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Informacje ogolne

OSTROZNIE

Przeczytaé instrukcje obstugi!
EE Przestrzeganie instrukcji obstugi pozwala na bezpieczng prace z uzyciem naszych produktéw.

+  Przeczyta¢ instrukcje obstugi wszystkich komponentdw systemu!

+  Przestrzega¢ przepiséw o zapobieganiu nieszczesliwym wypadkom!
+ Przestrzega¢ przepisow obowigzujacych w danym krajul

+ W razie potrzeby postawi¢ wymdg ztozenia wtasnorecznego podpisu.

m&s 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.

Odpowiedzialnos¢ zwigzana z eksploatacjg urzadzenia ogranicza sie wytacznie do dziafania urzadzenia. Wszelka odpowiedzialno$¢ innego
rodzaju jest wykluczona. Wytaczenie odpowiedzialnosci akceptowane jest przez uzytkownika przy uruchomieniu urzadzenia.

Producent nie jest w stanie nadzorowaé stosowania sie do niniejszej instrukcji, jak rowniez warunkéw i sposobu instalacji, uzytkowania oraz
konserwacji urzadzenia.

Nieprawidtowo przeprowadzona instalacja moze doprowadzi¢ do powstania szkdd materialnych i stanowi¢ zagrozenie dla oséb. Z tego
wzgledu nie ponosimy odpowiedzialnosci za straty, szkody lub koszty bedace wynikiem nieprawidtowej instalacji, niewtasciwego sposobu
uzytkowania i konserwaciji lub gdy sa z nimi w jakikolwiek sposob zwigzane.

© EWM HIGHTEC WELDING GmbH, Dr. Giinter-Henle-StraRe 8, D-56271 Miindersbach
Prawa autorskie do niniejszej dokumentacji pozostajg wlasnoscig producenta.

Przedruk, rowniez czesciowy, tylko za pisemnym zezwoleniem.

Zmiany techniczne zastrzezone.
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2 Zasady bezpieczenstwa
2.1  Informacje dotyczace korzystania z instrukcji obstugi

A NIEBEZPIECZENSTWO

Zasady pracy lub eksploatacji, ktére musza by¢ scisle przestrzegane, aby wykluczyé bezposrednie ryzyko

ciezkich obrazen lub $mierci 0s6b.

«  Wskazowka bezpieczenstwa zawiera w nagtéwku stowo ostrzegawcze "NIEBEZPIECZENSTWO" z symbolem
ostrzegawczym.

+ Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

Zasady pracy lub eksploatacji, ktére muszg by¢ scisle przestrzegane, aby wykluczyé¢ ryzyko ciezkich

obrazen lub $mierci oséb.

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

+ Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

/\ OSTROZNIE

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

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

+ Na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

OSTROZNIE

Zasady pracy lub eksploatacji, ktére musza by¢ scisle przestrzegane, aby uniknaé uszkodzenia lub

zniszczenia produktu.

« Wskazowka bezpieczenstwa zawiera w nagtwku stowo ostrzegawcze "OSTROZNIE" bez symbolu
ostrzegawczego.

+ Na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

Szczegolne informacie techniczne, ktore musza byé przestrzegane przez uzytkownika.

+  Wskazowka bezpieczenstwa zawiera w nagtéwku stowo ostrzegawcze "WSKAZOWKA" bez symbolu
ostrzegawczego.

Instrukcje postepowania i punktory, informujace krok po kroku, co nalezy zrobi¢ w okreslonych sytuacjach, sg wyrdznione
symbolami punktoréw, np.:

+  Wetkna¢ ztacze wtykowe przewodu pradu spawania w odpowiednie gniazdo i zablokowac.

099-500061-EW507 5
13.02.2012



Zasady bezpieczenstwa

Objasnienie symboli

2.2 Objasnienie symboli

Symbol Opis
' Nacisnaé
k Nie naciskaé

@9 Obrocié

0
ﬁ Iﬂ‘ Przefaczyé
Wylaczyé urzadzenie
Whaczy¢ urzadzenie

6

ENTER

ENTER (wej$cie w menu)

NAVIGATION

NAVIGATION (nawigacja w menu)

EXIT

EXIT (wyj$cie z menu)

4s

D

Prezentacja wartosci czasu (przyktad: 4 s odczekaé / nacisnag)

—f fm

Przerwanie prezentacji menu (mozliwo$é dalszych ustawien)

i

Narzedzie nie jest konieczne / nie uzywaé

I

Narzedzie jest konieczne / uzy¢

099-500061-EW507
13.02.2012
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Zasady bezpieczenstwa

Informacje ogoine

2.3 Informacje ogolne

A NIEBEZPIECZENSTWO

>

P>

®

Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!

Spawarki pracuja pod wysokim napieciem, co w razie dotkniecia elementéw pod napieciem grozi

poparzeniem lub niebezpiecznym dla zycia porazeniem pradem. Rdwniez w przypadku dotkniecia sprzetu

pod niskim napieciem mozna sie wystraszy¢, wskutek czego moze doj$¢ do wypadku, z tego wzgledu:

+ Nie wolno dotyka¢ zadnych cze$ci urzadzenia znajdujacych sie pod napieciem!

+  Przewody potaczeniowe i przytacza nie moga by¢ uszkodzone!

+  Samo wytaczenie urzadzenia nie wystarcza! Odczeka¢ 4 minuty, az roztadujg sie kondensatory!

*  Uchwyt spawalniczy i uchwyt elektrody pretowej odktada¢ na izolowanym podtozu!

» Urzadzenie moze otwiera¢ wytgcznie autoryzowany specjalistyczny personel pamietajac o0 wyciggnieciu wtyku
sieciowego!

» Zakfadac wytacznie suchg odziez ochronng!

»  Odczeka¢ 4 minuty, az roztadujq sie kondensatory!

Pola elektromagnetyczne!

Zrédta pradu generuja pola elektrycznye lub elektromagnetyczne, ktére moga zakt6caé dziatanie urzadzen
do przetwarzania danych oraz CNC, potaczen telekomunikacyjnych, przewodéw sieciowych i sygnatowych
oraz rozrusznikow serca.

+ Stosowac sie do zalecen konserwacyjnych! (patrz rozdz. Konserwacja i kontrola)

¢+ Rozwija¢ catkowicie przewody spawalnicze!

+  Czute na zaktcenia urzadzenia i uktady odpowiednio zaekranowac!

* Rozruszniki serca moga nie dziata¢ prawidtowo (w razie potrzeby zasiegna¢ porady lekarza).

Waznos$¢ dokumentu!

Niniejszy dokument stanowi opis akcesoriow i obowiazuje wytacznie w potaczeniu z instrukcja eksploatacii

zastosowanego zrodia pradu (urzadzenie spawalnicze)!

»  Zapoznac sie z instrukcjg eksploatacii, w szczegdlnosci w zakresie zasad bezpieczenstwa i zrédta pradu
(urzadzenie spawalnicze)!

>

Niebezpieczenstwo wypadku w razie nieprzestrzegania zasad bezpieczenstwal!
Nieprzestrzeganie ponizszych zasad bezpieczenstwa zagraza zyciu!

+  PrzeczytaC uwaznie zasady bezpieczenstwa zamieszczone w niniejszej instrukcji!

+ Stosowac sig do krajowych przepiséw o zapobieganiu nieszczesliwym wypadkom!

+  Zwrdci¢ uwage osobom przebywajacym w strefie roboczej na obowigzek przestrzegania przepisow!

Zagrozenie pozarowe!
Ptomienie moga powstaé w wyniku dziatania wysokiej temperatury podczas spawania, od rozpryskiwanych
iskier, rozzarzonych czastek metalu lub goracego zuzla.
Réwniez btadzace prady spawania moga wzniecié ptomien!
+ Uwazaé na ogniska pozaru w strefie roboczej!
+ Nie nosi¢ ze sobg przedmiotéw tatwo palnych, takich jak np. zapatki czy zapalniczki.
+ W strefie roboczej mie¢ przygotowane do uzycia odpowiednie urzadzenia gasnicze!
+ Przed rozpoczeciem spawania usuna¢ dokfadnie pozostatosci palnych materiatow ze spawanego przedmiotu.
+ Zespawane elementy obrabia¢ dopiero po ostygnieciu.
Nie styka¢ z palnymi materiatami!
+ Podtaczyc prawidtowo przewody spawalnicze!

099-500061-EW507
13.02.2012
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/\ OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen wskutek dziatania promieniowania lub goracal!

