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1.1.

Przeznaczenie i zastosowanie

Ostrzatka WAG 40 jest wylacznie przeznaczona do ostrzenia elektrod wolframowych
wyprodukowanych do spawania metodg TIG. Stosowanie urzgdzenia do innych celéw
jest niedopuszczalne. Przed wlaczeniem maszyny prosze uwaznie przeczyta¢ instrukcje
obstugi . Obstuguj ostrzatke zgodnie z instrukcja ,a urzadzenie bedzie zawsze
nienagannie funkcjonowac .

Szczegolne przepisy bezpieczenstwa

W czasie pracy urzadzenia nalezy zawsze przestrzega¢ miejscowych przepisow
bezpieczenstwa P-Poz, porazeniem pradem elektrycznym oraz wypadkowych.

Uwaga ! Tekst oznaczony tym symbolem jest wazny dla ochrony zdrowia uzytkownika
oraz prawidtowej pracy urzadzenia.

e przed wlaczeniem maszyny do pracy na zewnatrz nalezy dokona¢ przegladu
ostrzatki

e nie uzywaé maszyny bez kasety z filtrem

e wymieni¢ zuzytg kasete¢ z filtrem

e ostrzatke wiaczy¢ dopiero gdy uchwyt elektrody znajdzie si¢ w kanale
prowadnika

e Po zaostrzeniu elektrody wytaczy¢ urzadzenie , a nastepnie wyja¢ uchwyt z
kanatu prowadnika, ale dopiero po zatrzymaniu si¢ tarczy szlifujacej

o Wszystkie wady i usterki natychmiast usung¢

e Pracowac¢ tylko na sprawdzonych i odpowienio zabezpieczonych przytaczach
elektrycznch

e Nie uzywac urzadzenia w pomieszczeniach wilgotnych oraz bezposrednio na
deszczu

e Uzywac tylko oryginalnych czeSci i osprzetu

e przed naprawg oraz przegladem regulacyjnym, wymiana filtra czy tarczy
szlifujgcej wyciagnaé wtyczke z gniazda elektrycznego

e unika¢ nieumys$lnego wiaczenia maszyny

e upewnic¢ si¢ czy wlacznik maszyny jest wylaczony przed podiaczeniem wtyczki
do pradu

e W czasie pracy urzadzenia uzywac okularow ochronnych oraz ochronnikéw
stuchu



(1). Wskazéwki bezpieczenstwa

UWAGA: Przed wiaczeniem maszyny dokona¢ gruntownego przegladu pod katem

porazenia pragdem elektrycznym, zapaleniem lub urazem ciata.

Przed uzyciem maszyny przeczytaé¢ instrukcje obstugi i stosowa¢ si¢ do
ponizszych wskazowek!

1)
(2)

3)
(4)

(5)

(6)
(7)

(8)
(9)

(10)

(11)

(12)

Utrzymywa¢ miejsce pracy w porzadku.

Nieporzadek w miejscu pracy grozi wypadkiem

Uwzgledniaé wptyw otoczenia na prace urzadzenia.

Nie zostawia¢ maszyny na deszczu.

Nie uruchamia¢ w pomieszczeniach mokrych i wilgotnych.

Troszczy¢ si¢ o prawidtowe $wiatto w miejscu pracy.

Nie uz ytkowac¢ w pomieszczeniach z tatwopalnymi ptynami oraz gazami.
Chroni¢ si¢ przed porazeniem pradem elektrycznym. Unika¢ stycznoSci ciata
z uziemionymi elementami np. Rury wodne, grzejniki, kuchenki, lodéwki.
Trzymac¢ dzieci z daleka

Trzymac¢ osoby postronne z daleka od miejsca pracy oraz zabroni¢ kontaktu z
maszyng i przewodami.

Strzec i przechowywaé¢ maszyne w bezpiecznym miejscu

Nie uzywang maszyne przechowywa¢ w suchym zamknietym pomieszczeniu nie
dostgpnym dla dzieci.

Nie przeciaza¢ maszyny

Maszyna pracuje prawidlowo w swoim zakresie mocy.

