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Informacje ogodlne

/A OSTRZEZENIE

Przeczytac instrukcje eksploataciji!

IlllJl Przestrzeganie instrukcji eksploatacji pozwala na bezpieczng prace z uzyciem naszych

produktow.

* Przeczyta¢ i przestrzegac instrukcji eksploatacji wszystkich komponentéw systemu, a w
szczegolnosci wskazowek dotyczgcych bezpieczenstwa i ostrzegawczych!

* Przestrzega¢ przepiséw BHP oraz regulacji krajowych!

» Instrukcje eksploatacji nalezy przechowywa¢ w miejscu zastosowania urzgdzenia.

» Tabliczki bezpieczenstwa i ostrzegawcze na urzadzeniu informujg o mozliwych zagrozeni-
ach.

Muszg by¢ zawsze dobrze widoczne i czytelne.

* To urzadzenie zostato wykonane zgodnie z aktualnym stanem techniki oraz obowigzu-
jacymi przepisami oraz normami i moze by¢ uzywane, serwisowane i naprawiane tylko
przez wykwalifikowane osoby.

+ Zmiany techniczne, spowodowane rozwojem techniki urzadzen, mogg prowadzi¢ do
réznych zachowan podczas spawania.

W przypadku pytan dotyczacych instalacji, uruchomienia, eksploatacji, warunkéw uzytkowania na
miejscu oraz celu zastosowania prosimy o kontakt z dystrybutorem lub naszym serwisem klienta
pod numerem telefonu +49 2680 181-0.

Liste autoryzowanych dystrybutoréw zamieszczono pod adresem
www.ewm-group.com/en/specialist-dealers.

Odpowiedzialno$¢ zwigzana z eksploatacjg urzgdzenia ogranicza sie wytgcznie do dziatania urzadzenia.
Wszelka odpowiedzialnos¢ innego rodzaju jest wykluczona. Wytaczenie odpowiedzialnosci akceptowane
jest przez uzytkownika przy uruchomieniu urzgadzenia.

Producent nie jest w stanie nadzorowa¢ stosowania sie do niniejszej instrukcji, jak rowniez warunkow i
sposobu instalacji, uzytkowania oraz konserwacji urzgdzenia.

Nieprawidtowo przeprowadzona instalacja moze doprowadzi¢ do powstania szkéd materialnych i stano-
wi¢ zagrozenie dla oséb. Z tego wzgledu nie ponosimy odpowiedzialnosci za straty, szkody lub koszty
bedagce wynikiem nieprawidtowej instalacji, niewtasciwego sposobu uzytkowania i konserwacji lub gdy sg
z nimi w jakikolwiek sposéb zwigzane.

© EWM AG

Dr. Ginter-Henle-Stralke 8
56271 Mundersbach Niemcy
Tel: +49 2680 181-0 , Faks: -244
e-mail: info@ewm-group.com
www.ewm-group.com

Prawa autorskie do niniejszej dokumentacji pozostajg wlasnoscig producenta.

Powielanie, takze w czesci, wytgcznie za pisemng zgoda.

Tres¢ niniejszego dokumentu zostata doktadnie sprawdzona i zredagowana, zastrzegamy sobie jednakze
prawo do zmian, btedow pisarskich oraz pomytek.

Zabezpieczenie danych

Uzytkownik jest odpowiedzialny za wykonanie kopii zapasowej danych dla wszystkich zmian w poréwna-
niu do ustawien fabrycznych. Uzytkownik jest odpowiedzialny za usuniete ustawienia osobiste. Producent
nie ponosi za to zadnej odpowiedzialnosci.
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ev\;‘r) Dla wiasnego bezpieczenstwa

Informacje dotyczace korzystania z tej dokumentaciji

2 Dla wiasnego bezpieczenstwa
2.1 Informacje dotyczace korzystania z tej dokumentaciji

/A NIEBEZPIECZENSTWO

Zasady pracy lub eksploatacji, ktore musza by¢ scisle przestrzegane, aby wykluczy¢ be-

zposrednie ryzyko cigezkich obrazen lub Smierci oséb.

* Wskazowka bezpieczenstwa zawiera w nagtéwku stowo ostrzegawcze
"NIEBEZPIECZENSTWOQ" z symbolem ostrzegawczym.

* Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

/A OSTRZEZENIE
Zasady pracy lub eksploatacji, ktére musza by¢ scisle przestrzegane, aby wykluczyé
ryzyko ciezkich obrazen lub smierci oséb.
« Wskazoéwka bezpieczenstwa zawiera w nagtowku stowo ostrzegawcze "OSTRZEZENIE" z
symbolem ostrzegawczym.
+ Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

A OSTROZNIE
Zasady pracy lub eksploatacji, ktére musza by¢ scisle przestrzegane, aby wykluczyé
ryzyko lekkich obrazen oséb.

+  Wskazowka bezpieczenstwa zawiera w nagtowku stowo ostrzegawcze "OSTROZNIE" z
symbolem ostrzegawczym.

* Na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

== Specyfikacje techniczne, ktérych musi przestrzegaé uzytkownik, aby unikngé szkéd material-
nych lub uszkodzenia sprzetu.

Instrukcje postepowania i punktory, informujgce krok po kroku, co nalezy zrobi¢ w okreslonych sytu-
acjach, sg wyréznione symbolami punktoréw, np.:

+  Wetkng¢ ztgcze wtykowe przewodu prgdu spawania w odpowiednie gniazdo i zablokowac.

099-011445-EW507 5
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Dla wtasnego bezpieczenstwa

Objasnienie symboli

ewn

2.2 Objasnienie symboli

Symbol |Opis

Opis

I |Zwrdé uwage na cechy techniczne

Nacisnij i zwolnij (impulsowac / dot-
kng¢)

/7 |Wytacz urzadzenie

Zwolnij

Wigcz urzadzenie

Nacisnij i przytrzymaj

btednie / nieprawidtowo

Przetgcz

Obro¢

Wejscie

NEIE e

Wartos¢ liczbowa / ustawiana

Nawiguj

7/
\

S

N
’

Lampka sygnalizacyjna swieci na
zielono

poprawnie / prawidtowo
=

L.
L
—

I - | Wyiscie
Jd

S

Lampka sygnalizacyjna miga na
zielono

Prezentacja wartosci czasu
¢ 4s ¥ | (przyktad: odczekaj 4s / nacisnij)

4
N

@

N
’

Lampka sygnalizacyjna swieci na
czerwono

—v«— | Przerwanie prezentacji menu (mozli-
wo$¢ dalszych ustawien)

(=)

Lampka sygnalizacyjna miga na czer-
wono

uzywac

4
.

()

.
’,

Lampka sygnalizacyjna swieci na nie-
biesko

>Q-P< Narzedzie nie jest konieczne / nie
U
Tf Narzedzie jest konieczne / uzy¢

()

Lampka sygnalizacyjna miga na nie-
biesko

099-011445-EW507
20.03.2023



ev\;‘r) Dla wiasnego bezpieczenstwa

Przepisy dotyczace bezpieczehstwa

2.3 Przepisy dotyczace bezpieczenstwa

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo wypadku w razie nieprzestrzegania zasad bezpieczenstwa!

Nieprzestrzeganie ponizszych zasad bezpieczenstwa zagraza zyciu!

* Przeczyta€ uwaznie zasady bezpieczenstwa zamieszczone w niniejszej instrukc;ji!

* Przestrzegac¢ przepiséw BHP oraz regulacji krajowych!

+  Zwréci¢ uwage osobom przebywajgcym w obszarze pracy na obowigzek przestrzegania
przepisow!

Niebezpieczenstwo porazenia pragdem elektrycznym!

Dotkniecie elementow pod napieciem elektrycznym moga skutkowac¢ niebezpiecznym

dla zycia porazeniem pradem i poparzeniami. Réwniez w przypadku dotkniecia sprzetu

pod niskim napieciem mozna sie wystraszy¢ i w wyniku tego ulec wypadkowi.

* Nie dotykaé¢ bezposrednio elementéw przewodzgcych napiecie, jak gniazda pradu spa-
wania, elektrody pytowe, wolframowe lub drut elektrodowy!

» Palnik spawalniczy i/lub uchwyt elektrody zawsze odktada¢ na izolowane podtoze!

+ Stosowac petne osobiste wyposazenie ochronne (zaleznie od zastosowania)!

» Urzadzenie spawalnicze moze otwiera¢ tylko upowazniony personel techniczny!

» Nie wolno uzywa¢ urzgdzenia spawalniczego do rozmrazania rur!

Niebezpieczenstwo podczas tagczenia kilku zrédet pradu!

W przypadku potrzeby réwnolegtego lub szeregowego potaczenia kilku zrédet pradu ,

wolno tego dokonac¢ jedynie specjalistycznemu personelowi zgodnie z normg IEC

60974-9 "Konstruowanie i uzytkowanie" i przepisami BHP BGV D1 (wczesniej VBG 15)

lub przepisami krajowymi!

Urzadzenia wolno dopuscié¢ do spawania tukiem elektrycznym jedynie po przeprowadze-

niu kontroli w celu zapewnienia, ze nie zostanie przekroczone dozwolone napiecie

biegu jatowego.

» Podtaczenie urzadzenia zlecaé wytgcznie specjalistycznemu personelowi!

» Przy wylgczaniu z uzytku pojedynczych zrédet pradu nalezy w pewny sposob odtgczyé
wszystkie przewody sieciowe oraz przewody prgdu spawania od catego systemu spawania.
(niebezpieczenstwo ze strony napie¢ powrotnych!)

* Nie nalezy tgczy¢ ze sobg spawarek z przetgcznikiem biegunowosci (seria PWS) lub urzad-
zen do spawania prgdem przemiennym (AC), poniewaz w wyniku nieprawidtowej obstugi
moze doj$¢ do niedozwolonego zsumowania napie¢ spawania.

Niebezpieczenstwo obrazen wskutek dzialania promieniowania lub goracal!

Promieniowanie tuku dziata szkodliwie na oczy i skére!

Kontakt z rozgrzanym spawanym materiatem oraz iskrami grozi poparzeniem!

» Stosowac tarcze spawalniczg lub przytbice spawalniczg o wystarczajgcym stopniu ochrony
(zaleznie od zastosowania)!

« Zakfadac¢ suchg odziez ochronng (np. przytbice spawalniczg, rekawice ochronne, etc.)
zgodnie z wtasciwymi przepisami obowigzujgcymi w danym krajul

» Osoby niebiorgce udziatu w pracach chroni¢ poprzez kurtyny spawalnicze lub odpowiednie
Scianki chronigce przed promieniowaniem i ryzykiem oslepienia!

099-011445-EW507 7
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Dla wlasnego bezpieczenstwa ev\;’r)

Przepisy dotyczace bezpieczenstwa

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieodpowiedniego ubioru!

Strumienie, wysoka temperatura i napiecie elektryczne to niedajace sie unikngé zrédta

zagrozen podczas spawania tukiem elektrycznym. Uzytkownik musi byé wyposazony w

kompletne osobiste wyposazenie ochronne (PSA). Wyposazenie ochronne musi chronié

przed nastepujacymi zagrozeniami:

» Ochrona drég oddechowych przed szkodliwymi dla zdrowia materiatami i mieszankami
(spaliny i opary) lub odpowiednie $rodki (odsysanie itp.).

* Przytbica spawalnicza z prawidtowg ochrong przez promieniowaniem jonizujgcym (promi-
eniowanie IR oraz UV) i wysokimi temperaturami.

+ Sucha odziez dla spawacza (budy, rekawice i ochrona ciata), chronigca przed gorgcym oto-
czeniem o oddziatywaniu podobnym do temperatury powietrza o wartosci 100 °C lub wiecej
oraz przed porazeniem prgdem podczas pracy przy elementach pod napieciem.

* Ochrona stuchu.

Niebezpieczenstwo wybuchu!

Pozornie bezpieczne substancje zamkniete w naczyniach moga na skutek nagrzania

wytworzy¢ nadcisnienie.

» Ze strefy roboczej usungé zbiorniki z fatwopalnymi lub wybuchowymi cieczami!

» Poprzez spawanie lub cigcie nie nagrzewa¢ wybuchowych cieczy, pytéw lub gazéw!

Zagrozenie pozarowe!

Ptomienie moga powsta¢ w wyniku dziatania wysokiej temperatury podczas spawania,

od rozpryskiwanych iskier, rozzarzonych czastek metalu lub goracego zuzla.

