® |nstrukcje eksploatadji e\A;hT ’

A [[D]]] Podajnik drutu

drive 4X EX

drive 4X EX MMA
drive 4X EX GFE
drive 4X EX MMA GFE
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Informacje og6ine
A OSTRZEZENIE

Przeczyta¢ instrukcje eksploataciji!

llIIJJ Przestrzeganie instrukcji eksploatacji pozwala na bezpieczna prace z uzyciem naszych produktow.

» Przeczyta i przestrzegac instrukciji eksploatacji wszystkich komponentdw systemu, a w szczegdlnosci
wskazowek dotyczacych bezpieczenstwa i ostrzegawczych!

» Przestrzega¢ przepiséw BHP oraz regulacji krajowych!

+ Instrukcje eksploatacji nalezy przechowywaé w miejscu zastosowania urzadzenia.

+ Tabliczki bezpieczenstwa i ostrzegawcze na urzadzeniu informujg o mozliwych zagrozeniach. Musza byé
zawsze dobrze widoczne i czytelne.

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

W przypadku pytan dotyczacych instalacji, uruchomienia, eksploatacji, warunkéw uzytkowania na miejscu oraz
zastosowania prosimy o kontakt z dystrybutorem lub naszym serwisem klienta pod numerem telefonu +49 2680 181-0.
Liste autoryzowanych dystrybutoréw zamieszczono pod adresem www.ewm-group.com.

Odpowiedzialno$¢ zwigzana z eksploatacjg urzadzenia ogranicza si¢ wytacznie do dziatania urzadzenia. Wszelka
odpowiedzialno$¢ innego rodzaju jest wykluczona. Wytgczenie odpowiedzialnosci akceptowane jest przez
uzytkownika przy uruchomieniu urzadzenia.

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

Nieprawidtowo przeprowadzona instalacja moze doprowadzi¢ do powstania szkod materialnych i stanowi¢
zagrozenie dla 0s6b. Z tego wzgledu nie ponosimy odpowiedzialnosci za straty, szkody lub koszty bedace wynikiem
nieprawidtowej instalacji, niewtasciwego sposobu uzytkowania i konserwacji lub gdy sa z nimi w jakikolwiek sposéb
zwigzane.

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

Prawa autorskie do niniejszej dokumentacji pozostajg wiasnoscig producenta.
Przedruk, rowniez czesciowy, tylko za pisemnym zezwoleniem.

Tre$¢ niniejszego dokumentu zostata doktadnie sprawdzona i zredagowana, zastrzegamy sobie jednakze prawo do zmian,
btedow pisarskich oraz pomytek.
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E\I\;h‘l Informacje dotyczgce korzystania z mstrukc”
obstugi

Kompletna dokumentacja

2 Informacje dotyczace korzystania z instrukcji obstugi
2.1  Kompletna dokumentacja

I3 Niniejszy dokument jest cze$cia kompletnej dokumentacji i obowigzuje wylacznie w potaczeniu w instrukcja
eksploatacji ,Zrodfo pradu spawania” zastosowanego produktu!
Przeczytac i przestrzegaé instrukcji eksploatacji wszystkich komponentéw systemu, a w szczegélnosci wskazéwek
dotyczacych bezpieczenstwa!

Ml A8

N A7

Rys. 2-1

Na rysunku przedstawiony jest ogélny przyktad systemu spawalniczego.

Poz. |Dokumentacja

Al Podajnik drutu

A2 Instrukcja przebudowy opcji

A3 |Zrédto pradu

A4 Chtodnica, przektadnik napigciowy, skrzynka na narzedzia itp.

A5 Wazek transportowy

A.6 Uchwyt spawalniczy

A7 Przystawka zdalnego sterowania

A8 Sterownik

A Kompletna dokumentacja

099-005511-EW507 5
26.04.2016



Informacje dotyczace korzystania z instrukcji obstugi ev\;h‘)

Objasnienie symboli

2.2 Objasnienie symboli
Symbol | Opis

(72
<
3
=3
=3

Opis

I~ | Szczegblne informacje techniczne, ktore muszg
by¢ przestrzegane przez uzytkownika.

Nacisngg¢ i zwolni¢/naciskaé impulsowo/dotknaé

@ Wyltgczyé urzadzenie Zwolni¢/nie naciskaé

@ Wihaczy¢ urzadzenie NacisnaC i przytrzymaciprzetaczyé

Nieprawidtowo Obraci¢

Prawidtowo Warto$¢ liczbowa - ustawiana

NEIEIEE

0

ENTER | | Wejscie w menu Lampka sygnalizacyjna $wieci na zielono

ll\

Nawigowanie w menu Lampka sygnalizacyjna miga na zielono

EXT ) | Wyjécie z menu

4
.

Lampka sygnalizacyjna $wieci na czerwono

N
’

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

Lampka sygnalizacyjna miga na czerwono

Przerwanie prezentacji menu (mozliwo$¢
dalszych ustawien)

Narzedzie nie jest konieczne / nie uzywaé

Narzedzie jest konieczne / uzy¢

6 099-005511-EW507
26.04.2016



E\A;h') Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Uzytkowanie i eksploatacja wytgcznie z nastepujgcymi urzgdzeniami

3 Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem
A\ OSTRZEZENIE

§ Zagrozenia w przypadku uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem!

Urzadzenie zostato wykonane zgodnie z aktualnym stanem techniki oraz obowiazujacymi przepisami i

normami odno$nie zastosowania w przemysle i rzemiesinictwie. Jest ono przeznaczone tylko do spawania

okreslonego na tabliczce znamionowej. W przypadku uzycia niezgodnie z przeznaczeniem ze strony

urzadzenia moga pojawi¢ sie zagrozenia dla ludzi, zwierzat oraz przedmiotow materialnych. Za wszelkie

szkody wynikle z takiej sytuacji producent nie ponosi odpowiedzialnosci!

+ To urzadzenie moze by¢ stosowane wytgcznie zgodnie z przeznaczeniem i przez przeszkolony oraz
wykwalifikowany personel!

+ Nie dokonywa¢ zadnych zmian i przerébek w urzadzeniu!

Podajnik drutu do doprowadzania elektrod do tukowego spawania metali w ostonie gazéw.

3.1  Uzytkowanie i eksploatacja wylacznie z nastepujacymi urzadzeniami
I Do pracy spawarki wymagane jest odpowiednie zrodfo pradu (komponent systemu)!