Uzywa¢ odpowiedniego ubrania roboczego

Nie nosi¢ w trakcie pracy bizuterii lub za duzego ubrania. Umiejetnie trzymacé
maszyn¢ uwazajac na czgsci wirujace. Do pracy na wolnym powietrzu  zalecane
s buty z podeszwa antyposlizgowa. Wskazane jest tez uzywanie siateczki lub
czapki na gtowe w przypadku dtugich wtosow.

Nos w pracy okulary ochronne
Uzywaj maski przeciw pylowej w miejscach zapylonych.

Ochrona przewodu zasilajacego

Nie nosi¢ maszyny za kabel oraz nie wylacza¢ z gniazdka ciggnac za kabel.
Chroni¢ kabel zasilajacy przed przygrzaniem, olejem oraz ostrymi kantami.
Zabezpiecza¢ maszyne

Uzywa¢ prowadnicy zaciskowej do prawidlowego mocowania elektrody. Jest to
pewniejszy sposdb mocowani umozliwiajgcy prawidtowg obstuge obiema rgkami.
Nie uzywaé¢ maszyny w warunkach zachwiania rownowagi

Unika¢ niestabilnej pozycji ciata oraz zachowa¢ réwnowage w czasie obstugi
maszyny.

Pielegnowa¢ maszyne z wielkg starannoscig

Utrzymywac¢ ja w dobrym stanie technicznym i czystosci gotowa do pracy .
Zastosowac si¢ do wymaganych przepisow wskazanych w instrukcji obstugi.
Przed

wigczeniem urzadzenia do pradu sprawdzi¢ czy nie jest uszkodzona wtyczka,
przedtuzacz lub kabel przytaczeniowy. Trzymac¢ maszyne w suchym i wolnym
otoczeniu od oleju i smaru.



(13)

(14)

Wylaczy¢ maszyne z sieci

Po pracy albo w trakcie przegladu lub przy wymianie filtra badz tarczy
szlifujace;.

Nie zostawia¢ zadnych kluczy zalozonych na maszynie

Sprawdzi¢ przed wlaczeniem urzadzenia czy z maszyny zostaly usunigte
jakiekolwiek klucze do regulacji lub nastawiania.

(15) Unika¢ niekontrolowanej pracy urzadzenia

(16)

(17)

(18)

(19)

(20)

Nie nosi¢ podtaczonej do pradu maszyny z reka na wiaczniku. Przed wiaczeniem
wtyczki do sieci elektrycznej upewnij si¢, czy wlacznik maszyny jest w pozycji
wylaczone;.

Stosowa¢é sprawdzone przedluzacze

Uzywac tylko sprawdzonych. odpowiednio oznaczonych przedtuzaczy.
Uwaznie wykonywac¢ swe zajecie

W skupieniu wykonywa¢ swg prace .Uzywaé maszyny w sposob rozsadny i
bedac skoncentrowanym

Przeglad kontrolny urzadzenia

Przed dalszym uzyciem ostrzatki dokona¢ przegladu ochronnego lub kontroli,
ewentualnych uszkodzen urzadzenia w trosce o jej nienaganny stan. Sprawdzic,
czy czgsci wirujace s3 w porzadku i czy nie sg zatarte oraz uszkodzone. Wszystkie
cze$ci muszg by¢ odpowiednio zamontowane na swoim miejscu, aby
zagwarantowa¢ prawidtowa prace ostrzatki. Uszkodzone czg$ci oraz elementy
ochronne urzadzenia nalezy wymieni¢ na nowe lub naprawi¢ w
wykwalifikowanym warsztacie, ewentualnie zglosi¢ w serwisie fabrycznym.
Rowniez wymiana zepsutego wlacznika lezy w gestii serwisu. Nie uzywac
urzadzenia, ktore ma uszkodzony wlacznik.

UWAGA!

Dla Panstwa wygody oraz bezpieczenstwa prosimy uzywac tylko czesci oraz
osprzetu, ktore sa zawarte w instrukcji obstugi lub polecane przez producenta
maszyny. Uzycie innych niz wymienione w katalogu lub instrukcji moze grozi¢
uszkodzeniem maszyny badz sprowadzi¢ niebezpieczenstwo uszczerbku zdrowia
uzytkownika.

