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EU DECLARATION OF INCORPORATION
FOR PARTLY COMPLETED MACHINERY
According to
Machine Directive 2006/42/EC, entering into force 17 May 2006
The Low Voltage Directive 2014/35/EU, entering into force 20 April 2016
The EMC Directive 2014/30/EU, entering into force 20 April 2016
The RoHS Directive 2011/65/EU, entering into force 2 January 2013

Type of equipment
Wheeled gantry, meant for welding application.

Type designation
Mechtrac 1730/2100/2500/3000, from serial number LX416 xxxx xxxx (2024 w16)

Item no 0809670-881, -882, -883 and -884

Brand name or trade mark
ESAB

Manufacturer or his authorised representative established within the EEA
Name, address, and telephone No:

ESAB AB Welding Automation

SE-69581 Laxa, Sweden

Phone: +46 (0)584 81000

www.esab.com

The following harmonised standard in force within the EEA has been used in the design:
EN 12100:2010 EN 61000-6-2:2019
EN 60204-1:2018 EN 61000-6-4:2019

Additional Information:
Restrictive use, Class A equipment, intended for use in location other than residential

By signing this document, the undersigned declares as manufacturer, or the manufacturer’s
authorised representative established within the EEA, that the equipment in question complies
with the safety requirements stated above.

Date Position
Gothenburg
2024-04-24 Director Welding Automation
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1 BEZPIECZENSTWO

1 BEZPIECZENSTWO

1.1 Znaczenie symboli

Ponizsze symbole stosowane w niniejszej instrukcji oznaczaja: Uwaga! Zachowaé
ostroznos¢!

® NIEBEZPIECZENSTWO!
Oznacza bezposrednie zagrozenia, ktore, jesli nie uda sie ich unikng¢, beda
skutkowaé odniesieniem powaznych obrazen ciata lub $miercia.

ﬁ OSTRZEZENIE!

Oznacza potencjalne zagrozenia, ktére moga skutkowaé odniesieniem
obrazen ciata lub $miercia.

n PRZESTROGA!

Oznacza zagrozenia, ktére moga skutkowaé odniesieniem niewielkich
obrazen ciata.

ﬁ OSTRZEZENIE!
Przed uzyciem nalezy przeczyta¢ ze zrozumieniem l

instrukcje obstugi, wszystkie oznaczenia, przepisy BHP
oraz karty charakterystyki (SDS).

L]

LL|

1.2 Zalecenia dotyczace bezpieczenstwa

Uzytkownicy urzadzen firmy ESAB ponoszg odpowiedzialnos¢ za stosowanie odpowiednich
srodkéw ostroznosci przez osoby uzywajgce lub znajdujgce sie w poblizu tych urzadzen.
Srodki ostrozno$ci muszg spetnia¢ wymagania stawiane tego rodzaju urzgdzeniom
spawalniczym. Poza standardowymi przepisami dotyczgcymi miejsca pracy nalezy
przestrzegac nastepujgcych zalecen.

Wszelkie prace powinny by¢ wykonywane przez przeszkolony personel, dobrze znajgcy
zasady dziatania urzgdzenia. Nieprawidtowa obstuga urzgdzenia moze prowadzi¢ do sytuacji
niebezpiecznych, a w rezultacie do obrazeh operatora oraz uszkodzenia sprzetu.

1. Kazdy, kto uzywa urzgdzenia, powinien znac:
o zasady jego obstugi
lokalizacje wytgcznikdw awaryjnych
jego dziatanie
odpowiednie $rodki ostroznosci
zasady spawania i ciecia lub innego typu eksploatacji urzgdzenia
2. Operator powinien dopilnowa¢, aby:
o w momencie uruchamiania urzgdzenia w jego poblizu nie byto zadnych oséb
nieupowaznionych
o w chwili zajarzania tuku lub rozpoczecia prac przy uzyciu urzgdzenia wszystkie
osoby byly odpowiednio zabezpieczone
3. Miejsce pracy powinno by¢:
o odpowiednie do okreslonego celu
o wolne od przeciggéw

O O O O
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1 BEZPIECZENSTWO

4. Sprzet ochrony osobistej:

o Zawsze nalezy nosi¢ zalecang odziez ochronng i wyposazenie ochrony
osobistej; przykladowo: okulary ochronne, odziez ognioodporng, rekawice
ochronne.

o Nie wolno nosi¢ zadnych luznych elementéw garderoby; przyktadowo: chustek,
bransoletek, pierscionkéw, itp., ktére mogtyby uwieznagé lub spowodowac
oparzenia.