Z niniejszym urzadzeniem mozna potaczy¢ nastepujace komponenty systemu:

+ alpha Q Expert 2.0 puls MM

+ alpha Q Progress puls MM

+  Phoenix Expert 2.0 puls MM

+  Phoenix Progress puls MM

+ Taurus Synergic S MM

Zrédta pradu musza posiadaé w oznaczeniu typu dodatkowe oznaczenie MM technologii Multimatrix.
3.2  Zakres zastosowania

Seria urzadzen Metoda gtéwna Metoda pomocnicza
Standardowe spawanie Spawanie metodg MIG/MAG
tukowe metodg MIG/MAG tukiem pulsujgcym
o |z
T |5
S 2
s | 3 © o e | °
o o = o e S 2 2 § 2
= o = o c o
Sz |2 |3 |% = < SS| £5| 2
e 5 | = a8 | g IS} = 8=l 85| o
S e 8 | & | & e 8 2| 0B | N
alpha Q puls MM 4 4 4 4 4 4] 4] 4] 4} 4
Phoenix puls MM %} M O O 4| %} O M 4| 4|
Taurus Synergic S MM 4] 4] O O O O O ™ 4| ™
™M kompatybilny
O niemozliwe
099-005511-EW507 7
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Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem ev\;;n

Obowigzujgca dokumentacja

3.3  Obowiazujaca dokumentacja
3.3.1 Gwarancja
> Dalsze informacje mozna znalezé w zalaczonej broszurze "Warranty registration", jak réwniez w informacjach

poswieconych gwarancji, konserwacji i kontroli zamieszczonych na naszej stronie internetowej pod adresem
www.ewm-group.com!

3.3.2 Deklaracja zgodnosci
c € Urzadzenie pod wzgledem koncepcji oraz konstrukcji spetnia wymagania nastepujacych dyrektyw i norm

WE:
+  Dyrektywa niskonapieciowa WE (2006/95/WE),
« Dyrektywa dotyczaca kompatyhilnosci elektromagnetycznej WE (2004/108/WE),

W przypadku nieprzestrzegania okresoéw przegladow, dokonywania niedozwolonych zmian, nieprawidtowych napraw i / lub

niedozwolonych modyfikacji, na ktdre nie uzyskano wyraznej zgody producenta, niniejsza deklaracja traci swojg waznosc.

Deklaracja zgodno$ci w oryginale zostata dofaczona do urzadzenia.

3.3.3 Dokumentacja serwisowa (czesci zamienne i schematy potaczen)

A NIEBEZPIECZENSTWO

Nie przeprowadza¢ samodzielnie napraw i modyfikacji!
6 Celem wykluczenia ryzyka obrazen i uszkodzenia urzadzenia jego naprawy lub modyfikacje moga by¢
wykonywane wytacznie przez wykwalifikowane i kompetentne osoby! Nieupowazniona ingerencja
powoduje utrate gwaranc;ji!
*  Przeprowadzenie napraw zleca¢ wykwalifikowanym osobom (serwisantom)!

Oryginaly schematdw potaczen zostaty dotaczone do urzadzenia.
Cze$ci zamienne mozna zaméwic¢ u wiasciwego dystrybutora.

3.3.4 Kalibracja/ Walidacja
Niniejszym potwierdzamy, ze podane urzadzenie zostato sprawdzone zgodnie z obowigzujacymi normami IEC/EN 60974,
ISO/EN 17662, EN 50504 przy uzyciu skalibrowanych przyrzadow pomiarowych i dotrzymuje dozwolone tolerancje. Zalecana
okresowa kalibracja: co 12 miesiecy.

8 099-005511-EW507
26.04.2016



E\A;h‘) Skrécony opis urzadzenia

Widok z przodu

4 Skrécony opis urzadzenia
4.1  Widok z przodu

Poz. Symbol | Opis

1 Uchwyt do transportu
2 Wziernik szpuli drutu
Kontrola zapasu drutu
3 Zamek obrotowy
Blokada pokrywy ochronnej, rolka drutu
4 Zamek obrotowy
Blokada pokrywy ochronnej, naped podawania drutu
5 Przytacze uchwytu spawalniczego (ztacze centralne typu Euro lub Dinse)

prad spawania, gaz ochronny i zintegrowany wigcznik palnika
Nozki urzadzenia

7 Gniazdo przylaczeniowe, prad spawania (w zaleznosci od wariantu: drive 4X MMA)
Potencjat pradu spawania przytacza uchwytu spawalniczego do spawania elektrodami otulonymi lub
Ztobienia

8 Gniazdo 19-stykowe (analogowe)

do poditaczenia akcesoriéw analogowych (zdalne sterowanie, przewéd sterowniczy, uchwyt spawalniczy,
itd.)

9 _@ Szybkoziacze (czerwone)
powrdt ptynu chtodzacego

10 Szybkoztacze (niebieskie)
doptyw plynu chtodzacego
11 Sterownik urzadzenia - patrz odpowiednia instrukcja eksploatacji "Sterownik"
12 Pokrywa ochronna, sterownik urzadzenia
099-005511-EW507 o]
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Skroécony opis urzadzenia E\A;;n

Widok z tytu

4.2  Widok z tytu

Rys. 4-2

Poz. Symbol | Opis

1 ] Gniazdo przytaczeniowe, 7-stykowe (cyfrowe)
Do poditaczenia akcesoriéw cyfrowych (zdalne sterowanie itp.)

Ztacze wtykowe, prad spawania zrédta pradu
Podtaczenie pradu pomiedzy zrodtem pradu a podajnikiem drutu

Ztaczka G'4", przylacze gazu ostonowego

OB

4 Gniazdo 7-stykowe (cyfrowe)

+ do przytaczenia przewodu sterowniczego podajnika drutu
5 Pokrywa ochronna
6 Punkt mocowania trzpienia obrotowego

Podajnik drutu zaktada sie tym punktem mocowania na trzpien obrotowy zrddta pradu, aby umozliwi¢
obracanie urzadzeniem w poziomie.

7 Uchwyt odciazajacy wiazke przewodow posrednich

Szybkoztacze (niebieskie)
doptyw ptynu chtodzacego

Szybkoztacze (czerwone)
powrdt ptynu chtodzacego

oL

10 099-005511-EW507
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E\A;h‘) Skrécony opis urzadzenia

Widok wnetrza

4.3  Widok wnetrza

Wl ) )(~N) oo

Rys. 4- 3
Poz. Symbol | Opis

Klapa ochronna szpuli drutu
Uchwyt szpuli drutu
Blok podawania drutu

Oswietlenie, wnetrze

Oswietlenie w trybie oszczedzania energii oraz podczas spawania elektrodami otulonymi i TIG zostaje

wylaczone.

Przycisk Test gazu / ptukanie

R Ustawianie wydatku gazu ostonowego (test gazu):
Po jednorazowym nacisnieciu przycisku przez ok. 25 s ptynie gaz ostonowy. Proces ten mozna
przerwa¢ wcze$niej przez ponowne nacisniecie przycisku.

R Ptukanie diugich wigzek przewodow:
Wecisna¢ przycisk na ok. 5 s: Gaz ostonowy przeptywa ciggle az do ponownego nacisniecia
przycisku testu gazu.

Przycisk wprowadzania drutu

Wprowadzanie drutu elektrodowego po wymianie szpuli drutu. (Drut spawalniczy wprowadza si¢ bez

napiecia i gazu przez przewdd zespolony do uchwytu spawalniczego).