Naprawy mogg by¢ wykonywane tylko przez wykwalifikowany personel

Ta maszyna podlega wtasciwym przepisom bezpieczenstwa. Naprawy moga by¢
dokonywane tylko przez wykwalifikowanych elektrykow. W przeciwnym razie
istnieje grozba wypadku lub uszczerbku na zdrowiu.
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Pictorgramm - Objas$nienie oznaczen

Dla bezpieczenstwa witasnego a takze ochrony maszyny prosze zwracaé
uwage na fragmenty w tek$cie oznaczone tym symbolem .

Przed uzyciem maszyny nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi.
Chroni¢ oczy. Podczas pracy urzadzenia uzywaé¢ okularéw ochronnych.
Chroni¢ stuch. W trakcie pracy maszyny nosi¢ ochronniki stuchu.

Ten sprzet posiada certyfikat CE, zostat zbadany wedtug norm

EN 50144:1998,
EN 60555:1987, HD 400 stosownie do przeznaczenia oraz

postanowien wytycznych 89/392/EWG i 89/336/EWG 1998



2. Budowa i opis urzadzenia

14. $ruba ograniczajaca
6. Kanat prowadnika

22. $ruba mocujaca

20. element ustawiania 3

, . . 36. skala ostrzenia
toréw szlifowania

(1 kreska = 5°)
25. obudowa filtra
35. naklejki ostrzegawcze 26. kaseta filtra

25.2 siatka trzymajaca filtr
2. gtowica ostrzatki
numer urzadzenia

12, 15. otwér ustalajacy dlugosé
elektrody, uchwyt zaciskowy
glowicy prowadnika

25.3 $ruba trzymajaca

1.1 WlE}CZl’lik ON/OFF ——» kaset@ filtra

maszyny

1. silnik —»

regulator obrotéw silnika

1.2 kabel zasilajgcy ———»



29. okular 14. sruba ograniczajgca 5. uchwyt elektrody

22. $ruba mocujgca

3. Tarcza szlifujgca

8. Watek napgdowy

12, 15. otwor ustalajgcy dtugosc
elektrody, uchwyt zaciskowy

%’rowicy prowadnika
9. $ruba imbusowa do

ustalania dtugosci elektrody

14a. kainierz organiczajgcy 5. uchwyt elektrody

tuleje zaciskowe dla srednic elektrod
16.1 dla 1,0mm
16.2 dla 1,6mm
16.3 dla 2,0mm
16.4 dla 2,4mm
16.5 dla 3,0mm
16.6 dla 3,2mm
16.7 dla 4,0mm



3. Mozliwosci ostrzalki WA G40

Urzadzenie to stuzy wylacznie do ostrzenia elektrod wolframowych uzywanych przy

spawaniu technikg TIG.

Przy spawaniu elektroda wolframow3 istnieja odpowiednie przepisy stowarzyszenia
zawodowego, ktore nalezy bra¢ szczegdlnie pod uwagg.

ostrzenie elektrod od 1,0 mm do 4,0 mm.

ustawienie kata ostrzenia od 15° do 180°.

posiada otwor do ustawiania glebokosci dla minimalnego zuzycia elektrody.
ostrzenie elektrod o dtugosci 15 mm.

do ostrzenia kroétkich elektrod stosowane sg dtuzsze tuleje zaciskowe oznaczone ,,L*

wyposazeniu dodatkowym (pozycja 16.1 — 16.7).

zalecana do optymalnego i precyzyjnego wykonywania ostrzy.

e zalecana do uzycia na stole lub jako reczne urzadzenie.
e posiada wbudowany wymienny filtr pytu (typ ; 8511 K 1. H 12).