Promieniowanie fuku dziata szkodliwe na na oczy i skre.

Kontakt z rozgrzanym spawanym materiatem oraz iskrami grozi poparzeniem.

+ Stosowac tarcze spawalnicza lub przythice spawalniczg o wystarczajacym stopniu ochrony (zaleznie od
zastosowania)!

+ Zaktada¢ suchg odziez ochronng (np. przytbice spawalnicza, rekawice ochronne, etc.) zgodnie z wkasciwymi
przepisami obowigzujacymi w danym kraju!

+  Osoby niebiorace udziatu w pracach chroni¢ poprzez kurtyny i $cianki chronigce przed promieniowaniem i
ryzykiem o$lepienia!

Zagrozenia w przypadku uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem!

W przypadku uzycia niezgodnie z przeznaczeniem ze strony urzadzenia moga pojawi¢ sie zagrozenia dla

ludzi, zwierzat oraz przedmiotow materialnych. Za wszelkie szkody wynikte z takiej sytuacji producent nie

ponosi odpowiedzialnosci!

+ Urzadzenie uzytkowac¢ zgodnie z przeznaczeniem i wytacznie przez przeszkolony lub wykwalifikowany
personel!

* Nie dokonywa¢ zmian i przerébek w urzadzeniu!

/\ OSTROZNIE

Obciazenie hatasem!

Halas przekraczajacy 70dBA moze spowodowaé trwate uszkodzenie stuchul!

+  Stosowa¢ odpowiednie ochronniki stuchul

+ Przebywajace w strefie roboczej osoby muszg zaktada¢ odpowiednie ochronniki stuchu!

OSTROZNIE

Powinnosci uzytkownikal

Podczas uzytkowania urzadzenia nalezy przestrzegaé obowiazujacych krajowych dyrektyw i przepisow!

+ Krajowa transpozycja ramowej dyrektywy (89/391/EWG), oraz przynaleznych pojedynczych dyrektyw.

+ W szczegblnosci dyrektywa (89/655/EWG), o minimalnych wymogach BHP w zakresie stosowania $rodkow
produkcji przez pracownikoéw podczas pracy.

+ Przepisy w zakresie bezpieczenstwa pracy i zapobiegania wypadkom obowigzujace w danym kraju.

+ Konstruowanie i uzytkowanie urzadzenia zgodnie z IEC 60974-9.

+ Kontrola w regularnych odstepach poprawnosci i bezpieczenstwa wykonywania prac przez personel.

* Regularna kontrola urzadzenia wg IEC 60974-4.

Uszkodzenia na skutek uzycia obcych komponentéw!

Gwarancja producenta wygasa w przypadku uszkodzenia urzadzenia na skutek uzycia obcych

komponentow!

+  Uzywac wytgcznie komponentdw systemu oraz opcji (zrodet pradu, uchwytéw spawalniczych, uchwytow
elektrod, przystawek zdalnego sterowania, cze$ci zamiennych i zuzywalnych etc.) pochodzacych z naszego
programu produkc;i!

+ Akcesoria podtgczaé wytacznie, gdy urzadzenie jest wytaczone, do odpowiednich gniazd i zabezpieczy¢ przed
odtgczeniem.

Wykwalifikowany personel!
Uruchomienia urzadzenia moga podejmowacé sie wytacznie osoby, ktére posiadaja odpowiednie
kwalifikacje w zakresie urzadzen do spawania tukowego!

099-500061-EW507
13.02.2012
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Transport

2.4  Transport
/\ OSTROZNIE
B\ Uszkodzenia w wyniku nie odtaczonych przewodow zasilajacych!
Podczas transportu nie odtagczone przewody zasilajace (przewody sieciowe, sterujace) moga stanowié
zrodto zagrozen, np. przewrdcié podiaczone urzadzenie i spowodowaé obrazenia 0s6b!
+  Odtaczy¢ przewody zasilajace!
2.4.1  Zakres dostawy
Zestaw przed wysytka jest doktadnie sprawdzany i pakowany, jednakze nie mozna wykluczy¢ uszkodzen podczas transportu.
Kontrola dostawy
+  Sprawdzi¢ kompletno$¢ dostawy w oparciu o list przewozowy!
W przypadku uszkodzonego opakowania
+  Sprawdzi¢ dostawe pod katem uszkodzen (kontrola wzrokowa)!
W przypadku wad
Jezeli dostarczony towar zostat uszkodzony:
+ Nalezy natychmiast skontaktowa¢ sie ze spedytorem!
+ Nalezy zachowa¢ opakowanie (ze wzgledu na ewentualng kontrole przez spedytora lub celem wysytki zwrotne)).
Opakowanie do wysytki zwrotnej
W miare mozliwo$ci uzy¢ oryginalnego opakowania i oryginalnego materiatu opakowania. W przypadku pytan co do opakowania
i zabezpieczenia transportu nalezy skonsultowac sie z dostawca.
2.5  Warunki otoczenia
OSTROZNIE
Uszkodzenie urzadzenia w wyniku zabrudzen!
Nietypowe ilosci pytu, kwasow, gazéw lub substancji powodujacych korozje moga uszkodzié urzadzenie.
¢ Unika¢ duzych ilosci dymu, oparéw, pary olejowej oraz pytu ze szlifowania!
+ Unika¢ powietrza z zawarto$cig soli (powietrza morskiego)!
2.5.1 Podczas pracy
Zakres temperatur powietrza otoczenia:
+ -10°Cdo+40°C
Wzgledna wilgotnosé powietrza:
+ do50% przy 40 °C
+ do90% przy 20 °C
2.5.2 Transport i sktadowanie
Sktadowanie w zamknigtych pomieszczeniach, zakres temperatur powietrza otoczenia:
¢ -25°Cdo+55°C
Wzgledna wilgotno$é powietrza
+ do90% przy 20 °C
099-500061-EW507 9
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Informacje ogoine

3 Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem
3.1 Informacje ogolne
Gotowy do uzycia uchwyt spawalniczy MIG/IMAG sktada sie z: przewodu zespolonego, uchwytu i koncéwki palnika z
odpowiednimi czeSciami eksploatacyjnymi i wyposazenia.
Wszystkie elementy tworza zespot, ktdry zasilany odpowiednim $rodkiem roboczym, wytwarza tuk do spawania. Do spawania
podawana jest przez przewod zespolony i uchwyt spawalniczy elektroda drutowa. Luk oraz jeziorko spawalnicze chronione sg
gazem obojetnym (MIG) lub gazem aktywnym (MAG).
Elektroda drutowa jest topliwym drutem petnym lub proszkowym podawanym przez koncéwke pradowa. Koficdwka pradowa
przekazuje prad spawania na elektrode drutowa, Luk powstaje pomiedzy elektrodg drutowg a obrabianym przedmiotem.
Urzadzenie zostato wykonane zgodnie z aktualnym stanem wiedzy technicznej oraz obowigzujacymi przepisami i normami.
Nalezy uzytkowaé je wytacznie zgodnie z przeznaczeniem.
/\ OSTRZEZENIE
Zagrozenia w przypadku uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem!
W przypadku uzycia niezgodnie z przeznaczeniem ze strony urzadzenia moga pojawi¢ sie zagrozenia dla
ludzi, zwierzat oraz przedmiotow materialnych. Za wszelkie szkody wynikte z takiej sytuacji producent nie
ponosi odpowiedzialnosci!
+ Urzadzenie uzytkowac¢ zgodnie z przeznaczeniem i wytacznie przez przeszkolony lub wykwalifikowany
personel!
* Nie dokonywa¢ zmian i przer6bek w urzadzeniu!
3.2  Zakres zastosowania
3.2.1 Spawanie standardowe metoda MIG/MAG
Metoda spawania tukowego metali z uzyciem elektrody drutowej, w ktorej tuk oraz jeziorko spawalnicze chroni ostona gazowa z
zewnetrznego zrodta.
3.2.2  Spawanie impulsowe metoda MIG/MAG
Metoda spawania zapewniajgca optymalne efekty spawania podczas taczenia stali szlachetnej i aluminium poprzez kontrole
przejscia kropli i ukierunkowane, dopasowane wprowadzanie ciepta.
3.2.3  Spawanie metodg MIG/MAG drutem proszkowym
Spawanie elektrodami proszkowymi sktadajacymi sie z blaszanej otuliny i proszkowego rdzenia.
Podobnie jak w przypadku standardowego spawania metodg MIG/MAG tuk chroniony jest przed atmosferg za pomoca gazu
ostonowego. Gaz doprowadzany jest z zewnetrznego zrodfa (druty proszkowe ostaniane gazem) lub powstaje w tuku dzigki
wypetnieniu proszkowemu (samoostonowe druty proszkowe).
3.3  Warianty urzadzenia
Typ Funkcje Wersja
AMT301 Chtodzenie gazem G
AMT451 Chtodzenie woda W
AMT551 Chtodzenie ciecza W
10 099-500061-EW507
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Obowigzujgca dokumentacja

3.4
3.4.1

3.4.2

3.4.3

3.4.4

Obowiazujaca dokumentacja
Gwarancja

&  Pozostate informacje mozna znalezé w dotaczonej dokumentacji uzupetniajacej "Dane urzadzenia i
producenta, konserwacja i kontrola, gwarancja"!