Wylacznik kluczykowy zabezpieczajacy przed nieupowaznionym

uzytkowaniem > Patrz rozdziaf 5.11

Lomeeemnnnnes zmiany mozliwe

0--mmmreemmeee zmiany niemozliwe

Przefacznik funkcji uchwytu spawalniczego (wymagany uchwyt specjalny)
ﬂ Programm Przetaczanie programéw lub zadan spawalniczych
A Up/ Down Plynna regulacja mocy spawania.

9 Pokrywa ochronna, naped podawania drutu

AW IN|—-

@ old o

099-005511-EWS507 11
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Budowa i dziatanie em;in

Informacje ogolne

5 Budowa i dziatanie
5.1 Informacje ogéine

b

/A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!

Dotkniecie elementow 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 posiadajg odpowiednie kwalifikacje w
zakresie urzadzen do spawania tukowego!

+ Przewody potaczeniowe oraz przewody spawalnicze (np. uchwyt elektrody, palnik spawalniczy, przewéd do
masy, interfejsy) podtaczaé tylko wtedy, gdy urzadzenie jest wytaczone!

/A OSTROZNIE

Izolacja spawacza tukowego przed napieciem spawania!

Nie wszystkie aktywne elementy obwodu pradu spawania mozna chroni¢ przed bezposrednim dotknigciem.

Spawacz musi postepowac zgodnie z zasadami bezpieczenstwa, aby zapobiec zagrozeniom. Réwniez w

przypadku dotkniecia sprzetu pod niskim napigciem mozna si¢ wystraszy¢ i w wyniku tego ulec

wypadkowi.

+ Nosi¢ suchy, nieuszkodzony sprzet ochronny (obuwie z gumowa podeszwa/ochronne rekawice spawalnicze ze
skdry bez nitéw i klamr)!

+ Nie dotyka¢ nieizolowanych gniazd podtaczeniowych lub wtykow!

+  Uchwyt spawalniczy lub uchwyt elektrody zawsze odktada¢ na izolowane podtoze!

Niebezpieczerfistwo poparzenia przy przytaczu pradu spawania!

Z powodu niezablokowanych potaczen pradu spawania moze dochodzi¢ do nagrzewania sie przylaczy oraz

przewodow i ich dotkniecie moze powodowa¢ poparzenia!

+ Codzienne sprawdza¢ potaczenia pradu spawania i w razie konieczno$ci zablokowac je obracajgc w prawo.

Niebezpieczenstwo obrazen ze strony ruchomych elementow!

Podajniki drutu posiadaja ruchome elementy, w ktére moga dostaé sie dionie, wlosy, czesci garderoby lub

narzedzia i tym samym spowodowac obrazenia u oso6b!

+ Nie siega¢ w obracajace si¢ lub ruchome elementy oraz czesci napedowe!

+  Pokrywy obudowy oraz pokrywy ochronne muszg pozostawac podczas pracy zamkniete!

Niebezpieczenstwo obrazen na skutek niekontrolowanego wydostania sie drutu spawalniczego!

Drut spawalniczy moze by¢ podawany z duza predkoscia i w przypadku nieprawidtowego lub niepetnego

podawania wydostaé sie w niekontrolowany sposéb i zrani¢ osoby!

+ Przed podigczeniem do zasilania zapewni¢ petne podawanie drutu ze szpuli do uchwytu spawalniczego!

+ W razie braku zamontowanego uchwytu spawalniczego poluzowacé rolki dociskowe podajnika drutu!

+ Sprawdza¢ podawanie drutu w regularnych odstepach czasu!

+ Podczas pracy wszystkie pokrywy obudowy oraz klapy ochronne musza pozostawaé 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 napieciem

jatowym lub napieciem spawania!

+ Ztego wzgledu, przed rozpoczeciem pracy oraz podczas przerw, palnik i uchwyt elektrody zawsze odktadaé na
izolowanym podtozu!
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Umieszczenie urzadzenia

" Nieprawidfowe podigczenie moze skutkowaé uszkodzeniem akcesoriéw oraz zrédfa pradu!
* Akcesoria podfaczac do odpowiednich gniazd i zabezpiecza¢ przed odfaczeniem przy wylaczonym urzadzeniu
spawalniczym.
* Dokfadne informacje na ten temat zamieszczono w instrukcji obstugi poszczegdlnych akcesoriow!
» Akcesoria sq wykrywane przez urzadzenie automatycznie po wigczeniu zrodfa pradu.
5" Koniecznosé stosowania zaslepek ochronnych!
Zaslepki ochronne chroniq gniazda przyfaczeniowe i tym samym urzadzenie przed uszkodzeniami i
zanieczyszczeniami.
» Jezeli do gniazda nie zostafy podfaczone akcesoria to nalezy je zabezpieczy¢ zaslepkq ochronna.
» W przypadku uszkodzenia lub zagubienia zaslepki nalezy zatozy¢ nowa!
[=3°  Dokonujac podiaczenia przestrzegaé¢ dokumentacji pozostatych komponentéw systemu!
5.2  Umieszczenie urzadzenia
A OSTRZEZENIE
Niebezpieczenstwo wypadku przez niedopuszczalny transport urzadzen nie przystosowanych do
ﬁ transportowania dzwigiem!
Podnoszenie urzadzenia dzwigiem i zawieszanie jest niedopuszczalne! Urzadzenie moze spas¢ i
spowodowac obrazenia osob! Uchwyty przeznaczone sa wytacznie do transportu recznego!
» To urzadzenie nie moze by¢ transportowane dzwigiem ani zawieszane!
+ W zaleznosci od wers;ji urzadzenia mozliwo$¢ podnoszenia dzwigiem lub pracy w stanie podwieszonym stanowi
opcje, w ktorg w razie potrzeby nalezy dozbroi¢ urzadzenie > Patrz rozdziat 9!
03" Urzadzenia nie wolno uzytkowaé na $wiezym powietrzu i nalezy ustawié je na réwnym podtozu o odpowiedniej
nosnosci!
» Uzytkownik ma obowigzek zapewni¢ antyposlizgowa, rowng podfoge oraz dostateczng ilos¢ Swiatta na stanowisku
pracy.
* Nalezy zagwarantowaé zawsze pewng i bezpiecznq obsfuge urzadzenia.
099-005511-EW507 13
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Chtodzenie uchwytu spawalniczego

5.3
=

5.3.1

5.3.2

Chtodzenie uchwytu spawalniczego

Niedostateczny stopien ochrony przed zamarzaniem ptynu chtodzacego uchwyt spawalniczy!

W zaleznos$ci od warunkéw panujacych w otoczeniu stosuje sie rézne typy plynéw do chfodzenia uchwytu
spawalniczego > Patrz rozdziat 5.3.1.

Ptyny chfodzace z ochrong przed zamarzaniem (KF 37E lub KF 23E) nalezy w regularnych odstepach czasu sprawdzaé
pod katem dostatecznego stopnia ochrony przed zamarzaniem, aby zapobiec uszkodzeniom urzadzenia lub jego
akcesoriow.

