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VSeobecné pokyny
A VYSTRAHA

Prectéte si navod k obsluze!

IlllJl Navod k obsluze vas seznami s bezpecnym zachazenim s vyrobky.

» Prectéte si a dodrzujte navod k obsluze vSech systémovych komponent, zejména be-
zpe€nostni a vystrazné pokyny!

» Dodrzujte pfedpisy bezpecnosti prace a ustanoveni specificka pro vasi zemi!

* Navod k obsluze uchovavejte na misté nasazeni pfistroje.

» Bezpecnostni a vystrazné Stitky na pfistroji informuji o moznych nebezpedich.
Musi byt stale znatelné a Citelné.

» Pristroj je vyroben podle soucasného stavu techniky a pravidel, popf. norem a maze byt
provozovan, udrzovan a opravovan jen kvalifikovanymi osobami.

* Technické zmény podminéné dalSim vyvojem pfistrojové techniky mohou vést k riznému
chovani pfi svarovani.

S otazkami k instalaci, uvedeni do provozu, provozu a specifikiim v misté a Gc¢elu pouziti se
obracejte na vaseho prodejce nebo na nas zakaznicky servis na cisle +49 2680 181-0.

Seznam autorizovanych prodejct najdete na strankach
www.ewm-group.com/en/specialist-dealers.

Ruceni v souvislosti s provozem tohoto zafizeni je omezeno vyhradné na jeho funkci. Jakékoliv dalSi
ruéeni jakéhokoliv druhu je vyslovné vylouceno. Toto vylouceni ru€eni je uZivatelem uznano pfi uvadéni
zafizeni do provozu.

DodrZovani tohoto navodu, ani podminky a metody pfi instalaci, provozu, pouZivani a udrzbé pfistroje
nemohou byt vyrobcem kontrolovany.

Neodborné provedeni instalace mlze vést k vécnym $kodam a nasledkem toho i k ohroZeni osob. Proto
neprejimame zadnou odpovédnost a ru€eni za ztraty, Skody nebo naklady, které plynou z chybné insta-
lace, nespravného provozu a chybného pouzivani a udrzby, nebo s nimi jakymkoli zpisobem souviseji.

© EWM AG

Dr. Glnter-Henle-Stralte 8
56271 Mundersbach, Némecko
Tel.: +49 2680 181-0, Fax: -244
E-mail: info@ewm-group.com
www.ewm-group.com

Autorské pravo k tomuto dokumentu zlstava vyrobci.
RozmnoZzovani, i Easte€né, pouze s pisemnym souhlasem.

Obsah tohoto dokumentu byl dikladné prozkouman, zkontrolovan a zpracovan, pfesto zustavaji vyhraze-
ny zmény, chyby a omyly.
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E\A;h1 Pro Vasi bezpecnost
Pokyny k pouZivani této dokumentace

2 Pro Vasi bezpeénost
21 Pokyny k pouzivani této dokumentace

/A NEBEZPECI

Pracovni a provozni postupy, které je nutno presné dodrzet k vylouéeni bezprostiredné

hrozicich tézkych trazii nebo usmrceni osob.

+ Bezpednostni upozornéni obsahuje ve svém nadpisu signalové slovo ,NEBEZPECI* s
obecnym vystraznym symbolem.

+ Kromeé toho je nebezpedi zvyraznéno symbolem na okraiji stranky.

A VYSTRAHA

Pracovni nebo provozni postupy, které je nutno presné dodrzet k vylouceni be-

zprostredné hrozicich tézkych trazi nebo usmrceni osob.

+ Bezpeénostni pokyn obsahuje ve svém nadpisu signalni slovo ,VYSTRAHA® s obecnym
vystraznym symbolem.

» Kromé toho je nebezpedéi zvyraznéno symbolem na okraji stranky.

A POZOR

Pracovni a provozni postupy, které je nutno presné dodrzet k vylou¢eni moznych leh-

kych arazli osob.

* Bezpecnostni pokyn obsahuje ve svém nadpisu navésti ,POZOR" s obecnym vystraznym
symbolem.

* Nebezpedi je zvyraznéno piktogramem na okraji stranky.

> Technické zvilastnosti, které musi mit uzivatel na zfeteli, nema-li dojit k poSkozeni majetku nebo
zafizeni.
Pokyny pro jednani a vycty, které Vam krok za krokem ur€uji, co je v dané situaci nutno ucinit, poznate
dle odrazek napf.:
« Zditku vedeni svafovaciho proudu zasunte do pfislusného protikusu a zajistéte.

099-003872-EW512 5
27.02.2020



Pro Vasi bezpeénost

Vysvétleni symbold

ewn

2.2 Vysvétleni symboli

Symbol

Popis

Popis

=

Vénujte pozornost technickym zvlast-

nostem

Stisknout a pustit (dotknout se)

N
S

€

Vypnuti pfistroje

Pustit

D

Zapnuti pFistroje

Stisknout a pridrzet

Chybné/neplatné

Zapnout

Spravné/platné

Otéacet

\ B B| 8| B8]

10 || ©|®|C

y
s

Vstup Nastavitelna €iselna hodnota
Navigace vav | Kontrolka sviti zelené

-".):
Vystup - Kontrolka blika zelené

=

L]
B

X 4s

Znézornéni Casu
(pfiklad: 4 s ¢ekat/tisknout)

7/

=

N

Kontrolka sviti ¢ervené

PferuSeni v zobrazeni nabidky
(moznost dalSich nastaveni)

S

Kontrolka blika ¢ervené

Nastroj neni nutny/nepouzivat

=e |cx%

Nastroj je nutny/pouzit

099-003872-EW512
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E\A;h1 Pro Vasi bezpecnost
Cast souhrnné dokumentace

2.3 Cast souhrnné dokumentace
Tento navod k obsluze je soucasti souhrnné dokumentace a je platny pouze ve spojeni se viemi
diléimi dokumenty! Prectéte si a dodrzujte navody k obsluze vSech systémovych komponent,
zejména bezpecnostni pokyny!
Obrazek zobrazuje obecny pfiklad svafovaciho systému.
[[TIy A7
[_ r"cP n___ ,
. Bmas || @
w2 I it
&+
&[T A5 A
A3 ([0
L
M1 A4
Obrézek 2-1
Poz. |Dokumentace
A1 Navod k pfestavbé — volitelné pfislusenstvi
A.2 | Proudovy zdroj
A.3 |Chladici pfistroj, méni¢ napéti, bedna na naradi atd.
A4 |[Transportni vozik
A.5 |Svarovaci horak
A.6 | Dalkovy ovladac
A7 |Rizeni
A Kompletni dokumentace
099-003872-EW512 7
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Pouziti k uréenému ucelu ev\;’r’
Oblast pouziti

3 Pouziti k urcenému ucelu
A VYSTRAHA

Nebezpedi v disledku netcelového pouziti!