» Uwazaé na ogniska pozaru w strefie roboczej!

» Nie nosic¢ ze sobg przedmiotéw tatwo palnych, takich jak np. zapatki czy zapalniczki.

» W strefie roboczej mie¢ przygotowane do uzycia odpowiednie urzadzenia gasnicze!

* Przed rozpoczeciem spawania usung¢ doktadnie pozostatosci palnych materiatéw ze spa-
wanego przedmiotu.

+ Zespawane przedmioty poddawac dalszej obrébce dopiero po ostygnieciu. Unika¢ kontaktu
z materiatami fatwopalnymi!

099-011445-EW507
20.03.2023



Dla wtasnego bezpieczenstwa

Przepisy dotyczace bezpieczehstwa

A OSTROZNIE

Dym i gay!

Dym i wydzielajgce sie gazy moga spowodowacé trudnosci w oddychaniu i zatrucie!

Oproécz tego opary rozpuszczalnika (weglowodoér chlorowany) pod wptywem promienio-

wania ultrafioletowego tuku elektrycznego moga ulec przemianie w trujacy fosgen!

+ Zapewnij wystarczajgcy doptyw swiezego powietrza!

» Nie dopusci¢ do tego, aby opary rozpuszczalnikéw dostaty sie w strefe promieniowania
tuku elektrycznego!

+ W razie potrzeby stosowa¢ odpowiednig ochrone drég oddechowych!

» Aby unikng¢ tworzenia si¢ fosgenu, pozostatosci chlorowanych rozpuszczalnikéw na obra-
bianych przedmiotach nalezy najpierw zneutralizowaé¢ odpowiednimi srodkami.

Obcigzenie hatasem!

Hatas przekraczajacy 70dBA moze spowodowac¢ trwate uszkodzenie stuchu!

+ Stosowac¢ odpowiednie ochronniki stuchu!

» Przebywajgce w strefie roboczej osoby muszg zaktada¢ odpowiednie ochronniki stuchu!

Zgodnie z IEC 60974-10 spawarki sa podzielone na dwie klasy kompatybilnosci elektro-

magnetycznej (Klasa EMC jest podana w danych technicznych) > Patrz rozdziat 8:

Klasa A Urzadzenia nieprzewidziane do uzytku w strefach mieszkalnych, w przypadku ktérych

energia elektryczna jest pobierana z publicznej sieci niskiego napiecia. W przypadku urzadzen

klasy A w tych strefach mogg wystepowac problemy z zagwarantowaniem kompatybilnosci

elektromagnetycznej zarobwno ze wzgledu na zakitdcenia sieciowe jaki i w postaci promienio-

wania.

Klasa B Urzadzenia spetniajgce wymagania w zakresie kompatybilnosci elektromagnetycznej

w strefach przemystowych i mieszkalnych, tagcznie z obszarami mieszkalnymi podtaczone do

publicznej sieci niskiego napiecia.

Przygotowanie i uzytkowanie

Podczas pracy urzgdzen do spawania tukiem elektrycznym w niektérych przypadkach mogg

wystepowac zakidcenia elektromagnetyczne, pomimo ze kazde z urzadzen spawalniczych

spetnia wymagania w zakresie warto$ci granicznych emisji zgodnie z norma. Za zakf6cenia

powstajgce podczas spawania, odpowiada uzytkownik.

W ramach oceny problemoéw elektromagnetycznych mogacych sie pojawi¢ w zwigzku otocze-

niem, uzytkownik musi uwzglednic: (patrz rowniez EN 60974-10, zatgcznik A)

* Przewody sieciowe, sterujgce, sygnatowe i telekomunikacyjne

» Odbiorniki radiowe i telewizyjne

» Urzagdzenia komputerowe i sterujgce

» Uktady bezpieczenstwa

+ Stan zdrowia 0s6b w poblizu, w szczegdlnosci jezeli majg wszczepiony rozrusznik serca
lub noszg aparat stuchowy

* Urzadzenia kalibrujgce i pomiarowe

» Odpornosé na zaktdcenia innych urzgdzen w otoczeniu

» Pore dnia, o ktérej muszg zosta¢ wykonane prace spawalnicze

Zalecenia w celu zmniejszenia emisji zaktécen

» Podigczenie do sieci, np. dodatkowy filtr sieciowy lub ekranowanie za pomocg metalowej
rury

+ Konserwacja urzgdzenia do spawania tukiem elektrycznym

* Przewody spawalnicze powinny by¢ jak najkrétsze i przylegac scisle do siebie oraz prze-
biega¢ po podtozu

+  Wyrdéwnanie potencjatow

+ Uziemienie obrabianego przedmiotu. W sytuacjach, gdy nie ma mozliwosci bezposredniego
uziemienia obrabianego przedmiotu, potgczenie powinno odbywac sie poprzez odpowied-
nie kondensatory.

« Ekranowanie pozostatych urzgdzen w otoczeniu lub catego urzgdzenia spawalniczego

099-011445-EW507 9
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Dla wlasnego bezpieczenstwa ev\;’r)

Transport i umieszczenie urzgdzenia

A OSTROZNIE

Pola elektromagnetyczne!
(('A')) Zrédta pradu generuja pola elektryczne lub elektromagnetyczne, ktére moga zaktécaé
L dzialanie urzadzen do przetwarzania danych oraz CNC, potaczen telekomunikacyjnych,
P. przewodoéw sieciowych i sygnatowych oraz rozrusznikéw serca i defibrylatoréw.

Stosowac sie do zalecen konserwacyjnych > Patrz rozdziat 6.2.1!

Rozwija¢ catkowicie przewody spawalnicze!

Czute na zaktdcenia urzadzenia i uktady odpowiednio zaekranowac!

Rozruszniki serca moga dziata¢ nieprawidtowo (w razie potrzeby zasiegnaé porady lek-
arza).

' Obowiazki uzytkownika!
Podczas uzytkowania urzadzenia nalezy przestrzega¢ obowigzujacych krajowych dyrek-
tyw i przepisow!

Krajowa implementacja ramowej dyrektywy 89/391/EWG odnosnie przeprowadzania
czynnos$ci w celu poprawy bezpieczenstwa i ochrony zdrowia pracownikéw podczas pracy
oraz przynaleznych dyrektyw pojedynczych.

Zwtaszcza dyrektywa 89/655/EWG dotyczgca minimalnych wymagan w dziedzinie be-
zpieczenstwa i ochrony zdrowia podczas uzywania przez pracownikéw wyposazenia ro-
boczego przy pracy.

Przepisy w zakresie bezpieczenstwa pracy i zapobiegania wypadkom obowigzujgce w
danym kraju.

Konstruowanie i uzytkowanie urzgdzenia zgodnie z IEC 60974-9.

Regularne szkolenie uzytkownikéw odnosnie bezpiecznej pracy.

Regularna kontrola urzgdzenia wg IEC 60974-4.

I==>  Gwarancja producenta wygasa w przypadku uszkodzenia urzgdzenia na skutek uzycia obcych
komponentéw!

* Uzywaé wytgcznie komponentéw systemu oraz opcji (zrodet pragdu, uchwytéw spawalniczych,
uchwytéw elektrod, przystawek zdalnego sterowania, czesci zamiennych i zuzywalnych etc.)
pochodzacych z naszego programu produkcji!

* Akcesoria podigczaé¢ wylgcznie, gdy urzadzenie jest wytaczone, do odpowiednich gniazd i
zabezpieczy¢ przed odfgczeniem.

Wymagania w zakresie podtaczenia do publicznej sieci zasilajacej

Urzadzenia o duzej mocy, ktore pobierajg prad z sieci zasilajacej, moga oddziatywaé niekorzystnie
na sieé. Z tego powodu w przypadku niektérych typéw urzadzen mogg obowigzywaé ograniczenia
w zakresie podigczenia lub wymagania wzgledem maksymalnej mozliwej impedancji przewodu lub
minimalnej wydajnosci zasilania w punkcie polaczenia z siecig publiczng (wspolny punkt
sprzezenia PCC), przy czym w tym zakresie rowniez zwraca sie uwage na dane techniczne
urzgdzen. W takim przypadku to w gestii uzytkownika lezy potwierdzenie, w razie potrzeby po
konsultacji z operatorem sieci zasilajagcej, ze urzagdzenie mozna podigczy¢ do danej sieci.

24 Transport i umieszczenie urzadzenia

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieprawidlowej obstugi butli z gazem
@ ostonowym!

Nieprawidiowe obchodzenie si¢ i niewystarczajagce mocowania butli z gazem osto-

nowym moze spowodowaé powazne obrazenia!

Stosowac sie do instrukcji producenta gazu oraz przepiséw dla gazéw pod cisnieniem!
Nie wolno mocowa¢ zadnych elementéw do zaworu butli z gazem ostonowym!
Nie dopusci¢ do nagrzania sie butli z gazem ostonowym!
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ev\;‘r) Dla wiasnego bezpieczenstwa

Transport i umieszczenie urzadzenia

A OSTROZNIE

Niebezpieczenstwo wypadku z powodu przewodéw zasilajgcych!

:D— Podczas transportu nie odigczone przewody zasilajace (przewody sieciowe, sterujace)

moga stanowi¢ zrédto zagrozen, np. przewrécié podigczone urzadzenie i spowodowaé

obrazenia oséb!

* Rozlgczy¢ przewody zasilajgce przed transportem!

/~  Niebezpieczenstwo wywroécenia!

f"?’ Podczas transportu i ustawiania urzagdzenie moze sie przewrocic i ulec uszkodzeniu lub
: zrani¢ osoby. Statecznos¢ urzagdzenia zagwarantowana jest wytacznie do przechylenia

maks. o 10° (zgodnie z IEC 60974-1)

* Urzadzenie ustawiac lub transportowaé na rownym, stabilnym podtozu!

+ Komponenty zewnetrzne odpowiednio zabezpieczyc!

& Niebezpieczenstwo wypadku z powodu nieprawidtowo utozonych przewodoéw!

Nieprawidiowo utozone przewody (sieciowe, sterujagce, spawalnicze lub zespolony
przewod posredni) moga by¢ przyczyng potkniec.
* Przewody zasilajgce uktadaé ptasko na podtodze (unika¢ petli).
* Unika¢ uktadania na drogach komunikacyjnych i transportowych.

Niebezpieczenstwo obrazen ciala przez podgrzany ptyn chtodzacy i jego przytacza!
SSS Zastosowany ptyn chlodzacy i jego punkty przytgczeniowe lub potaczeniowe moga sie
— | znacznie nagrzewac¢ podczas pracy (wersja chtodzona wodg). Podczas otwierania o-
biegu ptynu chtodzacego wyciekajacy ptyn chlodzacy moze spowodowac oparzenia.
» Otwiera¢ obieg ptynu chtodzacego tylko przy wytgczonym zrédle pradu lub urzadzeniu

chtodzgcym!

* Nosi¢ odpowiedni sprzet ochronny (rekawice ochronne)!
+ Zamkna¢ otwarte przytacza przewoddéw wezowych odpowiednimi zatyczkami.

15> Urzadzenia zostaly przewidziane do pracy w pozycji pionowej!
Praca w innym niedozwolonym pofozeniu moze skutkowac¢ uszkodzeniem urzadzenia.
* Transport i praca wyfgcznie w pozycji pionowej!

1=5>> Nieprawidiowe podigczenie moze skutkowac¢ uszkodzeniem akcesoriow oraz zrédfa pradu!

* Akcesoria podigczaé¢ do odpowiednich gniazd i zabezpiecza¢ przed odfgczeniem przy
wylaczonym urzadzeniu spawalniczym.

* Doktadne informacje na ten temat zamieszczono w instrukcji obstugi poszczegdéinych
akcesoriow!

* Akcesoria sq wykrywane przez urzgdzenie automatycznie po wigczeniu zrédta pradu.

= Zaslepki ochronne chronig gniazda przytgczeniowe i tym samym urzadzenie przed uszkodze-
niami i zanieczyszczeniami.

* Jezeli do gniazda nie zostafy podiagczone akcesoria to nalezy je zabezpieczy¢ zaslepka
ochronna.

e W przypadku uszkodzenia lub zagubienia zaslepki nalezy zatozy¢ nowg!