5. Ogodlne srodki ostroznosci:

o Upewnic¢ sie, czy przewodd powrotny jest bezpiecznie podtgczony.

o Prace na urzgdzeniach wysokiego napiecia moga by¢ wykonywane wylacznie
przez wykwalifikowanego elektryka.

o Stanowisko pracy musi by¢ wyposazone w odpowiednie i wyraznie oznaczone
urzgdzenia gasnicze.

o W trakcie pracy urzgdzenia nie wolno wykonywac jego smarowania ani
konserwaciji.

OSTRZEZENIE!

Spawanie i ciecie tukowe moze stwarza¢ zagrozenie dla operatora i innych oséb.
Podczas spawania lub ciecia nalezy stosowa¢ odpowiednie srodki ostroznosci.

3 o PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM — moze skutkowaé $miercia

* Przeprowadzi¢ montaz i uziemienie urzgdzenia spawalniczego zgodnie z
instrukcjg obstugi.
* Nie dotyka¢ elementéw pod napieciem ani elektrod odstonietg skorg, w
mokrych rekawicach lub w mokrej odziezy.
* QOdizolowac sie od obrabianego przedmiotu i ziemi.
* Upewni¢ sie, ze stanowisko pracy jest bezpieczne.

POLA ELEKTRYCZNE | MAGNETYCZNE — moga by¢ szkodliwe dla

§‘$ zdrowia
:l' \ + Spawacze z wszczepionymi rozrusznikami serca powinni przed
rozpoczeciem spawania zasiegngc opinii lekarza. Pole
elektromagnetyczne moze zaktécaé prace niektérych rozrusznikdw.
* Narazenie na dziatanie pola elektromagnetycznego moze tez mie¢ inne
skutki zdrowotne, ktore sg nieznane.
» Spawacze powinni stosowac¢ sie do nastepujgcych procedur, aby
ograniczy¢ skutki narazenia na dziatanie pola elektromagnetycznego:
o Poprowadzi¢ elektrode i przewody robocze po tej samej stronie ciata.
Jesli to mozliwe, zabezpieczyc¢ je tasma klejgca. Nie stawac miedzy
uchwytem a przewodami roboczymi. W zadnym wypadku nie owija¢
przewodu spawalniczego ani roboczego wokaét ciata. Ustawic zrédto
zasilania i przewody jak najdalej od ciata.
o Przewdd roboczy poditgczac do przedmiotu obrabianego mozliwie
najblizej obszaru spawania.

GAZY | OPARY — moga by¢ szkodliwe dla zdrowia
* Glowe nalezy trzymacé poza zasiegiem gazow.
+ Stosowac wentylacje, odprowadzanie przy tuku lub obydwa
zabezpieczenia, usuwajgc opary i gazy ze strefy oddychania i miejsca
pracy.

0807 230 501 -5- © ESAB AB 2026



1 BEZPIECZENSTWO

PROMIENIOWANIE LtUKU — moze powodowac¢ obrazenia oczu i
:l?////’, poparzenia skoéry

» Chroni¢ oczy i ciato. Stosowa¢ odpowiednig maske spawalniczg i szkta
filtrujgce oraz nosi¢ odziez ochronna.

» Chron osoby znajdujgce sie w poblizu, stosujgc odpowiednie ekrany lub
zastony.

HALAS — nadmierny hatas moze uszkodzi¢ stuch

Chroni¢ uszy. Stosowac stuchawki wyciszajgce lub inne zabezpieczenie.

+  Wszystkie drzwi, panele, ostony i pokrywy powinny by¢ zamkniete i
bezpiecznie zamocowane.

