B Instrukcje eksploatacii E\Mh, ’

A Uchwyt spawalniczy

PL SPOTARC TIG 18 W
SPOTARCTIG 26 G

099-500046-EW507 Przestrzega¢ dokumentaciji systemul! 24.01.2017

Register now

and benefit! 3Years Years
Jetzt Re_g_lstrleren ewm-warranty” :
und Profitieren! Zhl;urSHdavs

E
g
w
S E
-3
3
H
s

www.ewm-group.com




Informacje ogodlne

A OSTRZEZENIE

Przeczyta¢ instrukcje eksploatacji!

IlIIJI Przestrzeganie instrukcji eksploatacji pozwala na bezpieczng prace z uzyciem naszych
produktéw.

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

* Przestrzegac przepiséw BHP oraz regulacji krajowych!

* Instrukcje eksploatacji nalezy przechowywa¢ w miejscu zastosowania urzadzenia.

» Tabliczki bezpieczenstwa i ostrzegawcze na urzadzeniu informujg o mozliwych
zagrozeniach.

Muszg by¢ zawsze dobrze widoczne i czytelne.

* To urzadzenie zostato wykonane zgodnie z aktualnym stanem techniki oraz
obowigzujgcymi 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 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.

Odpowiedzialno$¢ zwigzana z eksploatacjg urzadzenia ogranicza sie wytacznie do dziatania
urzgdzenia. Wszelka odpowiedzialno$¢ innego rodzaju jest wykluczona. Wylgczenie
odpowiedzialnosci akceptowane jest przez uzytkownika przy uruchomieniu urzgdzenia.
Producent nie jest w stanie nadzorowac¢ stosowania sie do niniejszej instrukcji, jak réwniez
warunkow i sposobu instalacji, uzytkowania oraz konserwaciji urzgdzenia.

Nieprawidtowo przeprowadzona instalacja moze doprowadzi¢ do powstania szkdd materialnych
i stanowi¢ zagrozenie dla oso6b. Z tego wzgledu nie ponosimy odpowiedzialnosci za straty,
szkody lub koszty bedgce wynikiem nieprawidtowej instalacji, niewtasciwego sposobu
uzytkowania i konserwacji lub gdy sg z nimi w jakikolwiek sposéb zwigzane.

© EWM AG
Dr. Giinter-Henle-Strafl3e 8
D-56271 Miindersbach

Prawa autorskie do niniejszej dokumentacji pozostajg wtasnoscig producenta.

Kopiowanie, rowniez czesciowy, tylko za pisemnym zezwoleniem.

Tres¢ niniejszego dokumentu zostata doktadnie sprawdzona i zredagowana, zastrzegamy sobie jednakze
prawo do zmian, btedow pisarskich oraz pomytek.
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Dla wiasnego bezpieczenstwa ev\;h‘)

Informacje dotyczace korzystania z instrukcji obstugi

2 Dla wiasnego bezpieczenstwa
2.1 Informacje dotyczace korzystania z instrukcji obstugi

A NIEBEZPIECZENSTWO

Zasady pracy lub eksploataciji, ktéore musza by¢ scisle przestrzegane, aby wykluczyé

bezposrednie ryzyko ciezkich obrazen lub $mierci oséb.

*  Wskazowka bezp[eczerﬁstwa zawiera w nagtowku stowo ostrzegawcze
"NIEBEZPIECZENSTWO" z symbolem ostrzegawczym.

* Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

A OSTRZEZENIE

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

ryzyko ciezkich obrazen lub $mierci osob.

+ Wskazéwka bezpieczenstwa zawiera w nagtéwku stowo ostrzegawcze "OSTRZEZENIE" z
symbolem ostrzegawczym.

* Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

A OSTROZNIE

Zasady pracy lub eksploatacji, ktére musza by¢ $cisle przestrzegane, aby wykluczyé¢

ryzyko lekkich obrazen oséb.

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

* Na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

> Szczegodlne informacje techniczne, ktére muszg by¢ przestrzegane przez uzytkownika.

Instrukcje postepowania i punktory, informujgce krok po kroku, co nalezy zrobi¢ w okreslonych
sytuacjach, sg wyréznione symbolami punktoréw, np.:
»  Wetkngc ztgcze wtykowe przewodu prgdu spawania w odpowiednie gniazdo i zablokowac.

4 099-500046-EW507
24.01.2017



ev\;h-) Dla wiasnego bezpieczenstwa

Informacje dotyczace korzystania z instrukcji obstugi

2.1.1 Objasnienie symboli

Symbol [ Opis Symbol | Opis
[~ |Szczegolne informacje techniczne,
ktére musza by¢ przestrzegane przez

uzytkownika.

Wytgczy¢ urzgdzenie

Nacisng¢ i zwolnié/naciskac
impulsowo/dotkng¢

Zwolni¢

Wigczyé urzadzenie Nacisng¢ i przytrzymaé

DS

Przetgczy¢

Nieprawidtowo Obracié

Prawidtowo Wartos¢ liczbowa - ustawiana

N BE| ) B B

Wejscie w menu Lampka sygnalizacyjna swieci na

zielono

sé,
II\

Nawigowanie w menu

10

¢ % o |Lampka sygnalizacyjna miga na zielono
[ ] [}
® ° [ 4
ext ] | Wyjscie z menu U, |Lampka sygnalizacyjna swieci na
=W~ |czerwono
X4 1 A
(~ PN\ | Prezentacja wartosci czasu (przyktad: ¢ % ¢ |Lampka sygnalizacyjna miga na
- )[4 s odczekac / nacisngc) . ® | czerwono
Q 4s , [ ° °
—y/£— | Przerwanie prezentacji menu
(mozliwos¢ dalszych ustawien)
Narzedzie nie jest konieczne / nie
uzywac
(ﬁ) Narzedzie jest konieczne / uzyé
099-500046-EW507 5
24.01.2017



Dla wtasnego bezpieczenstwa

Czes¢ kompletnej dokumentacji

ewn

2.2 Czesc¢ kompletnej dokumentaciji

[ Tainstrukcja eksploatacji jest czesScig kompletnej dokumentacji i obowigzuje wyltgcznie razem z
wszystkimi dokumentami czeSciowymi! Nalezy przeczytaé i przestrzegaé instrukcji eksploatacji
wszystkich komponentéw systemu, a w szczegdlnosci wskazéwek dotyczgcych bezpieczenstwa!

Na rysunku przedstawiony jest ogdiny przyk’fad systemu spawalniczego.

Poz.

Rys. 2- 1

Dokumentacja

Al

Instrukcja przebudowy opcji

A2

Zrédto pradu

A.3

Chtodnica, przektadnik napieciowy, skrzynka na narzedzia itp.