099-011445-EW507 11
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Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem ev\;’r)

Zakres zastosowania

3

3.1

3.2
3.21

3.2.2

3.2.3

Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem
A OSTRZEZENIE

Zagrozenia w przypadku uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem!

§ Urzadzenie zostato wykonane zgodnie z aktualnym stanem techniki oraz obowiazu-
jacymi przepisami i normami odnosnie zastosowania w przemysle i rzemiesInictwie.
Jest ono przeznaczone tylko do spawania okreslonego na tabliczce znamionowej. W
przypadku uzycia niezgodnie z przeznaczeniem ze strony urzadzenia moga pojawi¢ sie
zagrozenia dla ludzi, zwierzat oraz przedmiotéw materialnych. Za wszelkie szkody
wynikte z takiej sytuacji producent nie ponosi odpowiedzialnosci!
* To urzadzenie moze by¢ stosowane wylgcznie zgodnie z przeznaczeniem i przez

przeszkolony oraz wykwalifikowany personel!
* Nie dokonywac zgdnych zmian i przerébek w urzadzeniu!

Zakres zastosowania
Uchwyt spawalniczy dla urzadzen do spawania tukiem elektrycznym do spawania metodg TIG.

Uwagi dotyczgce uchwytéw spawalniczych z elastycznymi szyjkami uchwytow (typ F):
Elastyczne szyjki uchwytoéw maja te zalete, ze mozna je wyginaé¢ w celu dostosowania do danego

zadania spawalniczego. Jednak kazde wykonane zgiecie powoduje osfabienie palnika uchwytu,
wiec cykle zginania sg ograniczone.

Najmniejszy promien zgiecia wynosi 25 mm przy maksymalnym kacie zgiecia 45°. Jako warto$é
orientacyjng zalecamy maksymalnie 50 cykli dla chfodzonych wodg i maksymalnie 80 cykli dla
chtodzonych gazem.

Zgiecie z powrotem do pozycji wyjsciowej definiujemy jako 1 cykl.

Obowiazujgca dokumentacja

Gwarancja

Dalsze informacje mozna znalez¢ w zatgczonej broszurze "Warranty registration”, jak réwniez w infor-
macjach poswigeconych gwaranciji, konserwaciji i kontroli zamieszczonych na naszej stronie internetowe;j
pod adresem www.ewm-group.com!

Deklaracja zgodnosci
c Projekt i konstrukcja tego produktu sg zgodne z dyrektywami UE wymienionymi w deklaracji. Do
kazdego produktu dotgczono wtasciwg deklaracje zgodnosci w oryginale.

Producent zaleca przeprowadzanie kontroli bezpieczehstwa technicznego zgodnie z krajowymi i
migedzynarodowymi normami i wytycznymi co 12 miesiecy (od pierwszego uruchomienia).

Dokumentacja serwisowa (czesci zamienne)

A OSTRZEZENIE

Nie przeprowadzaé samodzielnie zadnych napraw i modyfikacji!
6 Aby uniknaé¢ obrazen ciata i uszkodzenia urzadzenia, moze by¢é ono naprawiane lub
modyfikowane wylacznie przez osoby uprawnione (autoryzowany personel serwisowy)!
Nieupowazniona ingerencja powoduje utrate gwarancji !
* Przeprowadzenie napraw zleca¢ wykwalifikowanym osobom (autoryzowany personel ser-
wisowy)!

Czesci zamienne mozna zamowi¢ u wtasciwego dystrybutora.
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ev\;’r) Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Obowigzujgca dokumentacja

3.24 Czesé¢ kompletnej dokumentaciji

Ten dokument jest czescig kompletnej dokumentacji i obowigzuje wytacznie razem z wszystkimi
dokumentami czesciowymi! Przeczytac i przestrzega¢ instrukcji eksploatacji wszystkich
komponentéw systemu, a w szczegolnosci wskazowek dotyczacych bezpieczenstwal

Na rysunku przedstawiony jest ogdlny przykfad systemu spawalniczego.

Poz. |Dokumentacja

A.1  [Przystawka zdalnego sterowania

A2 Sterownik

A.3 | Zrédio pradu

A.4 |Uchwyt spawalniczy
A Kompletna dokumentacja
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Skrécony opis urzadzenia

Warianty urzgdzenia

4 Skrécony opis urzadzenia
4.1 Warianty urzadzenia

Wersja wy- Funkcje
konania
SR Silicone Rubber
palnik standardowy do prostych zadan spawalniczych
GD Chlodzony gazem ze ztaczem decentralnym
WD Chtodzony woda ze ztgczem decentralnym
HD Heavy Duty
duza obcigzalnos$¢
GDV Obrotowy zawér gazu
do regulacji strumienia gazu
GRIP GRIP Uchwyt
ergonomiczny uchwyt zapewniajgcy dobry chwyt
KOMBI Wiazka przewodow
Ztgcze centralne z dodatkowym przewodem prgdu spawania do zmiany polaryzaciji.
SC Supercool
Wieksza obcigzalnos¢ dzieki udoskonalonej wigzce przewodéw.
F Elastyczny palnik uchwytu
HFL Wiazka przewodoéw o wysokiej elastycznosci
u/D Sterownik Up-/Down
Moc spawania (prad spawania) moze by¢ bezstopniowo zwiekszana lub zmniejszana
podczas spawania.
RETOX Sterownik RETOX
Funkcje U/D z dodatkowym wskazaniem ustawionego pradu spawania lub wybranego
numeru JOB.
RETOX XQ Sterownik RETOX XQ
Uchwyt funkcyjny TIG do serii urzgdzen Tetrix XQ
EZA Zlgcze centralne

099-011445-EW507
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ev\;’r) Skrocony opis urzadzenia
Warianty urzgdzenia

Uchwyty spawalnicze TIG sg dostepne w ré6znych wariantach modelowych. Warianty Retox oraz z
funkcja Up-/Down uzupetniajg uchwyty o dodatkowe elementy sterownicze

TIG 260 U/D, TIG 450 U/D

TIG 260 Retox, -Retox XQ, TIG 450 Retox

Rys. 4- 1
Poz. [Symbol |Opis
1 Dysza gazu
2 Rekojes¢
3 Elementy sterowania > Patrz rozdziaf 5.5.2
4 Zatyczka palnika
5 000l |Wskazanie
099-011445-EW507 15
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Skréocony opis urzadzenia ev\’h‘)
Warianty podtgczenia

4.2 Warianty podtaczenia
4.21 Ziacze decentralne

4.2.2 Ziacze centralne

Poz. |Symbol |Opis

1 Wtyczka szybkozigcza, NW 5
powrdt ptynu chtodzacego (czerwony)

16 099-011445-EW507
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Skrécony opis urzadzenia

Warianty podtgczenia

Poz. [Symbol |Opis
2 Wtyczka szybkozigcza, NW 5
doptyw ptynu chiodzgcego (niebieski)
3 Wtyk przewodu sterujacego
4 Waz gazu ostonowego
Nakretka koronkowa G V4*
5 Przytacze pradu spawania
Decentralne
6 Ztacze centralne Euro
Prad spawania i gaz ostonowy zintegrowane.
7 Ztacze centralne Euro — kombinowane

Gaz ostonowy zintegrowany, decentralny prad spawania

099-011445-EW507
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Budowa i dziatanie ev\;’r)
Informacje ogdlne

5 Budowa i dziatanie
5.1 Informacje ogdlne

/A OSTRZEZENIE

SSS Niebezpieczenstwo poparzenia i porazenia prgdem elektrycznym na uchwycie spawal-

niczym!

Uchwyt spawalniczy (palnik uchwytu lub gtéwka palnika) oraz ptyn chtodzacy (przy wy-

- | konaniu chtodzonym woda3) znacznie si¢ nagrzewaja podczas spawania. Podczas prac

I>-| montazowych wystepuje zagrozenie zetkniecia z napieciem elektrycznym lub z goracymi

elementami.

* Nosi¢ odpowiedni sprzet ochronny!

+  Wytgczy¢ zrodio pragdu spawania ew. chtodzenie uchwytu i odczekaé do wystygniecia uch-
wytu spawalniczego!

6 Niebezpieczenstwo porazenia pragdem elektrycznym!

(@)

Dotkniecie elementéw pod napieciem, np. przylagczy pradu, grozi Smiertelnym wypad-

kiem!
* Przestrzega¢ zasad bezpieczenstwa zamieszczonych na pierwszych stronach instrukcji
eksploataciji!

* Uruchomienia urzgdzenia moga podejmowac sie wytgcznie osoby, ktére posiadajg odpo-
wiednie kwalifikacje w zakresie obchodzenia sie ze zrédtami pradu!
» Przewody potgczeniowe i pradu podtgczaé wytgcznie przy wytgczonym urzadzeniu!

5> Nieprawidiowe podfagczenie moze skutkowaé uszkodzeniem akcesoriéw oraz zrédfa pradu!

e Akcesoria podigcza¢ do odpowiednich gniazd i zabezpiecza¢ przed odfgczeniem przy
wyfgczonym urzgdzeniu spawalniczym.

* Doktadne informacje na ten temat zamieszczono w instrukcji obstugi poszczegéinych
akcesoriow!

e Akcesoria sg wykrywane przez urzgdzenie automatycznie po wigczeniu zrédfa pradu.

= Zaslepki ochronne chronia gniazda przyfgczeniowe i tym samym urzadzenie przed uszkodze-
niami i zanieczyszczeniami.

e Jezeli do gniazda nie zostafy podfgczone akcesoria to nalezy je zabezpieczy¢ zaslepka
ochronna.

* W przypadku uszkodzenia lub zagubienia zaslepki nalezy zatozy¢ nowa!

15  Uszkodzenie urzadzenia na skutek niekompletnego montazu uchwytu spawalniczego!
Niekompletny montaz moze skutkowac¢ uszkodzeniem uchwytu spawalniczego.
e Uchwyt spawalniczy montowac¢ zawsze w stanie kompletnym.

1  Po kazdym otwarciu uchwytu spawalniczego, nalezy za pomoca funkcji ,, Testu gazu” ,,Przedmu-
chiwanie gazem” i zwiekszonych wartosci przeplywu usunaé¢ z uchwytu wszelkg wilgoc, tlen at-
mosferyczny i ewentualne zanieczyszczenia.

Nalezy przeczytaé i przestrzega¢ dokumentacji wszystkich komponentéw systemowych i
akcesoriéw!
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ev\;‘r) Budowa i dzialanie
Zakres dostawy

5.2 Zakres dostawy
Zestaw przed wysylkg jest doktadnie sprawdzany i pakowany, jednakze nie mozna wykluczy¢ uszkodzen
podczas transportu.
Kontrola dostawy
» Sprawdzi¢ kompletnos$¢ dostawy w oparciu o list przewozowy!
W przypadku uszkodzonego opakowania
» Sprawdzi¢ dostawe pod katem uszkodzen (kontrola wzrokowa)!
W przypadku wad
Jezeli dostarczony towar zostat uszkodzony:
» Nalezy natychmiast skontaktowac sie ze spedytorem!
* Nalezy zachowa¢ opakowanie (ze wzgledu na ewentualng kontrole przez spedytora lub celem wysyiki
zwrotnej).
Opakowanie do wysyiki zwrotnej
W miare mozliwosci uzy¢ oryginalnego opakowania i oryginalnego materiatu opakowania. W przypadku
pytan co do opakowania i zabezpieczenia transportu nalezy skonsultowa¢ sie z dostawca.
5.3 Transport i umieszczenie urzadzenia
A OSTROZNIE
Niebezpieczenstwo wypadku z powodu przewodéw zasilajgcych!

:D- Podczas transportu nie odigczone przewody zasilajgce (przewody sieciowe, sterujace)
moga stanowi¢ zrédto zagrozen, np. przewréci¢ podigczone urzadzenie i spowodowaé
obrazenia oséb!

* Rozlgczy¢ przewody zasilajgce przed transportem!
5.3.1 Warunki otoczenia
53> Uszkodzenie urzgdzenia w wyniku zabrudzen!

