzenie musi by¢
catkowicie odtaczone od sieci, a nastepnie ponownie podtaczone do sieci przy podtgczonym przewodzie ochronnym. Réwniez w
tym przypadku nie wolno odtgcza¢ przewodu ochronnego do pomiaru, dopdki na zintegrowanym wyswietlaczu nie pojawi sie P1.

El Smartweld Jet za posrednictwem reduktora ciSnienia gazu ustawiony jest na lokalny gaz zasilajacy i lokalne cisnienie
zasilajace i nalezy do kategorii LPG I3R.

|I| Gazy zawierajgce destylaty ropy naftowej nie mogg by¢ stosowane z Smartweld Jet, poniewaz zawierajg ciekte weglowodory,
ktére moga uszkodzi¢ Smartweld Jet.
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5

Warunki eksploatacji

Niniejszy rozdziat opisuje warunki eksploatacji, ktére muszg by¢ spetnione, aby urzgdzenie Smartweld Jet dziatato prawidtowo.

Jesli rzeczywiste warunki odbiegajg od warunkéw eksploatacji, nie wolno uzywac urzadzenia Smartweld Jet. Przed

uruchomieniem urzadzenia Smartweld Jet nalezy zawsze sprawdzi¢, czy zagwarantowane sg wszystkie warunki eksploatacji.

WIELKOSC WARTOS¢

Temperatura otoczenia (min.): -20°C

Temperatura otoczenia (maks.): +50 °C

Wilgotnos¢ powietrza otoczenie niekondensujace sie

Tabela 7: Warunki eksploatacji

Ponadto Smartweld Jet i jego akcesoria muszg spetniac nastepujgce warunki eksploataciji:

Urzadzenie Smartweld Jet moze by¢ eksploatowane wytacznie w technicznie dobrym i zdatnym do uzytku stanie.
Smartweld Jet moze by¢ stosowany wytacznie na zasilaniu z uziemionym przewodem ochronnym i wytgcznikiem ochronnym
réznicowo-pragdowym lub z kontrolg izolacji z automatyczna separacja.

Zasilanie prgdem musi by¢ wyposazone w automatyczne wytgczanie. Smartweld Jet nie posiada automatycznego odcinania
zasilania.

Urzadzenie Smartweld Jet moze by¢ eksploatowane wytacznie na zamknietym i zabezpieczonym zgodnie ze specyfikacja
przedsiebiorstwa kolejowego torze.

Smartweld Jet moze by¢ eksploatowany wytgcznie z propanem o czystosci zgodnej z norma EN 589 (co najmniej 95 % wagowo
propanu i propenu).

Smartweld Jet moze by¢ stosowany tylko przy odpowiedniej wentylaciji.

Nie wolno eksploatowac urzadzenia Smartweld Jet podczas burzy.

Aby zapobiec przedostawaniu sie wilgoci, nalezy przestrzegaé pozycji uzytkowania.
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6 Transport

Niniejszy rozdziat zawiera wszystkie informacje, ktére sg konieczne do prawidtowego transportu wszystkich podzespotow

urzgdzenia Smartweld Jet.

6.1 Urzadzenia do przenoszenia na Smartweld Jet

Smartweld Jet mozna podnosic tylko za istniejgce uchwyty nosne (patrz Ilustracja 9).

=

(1)

Uchwyt do transportu suwnicg

()

Uchwyty do podnoszenia recznego

2%

\
.

¥

/8

llustracja 9: Urzadzenia do przenoszenia

6.2 Transport reczny

OSTROZNIE

Smartweld Jet wazy ponad 20 kg.

e Przyjac wiasciwg postawe ciata.

e Stosowac uchwyty do podnoszenia na urzadzeniu Smartweld Jet.

6.3 Transport suwnica

W przypadku transportu suwnicg nalezy przestrzegac ponizszych instrukcji:
e Odpowiednio zabezpieczy¢ urzadzenie Smartweld Jet przed upadkiem.

e Upewnié sie, ze uchwyt zurawia jest mocno osadzony.

e Zapewnic przejezdnos$¢ drogi transportu i upewnic sie, ze nikt nie odniesie obrazen.

e Do zawieszania zawiesi uzywac wytgcznie uchwytu na Smartweld Jet.

e Podczas transportu dzwigiem urzgdzenia Smartweld Jet nalezy chwytac¢ za uchwyty (jedna osoba), aby zapobiec

niekontrolowanemu kotysaniu sie lub obracaniu.

6.4 Transport na powierzchni tadunkowej

Podczas transportu na powierzchni tadunkowej nalezy przestrzegac¢ zasad zabezpieczenia fadunku.
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7 Uruchomienie

Niniejszy rozdziat zawiera wszystkie informacje, ktére sg konieczne do prawidtowego uruchomienia Smartweld Jet. Uruchomienie
nalezy przeprowadzi¢ w kolejnosci opisanej w kolejnych rozdziatach.