A4

Wozek transportowy

A5

Uchwyty spawalnicze

A.6

Przystawka zdalnego sterowania

A7

Sterownik

Kompletna dokumentacja

099-500046-EW507
24.01.2017



ev\;h-) Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Zakres zastosowania

3

Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem
A OSTRZEZENIE

§ Zagrozenia w przypadku uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem!

Urzadzenie zostato wykonane zgodnie z aktualnym stanem techniki oraz

obowiazujgcymi przepisami i normami odnosnie zastosowania w przemysile i

rzemiesInictwie. Jest ono przeznaczone tylko do spawania okreslonego na tabliczce

znamionowej. W przypadku uzycia niezgodnie z przeznaczeniem ze strony urzgdzenia

moga pojawic sie zagrozenia dla ludzi, zwierzat oraz przedmiotéw materialnych. Za

wszelkie szkody wynikte z takiej sytuacji producent nie ponosi odpowiedzialnosci!

* To urzgdzenie moze by¢ stosowane wylgcznie zgodnie z przeznaczeniem i przez
przeszkolony oraz wykwalifikowany personel!

* Nie dokonywaé zgdnych zmian i przerdbek w urzadzeniu!

3.1 Zakres zastosowania
3.1.1 spotArc
Uchwyt spawalniczy dla urzadzen do spawania tukiem elektrycznym do spawania metodg TIG.
3.2 Obowigzujgca dokumentacja
3.2.1 Gwarancja
= Dalsze informacje mozna znalez¢ w zalaczonej broszurze "Warranty registration”, jak rowniez w
informacjach poswieconych gwarancji, konserwacji i kontroli zamieszczonych na naszej stronie
internetowej pod adresem www.ewm-group.com!
3.2.2 Deklaracja zgodnosci
Urzadzenie pod wzgledem koncepcji oraz konstrukcji spetnia wymagania nastepujacych
dyrektyw WE:
» Dyrektywa niskonapigciowa (LVD)
» Dyrektywa kompatybilnosci elektromagnetycznej (EMC)
* Restriction of Hazardous Substance (RoHS)
W przypadku niedozwolonych zmian, nieprawidtowych napraw, nieprzestrzegania okreséw kontroli i
przegladow "urzadzen do spawania tukiem elektrycznym" i / lub niedozwolonych modyfikacji, na ktére nie
uzyskano wyraznej zgody firmy EMV, niniejsza deklaracja traci swojg wazno$¢. Do kazdego produktu jest
doftgczona w oryginale wlasciwa deklaracja zgodnosci.
3.2.3 Dokumentacja serwisowa (czesci zamienne)
A OSTRZEZENIE
Nie przeprowadzaé samodzielnie napraw i modyfikacji!

e Celem wykluczenia ryzyka obrazen i uszkodzenia urzadzenia jego naprawy lub
modyfikacje moga by¢ wykonywane wylacznie przez wykwalifikowane i kompetentne
osoby! Nieupowazniona ingerencja powoduje utrate gwarancji!

* Przeprowadzenie napraw zleca¢ wykwalifikowanym osobom (serwisantom)!
Czesci zamienne mozna zamowi¢ u wtasciwego dystrybutora.
099-500046-EW507 7
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Opis produktu - szybki przeglad

SPOTARC TIG 18/26

4 Opis produktu - szybki przeglad
4.1 SPOTARC TIG 18/26
Poz. | Symbol |Opis

1 Dysza do spawania punktowego
2 Korpus dyszy gazu
3 Glowica uchwytu spawalniczego
4 Wiacznik palnika
5 Zatyczka palnika
6 Ostona uchwytu
7 Wiazka przewodoéw
8 8 |Wtyk podtaczeniowy, 8-stykowy

Przewdéd sterowniczy
9 5| |Wtyk podtaczeniowy, 5-stykowy

Przewdd sterowniczy
10 _@ Szybkoziacze (czerwone)

powr6t ptynu chtodzacego
11 Eﬁﬁ Ztaczka GY4", przytacze gazu ochronnego
12 G_> Szybkoziacze (niebieskie)
doptyw ptynu chtodzgcego
13 == |Ztacze decentralne uchwytu spawalniczego
8 099-500046-EW507
24.01.2017
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Opis produktu - szybki przeglad

SPOTARC TIG 18/26

4.1.1 Elementy uchwytu spawalniczego

1 o= w0 [ -0
®

Rys. 4- 2
Poz. | Symbol |Opis
1 Ostona uchwytu
2 Tuleja rozprezna
3 Obudowa tulei rozpreznej
4 Dysza gazu
5 Korpus dyszy gazu
6 Dysza do spawania punktowego spoina ptaska
7 Dysza do spawania punktowego spoina pachwinowa
8 Dysza do spawania punktowego spoina naroznikowa
9 Glowica uchwytu spawalniczego
10 Izolator

099-500046-EW507
24.01.2017
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Opis produktu - szybki przeglad

SPOTARC TIG 18/26

4.1.2 Przymiar nastawczy

Poz.

Symbol

Opis

Otwor mocujacy

Przymiar spoina ptaska

Przymiar spoina naroznikowa

Przymiar spoina pachwinowa

10

099-500046-EW507
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Budowa i dziatanie

Transport

5 Budowa i dziatanie

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo porazenia pragdem elektrycznym!
e Dotkniecie elementéw pod napieciem, np. gniazda pradu spawania, grozi Smiertelnym
wypadkiem!

Przestrzegaé¢ zasad bezpieczenstwa zamieszczonych na pierwszych stronach instrukgc;ji
eksploatacji!

Uruchomienia urzgdzenia mogg podejmowac sie wytgcznie osoby, ktére posiadajg
odpowiednie kwalifikacje w zakresie urzgdzen do spawania tukowego!

Przewody potgczeniowe oraz przewody spawalnicze (np. uchwyt elektrody, palnik
spawalniczy, przewdd do masy, interfejsy) podtgczac¢ tylko wtedy, gdy urzadzenie jest
wytgczone!

A OSTROZNIE

Zagrozenie poparzeniami z powodu nieprawidtowego podtaczenia pradu spawania!
SSS Z powodu niezablokowanych wtykéw przytacza pradu spawania (przytagcza urzadzenia)
lub zabrudzen na przylgczu obrabianego przedmiotu (farba, korozja) miejsca potaczen i

przewody moga sie nagrzewac i przy ich dotknieciu mozna ulec poparzeniu!

Codzienne sprawdzac potgczenia pradu spawania i w razie koniecznosci zablokowac je
obracajgc w prawo.