» Tylko wykwalifikowani pracownicy powinni zdejmowac ostony w przypadku
koniecznosci wykonania konserwacji i usuniecia usterek.

* Nigdy nie zbliza¢ rgk, wtosow, luznej odziezy ani narzedzi do ruchomych
czesci.

* Po zakohczeniu serwisowania i przed uruchomieniem urzgdzenia
spawalniczego nalezy zamontowaé panele lub pokrywy i zamkng¢ drzwi.

ZAGROZENIE POZAREM

©) CZESCI RUCHOME — moga powodowaé obrazenia ciata

212

=

A

& » Iskry (rozpryski) mogg spowodowacé pozar. Upewnic sie, ze w poblizu nie
ma materiatow tatwopalnych.

* Nie uzywac¢ na zamknietych pojemnikach.
GORACA POWIERZCHNIA — czesci moga spowodowa¢é poparzenia

» Nie dotykac czesci gotymi rekami.

* Przed przystgpieniem do pracy ze sprzetem nalezy odczekaé pewien czas,
az ostygnie.

+ Do obstugi gorgcych czesci nalezy uzywac¢ odpowiednich narzedzi i/lub
izolowanych rekawic spawalniczych, aby zapobiec oparzeniom.

PRZESTROGA!
Niniejszy produkt jest przeznaczony wytgcznie do spawania tukowego.

OSTRZEZENIE!
Nie uzywaj zrodta pradu do rozmrazania zamarznietych rur.

PRZESTROGA!

Urzadzenia klasy A nie sg przeznaczone do uzytku w
budynkach, gdzie zasilanie elektryczne pochodzi z
publicznego niskonapieciowego ukfadu zasilania. Ze
wzgledu na przewodzone i emitowane zaktdcenia, w
takich lokalizacjach mogg wystepowac potencjalne
trudnosci w zapewnieniu kompatybilnosci
elektromagnetycznej urzgdzen klasy A.

0807 230 501 -6 - © ESAB AB 2026



1 BEZPIECZENSTWO

UWAGA!

Zuzyty sprzet elektroniczny nalezy przekazac¢ do
zaktadu utylizacji odpadoéw!

Zgodnie z dyrektywg europejskg 2012/19/WE w sprawie

zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego

(WEEE) oraz jej zastosowaniem w Swietle prawa

krajowego, wyeksploatowane urzadzenia elektryczne _
i/lub elektroniczne nalezy przekazywa¢ do zaktadu

utylizacji odpadéw.

Jako osoba odpowiedzialna za sprzet, operator ma
obowigzek uzyska¢ informacje o odpowiednich
punktach zbiérki odpadow.

Dodatkowych informacji udzieli lokalny dealer firmy
ESAB.

Firma ESAB oferuje asortyment akcesoriow spawalniczych i Srodkéw ochrony
indywidualnej. Aby uzyskac¢ informacje na temat sktadania zamowien, nalezy
skontaktowac sie z lokalnym dealerem firmy ESAB lub odwiedzi¢ nasza strone
internetowa.

0807 230 501 -7 - © ESAB AB 2026



2 WPROWADZENIE

2 WPROWADZENIE

2.1 Informacje ogdline

Mechtrac to suwnica bramowa z napedem silnikowym przeznaczona do uzytku z
urzgdzeniami spawalniczymi i zrodtami zasilania A2 firmy ESAB (LAF/TAF/Aristo 1000).

Sterowanie silnikiem jazdy odbywa sie za posrednictwem modutu PEK, ktory pozwala
ustawi¢ zgdang predkosc.

Wiecej informacji na temat modutu sterujgcego PEK mozna znalez¢ w odpowiednich
instrukcjach obstugi i listach czesci zamiennych do panelu sterowania PEK A2, A6 oraz
modutu sterujgcego PEK A2, AG.

0807 230 501 -8- © ESAB AB 2026



3 DANE TECHNICZNE

3 DANE TECHNICZNE

Predkos$¢ ruchu 0,2—-2,0 m/min.
Maksymalne obciazenie 220 kg
Standardowa diugosé szyny 3m

Réwnowazny ciagty wazony poziom dzwieku A wynosi ponizej 70 dB (A).