4. Dane Techniczne
Moc P1,;
Zasilanie;

Obroty;
Poziom hatasu:
Poziom drgan;
Waga;

Kaseta filtra

Tarcza diamentowa;
Zawartos$¢ walizki

e Urzadzenie szlifujace
e  Wyposazenie

e Narzedzia do obstugi

850 W

230V /50-60 Hz

regulacja od 8.000 min do 22.000 min
88,8dB (A)

5m/s

2,8 kg

filtr jednorazowy

srednica 40mm

- glowica szlifujgca z silnikiem

- uchwyt elektrody

- tuleja zaciskowa do elektrod 1,6; 2,4; 3,2mm
- klucz imbusowy 8mm

- klucz imbusowy 14mm

- klucz ptaski 13/17

- klucz ptaski 13/14

e Worek do zapakowania zuzytego filtra



5. Przygotowanie do pracy

e Przeczytaé instrukcje obstugi
e Stosowac sie do wskazoéwek bezpieczenstwa

5.1 Wybor toru szlifowania

W trosce o petniejsze wykorzystanie tarczy diamentowej istnieje mozliwos¢ ustawienia
Trzech toréw szlifowania.

e Srube zaciskowa (22) poluzowac .
mimosrodowy element ustawiania (20) odciagnac¢ i obroci¢ w wybranym kierunku ku
gorze 0 90° i ustawi¢ kat szlifowania.

e Srube zaciskowg (22) ponownie dokrecic.

Mimosredowy element ustawiania trzech torow szlifowania

1 Tor szlifu 2 Tor szlifu 3 Tor szhifu
{ znak S z lewej strony ) ( znak S na $rodku ) (znak S z prawe] strony )

Wewnetrzny tor szlifu Srodkowy tor szlifu Zewnetrzny tor szlifu

! UWAGA ; Aby optymalnie wykorzysta¢ tarcze szlifierskg ostrzenie elektrod nalezy
rozpocza¢ od toru wewnetrznego. Szlifierka jest tak ustawiona fabrycznie. Istnieje
mozliwos¢ ostrzenia elektrod po trzech torach tej tarczy wewnetrznym (rys. 1),
srodkowym (rys. 2) oraz zewnetrznym (rys .3).



5.2 Dobér $rednicy elektrody

Do zamocowania elektrody od §rednicy 1 do 4 mm uzy¢ odpowiedniej tulei zaciskowe;j
(pozycja 16.1 — 16.7).

W dostarczonym urzadzeniu tuleja zaciskowa elektrody o srednicy 2,4 mm jest
zamontowana w prowadniku (5),

natomiast tuleja zaciskowa dla elektrod o $rednicy 1,6 1 3,2 mm znajduja si¢ w
wyposazeniu dodatkowym.

5.3. Ustawienie kata szlifowania

e Srube zaciskowa (22) poluzowaé

e Kreske na elemencie mimosrodowym (20) ustawi¢ na wybranej podziatce skali kata
szlifowania.

e Srube zaciskowa (22) ponownie dokrecié.

UWAGA ; Zaznaczony kat 15° jest najmniejszym katem do ostrzenia elektrod.

Ustawiony kat 180° jest szlifowaniem elektrody pod katem prostym
(jedna kreska na skali = 5°).

6. Obsluga ostrzalki

Przestrzega¢ zawsze wskazowek bezpieczenstwa i trzymac si¢ przepisOw obstugi.

Uzywajac maszyny WAG-40 istotne jest by nie zatykaé tylnej powierzchni filtra. Przy
stacjonarnym uzyciu sprz¢tu maszyna powinna stabilnie sta¢ w pozycji poziomej z wolng
przestrzenig wokot obudowy filtra.

Ustali¢ gleboko$¢ przymiaru (12) co umozliwia doktadne ustawienie i zamocowanie
elektrody w tulei zaciskowej glowicy prowadnika (15). Ustalenie glebokosci przymiaru
wykonywac¢ przy kazdorazowym uzyciu maszyny.

Przed wlgczeniem urzadzenia uchwyt elektrody - prowadnik (5) nalezy wprowadzi¢ w
kanat prowadnika (6).

Przed wyjg¢ciem prowadnika (5) z kanatu prowadnika (6) nalezy wytaczy¢ maszyne i
zaczeka¢ do zatrzymania silnika.
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6.1. Uruchomienie

Przed uruchomieniem maszyny prosz¢ poréwna¢ dane z tabliczki znamionowej z

rodzajem sieci zasilajace;j.