Nietypowo duze ilosci pytu, kwasoéw, gazéw lub substancji powodujacych korozje moga usz-

kodzi¢ urzgdzenie (Przestrzega¢ terminéw konserwacji > Patrz rozdziaf 6.2.2).

e Unika¢ duzych ilosci dymu, opardéw, pary olejowej, pylu ze szlifowania oraz korozyjnego po-

wietrza otoczenia!
Podczas pracy
Zakres temperatury powietrza otoczenia:
*+ -10°C do +40 °C (-13 F do 104 F) ["]
Wzgledna wilgotnos¢ powietrza:
* do 50 % przy 40 °C (104 F)
* do 90 % przy 20 °C (68 F)
Transport i skladowanie
Sktadowanie w zamknietych pomieszczeniach, zakres temperatury powietrza otoczenia:
e -25°Cdo +55°C (-13 F do 131 F) ["]
Wzgledna wilgotno$¢ powietrza
* do 90 % przy 20 °C (68 F)
I Temperatura otoczenia zalezna od chtodziwa! Przestrzegac zakresow temperatur chfodziwa uktadu
chtodzenia uchwytu spawalniczego!
099-011445-EW507 19
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Budowa i dziatanie ev\;’r)
Transport i umieszczenie urzgdzenia

5.3.2
1=

5.3.2.1

Chitodzenie uchwytu spawalniczego

Szkody materialne z powodu nieodpowiedniego plynu chiodzgcego!

Nieodpowiedni ptyn chfodzacy, mieszaniny ptynéw chfodzacych ze soba lub z innymi cieczami
lub tez stosowanie w niewfasciwym zakresie temperatur prowadzi do prowadzi do szkéd materi-
alnych i utraty gwarancji producenta!

* Praca bez ptynu chiodzgcego jest niedozwolona! Praca na sucho prowadzi do zniszczenia
elementéw uktadu chifodzenia, takich jak pompa ptynu chiodzacego, uchwyt spawalniczy i
wiazki przewodow.

¢ Dla odpowiednich warunkéw otoczenia (zakres temperatur) stosowaé tylko i wytacznie pfyny
chfodzgce opisane w niniejszej instrukcji > Patrz rozdziat 5.3.2.1.

* Nie miesza¢ ze soba réznych plynéw chiodzacych (takze tych opisanych w niniejszej in-
strukcji).

e Przy wymianie pfynu chfodzgcego musi zosta¢ wymieniona cata ciecz i przeptukany uktad
chiodzenia.

Usuniecie plynu chtodzacego nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z obowigzujagcymi przepisami
stosujac sie do zalecen wtasciwych kart charakterystyki.

Dopuszczalny ptyn chtodzacy palnika

Chiodziwo Zakres temperatur

blueCool -10 -10 °C do +40 °C (14 °F do +104 °F)
KF 23E (standard) -10 °C do +40 °C (14 °F do +104 °F)
KF 37E -20 °C do +30 °C (-4 °F do +86 °F)
blueCool -30 -30 °C do +40 °C (-22 °F do +104 °F)
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Budowa i dziatanie

Transport i umieszczenie urzgdzenia

ewn

5.3.2.2 Maksymalna dtugos¢ przewodu zespolonego

Wszystkie informacje odnoszg sie do catkowitej dtugosci wigzki przewodoéw dla catego systemu spawal-
niczego i sg przyktadowymi konfiguracjami (z komponentéw katalogu produktéw EWM ze standardowymi
dlugosciami). Nalezy zwréci¢ uwage na proste uktadanie bez zalamac¢ z uwzglednieniem maks. wyso-

kosci ttoczenia.

Pompa: Pmaks = 3,5 bar (0.35 MPa)

20.03.2023

Zrédto pradu Przewéd zespolony quﬁjmk miniDrive Palnik maks.
® (25m/82f) | (5m/16ft)
Kompaktowy @ @ ® @ @
(20 m / 65 ft.) (5m /16 ft.) 30m
@ @ ® @ 98 ft.
Niekompakiowy (25 m /82 ft.) (5m /16 ft.)
(15 m / 49 ft.) (10m/32ft) | (5m/161t)
Pompa: Pmaks = 4,5 bar (0.45 MPa)
Zrédto pradu Przewéd zespolony ::)udtzjmk miniDrive Palnik maks.
® ® @ @ 30m
(25m/82ft) | (5m/161t) 98 ft.
Kompaktowy @ @ ® @ @ 20m
(30 m /98 ft.) (Gm/16ft) | 1311t
@ @ ® @ 45m
Niekompakiowy 40 m /131 ft.) (5m /16 ft.) 147 ft.
@ @ @ @ 70m
40 m /131 ft.) (25m/82ft)| (5m/16ft) | 229ft
099-011445-EW507 2 1
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Uzbrajanie uchwytu palnika

5.4 Uzbrajanie uchwytu palnika
541 TIG18, 20

Wyposazenie uchwytu spawalniczego na przyktadzie uchwytu TIG 18. Odpowiedni sposé6b
postepowania w przypadku innych modeli.

A = ®

Poz. [Symbol |Opis

1 Tuleja rozprezna

2 Obudowa tulei rozpreznej
3 Rekojesé

4 Dysza gazu

5 Elektroda

6

Zatyczka palnika

»  Wprowadzi¢ tulejke zaciskowg od goéry do obudowy tulejki zaciskowe;j.

»  Whkreci¢ przy pomocy narzedzia obudowe tulejki zaciskowej wraz z tulejkg od dotu do gtéwki palnika.
» Wkreci¢ recznie dysze gazows.

+  Wprowadzi¢ elektrode zaostrzong strong od géry do uchwytu spawalniczego i wypozycjonowac.

» Dokrecic¢ recznie zatyczke uchwytu.

099-011445-EW507
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Uzbrajanie uchwytu palnika

5.4.2 TIG 260, 450

Rys. 5- 2

Poz. |Symbol |Opis

Rekojesé

Izolator

Tuleja rozprezna

Elektroda

Zatyczka palnika

(| BR[O IN|=

Dysza gazu

* Nasung¢ izolator od dotu na gtéwke palnika.

+  Wprowadzi¢ obudowe tulejki zaciskowej od dotu do gtéwki palnika.

+  Wprowadzi¢ elektrode stepiong strong od dotu do uchwytu spawalniczego.
» Nakreci¢ zatyczke uchwytu.

» Nakreci¢ recznie dysze gazowa.

» Odkreci¢ znowu lekko zatyczke uchwytu, prawidtowo wypozycjonowac elektrode i przykreci¢ znowu
recznie zatyczke uchwytu.

099-011445-EW507
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Opis funkcjonalny

5.5
5.5.1

5.5.2
5.5.2.1

Opis funkcjonalny

Informacje ogéine

Uchwyty spawalnicze TIG sg potaczone poprzez przewdd zespolony ze zrédtem pradu. Przez przewod
zespolony przebiega:

* przewod pradu spawania,

* prowadzenie gazu ostonowego oraz

* przewdd sterujacy.

W przypadku uchwytéw spawalniczych TIG chtodzonych wodg przez przewdd zespolony przebiegajg
réwniez przewody:

+ doptywu chtodziwa i
* powrotu chtodziwa.

Dodatek do spawania w przypadku spawania metoda TIG doprowadzany jest recznie, najczesciej w for-
mie pretéw. W przypadku catkowicie zmechanizowanych urzgdzen dodatek do spawania doprowadzany
jest recznie, w formie drutu przez oddzielny podajnik drutu.

Elementy sterownicze
Uchwyt standardowy TIG (5-stykowy)

Poz. | Symbol | Opis

1 | |Wtacznik palnika

Palniki TIG wyposazone sg we wigcznik palnika. Za pomocg tego wytgcznika przyciskowego mozna
+ wigczac i wylgczac prad spawania oraz
* podczas spawania przez przyciskanie impulsowe zmniejsza¢ prad do pradu obnizonego.

Funkcja pracy krokowej: Krétkie nacisniecie impulsowe wytgcznika uchwytu w celu zmiany funkgji. Usta-
wiony tryb pracy palnika okresla sposob dziatania.
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Opis funkcjonalny

5.5.2.2 Uchwyt spawalniczy TIG z funkcjg Up/Down

Poz. [Symbol |Opis
1 - Wiacznik palnika
(1| |Prad spawania Wt. /WYL,
[ |
|
2 — Wiacznik palnika
| |Up/Down - Funkcja
[ |
|

Palnik TIG z funkcjg up/down wyposazony jest w dwa wigczniki palnika. Za pomocg tych wigcznikéw
mozna

» wigczac i wytgczaé prad spawania,

* poprzez nacisniecie zmniejsza¢ do pradu obnizonego,

* bezstopniowo zwigksza¢ prad spawania podczas spawania (funkcja UP) lub
* bezstopniowo zmniejsza¢ (funkcja DOWN).

Funkcja pracy krokowej: Krétkie nacisnigcie impulsowe wytgcznika uchwytu w celu zmiany funkcji. Usta-
wiony tryb pracy palnika okresla sposob dziatania.

5.5.2.3 Uchwyt spawalniczy Retox TIG, Retox XQ

Poz. | Symbol |Opis

1 | oon |Wskazanie

099-011445-EW507
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Opis funkcjonalny

Poz. [Symbol |Opis

2 Wiacznik palnika
Prad spawania WL. / WYL.

Wiacznik palnika
Up/Down - Funkcja

il i il T

Uchwyty spawalnicze Retox oprécz wyswietlacza posiadajg dwa wigczniki kotyskowy uchwytu. Przy-
porzgdkowanie funkcji do poszczegdlnych elementéw sterowniczych moze by¢ rézne w zaleznosci od
uzytej spawarki.
Przewaznie
* za pomocg prawego wtgcznika uchwytu mozna wigczac i wytgczaé prad spawania, a przez impulsowe
przyciskanie zmniejszy¢ prad do pradu obnizonego.
* za pomocg lewego wigcznika palnika mozna bezstopniowo obniza¢ (funkcja Down) lub
zwiekszaé (funkcja Up) prad spawania.
Oprécz tych funkcji za pomocg uchwytéw spawalniczych RETOX mozna réwniez wywotaé udostepniane
przez spawarke JOB.
Wyswietlacz uchwytu spawalniczego Retox, w zaleznosci od ustawionej na spawarce funkcji, pokazuje
+ ustawiony prad spawania lub
* wybrany numer JOB.

Funkcja pracy krokowej: Krétkie nacisniecie impulsowe wytgcznika uchwytu w celu zmiany funkcji. Usta-
wiony tryb pracy palnika okresla sposéb dziatania.
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Informacje ogdlne

6
6.1

6.2

Konserwacja, pielegnacja i usuwanie
Informacje ogdlne

A NIEBEZPIECZENSTWO

6 Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym po wyltaczeniu!

Prace na otwartym urzadzeniu grozg obrazeniami ze skutkiem smiertelnym!
Podczas pracy urzadzenia zostajg natadowane kondensatory. Zgromadzone w nich
napiecie moze by¢ obecne nawet do 4 minut od momentu odigczenia zasilania.

1. Wytgczy¢ urzgdzenie.

2. Odtgczy¢ wtyk od sieci.

3. Odczekac¢ 4 minuty, az roztadujg sie kondensatory!

A OSTRZEZENIE

Nieprawidiowa konserwacja, kontrola i naprawa!

6 Konserwacje, kontrole i naprawy produktu moga przeprowadzaé¢ wytacznie osoby upraw-
nione (autoryzowany personel serwisowy). Osoba uprawniona to osoba, ktéra na podsta-
wie swojego wyksztalcenia, wiedza oraz doswiadczenia jest w stanie rozpoznaé podczas
kontroli zrédet pradu spawania wystepujace niebezpieczenstwa i ich mozliwe skutki oraz
jest w stanie podjaé odpowiednie srodki ostroznosci.
» Stosowac sie do zalecen konserwacyjnych > Patrz rozdziat 6.2.1.
+ Jezeli wynik jednej z ponizszych kontroli okaze sie niepomysiny, to nie wolno uruchamiac

urzagdzenia do czasu usuniecia usterki i przeprowadzenia ponownej kontroli.

Naprawy oraz prace konserwacyjne moga by¢ wykonywane tylko przez wykwalifikowany i autoryzowany
personel. W przeciwnym razie wygasa gwarancja. We wszelkich sprawach zwigzanych z serwisem
nalezy zwracac sie do sprzedawcy, ktéry dostarczyt Panstwu urzgdzenie. Zwrot wadliwego urzgdzenia z
tytutu gwarancji moze by¢ dokonany tylko za posrednictwem Panstwa sprzedawcy. Do wymiany czesci
uzywac tylko oryginalnych czesci zamiennych. Przy zamdwieniu cze$ci zamiennych nalezy podac typ
urzadzenia, numer seryjny, nr katalogowy urzadzenia, oznaczenie typu oraz nr katalogowy czesci
zamiennej.