Pristroj je vyroben podle sou¢asného stavu techniky a pravidel, popf. norem pro pouziti
v prumyslu a femesle. Je uréen pouze pro metody svarovani uvedené na typovém stit-
ku. V pripadé neucéelového pouziti mGze od pristroje hrozit nebezpeci pro osoby, zvirata
a vécné Skody. Za vSechny z toho vyplyvajici Skody se neprejima zadné ruceni!

» Pristroj pouzivat vyhradné ucelové a poucenym, odbornym personalem!

* Na pfistroji neprovadét zadné neodborné zmény nebo prestavby!

3.1 Oblast pouziti
Svarovaci hofak pro obloukové svarovaci pfistroje k plazmovému svarovani.
3.2 Souvisejici platné podklady

3.21 Zaruka
Dalsi informace jsou uvedeny v pfiloZzené brozufe ,Warranty registration“ a v nasich informacich tyka-
jicich se zaruky, udrzby a kontroly na adrese www.ewm-group.com!

3.2.2 Prohlaseni o shodé

C € Tento vyrobek odpovida svou koncepci a konstrukci smérnicim EU uvedenym v prohlaseni.
V pfipadé potfeby vam zasleme specifické prohlaseni o shodé v originale.

3.2.3 Servisni dokumentace (nahradni dily)

A VYSTRAHA

Neodborné opravy a modifikace jsou zakazany!

K zabranéni urazim a poskozeni pristroje, smi pfistroj opravovat resp. modifikovat
pouze kvalifikované, opravnéné osoby!

V pripadé neopravnénych zasaht zanika zaruka!

» PrFipadnou opravou povérte opravnéné osoby (vycviCeny servisni personal)!

Nahradni dily je mozné ziskat u opravnénych smluvnich prodejct.

8 099-003872-EW512
27.02.2020
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Popis pristroje - rychly prehled

PHW 20

4 Popis pfristroje - rychly prehled

41 PHW 20

Pol. |Symbol

Popis

Obrazek 4-1

pazbicka

Tlacitko horaku

Vicko

Drzak elektrod

Télo horaku

Plynova tryska

NIO|a(h|WIN|=

Plazmova tryska

099-003872-EW512
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Konstrukce a funkce ev\;’r’
Obsah dodavky

5

Konstrukce a funkce

A VYSTRAHA

Nebezpedi poranéni elektrickym napétim!
Dotknuti se dilt proudového napajeni, napf. pripojek proudu, mize byt Zivotu nebe-
zpecné!
+ Maéjte na zfeteli bezpecnostni upozornéni na prvnich strankach navodu k obsluze!
Zprovoznéni mohou provadét vyhradné osoby, které maji odpovidajici znalosti o zachazeni

s proudovymi zdroiji!
+ Spojovaci vedeni nebo vedeni proudu pfipojujte u vypnutého pristroje!

Nebezpedi popaleni a urazu elektrickym proudem na svafovacim hoiraku!

SSS Svarovaci horak (hrdlo horaku nebo hlava horaku) a chladici kapalina (vodou chlazena
— | verze) se béhem svarovaciho procesu silné zahrivaji. Pfi montaznich pracich se miizete
S5 dostat do kontaktu s elektrickym napétim nebo horkymi sou¢astmi.
:D- » Pouzivejte pfedepsané ochranné prostredky!
Vypnéte zdroj svarovaciho proudu, resp. chlazeni hofaku a nechejte svafovaci hofak vychladn-

out!

A POZOR

SSS Nebezpeci zranéni ohratou chladici kapalinou a jejimi pripojkami!

Pouzita chladici kapalina a mista jejiho pripojeni, resp. spojeni, se pfi provozu mohou
silné zahrat (vodou chlazené provedeni). Pfi otevieni okruhu chladiciho prostiredku
muze unikajici chladici prostfedek zpusobit opareni.

» Okruh chladiciho prostfedku otvirejte pouze pfi vypnutém proudu, resp. chladicim zafizeni!
* Pouzivejte pfedepsané ochranné prostfedky (rukavice)!

» Oteviené hadicové pfipojky uzaviete vhodnymi zatkami.

e Ohrozeni elektrickym proudem!

Pokud stridavé svarujete s pouzitim riznych metod a pokud zGstavaji oba svarovaci

horaky a drzaky elektrod pripojeny k pristroji, je ve vSech vodi€ich soucasné napéti

naprazdno nebo svarovaci napéti!

+ Prfed zahgjenim a pferuSenim prace odkladejte proto hofak a drzak elektrody vzdy izolo-
vané!

Po kazdém otevreni svarovaciho hofaku pomoci funkce , Testovani plynu®, ,,Proplach plynem*,
a zvyseném pritoku zbavte horak vihkosti, kysliku ze vzduchu a pFipadnych necistot.

Nebezpeci poskozeni zafizeni neuplné namontovanym svarovacim hofakem!
Neuplna montaz mizZe zpusobit zni¢eni svarovaciho horaku.
* Montaz svarovaciho hofaku musi byt vizdy kompletni.

Prectéte si dokumentace vSech systémovych komponent resp. soucasti prisluSenstvi a dodrzujte
je!

10
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ev\;hq Konstrukce a funkce
Obsah dodavky