Dokfadnie oczysci¢ miejsce przytgczania obrabianego przedmiotu i prawidtowo
przymocowac! Elementdéw konstrukcji obrabianego przedmiotu nie uzywac jako przewodu
powrotnego pradu spawanial

[ Nieprawidiowe podfgczenie moze skutkowaé¢ uszkodzeniem akcesoriow oraz zrédfa pradu!

e Akcesoria podiagczaé¢ do odpowiednich gniazd i zabezpiecza¢ przed odfgczeniem przy
wyfagczonym urzadzeniu spawalniczym.

¢ Doktadne informacje na ten temat zamieszczono w instrukcji obsfugi poszczegéinych
akcesoriow!

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

0= Zaslepki ochronne chronia gniazda przytagczeniowe i tym samym urzadzenie przed uszkodzeniami
i zanieczyszczeniami.

» Jezeli do gniazda nie zostaly podiaczone akcesoria to nalezy je zabezpieczy¢ zaslepka
ochronna.

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

099-500046-EW507
24.01.2017
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Budowa i dziatanie ev\;h‘)
Transport

5.1 Transport
A OSTROZNIE
> Niebezpieczenstwo wypadku z powodu przewodéw zasilajgcych!

OlD- Podczas transportu nie odtaczone przewody zasilajace (przewody sieciowe, sterujace)
moga stanowi¢ zrédto zagrozen, np. przewréci¢ podiagczone urzadzenie i spowodowaé
obrazenia oséb!

* Rozlgczy¢ przewody zasilajgce przed transportem!
5.2  Zakres dostawy
Zestaw przed wysytkg jest doktadnie sprawdzany i pakowany, jednakze nie mozna wykluczy¢ uszkodzen
podczas transportu.
Kontrola dostawy
» Sprawdzi¢ kompletno$¢ dostawy w oparciu o list przewozowy!
W przypadku uszkodzonego opakowania
» Sprawdzi¢ dostawe pod kgtem uszkodzenh (kontrola wzrokowa)!
W przypadku wad
Jezeli dostarczony towar zostat uszkodzony:
» Nalezy natychmiast skontaktowac sie ze spedytorem!
* Nalezy zachowac¢ opakowanie (ze wzgledu na ewentualng kontrole przez spedytora lub celem wysytki
zwrotnej).
Opakowanie do wysylki zwrotnej
W miare mozliwosci uzy¢ oryginalnego opakowania i oryginalnego materiatu opakowania. W przypadku
pytan co do opakowania i zabezpieczenia transportu nalezy skonsultowac sie z dostawca.
5.2.1 Warunki otoczenia
1=  Nietypowe ilosci pytu, kwaséw, gazéw lub substancji powodujacych korozje moga uszkodzi¢
urzadzenie.
* Unikaé duzych ilosci dymu, oparéw, pary olejowej oraz pytu ze szlifowania!
* Unikaé powietrza z zawartoscig soli (powietrza morskiego)!
5.2.1.1 Podczas pracy
Zakres temperatur powietrza otoczenia:
+ -10°Cdo +40 °C
Wzgledna wilgotnosé powietrza:
* do 50% przy 40 °C
* do 90% przy 20 °C
5.2.1.2 Transport i sktadowanie
Skltadowanie w zamknietych pomieszczeniach, zakres temperatur powietrza otoczenia:
+ -25°Cdo +55°C
Wzgledna wilgotnos¢ powietrza
* do90% przy 20 °C
12 099-500046-EW507
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5.2.2 Chtodzenie uchwytu spawalniczego
= Niedostateczny stopien ochrony przed zamarzaniem pfynu chfodzagcego uchwyt spawalniczy!
W zaleznosci od warunkow panujacych w otoczeniu stosuje sie rézne typy pfynéw do chiodzenia
uchwytu spawalniczego .
Piyny chtodzace z ochrong przed zamarzaniem (KF 37E lub KF 23E) nalezy w regularnych
odstepach czasu sprawdzaé pod katem dostatecznego stopnia ochrony przed zamarzaniem, aby
zapobiec uszkodzeniom urzadzenia lub jego akcesoriow.
* Pflyn chfodzacy nalezy sprawdzié za pomocg testera odpornosci na zamarzanie TYP 1 pod
katem dostatecznego stopnia ochrony przed zamarzaniem.
e Piyn chftodzacy wykazujacy niedostateczny stopien ochrony przed zamarzaniem nalezy
wymienié!
=  Mieszanki chtodziwa!
Mieszanie z innymi cieczami lub stosowanie innych niewfasciwych chfodziw prowadzi do
uszkodzen i skutkuje utratg gwarancji producenta!
e Stosowac wylgcznie chlodziwa podane w niniejszej instrukcji (przeglad chfodziw).
* Nie miesza¢ ze soba réznych chfodziw.
* W przypadku wymiany chiodziwa musi zosta¢ wymieniona cata zawartosé¢ pfynu.
= Usuniecie plynu chfodzgcego nalezy przeprowadzié zgodnie z obowigzujacymi przepisami
stosujgc sie do zalecen wiasciwych kart charakterystyki (niemiecki kod odpadu: 70104)!
Nie wolno usuwaé razem ze $mieciami z gospodarstw domowych!
Nie pozwoli¢ na przedostanie sie do kanalizacji!
Zebrac¢ za pomocg materiatu wigzgcego ciecze (piasek, krzemionka, Srodek wigzacy kwasy,
uniwersalny Srodek wiazgcy, trociny).
5.2.2.1 Przeglad dopuszczonych ptynéw chtodzacych
Chtodziwo Zakres temperatur
KF 23E (standard) -10 °C do +40 °C
KF 37E -20 °C do +10 °C
5.2.2.2 Maksymalna dlugos¢ przewodu zespolonego
Pompa 3,5 bar |Pompa 4,5 bar
Urzadzenia z lub bez oddzielnego podajnika drutu 30m 60 m
Kompaktowe urzgdzenia z dodatkowym 20m 30m
podajnikiem posrednim (przyktad: miniDrive)
Urzgdzenia z oddzielnym podajnikiem drutu i
dodatkowym podajnikiem posrednim (przyktad: 20m 60 m
miniDrive)
Dane odnoszg sie zasadniczo do catej dtugosci przewodu zespolonego
tacznie z uchwytem spawalniczym. Moc pompy jest podana na tabliczce znamionowej (parametr: Pmax).
Pompa 3,5 bar: Pmax = 0,35 Mpa (3,5 bar)
Pompa 4,5 bar: Pmax = 0,45 Mpa (4,5 bar)
099-500046-EW507 13
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Ustawianie pozycji dyszy gazowej SpotArc

5.3 Ustawianie pozycji dyszy gazowej spotArc

A 0 B

C

L) s ) e |-

Rys. 5-1

Poz. | Symbol |Opis

Korpus dyszy gazu

Glowica uchwytu spawalniczego

Dysza gazowa spotArc

» Poluzowac korpus dyszy gazowej.