7.1 Pierwsze uruchomienie

Podczas pierwszego uruchomienia urzadzenia nalezy postepowac zgodnie z ponizszymi instrukcjami:

1. Zamontowa¢ dysze z otworem do oporu na rurze palnika i wyregulowad (patrz llustracja 10).

—

llustracja 10: Nakfadanie dyszy

2. Prawidtowo zamontowac dysze za pomocg przedmiotu mocujgcego (patrz llustracja 11).

llustracja 11: Mocowanie dyszy

Jesli dysza jest zle ustawiona, nie mozna jej pdzniej prawidtowo wtozy¢ do formy spawalniczej.
m Podczas transportu dysza moze pozostawac zatozona.

7.2 Kontrola przed uruchomieniem

Codziennie przed uruchomieniem nalezy sprawdzac urzagdzenie Smartweld Jet, w szczegdlnosci:
1. Sprawdzi¢ filtr i w razie potrzeby oczysci¢/wymieni¢ (patrz rozdziat 11 ,,Konserwacja").

2. Sprawdzi¢, czy Smartweld Jet i jego elementy (w tym przyfacza zasilania i gazu) nie wykazuja $ladéw uszkodzen, takich jak
pekniecia i ztamania.

3. Sprawdzi¢, czy dysza jest prawidtowo opuszczona i zamocowana.

4. Sprawdzi¢, czy wszystkie elementy taczace zasilania gazem sg szczelne.
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Urzadzenie Smartweld Jet moze by¢ eksploatowana wytacznie w technicznie dobrym i zdatnym do uzytku stanie. Gdy stan
Smartweld Jet budzit bedzie jakiekolwiek zastrzezenia, przywrdcic¢ urzadzenie do prawidtowego stanu, wzgl. ustal z producentem
dalszg metode dziatan.

El Przed pracami spawalniczymi na wysokosci powyzej 1500 m n.p.m. napiecie sterujgce musi by¢ nieznacznie dopasowane w
programie podgrzewania wstepnego. W tym celu nalezy skontaktowad sie z dostawcg systemu.

m Metalowe odstoniete czesci Smartweld Jet sg potgczone z przewodem ochronnym zasilania napieciem. Jezeli na jednym
torze uzywanych jest jednoczesnie kilka urzgdzen Smartweld Jet, komunikat o zajetosci toru moze zosta¢ wyzwolony, gdy praca
odbywa sie w tym samym systemie zasilania. Sgsiadujace ze sobg szyny mozna potaczy¢ ze sobg elektrycznie przewodem
ochronnym. Jest to mozliwe réwniez wtedy, gdy Smartweld Jet jest eksploatowany réwnoczesnie z innymi urzagdzeniami
elektrycznymi na jednym zrédle zasilania i na réznych szynach. Nalezy sprawdzi¢, czy na danym odcinku roboczym dziata system
alarmowy obstugiwany zajetosci toru, a w razie watpliwosci prace nalezy wykonywacé po kolei na sgsiednich szynach.

7.3 Montaz urzadzenia mocujgcego

Podczas montazu urzgdzenia mocujgcego nalezy postepowac zgodnie z niniejszg instrukcja:

1. Za pomocg przymiaru nastawczego umiesci¢ urzgdzenie mocujace na koncu szyny w taki sposéb, aby ramiona skrzydet do
mocowania ptyt mocujgcych ksztatt zwrdcity sie w kierunku szczeliny spawu. Zacisk napinajgcy musi zakrywac gtéwke szyny.

2. Przymocowac urzadzenie mocujace do szyny za pomocg Sruby mocujacej.

3. Dokrecajac $rube zaciskowa, upewnic sie, ze urzgdzenie mocujace jest umieszczone prosto na szynie. Trzpien urzadzenia
mocujgcego musi by¢ ustawiony rownolegle do osi szyny.

Przewrdcenie sie urzadzenia Smartweld Jet podczas eksploatacji

Smartweld Jet moze sie przewrdcié, jesli urzagdzenie mocujgce nie jest prawidtowo zamocowane do szyny.
Moze to spowodowac obrazenia i szkody.

e Przeprowadzic i sprawdzi¢ prawidtowy montaz.

e Zawsze nosi¢ wyposazenie ochronne (patrz rozdziat 2.11 ,,Srodki ochrony osobistej").

7.4 Przygotowanie stanowiska spawania

Przygotowac stanowisko spawania zgodnie z obowigzujgcymi instrukcjami roboczymi (patrz rozdziat 1.5 "Dokumenty powigzane").

7.5 Smartweld Jet - ustawianie

Podczas ustawiania urzadzenia Smartweld Jet nalezy postepowac zgodnie z niniejszg instrukcja:
1. Umiesci¢ Smartweld Jet na trzpieniu urzadzenia zaciskowego. Zwraca¢ uwage na prawidtowg pozycje!

2. Ustawi¢ Smartweld Jet z podporami pozycjonujgcymi urzadzenia mocujacego tak, aby dysza znajdowata sie centralnie nad
szczeling spawu.