Deklaracja zgodnosci

c Urzadzenie pod wzgledem koncepcji oraz konstrukcji spetnia wymagania nastepujacych dyrektyw i norm
WE:

+  Dyrektywa niskonapieciowa WE (2006/95/WE),
+ Dyrektywa dotyczaca kompatybilnosci elektromagnetycznej WE (2004/108/WE),

W przypadku nieprzestrzegania okreséw przegladéw, dokonywania niedozwolonych zmian, nieprawidtowych napraw i / lub
niedozwolonych modyfikacii, na ktére nie uzyskano wyraznej zgody producenta, niniejsza deklaracja traci swojg waznos¢.
Deklaracja zgodnos$ci w oryginale zostata dotaczona do urzadzenia.

Spawanie w srodowisku o podwyzszonym niebezpieczenstwie elektrycznym

Zgodnie z normami IEC / DIN EN 60974, VDE 0544 urzadzenia moga by¢ eksploatowane w $rodowisku z
S podwyzszonym niebezpieczenstwem elektrycznym.

Dokumentacja serwisowa (czes$ci zamienne)

A NIEBEZPIECZENSTWO

Nie przeprowadzaé samodzielnie napraw i modyfikacji!

Celem wykluczenia ryzyka obrazen i uszkodzenia urzadzenia jego naprawy lub modyfikacje moga byé
wykonywane wylacznie przez wykwalifikowane i kompetentne osoby!

Nieupowazniona ingerencja powoduije utrate gwarancji!

+ Przeprowadzenie napraw zleca¢ wykwalifikowanym osobom (serwisantom)!

Czesci zamienne mozna zaméwi¢ u wiasciwego dystrybutora.

099-500061-EW507 11
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AMT301G

4 Skrdcony opis urzadzenia

‘ m&= Dostepne sg uchwyty spawalnicze o katach 0°, 22°, 36° i 45°! \

41  AMT301G

Py

lo

Rys. 4-1
Poz. Symbol | Opis
1 Dysza gazu
2 Szyjka palnika 45°
3 Obudowa uchwytu spawalniczego (zakres mocowania & 38 mm)
4 Sprezyna chronigca przed zgieciem
12 099-500061-EW507
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AMT451W

4.2  AMT451W

Rys. 4-2
Poz. Symbol | Opis
1 Dysza gazu
2 Szyjka palnika 45°
3 Obudowa uchwytu spawalniczego (zakres mocowania & 38 mm)
4 Sprezyna chroniaca przed zgieciem
099-500061-EW507 13
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AMTS551W

4.3  AMT551W

Poz. Symbol | Opis
1 Dysza gazu
2 Szyjka palnika 45°
3 Obudowa uchwytu spawalniczego (zakres mocowania @ 38 mm)
4 Sprezyna chroniaca przed zgieciem
14 099-500061-EW507
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Skrécony opis urzadzenia

Zalecany osprzet
4.4  Zalecany osprzet
Sredni " Srednica Rdzen Dltugosé Gniazdo | Rolki
. Koncéwka . . o Strona PPN .
Materiat ca radowa prowadnicy | prowadnicy spirali osprzetu koncowki | podajace
drutu pra drutu drutu mosieznej prze pradowej drut
0.8 1,5x4,0 A Zlqczeo
Niskostopo 1.0 EWM 15x4,0 Spirala centralne krotk Rowek V- Kapilar
powy 1,2 CuCrzr 2,0x 4,0 prowadzaca Euro otka ksztattny apilara
1,6 2,4x4,5
0,8 1,5 x 4,0 i
Sredniostopow 1,0 EwM 1,5x4,0 komi(ij:c?vr:/an 200 mm Z:t{(r:zli dt Rowek V- rR\;J/rkdaz
y 12 | cuCrzr 2,0x4,0 oA Y CeEufo © U928 | ksztattny | P C‘; a
1,6 2,3x4,7
0,8 1,5 x 4,0 i
2 Napawanie | 1,0 EWM 15x 4.0 Rdzen Hacze Rowek v-| Rurka
S . kombinowany | 200 mm centralne diuga prowadzg
= utwardzajace 1,2 CuCrzr 2,0x 4,0 PA Euro ksztattny ca
'i 1,6 2,3x4,7
g 0,8 1,5 x 4,0 i
o ] ] ]
£ Wysokostopow| 1,0 EWM 1,5x4,0 Rclizen Zacze Rowek V- Rurka
] kombinowany | 200 mm centralne diuga prowadza
] e 1,2 CuCrzr 2,0x 4,0 PA Euro ksztaltny ca
1,6 2,3x4,7
0,8 1,5x4,0 i e
Alumini 1,0 | EWMAL [ 15x40 |, i‘.’ze” - 5 s | Rowek U- R“rkda
uminium T2 E-Cu 2.0 X 40 om g\:wany mm rennerhals uga ksztaltny prov:i:j1 zg
1,6 2,3x4,7
0,8 1,5x4,0 i
Stop miedzi 1.0 EWM 1,5x4,0 komlf)qu:nan 200 mm ci?fazlie dtuga Rowek V- r?u;kda
P miedzl 1,2 CuCrzr 2,0x 4,0 ::AW Y Euro ug ksztattny p V(Za 24
1,6 2,3x4,7
g 0,8 1,5x 4,0 Zlacze Radetkow
2 Niskostopow 1.0 EWM 1,5x4,0 Spirala cen?ralne krotka |2 rowek Kapilara
N powy 1,2 CuCrzr 2,0x 4,0 prowadzaca Euro U- P
g 1,6 24x4,5 ksztattny
>
3 0,8 1,5x4,0 Rdzen Ziacze Radetkow Rurka
i Niskostopow 1.0 EWM 1,5x4,0 kombinowan 200 mm centralne krétka |2 rowek rowadz
3 PO ™42 | cucizr [ 20x40 o e - [Prowecsa
w 1,6 2,3x4,7 ksztattny

-

Rowek V-ksztaitny

Rowek U-ksztaltny

Rys. 4- 4

~

Radetkowany rowek U-ksztaltny

-

~

1. Kapilara
2. Rurka prowadzaca

\_

Y,
a C \
(I

o

p—

a - koncoéwka pradowa
b - gniazdo koncowki pradowej
c - dysza gazowa

099-500061-EW507
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Informacje ogoine