Uchwyt spawalniczy jest jednym z komponentédw systemu spawalniczego, ktéry jest poddawany
najwiekszym obcigzeniom. Ze wzgledu na duze obcigzenie termiczne i zanieczyszczenie, regularna kon-
serwacja i pielegnacja nie tylko wydituza zywotnos¢ systemu, lecz takze dtugofalowo oszczedza koszty
dzieki mniejszej liczbie czesci zuzywajgcych sig i krotszym czasom przestoju. Doskonate wyniki spawania
mozna o0siggnac tylko przy prawidtowo konserwowanym uchwycie spawalniczym.

Do konserwacji i pielegnacji nalezy uzywac¢ wytgcznie narzedzi, Srodkéw pomocniczych i momentéw do-
krecania podanych w instrukcji obstugi.

Rozpoznawanie uszkodzen lub zuzytych komponentéw

Uchwyt elektrodowy / obudowa tulejki zaciskowej

* mocno przylegajgce odpryski spawalnicze, ktére nie dajg sie juz usungé

+ wtopienie lub zweglenie, uszkodzony gwint

Dysza gazowa / dysza odsysajgca

+ silnie przylegajace odpryski spawalnicze, pekniecia lub erupcje, uszkodzony gwint

Izolator

* pekniecia, erupcje lub spalone krawedzie zewnetrzne

Zatyczka uchwytu

+ uszkodzony gwint, pekniecia lub erupcje

Elektroda

+ stepienie, erupcja, zweglenie

Szyjka palnika

+ wtopienie lub zweglenie izolac;ji

* pekniecia lub erupcje izolacji

099-011445-EW507
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Rozpoznawanie uszkodzen lub zuzytych komponentéw

Przytagcze do palnika

gwint nakretki koronkowej zanieczyszczony lub uszkodzony

W przypadku uchwytéw spawalniczych chtodzonych wodg sprawdzi¢ przytgcza ptynu chtodzgcego
pod katem uszkodzeh.

Ostona uchwytu

Peknigcia, wtopienia

Wigzka przewodow

Pekniecia, wtopienia

Aby zapobiec uszkodzeniom i zakiéceniom w dziataniu uchwytu spawalniczego:

Nigdy nie uderzac¢ twardymi przedmiotami (mfotkiem)!

Nie uzywaé uchwytu spawalniczego do podwazania lub prostowania!

W zadnym wypadku nie zgina¢ palnika uchwytu! W przypadku elastycznych szyjek uchwytu
giecie jest mozliwe z uwzglednieniem maksymalnych cykli giecia!

W czasie przerwy lub po pracy odkfada¢ uchwyt spawalniczy w przeznaczonym do tego
wsporniku przy spawarce lub na stanowisku pracy!

Nigdy nie rzucaé¢ uchwytem spawalniczym!

Nie ciggngé zadnych spawarek / podajnikéw drutu za pomocg uchwytu spawalniczego!

Nie owija¢ wigzki przewoddéw wokof ciafa, zwlaszcza przedramion!

6.2.1 Konserwacja i pielegnacja przed kazdym uzyciem

Poluzowa¢ dysze gazowa, sprawdzi¢ czesci eksploatacyjne pod katem uszkodzen, w razie potrzeby
wymienic¢ je i zapewni¢ ich mocne osadzenie.

Oczysci¢ uchwyt spawalniczy, zwtaszcza czesci eksploatacyjne, z zanieczyszczen i odpryskow spa-
walniczych, w razie potrzeby wymieni¢ zuzyte lub uszkodzone czesci

W przypadku uchwytéw spawalniczych chtodzonych wodg nalezy sprawdzi¢ szczelnosc¢ / przeptyw
potgczeh ptynu chtodzgcego oraz poziom ptynu chtodzgcego w chtodnicy.

Sprawdzi¢ ostone uchwytu i wigzke przewodoéw pod katem peknieé i uszkodzen.

28
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Rozpoznawanie uszkodzen lub zuzytych komponentéw

6.2.2 Regularne prace konserwacyjne
Regularna konserwacja uchwytu spawalniczego zalezy w duzej mierze od czasu uzytkowania oraz
obcigzenia i powinna by¢ okreslona przez uzytkownika. Z reguty obowigzuje zasada, przy kazdej wymia-
nie szpuli drutu lub szpuli K300 lub, w razie potrzeby, miedzy zmianami.

Rys. 6- 2

* Odtgczy¢ uchwyt spawalniczy od urzgdzenia, zdemontowaé czesci eksploatacyjne i przedmuchaé na
przemian kanat drutu oraz przytgcze gazowe uchwytu sprezonym powietrzem bez oleju i bez skon-
densowanej wody (maks. 4 bar).

+ Zamontowa¢ czesci eksploatacyjne, podtgczy¢ uchwyt spawalniczy do urzgdzenia i dwukrotnie
przeptuka¢ gazem ostonowym (test gazu).

099-011445-EW507
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Utylizacja urzadzenia

6.3

H

Utylizacja urzadzenia

Prawidlowe usuwanie!

Urzadzenie zawiera wartosciowe surowce, ktére powinny zostaé¢ odzyskane w procesie re-
cyklingu oraz podzespoty elektroniczne, ktére nalezy zutylizowaé.

* Nie usuwaé z odpadami z gospodarstw domowych!

¢ Przestrzega¢ obowigzujgcych przepisow w zakresie utylizacji!

» Zgodnie z wymaganiami europejskimi (dyrektywa 2012/19/UE dotyczgca odpadoéw elektrycznych i
elektronicznych) zuzyte urzadzenia elektryczne i elektroniczne nie mogg by¢ wyrzucane razem z nie-
sortowanymi odpadami z gospodarstw domowych. Muszg by¢ one usuwane oddzielnie. Symbol poje-
mnika na smieci na kétkach zwraca uwage na koniecznos¢ oddzielnego usuwania.

To urzgdzenie nalezy oddac¢ do utylizacji lub recyklingu do odpowiedniego punktu segregacji
odpadéw.

W Niemczech ustawa (Ustawa o wprowadzaniu w obrét, przyjmowaniu zwrotu i nieszkodliwym dla $rodo-
wiska usuwaniu zuzytych urzadzen elektrycznych i elektronicznych (ElektroG) wymaga, aby zuzyte
urzgdzenie byto usuwane oddzielnie od niesortowanych odpadéw z gospodarstw domowych.
Publicznoprawne podmioty zajmujgce sie usuwaniem odpaddéw (gminy) stworzyty w tym celu punkty,

w ktoérych mozna bezptatnie zdawac¢ zuzyte urzadzenia z prywatnych gospodarstw domowych.

Za usuniecie danych osobowych odpowiada indywidualnie uzytkownik koncowy.

Lampy, baterie lub akumulatory muszg zosta¢ wymontowane przed utylizacjg urzgdzenia i oddzielnie u-
suniete. Typ baterii lub akumulatora i ich skfad jest podany na stronie gérnej (typ CR2032 lub SR44).
Nastepujace produkty EWM mogg zawiera¢ baterie lub akumulatory:

* przytbice spawalnicze
Baterie lub akumulatory mozna tatwo wyjg¢ z kasety LED.

» sterowniki urzgdzenia
Baterie lub akumulatory znajdujg sie z tylu w odpowiednich gniazdach na ptytce drukowanej i mozna
je fatwo wyjac¢. Sterowniki mozna zdemontowac za pomocg standardowych narzedzi.
Informacje na temat zbiérki zuzytych urzgdzen przeznaczonych do utylizacji mozna uzyskac¢ we
wiasciwym urzedzie miejskim lub urzedzie gminy. Ponadto zuzyte urzadzenie mozna przekazac¢ do utyli-
zacji za posrednictwem lokalnych partnerow EWM w catej Europie.
Wiecej informacji na temat ElektroG mozna znalez¢ na naszej stronie internetowej pod adresem:
https://www.ewm-group.com/de/nachhaltigkeit.html.
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Usuwanie usterek — lista kontrolna

7

71

Usuwanie usterek

Wszystkie produkty przechodzg Scistg kontrole produkcyjng i kohcowg. W przypadku ewentualnej usterki
produkt nalezy sprawdzi¢, korzystajgc z ponizszego zestawienia. Jesli podane sposoby usuniecia usterki
okazg sie nieskuteczne nalezy skontaktowac sie z autoryzowanym sprzedawca.

Usuwanie usterek — lista kontrolna

Podstawowym warunkiem do prawidtowego dziatania jest uzycie osprzetu urzadzenia
odpowiedniego do danego materiatu i gazu!

Legenda Symbol Opis

V4 Usterka / Przyczyna

X Srodki zaradcze

Uchwyt spawalniczy przegrzany

N Za staby przeptyw chtodziwa
x Sprawdzi¢ i w razie potrzeby uzupetni¢ poziom chtodziwa
x Usung¢ zatamania w systemie przewodow (wigzki przewoddw)
x Odpowietrzy¢ obieg ptynu chtodzacego > Patrz rozdziat 7.2

*® Przytacza przewodow chtodziwa sprawdzi¢ pod kgtem prawidtowego osadzenia i w razie
potrzeby prawidiowo zablokowac.

X Sprawdzi¢ poprawnos$¢ poditgczenia urzadzenia chtodzgcego uchwyt spawalniczy
» Poluzowane ztgcza pradu spawania

X Dokreci¢ przytgcza pradu po stronie palnika i / lub obrabianego przedmiotu
~ Przecigzenie

X Sprawdzi¢ i skorygowac¢ ustawienie prgdu spawania

X Zastosowac¢ wydajniejszy uchwyt spawalniczy

Usterka dziatania elementéw obstugi uchwytu spawalniczego
A Problemy z potgczeniami
X Podtagczy¢ przewody sterujace i sprawdzi¢ poprawno$¢ instalacji.

Nieréwnomierny tuk

» Wirgcenia materiatu w elektrodzie wolframowej w wyniku kontaktu z materiatem dodatkowym lub obra-
bianym przedmiotem

® Elektrode wolframowg przeszlifowac lub wymieni¢
~ Nieprawidtowe ustawienie parametrow

X Sprawdzi¢ ustawienia i razie potrzeby skorygowac
» Para metalu na dyszy gazowej

x Czyszczenie lub wymiana dyszy gazowej

Tworzenie sie poréw
» Niewystarczajgca lub nieprawidtowa ostona gazowa
x Sprawdzi¢ ustawienia gazu ostonowego i w razie potrzeby wymieni¢ butle z gazem ostonowym
x Miejsce spawania ostoni¢ sciankami ochronnymi (przeciag ma wptyw na efekty spawania)
» Nieodpowiednie lub zuzyte wyposazenie uchwytu spawalniczego
x Sprawdzi¢ rozmiar dyszy gazu i w razie potrzeby zmienic
~ Woda kondensacyjna w przewodzie gazowym
x Przeptuka¢ gazem wigzke przewoddw lub wymienic
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Odpowietrzanie obiegu ptynu chtodzacego

7.2 Odpowietrzanie obiegu ptynu chtodzacego

1 3 [P |4
(]

S 092-007861-00000
blau / blue

0

Rys. 7-1
+  Wylgczyé urzadzenie i napemni¢ zbiornik ptynu chtodzgcego do maksymalnego poziomu.
» Odblokowa¢ szybkoztgcze odpowiednim narzedziem pomocniczym (przytgcze otwarte).

Do odpowietrzania uktadu chtodzenia uzywaé zawsze niebieskiego przytacza ptynu chtodzacego
umieszczonego w gtebi uktadu chtodzenia (w poblizu zbiornika ptynu chtodzacego)!

g -

5 6

. . =
' ' l[‘@

Rys. 7- 2

» Podstawi¢ odpowiedni pojemnik pod szybkoztgcze, aby zebra¢ wyciekajacy ptyn chtodzacy i wigczyé
urzadzenie na ok. 5 sekund.

+ Zablokowac¢ szybkozigcze przez przesuniecie z powrotem pierécienia zamykajgcego.
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Dane techniczne
TIG 18, -20, -260, -450 WD

8

8.1

Dane techniczne

Podana wydajnos¢ oraz gwarancja wytacznie pod warunkiem stosowania oryginalnych czesci

zamiennych i zuzywalnych!