*  Ptyn chlodzacy nalezy sprawdzié¢ za pomoca testera odpornosci na zamarzanie TYP 1 pod katem dostatecznego
stopnia ochrony przed zamarzaniem.
* Plyn chlodzacy wykazujacy niedostateczny stopier ochrony przed zamarzaniem nalezy wymienic!

Mieszanki chfodziwa!

Mieszanie z innymi cieczami lub stosowanie innych niewfasciwych chlodziw prowadzi do uszkodzen i skutkuje utrata
gwarancji producenta!

* Stosowac wylacznie chfodziwa podane w niniejszej instrukcji (przeglad chfodziw).

* Nie mieszac ze sobq réznych chiodziw.

* W przypadku wymiany chfodziwa musi zosta¢ wymieniona cafa zawarto$¢ plynu.

Usuniecie plynu chfodzacego nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z obowigzujacymi przepisami stosujac sie do zalecen
wiasciwych kart charakterystyki (niemiecki kod odpadu: 70104)!

Nie wolno usuwa¢ razem ze $mieciami z gospodarstw domowych!

Nie pozwoli¢ na przedostanie sie do kanalizacji!

Zalecany Srodek czyszczacy: woda, ewentualnie z dodatkiem $rodkéw czyszczacych.

Przeglad chtodziw

Mozna stosowa¢ nastepujace chtodziwa > Patrz rozdziat 9
Chtodziwo Zakres temperatur
KF 23E (standard) -10°Cdo +40°C

KF 37E -20°Cdo+10°C

Maksymalna dtugo$¢ przewodu zespolonego
Pompa 3,5 bar Pompa 4,5 bar

Urzadzenia z lub bez oddzielnego podajnika drutu 30m 60 m

Kompaktowe urzadzenia z dodatkowym podajnikiem

posrednim (przyktad: miniDrive) 20m 30m

Urzadzenia z oddzielnym podajnikiem drutu i dodatkowym
podajnikiem posrednim (przyktad: miniDrive)

Dane odnosza sie zasadniczo do catej diugo$ci przewodu zespolonego

tacznie z uchwytem spawalniczym. Moc pompy jest podana na tabliczce znamionowej (parametr: Pmax).
Pompa 3,5 bar: Pmax = 0,35 Mpa (3,5 bar)

Pompa 4,5 bar: Pmax = 0,45 Mpa (4,5 bar)

20m 60 m
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Informacje na temat uktadania przewodéw pradu spawania

5.4
<y

IS

Informacje na temat ukladania przewoddéw pradu spawania

Nieprawidfowo utozone przewody pradu spawania mogq by¢ przyczynq zaktécen (zrywania) fuku!

Przewdd masy i przewéd zespolony zrédet pradu spawania bez ukfadu zajarzania wysoka czestotliwoscia (MIG/MAG)
poprowadzi¢ rownolegle mozliwie na jak najdfuzszym odcinku, $cisle przylegajqco.

Przewdd masy i przewéd zespolony zrédet pradu spawania z uktadem zajarzania wysokgq czestotliwo$cia (TIG) ufozy¢
na dtugim odcinku réwnolegle, z zachowanie odstepu ok. 20 cm, aby zapobiec przeskokom wysokiej czestotliwo$ci.

Zasadniczo zachowa¢ minimalny odstep ok. 20 cm lub wiecej od przewodow innych zrédet pradu spawania, aby

zapobiec wzajemnemu oddziatywaniu.

Zasadniczo nie stosowac wiekszych diugosci przewodéw niz to konieczne. Najlepszy rezultat spawania uzyskuje sie
przy maks. 30 m. (przewdd masy + wigzka przewodow posrednich + przewod palnika).

0 MIG / MAG

9 WIG

t 220 cm

t =20 cm

WIG
MIG / MAG

099-005511-EW507
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Informacje na temat uktadania przewodéw pradu spawania

I="  Dla kazdej spawarki stosowaé osobny przewéd masy do obrabianego przedmiotu!

o 0

Rys. 5- 2

=" Rozwinaé w catosci przewody pradu spawania, przewody zespolone uchwytu spawalniczego oraz zespolone przewody
posrednie. Unikaé petli!

I Zasadniczo nie stosowaé wiekszych diugo$ci przewodéw niz to konieczne.

- 1O

0" Nadmiar kabla utozy¢ w ksztalcie meandra.

7

Rys. 5- 3
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Przytgczenie wigzki przewodéw posrednich

5.5  Przylaczenie wiazki przewodéw posrednich

Poz. Symbol | Opis

1 Zrédto pradu

Przestrzega¢ dokumentaciji systemu!
2 Wiazka przewodow posrednich
3 Pas zabezpieczajacy

Zabezpieczenie przed wyrwaniem zespolonego przewodu posredniego
Ztacze wtykowe, prad spawania zrodta pradu
Podtaczenie pradu pomiedzy zrddiem pradu a podajnikiem drutu

Ztaczka G'4", przylacze gazu ostonowego

Gniazdo 7-stykowe (cyfrowe)
+ do przytaczenia przewodu sterowniczego podajnika drutu

Szybkoziacze (czerwone)
powr6t ptynu chtodzacego
Szybkoztacze (niebieskie)
doptyw plynu chtodzacego

HPOG

+  Wetkna¢ koniec przewodu zespolonego przez zabezpieczenie przed wyrwaniem i przymocowac pasem zabezpieczajacym
jak pokazano na rysunku.

+  Wetkna¢ wtyk przewodu pradu spawania do ,Przytacza pradu spawania” i zabezpieczy¢ obrotem w prawo.

+ Podfaczy¢ nakretke ztaczkowa przewodu gazu ostonowego do ztaczki G¥4".

+  Wetkng¢ wtyk przewodu sterujgcego do 7-stykowego gniazda przytaczeniowego i zabezpieczy¢ nakretkg ztaczkowa (wtyk
mozna wetkna¢ do gniazda tylko w jednym potozeniu).

+  Zaryglowac ztaczki przewoddw wody chtodzacej w odpowiednich szybkoztaczach:

powrGt czerwony do czerwonego szybkoztacza (powr6t chtodziwa), a doptyw niebieski do niebieskiego szybkoztgcza (doptyw
chtodziwa).

099-005511-EWS507 17
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Zasilanie gazem ochronnym

5.6  Zasilanie gazem ochronnym
5.6.1 Ustawianie wydatku gazu ostonowego

Metoda spawania Zalecany wydatek gazu ochronnego

Spawanie metoda MAG Srednica drutu x 11,5 = l/min

Lutowanie metodg MIG Srednica drutu x 11,5 = l/min

Spawanie metodg MIG (aluminium) Srednica drutu x 13,5 = l/min (100 % argon)

TIG Srednica dyszy gazowej w mm odpowiada wydatkowi gazu w /min

Bogate w hel mieszanki gazu wymagaja wigkszego wydatku gazu!
W oparciu o ponizsza tabele nalezy skorygowac w razie potrzeby wydatek gazu:

Gaz ostonowy Wspotczynnik
75% Ar / 25% He 1,14
50% Ar / 50% He 1,35
25% Ar / 75% He 1,75
100% He 3,16

=" Nieprawidlowe ustawienie gazu osfonowego!