5.1 Obsah dodavky
Obsah dodavky je pfed odeslanim peclivé zkontrolovan a zabalen, nelze vSak vyloucit poSkozeni béhem
prepravy.
Vstupni kontrola
» Zkontrolujte uplnost dodavky podle dodaciho listu!
V pripadé poskozeni obalu
» Zkontrolujte, zda neni dodavka poSkozena (vizualni kontrola)!
V pripadé reklamace
DoSlo-li k poSkozeni dodavky pfi pfepravé:
» Spojte se okamzité s poslednim prepravcem!
» Uchoveijte obal (kvuli pfipadné kontrole pfepravcem nebo pro zaslani zpét).
Obal pro zaslani zpét
Je-li to mozné, pouzijte originalni obal a originalni obalovy material. Mate-li otazky k oballm a zajisténi pfi
prepravé, obratte se, prosim, na Vaseho dodavatele.
5.2 Preprava a instalace
A POZOR
S5 Nebezpedi urazu vyplyvajici z napajecich kabel!
:D- P¥i transportu mohou neoddélena napajeci vedeni (sit'ova vedeni, fidici vedeni, atd.)
zapric€init nebezpedi, jako napf. prevraceni pripojenych pfistroji a poranéni osob!
» Prfed transportem odpojte napajeci kabely!
5.2.1 Okolni podminky
[Zx> Poskozeni pristroje v disledku necistot!
Neobvykle velké mnoZstvi prachu, kyselin, korozivnich plyni nebo latek mizZe pristroj poskodit
(dodrzujte intervaly udrzby > viz kapitola 6.2).
e Zabrante vzniku velkého mnozZstvi koure, pary, olejové mlhy, prachu po brouseni
a korozivniho okolniho vzduchu!
5.2.1.1 Za provozu
Rozsah teplot okolniho vzduchu:
« —10°C az +40 °C (-13 F az 104 F)I"
Relativni vihkost vzduchu:
* az50 % pfi40°C (104 F)
* az90 % pfi 20 °C (68 F)
5.2.1.2 Preprava a skladovani
Uskladnéni v uzaviené mistnosti, rozsah teplot okolniho vzduchu:
« —25°C az+55°C (<13 F az 131 F)!!
Relativni vihkost vzduchu
* az90 % pfi 20 °C (68 F)
' Okolni teplota je zavisla na chladici kapaliné! Pamatujte na teplotni rozsah chladici kapaliny k chlazeni
svarovaciho horaku!
5.3 Popis funkce
Kapalinou chlazeny plazmovy svafovaci hofak ke svafovani vysoce jakostnich oceli a dale slitin médi
a titanu o rdzné tloustce v ochranné atmosfére. Svafovat je mozné hlavné vSechny kovy svafitelné ro-
vnéz metodou WIG (DC). Patfi k nim takeé titan, zirkonium, zlato, stfibro a méd v€etné jejich slitin.
Provoz hofaku vyzaduje pouziti zdroje svafovaciho proudu v kombinaci se zafizenim na cirkulaéni chla-
zeni. Pro své Siroké moznosti pouziti nachazi hofak uplatnéni v prdmyslovych a Zivnostenskych pod-
nicich.
099-003872-EW512 11
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Konstrukce a funkce ev\;’r’
Chlazeni svarfovaciho hofaku

5.3.1

5.4
==

Metoda

Ve fyzice se pojmem ,plazma“ oznacuje elektricky vodivy plyn sloZzeny ze smési molekul, elektron,
atomu a iontd. Podle druhu pouzitého plazmového plynu dosahuje plazmovy paprsek teploty 15 000 az
20 000 K.

Svafovaci horak funguje na principu ionizace plynu pfi prichodu elektrickym obloukem. Tento oblouk pfi
svarovani hofi mezi elektrodou a obrobkem a je pfi tom zuzovan plazmovou tryskou, sloZzenim

a mnozstvim pouzitého ochranného plynu. Timto zpusobem Ize pfi velké pracovni rychlosti vytvaret spoje
o vysoké kvalité.

K vytvoreni elektricky vodivé drahy mezi elektrodou a obrobkem je nejprve v hofaku mezi elektrodou

a plazmovou tryskou pomoci vysokého napéti o vysokém kmitoétu zapalen pomocny elektricky oblouk.
lonizovany pilotni plyn, ktery poté vystupuje z plazmové trysky, ¢ini drahu mezi elektrodou a obrobkem
elektricky vodivou. Jakmile se ionizovany plynovy paprsek dotkne povrchu obrobku, dojde k uzavieni
hlavniho proudového okruhu. Tim se mezi elektrodou a obrobkem vytvofi hlavni elektricky oblouk

a zahaji se proces svarovani.

Diky dobrému chlazeni hofaku a vysoké rychlosti svafovani jsou oblast tepelného vlivu a tepelné defor-
mace obrab&ného materialu velmi malé.

Nepiimé chlazeni elektrody umoziiuje jeji jednoduchou a rychlou vyménu. Pfi spravném zachazeni
nemuze pfi vyméné elektrody vniknout do hofaku chladici voda a pusobit selhani zazehu a zkraceni pro-
vozni Zivotnosti elektrody a trysky.

(K10 O (-)

,_
= )

e~
O

H F—ow

Obrazek 5-1

Pol. |Symbol |Popis

Elektroda

Vysoké napéti

Plazmovy plyn

Plynova tryska

Obrobek

O[O IN|=-

Plazmova tryska

7 Ochranny plyn

Chlazeni svarovaciho horaku

Smési chladicich prostredku!

Smési s jinymi kapalinami nebo pouZiti nevhodnych chladicich prostfedkt vede k hmotnym
Skodam a ma za nasledek zanik zaruky vyrobce!

* PouzZivejte vyhradné chladiva popsana v tomto ndavodu (Pfehled chladicich prostredkd).
* Nesmésujte rizné chladici prostredky.
* PFivyméné chladiva je tfreba vyménit cely objem kapaliny .

Chladici kapalinu je tfeba likvidovat podle urednich predpist a pfi respektovani odpovidajicich
bezpecénostnich list.
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099-003872-EW512
27.02.2020



ev\;hq Konstrukce a funkce
Chlazeni svarovaciho horaku

5.4.1 Pripustné chladici prostredky pro horaky

Chladici prostredek | Teplotni rozsah
KF 23E [-10 °C az +40 °C

Obrézek 5-2
Pol. [Symbol [Popis
1 Vodni chlazeni
2 Ochranny plyn
3 Vystup ochranného plynu

Cast tepelné energie je odvadéna plazmovou tryskou a plynovou gogkou do systému chlazeni hofaku,
Cast je z hofaku vyfukovana ochrannym plynem.

5.4.2 Chladici okruh plazmového horaku

=  Nezapojujte do chladiciho okruhu hofaku zadné dalsi konstrukéni skupiny.

® | @

—— B S——— _....I._

Obrazek 5-3
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Konstrukce a funkce ev\;’r’
Ultrafialové zareni

5.4.3 Pripojeni svafovaciho horaku
Podle typu zafizeni jsou k pFipojeni svafovaciho horaku nutné riizné adaptaéni sady!

®—.
— N\
®—.

(@D)— . (

Obrazek 5-4
Pol. |Symbol |Popis
1 Vsuvka rychlouzavéru (9 mm /0,35 inch)
Pfitok chladiva (modry)
2 Vsuvka rychlouzavéru (9 mm /0,35 inch)

Zpétny tok chladiva (Cerveny)

3 u“JJ Vsuvka rychlouzavéru (5 mm /0,2 inch)
\v ( Ochranny plyn (zluty)

4 Ll“JJ Rychlospojovaci uzavér (5 mm /0,2 inch)
Y Plazmovy plyn (Cerveny)

5 Pfipojna zastrcka (9 mm / 0,35 inch)
Pfipojka svafovaciho proudu
6 Pripojovaci konektor (5-polovy)
Ridici vedeni
7 Pripojna zastrcka (4 mm / 0,16 inch)

Proud pomocného elektrického oblouku

14 099-003872-EW512
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ev\;hq Konstrukce a funkce
Ultrafialoveé zafeni

5.5 Ultrafialové zareni

A VYSTRAHA

Nebezpedi Urazu zafenim nebo vysokou teplotou!
;}ﬁi Zareni svaiovaciho oblouku poskozuje pokozku a o¢i.