3. Sprawdzi¢ ustawienie wysokosci Smartweld Jet za pomocg przymiaru nastawczego. Prawidtowa wysokos¢ znajduje sie w
odpowiedniej instrukcji pracy.
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7.6 Podtaczenie zasilania pragdem i gazem

Przy podtaczeniu zasilania prgdem i gazem nalezy przestrzegaé nastepujacych instrukcji:

1. Podtaczy¢ elektryczny kabel zasilajacy (patrz ilustracja 12 po lewej stronie) zastosowac odpowiedni rodzaj kabla zasilajgcego dla
danego wariantu. Dezaktywowac¢ wytgcznik awaryjny poprzez przekrecenie wytgcznika (patrz ilustracja 12 po prawej stronie). W
stanie dezaktywacji, pod wytacznikiem widaé z6tty pierscien lub zielony pierscien.

’i‘“.":'g‘m

| : -

llustracja 12: llustracja po lewej: podtaczenie elektrycznego kabla zasilajgcego; llustracja po prawej: wytgcznik awaryjny

dezaktywowany (230 V)

WSKAZOWKA

Zapewnic, aby zrédta zasilania wykorzystywane do pracy urzagdzenia Smartweld Jet byty zgodne z danymi technicznymi wejscia
elektrycznego podanymi w tabeli 6 (230 V lub 110 V, 50-60 Hz, dopuszczalne wahania £10%). Stosowany generator elektryczny
musi pracowac w normalnym trybie pracy (patrz rozdziat 10 dot. usuwania usterek, tabela 9 dot. kodéw bteddéw i wskazéwek).
Podczas uzytkowania Smartweld Jet z agregatem prgdotwdrczym, wazne jest, aby zawsze najpierw uruchomié agregat, a
dopiero potem podtaczy¢ kabel do Smartweld Jet (niebezpieczeristwo uszkodzenia Smartweld Jet). W przypadku jednoczesne;j
pracy innych maszyn elektrycznych, Smartweld Jet nie moze znajdowac sie w fazie wstepnego nagrzewania. W obu
przypadkach moga wystgpié¢ szczyty napiecia, a zatem w Smartweld Jet moze zadziata¢ ochrona przed przepieciem.

Gdy zadziata ogranicznik przepie¢, zasilanie Smartweld Jet zostaje odciete, a Smartweld Jet wytgcza sie. Aby ponownie
aktywowac elektronike, Smartweld Jet musi zostaé odtgczony od zasilania. Mozna to zrobi¢ poprzez uruchomienie wytgcznika

awaryjnego lub odciecie Zzrédta pradu.

Komunikat mz Ten komunikat moze sie pojawi¢ podczas pracy Smartweld Jet z agregatem pradotwdrczym. Nalezy wéwczas

sprawdzi¢ uziemienie agregatu pradotwdrczego, a nastepnie zatwierdzi¢ komunikat poprzez nacisniecie przycisku STOP.

2. Przygotowad, sprawdzi¢ i podtaczy¢ zasilanie gazowe, sktadajace sie z reduktora cinienia, zabezpieczenia weza przed
peknieciem i przewodu gazowego do butli z gazem ptynnym.

3. Podtgczyc¢ drugi koniec przewodu gazowego do Smartweld Jet za pomocg szybkoztgcza. (patrz llustracja 13).
Zabezpieczenie przewodu przed peknieciem zamyka doptyw gazu w przypadku zbyt duzego spadku cisnienia w przewodzie
gazowym.
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llustracja 13: Podtaczenie przewodu gazowego

OSTROZNIE

Przewdd doprowadzajacy gaz i przewdd zasilajacy utozyé w taki sposdb, aby uniknaé potkniecia sie.

4. Powoli otworzy¢ zawor butli z gazem, aby zapewni¢ doptyw gazu.

IIJ Gaz dostaje sie do Smartweld Jet dopiero po uruchomieniu jednego z programoéw podgrzewania wstepnego, uruchomieniu
wentylatora i osiggnieciu wymaganego cisnienia powietrza (monitorowanego za pomocg presostatu powietrza). Poniewaz
powietrze musi najpierw wydostac sie z uktadu, pierwsze podgrzewanie wstepne moze zostaé¢ automatycznie przerwane po
podtfaczeniu weza gazowego. Na wyswietlaczu pojawia sie komunikat o btedzie. Po nacisnieciu przycisku RESET lub STOP nalezy
ponownie uruchomi¢ podgrzewanie wstepne.

|I] Zastosowany reduktor cisnienia zawiera nadcisnieniowy zawér szybkozamykajgcy typu OPSO (Over-Pressure-Shut-Off).
Uruchamia sie on automatycznie i chroni podtgczone urzgdzenia gazowe przed niedopuszczalnie wysokim cisnieniem. Na
czerwono/zielonym wskazniku wida¢, czy urzgdzenie zadziatato. Podczas biezacej pracy wskaznik ustawiony jest na zielonym polu.
Jesli w reduktorze cisnienia wystgpi nadcisnienie, urzadzenie reaguje i przerywa przeptyw gazu. Wskaznik zmienia kolor na
czerwony i operator od razu widzi, ze przerwa w pracy urzadzenia zostata spowodowana przez nadcisnieniowy zawér odcinajacy
bezpieczenstwa. Po zadziataniu urzadzenie musi zostaé recznie odblokowane w nastepujgcy sposdb, aby przywrdcié zasilanie gazem
(ilustracja 14):

llustracja 14: Ponowne uruchomienie nadcisnieniowego zaworu szybkozamykajacy typu OPSO
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Odkreci¢ recznie zatyczke ochronng A.