»  Zaréwno zbyt mafa jak réwniez zbyt duza ilo$¢ gazu osfonowego moze skutkowa¢ doprowadzeniem powietrza do
jeziorka spawalniczego i tym samym powodowac tworzenie sie porow.
* llo$¢ gazu osfonowego nalezy odpowiednio dopasowa¢ do zadania spawalniczego!

18 099-005511-EW507
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Spawanie metodg MIG/MAG

5.7
5.7.1

IS

Spawanie metoda MIG/MAG

Przytaczenie palnika / uchwytu spawalniczego

Uszkodzenie urzadzenia na skutek nieprawidfowego podfaczenia przewodéw chfodziwa!

W przypadku nieprawidfowego podfaczenia przewoddw chfodziwa lub uzycia uchwytu spawalniczego chtodzonego

gazem obieg chiodziwa zostaje przerwany, co moze skutkowaé uszkodzeniem urzadzenia.

*  Podfaczy¢ prawidfowo wszystkie przewody chtodziwa!

* Rozwinac catkowicie przewdd zespolony oraz przewdd zespolony uchwytu!

* Przestrzega¢ maksymalnej dlugosci przewodu zespolonego > Patrz rozdziat 5.3.2.

* W przypadku uzycia uchwytu spawalniczego chfodzonego gazem zapewnic obieg chfodziwa poprzez zastosowanie
mostka wezowego > Patrz rozdziat 9.

Zlacze centralne jest fabrycznie wyposazone w rurke kapilarng do uchwytu spawalniczego ze spiralg prowadzaca
drutu. W przypadku zastosowania uchwytu spawalniczego z teflonowa prowadnicq drutu, wymagane jest
przezbrojenie!

*  Uchwyt spawalniczy z teflonowg prowadnicq drutu > uzytkowac z tuleja prowadzenia drutu!

o Uchwyt spawalniczy ze spiralg prowadzaca drutu > uzytkowac z rurkg kapilarna!

Odpowiednio do $rednicy i rodzaju drutu elektrodowego w uchwycie spawalniczym nalezy zastosowac albo spirale

prowadzaca drut albo teflonowa prowadnice drutu o odpowiedniej Srednicy wewnetrznej!

Zalecenie:

+ Do spawania twardych, niestopowych elektrod drutowych (stal) nalezy stosowac stalowg spirale prowadzaca drut.

+ Do spawania twardych, wysokostopowych elektrod drutowych (CrNi) nalezy stosowa¢ stalowq spirale prowadzacq
chromowo/niklowa.

+ Do spawania lub lutowania migkkiego drutu elektrodowego, wysokostopowego drutu elektrodowego lub materiatow
aluminiowych nalezy stosowac teflonowa prowadnice drutu.

Przygotowanie do podtaczenia uchwytéw spawalniczych ze spirala prowadzaca:

+  Zigcze centralne sprawdzi€ pod katem prawidtowego osadzenia rurki kapilarnej!

0,6-1,6mm 094-006634-00000
2,0-2,4

mm 094-021470-00000

Rys. 5-5
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Spawanie metodg MIG/MAG

Przygotowanie do podtaczenia uchwytéw spawalniczych z teflonowa prowadnicg drutu:

Rurke kapilarng po stronie podawania drutu przesunaé w kierunku ztgcza centralnego i tam zdjag¢.
Tuleje prowadzenia drutu prowadnicy teflonowej wsunag¢ ze ztacza centralnego.

Wetknag ostroznie wtyk centralny uchwytu spawalniczego z jeszcze zbyt dtuga teflonowg prowadnica drutu do ztacza
centralnego i przykreci¢ nakretka koronkowa,

Teflonowa prowadnice drutu odcig¢ obcinakiem > Patrz rozdziat 9 tuz przed rolkg podawania drutu.
Poluzowa¢ wtyk centralny uchwytu spawalniczego i wyciggnag.

Usung¢ zadziory z odcietego kofica prowadnicy teflonowej i naostrzy¢ ostrzatka do teflonowych prowadnic
drutu > Patrz rozdziat 9.

094-020064-00000

Rys. 5-6
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Poz. Symbol

Opis

Uchwyt spawalniczy

Wiazka przewodow uchwytu spawalniczego

Przytacze uchwytu spawalniczego (ztacze centralne typu Euro lub Dinse)
prad spawania, gaz ochronny i zintegrowany wigcznik palnika

Szybkoztacze (niebieskie)
doptyw plynu chtodzacego

Szybkoziacze (czerwone)
powr6t ptynu chtodzacego

Gniazdo 19-stykowe (analogowe)

do podiaczenia akcesoriow analogowych (zdalne sterowanie, przewod sterowniczy, uchwyt spawalniczy,
itd.)

+  Wetkna¢ wtyk centralny uchwytu spawalniczego do ztacza centralnego i przykrecié nakretkg ztaczkowa,

+  Zaryglowac ztaczki przewoddw wody chtodzacej w odpowiednich szybkoztaczach:
powrdt czerwony do czerwonego szybkoztacza (powr6t chtodziwa), a doptyw niebieski do niebieskiego szybkozigcza (doptyw

chtodziwa).

+  Wtyk przewodu sterujgcego uchwytu spawalniczego wtozy¢ w 19-stykowe gniazdo i zablokowac (tylko uchwyty spawalnicze
MIG/MAG z dodatkowym przewodem sterujacym).

099-005511-EWS507
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Spawanie metodg MIG/MAG

5.7.2 Podawanie drutu
5.7.2.1 Otworzy¢ kapturek ochronny napedu podawania drutu

= Kolejne czynnosci wymagajq otwarcia kapturka ochronnego napedu podawania drutu. Przed rozpoczeciem pracy
nalezy z powrotem zamkna¢ kapturek ochronny.

+  Odryglowa¢ i otworzy¢ kapturek ochronny.
5.7.2.2 Zakiadanie szpuli

/A OSTROZNIE

&~ | Niebezpieczenistwo obrazen na skutek nieprawidtowego zamocowania szpuli drutu.

a\ Nieprawidtowo zamocowana szpula drutu moze poluzowac sie na uchwycie szpuli drutu, spasé i uszkodzi¢
urzadzenie lub zranié osoby.

+  Szpule drutu przymocowac prawidtowo za pomocg radetkowanej nakretki na uchwycie szpuli drutu.

+ Kazdorazowo przed rozpoczeciem pracy sprawdzi¢ poprawno$é¢ zamocowania szpuli drutu.

2" Mozna uzywaé standardowych szpuli trzpieniowych D300. W celu uzycia standaryzowanych szpuli koszykowych (DIN
8559), wymagane jest zafozenie adaptera > Patrz rozdziat 9.