Dopuszczalne jest tylko podlaczenie szlifierki do gniazda elektrycznego z zerowaniem
ochronnym wg EN 55014,

Sprawdzi¢ czy wlacznik maszyny jest w pozycji OFF (wylaczony) przed wlozeniem
wtyczki do gniazda elektrycznego.

Podtaczy¢ urzadzenie do sieci zasilajacej. Regulator obrotow silnika ustawi¢ wedtug
tabeli (strona 10).

Elektrodg¢ wolframowa wsunaé do prowadnika (5) tak by wystawato na zewnatrz okoto
35 mm.

Nastepnie wprowadzi¢ prowadnik (5) w otwor ustalajacy dtugosc¢ elektrody (12) az do
zakrycia tulei zaciskowej (16.1 — 16.7) w uchwycie zaciskowym glowicy prowadnika
(15). Obracajgc w prawg stron¢ do oporu prowadnik (5) elektroda zostanie mocno
Zamocowana.

Uchwyt elektrody - prowadnika (5) wlozy¢ w kanat prowadnika (6) az do momentu
ujrzenia elektrody przez okular (29) nad tarcza szlifujaca (3).

Wiaczy¢ urzadzenie (rys. na str. 6 wigcznik 1.1).

Unika¢ zbyt mocnego napierania elektrody na tarcze szlifujaca (3). Ruchem

obrotowym szlifowa¢ elektrode do momentu zderzenia si¢ (14a) prowadnika (5).
Przed wiaczeniem sprzetu uchwyt elektrody (prowadnika) (5) musi sie znajdowa¢ w
kanale prowadnika (6).

Po skonczonym ostrzeniu elektrody przed wyjeciem prowadnika (5) z kanatu
prowadnika (6) nalezy najpierw wytaczy¢ maszyne i dopiero po zatrzymaniu silnika
mozna wyja¢ uchwyt elektrody (prowadnik) (5). Wyjecie prowadnika (5) z kanatu
prowadnika (6) przy uruchomionym silniku moze spowodowa¢ zabrudzenie kanatu (6)
opitkam, ktore podczas nastepnego ostrzenia mogg doprowadzi¢ do zatarcia
prowadnika (5) w kanale (6).

Pomiar halasu:

Poziom hatasu w miejscu pracy przekracza 70 dB co oznacza, ze w trakcie ostrzenia
elektrod wolframowych nalezy uzywa¢ ochronnikéw stuchu.
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6.2. Ostrzenie elektrody wolframowej

(rys. str. 6)

e uchwyt elektrody (5) powoli obraca¢ po tarczy szlifujacej ale tak by nie
doprowadzi¢ do nagrzania szlifowanej koncowki elektrody wolframowej. Proces

ostrzenia kontrolowaé przez okular (29) .

e pod lekkim naciskiem powoli rownomiernie obraca¢ uchwyt elektrody (5).
e proces ostrzenia dobiega konca gdy o ogranicznik na srubie (14a) uderzy uchwyt
elektrody (5) i gdy ostrzona elektroda nie dotyka juz tarczy szlifujacej (3).

e Urzadzenie wytaczy¢ i zaczeka¢ do momentu zatrzymania silnika.

e uchwyt elektrody (5) wyja¢ z kanatu prowadzacego (6) i wsuna¢ w uchwyt
zaciskowy (12) Obracajac w lewo uchwyt elektrody (5) poluzowac tuleje
zaciskows, wyja¢ elektrode.

brudem przed ostrzeniem powinna by¢ usunieta.

Tabela 1 — Wlasciwe ustawienic regulacji obrotow

(rys. Str. 5 regulator obrotow)

UWAGA: Kropla na ostrzu elektrody, ktora powstata np. Po zetknieciu si¢ z

srednica elektrody

1,0mm

1,6mm

2,0mm

2,4mm

3,2mm

4,0mm

pozycja regulatora obrotow

2

2

2
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Zakonczenie pracy

Wyciaggna¢ wtyczke z gniazda elektrycznego po skonczonej pracy .
Prawidtowe uzytkowanie sprzetu oraz regularne fachowe przeglady maszyny
gwarantuja jej dtuga zywotnosc.