5 Budowa i dziatanie
5.1 Informacje ogolne
/\ OSTRZEZENIE
Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!
Dotkniecie elementéw pod napieciem, np. gniazda pradu spawania, grozi $miertelnym wypadkiem!
» Przestrzega¢ zasad bezpieczenstwa zamieszczonych na pierwszych stronach instrukcji eksploatacii!
+ Uruchomienia urzadzenia moga podejmowac sie wytacznie osoby, ktére posiadaja odpowiednie kwalifikacje w
zakresie urzadzen do spawania tukowego!
+  Przewody potaczeniowe oraz przewody spawalnicze (np. uchwyt elektrody, palnik spawalniczy, przewdd do
masy, interfejsy) podiaczac tylko wtedy, gdy urzadzenie jest wytaczone!
/\ OSTROZNIE
Niebezpieczenstwo poparzenia przy przytaczu pradu spawania!
Z powodu niezablokowanych potaczen pradu spawania moze dochodzi¢ do nagrzewania sie przylaczy oraz
przewodow i ich dotknigcie moze powodowaé poparzenial
+ Codzienne sprawdza¢ potaczenia pradu spawania i w razie konieczno$ci zablokowaé je obracajac w prawo.
Niebezpieczenstwo obrazen ze strony ruchomych elementow!
Podajniki drutu posiadaja ruchome elementy, w ktére moga dosta¢ sie dtonie, wiosy, czesci garderoby lub
narzedzia i tym samym spowodowaé obrazenia u 0séb!
+ Nie sigga¢ w obracajace sie lub ruchome elementy oraz czesci napedowe!
+  Pokrywy obudowy muszg pozostawaé podczas pracy zamkniete!
Niebezpieczenstwo obrazen na skutek niekontrolowanego wydostania sie drutu spawalniczego!
A Drut spawalniczy moze by¢ podawany z duza predkoscia i w przypadku nieprawidtowego lub niepetnego
podawania wydosta¢ sie w niekontrolowany sposob i zrani¢ osoby!
+ Przed podtaczeniem do zasilania zapewni¢ petne podawanie drutu ze szpuli do uchwytu spawalniczego!
+ W razie braku zamontowanego uchwytu spawalniczego poluzowaé rolki dociskowe podajnika drutu!
+ Sprawdza¢ podawanie drutu w regularnych odstepach czasu!
+ Podczas pracy wszystkie pokrywy obudowy muszg pozostawa¢ zamkniete!
Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!
Jesli spawanie bedzie prowadzone przy zastosowaniu réznych metod i palnik oraz uchwyt elektrody
podtaczony jest do urzadzenia, to wszystkie przewody beda znajdowaty sie jednoczesnie pod napigeciem
jatowym lub napieciem spawania!
+ Ztego wzgledu, przed rozpoczeciem pracy oraz podczas przerw, palnik i uchwyt elektrody zawsze odktada¢ na
izolowanym podtozu!
16 099-500061-EW507
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Odpowietrzanie obiegu chtodziwa

OSTROZNIE

Uszkodzenia na skutek nieprawidtowego podtaczenia!
Nieprawidtowe podtaczenie moze skutkowaé uszkodzeniem akcesoriéw oraz zrodta pradu!
+  Akcesoria podtacza¢ do odpowiednich gniazd i zabezpiecza¢ przed odtgczeniem przy wytaczonym urzadzeniu
spawalniczym.

+ Doktadne informacje na ten temat zamieszczono w instrukcji obstugi poszczegdlnych akcesoriow!
+  Akcesoria s wykrywane przez urzadzenie automatycznie po wigczeniu zrddta pradu.

Konieczno$é stosowania zaslepek ochronnych!
Zaslepki ochronne chronig gniazda przytaczeniowe i tym samym urzadzenie przed uszkodzeniami i
zZanieczyszczeniami.

« Jezeli do gniazda nie zostaty podtaczone akcesoria to nalezy je zabezpieczy¢ zaslepka ochronna.
« W przypadku uszkodzenia lub zagubienia za$lepki nalezy zatozy¢ nowa!

5.2  Odpowietrzanie obiegu chtodziwa

WSKAZOWKA

m€= Po pierwszym napetnieniu nalezy odczekaé co najmniej jedna minute przy wiaczonej spawarce, aby pakiet
wezy catkowicie napetnit sie ptynem chtodzacym bez pecherzykéw powietrza.
Przy czestej wymianie uchwytow i przy pierwszym napetnianiu nalezy ew. uzupetnié zapas w zbiorniku
ptynu chtodzacego.

n€= Jesli dojdzie do spadku poziomu plynu chtodzacego w zbiorniku ponizej poziomu minimalnego, moze by¢
koniczne odpowietrzenie obiegu plynu chtodzacego. W tym przypadku spawarka wytacza pompe ptynu
chtodzacego i sygnalizuje biad ptynu chiodzacego, patrz rozdziat ,,Usuwanie usterek*.

099-500061-EW507 17
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Dopasowanie palnika

5.3  Dopasowanie palnika
A

=\ Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!
[GIERS) Podczas czyszczenia lub wymiany czesci zuzywalnych na uchwycie palnika wystepuje zagrozenie ze strony

niebezpiecznych dla zycia pradéw lub goracych podzespotdw.

»  Wylgczy¢ zrodio pradu spawanial

+ Do montazu lub demontazu uchwytu palnika wytaczy¢ zrddto pradu i wyciagnaé wtyk sieciowy!

+ W przypadku wszystkich pozostatych prac konserwacyjnych uchwyt palnika odkreci¢ od urzadzenia!
»  Przed przystapieniem do wszelkch prac uchwytowi palnika pozwoli¢ ostygnag!

Rys. 5-1

Poz. Symbol | Opis
Dysza gazu

Dysza pradowa kontaktowa

Zestaw dysz

Rozdzielacz gazu

Szyjka palnika 45°

Obudowa uchwytu spawalniczego (zakres mocowania @ 38 mm)

~N|ojlo|b|lW|IN|F

Sprezyna chroniaca przed zgieciem

18 099-500061-EW507
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Konfekcjonowanie podawania drutu

5.4  Konfekcjonowanie podawania drutu
Odpowiednio do $rednicy i rodzaju elektrody drutowej w uchwycie spawalniczym nalezy zastosowa¢ albo spirale
prowadzaca albo rdzen z tworzywa sztucznego o odpowiedniej $rednicy wewnetrznej!
Zalecenie:
+ Do spawania twardych, niestopowych elektrod drutowych (stal) stosowac spirale prowadzaca.
+ Do spawania lub lutowania migkkich, wysokostopowych elektrod drutowych lub materiatéw aluminiowych stosowaé rdzen z
tworzywa sztucznego.

5.4.1 Rdzen z tworzywa sztucznego

Rys. 5-2

mes Do zmiany podawania drutu wigzke przewoddw rozkladaé zawsze prosto.

099-500061-EW507 19
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Konfekcjonowanie podawania drutu

A

Rys. 5-4

20 099-500061-EW507
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Konfekcjonowanie podawania drutu

Poz. Symbol | Opis
1 Nakretka ztagczkowa
2 Rdzen z tworzywa sztucznego
3 Ztacze centralne uchwytu spawalniczego (Euro)
prad spawania, gaz ochronny i zintegrowany wigcznik palnika
4 Nowy rdzen z tworzywa sztucznego
5 Spirala szyjki palnika (mosiadz)
6 O-ring
7 Tuleja rozprezna
8 Rurka prowadzaca dla ztacza centralnego palnika spawalniczego

+  Ostrym nozem odcig¢ wktadke teflonowg 5 mm za koricem rury prowadzace;

WSKAZOWKA

mes Odstep pomiedzy wkladka teflonowa i rolkami napedowymi powinien byé mozliwie jak najmniejszy.
Do skracania uzywaé wytacznie ostrych i stabilnych nozy lub specjalnych obcegéw, aby nie spowodowaé
odksztatcenia wktadki teflonowej!

099-500061-EW507 271
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Konfekcjonowanie podawania drutu

5.4.2 Spirala prowadzaca

N

e Moo
) AR -

N~~~ |

Rys. 5- 10
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Konfekcjonowanie podawania drutu

Rys. 5- 16

24 099-500061-EW507
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Konfekcjonowanie podawania drutu

Vg
<&

Rys. 5- 17

Poz. Symbol | Opis
1 Dysza gazu
2 Dysza pradowa kontaktowa
3 Szyjka uchwytu spawalniczego
4 Nakretka ztaczkowa, zkacze centralne uchwytu spawalniczego (Euro)
5 Zuzyta spirala prowadzaca
6 Ztacze centralne uchwytu spawalniczego (Euro)

prad spawania, gaz ochronny i zintegrowany wigcznik palnika
7 Koncdwka mocujaca
8 Nowa spirala prowadzaca
9 Kapilara

&= Przeszlifowany koniec wprowadzi¢ do tacznika pradowego, aby zapewnié¢ doktadno$¢ pasowania do dyszy
pradowe;j.

Przeprowadzi¢ ponowny montaz gtowicy uchwytu w kolejnosci odwrotnej do demontazu.

099-500061-EW507 25
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Dopasowanie ztacza centralnego spawarki

5.5  Dopasowanie ztacza centralnego spawarki

™ Fabrycznie ztacze centralne (Euro) wyposazone jest w kapilare do uchwytu spawalniczego ze spirala
prowadzaca!

5.5.1 Przygotowanie ztacza centralnego do podtaczenia uchwytow spawalniczych z rdzeniem z tworzywa
sztucznego
+ Kapilare po stronie podawania drutu przesuna¢ w kierunku ztgcza centralnego i tam zdjac.

* Rurke prowadzacg wsunag ze ztacza centralnego.