Silniki napedowe (VEC) w wézkach: 0147 018 892 (wersja dla prawej strony)
(oba silniki z koncami stozkowymi watéw) 0147 018 902 (wersja dla lewej strony)
Przetozenie przektadni zebatej 672:1

Szybkos¢ 4000 obr./min przy 42 V

Srednica kota 100 mm (3,94 cala)

Obwéd kota 314,16 mm (12,37 cala)

0807 230 501 -9. © ESAB AB 2026



4 INSTALACJA

4 INSTALACJA

4.1 Informacje ogdline

UWAGA!
Montaz powinien zosta¢ przeprowadzony przez profesjonaliste.

Na suwnicy bramowej mogg by¢ zamontowane rézne moduty. Nalezy przeczyta¢ oddzielng
instrukcje obstugi kazdego z nich.

Do instalacji:

» gtowica spawalnicza A2SFE1/A2 SGE1 — patrz odpowiednia instrukcja obstugi.
* gtowica spawalniczaA2SF J1/ A2SF J1 Twin/ A2SG J1/ A2SG J1 4WD — patrz
odpowiednia instrukcja obstugi.

» zrédio pradu do spawania LAF 631 — patrz odpowiednia instrukcja obstugi.

» zrédio pradu do spawania LAF 1001/ 1000M — patrz odpowiednia instrukcja obstugi.

» zrédio pradu spawania TAF 801 — patrz odpowiednia instrukcja obstugi.

» zrodio pradu do spawania Aristo 1000 — patrz odpowiednia instrukcja obstugi.
Napiecie zasilania

* Przed rozpoczeciem instalacji odtgczy¢ zasilanie!

4.2 Montaz/demontaz

Na ponizszej ilustracji przedstawiono przyktad mocowania gtowicy spawalniczej A2,
pojemnika topnika, szpuli drutu oraz suportu do suwnicy.
1. Suwnica

2. Glowica
spawalnicza

Pojemnik topnika
Szpula drutu
Suport

Wspornik

2B

2

Na ponizszej ilustracji przedstawiono zalecane rozmieszczenie modutow PEK i PAV/GMH.
Zrodta energii do spawania (w ponizszym przyktadzie Aristo 1000) nalezy umie$cié na
podtodze, poza obszarem roboczym suwnicy Mechtrac, obok suwnicy Mechtrac, w
przyblizeniu posrodku petnego odcinka ruchu.

0807 230 501 -10 - © ESAB AB 2026



4 INSTALACJA

1. PEK1 5. Zrodto zasilania 1

2. PEK?2 6. Zrodto zasilania 2

3. PAV/IGMH 1 7. Skrzynka wytgcznika awaryjnego

4. PAV/GMH 2 8. Silnik VEC

Upewnic¢ sie, ze wszystkie moduty sg prawidtowo zamocowane. v >
9,

Spadajgce niezamocowane czesci moga stanowi¢ zagrozenie, a

nawet doprowadzi¢ do utraty rwnowagi podczas podnoszenia. \%(,g
UWAGA! % % : %

\

Maksymalne dopuszczalne obcigzenie suwnicy wynosi 220
kg.
W razie potrzeby uzy¢ zawiesia do podnoszenia poszczegolnych
modutow.

Podczas demontazu wspornika uzy¢ podnosnika. Podnosnik nalezy
zamontowac w otworach (7) na gérze wspornika.

4.3 Zewnetrzny wytacznik awaryjny

Informacje na temat podigczania wytgcznika awaryjnego umieszczonego na nodze suwnicy
mozna znalez¢ w instrukcji podtgczania w rozdziale ,SCHEMAT” niniejszego podrecznika.

0807 230 501 -11 - © ESAB AB 2026



4 INSTALACJA

4.4 Obwéd wytacznika zatrzymania awaryjnego

W celu podtgczenia obwodu zatrzymania awaryjnego pomiedzy modutem PEK a Zrodiem
zasilania dla spawarki (LAF/TAF lub Aristo 1000) nalezy zapoznac¢ sie z instrukcjami
dotyczacymi potgczen dla LAF/ TAF lub Aristo 1000 zamieszczonymi w rozdziale
~SCHEMAT”.