7.1 Czyszczenie po pracy

Regularnie po skonczonej pracy przetrze¢ sprzet migkka szmatka.

Elementy wewnetrzne gtowicy szlifierki (2) jak wat napgdowy (8), kulisa (10)

oraz okular (29) czys$ci¢ migkkim pgdzlem i roztworem alkaicznym, a nastepnie
obmy¢ ciepta wodg.Powierzchnie¢ kulisy nasmarowac cienkg warstwa biatego smaru
FDA-G2 (45).

Wymiana czgséci zamiennych jak i montaz opisany jest w punkcie 7.3.

Przy wymianie tarczy szlifujacej jednoczesnie nalezy wymieni¢ filtr opitkow ktorego
sposdb wymiany opisany jest w punkcie 7.2.

Utrzymywac szczeline silnika (1) w czystosci od kurzu i brudu .

Po zdemontowaniu i oddzieleniu gtowicy szlifierki (2) od silnika (1) istnieje mozliwosé

przedmuchania (oczyszczenia) czg¢$ci obudowy silnika.

Przedmuchanie pod cisnieniem gtowicy szlifierki (2) przez kanat prowadzacy (6) lub

bezposrednio przez otwor kanatu oraz wlot filtra jest mozliwe tylko

przy zdemontowanym silniku (1), inaczej opitki zalegajace w komorze szlifowania
zanieczyszczg 1 osigdg w kanale prowadzacym (6) lub w silniku (1) co moze
doprowadzi¢ do jego zniszczenia.

Wymiang filtra oraz tarczy szlifujacej stara¢ si¢ dokonywac¢ w pomieszczeniu
zamknietym uzywajac maski przeciwpytowej przepis EN 149.

Ochronne drabinkowe zabezpieczenie przy przedniej tarczy tozyska silnika (1)
Podlega przepisom DIN VDE 0702T.1.
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7.2 Wymiana filtra

Najpierw doktadnie przeczyta¢ punkt 7 (zakonczenie pracy) i przystapi¢ do dalszych
czynnosci !

Wymieniamy filtr:

gdy chcemy zmienic tor szlifowania z wewnetrznego na srodkowy lub inny
oraz gdy obserwacja procesu ostrzenia przez okular (29) jest nie mozliwa z powodu
pytu.

Kolejnosé postepowania:
(rys.str.4)

(1) $rubg trzymajaca (25.3) na obudowie filtra (25) poluzowac .

(2) Siatke podtrzymujaca (25.2) odchyli¢ i zdjac .

(3) Wktad filtra (26) wyjac i zapakowaé do torebki przeznaczonej do utylizacji .

(4) Nowy wkiad filtra zamontowac¢ uszczelka od strony gtowicy szlifierki (2)
dociskajac .

(5) Siatke podtrzymujaca u gory zahaczy¢ a dot wcisngé, nastgpnie dokreci¢ srube
mocujaca .

(6) Wymiana tarczy szlifujacej

Najpierw doktadnie przeczyta¢ punkt 7 (zakonczenie pracy) i przystgpi¢ do
dalszych czynnosci !

(1) Wyja¢ uchwyt elektrody (5) .

(2) Srube z ogranicznikiem (14) wykreci¢ za pomoca klucza ptaskiego (SW17).

(3) Kulise (10) z okularem (29) zdja¢ do przodu.

(4) Tarcze szlifujaca (3) poluzowac kluczem ptaskim (SW14) w lewo i drugim
ptaskim kluczem (SW13) w prawo — luzna tarcze zdjac.

(5) Nowa tarcze szlifujaca (3) (tarcza diamentowa) natozy¢ na koniec watka i
mocno dokrecié.

(6) Kulise (10) z okularem (29) wsuna¢ na pierwotne miejsce gtowicy szlifierki (2).

(7) Srube ograniczajaca (14) dokreci¢ kluczem ptaskim (SW17) w kulise (10).

(8) Uchwyt elektrody (5) wsunaé w kanat sruby ograniczajacej (14).

(9) Zrobi¢ probe wigczy¢ urzadzenie (na okoto 30 sek.) — obserwowaé — w przypadku
nieprawidiowej pracy natychmiast wytaczy¢ maszyng.