+  Wetkna¢ ostroznie wtyk centralny uchwytu spawalniczego z jeszcze zbyt diugim rdzeniem z tworzywa sztucznego do ztacza
centralnego i przykreci¢ nakretkg ztaczkowa,.

+ Rdzen z tworzywa sztucznego odcig¢ specjalnym obcinakiem zaraz przed rolkg podawania drutu, ale nie zaciskaé.
+  Poluzowaé wtyk centralny uchwytu spawalniczego i wyciagnac.
+ Usuna¢ zadziory z odcietego konica rdzenia z tworzywa sztucznego!
5.5.2  Przygotowanie ztacza centralnego do podtaczenia uchwytéw spawalniczych ze spirala prowadzaca
+  Zigcze centralne sprawdzi¢ pod katem prawidtowego osadzenia kapilary!
+  Wetkna¢ wtyk centralny uchwytu spawalniczego do ztacza centralnego i przykreci¢ nakretka zigczkowa,

26 099-500061-EW507
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Codzienne prace konserwacyjne

6 Konserwacja, pielegnacja i usuwanie
/\ OSTROZNIE
.ﬁ Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!
Opisane ponizej prace moga by¢ wykonywane wytacznie, gdy zrodto pradu jest wytaczone!
6.1  Codzienne prace konserwacyjne
+  Przedmucha¢ sprezonym powietrzem podawanie drutu od strony ztacza centralnego uchwytu spawalniczego.
+  Sprawdzi¢ szczelnos¢ przytaczy chtodziwa.
+  Sprawdzi¢ poprawno$¢ dziatania uktadu chtodzacego uchwytéw spawalniczych i zrédet pradu.
+  Sprawdzi¢ poziom chtodziwa.
+  Sprawdzi¢ palnik, wigzke przewodow i przylacza pradu pod katem uszkodzen zewnetrznych i w razie potrzeby wymienic¢
wzgl. zleci¢ naprawe specjalistycznemu personelowi.
+  Sprawdzi¢ czesci zuzywalne w palniku.
+ Spryska¢ dysze gazowg $rodkiem chronigcym przed rozpryskami.
6.2  Comiesieczne prace konserwacyjne
+  Sprawdzi¢ zbiornik chtodziwa pod katem zanieczyszczen osadem wzgl. metno$ci chtodziwa.
W przypadku zabrudzen wyczySci€ zbiornik chtodziwa i wymieni¢ chtodziwo.
« W przypadku zanieczyszczonego chtodziwa przeptukaé uchwyt spawalniczy wielokrotnie na przemian $wiezym chtodziwem
poprzez doptyw i powr6t chtodziwa.
+  Sprawdzi¢ osadzenie wszystkich przytaczy oraz cze$ci zuzywalnych i w razie potrzeby dokrecic.
+  Sprawdzi¢ podawanie drutu.
 Kontrola i czyszczenie uchwytu spawalniczego. Zanieczyszczenia w palniku moga sta¢ sie powodem krétkich spigé i
doprowadzi¢ do uszkodzenia palnika!
+  Sprawdzi¢ osadzenie wszystkich ztaczy wtykowych i Srubowych oraz czesci zuzywalnych, w razie potrzeby dokrecié.
099-500061-EW507 27
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Prace konserwacyjne

6.3  Prace konserwacyjne

OSTROZNIE

Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!
Naprawy urzadzen elektrycznych moga by€ przeprowadzane wytgcznie przez autoryzowany specjalistyczny

personel!

+ Palnika nie odtacza¢ od wigzki przewodow!

+ Korpusu palnika nigdy nie mocowa¢ w imadle lub podobnym narzedziu, gdyz moze doj$¢ do bezpowrotnego
uszkodzenia palnika!

+ W razie uszkodzenia palnika lub wigzki przewod6w, ktérego nie mozna usuna¢ w ramach prac
konserwacyjnych, nalezy przesta¢ kompletny palnik do producenta.

6.4  Utylizacja urzadzenia

WSKAZOWKA

m&=  Prawidtowe usuwanie!

Urzadzenie zawiera warto$ciowe surowce, ktore powinny zostaé odzyskane w procesie

recyklingu oraz podzespoly elektroniczne, ktore nalezy zutylizowac.

+ Nie usuwa¢ z odpadami z gospodarstw domowych! -
» Przestrzega¢ obowigzujacych przepisow w zakresie utylizacii!

6.4.1 Deklaracja producenta dla uzytkownika koncowego

Zgodnie z wymaganiami europejskimi (dyrektywa 2002/96/WE Parlamentu Europejskiego i Rady z dnia 27.1.2003) zuzyte
urzadzenia elektryczne i elektroniczne nie moga by¢ wyrzucane razem z niesortowanymi odpadami z gospodarstw
domowych. Musza by¢ one usuwane oddzielnie. Symbol pojemnika na $mieci na kétkach zwraca uwage na konieczno$¢
oddzielnego usuwania.

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

W Niemczech ustawa (Ustawa o wprowadzaniu w obrdt, przyjmowaniu zwrotu i nieszkodliwym dla Srodowiska usuwaniu
zuzytych urzadzen elektrycznych i elektronicznych (ElektroG) z dnia 16.3.2005) wymaga, aby zuzyte urzadzenie byto
usuwane oddzielnie od niesortowanych odpadow z gospodarstw domowych. Publiczno-prawne instytucje zajmujace sie
usuwaniem odpaddw (gminy) stworzyty w tym celu punkty, w ktérych mozna bezptatnie zdawaé zuzyte urzadzenia

z prywatnych gospodarstw domowych.

Informacje na temat przekazywania do utylizacji lub zbiorki zuzytych urzadzeh mozna uzyskac we wtasciwym urzedzie
miejskim lub organach gminy.

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

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

6.5  Przestrzeganie wymagan dyrektywy RoHS

My, firma EWM HIGHTEC Welding GmbH Miindersbach, potwierdzamy niniejszym, ze wszystkie dostarczone przez nas
produkty, objete postanowieniami dyrektywy RoHS spetniajg wymagania dyrektywy RoHS (dyrektywy 2002/95/WE).
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7 Usuwanie usterek

Wszystkie produkty przechodzg $cista kontrole produkcyjna i korcowa. W przypadku ewentualnej usterki produkt nalezy
sprawdzi¢, korzystajac z ponizszego zestawienia. Jesli podane sposoby usunigcia usterki okaza sig nieskuteczne nalezy
skontaktowac si¢ z autoryzowanym sprzedawca.

7.1 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
A~ Za staby przeptyw chiodziwa
X Sprawdzi¢ i w razie potrzeby uzupei¢ poziom chtodziwa
x Usuna¢ zatamania w systemie przewodow (wigzki przewoddw)
X patrz rozdziat "Odpowietrzanie obiegu ptynu chtodzacego”
A Poluzowane ztgcza pradu spawania
% Dokrecic przytacza pradu po stronie palnika i / lub obrabianego przedmiotu
® Prawidtowo dokreci¢ dysze pradowg,
A~ Przecigzenie
X Sprawdzi¢ i skorygowaé ustawienie pradu spawania
X Zastosowac wydajniejszy uchwyt spawalniczy

Usterka dziatania elementow obstugi uchwytu spawalniczego
A~ Problemy z potaczeniami
~ Podtaczy¢ przewody sterujgce i sprawdzi¢ poprawno$é instalacji.