» Poluzowa¢ uchwyt spawalniczy.

+ Okredli¢ pozycje dyszy gazowej SpotArc.

+ Zablokowac korpus dyszy gazowej i odkreci¢ gtowice uchwytu spawalniczego (korpus dyszy gazowe;j
kontruje sie gtowicg uchwytu spawalniczego).

099-500046-EW507
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Ustawienie odstepu elektrody

5.4 Ustawienie odstepu elektrody

=z Pr

zymiar nastawczy posiada po trzech stronach rézne przymiary do réznych dysz spawalniczych.

Rys. 5- 2

Poz. | Symbol |Opis

Zatyczka palnika

Korpus dyszy gazu

Elektroda wolframowa

Dysza do spawania punktowego spoina ptaska

Dysza do spawania punktowego spoina naroznikowa

oo~ [WIN]|PF

Dysza do spawania punktowego spoina pachwinowa

7
Do

Przymiar nastawczy

ustawienia prawidtowego odstepu pomiedzy kohcdéwkg elektrody a dyszg spawalniczg, uzywa sie

dotgczonego przymiaru nastawczego.

Poluzowa¢ zatyczke palnika i sprawdzi¢ swobode ruchéw elektrody wolframowe;.
Zastosowa¢ odpowiednig do danego zadania spawalniczego dysze do spawania punktowego.

Przytozy¢ przymiar nastawczy odpowiednim przymiarem do dyszy do spawania punktowego,
elektrode wolframowg przesung¢ do przodu, tak by $cisle przylegata do wtasciwego przymiaru.
Uchwyt spawalniczy powinien przy tym by¢ trzymany w dot.

Zablokowac¢ elektrode wolframowg zatyczkg uchwytu.

099-500046-
24.01.2017
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Spawanie SpotArc

ewn

5.5

[ Ustawienia poszczegdéinych parametrow dokonuje sie na spawarce. Informacje na temat sposobu
postepowania podano w instrukcji obstugi danej spawarki.

Spawanie SpotArc

]
[
N

q

A

:@

1.

Przebieg:
Nacisng¢ i przytrzymacé przycisk uchwytu.
Odliczany jest czas poczatkowego wyptywu gazu.

Wysokoczestotliwosciowe impulsy zajarzania przeskakujg pomiedzy elektrodg i obrabianym
przedmiotem, nastepuje zajarzenie tuku elektrycznego.

Plynie prad spawania i osigga natychmiast nastawiong warto$¢ prgdu zajarzania [5¢].
Wysoka czestotliwos¢ zostaje wytgczona.
Prad spawania narasta zgodnie z nastawionym czasem narastania pradu do prgdu gtéwnego 1.

Proces zostaje zakonczony po uptywie ustawionego czasu spotArc albo poprzez wczesniejsze zwolnienie
wigcznika palnika.

Podczas wiaczania funkcji spotArc wiaczane jest impulsowanie Automatic. Mozliwe jest wybranie
kazdej innej wersji impulsowania lub braku impulsowania.

LPE

-~y

16
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5.6 Ustawienie parametrow
Préba
» Elektroda wolframowa: 3,2 mm (szary — rézowy)
* Przeszlifowany kat: 15°
» Odstep: patrz szablon ustawien
+ Gaz: Argon

5.6.1 Stal szlachetna

3 2
> e 0 © =}
2 e g g g = &
3 S oo ) g 5 g 4
% o = S ® s @ o
N @) B 2) 8 2 ® 2
e— 7] E ' =0 e st o o c
© o TR%) c 2« < 0w = n ©
3 2 S N3z > n X - °
o 2 s & = T 9S & o
x o =) x E3 3 Oa a o
1,0 mm 0,0s Automatyka | Aktywne 0,5s 70 A 0,3s
spawania
impulsowego
1,5mm 0,0s Automatyka | Aktywne 0,5s 140 A 0,3s
g spawania
% impulsowego
N 2,0 mm 0,0s Automatyka | Aktywne 0,5s 185 A 0,3s
S—e spawania
© impulsowego
'g_ 3,0 mm 0,0s Automatyka | Aktywne 0,5s 225 A 0,3s
(7] Sspawania
impulsowego
4,0 mm 0,0s Automatyka | Aktywne 0,5s 250 A 0,3s
Spawania
impulsowego
1,0 mm 0,0s Automatyka | Aktywne 0,5s 150 A 0,3s
spawania
impulsowego
© 1,5mm 0,0s Automatyka | Aktywne 0,5s 200 A 0,3s
g spawania
c impulsowego
E 2,0 mm 0,0s Automatyka | Aktywne 0,5s 250 A 0,3s
@ Q7 spawania
= impulsowego
-g 3,0 mm 0,0s Automatyka | Aktywne 0,5s 270 A 0,3s
(% spawania
impulsowego
4,0 mm 0,0s Automatyka | Aktywne 05s 300 A 0,3s
spawania
impulsowego
1,0 mm 0,0s Automatyka | Aktywne 13s 170 A 0,3s
spawania
5 impulsowego
§ §, 1,5mm 0,0s Automatyka | Aktywne 0,9s 300 A 0,3s
N g spawania
?U X o impulsowego
c g 2,0 mm 0,0s Spawanie Aktywne 0,2s 430 A 0,5s
g e impulsowe
« wylaczone
1,5 mm 0,0s Spawanie Aktywne 0,2s 390 A 0,3s
impulsowe
099-500046-EW507 17
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Ustawienie parametrow

{

Rodzaj spoiny
Grubos¢ blachy

Narastanie pradu
(UP-SLOPE)

mpulséw/Sposéb

|
S

Rodzaj
pawania

activArc

Czas spawania
punktowego

Prad spawania

Opadanie pradu

wytgczone

1,0 mm

0,0s

Spawanie
impulsowe
wylgczone

Aktywne

0,2s

290 A

o
w
n

1,0 mm

0,0s

Automatyka
spawania
impulsowego

Aktywne

0,5s

70 A

0,3s

1,5mm

0,0s

Automatyka
spawania
impulsowego

Aktywne

0,5s

115A

0,3s

2,0 mm

0,0s

Automatyka
spawania
impulsowego

Aktywne

0,5s

160 A

0,3s

3,0 mm

0,0s

Automatyka
spawania
impulsowego

Aktywne

0,5s

215 A

0,3s

4,0 mm

Zewnetrzna spoina naroznikowa

0,0s

Automatyka
spawania
impulsowego

Aktywne

0,5s

265 A

Parametry z szarym ttem moga by¢ uzywane tylko z Tetrix 451 DC lub AC/DC.