7.3 Zaklocenia

W przypadku zakiocen z powodu zuzycia si¢ czesci skontaktowaé si¢ ze sprzedawca.
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8 Wykaz czeSci zamontowanych i zuzywajacych sie

26
B—p 25.2
2 ]| P |
va oL 253
3 38
/\ —36
)i
19 31 3 35 15
| L 3T
A
— lh
20| 2 14 16

15



8.1 Wykaz czesci zamontowanych i zuzywajacychsie

Pozycja Oznaczenie Numer artykutu
Neutrix — typ: WAG40 1szt 44070
Neutrix — typ: WAG40 S 1szt 54070
1 Silnik 230 V 1 szt 44-07-44510010
1.1 Wiacznik ON/OFF 1 szt 44-07-44510011
1.2 Kabel zasilajacy 1szt 44-07-44510012
1.3 Szczotki weglowe (prosze poda¢ numer maszyny) 2szt 44-07-445100.....
2 Glowica szlifierki 1szt 44-07-44510020
3 Tarcza szlifujaca 40 mm 1szt 44-07-44510030
5 Uchwyt elektrody 1szt 44-07-44510050
8 Walek napedowy (SW13) (tylko z silnikem) 1szt 44-07-44510080
10 Kulisa 1szt 44-07-44510100
10.1 Pier§cien gumowy kulisy 1szt 44-07-44510101
14 Sruba ograniczajaca (SW17) 1szt 44-07-44510140
15 Uchwyt zaciskajacy tulei zaciskowej elektrody Iszt 44-07-44510150
16 Czg$ci wymienne — akcesoria 1szt
16.2 Tuleja zaciskowa 1,6 mm 1szt 44-07-44510162
16.4 Tuleja zaciskowa 2,4 mm 1szt 44-07-44510164
16.6 Tuleja zaciskowa 3,2 mm 1szt 44-07-44510166
19 Sruba imbusowa do ustalania dtugosci elektrody 1szt 44-07-44510190
20 Element ustawiania 3 toréw szlifowania 1szt 44-07-44510200
22 Sruba mocujaca 1szt 44-07-44510220
25 Obudowa filtra dla Neutrix WAG40 1szt 44-07-44510250
Obudowa filtra dla Neutrix WAG40 S+SW 44-07-54510250
25.2 Siatka podtrzymujaca filtr w WAG40 1szt 44-07-44510252
Siatka podtrzymujaca filtr w WAG40 S+SW 44-07-54510252
25.3 Sruba mocujaca siatke filtra (inbus M 5 x 6) 1szt 44-07-44510330
26 Wkiad filtra dla WAG40 1szt 44-07-44510260
Wkiad filtra dla WAG40 S+SW (maszyna stacjonarna) 44-07-54510260
29 Okular 1szt 44-07-44510290
31 Sprezyna 1szt 44-07-44510310
32 Uszczelka gumowa obudowy filtra 1szt 44-07-44510320
33 Sruby imbusowe ISK do obudowy filtra 4s7t 44-07-44510330
34 Tabliczka okre$lajaca typ Neutrix 1szt 44-07-44510340
35 Naklejka bezpieczenstwa 1szt 44-07-44510350
36 Skala szlifowania 1szt 44-07-44510360
37 Nakretka (M 8. SW 13) 1szt 44-07-44510370
38 Uszczelka gumowa 1szt 44-07-44510380
Wypoazenie
39 Walizka z dopasowanym wnetrzem na maszyng 1szt 44-07-45510390
40 Klucz ptaski (SW 13. SW 17) 1szt 44-07-45510400
41 Klucz ptaski (SW 13. SW 14) 1szt 44-07-45510410
42 Klucz imbusowy SW 8 DIN 911 1szt 44-07-45510420
43 Klucz imbusowy SW 4 DIN 911 Iszt 44-07-45510430
44 Torebka plastikowa na filtr do utylizacji WAG40 1szt 44-07-45510440
Torebka plastikowa na filtr do utylizacji WAG40S+SW 1szt 44-07-55510440
45 Smar FDA — G2 do smarowania powierzchni kulisy (10) 49 44-07-45510450
16.1 Tuleja zaciskowa @ 1,0 1szt 44-07-45510161
16.1L Tuleja zaciskowa @ 1,0 do TIG-szpilka do 15mm 1szt 44-07-45510161-L
16.2L Tuleja zaciskowa @ 1,6 do TIG-szpilka do 15mm 1szt 44-07-45510162-L
16.3 Tuleja zaciskowa @ 2,0 1szt 44-07-45510163
16.3L Tuleja zaciskowa @ 2,0 do TIG-szpilka do 15mm 1szt 44-07-45510163-L
16.4L Tuleja zaciskowa @ 2,4 do TIG-szpilka do 15mm 1szt 44-07-45510164-L
16.5 Tuleja zaciskowa @ 3,0 1szt 44-07-45510165
16.5L Tuleja zaciskowa @ 3,0 do TIG-szpilka do 15mm 1szt 44-07-45510165-L
16.6L Tuleja zaciskowa @ 3,2 do TIG-szpilka do 15mm 1szt 44-07-45510166-L
16.7 Tuleja zaciskowa @ 4,0 1szt 44-07-45510167
16.7 Tuleja zaciskowa @ 4,0 do TIG-szpilka do 15mm 1szt 44-07-45510167-L