0807 230 501 -12 - © ESAB AB 2026



5 KONFIGURACJA

5 KONFIGURACJA

Po zamontowaniu nalezy skonfigurowa¢ modut PEK, wprowadzajgc prawidtowe parametry
dla gtowicy spawalniczej (przetozenie przektadni i srednica rolek podajgcych), a takze dla
silnika przesuwu suwnicy Mechtrac (przetozenie przektadni i srednica kota). Procedura
zostata opisana w rozdziale ,Konfiguracja maszyny” instrukcji obstugi panelu sterowania

A2, A6 PEK.

O$ podawania drutu

ZDEF. PRZEZ UZ. 0OS

Silnik

VEC 4000

Przetozenie 1

Przetozenie przektadni podano w instrukgciji
danej gtowicy spawalniczej

Przetozenie 2

1:1

Srednica rolek podajacych

Srednice rolki podajgcej mozna znalezé w
instrukcji danej gtowicy spawalniczej

Czujnik impulséw

32 impulsy/obr.

Niska predk. recz. 150 cm/min
Wys. predk. recz. 300 cm/min
Os ruchu
ZDEF. PRZEZ UZ. 0OS
Silnik VEC 4000Par
Przetozenie 1 672:1
Przetozenie 2 1:1
Srednica rolek podajacych 100 mm
Czujnik impulséw 32 impulsy/obr.
Wys. predk. recz. 200 cm/min

0807 230 501
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6 OBStUGA | KONSERWACJA

6 OBSLUGA | KONSERWACJA

6.1 Informacje ogdline

PRZESTROGA!
Czy uzytkownik przeczytat ze zrozumieniem informacje dotyczgce bezpieczenstwa?

Nie wolno uzywac¢ maszyny bez wczeéniejszego zaznajomienia sie z nimi!

Ogodlne wskazoéwki bezpieczer’nstwa dotyczace obstugi urzadzenia znajduja sie w
rozdziale ,,BEZPIECZENSTWO” w niniejszej instrukcji. Nalezy je przeczyta¢ przed
rozpoczeciem korzystania z urzadzenia!

n PRZESTROGA!

Wszelkie zobowigzania gwarancyjne dostawcy przestajg obowigzywac, jesli klient
podejmie jakiekolwiek dziatania w okresie gwarancyjnym w celu naprawy usterek w
produkcie.

Napiecie zasilania
* Przed przystgpieniem do jakichkolwiek prac konserwacyjnych odtgczy¢ zasilanie!

Informacje na temat obstugi i konserwacji znajdujg sie w instrukcjach obstugi urzadzen
spawalniczych PEK, A2 i zrodet zasilania (LAF/TAF/Aristo 1000).

0807 230 501 -14 - © ESAB AB 2026



6 OBStUGA | KONSERWACJA

6.2 Wytacznik awaryjny

Suwnica Mechtrac jest wyposazona w wytgcznik awaryjny (E).
Resetowanie po wylaczeniu awaryjnym:

1. Okresli¢ i rozwigza¢ problem, ktéry spowodowat aktywacje wytgcznika awaryjnego.
2. Wyciggnac przycisk zatrzymania awaryjnego.
3. o Jedli suwnica jest uzywana ze zrédlem zasilania LAF, nacisng¢ przycisk
,Reset”.
o Jesli suwnica jest uzywana ze zrédtem zasilania Aristo 1000, nacisng¢
przycisk zasilania na zrédle zasilania Aristo.
Jesli suwnica jest uzywana z dwoma zrédtami zasilania Aristo 1000,
wowczas réwniez nacisngc przycisk zasilania na zrodle zasilania Aristo
numer dwa.

UWAGA!

Nie wolno resetowac¢ wytgcznika awaryjnego systemu przed zidentyfikowaniem i
usunieciem przyczyny nieprawidtowego dziatania lub sygnatéw.

Kontrola i testy wylacznika awaryjnego

PRZESTROGA!