0,3s
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5.6.1.1 Stal
3 2
> ° ) © ]
> S o o = © kA
5 = gy @ ) g 5
o <2 E o ; I % () S I
7)) QO O Q= %) ot ; o —
— ‘v ﬁ 1 =0 C pust o) [« X c
© o O c 2 c < 0 = 7] ©
N Ke] ® N > ; > n X © o
3 3 e 8gg 5 NS g 2
04 (U] zZ2 xEH < O a o o
0,8 mm 0,0s Automatyka |[Aktywne| 0,5s 80 A 0,3s
spawania
impulsowego
1,0 mm 0,0s Automatyka |[Aktywne| 0,5s 100 A 0,3s
spawania
© impulsowego
g 1,5mm 0,0s Automatyka |[Aktywne| 0,5s 140 A 0,3s
Ta spawania
8 impulsowego
g 2,0 mm 0,0s Automatyka | Aktywne| 0,5s 180 A 0,3s
£ spawania
08). impulsowego
3,0 mm 0,0s Automatyka |[Aktywne| 0,5s 220 A 0,3s
spawania
impulsowego
4,0 mm 0,0s Automatyka | Aktywne 05s 260 A 0,3s
spawania
impulsowego
0,8 mm 0,0s Automatyka |[Aktywne| 0,7s 155 A 0,3s
spawania
impulsowego
1,0 mm 0,0s Automatyka | Aktywne| 0,7s 175 A 0,3s
spawania
g impulsowego
Q 1,5mm 0,0s Automatyka |[Aktywne| 0,7s 200 A 0,3s
s spawania
5 @ impulsowego
8 2,0 mm 0,0s Automatyka | Aktywne| 0,7s 240 A 0,3s
s spawania
'g_ impulsowego
« 3,0 mm 00s Automatyka | Aktywne | 0,7s 270 A 03s
spawania
impulsowego
4,0 mm 0,0s Automatyka | Aktywne 0,7s 300 A 0,3s
spawania
impulsowego
£ 0,8 mm 0,0s Automatyka |[Aktywne| 1,0s 180 A 0,3s
Yy spawania
e impulsowego
E 1,0 mm 0,0s Automatyka |[Aktywne| 1,3s 200 A 0,3s
= spawania
o .
S impulsowego
S 1,5 mm 00s Automatyka |Aktywne| 1,3s 300 A 03s
% spawania
2 impulsowego
_E 2,0 mm 00s Spawanie [ Aktywne | 0,25s 440 A 0,7s
S impulsowe
N wytgczone
099-500046-EW507 19
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Ustawienie parametrow

{

= Qo
> S 9 s
! ©
2 e g S = £ &
c
g $ | oD 2 g5 g &
o =0 S =) 3 o
0 o SO = <) = s 'c
— ] 85 -y S bt a3 o c
© o 7R c L o < 0w = 7] ©
N Ke] ® N S ; > n X © o
g = | 55| 8% | % | RS iy g
o o Z2 x EB < O a o o
1,5 mm 0,0s Spawanie Aktywne | 0,25 s 370 A 0,3s
impulsowe
wytgczone
1,0 mm 0,0s Spawanie Aktywne | 0,11s 320 A 0,3s
impulsowe
wytgczone
0,8 mm 0,0s Automatyka | Aktywne| 0,7s 80 A 0,3s
spawania
impulsowego
‘; 1,0 mm 0,0s Automatyka | Aktywne| 0,7 s 110 A 0,3s
o spawania
£ impulsowego
g 1,5mm 0,0s Automatyka | Aktywne| 0,7s 150 A 0,3s
c spawania
g @ impulsowego
4 2,0 mm 0,0s Automatyka | Aktywne | 0,7 s 180 A 0,3s
pt spawania
S impulsowego
o
o 3,0mm 0,0s Automatyka | Aktywne| 0,7s 210 A 0,3s
§ spawania
N impulsowego
4,0 mm 0,0s Automatyka | Aktywne| 0,7s 240 A 0,3s
spawania
impulsowego
=  Parametry z szarym ttem moga by¢ uzywane tylko z Tetrix 451 DC lub AC/DC.
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Informacje ogoéine

6
6.1

6.2

Konserwacja, pielegnacja i usuwanie
Informacje ogolne

A NIEBEZPIECZENSTWO

e Nieprawidiowa kontrola i konserwacja!

Czyszczenie, naprawy oraz kontrole urzadzenia moga by¢ wykonywane wytacznie przez
wykwalifikowane i kompetentne osoby! Osoba kompetentng jest specjalista, ktéory w
oparciu o swoje wyksztalcenie, wiedze oraz doswiadczenie jest w stanie rozpoznac¢
podczas kontroli zréodet pragdu spawania wystepujace niebezpieczenstwa i ich mozliwe
skutki oraz jest w stanie podjgé¢ odpowiednie srodki bezpieczenstwa.
» Stosowac sie do zalecen konserwacyjnych > Patrz rozdziat 6.3!
» Urzadzenie uruchamiac dopiero po pomysinie zakonczonej kontroli.

Niebezpieczenstwo porazenia prgdem elektrycznym po wylaczeniu!
e Prace na otwartym urzadzeniu grozg obrazeniami ze skutkiem smiertelnym!
Podczas pracy urzadzenia zostaja naladowane kondensatory. Zgromadzone w nich
napiecie moze by¢ obecne nawet do 4 minut od momentu odigczenia zasilania.
1. Wytagczy¢ urzadzenie .
2. Odtgczy¢ wtyk od sieci.

3. Odczeka¢ 4 minuty, az roztaduja sie kondensatory!

A OSTRZEZENIE

Czyszczenie, kontrole i naprawy!
e Czyszczenia, napraw oraz kontroli urzadzen spawalniczych moga podejmowac sie
wytacznie wykwalifikowane i kompetentne osoby. Za osobe kompetentng uwazany jest
specjalista, ktéry w oparciu o swoje wyksztatcenie, wiedze oraz doswiadczenie jest w
stanie rozpoznaé podczas kontroli zrédet pradu spawania wystepujace
niebezpieczenstwa i ich mozliwe skutki oraz jest w stanie podjaé odpowiednie srodki
bezpieczenstwa.
» Jezeli wynik jednej z ponizszych kontroli okaze sie niepomysiny, to urzgdzenia nie wolno
uruchamiaé 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 czes$ci
uzywac tylko oryginalnych czesci zamiennych. Przy zamdwieniu czesci zamiennych nalezy podac typ
urzadzenia, numer seryjny, nr katalogowy urzadzenia, oznaczenie typu oraz nr katalogowy czesci
zamiennej.