Kontakt s horkymi obrobky a jiskrami ma za nasledek popaleni.

» Pouzivejte svareCsky stit nebo svarecskou pfilbu s dostate¢nym ochrannym stupném
(zavisi na zpusobu pouziti)!

* Noste suchy ochranny plast (napf. svareCsky stit, rukavice, atd.) podle pfislusnych
predpisl platnych v dané zemi!

* Nezucastnéné osoby chrarite svafovaci zasténou nebo pfisluSnou ochrannou pfepazkou
proti zafeni a nebezpeci oslnéni!

Svarovaci proud Filtr na ochranu o€i
<1A Stupen 5
1az25A Stupern 6
25az5A Stupen 7
5az10 A Stuperni 8
10az15A Stupen 9
>15A Stuperi 10

5.6 Zasobovani plynem (ochrannym a plazmovym)
A VYSTRAHA

Nebezpeci urazu nasledkem chybné manipulace s lahvemi ochranného plynu!
@ Nespravna manipulace a nedostateéné upevnéni lahvi ochranného plynu mohou mit za
nasledek vazné urazy!
* Respektujte pokyny vyrobce plynu a pfedpisy pro stlaéeny plyn!
» Lahve ochranného plynu se nesméji upeviiovat za ventil!
« Zabrafite zahfivani lahvi ochranného plynu!

== Nechte plazmovy plyn nékolik minut proudit horakem, aby se vyfoukala nashromazdéna vzdusna
vihkost. Usetfite si tim problémy se zapalovanim.

Pouziti specialnich kryti elektrody zabrarnuje pFi delSich pracovnich prestavkach (pfes noc,
o vikendu) vnikani vihkosti ze vzduchu.

5.6.1 Vodik

Aby pfi plazmovém svarfovani vodikem v plynové smési nehrozilo nebezpeci vybuchu, je tfeba bezpo-
dminecné dodrzovat tyto bezpe€nostni pfedpisy:
1. Veskeré hadice, potrubi, Sroubové spoje a zafizeni, jimiZ protékaji plyny, museji byt plynotésné
a jejich tésnost musi byt vzdy zaru€ena. Za tim Gcelem je tfeba tésnost pravidelné (jednou tydné) kon-
trolovat sprejem k vyhledavani netésnosti nebo mydlinkovou vodou.

2. Doporucujeme vybavit prostor stropnim odsavanim.

3. Plynové lahve sméji byt umistény jen na mistech, kde nehrozi ulet jisker (ani pfi narazeni lahvi). Ply-
nové lahve je tfeba zajistit proti pfevrzeni.

4. Pfipojovaci hrdla ventild plynovych lahvi a hrdla redukénich ventill nesméji sméfovat k jinym lahvim.
5. Nepouzivané plynomé&ry museji byt ve svafovacim provozu uzaviené.

6. Po skonc&eni svafovacich praci zavrete ventily plynovych lahvi, odtlakujte redukéni ventily a odpojte
zafizeni od sité.

099-003872-EW512 15
27.02.2020



Konstrukce a funkce ev\;’r'
Zasobovani plynem (ochrannym a plazmovym)

5.6.2 Plazmovy plyn

Obrazek 5-5

Pol. [Symbol [Popis

Redukéni ventil

Vystupni stranu redukéniho ventilu

Lahev s ochrannym plynem

AIOWOIN|(=

Ventil lahve

» Postavte lahev na ochranny plyn do pfislusného drzaku lahve.
» Zajistéte lahev s ochrannym plynem proti pfevrZeni.

Pouzivejte jen dvoustupriové lahvové redukéni ventily s ukazatelem v barech na vystupni strané.

Jako obloukotvorny plyn se pouZziva vétdinou argon. Je snaze ionizovatelny a umoZnuje proto tvorbu sva-
fovaciho oblouku nenaroéného na energii.

V nékterych pfipadech Ize pouZit argon s pfimési az 10 % vodiku, resp. hélia. Pfimési ve vétSim
mnozstvi mohou hofak znicit.

Potfebné mnozstvi plazmového plynu je ptimo umérné k vrtani trysky. Cim vétsi je otvor v trysce, tim
vice plazmového plynu je zapotfebi. PFili§ malé mnozstvi plazmového plynu vede k pfed€asnému opo-
tfebeni plazmové trysky.

16
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ev\;hq Konstrukce a funkce
Tabulka zatiZitelnosti plazmovych trysek

N
Obrézek 5-6
Pol. [Symbol [Popis
1 Mnozstvi plazmového plynu
2 Hluboky zavar (uzky svar)
3 Stiredni zavar
4 Plochy zavar (Siroky svar)

Snizeni mnozstvi plazmového plynu (poz. 2 na 4) ma za nasledek mék¢i charakteristiku svarovaciho ob-
louku a plochy zavar. ZvySeni mnozstvi plazmy (poz. 4 na 2) ma za nasledek hluboky zavar.

5.6.3 Ochranny plyn
Jako ochranny plyn se pouziva vétsinou argon. K dosazeni plného poZadovaného zuzovaciho u€inku se
do ochranného plynu musi pfidavat jesté az 10 %, ve zvlastnich pfipadech az 30 % vodiku. Tim se snizi
povrchové napéti tavné lazné a zvysi smacivost.
Vyjimku tvofi méd a jeji slitiny a reaktivni kovy titan, tantal a zirkonium. V téchto pfipadech se jako
pfimésovy plyn pouziva namisto vodiku hélium.