Rys. 5- 8

Poz. Symbol | Opis
1 Bolec ustalajacy
do mocowania szpuli
2 Nakretka radetkowa

do mocowania szpuli

+  Odkreci¢ nakretke radetkowana z trzpienia.
+ Szpule z drutem zamocowac na trzpieniu tak, aby otwor w szpuli pokrywat sie z bolcem ustalajacym.
+  Z powrotem przykreci¢ nakretke radetkowana.
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5.7.2.3 Wymiana rolek podajacych drut

Poz. Symbol | Opis
1 Pokretto
Za pomoca pokretta mocuje sie pataki zamykajace rolek podajnika.
2 Pataki zamykajace
Za pomocg patakéw zamykajacych mocuje sie rolki podajnika.
3 Element dociskowy
Mocowanie elementu zaciskowego i ustawienie docisku.
4 Element zaciskowy
5 Rolka podajnika
patrz tabela przeglad rolek podajnika

+  Obrdci¢ pokretto 0 90° zgodnie z ruchem wskazéwek zegara lub w kierunku przeciwnym (pokretto ulega zablokowaniu).

+  Odchyli¢ pataki zamykajace 0 90° na zewnatrz.

+ Poluzowa¢ elementy dociskowe i odchyli¢ (elementy zaciskowe z rolkami dociskowymi automatycznie odskakujg do gory).
«  Sciagna¢ rolki podajnika z mocowania rolek.

+ Dobra¢ nowe rolki podajnika przestrzegajac tabeli "Przeglad rolek podajnika" i zmontowac z powrotem naped w odwrotnej
kolejnosci.
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e\n;in

=" Niezadowalajgce efekty spawania na skutek nieprawidiowego podawania drutu!
Rolki podajnika muszaq by¢ dopasowane do $rednicy drutu i materiatu. Dla odréznienia rolki podajnika sq oznaczone
kolorami (patrz tabela Przeglad rolek podajnika). W przypadku zastosowania drutu o Srednicy > 1,6 mm nalezy
przezbroié naped do zestawu prowadnic drutu ON WF 2,0-3,2MM EFEED > Patrz rozdziat 10.

Tabela Przeglad rolek podajnika:

Materiat Srednica Kolor Ksztatt rowka
& mm & cal
0,6 023 jasnorézowy
0,8 .030 biaty
0,9/1,0 .035/.040 niebieski
1,2 .045 czerwony
stal 1,4 .052 ) zielony
stal szlachetna jednokolorowy
lutowanie 1,6 .060 czarny
2,0 .080 szary rowek V-ksztaltny
2,4 .095 brazowy
2,8 110 jasnozielony
3.2 125 liliowy
0,8 .030 biaty
0,9/1,0 .035/.040 niebieski
1,2 .045 czerwony
aluminium 16 060 dwukolorowy L 261y
2,0 .080 szary
24 095 brazowy rowek U-ksztattny
2,8 110 jasnozielony
3,2 125 liliowy
0,8 .030 biaty
0,9 .035 niebieski
1,0 .040
12 045 czerwony pomaranczo
drut proszkowy 14 052 dwukolorowy Zielony Wy
16 060 czarny rowek V-ksztattny,
2,0 080 szary frezowany
2,4 .095 brazowy

24
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Budowa i dziatanie
Spawanie metodg MIG/MAG

5.7.2.4 Przewlekanie drutu

b

8

4

/A OSTROZNIE

Niebezpieczenstwo obrazen ze strony ruchomych elementow!

Podajniki drutu posiadaja ruchome elementy, w ktére moga dostaé sie dionie, wiosy, czesci garderoby lub
narzedzia i tym samym spowodowac¢ obrazenia u 0séb!

+ Nie siega¢ w obracajace si¢ lub ruchome elementy oraz czesci napedowe!

+  Pokrywy obudowy oraz pokrywy ochronne muszg pozostawac podczas pracy zamkniete!

Niebezpieczenstwo obrazen na skutek niekontrolowanego wydostania sie drutu spawalniczego!

Drut spawalniczy moze by¢ podawany z duza predkoscia i w przypadku nieprawidtowego lub niepetnego
podawania wydosta¢ sie w niekontrolowany sposéb i zrani¢ osoby!

+ Przed podigczeniem do zasilania zapewni¢ petne podawanie drutu ze szpuli do uchwytu spawalniczego!

« W razie braku zamontowanego uchwytu spawalniczego poluzowac rolki dociskowe podajnika drutu!

« Sprawdza¢ podawanie drutu w regularnych odstepach czasu!

+ Podczas pracy wszystkie pokrywy obudowy oraz klapy ochronne muszg pozostawaé zamkniete!
Niebezpieczenstwo obrazen na skutek wydostania sie drutu spawalniczego z uchwytu!

Drut spawalniczy moze z duza predkoscia wydostac sie z uchwytu spawalniczego i spowodowac obrazenia
czesci ciata jak rowniez twarzy i oczu!

+  Uchwytu spawalniczego nie wolno kierowa¢ w strong wiasnego ciata lub innych oséb!

Nieprawidfowy docisk powoduje zwiekszenie zuzycia rolki podawania drutu!

*  Wyregulowaé docisk za pomocq nakretek zespotu dociskowego w taki sposéb, aby elektroda drutowa byfa
podawana i przeslizgiwafa sie w razie zablokowania szpuli drutu!
* Docisk przednich rolek (patrzac w kierunku podawania) ustawic¢ wiekszy!

Predko$¢ wprowadzania drutu mozna regulowac pfynnie, naciskajac jednoczesnie przycisk wprowadzania drutu i
obracajac pokrettem predkosci drutu. Na lewym wyswietlaczu sterownika urzadzenia prezentowana jest wybrana
predkos$¢ wprowadzania drutu a na prawym aktualny prad silnika napedu podawania drutu.
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Spawanie metodg MIG/MAG

Poz. Symbol | Opis

Drut spawalniczy
Ztaczka wlotowa drutu
Rurka prowadzaca
Nakretka nastawcza

Al —

+ Roztozy¢ wyprostowang wigzke przewodéw uchwytu.
+  Ostroznie odwing¢ drut spawalniczy ze szpuli i wprowadzi¢ w ztgczke wlotowa drutu az do rolek drutu.

+ Nacisna¢ przycisk wprowadzania (drut spawalniczy zostanie przechwycony przez naped i poprowadzony automatycznie az
do wylotu na uchwycie spawalniczym.

[=°  Warunkiem automatycznego wprowadzania jest prawidtowe przygotowanie prowadnicy drutu, w szczegélnosci w
obszarze rurki kapilarnej lub rurki prowadzacej > Patrz rozdziat 5.7.1.