W zalecanych warunkach otoczenia i w normalnych warunkach pracy, urzgdzenie w znacznej mierze nie
wymaga konserwacji a potrzebuje jedynie podstawowej pielegnaciji.

Zabrudzenie urzgdzenia powoduje skrocenie okresu zywotnosci i cyklu pracy. Czestotliwo$¢ czyszczenia
jest uzalezniona od warunkéw otoczenia i zwigzanego z tym zanieczyszczenia urzgdzenia (minimum co
pot roku).

Czyszczenie

+ Powierzchnie zewnetrzne oczyscic¢ wilgotng Scierkg (nie stosowaé agresywnych srodkow
czyszczacych).

» Kanat powietrza i ew. ptytki chtodnicy urzgdzenia przedmuchac wolnym od oleju i wody sprezonym
powietrzem. Sprezone powietrze moze doprowadzi¢ do nadmiernej predkosci obrotowej wentylatora
urzgdzenia i jego uszkodzenia. Nie kierowa¢ strumienia powietrza bezposrednio na wentylator, ew.
zablokowaé mechanicznie wentylator.

» Sprawdzi¢ ptyn chtodzacy pod kgtem zanieczyszczen i w razie potrzeby wymienic.
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Prace konserwacyjne, okresy

6.3

6.3.1
6.3.1.1

6.3.1.2

6.3.2
6.3.2.1

6.3.2.2

Prace konserwacyjne, okresy

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, ktoéry dostarczyt Pahstwu urzgdzenie. Zwrot wadliwego urzadzenia z
tytutu gwarancji moze by¢ dokonany tylko za posrednictwem Panstwa sprzedawcy. Do wymiany czesci
uzywac tylko oryginalnych czesci zamiennych. Przy zamowieniu czesci zamiennych nalezy podacé typ
urzgdzenia, numer seryjny, nr katalogowy urzadzenia, oznaczenie typu oraz nr katalogowy czesci
zamiennej.

Codzienne prace konserwacyjne

Kontrola wzrokowa

+ Przewdd sieciowy i jego zabezpieczenie przed wyrwaniem

» Elementy mocujgce butle z gazem

+ Sprawdzi¢ wigzke przewoddw i przytgcza pradu pod katem uszkodzen zewnetrznych a w razie
potrzeby wymienic lub zleci¢ naprawe specjalistycznemu personelowi!

* Przewody gazu i uktady zatgczajgce (zawor elektromagnetyczny)

» Sprawdzi¢ osadzenie wszystkich przytgczy oraz czesci zuzywalnych i w razie potrzeby dokrecic.

» Sprawdzi¢ prawidtowe zamocowanie szpuli drutu.

+ Rolki transportowe oraz ich elementy mocujgce

» Elementy do transportu (pasy, uchwyty dzwigowe, uchwyty)

* Pozostaty osprzet, ogdlny stan

Kontrola sprawnosci

» Uktady sterownicze, sygnalizacyjne, ochronne i regulacyjne (Kontrola dziatania)

* Przewody pradu spawania (kontrola osadzenia i zamocowania)

* Przewody gazu i ukfady zatgczajgce (zawor elektromagnetyczny)

+ Elementy mocujgce butle z gazem

» Sprawdzi¢ prawidtowe zamocowanie szpuli drutu.

» Sprawdzi¢ osadzenie wszystkich ztgczy wtykowych i Srubowych oraz czesci zuzywalnych, w razie
potrzeby dokrecic.

* Usung¢ przywarte odpryski spawalnicze.

» Czysci¢ regularnie rolki podawania drutu (w zaleznosci od stopnia zabrudzenia).

Comiesieczne prace konserwacyjne

Kontrola wzrokowa

* Uszkodzenia obudowy (Scianki czotowe, tylne i boczne)

+ Rolki transportowe oraz ich elementy mocujgce

» Elementy do transportu (pasy, uchwyty dzwigowe, uchwyty)

+ Sprawdzi¢ przewody chtodziwa i przytgcza pod kgtem zanieczyszczen

Kontrola sprawnosci

» Przefgczniki selekcyjne, urzadzenia sterujgce, uktady WYLACZENIA AWARYJNEGO, uktady redukc;ji
napiecia, lampki sygnalizacyjne i kontrolne

+ Kontrola osadzenia elementéw podawania drutu (ztgczka wlotowa, rurka prowadzgca drut).

» Sprawdzi¢ przewody chiodziwa i przytgcza pod katem zanieczyszczen

» Kontrola i czyszczenie uchwytu spawalniczego. Zanieczyszczenia w palniku mogg sta¢ sie powodem
krotkich spie¢ i doprowadzi¢ do uszkodzenia palnika!

22
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Utylizacja urzgdzenia

6.3.3 Coroczna kontrola (przeglady i kontrole podczas eksploataciji)

=  Kontroli urzadzen spawalniczych moga podejmowac sie wytacznie wykwalifikowane i
kompetentne osoby. Za osobe kompetentng uwazany jest specjalista, ktory w oparciu o swoje
wyksztalcenie, wiedze oraz doswiadczenie jest w stanie rozpozna¢ podczas kontroli zrédef pradu
spawania wystepujgce niebezpieczenstwa i ich mozliwe skutki oraz jest w stanie podjac¢
odpowiednie Srodki bezpieczenstwa.

1=5> Dalsze informacje mozna znalez¢ w zatgczonej broszurze "Warranty registration”, jak rowniez w
informacjach poswieconych gwarancji, konserwacji i kontroli zamieszczonych na naszej stronie
internetowej pod adresem www.ewm-group.com!

Nalezy przeprowadzi¢ badanie powtérne zgodnie z normg IEC 60974-4 ,Ponowny przeglad i kontrola".
Oprécz wymienionych wyzej przepiséw dotyczacych kontroli nalezy przestrzegac wiasciwych krajowych
przepisOw i ustaw.

6.4  Utylizacja urzadzenia

= Prawidlowe usuwanie!
Urzadzenie zawiera wartosciowe surowce, ktére powinny zostaé¢ odzyskane w procesie
recyklingu oraz podzespoly elektroniczne, ktére nalezy zutylizowaé.
* Nie usuwacé z odpadami z gospodarstw domowych! -
* Przestrzega¢ obowiazujacych przepiséw w zakresie utylizacji!