Przekreci¢ zatyczke ochronng A i dotgd wyciggna¢ wrzeciono B z mechanizmem odblokowujgcym, az wrzeciono B wyraznie sie
zatrzasnie i pozostanie w pozycji otwarte;j.

3. Ponownie przykrecic recznie zatyczke ochronng A.
OPSO jest gotowy do uruchomienia = wskaznik zielony.

Pozostate informacje znajdujg sie w oddzielnej instrukcji obstugi reduktora cisnienia.
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8 Obstuga

Niniejszy rozdziat zawiera wszystkie informacje, ktére sg konieczne do prawidtowej obstugi Smartweld Jet.

E Nalezy uwazac, aby zasilanie propanem nie zostato przerwane, na przyktad przez nadepniecie na waz lub mocne zgiecie

weza.

8.1 Podgrzewanie szyn i systemu odlewniczego

OSTROZNIE

Opdzniony zapton
Mieszanka gazu i powietrza zapala sie dopiero po ok. 10 sekundach od uruchomienia wentylatora.
e Zawsze nosi¢ wyposazenie ochronne (patrz rozdziat 2.11 ,,Srodki ochrony osobistej").

e Zachowac bezpieczny odstep.

OSTROZNIE

Ryzyko poparzen spowodowane niewtasciwym programem podgrzewania

W przypadku wybrania niewtfasciwego programu podgrzewania wstepnego system odlewniczy moze staé

sie zbyt goracy lub moze ulec zniszczeniu, powodujgc wyrzucanie iskier, a nawet wyciek stali. Moze to

spowodowac oparzenia.

Nalezy przestrzega¢ nastepujacych srodkdw ostroznosci, przede wszystkim podczas uruchamiania i

obstugi:

e Zawsze nosi¢ wyposazenie ochronne (patrz rozdziat 2.11 ,,Srodki ochrony osobistej").

e Przestrzega¢ wskazowek zawartych w tej instrukcji i wskazéwek zawartych w tej instrukcji.

e Program podgrzewania wstepnego nalezy ustawic¢ zgodnie z systemem odlewniczym stosowanym w
danym procesie spawania Thermit® .

e Przestrzega¢ obowigzujacej instrukcji pracy (patrz rozdziat 1.5 ,,Dokumenty powigzane").

Podczas wstepnego podgrzewania szyn i systemu odlewniczego nalezy postepowaé zgodnie z ponizszymi instrukcjami:

1. Wybrac zagdany program podgrzewania za pomocg przyciskéw UP i DOWN (patrz llustracja 15).

llustracja 15: Wybor programu podgrzewania
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m Specjalny program wstepnego nagrzewania umozliwia, po konsultacji z producentem, przeprowadzenie odpowiednie
zaprogramowanie parametrow.

|IJ Wybér potwierdzi¢ przyciskiem START.

2. W ciggu 3 sekund nacisng¢ dwukrotnie przycisk START, aby uruchomié program podgrzewania wstepnego.
Po osiggnieciu wymaganej mocy przez urzadzenie Smartweld Jet na wyswietlaczu pojawia sie pozostaty czas pracy (format:
mm:ss). Wentylator natychmiast uruchamia sie na ok. 10 % maksymalnej predkosci obrotowej. Nastepnie zostaje otwarty zawor
gazu. Dopiero po ok. 10 sekundach od uruchomienia wentylatora nastepuje zapalenie mieszanki gazowo-powietrznej, ktéra
wytwarza z dyszy widoczny ptomien. Wentylator osiggnat juz ostateczng predkos¢ obrotowg, ktéra zalezy od programu
podgrzewania wstepnego.
Doprowadzanie gazu zostaje automatycznie zatrzymane. Na wyswietlaczu pojawia sie m

3. Po zakonczeniu programu podgrzewania wstepnego Smartweld Jet nalezy zdjg¢ element mocujacy i odtozyé go w odpowiednim
miejscu. W razie potrzeby uruchomic tryb chtodzenia rurek palnika za pomocg COOLER.
Podczas trybu chtodzenia rurki palnika na wyswietlaczu pojawia sie .
Wszystkie dalsze kroki robocze znajdujg sie w odpowiedniej instrukcji pracy dotyczacej procesu spawania Thermit®.
Po uptywie czasu trybu chtodzenia na wyswietlaczu pojawia sie automatycznie ostatni zastosowany program podgrzewania

wstepnego.