Problemy z podawaniem drutu
~ Nieodpowiednie lub zuzyte wyposazenie uchwytu spawalniczego
% Dysze pradowa dopasowaé do $rednicy drutu a w razie potrzeby wymieni¢
X Dopasowac¢ podawanie drutu do uzytego materiatu, przedmuchac a w razie potrzeby wymienic¢
A Zatamane wigzki przewodow
% Roziozy¢ wyprostowana wigzke przewoddéw uchwytu
» Nieprawidtowe ustawienie parametréw
~® Sprawdzi¢ ustawienia i razie potrzeby skorygowaé
~ Uchwyt spawalniczy przegrzany
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Nieréwnomierny tuk
~ Nieodpowiednie lub zuzyte wyposazenie uchwytu spawalniczego

X Dysze pradowa dopasowac do $rednicy drutu a w razie potrzeby wymieni¢

% Dopasowa¢ podawanie drutu do uzytego materiatu, przedmuchac a w razie potrzeby wymienic¢
~ Nieprawidtowe ustawienie parametrow

X Sprawdzi¢ ustawienia i razie potrzeby skorygowaé

Tworzenie sie porow
~ Niewystarczajaca lub nieprawidtowa ostona gazowa
XX Sprawdzi¢ ustawienia gazu ostonowego i w razie potrzeby wymieni¢ butle z gazem ostonowym
~® Miejsce spawania ostoni¢ $ciankami ochronnymi (przeciagg ma wptyw na efekty spawania)
~ Nieodpowiednie lub zuzyte wyposazenie uchwytu spawalniczego
X Sprawdzi¢ rozmiar dyszy gazu i w razie potrzeby zmienié
~ Woda kondensacyjna (woddr) w przewodzie gazowym
® PrzeptukaC gazem wigzke przewoddw lub wymienié
» Rozpryski w dyszy gazowe;
A~ Dyfuzor gazu uszkodzony lub brak dyfuzora
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7.2  Odpowietrzanie obiegu ptynu chtodzacego

WSKAZOWKA

m&=  Jesli dojdzie do spadku poziomu ptynu chtodzacego w zbiorniku ponizej poziomu minimalnego, moze byé
koniczne odpowietrzenie obiegu ptynu chtodzacego. W tym przypadku spawarka wytacza pompe ptynu
chtodzacego i sygnalizuje btad ptynu chtodzacego, patrz rozdziat ,,Usuwanie usterek*.

me&e= Do odpowietrzania uktadu chtodzenia uzywaé zawsze niebieskiego przytacza ptynu chtodzacego
umieszczonego w gtebi uktadu chtodzenia (w poblizu zbiornika ptynu chtodzacego)!
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8 Dane techniczne

m&s= Podana wydajno$é oraz gwarancja wylacznie pod warunkiem stosowania oryginalnych czesci zamiennych i
zuzywalnych!

8.1 AMT301G
Biegunowos$é uchwytu
spawalniczego

z reguty dodatnia

Rodzaj prowadzenia

Maszynowe

Rodzaj napiecia

Napiecie state DC

Gaz ostonowy

CO:2 lub mieszanka gazowa M21 wg DIN EN 439

Czas pracy 35/60 %
Maksymalny prad spawania, M21 330A/300A
Maksymalny prad spawania, impuls 220 A/200 A

M21

Maksymalny prad spawania, CO2 380A/330A
Rodzaje drutu Standardowe druty okragte
$rednica drutu 0,8-1,6 mm
Temperatura otoczenia -10°Cdo+40°C
Pomiar napiecia wykonywany recznie 113 V (warto$¢ szczytowa)
Stopien ochrony przytaczy IP3X
urzadzenia (EN 60529)

Przeptyw gazu 10 do 25 I/min
Dlugosé przewodu zespolonego 15m/3m/4m/5m
Przytacze Ztacze centralne (Euro)
Wyprodukowano wg norm IEC 60974-7
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8.2  AMT451W, AMTS51W
Typ

AMT451W AMTS551W

Biegunowo$é uchwytu
spawalniczego

Z reguty dodatnia

Rodzaj prowadzenia Maszynowe

Rodzaj napiecia Napiecie state DC

Gaz ostonowy CO:2 lub mieszanka gazowa M21 wg DIN EN 439
Czas pracy 100 %

Maksymalny prad spawania, M21 450 A 550 A
Maksymalny prad spawania, impuls 350A 500 A
M21

Maksymalny prad spawania, CO2 550 A 650 A
Wymagana wydajno$¢ chtodzenia min. 800 W

Cisnienie wejsciowe palnika 3do 6 bar

chtodziwo (Min. — Max.)

Rodzaje drutu

Standardowe druty okragte

$rednica drutu 0,8do 1,6 mm | 0,8 do 2,0 mm
Temperatura otoczenia -10°Cdo+40°C

Pomiar napiecia wykonywany recznie 113 V (warto$¢ szczytowa)

Stopien ochrony przytaczy IP3X

urzadzenia (EN 60529)

Przeptyw gazu 10 do 25 I/min

Dtugosé przewodu zespolonego 15m/3m/4m/5m

Przytacze Ztacze centralne (Euro)
Wyprodukowano wg norm IEC 60974-7

099-500061-EW507
13.02.2012

33



Czesci zuzywalne ev\;f-r)
Informacje ogoine

9 Czesci zuzywalne
9.1 Informacje ogolne

OSTROZNIE

Uszkodzenia na skutek uzycia obcych komponentéw!

Gwarancja producenta wygasa w przypadku uszkodzenia urzadzenia na skutek uzycia obcych
komponentow!

+  Uzywa¢ wytacznie komponentow systemu oraz opcji (zrodet pradu, uchwytéw spawalniczych, uchwytow
elektrod, przystawek zdalnego sterowania, czesci zamiennych i zuzywalnych etc.) pochodzacych z naszego
programu produkcji!

+ Akcesoria podtgczaé wytacznie, gdy urzadzenie jest wytaczone, do odpowiednich gniazd i zabezpieczy¢ przed
odtgczeniem.

m€s  Pokazany uchwyt spawalniczy stanowi tylko przyktad. W zaleznosci od wykonania poszczegdlne palniki
moga sie réznié.

Rys. 9-1
Poz. | Symbol |Opis
1 Dysza gazu
2 Dysza pradowa kontaktowa
3 Zestaw dysz
4 Rozdzielacz gazu
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9.1.1 AMT301G

9.1.1.1 Stan fabryczny
Typ Nazwa Numer artykutu
CTH CUCRZR M9 L=40.5MM Zespot dyszy 094-013539-90002
CT CUCRZR M9X35MM D=1.0MM [ Dysza kontaktowa 094-013530-90005
LSTC D=1.5X4.0MM L=1.5M Spirala prowadzaca izol. niebieska 094-017080-00000
LSTC D=1.5X4.0MM L=3M Spirala prowadzaca izol. niebieska 094-013074-00000
LSTC D=1.5X4.0MM L=4M Spirala prowadzaca izol. niebieska 094-013075-00000
LSTC D=1.5X4.0MM L=5M Spirala prowadzaca izol. niebieska 094-014221-00000
GN D=15MM L=71MM Dysza gazu 094-013106-90002
GD D=17MM L=14MM Rozdzielacz gazu 094-013096-90002

9.1.1.2 Listataczna
Typ Nazwa Numer artykutu
CTH CUCRZR M9 L=40.5MM Zespot dyszy 094-013539-90002
CTH CUCRZR M9 L=43.5MM Zespot dyszy 094-013540-90002
GN D=13MM L=71MM Dysza gazu 094-013105-90002
GN D=15MM L=71MM Dysza gazu 094-013106-90002
GN D=18MM L=71MM Dysza gazu 094-013107-90002
GD D=17MM L=14MM Rozdzielacz gazu 094-013096-90002
CT CUCRZR M9X35MM D=0.8MM | Dysza kontaktowa 094-013528-90005
CT CUCRZR M9X35MM D=0.9MM [ Dysza kontaktowa 094-013529-90005
CT CUCRZR M9X35MM D=1.0MM | Dysza kontaktowa 094-013530-90005
CT CUCRZR M9X35MM D=1.2MM | Dysza kontaktowa 094-013531-90005
CT CUCRZR M9X35MM D=1.4MM | Dysza kontaktowa 094-013532-90005
CT CUCRZR M9X35MM D=1.6MM [ Dysza kontaktowa 094-013533-90005
CTAL E-CU M9X35MM D=0.8MM Dysza kontaktowa, aluminium 094-013543-90005
CTAL E-CU M9X35MM D=0.9MM Dysza kontaktowa, aluminium 094-013544-90005
CTAL E-CU M9X35MM D=1.0MM Dysza kontaktowa, aluminium 094-013545-90005
CTAL E-CU M9X35MM D=1.2MM Dysza kontaktowa, aluminium 094-013546-90005
CTAL E-CU M9X35MM D=1.4MM Dysza kontaktowa, aluminium 094-013547-90005
CTAL E-CU M9X35MM D=1.6MM Dysza kontaktowa, aluminium 094-013548-90005
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9.1.2 AMT451W
9.1.2.1 Stan fabryczny

Typ Nazwa Numer artykutu

CTH CUCRZR M9 L=40.5MM Zespot dyszy 094-013539-90002
CT CUCRZR M9X35MM D=1.2MM | Dysza kontaktowa 094-013531-90005
LSTC D=2.0X4.0MM L=1.5M Spirala prowadzaca, izolowana, czerwona 094-016191-00000
LSTC D=2.0X4.0MM L=3M Spirala prowadzaca, izolowana, czerwona 094-007239-00000
LSTC D=2.0X4.0MM L=4M Spirala prowadzaca, izolowana, czerwona 094-014223-00000
LSTC D=2.0X4.0MM L=5M Spirala prowadzaca, izolowana, czerwona 094-014224-00000
GN D=15MM L=71MM Dysza gazu 094-013106-90002
GD D=17MM L=14MM Rozdzielacz gazu 094-013096-90002