6.4.1 Deklaracja producenta dla uzytkownika koncowego

+ Zgodnie z wymaganiami europejskimi (dyrektywa 2012/19/EU Parlamentu Europejskiego i Rady z
dnia 4.7.2012) zuzyte urzadzenia elektryczne i elektroniczne nie mogg by¢ wyrzucane razem
Z niesortowanymi odpadami z gospodarstw domowych. Muszg by¢ one usuwane oddzielnie. Symbol
pojemnika na Smieci na kétkach zwraca uwage na konieczno$¢ oddzielnego usuwania.

To urzadzenie z chwilg zakonczenia eksploatacji nalezy poddac recyklingowi lub przekaza¢ do
odpowiednich systemow rozdzielnego gromadzenia odpadéw.

+ W Niemczech ustawa (Ustawa o wprowadzaniu w obrét, przyjmowaniu zwrotu i nieszkodliwym dla
srodowiska usuwaniu zuzytych urzgdzen elektrycznych i elektronicznych (ElektroG) z dnia 16.3.2005)
wymaga, aby zuzyte urzadzenie byto usuwane oddzielnie od niesortowanych odpadéw z gospodarstw
domowych. Publiczno-prawne instytucje zajmujgce sie usuwaniem odpaddéw (gminy) stworzyty w tym
celu punkty, w ktérych mozna bezptatnie zdawac¢ zuzyte urzgdzenia z prywatnych gospodarstw
domowych.

+ Informacje na temat przekazywania do utylizacji lub zbiérki zuzytych urzadzen mozna uzyskaé we
whasciwym urzedzie miejskim lub organach gminy.

+ Firma EWM uczestniczy w atestowanym systemie utylizacji i recyklingu i jest zarejestrowana
w wykazie zuzytych urzgdzen elektrycznych (EAR) pod numerem WEEE DE 57686922.

» Ponadto zuzyte urzagdzenie mozna przekazac do utylizacji za posrednictwem lokalnego partnera EWM
w catej Europie.

6.5 Przestrzeganie wymagan dyrektywy RoHS

My, firma EWM AG Mundersbach, potwierdzamy niniejszym, ze wszystkie dostarczone przez nas
produkty, objete postanowieniami dyrektywy RoHS, spetniajg wymagania dyrektywy RoHS (patrz
wihasciwe dyrektywy WE na deklaracji zgodnosci).

099-500046-EW507
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Usuwanie usterek ev\;h‘)
Usuwanie usterek — lista kontrolna

v

Usuwanie usterek

Wszystkie produkty przechodzg $cistg kontrole produkcyjng i koncowa. 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 prawidfowego dziafania jest uzycie osprzetu urzadzenia
odpowiedniego do danego materiatu i gazu!

Legenda Symbol Opis
V4 Usterka / Przyczyna
«® Srodki zaradcze

Uchwyt spawalniczy przegrzany
N Za staby przeptyw chtodziwa
Sprawdzi¢ i w razie potrzeby uzupetni¢ poziom chtodziwa
Usuna¢ zatamania w systemie przewodow (wigzki przewodow)
Odpowietrzy¢ obieg ptynu chtodzgcego
Przytgcza przewodow chtodziwa sprawdzi¢ pod katem prawidtiowego osadzenia i w razie
potrzeby prawidiowo zablokowac.
X Sprawdzi¢ poprawnos¢ podigczenia urzadzenia chtodzacego uchwyt spawalniczy
~ Poluzowane ztgcza pradu spawania
X Dokreci¢ przytgcza pradu po stronie palnika i / lub obrabianego przedmiotu
~ Przecigzenie
X Sprawdzi¢ i skorygowa¢ ustawienie prgdu spawania
X Zastosowaé wydajniejszy uchwyt spawalniczy

RRXRR

Usterka dziatania elementéw obstugi uchwytu spawalniczego
~ Problemy z potgczeniami
X Podtaczy¢ przewody sterujace i sprawdzi¢ poprawnosé instalacji.

Nierownomierny tuk

~ Wirgcenia materiatu w elektrodzie wolframowej w wyniku kontaktu z materiatem dodatkowym lub
obrabianym przedmiotem

x Elektrode wolframowg przeszlifowac lub wymienié¢
~ Nieprawidtowe ustawienie parametrow

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

x Czyszczenie lub wymiana dyszy gazowej

Tworzenie si¢ 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 (przecigg ma wptyw na efekty spawania)
# Nieodpowiednie lub zuzyte wyposazenie uchwytu spawalniczego
x Sprawdzi¢ rozmiar dyszy gazu i w razie potrzeby zmieni¢
» Woda kondensacyjna (woddr) w przewodzie gazowym
% Przeptuka¢ gazem wigzke przewoddw lub wymienic
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Dane techniczne
SPOTARC TIG 18/26
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8.1

Dane techniczne

Podana wydajnos$¢ oraz gwarancja wylfacznie pod warunkiem stosowania oryginalnych czesci

zamiennych i zuzywalnych!

SPOTARC TIG 18/26

Typ TIG 18 W TIG 26 G
Biegunowosc¢ elektrody w przypadku DC Z reguty ujemna

Rodzaj prowadzenia reczny

Rodzaj napiecia Napiecie state DC lub napiecie przemienne AC
Cykl pracy 100% 60%
Maksymalny prad spawania (DC/AC) 400 A/360 A 200 A/160 A
Pomiar napiecia wartos¢ szczytowa 113 V

Maks. napiecie zajarzania tuku i stabilizacji 12 kv

Rodzaje elektrod

standardowe elektrody wolframowe

Temperatura otoczenia

-10°C do +40°C

Cisnienie wejsciowe plynu chtodzacego do
palnika (minimalne do maksymalnego)

2,5-5,0 bar -

Natezenie przeptywu (minimalne)

1,2 I/min — 3,5 I/min -

Stopien ochrony przytagczy maszyny (EN
60529)

IP3X

Gaz ostonowy

gaz ostonowy DIN EN 439

Przeptyw gazu 5—-20 I/min

Dtugos¢ wiazki przewodow 41lub8m

Elektrody wolframowe 1,6 — 3,2 mm

Rodzaj przytacza Decentralne 35mm?, G1/4", 5- lub 8-stykowe
Klasa EMC A

Oznaczenie bezpieczenstwa C€E

Wyprodukowano wg normy

DIN EN 60974-1, -7, -10

099-500046-EW507
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Czesci zuzywalne
SPOTARC TIG 18/26

ewn

9 Czesci zuzywalne

= Gwarancja producenta wygasa w przypadku uszkodzenia urzadzenia na skutek uzycia obcych

komponentéw!

e Uzywa¢ wylgcznie komponentow systemu oraz opcji (zrodet pragdu, uchwytow spawalniczych,
uchwytow elektrod, przystawek zdalnego sterowania, czesci zamiennych i zuzywalnych etc.)

pochodzgcych z naszego programu produkcji!

e Akcesoria podfacza¢ wylgcznie, gdy urzgdzenie jest wyfaczone, do odpowiednich gniazd i

zabezpieczy¢ przed odfgczeniem.