TIG 18, -20, -260, -450 WD

TIG 18 TIG 20 TIG 260 TIG 450
Biegunowos¢ palnika spa- z reguty ujemna
walniczego
(napigcie state)
Rodzaj prowadzenia reczny
Pomiar napiecia 113 V (Wartos¢ szczytowa)
maks. Pomiar zajarzania 12 kV
tuku i napiecia
Maksymalny prad spawania| 320A/230A 240 A/ 170 A 260 A/ 185 A 400 A/ 280 A
100 % Cykl pracy CP przy
40° C (napiecie state /
napiecie przemienne)
Napiecie zalgczania 0,02-42V
Przycisk
Prad zataczania Przycisk 0,01 -100 mA
Moc zalaczania Przycisk maks. 1 W
Rodzaje elektrod standardowe elektrody wolframowe
Temperatura otoczenia -10°C do +40°C
Cisnienie wejsciowe pal- 2,5do 3,5 bar
nika chltodziwa
maks. Przewodnos¢ plynu 250 pS/cm
chtodzacego
Wydajnos¢ chtodzenia min. 800 W
Srednica elektrody 0,5-4,0 mm 0,5-3,2mm 1,0-3,2mm 1,6 -4,8 mm
Stopien ochrony przyiaczy IP3X IP2X IP3X IP3X
maszyny (EN 60529)
Gaz ostonowy Gaz ostonowy DIN EN 439
Przeptyw gazu 7-20 I/min 8-20 I/min 7-18 I/min 7-20 I/min
Dtugos¢ wiazki przewodow 4-,8m
Masa robocza* 1,05 kg 1,0 kg 0,9 kg 1,05 kg
09m
1

Przytacze palnika spawal-
niczego

Ztacze decentralne / Ztgcze centralne Euro

Zastosowane normy

patrz: deklaracja zgodnosci (dokumentacja urzgdzenia)

znak testowy

*

CE /e

Jako referencja dostepny jest tutaj palnik standardowy TIG TIG XX WD 5P 2T 4M . Masy pozostatych

uchwytéw spawalniczych TIG rdznig sie nieznacznie.

099-011445-EW507
20.03.2023
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8.2

TIG 18SC WD, -450SC WD

TIG18 SC TIG 450 SC

Biegunowos¢ palnika spa-
walniczego
napiecie stale

Z reguly ujemna

Rodzaj prowadzenia

reczny

Pomiar napiecia

113 V (Wartosé szczytowa)

maks. Pomiar zajarzania
tuku i napiecia

12 kV

Maksymalny prad spa-
wania 100 % Cykl pracy CP
przy 40° C (napiecie state /
napiecie przemienne)

400 A/280 A 450 A/ 320 A

Napiecie zatgczania Przycisk

0,02-42V

Prad zalgczania Przycisk

0,01 - 100 mA

Moc zataczania Przycisk

maks. 1 W

Rodzaje elektrod

standardowe elektrody wolframowe

Temperatura otoczenia

-10°C do +40°C

Cisnienie wejsciowe palnika 2,5do 3,5 bar

chlodziwa

maks. Przewodnos¢ ptynu 250 puS/cm

chtodzacego

Wydajnos¢ chlodzenia min. 800 W

Srednica elektrody 0,5-4,0 mm 1,6 -4,8 mm
Stopien ochrony przytgczy IP3X

maszyny (EN 60529)

Gaz ostonowy

Gaz ostonowy DIN EN 439

Przeptyw gazu 7 - 20 I/min
Dlugos¢ wiazki przewodoéw 4-,8m
Masa robocza* 1,25 kg 1,25 kg

09m
1l

Przytacze palnika spawal-
hiczego

Zigcze decentralne / Ztgcze centralne Euro

Zastosowane normy

patrz: deklaracja zgodnosci (dokumentacja urzgdzenia)

znak testowy

Ce/IA/E8

* Jako referencja dostepny jest tutaj palnik standardowy TIG TIG XXSC WD 5P 2T 4M . Masy
pozostatych uchwytéw spawalniczych TIG réznig sie nieznacznie.
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Akcesoria

Akcesoria ogolne

9 Akcesoria

Zalezne od osiagéw akcesoria, jak palnik, przewéd masy, uchwyt spawalniczy lub wigzke
przewodoéw posrednich mozecie Panstwo zakupi¢ u swojego przedstawiciela handlowego.

9.1 Akcesoria ogolne
Typ

Nazwa

Numer artykutu

original FIX®

wspornik palnika TIG

098-003552-00000

GH L85MM GR1

pomoc w szlifowaniu

9.2 Chiodzenie uchwytu spawalniczego

Typ

Nazwa

098-000704-00000

Numer artykutu

HOSE BRIDGE UNI

Mostek wezowy

9.2.1 Rodzaj ptynu chtodzacego blueCool

092-007843-00000

Typ Nazwa Numer artykutu

blueCool -10 5 | ptyn chfodzacy do -10 °C (14 °F), 5| 094-024141-00005
blueCool -10 25 | ptyn chiodzacy do -10 °C (14 °F), 251 094-024141-00025
blueCool -30 5 | ptyn chfodzacy do -30 °C (22 °F), 5| 094-024142-00005
blueCool -30 25 | ptyn chiodzacy do -30 °C (22 °F), 251 094-024142-00025
FSP blueCool tester odpornosci na zamarzanie 094-026477-00000

9.2.2 Rodzaj ptynu chtodzacego KF

Typ Nazwa Numer artykutu

KF 23E-5 Ptyn chlodzacy do -10 °C (14 °F), 5| 094-000530-00005
KF 23E-200 Ptyn chtodzacy (-10 °C), 200 | 094-000530-00001
KF 37E-5 Ptyn chiodzacy do -20 °C (4 °F), 5| 094-006256-00005
KF 37E-200 Ptyn chtodzacy (-20 °C), 200 | 094-006256-00001
TYP1 Tester odpornosci na zamarzanie 094-014499-00000

099-011445-EW507
20.03.2023
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10 Czesci zuzywalne

I~ Gwarancja producenta wygasa w przypadku uszkodzenia urzgdzenia na skutek uzycia obcych
komponentéw!

* Uzywaé wytgcznie komponentéw systemu oraz opcji (zrodet pradu, uchwytéw spawalniczych,
uchwytéw elektrod, przystawek zdalnego sterowania, czesci zamiennych i zuzywalnych etc.)
pochodzacych z naszego programu produkcji!

* Akcesoria podigczaé wylgcznie, gdy urzgdzenie jest wytaczone, do odpowiednich gniazd i
zabezpieczy¢ przed odfgczeniem.

101 TIG 18
Pokazany uchwyt spawalniczy stanowi tylko przyktad. W zaleznosci od wykonania poszczegéine
palniki moga sie réznié.
—ar-
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Rys. 10- 1
Poz. |Numer zaméwienia |[Typ Nazwa
1.1 094-000926-00000 GN GD TIG 17/18/26 8.0x47.0mm dysza gazowa
1.1 094-000927-00000 GN GD TIG 17/18/26 11x47mm dysza gazowa
1.1 094-000929-00000 GN GD TIG 17/18/26 12.5x47mm dysza gazowa
1.1 094-001316-00000 GN GD TIG 17/18/26 6.5x47mm dysza gazowa
1.1 094-001317-00000 GN GD TIG 17/18/26 9.5x47mm dysza gazowa
1.1 094-001318-00000 GN GD TIG 17/18/26 16x47mm dysza gazowa
1.1 094-001319-00000 GN GD TIG 17/18/26 19.5x50mm dysza gazowa
1.2 094-012691-00000 GN TIG 17/18/26 8.0x76mm dysza gazowa
1.2 094-012692-00000 GN TIG 17/18/26 9.5x76mm dysza gazowa
1.2 094-012693-00000 GN TIG 17/18/26 11.0x76mm dysza gazowa
1.3 094-001195-00000 GNDIF TIG 17/18/26/18SC 11x47mm dysza gazowa do soczewki
gazowej
1.3 094-001196-00000 GNDIF TIG 17/18/26/18SC 12.5x47mm dysza gazowa do soczewki
gazowej
1.3 094-001320-00000 GNDIF TIG 17/18/26/18SC 6.5x42mm dysza gazowa do soczewki
gazowej
1.3 094-001321-00000 GNDIF TIG 17/18/26/18SC 8x42mm dysza gazowa do soczewki
gazowej
1.3 094-001322-00000 GNDIF TIG 17/18/26/18SC 9.5x42mm dysza gazowa do soczewki
gazowej
36 099-011445-EW507
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Czesci zuzywalne

TIG 18

Poz.