9.1.2.2 Listataczna

Typ Nazwa Numer artykutu

CTH CUCRZR M9 L=40.5MM Zespot dyszy 094-013539-90002
CTH CUCRZR M9 L=43.5MM Zespot dyszy 094-013540-90002
GN D=13MM L=71MM Dysza gazu 094-013105-90002
GN D=15MM L=71MM Dysza gazu 094-013106-90002
GN D=18MM L=71MM Dysza gazu 094-013107-90002
GD D=17MM L=14MM Rozdzielacz gazu 094-013096-90002
CT CUCRZR M9X35MM D=0.8MM | Dysza kontaktowa 094-013528-90005
CT CUCRZR M9X35MM D=0.9MM [ Dysza kontaktowa 094-013529-90005
CT CUCRZR M9X35MM D=1.0MM | Dysza kontaktowa 094-013530-90005
CT CUCRZR M9X35MM D=1.2MM | Dysza kontaktowa 094-013531-90005
CT CUCRZR M9X35MM D=1.4MM | Dysza kontaktowa 094-013532-90005
CT CUCRZR M9X35MM D=1.6MM [ Dysza kontaktowa 094-013533-90005
CTAL E-CU M9X35MM D=0.8MM Dysza kontaktowa, aluminium 094-013543-90005
CTAL E-CU M9X35MM D=0.9MM Dysza kontaktowa, aluminium 094-013544-90005
CTAL E-CU M9X35MM D=1.0MM Dysza kontaktowa, aluminium 094-013545-90005
CTAL E-CU M9X35MM D=1.2MM Dysza kontaktowa, aluminium 094-013546-90005
CTAL E-CU M9X35MM D=1.4MM Dysza kontaktowa, aluminium 094-013547-90005
CTAL E-CU M9X35MM D=1.6MM Dysza kontaktowa, aluminium 094-013548-90005
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9.1.3
9.1.31

9.1.3.2

AMTS551W

Stan fabryczny

Typ Nazwa Numer artykutu
CTH CUCRZR M9 L=35MM Zespot dysz 094-013856-90002
CT CUCRZR M9X35MM D=1.2MM | Dysza kontaktowa 094-013531-90005
LSTC D=2.0X4.0MM L=1.5M Spirala prowadzaca, izolowana, czerwona 094-016191-00000
LSTC D=2.0X4.0MM L=3M Spirala prowadzaca, izolowana, czerwona 094-007239-00000
LSTC D=2.0X4.0MM L=4M Spirala prowadzaca, izolowana, czerwona 094-014223-00000
LSTC D=2.0X4.0MM L=5M Spirala prowadzaca, izolowana, czerwona 094-014224-00000
GN D=17MM L=66MM Dysza gazu 094-014180-90002

GD D=20MM L=21.5MM
Lista taczna

Rozdzielacz gazu

094-013111-90002

Typ Nazwa Numer artykutu

CTH CUCRZR M9 L=35MM Zespot dysz 094-013856-90002
CTH CUCRZR M9 L=38MM Gniazdo koncowki pradowej 094-016425-90002
GN D=15MM L=63MM Dysza gazu 094-014177-90002
GN D=15MM L=66MM Dysza gazu 094-014178-90002
GN D=17MM L=63MM Dysza gazu 094-014179-90002
GN D=17MM L=66MM Dysza gazu 094-014180-90002
GN D=19MM L=63MM Dysza gazu 094-014181-90002
GN D=19MM L=66MM Dysza gazu 094-014182-90002
GD D=20MM L=21.5MM Rozdzielacz gazu 094-013111-90002
CT CUCRZR M9X35MM D=0.8MM [ Dysza kontaktowa 094-013528-90005
CT CUCRZR M9X35MM D=0.9MM | Dysza kontaktowa 094-013529-90005
CT CUCRZR M9X35MM D=1.0MM [ Dysza kontaktowa 094-013530-90005
CT CUCRZR M9X35MM D=1.2MM | Dysza kontaktowa 094-013531-90005
CT CUCRZR M9X35MM D=1.4MM | Dysza kontaktowa 094-013532-90005
CT CUCRZR M9X35MM D=1.6MM | Dysza kontaktowa 094-013533-90005
CT CUCRZR M9X35MM D=2.0MM | Dysza kontaktowa 094-013534-90005
CTAL E-CU M9X35MM D=0.8MM Dysza kontaktowa, aluminium 094-013543-90005
CTAL E-CU M9X35MM D=0.9MM Dysza kontaktowa, aluminium 094-013544-90005
CTAL E-CU M9X35MM D=1.0MM Dysza kontaktowa, aluminium 094-013545-90005
CTAL E-CU M9X35MM D=1.2MM Dysza kontaktowa, aluminium 094-013546-90005
CTAL E-CU M9X35MM D=1.4MM Dysza kontaktowa, aluminium 094-013547-90005
CTAL E-CU M9X35MM D=1.6MM Dysza kontaktowa, aluminium 094-013548-90005
CTAL E-CU M9X35MM D=2.0MM Dysza kontaktowa, aluminium 094-013549-90005
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9.2 Informacje ogolne

Typ Nazwa Numer artykutu
SW5-SW12MM Klucz do palnika 094-016038-00001
LSTC D=1.5X4.0MM L=1.5M Spirala prowadzaca izol. niebieska 094-017080-00000
LSTC D=1.5X4.0MM L=3M Spirala prowadzaca izol. niebieska 094-013074-00000
LSTC D=1.5X4.0MM L=4M Spirala prowadzaca izol. niebieska 094-013075-00000
LSTC D=1.5X4.0MM L=5M Spirala prowadzaca izol. niebieska 094-014221-00000
LSTC D=2.4X4.5MM L=1.5M Spirala prowadzaca, izolowana, szara 094-017081-00000
LTSC D=2.4X4.5MM L=3M Spirala prowadzaca, izolowana, szara 094-013662-00000
LTSC D=2.4X4.5MM L=4M Spirala prowadzaca, izolowana, szara 094-013663-00000
LTSC D=2.4X4.5MM L=5M Spirala prowadzaca, izolowana, szara 094-013664-00000
LSTC D=2.0X4.0MM L=1.5M Spirala prowadzaca, izolowana, czerwona 094-016191-00000
LSTC D=2.0X4.0MM L=3M Spirala prowadzaca, izolowana, czerwona 094-007239-00000
LSTC D=2.0X4.0MM L=4M Spirala prowadzaca, izolowana, czerwona 094-014223-00000
LSTC D=2.0X4.0MM L=5M Spirala prowadzaca, izolowana, czerwona 094-014224-00000
LCPTFE COMBI D=1.5x4.0MM Rdzen kombinowany,weg|.-tefl. 094-013871-00015
L=1.5

LCPTFE COMBI D=1.5X4.0MM Rdzen kombinowany,weg|.-tefl. 094-013871-00000
L=3M

LCPTFE COMBI D=1.5X4.0MM Rdzen kombinowany,weg|.-tefl. 094-013871-00004
L=4M

LCPTFE COMBI D=1.5X4.0MM Rdzen kombinowany,weg|.-tefl. 094-013871-00005
L=5M

LCPTFE COMBI D=2.0X4.0MM Rdzen kombinowany,weg|.-tefl. 094-013828-00015
L=15

LCPTFE COMBI D=2.0X4.0MM Rdzen kombinowany, weglowo-teflonowy 094-013828-00000
L=3M

LCPTFE COMBI D=2.0X4.0MM Rdzen kombinowany, weglowo-teflonowy 094-013828-00004
L=4M

LCPTFE COMBI D=2.0X4.0MM Rdzen kombinowany, weglowo-teflonowy 094-013828-00005
L=5M

LCPTFE COMBI D=2.7X4.7TMM Rdzen kombinowany,weg|.-tefl. 094-013829-00015
L=1.5

LCPTFE COMBI D=2.7X4.7TMM Rdzen kombinowany, weglowo-teflonowy 094-013829-00000
L=3M

LCPTFE COMBI D=2.7X4.7MM Rdzen kombinowany, weglowo-teflonowy 094-013829-00004
L=4M