+ Docisk nalezy ustawi¢ osobno dla kazdej strony (wlot drutu/wylot drutu), w zaleznosci od materiatu dodatkowego na
nakretkach nastawczych elementéw dociskowych. Tabela z wartosciami nastawczymi znajduje sie na naklejce w poblizu

napedu drutu:
Wariant 1: pozycja montazowa z lewej strony Wariant 2: pozycja montazowa z prawej strony
mild steel mlld steel mild steel mild steel
3-35 | stainless steel stainless steal | 25 25 | stainless steel stainless steel | 3-35
brazing brazing brazing brazing

aluminium 2-25

flux—cored 25-3

2-25 | aluminium aluminium 1 1 aluminium

25-3 | flux-cored

Fux-cored 2 2 | Aux-cored

Rys. 5- 11

Automatyczne zatrzymanie wprowadzania
Uchwyt spawalniczy podczas procesu wprowadzania przytozy¢ do obrabianego przedmiotu. Drut spawalniczy bedzie
wprowadzany do momentu az dojdzie do obrabianego przedmiotu.
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Spawanie metodg MIG/MAG

5.7.2.5

Ustawienie hamulca szpuli

Poz. | Symbol |0pis

5.7.3
5731

Sruba z tbem walcowym o gniezdzie szesciokatnym

1
‘ Zamocowanie uchwytu szpuli drut i ustawianie hamulca szpuli

+ Dokreca¢ $rube z them walcowym o gniezdzie szesciokatnym (8 mm) w prawo, aby zwiekszy¢ skuteczno$¢ hamowania.

Hamulec szpuli zacisna¢ w takim stopniu, by w przypadku zatrzymania silnika podajnik drutu nie poruszat sie
bezwiadnie ale rowniez aby nie blokowaf podczas pracy!

Uchwyt specjalny MIG/IMAG
Przetaczenie miedzy Push/Pull a napedem posrednim

A\ NIEBEZPIECZENSTWO

Nie przeprowadza¢ samodzielnie napraw i modyfikacji!
6 Celem wykluczenia ryzyka obrazen i uszkodzenia urzadzenia jego naprawy lub modyfikacje moga by¢
wykonywane wytacznie przez wykwalifikowane i kompetentne osoby! Nieupowazniona ingerencja
powoduje utrate gwaranc;ji!

*  Przeprowadzenie napraw zleca¢ wykwalifikowanym osobom (serwisantom)!

5.7.4
=

Kontrola!
Przed ponownym uruchomieniem nalezy bezwzglednie przeprowadzic¢ "przeglad i kontrole podczas eksploatacji” wg
IEC / DIN EN 60974-4 "Urzadzenia do spawania fukowego - przeglady i kontrole podczas eksploatac;ji"!

»  Szczegofowe informacje podane zostaly w standardowej instrukcji eksploatacji spawarki.
Wityczki znajduja sie bezposrednio na plycie M 3.7x.
Wiyk Funkcja

na X24 Praca z uchwytem spawalniczym Push/Pull (ustawienie fabryczne)

na X23 Praca z napedem po$rednim
Wybdr zadania spawalniczego
Wybér zadania spawalniczego lub obsfuga urzqdzenia, patrz odpowiednia instrukcja eksploatacji "Sterownik"
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Spawanie metoda TIG

5.8  Spawanie metoda TIG

Rys. 5- 13
Poz. Symbol | Opis
1 Qz Uchwyt spawalniczy
2 Wiazka przewodéw uchwytu spawalniczego
3 Przytacze uchwytu spawalniczego (ztacze centralne typu Euro lub Dinse)
prad spawania, gaz ochronny i zintegrowany wigcznik palnika
4 G_> Szybkoztacze (niebieskie)
doptyw ptynu chtodzacego
5 _@ Szybkoztacze (czerwone)
powrdt ptynu chtodzacego
6 =mmm |Gniazdo przylaczeniowe, prad spawania ,-"
+ Spawanie metodg TIG: przytacze pradu spawania do uchwytu spawalniczego
7 Zrédio pradu
Przestrzega¢ dokumentaciji systemu!

+  Wetkna¢ wtyk centralny uchwytu spawalniczego do ztacza centralnego i przykreci¢ nakretka ztaczkowa,

+  Wityk pradu spawania uchwytu spawalniczego kombi wetkna¢ do gniazda pradu spawania (-) i zabezpieczy¢ obrotem
w prawo (wytgcznie wariant z oddzielnym przytaczem pradu spawania).
+ Zaryglowa¢ ztaczki przewod6w wody chtodzacej w odpowiednich szybkoztaczach:
powrGt czerwony do czerwonego szybkoztacza (powr6t chtodziwa), a doptyw niebieski do niebieskiego szybkozigcza (doptyw

chodziwa).

5.8.2 Wyboér zadania spawalniczego
5" Wybdr zadania spawalniczego lub obstuga urzadzenia, patrz odpowiednia instrukcja eksploatacji "Sterownik"
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Spawanie elektrodg otulong

5.9  Spawanie elektroda otulong

5.9.1 Wybdér zadania spawalniczego
I5"  Wybor zadania spawalniczego lub obstuga urzadzenia, patrz odpowiednia instrukcja eksploatacji "Sterownik"

5.10 Zdalne sterowanie

I=2°  Gwarancja producenta wygasa w przypadku uszkodzenia urzadzenia na skutek uzycia obcych komponentow!

»  Uzywac wyfacznie komponentéw systemu oraz opcji (zrodef pradu, uchwytéw spawalniczych, uchwytéw elektrod,
przystawek zdalnego sterowania, czesci zamiennych i zuzywalnych etc.) pochodzacych z naszego programu

produkcji!
» Akcesoria podfaczac wylacznie, gdy urzadzenie jest wyfaczone, do odpowiednich gniazd i zabezpieczy¢ przed

odfqczeniem.

I Nalezy przestrzegaé zalecen dokumentacji akcesoriéw!

Rys. 5- 14

Poz. | Symbol |0pis
1 ‘ ] Przystawka zdalnego sterowania

+  Wetkna¢ ztacze wtykowe przystawki zdalnego sterowania w gniazdo przystawki zdalnego sterowania (19-stykowe) podajnika
drutu i zablokowaé przez obrét w prawo.
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Kontrola dostepu

5.11

5.12

IS5y

Kontrola dostepu

W celu zabezpieczenia parametréw spawalniczych zapisanych w pamieci urzadzenia przed niepowotanym lub omytkowym
przestawieniem, mozliwe jest zablokowanie poziomu wprowadzania danych do uktadu sterowania. Stuzy do tego wytgcznik

kluczykowy.

Gdy kluczyk znajduije sie w potozeniu 1 mozna bez ograniczen ustawia¢ wszystkie funkcije i parametry.
Gdy kluczyk znajduje sie w potozeniu 0 niemozliwa jest zmiana nastepujacych funkcji i parametrow:

+  Brak regulacji punktu pracy (moc spawania) w programach 1-15.

+  Brak zmiany sposobu spawania, trybu pracy w programach 1-15.

+ Podczas pracy sterownika mozliwe jest wyswietlanie parametréw spawania, ale nie ich zmiana.

+ Brak przetgczania zadania spawalniczego (mozliwy tryb JOB pakietowych P16).

+  Brak zamian parametréw specjalnych (oprocz P10) - wymagany restart.

Interfejsy do automatyzacji

b

A NIEBEZPIECZENSTWO

Nie przeprowadza¢ samodzielnie napraw i modyfikacji!