5.6.4 Formovaci plyn
Formovaci plyn jednak chrani spodni stranu svaru pfed okyslic¢ovanim, jednak svym podplrnym G¢inkem
zabranuje nadmérnému propadu kofene. Podle druhu svafovaného materialu se pouzivaji nasledujici
plynové smési:
« Ar
* Ar/H,
® Ng/Hz

099-003872-EW512 17
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Konstrukce a funkce ev\;’r'
Tabulka zatiZitelnosti plazmovych trysek

5.7 Tabulka zatizitelnosti plazmovych trysek

Plazmové trysky a elektrody maji omezeny pfikon, ktery se nedoporucuje prekraCovat. Pfislusné mezni
hodnoty jsou uvedeny v nasledujici tabulce:

Primeér plazové trysky Max. proud Délka plazmové trysky
0,5mm /0,02 inch 8A 24,2 mm /0,95 inch
0,8 mm (Dental) / 0,03 inch 10 A 29,2 mm/ 1,15 inch
0,8 mm (Normal) / 0,03 inch 15A 24,2 mm /0,95 inch
1,0 mm /0,04 inch 20 A 24,2 mm/ 0,95 inch

Hodnoty zatizeni plazmovych trysek Uzce souviseji s jinymi parametry, hlavné se zvolenym
mnozstvim plazmového plynu a polohou hrotu elektrody v plazmové trysce. PfedevSim zmény
mnozstvi plazmového plynu, i za vySe uvedené meze, maji za nasledek vyrazné zmény
charakteristiky plazmového svazku.

5.7.1 Smeérné hodnoty riznych nastavovanych parametri

Jako orientaéni bod pro rlzné nastavované parametry mohou pfi prvnim pokusném svarovani poslouzit
tyto empirické hodnoty:

Mnozstvi plazmového plynu 0,2 I/min / 0,05 gal/min

Mnozstvi ochranného plynu 2az51/min/0,5az 1,3 gal/min

Proud pilotniho oblouku 4az6 A

Svarovaci proud 1az 1,5 A na 0,05 mm/0,002 inch tloustky materialu
Startovni proud 0,7az3 A

Piredfuk plynu 04s

Dofuk plynu 4,0s

=5 Uvedené pritoky plynu jsou orientacni hodnoty. V tom ¢i onom pripadé mohou k lepSimu vysled-
ku svarovani vést i jiné hodnoty. Plazmovy plyn musi z trysky proudit v uréitém minimalnim
mnozstvi, které je zavislé na velikosti otvoru trysky a intenzité proudu. V pripadé poklesu pod
tuto minimalni hodnotu dojde k poskozeni horaku.

@

A

Obrazek 5-7
Pol. [Symbol [Popis
1 Mnozstvi plazmového plynu
2 Velikost plazmové trysky
18 099-003872-EW512
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ev\;hq Konstrukce a funkce
VVyména opotiebitelnych soulasti

5.8

5.8.1

Vyména opotrebitelnych souasti

PFi zhorSeni kvality svaru jsou ve vétsiné pfipadu pfi¢inou opotfebované elektrody nebo trysky. Aby ne-
doslo k poskozeni svafovaciho hofaku, nesmi se s vyménou opotiebitelnych soucasti pfili§ dlouho otalet.
Pred kazdou praci na svafovacim horaku musi byt svarovaci systém vypnut a zajistén proti
zapnuti. VSechny €asti zafizeni museji byt vychladlé.

VSechny zavity opotfebitelnych souéasti jsou pravotodivé:

» Povoleni sou&asti: proti sméru hodinovych ruci¢ek

» Utazeni soucasti: ve smeéru hodinovych rugi¢ek

Veskeré Sroubové a zastréné spoje museji byt provadény bez pomoci naradi!

PFi vyméné opotfebitelnych souc€asti vzdy zkontrolujte stuper poskozeni, resp. opotiebeni viech jednot-
livych dilG a v pfipadé potfeby je rovnéz vymeérite. VSechny spoje, tésnici plochy apod. je tfeba vycistit.
Demontaz/montaz

Obrézek 5-8
Pol. [Symbol ([Popis

Plynova tryska

Plazmova tryska

Stredici pouzdro

Tésnici krouzek plynové trysky

Télo horaku

Elektroda

Drzak elektrod

Klestina

Qo N|jofga|(~h|lWIN|-~

Upinaci Sroub
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Konstrukce a funkce ev\;’r’
Vyména opotfebitelnych soulasti

5.8.2

5.8.3

Vyména plazmové trysky

Volba plazmové trysky zavisi na zplusobu pouZiti a s nim spojeném proudovém

zatizeni > viz kapitola 5.7.

Plazmova tryska musi byt vyménéna, kdyZ je tryskovy kanalek podkozeny a tim padem jiZ nema pfesné
kruhovy tvar.

PFi vymeéneé trysky se doporuduje vZzdy zkontrolovat rovnéz stuperi opotiebeni, resp. poSkozeni elektrody

22998,

Obrézek 5-9
Pol. [Symbol ([Popis

Plynova tryska

Plazmova tryska

Stredici pouzdro

Tésnici krouzek plynové trysky

| Hh[WIN|(=

Télo horaku

» VySroubujte plynovou hubici (1) z téla hofaku (5).
+ VySroubujte plazmovou trysku (2) se stfedicim kusem (3) z téla hofaku.

» Potfete dosedaci plochu plazmové trysky na strané k télu hofaku tenkou vrstvou tepelné vodivé pasty
[ 3 zasurite do plazmové trysky stiedici kus.

* Rukou zaSroubujte plazmovou trysku pevné do téla hofaku.

* Vyjméte tésnici krouzek plynové hubice (4) z té€la hofaku a mirné jej namazte mazivem VR 500 .
VloZzte tésnici krouzek plynové hubice zpét do téla hofaku.

* Rukou seSroubujte plynovou hubici pevné s t&lem hofaku.
M > viz kapitola 9

Vyména elektrody

Aby nedoslo k poskozeni stroje a vyrobé zmetku, musi se po kazdé vyméné elektrody nastavit jeji
vzdalenost! Toto nastaveni Ize provést bud’to pomoci mérky pro nastavovani elekt-

rody > viz kapitola 9, nebo béZnym posuvnym méridlem. Plazmova tryska a elektroda (Normal
nebo Dental) museji byt pouzity ve spravné kombinaci!

Obrazek 5-10
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VVyména opotiebitelnych soulasti

5.8.3.1

Nabrouseni elektrody

Rozhodujicim predpokladem dobrého vysledku svafovani je tvar elektrody. Z tohoto divodu museji byt
elektrody pfed pouzitim nabrouseny na strojni brusce do spravného tvaru. Je-li hrot elektrody nadmérné
opotfebovany, ma-li pfilis silny povlak nebo je-li nestejnomérné opaleny, musi se elektroda vymeénit. Ob-
ruSovani elektrod je mozné opakované az do minimalni zbytkové délky 42 mm. Brouseni hrotu elektrody
na strojni brusce musi byt provedeno pod uhlem 30°.

Dbejte na spravny smér brouseni

®

Obrazek 5-11

Elektrody dobrusujte vystiredéné

Obrazek 5-12

Hrot elektrody se musi nachazet uprostred jejiho prarezu, {j. v jeji podélné ose. V pfipadé odchylky hrozi
nebezpedi nestalosti svafovaciho oblouku. Pravé pfi automatickém svafovani zplsobuje nevystfedény
hrot elektrody zaZzeh mimo poZadovany bod zazehu.