|I| Zadbac o to, by w urzadzeniu Smartweld Jet wybrany byt wtasciwy program. Programy mozna wybiera¢ poprzez nacisniecie

przyciskow kierunkowych UP i DOWN na wyswietlaczu.
8.2 Smartweld Jet - przestawianie

Podczas pracy nie wolno przestawia¢ urzadzenia Smartweld Jet! W celu przestawienie do nowego stanowiska spawalniczego nalezy

przestrzega¢ nastepujgcych instrukcji:

1. Zakonczy¢ prace na miejscu spawania (patrz rozdziat 9.1 ,Zakonczenie pracy na miejscu spawania”).

2. Przetransportowac Smartweld Jet do kolejnego miejsca spawania. Przestrzegaé¢ warunkow transportu (patrz rozdziat 6
,Transport").

3. Uruchom Smartweld Jet w nowym punkcie spawania (patrz Rozdziat 7 "Uruchomienie").

8.3 Zatrzymanie Smartweld Jet za pomocg wytacznika awaryjnego

W sytuacji zagrozenia nacisng¢ wytacznik awaryjny, by natychmiast zatrzymac¢ Smartweld Jet (patrz llustracja 16).
Odtaczone zostanie zasilanie elektryczne i gazowe Smartweld Jet.

-

llustracja 16: Wytgcznik awaryjny
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OSTRZEZENIE

Goraca powierzchnia dyszy

Ryzyko poparzenia w przypadku dotkniecia. Wentylator nie obraca sie, aby chtodzi¢ dysze.
e Zawsze nosi¢ wyposazenie ochronne (patrz rozdziat 2.11 ,Srodki ochrony osobistej").
e Nie dotykac dyszy.

e Zostawic¢ dysze do schtodzenia.

8.4 Ponowne wiaczenie Smartweld Jet po uprzednim nacisnieciu wytgcznika awaryjnego

Nigdy nie uzywac¢ uszkodzonego urzadzenia Smartweld Jet!

e Przed ponownym wtaczeniem usunaé przyczyne uzycia wytgcznika awaryjnego.
e Zapewnic, aby nie wystepowato zagrozenie dla oséb.

e Upewnic sie, ze Smartweld Jet jest w prawidtowymi w dobrym stanie technicznym.

1. Usunac przewdd pradowy.
2. Usunac przewdd gazowy.

3. Usuna¢ przyczyne uzycia wytgcznika awaryjnego i przywrdéci¢ stan prawidtowego dziatania urzgdzenia Smartweld Jet.
Ewentualnie poinformowac producenta.

4. Wyciggnad zablokowany wytgcznik zatrzymania awaryjnego przekrecajgc go w lewo.
5. Ponownie podtgczy¢ przewdd doprowadzajacy gaz.

6. Ponownie podtgczyé przewdd pradowy.
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9

Wytaczenie

Niniejszy rozdziat zawiera wszystkie informacje, ktére sg konieczne do prawidtowego wytgczenia Smartweld Jet.

9.1 Zakonczenie pracy na miejscu spawania

NIEBEZPIECZENSTWO

Gorgaca powierzchnia dyszy

Ryzyko poparzenia w przypadku dotknigcia.

e Zawsze nosi¢ wyposazenie ochronne (patrz rozdziat 2.11 ,Srodki ochrony osobistej").
e Catkowicie zakonczy¢ program podgrzewania wstepnego.

e Nie dotykad dyszy.

e Zostawic dysze do schtodzenia.

W przypadku zakoriczenia pracy na miejscu spawania nalezy postepowac zgodnie z niniejszg instrukcja:

1.
2.
3.

Pozostawi¢ Smartweld Jet do schtodzenia.
Odtaczyc¢ kabel zasilajacy i odtozy¢ go bezpiecznie na bok.

Odtaczy¢ przewdd doprowadzajacy gaz i odtozyé go bezpiecznie na bok.

9.2 Codzienne wylaczanie

W przypadku zakoriczenia pracy na miejscu spawania nalezy postepowac zgodnie z niniejszg instrukcjg:

1.

2]

Zakonczy¢ prace w miejscu spawania (patrz rozdz. 9.1).

2. Zamkng¢ zawor butli z gazem, aby odcig¢ doptyw gazu.
3.
4

. Wytrzepac filtr i sprawdzi¢, czy nie zostat uszkodzony. Uszkodzony lub niesprawny filtr nalezy wymienié¢ (patrz rozdziat 11

Wyczyscié urzgdzenie Smartweld Jet (patrz rozdziat 12 ,,Czyszczenie/serwisowanie").

,Konserwacja").

. Sprawdzi¢, czy Smartweld Jet i jego sktadniki nie wykazujg symptomodw uszkodzen. Ewentualnie poinformowaé producenta.