9. EG - Objasnienie zgodnosci
Dotyczy maszynowej wytycznej 98/37/EG,, dodatek 11 A
Urzadzenie : Ostrzatka elektrod wolframowych

Typ: WAG 40

Urzadzenienr.:

Rok produkciji :

Odpowiada w dostarczonym wykonaniu nastepujgcym przeznaczeniom EG
maszynowej wytycznej 98/37/EG, EG wytycznej niskiego napiecia 73/23/EWG ,
EG — EMV — wytyczna 89/336/EWG

Producent : Manohr Schweisstechnik GmbH
Wiesenstrasse 24
D — 15537 Griinheide / OT Fangschleuse

Tel.:  +493362 62 46
FAX: +49 3362 2 80535

Maja zastosowanie nastepujace harmonizowane normy:
- DINEN 292 -1 DIN EN 50144-2-3
- DINEN 292-2
- DINEN 294
- DIN EN 50144-1

- DINEN 61000-6-1 do 4

Pelnomocnik: Dipl. Ing. Uwe Manohr
Geschaftsfuhrer

A svan ot—

Manohr Schweisstechnik GmbH
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10. Gwarancja

Niniejszy formularz z tytutu gwarancji przesta¢ do:
Manohr Schweisstechnik GmbH
Wiesenstrasse 24
15537 Griinheide / OT Fangschleuse

Tel. : + 4933626246
Fax: +49 336228035

18



Warunki gwarancji

urzadzenie do ostrzenia elektrod wolframowych NEUTRIX WAG 40 jak i
NEUTRIX WAG 40 S posiada 12 — to miesieczng gwarancje od daty zakupu.
gwarancja dotyczy ukrytych wad fabrycznych oraz wad materiatowych.
roszczenia jakiejkolwiek natury, ktore wskazywane sa bezposrednio lub
posrednio na osobe lub materiat s3 wykluczone.

naprawa gwarancyjna lub wymiana podzespotéw w ramach gwaranji powoduje
przedtuzenie okresu gwarancyjnego.

gwarancja nie dotyczy nieprawidtowego uzycia maszyny.

gwarancja jest honorowana jezeli druk gwarancyjny bedzie wypetniony , jezeli nie
sa naruszone plomby gwarancyjne, nie byty wymieniane samowolnie cze¢sci
sktadowe przez osoby nieuprawnione , sprzet byt prawidtowo uzytkowany . Do
gwarancji nalezy dotaczy¢ rachunek kupna .

gwarancja jest honorowana gdy koszty wysytki uszkodzonego urzadzenia ponosi
kupujacy. Koszt dostarczenia po naprawie ponosi dostawca.

Dostawca moze nie przyja¢ towaru jezeli ten jest niewystarczajaco dobrze
zabezpieczony i zapakowany.
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