Tvar zavaru podle uhlu zbrouseni

Obrazek 5-13

1= Cim $piéatéjsi je nabrouseny kuzel, tim hlubsi bude zavar. Cim je nabrouseny kuzel $irsi, tim bude

zavar mélci.
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Konstrukce a funkce

Vyména opotfebitelnych soulasti

ewn

5.8.3.2 Nastaveni vzdalenosti elektrody (mérkou pro nastavovani elektrody)

Volba nastavovaci mérky zavisi na kombinaci provedeni plazmové trysky a elektrody (Normal
nebo Dental) > viz kapitola 9!

U=

® [

-
\

] pm == ||

®

Obrazek 5-14

Pol. [Symbol [Popis

S

Plynova tryska

Plazmova tryska

Stredici kus

Mérka pro nastavovani elektrody

Tésnici krouzek plynové trysky

Télo horaku

Drzak elektrod

Klestina

Qo (N|o(fa|~h|W|IN|=

Elektroda

-
o

1

Upinaci Sroub

Vysroubujte plynovou hubici (1) z téla hofaku (6).

Vysroubujte plazmovou trysku (2) se stfedicim kusem (3) z téla hofaku.
VysSroubujte upinaci Sroub (10) a sejméte elektrodu (9) s upinacimi klestinami (8).

Zasroubujte mérku (4) az na doraz do téla hofaku.

Zasunte novou nebo nové nabrouSenou elektrodu hrotem napfed upinacimi klestinami tak daleko

dopfedu, az dosedne na doraz mérky.

Zasroubujte upinaci Sroub zpét do drzaku elektrody (7) a utahnéte jej.

VysSroubujte mérku pro nastavovani elektrody z téla hofaku.

Vyjméte tésnici krouzek plynové hubice (5) z téla hofaku a mirné jej namazte mazivem VR 500 M,

Vlozte tésnici krouZek plynové hubice zpét do téla hofaku.

Potfete dosedaci plochu plazmové trysky na strané k télu hofaku tenkou vrstvou tepelné vodivé pasty

[ a zasurite do plazmové trysky stiedici kus.

Rukou zaSroubujte plazmovou trysku pevné do téla hofaku.
Rukou sesSroubujte plynovou hubici pevné s télem horaku.
viz PFisluSenstvi > viz kapitola 9
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VVyména opotiebitelnych soulasti

5.8.3.3 Nastaveni vzdalenosti elektrody (posuvnym méridlem)

Upozornéni: riizné elektrody maji rizné vzdalenosti. Elektroda v provedeni Normal: 35,8 mm,
elektroda v provedeni Dental: 40,8 mm.

® ®

Yl
>
=

Obrazek 5-15

Pol. [Symbol [Popis
1 Télo horaku
2 Elektroda

Provedeni Normal: 35,8 mm; 1,41 inch
Provedeni Dental: 40,8 mm; 1,61 inch

3 Drzak elektrod
Upinaci Sroub

+ VySroubujte elektrodu (2) i s drzakem (3) z téla hofaku (1).

*  Posuvnym méfidlem zmérte vzdalenost (A) mezi zaatkem zavitu drzaku elektrody a hrotem elektrody
(provedeni Normal: 35,8 mm / provedeni Dental: 40,8 mm).

+ Povolte upinaci Sroub (4) a nastavte vzdalenost elektrody na poZzadovanou hodnotu.
+ Upevnéte elektrodu upinacim Sroubem.
« ZaSroubujte elektrodu s drzakem zpét do téla hofaku a rukou ji utahnéte.

099-003872-EW512
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Konstrukce a funkce

Uvedeni do provozu

5.9 Uvedeni do provozu
5.9.1 Zacatek svarovani

Pred svafovanim se musi kratce stabilizovat svarovaci oblouk.

Pomocny oblouk v této dobé nehofi stfedové.

-

Obrazek 5-16

5.9.2 Dvojity svarovaci oblouk

U pfili§ vysokého zatizeni proudem, popf. pfilis Sikmého drZzeni hofaku se vytvofi druhy svafovaci oblouk

mezi obrobkem a plazmovou tryskou.

Obrazek 5-17

I Zvysena proudova zatéz a pfilis Sikma poloha horfaku maji za nasledek zna¢né opotrebovavani

plazmové trysky.

24
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VSeobecné

6

Udrzba, péée a likvidace

6.1 VSeobecné
/A NEBEZPECI
Nebezpedi poranéni elektrickym napétim po vypnuti!
% Prace na otevieném pristroji mohou vést ke zranénim s nasledkem smrti!
Béhem provozu se v pristroji nabijeji kondenzatory elektrickym napétim. Toto napéti
zde pretrvava az do 4 minut po vytazeni sitové zastrcky.
1. Vypnéte pfistroj.
2. Vytahnéte sitovou zastrcku.
3. Vyckejte alespon 4 minuty, neZ se vybiji kondenzéatory!
A VYSTRAHA
Neodborna udrzba, kontrola a opravy!

e Udrzbu, kontrolu a opravu vyrobku smi provadét pouze odborné, kvalifikované osoby.
Kvalifikovanou osobou je ten, kdo na zakladé svého vzdélani, znalosti a zkuSenosti je pfri
kontrole zdroje svarovaciho proudu schopen identifikovat existujici ohrozeni a mozné
nasledné Skody a u€init nutna bezpeénostni opatieni.

» DodrZovat pfedpisy pro udrzbu > viz kapitola 6.2.
* Neni-li néktera z nize uvedenych zkousek splnéna, smi byt pfistroj uveden opét do provozu
teprve po opravé a nové zkousce.

Opravy a udrzbové prace smi provadét pouze vySkoleny autorizovany odborny personal, v opacném

pfipadé zanika narok na zaruku. Ve vSech servisnich zalezitostech se obracejte zasadné na vaseho

odborného prodejce, dodavatele pfistroje. Zpétné dodavky v zaruénich pfipadech Ize provadét pouze
prostfednictvim Vaseho odborného prodejce. Pfi vyméneé dilu pouzivejte pouze originalni nahradni dily.

V objednavce nahradnich dild udejte typ pfistroje, sériové Cislo a artiklové Cislo pristroje, typové oznaceni

a artiklové Cislo nahradniho dilu.

Tento pfistroj nevyZaduje za uvedenych okolnich podminek a bé&Znych pracovnich podminek Zadnou

naroc¢né&jsi udrzbu a vyZzaduje minimalni péci.