LCPTFE COMBI D=2.7X4.7MM Rdzen kombinowany, weglowo-teflonowy 094-013829-00005
L=5M

LPA COMBI D=1.5X4.0MM L=1.5M | Rdzen kombinowany, PA 094-013687-00015
LPA COMBI D=1.5X4.0MM L=3M Rdzen kombinowany, PA 094-013687-00000
LPA COMBI D=1.5X4.0MM L=4M Rdzen kombinowany, PA 094-013687-00004
LPA COMBI D=1.5X4.0MM L=5M Rdzen kombinowany, PA 094-013687-00005
LPA COMBI D=2.0x4.0MM L=1.5M | Rdzen kombinowany, PA 094-017078-00000
LPA COMBI D=2.0X4.0MM L=3M Rdzen kombinowany, PA 094-013076-00000
LPA COMBI D=2.0X4.0MM L=4M Rdzen kombinowany, PA 094-013077-00000
LPA COMBI D=2.0X4.0MM L=5M Rdzen kombinowany, PA 094-013565-00000
LPA COMBI D=2.3X4.7MM L=1.5M | Rdzen kombinowany, PA 094-017079-00000
LPA COMBI D=2.3X4.7MM L=3M Rdzen kombinowany, PA 094-013665-00000
LPA COMBI D=2.3X4.7MM L=4M Rdzen kombinowany, PA 094-013666-00000
LPA COMBI D=2.3X4.7MM L=5M Rdzen kombinowany, PA 094-013667-00000
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Czesci zuzywalne

Informacje ogoine

Typ Nazwa Numer artykutu
LPTFE COMBI D=1.5X4.0MM Rdzen kombinowany, teflonowy, niebieski 094-013800-00015
L=1.5M

LPTFE COMBI D=1.5X4.0MM L=3M | Rdzen kombinowany, teflonowy, niebieski 094-013800-00000
LPTFE COMBI D=1.5X4.0MM L=4M |Rdzen kombinowany, teflonowy, niebieski 094-013800-00004
LPTFE COMBI D=1.5X4.0MM L=5M | Rdzen kombinowany, teflonowy, niebieski 094-013800-00005
LPTFE COMBI D=2.7X4.7MM Rdzen kombinowany, teflonowy, zétty 094-013802-00015
L=1.5M

LPTFE COMBI D=2.7X4.7MM L=3M |Rdzen kombinowany, teflonowy, z6tty 094-013802-00000
LPTFE COMBI D=2.7X4.7MM L=4M | Rdzen kombinowany, teflonowy, zétty 094-013802-00004
LPTFE COMBI D=2.7X4.7MM L=5M |Rdzen kombinowany, teflonowy, z6tty 094-013802-00005
LPTFE COMBI D=2.0X4.0MM Rdzen kombinowany, teflonowy, czerwony 094-013801-00015
L=1.5M

LPTFE COMBI D=2.0X4.0MM L=3M |Rdzer kombinowany, teflonowy, czerwony 094-013801-00000
LPTFE COMBI D=2.0X4.0MM L=4M |Rdzen kombinowany, teflonowy, czerwony 094-013801-00004
LPTFE COMBI D=2.0X4.0MM L=5M | Rdzen kombinowany, teflonowy, czerwony 094-013801-00005
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Czesci zuzywalne

Informacje ogoine

ewn

Typ Nazwa Numer artykutu

LBRA D=2.0MM L=300MM Spirala mosiezna 094-013078-90002
LBRA D=2.7MM L=300MM Spirala mosiezna 094-013872-90002
LCPTFE 1.5X4.0MM L=100M Rdzen weglowo-teflonowy 094-013870-00100
LCPTFE 2.0X4.0MM L=100M Rdzen weglowo-teflonowy 094-013524-00100
LCPTFE 2.7X4.7MM L=100M Rdzen weglowo-teflonowy 094-013525-00100
LPA 1.4X4.0MM L=200M Rdzen PA 094-013781-00200
LPA 2.0X4.0MM L=200M Rdzen PA 094-013782-00200
LPA 2.3X4.7MM L=200M Rdzen PA 094-013783-00200
LPTFE 1.5X4.0MM L=100M Rdzen teflonowy, niebieski 094-013487-00100
LPTFE 2.7X4.7MM L=100M Rdzen teflonowy, z6éity 094-013523-00100
LPTFE 2.0X4.0MM L=100M Rdzen teflonowy, czerwony 094-013490-00100
OR 3.5X1.5MM O-ring 094-001249-00000
CO LINER D=4.0MM Tuleja rozprezna 094-001082-90005
CO LINER D=4.7MM Tuleja rozprezna 094-001291-90005
CB D=4.0MM Tuleja potaczeniowa 094-013757-90005
CB D=4.7MM Tuleja potaczeniowa 094-013758-90005
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Zafacznik A
Oddziaty firmy EWM

Headquarters

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Dr. Glinter-Henle-Stra3e 8

56271 Miindersbach - Germany

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

Production, Sales and Service

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Dr. Glnter-Henle-Stral3e 8

56271 Mindersbach - Germany

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

EWM HIGHTEC WELDING (Kunshan) Ltd.

10 Yuanshan Road, Kunshan - New & High-tech Industry Development Zone
Kunshan - Jiangsu - 215300 - People’s Republic of China

Tel: +86 512 57867-188 - Fax: -182

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

Sales and Service Germany

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

LindenstraBe 1a

38723 Seesen-Rhiiden - Tel: +49 5384 90798-0 - Fax: -20
www.ewm-group.com/handel - nl-seesen@ewm-group.com

EWM SchweiBtechnik-Handels-GmbH

Sachsstra3e 28

50259 Pulheim - Tel: +49 2234 697-047 - Fax: -048
www.ewm-group.com/handel - nl-koeln@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

In der Florinskaul 14-16

56218 Miilheim-Karlich - Tel: +49 261 988898-0 - Fax: -20
www.ewm-group.com/handel - nl-muelheim@ewm-group.com

EWM Schweiftechnik-Handels-GmbH

Eiserfelder Stralle 300

57080 Siegen - Tel: +49 271 3878103-0 - Fax: -9
www.ewm-group.com/handel - nl-siegen@ewm-group.com

Sales and Service International

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Fichtenweg 1

4810 Gmunden - Austria - Tel: +43 7612 778 02-0 - Fax: -20
www.ewm-group.com/at - info.at@ewm-group.com

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-group.com/uk - info.uk@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING (Kunshan) Ltd.

10 Yuanshan Road, Kunshan - New & High-tech Industry Development Zone
Kunshan - Jiangsu - 215300 - People’s Republic of China

Tel: +86 512 57867-188 - Fax: -182

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

Technology centre

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Forststr. 7-13

56271 Miindersbach - Germany

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

EWM HIGHTEC WELDING AUTOMATION GmbH

Boxbachweg 4

08606 Oelsnitz/V. - Germany

Tel: +49 37421 20-300 - Fax:-318
www.ewm-group.com/automation - automation@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING s.r.o.

Tr. 9. kvetna 718/ 31

407 53 Jitikov - Czech Republic

Tel: +420 412 358-551 - Fax: -504
www.ewm-group.com/cz - info.czeewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Vertriebs- und Technologiezentrum

Draisstra3e 2a

69469 Weinheim - Tel: +49 6201 84557-0 - Fax: -20
www.ewm-group.com/handel - nl-weinheim@ewm-group.com

EWM Schweif3technik Handels GmbH

Rittergasse 1

89143 Blaubeuren - Tel: +49 7344 9191-75 - Fax: -77
www.ewm-group.com/handel - nl-ulm@ewm-group.com

EWM SchweiBtechnik Handels GmbH

Heinkelstralle 8

89231 Neu-Ulm - Tel: +49 731 7047939-0 - Fax: -15
www.ewm-group.com/handel - nl-ulm@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING AUTOMATION GmbH
Steinfeldstrasse 15

90425 Niirnberg - Tel: +49 911 3841-727 - Fax: -728
www.ewm-group.com/automation
automation-nl-nuernberg@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING Sales s.r.0./ Prodejni a poradenské centrum
TyrSova 2106

256 01 Benesov u Prahy - Czech Republic

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

www.ewm-group.com/cz - sales.cz@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING FZCO / Regional Office Middle East
LOB 21 G 16 - PO.Box 262851

Jebel Ali Free Zone - Dubai, UAE - United Arab Emirates

Tel: +971 48870-322 - Fax: -323

www.ewm-group.com/me - info.me@ewm-group.com
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