. Zabezpieczy¢ Smartweld Jet przed dostepem osdb nieupowaznionych albo przygotowac go do transportu (patrz rozdziat 6.2

,Transport reczny").
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10 Usuwanie usterek

W niniejszym rozdziale wymieniono usterki, ktére mogg wystapi¢ w urzadzeniu Smartweld Jet.

Jesli oprécz wymiany filtra w celu usuniecia usterki konieczne sg dalsze prace naprawcze, mogg by¢ one wykonywane

wytacznie przez autoryzowanych partneréw serwisowych.

USTERKA

MOZLIWA
PRZYCZYNA

SRODKI ZARADCZE

Wentylator nie
uruchamia sie

Zasilanie jest
odtgczone lub
uszkodzone.

Sprawdzi¢ potaczenie wtykowe i uruchomié ponownie.
Jesli sytuacja sie powtarza, nalezy poinformowac partnera serwisowego.

Smartweld Jet nie
zapala sie

Swieca zaptonowa
jest zabrudzona.

Nalezy zwrdcié sie do partnera serwisowego.

Smartweld Jet nie
daje sie wtgczy¢,
wyswietlacz
pozostaje ciemny

Zasilanie jest
przerwane przez
stopiony bezpiecznik
topikowy.

. Odtaczy¢ kabel zasilajacy i odtozy¢ go bezpiecznie na bok.
. Odtaczy¢ przewdd doprowadzajacy gaz i odtozy¢ go bezpiecznie na bok.

. Zamkna¢ zawor butli z gazem, aby odcig¢ doptyw gazu.

A W N R

. Za pomoca odpowiedniego Srubokreta szczelinowego zdjaé pokrywy obu
obudoéw bezpiecznikow.
5. Sprawdzi¢ bezpieczniki i w razie potrzeby wymienic je na bezpieczniki tego
samego typu (250 V, 6,3 A, btyskawiczny lub 110V, 10 A, zwtoczny).
Ponownie zapewni¢ zasilanie pragdem i gazem
(patrz rozdziat 7.6 ,,Podtaczenie zasilania pradem i gazem”).
Jesli sytuacja sie powtarza, nalezy poinformowad partnera serwisowego.

Wytgcznik awaryjny
zostat uruchomiony.

Dezaktywowac wytacznik awaryjny poprzez przekrecenie wytacznika.

Zasilanie jest
odtgczone lub
uszkodzone.

Sprawdzi¢ potgczenie wtykowe i uruchomié¢ ponownie.
Jesli sytuacja sie powtarza, nalezy poinformowac partnera serwisowego.

Podgrzewanie
wstepne nie konczy
sie automatycznie.

Usterka sekwencji
programu

Przerwac program podgrzewania przyciskiem STOP lub przycisk awaryjny.
Jesli sytuacja sie powtarza, nalezy poinformowac partnera serwisowego.

Tabela 8: Usuwanie usterek

Woystgpienie usterki sygnalizowane jest przez diode LED i kod btedu (patrz tabela 9) na wyswietlaczu.
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KOD

MOZLIWA PRZYCZYNA

SRODKI ZARADCZE

Cisnienie gazu za mate

Sprawdzi¢ poziom gazu w butli gazowej oraz stan uktadu
doprowadzajgcego gaz, wigcznie z nadcisnieniowym zaworem
bezpieczenstwa (patrz rozdziat 7.6 ,,Podtaczenie zasilania pragdemi
gazem”).

Cisnienie powietrza za mate.
Przeptyw gazu jest zbyt niski z
powodu niewystarczajgcego
poziomu napetnienia butli,
oblodzenia lub niecatkowitego
otwarcia butli gazowej. W rezultacie
nie jest osiggane wymagane
ci$nienie gazu i wentylator sie nie
wiacza.

Podtgcz petng butle z propanem. Nacisng¢ RESET i wytaczyé
urzadzenie z pradu. Jesli nacisniety zostanie tylko RESET, pojawia sie

Btad nastepczy Err2 i Err4.
Usterka automatu paleniskowego

Nacisng¢ RESET i odcig¢ urzadzenie od zasilania elektrycznego.

Automat paleniskowy nie wigczyt
wentylatora.

Przerwac¢ program podgrzewania wstepnego za pomocg STOP i
przeprowadzi¢ ponowne uruchomienie.

Sprawdzi¢ przewdd elektryczny i potaczenia pod katem uszkodzen i
wymienic je w razie potrzeby.

Zbyt niskie napiecie wyjsciowe zasilania: dopilnowaé, zeby
urzadzenie Smartweld Jet byto zasilane napieciem wejsciowym
okreslonym w tabeli 6.

Liczba obrotéw silnika przekroczyta
wartosc¢ graniczna.

Nalezy sie zwrdcié do partnera serwisowego.

Liczba obrotéw silnika jest mniejsza
niz dolna wartosc¢ graniczna.

Nalezy sie zwrdéci¢ do partnera serwisowego.