Kvuli znecisténému pfistroji se snizi Zivotnost a dovolené zatizeni. Intervaly ¢isténi se rozhodujici mérou

fidi okolnimi podminkami a s tim spojenym znecisténim pfistroje (minimalné ale jednou za pul roku).

6.2 Udrzbové prace, intervaly
6.2.1 Denni udrzba

+ Zkontrolujte, zda nejsou zven¢i poSkozeny hofak, svazek hadic a pfipojky proudu a pfipadné provedte
vyménu nebo je nechte opravit specializovanym personalem.

» Zkontrolujte tésnost plynovych a vodnich pfipojek. V pfipadé potfeby je odborné utésnéte.

» Zkontrolujte bezchybnost funkce chladiciho zafizeni hofaku a pfip. proudového zdroje a vySku hladiny
chladiva! V pfipadé potfeby doplrite demineralizovanou vodu, resp. pfedepsané chladivo! Je-li to
nutné, nechte provést opravu!

» Zkontrolujte opotiebitelné soucasti v hofaku v€etné plynové Cocky a tésniciho krouzku plynové hubice.

* Pro hofaky s podavadem studeného dratu: Zkontrolujte podavaci trysku studeného dratu a upinaci
matici na podavaci trubce dratu!

6.2.2 Meésicni udrzba

» Zkontrolujte Cistotu systému chladiva (usazeniny, zkaleni). V pfipadé znecisténi vycCistéte nadobu na
chladivo a chladivo vyménte. Pfi silném znecisténi musi byt chladici systém nékolikrat proplachnut.

» Filter chladiva (je-li pfitomen) necistéte, nybrz vymérite!

» Zkontrolujte elektrickou vodivost chladiva. Je-li vodivé, vyménte je.

+ Zkontrolujte stav tésnicich krouzk(l (svafovaci horak, pfipojky). Pfipadné je vymérnte.

Tésnici krouzky vkladejte vZdy namazané pfisluSnym mazivem!

* Rozlozte a zkontrolujte plazmovy svafovaci hofak a upinaci modul elektrod. Pfipadné je vycistéte. P¥i
znecisténi hrozi nebezpeci vysokofrekvencnich preskoku!
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Odborna likvidace pfistroje

6.2.3 Kazdoroéni zkouska (inspekce a zkouska za provozu)

Je nezbytné provadét opakované kontroly podle normy IEC 60974-4 ,Opakované kontroly a zkousky".
Kromé zde uvedenych pfedpisu k provedeni kontroly je nutné dodrzet legislativni nafizeni nebo pfedpisy
pfisludné zemé.

Dalsi informace jsou uvedeny v pfilozené brozufe ,Warranty registration® a v naSich informacich tyka-
jicich se zaruky, udrzby a kontroly na adrese www.ewm-group.com!

6.3 Odborna likvidace pristroje

Radna likvidace!
Pristroj obsahuje cenné suroviny, které by mély byt recyklovany, a elektronické soucasti, které
je tireba zlikvidovat.
* Nelikvidujte s komunalnim odpadem!
I
¢ Pri likvidaci dodrzujte ufedni predpisy!

» Vyslouzilé elektrické a elektronické pfistroje se podle evropskych nafizeni (smérnice 2012/19/EU o
odpadnich elektrickych a elektronickych zafizenich) nesmi dale odstranovat do netfidéného domaciho
odpadu. Musi se sbirat oddélené. Symbol popelnice na kolech poukazuje na nezbytnost oddéleného
sbéru.

Tento pfistroj musi byt pfedan k likvidaci resp. recyklaci do k tomu uréenych systém( oddéleného
sbéru.

* V Némecku jste zavazani zakonem (Zakon o uvadéni elektrickych a elektronickych zafizeni na trh, o
zpétném odbéru elektrozafizeni, ekologickém zpracovavani a vyuzivani elektroodpadu (ElektroG)),
odevzdat vyslouZily pfistroj do sbéru oddéleného od netfidéného domaciho odpadu. Vefejnopravni
provozovatelé sbéren odpadu (obce) zfidili za timto u€elem sbérny, kde je mozné bezplatné odevzdat
vyslouZilé pfistroje z domacnosti.

* Informace ohledné zpétného odbéru nebo sbéru vyslouzilych pfistroju obdrzite od pfislusné méstské
nebo obecni spravy.

» Kromé toho Ize pfistroje v celé Evropé odevzdat také odbytovym partnerim EWM.

099-003872-EW512
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Kontrolni seznam pro odstranéni chyb

7 Odstranovani poruch

VSechny vyrobky podléhaji pfisnym kontrolam ve vyrobé a po ukonceni vyroby. Pokud by pfesto néco ne-
fungovalo, pfezkouSejte vyrobek podle nasledujiciho seznamu. Nepovede-li Zadné doporuéeni k
odstranéni zavady vyrobku, informujte autorizovaného obchodnika.

7.1  Kontrolni seznam pro odstranéni chyb

Zakladni podminkou pro bezvadnou funkci je pfristrojové vybaveni vhodné pro pouzity material a
procesni plyn!

Legenda Symbol Popis
4 Chyba / Pric¢ina
% Naprava

Prehraty svarovaci horak
» Nedostateény pritok chladiciho prostfedku
X Prekontrolujte stav chladiva a v pfipadé potfeby ho doplnite.
*® Odstrarite zalomena mista na systému vedeni (svazcich hadic)
%  Odvzdusnéni okruhu chladiciho prostfedku > viz kapitola 7.2
~ Uvolnéna spojeni svarovaciho proudu
% Dotahnéte pfipojeni proudu k hofaku a/nebo k obrobku
X Proudovou trysku fadné utahnéte
~ Pretizeni
X Zkontrolujte a opravte nastaveni svafovaciho proudu
® PouZijte vykonnégjsi svafovaci hofak
Zadné zapaleni elektrického oblouku
~ Nespravné nastaveni zplsobu zapaleni.
® Nastaveni wolframové elektrody
~® Wolframovou elektrodu znovu vybruste nebo ji vyménte.

X Druh zapaleni: Vybrat ,HF-zapaleni®. V zavislosti na pfistroji nasleduje nastaveni bud
prepinacem druh(l zapaleni nebo parametrem v jedné z nabidek pfistroje (viz event.
,Navod k obsluze fizeni*).