Numer zaméwienia

Typ

Nazwa

1.3

094-001323-00000

GNDIF TIG 17/18/26/18SC 16x42mm

dysza gazowa do soczewki
gazowej

14

094-011135-00000

GNDIF TIG 17/18/26/18SC 8.0x76.0mm

dysza gazowa do soczewki
gazowej

14

094-011136-00000

GNDIF TIG 17/18/26/18SC 9.5x76.0mm

dysza gazowa do soczewki
gazowej

14

094-012694-00000

GNDIF TIG 17/18/26/18SC 11.0x76.0mm

dysza gazowa do soczewki
gazowej

1.6

094-003136-00000

GNDIFJ TIG 9/17/18/20/26 19.5x48.0mm

ceramiczna dysza gazowa
do soczewki gazowej,
JUMBO

1.6

094-011642-00000

GNDIFJ TIG 9/17/18/20/26 9.5x48.0mm

ceramiczna dysza gazowa
do soczewki gazowej,
JUMBO

1.6

094-011643-00000

GNDIFJ TIG 9/17/18/20/26 12.5x48.0mm

ceramiczna dysza gazowa
do soczewki gazowej,
JUMBO

1.6

094-011644-00000

GNDIFJ TIG 9/17/18/20/26 16.0x48.0mm

ceramiczna dysza gazowa
do soczewki gazowej,
JUMBO

1.7

094-012686-00000

GNDIFJ TIG 9/17/18/20/26 24.0x34.0mm

ceramiczna dysza gazowa
do soczewki gazowej,
JUMBO

2.1

094-000936-00000

COLB TIG 17/18/26 D=1.6MM

obudowa tulejki zaciskowej

21

094-000937-00000

COLB TIG 17/18/26 D=2.0-2.4MM

obudowa tulejki zaciskowej

2.1

094-000940-00000

COLB TIG 17/18/26 D=3.2MM

obudowa tulejki zaciskowej

2.1

094-001315-00000

COLB TIG 17/18/26 D=4.0MM

obudowa tulejki zaciskowej

22

094-001192-00000

COLB DIF TIG 17/18/26 D=2.0-2.4MM

obudowa tulejki zaciskowej
z soczewkg gazowg

22

094-001193-00000

COLB DIF TIG 17/18/26 D=3.2MM

obudowa tulejki zaciskowej
z soczewkg gazowg

22

094-001325-00000

COLB DIF TIG 17/18/26 D=1.6MM

obudowa tulejki zaciskowej
z soczewkg gazowg

22

094-001326-00000

COLB DIF TIG 17/18/26 D=4.0MM

obudowa tulejki zaciskowej
z soczewkg gazowa

23

094-000000-00000

COLB DIF JUMBO TIG 17/18/26 D=3.2MM

obudowa tulejki zaciskowej
z soczewkg gazowa,
JUMBO

23

094-003137-00000

COLB DIF JUMBO TIG 17/18/26 D=2.4MM

obudowa tulejki zaciskowej
z soczewkg gazowa,
JUMBO

23

094-003137-00010

COLB DIF JUMBO TIG 17/18/26 D=1.6MM

obudowa tulejki zaciskowej
Z soczewkg gazowa,
JUMBO

23

094-011641-00000

COLB DIF JUMBO TIG 17/18/26 D=4.0MM

obudowa tulejki zaciskowej
Z soczewkg gazowa,
JUMBO

3.1

094-001194-00000

INS TIG 17/18/26 XL

przejscidowka

099-011445-EW507
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TIG 18

Poz. |Numer zaméwienia ([Typ Nazwa

3.2 094-003138-00000 INS TIG 17/18/26 XXL przejsciowka, JUMBO

4 094-001307-00000 INS TIG-SR 17/18/26 izolator

5.1 094-000931-00000 COL TIG 17/18/26/18SC D=1.6MM tulejka zaciskowa

5.1 094-000932-00000 COL TIG 17/18/26/18SC D=2.4MM tulejka zaciskowa

5.1 094-000935-00000 COL TIG 17/18/26/18SC D=3.2MM tulejka zaciskowa

5.1 094-001312-00000 COL TIG 17/26/18 D=4.0MM tulejka zaciskowa

5.1 094-022725-00000 COL 17/18/26 50 mm & 1.0mm tulejka zaciskowa, Longlife

5.1 094-022726-00000 COL 17/18/26 50 mm & 1.6 mm tulejka zaciskowa, Longlife

5.1 094-021663-00000 COL 17/18/26 50 mm & 2.4mm tulejka zaciskowa, Longlife

51 094-022727-00000 COL 17/18/26 50 mm @ 3.2 mm tulejka zaciskowa, Longlife

5.1 094-022728-00000 COL 17/18/26 50 mm & 4.0 mm tulejka zaciskowa, Longlife

5.2 094-003241-00000 COLLET D2.4 L52.0 tulejka zaciskowa

5.2 094-003242-00000 COLLET D3.2 L52.0 tulejka zaciskowa

5.2 094-003402-00000 COLLET D1.6 L52.0 tulejka zaciskowa

5.2 094-008583-00000 COLLET D4.0 L52.0 tulejka zaciskowa

6.1 094-001114-00000 TCL TIG 17/18/26 zatyczka uchwytu, dtuga

6.2 094-001120-00000 TCS TIG 17/18/26 zatyczka uchwytu, krétka

10.8 |094-019691-00000 E3; 1,0 x 175 mm elektroda wolframowa, fiole-
towa

10.8 |094-019692-00000 E3; 1,6 x 175 mm elektroda wolframowa, fiole-
towa

10.8 |094-019693-00000 E3; 2,0 x 175 mm elektroda wolframowa, fiole-
towa

10.8 |094-019694-00000 E3; 2,4 x 175 mm elektroda wolframowa, fiole-
towa

10.8 |094-019695-00000 E3; 3,2x 175 mm elektroda wolframowa, fiole-
towa

10.8 |094-019696-00000 E3; 4,0x 175 mm elektroda wolframowa, fiole-
towa

38 099-011445-EW507
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10.2 TIG 18 SC

Pokazany uchwyt spawalniczy stanowi tylko przyktad. W zaleznosci od wykonania poszczegdine

palniki moga sie réznié.

|
|
1
|
1
|
1
e _—
I
|
1
|
|
|

Rys. 10- 2

Poz. Numer zaméwienia |Typ Nazwa

1.3 094-001195-00000 GNDIF TIG 17/18/26/18SC 11x47mm  |dysza gazowa do soczewki
gazowej

1.3 094-001196-00000 GNDIF TIG 17/18/26/18SC 12.5x47mm |dysza gazowa do soczewki
gazowej

1.3 094-001320-00000 GNDIF TIG 17/18/26/18SC 6.5x42mm  |dysza gazowa do soczewki
gazowej

1.3 094-001321-00000 GNDIF TIG 17/18/26/18SC 8x42mm dysza gazowa do soczewki
gazowej

1.3 094-001322-00000 GNDIF TIG 17/18/26/18SC 9.5x42mm  |dysza gazowa do soczewki
gazowej

1.4 094-011135-00000 GNDIF TIG 17/18/26/18SC 8.0x76.0mm |dysza gazowa do soczewki
gazowej

1.4 094-011136-00000 GNDIF TIG 17/18/26/18SC 9.5x76.0mm |dysza gazowa do soczewki
gazowej

1.4 094-012694-00000 GNDIF TIG 17/18/26/18SC dysza gazowa do soczewki

11.0x76.0mm gazowej

21 094-011137-00000 COLB 18SC D=0.5-3.2MM obudowa tulejki zaciskowej

22 094-001362-00000 COLB DIF 18SC D=3.2MM obudowa tulejki zaciskowej z
soczewkg gazowag

22 094-012698-00000 COLB DIF 18SC D=1.6MM obudowa tulejki zaciskowej z
soczewkg gazowg

2.2 094-012699-00000 COLB DIF 18SC D=2.4MM obudowa tulejki zaciskowej z
soczewkg gazowg

2.3 094-001117-00000 COLB 18SC D=3.2-4.8MM obudowa tulejki zaciskowej

4 094-001360-00000 INS TIG-SR 18SC izolator

5.1 094-000931-00000 COL TIG 17/18/26/18SC D=1.6MM tulejka zaciskowa

51 094-000932-00000 COL TIG 17/18/26/18SC D=2.4MM tulejka zaciskowa

51 094-000935-00000 COL TIG 17/18/26/18SC D=3.2MM tulejka zaciskowa

51 094-022725-00000 COL 17/18/26 50 mm @ 1.0mm tulejka zaciskowa, Longlife

5.1 094-022726-00000 COL 17/18/26 50 mm & 1.6 mm tulejka zaciskowa, Longlife
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TIG 20

Poz. Numer zaméwienia [Typ Nazwa

51 094-021663-00000 COL 17/18/26 50 mm @ 2.4mm tulejka zaciskowa, Longlife

51 094-022727-00000 COL 17/18/26 50 mm & 3.2 mm tulejka zaciskowa, Longlife

5.3 094-001115-00000 COL HL TIG 18SC D=4.8MM tulejka zaciskowa wysokiej
trwatosci

5.3 094-001116-00000 COL HL TIG 18SC D=4.0MM tulejka zaciskowa wysokiej
trwatosci

5.3 094-001361-00000 COL HL TIG 18SC D=3.2MM tulejka zaciskowa wysokiej
trwatosci

6.1 094-001114-00000 TCL TIG 17/18/26 zatyczka uchwytu, dtuga

6.2 094-001120-00000 TCS TIG 17/18/26 zatyczka uchwytu, krétka

10.8 094-019691-00000 E3; 1,0x 175 mm elektroda wolframowa, fiole-
towa

10.8 094-019692-00000 E3; 1,6 x 175 mm elektroda wolframowa, fiole-
towa

10.8 094-019693-00000 E3;2,0x 175 mm elektroda wolframowa, fiole-
towa

10.8 094-019694-00000 E3; 2,4 x 175 mm elektroda wolframowa, fiole-
towa

10.8 094-019695-00000 E3; 3,2x 175 mm elektroda wolframowa, fiole-
towa

10.8 094-019696-00000 E3;4,0x 175 mm elektroda wolframowa, fiole-
towa

10.3 TIG 20

Pokazany uchwyt spawalniczy stanowi tylko przyktad. W zaleznosci od wykonania poszczegodine
palniki moga sie réznic.

Poz.

Numer zamoéwienia

. 10- 3

Typ

Nazwa

1.1

094-000930-00000

GN TIG 9/20 11x30mm

dysza gazowa

1.1

094-001122-00000

GN TIG 9/20 12.5x30mm

dysza gazowa

1.1

094-001343-00000

GN TIG 9/20 6.5x30mm

dysza gazowa

1.1

094-001344-00000

GN TIG 9/20 8.0x30mm

dysza gazowa

40
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Czesci zuzywalne
TIG 20

Poz. |Numer zaméwienia Typ Nazwa
1.1 094-001345-00000 GN TIG 9/20 9.5x30mm dysza gazowa
1.1 094-001346-00000 GN TIG 9/20 16.0x30m dysza gazowa
1.2 094-001347-00000 GN TIG 9/20 L 6.5x48mm dysza gazowa
1.2 094-001348-00000 GN TIG 9/20 L 8.0x48mm dysza gazowa
1.2 094-001349-00000 GN TIG 9/20 L 9.5x48mm dysza gazowa
1.3 094-012683-00000 GN TIG 9/20 XL 6.5x63mm dysza gazowa
1.3 094-012684-00000 GN TIG 9/20 XL 8.0x63mm dysza gazowa
14 094-012685-00000 GN TIG 9/20 XL 6.5x89mm dysza gazowa
1.5 094-001356-00000 GNDIF TIG 9/20 6.5x25.5mm dysza gazowa do soczewki ga-
zowej
1.5 094-001357-00000 GNDIF TIG 9/20 8.0x25.5mm dysza gazowa do soczewki ga-
zowej
1.5 094-001358-00000 GNDIF TIG 9/20 9.5x25.5mm dysza gazowa do soczewki ga-
Zowej
1.5 094-001359-00000 GNDIF 9/20 D=11.0 L=25.5MM S=7 |dysza gazowa do soczewki ga-
zowej
1.5 094-017595-00000 GNDIF TIG 9/20 12.5x25.5mm dysza gazowa do soczewki ga-
zowej
1.6 094-003136-00000 GNDIFJ TIG 9/17/18/20/26 ceramiczna dysza gazowa do
19.5x48.0mm soczewki gazowej, JUMBO
1.6 094-011642-00000 GNDIFJ TIG 9/17/18/20/26 ceramiczna dysza gazowa do
9.5x48.0mm soczewki gazowej, JUMBO
1.6 094-011643-00000 GNDIFJ TIG 9/17/18/20/26 ceramiczna dysza gazowa do
12.5x48.0mm soczewki gazowej, JUMBO
1.6 094-011644-00000 GNDIFJ TIG 9/17/18/20/26 ceramiczna dysza gazowa do
16.0x48.0mm soczewki gazowej, JUMBO
1.7 094-012686-00000 GNDIFJ TIG 9/17/18/20/26 ceramiczna dysza gazowa do
24.0x34.0mm soczewki gazowej, JUMBO
2.1 094-000939-00000 COLB 9/20 D=2.4MM obudowa tulejki zaciskowej
2.1 094-001340-00000 COLB 9/20 D=1.6MM obudowa tulejki zaciskowej
21 094-001342-00000 COLB 9/20 D=3.2MM obudowa tulejki zaciskowej
22 094-001352-00000 COLB DIF TIG 9/20 D=1.6MM obudowa tulejki zaciskowej z
soczewkag gazowg
22 094-001354-00000 COLB DIF TIG 9/20 D=2.4MM obudowa tulejki zaciskowej z
soczewka gazowg
22 094-001355-00000 COLB DIF TIG 9/20 D=3.2MM obudowa tulejki zaciskowej z
soczewka gazowg
23 094-012680-00000 COLB DIF JUMBO TIG 9/20 obudowa tulejki zaciskowej z
D=1.6MM soczewka gazowg, JUMBO
23 094-012681-00000 COLB DIF JUMBO TIG 9/20 obudowa tulejki zaciskowej z
D=2.4MM soczewka gazowg, JUMBO
23 094-012682-00000 COLB DIF JUMBO TIG 9/20 obudowa tulejki zaciskowej z

D=3.2MM

soczewka gazowg, JUMBO

094-011916-00000

INS TIG 9/20 XL

przejsciowka

094-001331-00000

INS TIG-SR 9/20

izolator
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TIG 260
Poz. |Numer zaméwienia Typ Nazwa
51 094-000934-00000 COL TIG 9/20 D=2.4MM tulejka zaciskowa
5.1 094-001121-00000 COL TIG 9/20 D=1.6MM tulejka zaciskowa
5.1 394-001337-00000 SR-9/20 L=25.4 mm & 3.2 mm tulejka zaciskowa, mosiezna
13N24
51 094-022702-00000 COL SR 9/20 25,5 mm & 1.0 mm |tulejka zaciskowa, Longlife
5.1 094-022703-00000 COL SR 9/2025.5mm & 1.6 mm |tulejka zaciskowa, Longlife
5.1 094-022705-00000 COL SR 9/2025.5mm & 2.4 mm |tulejka zaciskowa, Longlife
5.1 094-022706-00000 COL SR 9/2025.5mm & 3.2 mm |tulejka zaciskowa, Longlife
5.2 094-002971-00000 COL TIG 9/20 JUMBO D=2.4MM |tulejka zaciskowa, JUMBO
5.2 094-012677-00000 COL TIG 9/20 JUMBO D=1.6MM [tulejka zaciskowa, JUMBO
5.2 094-012678-00000 COL TIG 9/20 JUMBO D=3.2MM [tulejka zaciskowa, JUMBO
6.1 094-001327-00000 TCL TIG 9/20 zatyczka uchwytu, dtuga
6.2 094-001329-00000 TCM TIG 9/20 zatyczka uchwytu, $rednia
6.3 094-001328-00000 TCS TIG 9/20 zatyczka uchwytu, krétka
10.8 [094-019691-00000 E3; 1,0 x 175 mm elektroda wolframowa, fioletowa
10.8 [094-019692-00000 E3; 1,6 x 175 mm elektroda wolframowa, fioletowa
10.8 [094-019693-00000 E3; 2,0 x 175 mm elektroda wolframowa, fioletowa
10.8 [094-019694-00000 E3; 2,4 x 175 mm elektroda wolframowa, fioletowa
10.8 |094-019695-00000 E3; 3,2x 175 mm elektroda wolframowa, fioletowa
10.4 TIG 260

Pokazany uchwyt spawalniczy stanowi tylko przykiad. W zaleznosci od wykonania poszczegélne
palniki moga sie réznié.