Moc silnika przekroczyta wartos¢
graniczna.

Nalezy sie zwrdcié do partnera serwisowego.

Moc silnika jest mniejsza niz dolna
wartosc¢ graniczna.

Nalezy sie zwrdéci¢ do partnera serwisowego.

Napiecie silnika przekroczyto wartos¢
graniczna.

Nalezy sie zwrdéci¢ do partnera serwisowego.

Napiecie silnika jest mniejsze niz
dolna wartos$¢ graniczna.

Nalezy sie zwrdci¢ do partnera serwisowego.

Brak wykrywania prawidtowej fazy i
przewodu (Zera).

Sprawdzi¢ doprowadzenie zasilania elektrycznego i uziemienie,
zatwierdzi¢ komunikat przyciskiem STOP i kontynuowac obstuge.
Patrz wskazéwka na dole.

Zrédto zasilania nie dostarcza

Upewnic sie, ze urzagdzenie Smartweld Jet jest podtgczone do sieci
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KOD

MOZLIWA PRZYCZYNA

SRODKI ZARADCZE

wymaganych elektrycznych
parametréw wejsciowych.

zasilajgcej lub generatora elektrycznego o nastepujacych
parametrach: 230 V lub 110V, 50-60 Hz, dopuszczalne wahania
+10%. Generator elektryczny musi pracowa¢ w normalnym trybie
pracy.

Tabela 9: Kody bteddw i informacji

Komunikatu m nie mozna potwierdzi¢ przyciskiem RESET, ale tylko przyciskiem STOP. W przypadku omytkowego nacisniecia
przycisku RESET zamiast STOP, urzgdzenie Smartweld Jet musi zosta¢ najpierw odtgczone od zasilania, a nastepnie ponownie
wigczone i potwierdzone przyciskiem STOP.

Jesli kilka btedéw zostanie wygenerowanych po sobie, moze to doprowadzi¢ do catkowitego zapetnienia pamieci btedéw. W
takim przypadku btedéw nie mozna juz potwierdzi¢ za pomocg RESET, ale pamie¢ musi zostaé usunieta przez wytaczenie
zasilania urzadzenia.
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11 Konserwacja

Urzadzenie Smartweld Jet musi by¢ serwisowane co roku przez autoryzowanego partnera serwisowego. Uzytkownik jest
odpowiedzialny za przestrzeganie cykli konserwacyjnych.

11.1 Konserwacja filtra Czyszczenie i wymiana
Niniejszy rozdziat zawiera wszystkie informacje, ktore sg konieczne do prawidtowego uzytkowania filtra.

Filtr mozna czysci¢ i wymienia¢ zgodnie z potrzebami. Codziennie nalezy przeprowadza¢ kontrole wzrokows filtra pod katem
widocznych uszkodzen i wiekszych zabrudzen, a nastepnie je usuwac.

11.2 Czyszczenie filtra

Podczas czyszczenia filtra nalezy postepowac zgodnie z niniejszg instrukcja:

1. Wytgczy¢ urzadzenie Smartweld Jet (patrz rozdziat 9 ,Wytgczenie").

2. Wyjac filtr z obudowy filtra.

3. Wytrzepad filtr w celu usuniecia wiekszych zanieczyszczen.

4. Sprawdzi¢, czy filtr nie zostat uszkodzony. Uszkodzony lub niesprawny filtr nalezy wymieni¢ (patrz rozdziat 11.3 ,, Wymiana
filtra”).

5. Wiozy¢ filtr z powrotem do obudowy i zamkna¢ obudowe.

11.3 Wymiana filtra

Podczas wymiany filtra nalezy postepowac zgodnie z niniejszg instrukcja:

1. Wytaczy¢ urzadzenie Smartweld Jet (patrz rozdziat 9 , Wytgczenie").

2. Wyjac stary filtr z obudowy filtra.

3. Wtozy¢ nowy, nieuszkodzony filtr z powrotem do obudowy i zamkna¢ obudowe.

4. W razie potrzeby ponownie wytgczy¢ urzadzenie Smartweld Jet (patrz rozdziat 7 ,,Uruchomienie").
11.4 Aktualizacja programéw podgrzewania Smartweld Jet

Aplikacja Update Smartweld Jet (dostepna w sklepie Google Play Store) stuzy do aktualizacji wstepnie zdefiniowanych programoéw
podgrzewania i zmiany przydziatdw tych programow. Jesli takie przypadki zdarzaja sie rzadko, wéwczas zastepuje to koniecznosé
wystania urzadzenia do autoryzowanego partnera serwisowego. Aktualizacje mozna przeprowadzi¢ samodzielnie za pomoca
aplikacji Update Smartweld Jet, postepujac zgodnie z instrukcjami.
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Aplikacja Update Smartweld Jet wysyta powiadomienie, gdy aktualizacja bedzie gotowa. Przed kazdg aktualizacjg dopilnowac,

by smartfon/tablet miat aktywne potaczenie z Internetem. Pamietaé, ze funkcja Bluetooth w smartfonie/tablecie musi by¢
wtgczona w celu potaczenia urzadzenia.