9.1 SPOTARC TIG 18/26
@— ED ————————————————— =1 ----- {]‘
Poz. [Numer zaméwieniowy [Typ Nazwa
1.1 [094-009602-00002  |[GN CWT Dysza do spawania punktowego,
spoina naroznikowa
1.2 |094-009604-00002  |GN FWT Dysza do spawania punktowego,
spoina ptaska
1.3 |094-009603-00002  |[GN HWT Dysza do spawania punktowego,
spoina pachwinowa
2.1 |094-000936-00000 COLB TIG 17/18/26 D=1.6MM |Obudowa tulei zaciskowe]
2.1 |094-000937-00000 gz\lﬁﬂﬂe 17/18/26 D=2.0- Obudowa tulei zaciskowej
2.1 |094-000940-00000 COLB TIG 17/18/26 D=3.2MM |Obudowa tulei zaciskowe]
2.1 |094-001315-00000 COLB TIG 17/18/26 D=4.0MM  |Obudowa tulei zaciskowe]
4 1094-019215-00000 ISO 18/26SP Izolator
COL TIG 17/18/26/18SC : .
5.1 094-000931-00000 D=1 6MM Tuleja zaciskowa
COL TIG 17/18/26/18SC . .
5.1 1094-000932-00000 D=2 AMM Tuleja zaciskowa
COL TIG 17/18/26/18SC : .
5.1 094-000935-00000 D=3.2MM Tuleja zaciskowa
5.1 |094-001312-00000 COL TIG 17/26/18 D=4.0MM Tuleja zaciskowa
7 |094-017309-00001 GNC spotArc Korpus dyszy gazowej
8  |094-017310-00000 GN 26/18SP Dysza gazowa
9  [094-014146-00001  |AG SPOTARC Szablon nastawczy dla uchwytow
spawalniczych EWM spotArc
26 099-500046-EW507
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Zalacznik A
Oddziaty firmy EWM

Headquarters

EWM AG

Dr. Giinter-Henle-Strale 8

56271 Miindersbach - Germany

Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -244
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

EWM AG

oA Production, Sales and Service

EWM AG

Dr. Gunter-Henle-Straf3e 8

56271 Miindersbach - Germany

Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -244
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

EWM HIGH TECHNOLOGY (Kunshan) Ltd.

10 Yuanshan Road, Kunshan - New & Hi-tech Industry Development Zone
Kunshan City - Jiangsu - Post code 215300 - People’s Republic of China
Tel: +86 512 57867-188 - Fax: -182

www.ewm.cn - info@ewm.cn - info@ewm-group.cn

Q) sales and Service Germany

EWM AG

Sales and Technology Centre

Griinauer Fenn 4

14712 Rathenow - Tel: +49 3385 49402-0 - Fax: -20
www.ewm-rathenow.de - info@ewm-rathenow.de

EWM AG

Rudolf-Winkel-Stral3e 7-9

37079 Gottingen - Tel: +49 551-3070713-0 - Fax: -20
www.ewm-goettingen.de - info@ewm-goettingen.de

EWM AG

Dieselstrae 9b

50259 Pulheim - Tel: +49 2238-46466-0 - Fax: -14
www.ewm-pulheim.de - info@ewm-pulheim.de

EWM AG

August-Horch-Strale 13a

56070 Koblenz - Tel: +49 261 963754-0 - Fax:-10
www.ewm-koblenz.de - info@ewm-koblenz.de

EWM AG

Eiserfelder Stral3e 300

57080 Siegen - Tel: +49 271 3878103-0 - Fax: -9
www.ewm-siegen.de - info@ewm-siegen.de

Q) Sales and Service International

EWM HIGH TECHNOLOGY (Kunshan) Ltd.

10 Yuanshan Road, Kunshan - New & Hi-tech Industry Development Zone
Kunshan City - Jiangsu - Post code 215300 - People’s Republic of China
Tel: +86 512 57867-188 - Fax: -182

www.ewm.cn - info@ewm.cn - info@ewm-group.cn

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Wiesenstrale 27b

4812 Pinsdorf - Austria - Tel: +43 7612 778 02-0 - Fax: -20
www.ewm-austria.at - info@ewm-austria.at

(@D Liaison office Turkey

EWM AG Tiirkiye Irtibat Biirosu

ikitelli OSB Mah. - Marmara Sanayi Sitesi P Blok Apt. No: 44
Kiiglikgekmece / Istanbul Tiirkiye

Tel.: +90212 4943219

www.ewm-istanbul.com.tr - info@ewm-istanbul.com.tr

0 Branches

(D Liaison office

{} Plants

Forststralle 7-13

56271 Miindersbach - Germany

Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -144
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

Technology centre

EWM HIGHTEC WELDING s.r.o.

9. kvétna 718/ 31

407 53 lJifikov - Czech Republic

Tel.: +420 412 358-551 - Fax: -504
www.ewm-jirikov.cz - info@ewm-jirikov.cz

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Centre Technology and mechanisation

Daimlerstr. 4-6

69469 Weinheim - Tel: +49 6201 84557-0 - Fax: -20
www.ewm-weinheim.de - info@ewm-weinheim.de

EWM Schweitechnik Handels GmbH
Karlsdorfer Stralle 43

88069 Tettnang - Tel: +49 7542 97998-0 - Fax: -29
www.ewm-tettnang.de - info@ewm-tettnang.de

EWM Schweif3technik Handels GmbH
Heinkelstralle 8

89231 Neu-Ulm - Tel: +49 731 7047939-0 - Fax:-15
www.ewm-neu-ulm.de - info@ewm-neu-ulm.de

EWM HIGHTEC WELDING UK Ltd.

Unit 2B Coopies Way - Coopies Lane Industrial Estate
Morpeth - Northumberland - NE61 6JN - Great Britain
Tel: +44 1670 505875 - Fax: -514305
www.ewm-morpeth.co.uk - info@ewm-morpeth.co.uk

EWM HIGHTEC WELDING Sales s.r.o. / Prodejni a poradenské centrum
Tyrsova 2106

256 01 Benesov u Prahy - Czech Republic

Tel: +420 317 729-517 - Fax:-712

www.ewm-benesov.cz - info@ewm-benesov.cz

® More than 400 EWM sales partners worldwide
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