Nalezy regularnie sprawdzac dziatanie wszystkich urzgdzen awaryjnych i
wyposazenia bezpieczenstwa — co najmniej raz w miesigcu i kazdorazowo po
wykonaniu jakichkolwiek czynnosci przy maszynie.

UWAGA!

Przed przystgpieniem do korzystania z urzgdzenia Mechtrac nalezy zidentyfikowag i
usungc¢ przyczyny nieprawidtowego dziatania lub sygnatow.

0807 230 501 -15 - © ESAB AB 2026



7 ZAMAWIANIE CZESCI ZAMIENNYCH

7 ZAMAWIANIE CZESCI ZAMIENNYCH

Czesci zamienne oraz czesci eksploatacyjne mozna zamawiac przez lokalnego dealera firmy
ESAB — patrz strona esab.com. Przy sktadaniu zamdwienia nalezy podac¢ typ produktu,
numer seryjny, oznaczenie i numer czesci zamiennej wedtug listy czesci zamiennych. Utatwi
to wysytke i umozliwi prawidtowg dostawe.
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NUMERY ZAMOWIENIOWE

NUMERY ZAMOWIENIOWE

Ordering number | Oznaczenie Typ Uwagi
0809 670 881 Suwnica Mechtrac 1730
0809 670 882 Suwnica Mechtrac 2100
0809 670 883 Suwnica Mechtrac 2500
0809 670 884 Suwnica Mechtrac 3000
0463 632 001 Wykaz czesci
zamiennych

Dokumentacja techniczna jest dostepna w internecie pod adresem www.esab.com
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RYSUNEK ZWYMIAROWANY

RYSUNEK ZWYMIAROWANY
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884 3000 3070 2970 3497

Rail foundation

The rails must be attached to the ground e.g. with expansion anchor bolts size M8. The
foundation must be of good quality, concrete C25 or better.

Use metal sheets of different thickness to adjust the rail according to dimensions.

=2 ]000]

JER o
[//]=Ts e ]
60 A= 3 60

-75

g 5

a2 A% _a v A% av vAT 4y Al
4 Tqv A N KAV AL Vo oav 4V vhily AL v
24 V<A<?€ A Y Tav By T @ v A Gy g a8 g AL AL VY Y VAdAAqu<1

v AV qVv
A a4v AV AV 4y quV\qqu Al A44<] 4 v

N

v

RN

Concrete K25 or better.

Min 150

Group A
881 1730
882 2100
883 2500
884 3000
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SCHEMAT
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SCHEMAT

Podwdjna gtowica spawalnicza Mechtrac z PEK2
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SCHEMAT

Przylacze do PAV/IGMH
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SCHEMAT

jedna gtowica spawalnicza z PAV/GMH i LAF
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SCHEMAT

Mechtrac — dwie glowice spawalnicze z PAV/IGMH i LAF
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SCHEMAT

jedna gtowica spawalnicza z PAV/GMH i Aristo 1000

Mechtrac
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Mechtrac — dwie glowice spawalnicze z PAV/GMH i Aristo 1000

SCHEMAT
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SCHEMAT

Dwa silniki przesuwu Mechtrac
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SCHEMAT

Potaczenia w przypadku korzystania ze zrédet zasilania LAF

MontazXT80W odpowiednim miejscu w LAF/ TAF.
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SCHEMAT

Potaczenia w przypadku korzystania ze zrédet zasilania Aristo 1000

MontazXT80W odpowiednim miejscu w Aristo 1000.
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AKCESORIA

AKCESORIA

A2 GMAW (Gas Metal Arc Welding)
0414 191 881 |Cooling unit OCE 2H

0190 270 102 |Gas hose

0190 315104 |Water hose
A2 SAW (Submerged Arc Welding)
0413 541 882 |Conversion kit Twin

0461 248 880 | Conversion kit A2 SAW— MIG/MAG
0153 872 880 |Plastic wire reel

0416 492 880 |Steel wire reel

0148 140 880 |Flux recovery unit A6 OPC

0190 343 102 | Air hose

0145 221 881 |Flux funnel

0443 570 880 | Air drying unit A6 CRE 30

0153 143 886 | Pilot lamp

0457 788 880 |Laser lamp
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