Spatné zapalovani elektrického oblouku

» Vméstky materialu ve wolframové elektrodé v dusledku kontaktu s pfidavnym materialem nebo ob-
robkem

X Wolframovou elektrodu znovu vybruste nebo ji vyménte.
% Plynovou hubici vyCistéte nebo vymérite
® P¥ilis malé mnozstvi plazmového plynu
X P¥ilis nizky proud pilotniho oblouku
Pomocny oblouk se zapali, ale hlavni svarovaci oblouk zistane vypnuty
# Vzdalenost mezi svafovacim hofakem a obrobkem je pfilis velka
X  Zkratit vzdalenost k obrobku
» Povrch obrobku je znecistény
~ Spatny pfechod proudu pfi zapalovani
~® Zkontrolujte nastaveni na oto¢ném ovladaci ,PrGmér wolframové elektrody/optimalizace zapalo-
vani“ a pfipadné zvyste (vice energie pro zapaleni).
® Nastaveni wolframové elektrody
~ Nekompatibilni nastaveni parametr
% Zkontrolujte, popf. upravte nastaveni

099-003872-EW512
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Odvzdudnéni okruhu chladiciho prostfedku

ewn

7.2

Tvorba péru
~ Nedostate€na nebo chybéjici plynova ochrana

® Zkontrolujte nastaveni ochranného plynu, popf. vymérite lahev ochranného plynu
% Zaclorite svafovaci pracovi$té ochrannymi sténami (prdvan ovliviiuje vysledek svafovani)

~ Nevhodné nebo opotfebované vybaveni svafovaciho hofaku
X Zkontrolujte velikost plynové trysky a v pfipadé potfeby ji vyméiite

~ Kondenzat (vodik) v hadici na plyn

X Proplachnéte svazek hadic plynem nebo ho vyméiite

Velké opotiebeni

» Velké opotiebeni elektrody

Plazmovy plyn s pfili§ nizkou Cistotou
Vzdalenost elektrod pfilis velka
Nedostate¢né vodni chlazeni
Netésnost v pfivodu plynu

soké opotiebeni trysky
Vzdalenost elektrod pfilis velka
Nedostate¢né vodni chlazeni
PFilis malé mnozstvi plazmového plynu
Mezni proudové hodnoty pfekroceny

X
RRRRISISRRRRR

Odvzdusnéni okruhu chladiciho prostredku

Cas predfuku, popt. dofuku pro ochranny plyn (argon) prili§ kratky

K odvzdusnéni chladiciho systému vzdy pouzivejte modrou pripojku chladiciho prostiedku, ktera

je co nejnize v chladicim systému (nejblize nadrzi chladiciho prostredku)!
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Obrazek 7-1
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Technicka data

PHW 20
8 Technicka data
8.1 PHW 20
Kéayttosuhde ED 40° C:ssa 20 A (100 %)
laitteen jaahdytys dolayl su sogutma
Sogutma maddesi gereksinimi 1 I/min (2-3 bar)
0,26 gal./min (2-3 bar)
Tlak chladicich prostiedkd min. 2,0 bar
Tlak chladicich prostiedkll <maks. 4,0 bar
min. Pratok chladiciho prostredku 0,5 I/min (Zpétny tok chladiciho prostfedku)
0,13 gal./min (Zpétny tok chladiciho prostfedku)
Pritok chladiciho prostiredku 15°C
59 °F
maks. Riicklauftemperatur 25°C
77 °F
Délka svazku hadic 3m
118 palce
Paino Hortum paketi olmadan 0,13 kg
0,29 1b
Sovelletut normit Katso yhdenmukaisuusvakuutus (laiteasiakirjat)
Turvamerkinta CE€
8.1.1 Rozméry
190 mm
7.48 inch
[T~
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Obrézek 8-1
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Prislusenstvi
Chlazeni svarovaciho horaku

ewn

9 Prislusenstvi
Vykonové souéasti prisluSenstvi, jako jsou svarovaci horaky, zemnici kabely, drzaky elektrod
nebo svazky propojovacich hadic ziskate u svého prislusného smluvniho prodejce.
9.1 Chlazeni svarovaciho horaku
Typ Oznaceni Artikl. Nr.
TYP 1 ZkouSectka mrazuvzdornosti 094-014499-00000
KF 23E-5 Chladici kapalina do —10 °C (14 °F), 51 094-000530-00005
Cool 50 MPW50 Chladici modul s rotaénim ¢erpadlem 090-008818-00502
RK1 Zafizeni zpétného chlazeni 094-002283-00000
9.2 VsSeobecné
Typ Oznaéeni Artikl. Nr.
EAG PHW 20 Mérka pro nastavovani elektrody 394-001119-00000
EAG PHW 20 Dental Mérka pro nastavovani elektrody 394-002701-00000
30 099-003872-EW512
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Opotrebitelné dily

PHW 20

10
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10.1

Opotiebitelné dily

V pfipadé skod zplisobenych cizimi komponentami zanika zaruka vyrobce!

Pouzivat vyhradné systémové komponenty a doplriky (proudové zdroje, svarovaci horaky,
drzaky elektrod, dalkové ovladace, nahradni a opotrebitelné dily, atd.) z naseho doddvaného

sortimentu!

Komponentu prFislusenstvi pripojte k odpovidajici pfipojné zdsuvce pouze pFi vypnutém
svarecim pristroji a zajistéte ji.

PHW 20

Obrazek 10-1

Poz. Obj. €islo Typ Nazev

1 394-002698-00000 |NW=11.0MM CERAMIC |Plynova hubice

1 394-001117-00000 |NW=10.0MM BAKELITE |Plynova hubice

1 394-001116-00000 |NW=9.0MM CERAMIC Plynova hubice

2 094-016466-00000 |[15.00 x 1.00 Tésnici krouzek

3 394-001115-00000 (0.8 x24.2 Plazmova tryska

3 394-001114-00000 |[0.5x24.2 Plazmova tryska

3 394-000034-00000 (1.0x24.2 Plazmova tryska

3 094-020283-00000 |[1.2x24.2 Plazmova tryska

3 394-002697-00000 (0.8 x 29.2 Dental Plazmova tryska (Dental)

4 394-001118-00000 |CP PHW 20 Stredici kus

5 094-019147-00000 |1.0X47MM WL10 Plazmova elektroda

5 394-002695-00000 |1,0x52 Dental Plazmova elektroda (Dental)

6 394-002694-00000 |(EH Drzak elektrody

7 394-002238-00000 |C PHW 20 Upinaci klestiny

8 394-002693-00000 |CP PHW 20 Upinaci $roub

9 394-002692-00000 (BC PHW 20 Drzak elektrody, kompletni (upinaci Sroub,

upinaci klestiny a drzak elektrody)

094-025515-00000 |PHW/PMW 20 Box na nahradni dily
094-019445-00000 |VR 500 Mazivo
094-025527-00000 |(WLP 359 Tepelné vodiva pasta

099-003872-EW512

27.02.2020

31



Dodatek evﬁ'n
Najit prodejce

11  Dodatek
11.1 Najit prodejce

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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