Poz.

I
i
5@

Numer zamoéwienia

e |

! --8
Lt i
- {[ﬂ ----- -“--&a—_mi
. 10.8
Rys. 10- 4
Typ Nazwa

1.1

094-011756-00000

GN TIG 150/260 S 9,5x26mm

dysza gazowa

1.1

094-011980-00000

GN TIG 150/260 S 11.5x26mm

dysza gazowa

1.1

094-012405-00000

GN TIG 150/260 S 8.0x26mm

dysza gazowa

11

094-012672-00000

GN TIG 150/260 S 6.5x26mm

dysza gazowa
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Czesci zuzywalne
TIG 260

Poz. |[Numer zamoéwienia

Typ

Nazwa

1.2 094-011757-00000

GN TIG 150/260 11.5x36mm

dysza gazowa

1.2 094-011982-00000

GN TIG 150/260 10.0x26mm

dysza gazowa

1.2 094-012673-00000

GN TIG 150/260 6.5x36mm

dysza gazowa

1.2 094-012674-00000

GN TIG 150/260 8.0x36mm

dysza gazowa

1.3 094-015451-00000

GN 150/260 D=6.5MM L=60MM

dysza gazowa

1.3 398-000191-00000

GN 150/260 D=8MM L=60MM

dysza gazowa

1.4 094-019609-00000

GD D=11 mm L=32 mm

dysza gazowa, wersja kulkowa

1.4 094-019610-00000

GD D=6,5 mm L=32 mm

dysza gazowa, wersja kulkowa

14 394-000155-00000

GN 150/260 D=9,5MM L=32MM

dysza gazowa, wersja kulkowa

1.4 394-000156-00000

GN 150/260 D=8MM L=32MM

dysza gazowa, wersja kulkowa

1.5 094-009663-00000

GN DIF TIG 150-450/450SC, 12,5 x 50
mm

dysza gazowa do soczewki ga-
zowej, JUMBO

1.5 094-009664-00000

GN DIF TIG 150-450/450SC, 16 x 50
mm

dysza gazowa do soczewki ga-
zowej, JUMBO

1.5 094-009665-00000

GN DIF TIG 150-450/450SC, 19,5 x 50
mm

dysza gazowa do soczewki ga-
zowej, JUMBO

1.6 094-011999-00000

GN TIG @ 24 mm, L 34 mm

dysza gazowa do soczewki ga-
zowej, JUMBO

3 094-011758-00000

ADAPT 150/260 XL

pierscien przejsciowki, JUMBO

4 094-011760-00000

ISO TIG 150/260 XL

izolator, JUMBO

4.1 094-011979-00000

ISO TIG 150/260

izolator

5.1 094-009658-00000

DIF TIG 150-450/450SC, D=1,6 mm

soczewka gazowa, JUMBO

5.1 094-009659-00000

DIF TIG 150-450/450SC, D=2,4 mm

soczewka gazowa, JUMBO

5.1 094-009660-00000

DIF TIG 150-450/450SC, D=3,2 mm

soczewka gazowa, JUMBO

5.1 094-022685-00000

DIF TIG 150-450/450SC Multilayer @ 2.4

mm

soczewka gazowa, Multilayer

5.1 094-023020-00000

DIF TIG 150-450/450SC Multilayer @ 1.6

mm

soczewka gazowa, Multilayer

5.1 094-023021-00000

DIF TIG 150-450/450SC Multilayer & 3.2

mm

soczewka gazowa, Multilayer

5.1 094-023022-00000

DIF TIG 150-450/450SC Multilayer @ 4.0

mm

soczewka gazowa, Multilayer

5.5 094-011755-00000

COL 150/260 D=2.4MM

uchwyt elektrodowy

5.5 094-012406-00000

COL 150/260 D=1.6MM

uchwyt elektrodowy

5.5 094-012667-00000

COL 150/260 D=3.2MM

uchwyt elektrodowy

5.6 394-002038-00000

CDIF TIG 150/260 Multilayer 2.4 mm

soczewka gazowa, Multilayer

5.6 394-002357-00000

CDIF TIG 150/260 Multilayer 1.6 mm

soczewka gazowa, Multilayer

5.6 394-002358-00000

CDIF TIG 150/260 Multilayer 3.2 mm

soczewka gazowa, Multilayer

5.7 094-011984-00000

COL DIF 150/260 D=2.4MM

soczewka gazowa

5.7 094-012669-00000

COL DIF 150/260 D=1.6MM

soczewka gazowa

5.7 094-012671-00000

COL DIF 150/260 D=3.2MM

soczewka gazowa

6.1 094-011752-00000

TCS TIG 150/260

zatyczka uchwytu, krotka

6.2 094-011753-00000

TCM TIG 150/260

zatyczka uchwytu, Srednia
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Czesci zuzywalne
TIG 450, -450 SC

ewn

Poz. |Numer zaméwienia ([Typ Nazwa
10.08 |094-019691-00000 E3;1,0x 175 mm elektroda wolframowa, fiole-
towa
10.08 |094-019692-00000 E3; 1,6 x 175 mm elektroda wolframowa, fiole-
towa
10.08 |094-019693-00000 E3;2,0x 175 mm elektroda wolframowa, fiole-
towa
10.08 |094-019694-00000 E3; 2,4 x 175 mm elektroda wolframowa, fiole-
towa
10.08 |094-019695-00000 E3; 3,2x 175 mm elektroda wolframowa, fiole-
towa
10.08 |094-019696-00000 E3;4,0x 175 mm elektroda wolframowa, fiole-
towa
10.5 TIG 450, -450 SC
Pokazany uchwyt spawalniczy stanowi tylko przyktad. W zaleznosci od wykonania poszczegdine
palniki moga sie réznic.
()@ o 63
(-3 6967
o | -8
E e R G G
.—' """"""""" 2 @ | % A=
OBy o
O ® —@
Rys. 10- 5
Poz. |Numer zaméwienia |[Typ Nazwa
1.1 094-009646-00000 GN TIG 200/450/450SC, 7,5 x 37,4 |dysza gazowa
mm
1.1 094-009647-00000 GN TIG 200/450/450SC, 10 x 37,4 dysza gazowa
mm
1.1 094-009648-00000 GN TIG 200/450/450SC, 13 x 37,4 dysza gazowa
mm
1.1 094-009649-00000 GN TIG 200/450/450SC, 15 x 37,4 dysza gazowa
mm
1.2 094-009650-00000 GN TIG 200/450/450SC, 7,5 x 51,5 |dysza gazowa
mm
1.2 094-009651-00000 GN TIG 200/450/450SC, 10 x 51,5 dysza gazowa
mm
1.2 094-009653-00000 GN TIG 200/450/450SC, 13 x 51,5 dysza gazowa
mm
1.2 094-009654-00000 GN TIG 200/450/450SC, 15 x 51,5 dysza gazowa
mm
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Czesci zuzywalne
TIG 450, -450 SC

Poz. |[Numer zamoéwienia

Typ

Nazwa

1.3 094-011997-00000

GN TIG 200/450 13.0x37mm RF

dysza gazowa, wzmochiona

1.3 094-011998-00000

GN TIG 200/450 15.0x37mm RF

dysza gazowa, wzmochiona

1.4 094-009655-00000

GN TIG 200/450 S 10.0x26mm

dysza gazowa do soczewki ga-
zowej

1.4 094-009656-00000

GN TIG 200/450 S 13.0x26mm

dysza gazowa do soczewki ga-
zowej

1.5 094-009663-00000

GN DIF TIG 150-450/450SC, 12,5 x
50 mm

dysza gazowa do soczewki ga-
zowej, JUMBO

1.5 094-009664-00000

GN DIF TIG 150-450/450SC, 16 x 50
mm

dysza gazowa do soczewki ga-
zowej, JUMBO

1.5 094-009665-00000

GN DIF TIG 150-450/450SC, 19,5 x
50 mm

dysza gazowa do soczewki ga-
zowej, JUMBO

1.6 094-011999-00000

GN TIG @ 24 mm, L 34 mm

dysza gazowa do soczewki ga-
zowej, JUMBO

4 094-009657-00000

INS TIG 200/450 XL

izolator, JUMBO

41 094-011759-00000

INS TIG 200/450/450SC

izolator

5.1 094-009658-00000

DIF TIG 150-450/450SC, D=1,6 mm

soczewka gazowa, JUMBO

5.1 094-009659-00000

DIF TIG 150-450/450SC, D=2,4 mm

soczewka gazowa, JUMBO

5.1 094-009660-00000

DIF TIG 150-450/450SC, D=3,2 mm

soczewka gazowa, JUMBO

5.1 094-009661-00000

DIF TIG 150-450/450SC, D=4,0 mm

soczewka gazowa, JUMBO

5.1 094-022685-00000

DIF TIG 150-450/450SC Multilayer @
2.4 mm

soczewka gazowa, Multilayer

5.1 094-023020-00000

DIF TIG 150-450/450SC Multilayer @
1.6 mm

soczewka gazowa, Multilayer

5.1 094-023021-00000

DIF TIG 150-450/450SC Multilayer &
3.2mm

soczewka gazowa, Multilayer

5.1 094-023022-00000

DIF TIG 150-450/450SC Multilayer &
4.0 mm

soczewka gazowa, Multilayer

5.5 094-009634-00000 COL 200/450 D=1.6MM uchwyt elektrodowy
5.5 094-009636-00000 COL 200/450 D=2.4MM uchwyt elektrodowy
5.5 094-009637-00000 COL 200/450 D=3.2MM uchwyt elektrodowy
5.5 094-009638-00000 COL 200/450 D=4.0MM uchwyt elektrodowy
5.6 094-004969-00000 200/450/SC Multilayer @ 2.4 mm soczewka gazowa, Multilayer
5.6 094-006255-00000 200/450/SC Multilayer @ 3.2 mm soczewka gazowa, Multilayer
5.6 094-023018-00000 200/450/SC Multilayer @ 1.6 mm soczewka gazowa, Multilayer
5.7 094-009640-00000 COL DIF TIG 200/450/450SC, D=1,6 |soczewka gazowa
mm
5.7 094-009642-00000 COL DIF TIG 200/450/450SC, D=2,4 |soczewka gazowa
mm
5.7 094-009643-00000 COL DIF TIG 200/450/450SC, D=3,2 |soczewka gazowa
mm
5.7 094-009644-00000 COL DIF TIG 200/450/450SC, D=4,0 |soczewka gazowa

mm

6.1 094-010723-00000

TCS TIG 200/450/450SC

zatyczka uchwytu, krétka

6.2 094-010601-00000

TCL TIG 200/450

zatyczka uchwytu, dtuga
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Czesci zuzywalne
TIG 450, -450 SC
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Poz.

Numer zaméwienia

Typ

10.08

094-019691-00000

E3;1,0x 175 mm

elektroda wolframowa, fioletowa

10.08

094-019692-00000

E3; 1,6 x 175 mm

elektroda wolframowa, fioletowa

10.08

094-019693-00000

E3;2,0x 175 mm

elektroda wolframowa, fioletowa

10.08

094-019694-00000

E3; 2,4 x 175 mm

elektroda wolframowa, fioletowa

10.08

094-019695-00000

E3; 3,2x 175 mm

elektroda wolframowa, fioletowa

10.08

094-019696-00000

E3; 4,0 x 175 mm

elektroda wolframowa, fioletowa
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11 Dokumentacja serwisowa
11.1 Schemat potaczen

Schematy polgczen przeznaczone sg jedynie do celow informacyjnych dla autoryzowanego
personelu serwisowego!

11.1.1 Uchwyt spawalniczy standardowy, up/down, Retox
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Schemat potgczen
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11.1.2 Uchwyt spawalniczy Retox XQ
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12 Zalacznik

12.1 Wyszukiwanie punktéw handlowych

Sales & service partners
www.ewm-group.com/en/specialist-dealers

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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