1. W urzadzeniu Smartweld Jet musi by¢ najpierw wykonane podtaczenie do zrddta zasilania. W tym celu podtaczy¢ kabel
zasilajacy i upewnic sie, ze uzywany jest kabel zasilajgcy odpowiedni dla danego wariantu. Urzadzenie Smartweld Jet jest
wiaczone, gdy zaswieci sie wyswietlacz.

Uruchomi¢ aplikacje Update Smartweld Jet i wyszukac dostepne urzgdzenia za pomocg odpowiedniego przycisku.

W aplikacji wyswietlajg sie wszystkie dostepne urzadzenia. Klikniecie urzgdzenia w aplikacji powoduje nawigzanie potgczenia
Bluetooth.

Po kliknieciu przycisku ,Pobierz” zostanie pobrana nowa wersja tabeli alokacji programu.

5. Po pobraniu pojawi sie przycisk , Aktualizuj”. Spowoduje to rozpoczecie aktualizacji tabeli alokacji programoéw w urzadzeniu.
Wyswietlacz pokazuje postep transferu do Smartweld Jet.

6. Po wyswietleniu komunikatu ,Aktualizacja powiodta sie” pojawi sie przycisk ,,Roztacz”. Aktualizacja powiodta sie. Potgczenie
Bluetooth z urzadzeniem Smartweld Jet mozna ponownie roztaczy¢ za pomocg przycisku.

12 Czyszczenie/serwisowanie

E Zaleca sie czyszczenie Smartweld Jet w przypadku codziennego wytaczania.

Podczas czyszczenia nalezy postepowac zgodnie z niniejszg instrukcja:

1. Wytaczy¢ urzadzenie Smartweld Jet (patrz rozdziat 9 , Wytgczenie").

2. Pozostawi¢ Smartweld Jet do schtodzenia.

3. Wyczysci¢ Smartweld Jet z zewnatrz za pomoca dostepnych w handlu srodkéw do czyszczenia tworzyw sztucznych.

e Nigdy nie dopusci¢ do przedostania sie wody na lub do Smartweld Jet.
e Nie uzywad fatwopalnych lub wysoce tatwopalnych srodkéw czyszczacych.

13 Czesci zamienne i zuzywalne

Smartweld Jet moze by¢ eksploatowany tylko z oryginalnymi czesciami zamiennymi i $ciernymi. Do czesci zamiennych i zuzywalnych
naleza:

e Filtr

e Dysza

e Bezpiecznik topikowy

Czesci zamienne i zuzywalne mozna naby¢ w kazdej spétce Grupy Goldschmidt.
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14 Magazynowanie
Niniejszy rozdziat zawiera wszystkie informacje, ktére sg konieczne do prawidtowego magazynowania Smartweld Jet.
14.1 Warunki magazynowania

Nalezy zawsze przestrzegac nastepujgcych warunkéw przechowywania:

e Temperatura magazynowania: -20°C do +70°C

e Otoczenie chronione przed promieniowaniem UV

e Magazynowanie bez mozliwosci dostania sie wilgoci do Smartweld Jet.

e Nie przechowywa¢ w bezposrednim sasiedztwie grzejnikéw lub innych Zzrédet ciepta o temperaturze powyzej +70°C, aby unikngé
deformacji materiatu.

e Magazynowac¢ w miejscu wolnym od kurzu (opcjonalnie stosowac skrzynie transportowg i do przechowywania).

14.2 Ponowne uruchomienie po dtuzszym przestoju

Podczas ponownego uruchamiania Smartweld Jet po dtugim okresie bezczynnosci nalezy postepowac zgodnie z ponizszymi
instrukcjami:

1. Wyczysci¢ doktadnie urzgdzenie Smartweld Jet (patrz rozdziat 12 ,,Czyszczenie/serwisowanie").
2. Sprawdzi¢, czy wytacznik awaryjny dziata prawidtowo.
3. Sprawdzi¢ sprawnos¢ elementdw obstugowych i wskaznikdw.

4. Przed uzyciem urzadzenia Smartweld Jet nalezy je uruchomic zgodnie z przeznaczeniem (patrz rozdziat 7 ,,Uruchomienie").

15 Utylizacja/recycling

Niniejszy rozdziat zawiera wszystkie informacje, ktére sg konieczne do prawidtowej utylizacji wszystkich podzespotéw Smartweld Jet.

Nalezy zwraca¢ uwage na wtasciwa dla srodowiska utylizacje Smartweld Jet i jego podzespotéw.

Na koniec okresu uzytkowania urzadzenia Smartweld Jet uzytkownik musi zapewnic utylizacje - zgodnie z obowigzujgcymi
przepisami - dla kazdego poszczegdlnego podzespotu Smartweld Jet.
Smartweld Jet nalezy utylizowa¢ jako ztom elektroniczny.
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