Celem wykluczenia ryzyka obrazen i uszkodzenia urzadzenia jego naprawy lub modyfikacje moga by¢
wykonywane wytacznie przez wykwalifikowane i kompetentne osoby! Nieupowazniona ingerencja
powoduje utrate gwaranc;ji!

*  Przeprowadzenie napraw zleca¢ wykwalifikowanym osobom (serwisantom)!

Nieprawidfowe podfaczenie moze skutkowac¢ uszkodzeniem akcesoridw oraz zrédta pradu!

» Akcesoria podfaczac do odpowiednich gniazd i zabezpiecza¢ przed odfgczeniem przy wylaczonym urzadzeniu
spawalniczym.

* Doktadne informacje na ten temat zamieszczono w instrukcji obsfugi poszczegolnych akcesoriéw!

* Akcesoria sq wykrywane przez urzqdzenie automatycznie po wigczeniu zrodfa pradu.
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Interfejsy do automatyzaciji

5.12.1 Gniazdo przystawki zdalnego sterowania, 19-stykowe

)

A I N S T “
t 4
D (= 0-10V -
10K I 10K
|
V I
E (=2 ¢—————— I"?
E ~_ BRT |
(= | I
G |—< otov __ |\ ___ |
l
1
s1 / S2 / S3
P (= CODE DV I
RI__-CoDEUSL ___________ N
S (= BRT
U (= PP-Motor - ,@)
v (= PP-Motor +
—/
Rys. 5- 15
Styk Ksztalt sygnatu | Nazwa
A Wyjscie Przytacze ekranu kabla PE
C Wyijscie Napiecie odniesienia dla potencjometru 10 V (maks. 10 mA)
D Wejscie Warto$¢ zadana napiecia sterujgcego (0 V — 10 V) — predko$¢ podawania drutu
E Wyijscie Potencjat odniesienia (0 V)
FIS Wejscie Moc spawania Start/Stop (S1)
G Wejscie Warto$¢ zadana napiecia sterujgcego (0 V - 10 V) — korekcja dtugosci tuku
K Wejscie Aktywacja wartosci zadanej napiecia sterujacego dla predkosci podawania drutu (S2)
W celu aktywacji poda¢ poda¢ sygnat do potencjatu odniesienia 0 V (styk E)
R Wejscie Aktywacja wartosci zadanej napiecia sterujacego dla korekcji dtugosci tuku (S3)
W celu aktywacji poda¢ podaé sygnat do potencjatu odniesienia 0 V (styk E)
unv Wyjscie Napiecie zasilajgce uchwyt spawalniczy Push/Pull
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Informacje ogolne

6 Konserwacja, pielegnacja i usuwanie
/A NIEBEZPIECZENSTWO
Nieprawidtowa kontrola i konserwacja!

e Czyszczenie, naprawy oraz kontrole urzadzenia moga by¢ wykonywane wytacznie przez wykwalifikowane i
kompetentne osoby! Osoba kompetentna jest specjalista, ktéry w oparciu o swoje wyksztatcenie, wiedze
oraz doswiadczenie jest w stanie rozpozna¢ podczas kontroli zrédet pradu spawania wystepujace
niebezpieczenstwa i ich mozliwe skutki oraz jest w stanie podja¢ odpowiednie srodki bezpieczenstwa.

+ Przeprowadzi¢ wszystkie kontrole podane w kolejnych rozdziatach!
¢ Urzadzenie uruchamia¢ dopiero po pomysinie zakoficzonej kontroli.
> Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!
O|9D-| Czyszczenie urzadzen, nie odtaczonych od sieci zasilajacej, moze staé sie przyczyng powaznych obrazen!
+ QOdfgczy¢ urzadzenie od sieci.
+  Odigczyé wtyk od sieci!
+ Odczeka¢ 4 minuty, az roztadujq sie kondensatory!
Naprawy oraz prace konserwacyjne moga by¢ wykonywane tylko przez wykwalifikowany i autoryzowany personel. W
przeciwnym razie wygasa gwarancja. We wszelkich sprawach zwigzanych z serwisem nalezy zwracac sie do sprzedawcy, ktory
dostarczyt Panstwu urzadzenie. Zwrot wadliwego urzadzenia z tytutu gwarancji moze by¢ dokonany tylko za posrednictwem
Panstwa sprzedawcy. Do wymiany czesci uzywaé tylko oryginalnych czesci zamiennych. Przy zamdwieniu czesci zamiennych
nalezy podac typ urzadzenia, numer seryjny, nr katalogowy urzadzenia, oznaczenie typu oraz nr katalogowy czesci zamiennej.
6.1  Informacje ogdlne
W zalecanych warunkach otoczenia i w normalnych warunkach pracy, urzadzenie w znacznej mierze nie wymaga konserwacji a
potrzebuje jedynie podstawowej pielegnacji.
Aby zapewni¢ prawidtowe funkcjonowanie urzadzenia spawalniczego, nalezy jednak przestrzega¢ pewnych zasad. Odnosza sie
one do opisanego ponizej regularnego czyszczenia i sprawdzania urzadzenia spawalniczego w zaleznosci od stopnia
zZanieczyszczenia w otoczeniu oraz czasu uzytkowania urzadzenia.
6.2  Prace konserwacyjne, okresy
6.2.1 Codzienne prace konserwacyjne
+  Sprawdzi¢ osadzenie wszystkich przytaczy oraz cze$ci zuzywalnych i w razie potrzeby dokrecic.
+ Sprawdzi¢ osadzenie wszystkich ztaczy wtykowych i srubowych oraz czesci zuzywalnych, w razie potrzeby dokrecic.
+ Usuna¢ przywarte odpryski spawalnicze.
+  Czysci¢ regularnie rolki podawania drutu (w zaleznosci od stopnia zabrudzenia).
6.2.1.1 Kontrola wzrokowa
+  Sprawdzi¢ wigzke przewodow i przytacza pradu pod katem uszkodzen zewnetrznych a w razie potrzeby wymieni¢ lub zlecié
naprawe specjalistycznemu personelowi!
+ Przewod sieciowy i jego zabezpieczenie przed wyrwaniem
+ Przewody gazu i uktady zataczajace (zawdr elektromagnetyczny)
+ Pozostaty osprzet, ogolny stan
6.2.1.2 Kontrola sprawnosci
+  Sprawdzi¢ prawidtowe zamocowanie szpuli drutu.
+ Przewody pradu spawania (kontrola osadzenia i zamocowania)
+ Elementy mocujace butle z gazem
+ Uktady sterownicze, sygnalizacyjne, ochronne i regulacyjne (Kontrola dziatania)
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Utylizacja urzadzenia

6.2.2
6.2.2.1

6.2.2.2

6.2.3

6.3

6.3.1

6.4

Comiesieczne prace konserwacyjne

Kontrola wzrokowa

+ Uszkodzenia obudowy (Scianki czotowe, tylne i boczne)

+ Rolki transportowe oraz ich elementy mocujace

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

+  Sprawdzi¢ przewody chtodziwa i przytacza pod katem zanieczyszczen

Kontrola sprawnosci

+ Przefgczniki selekcyjne, urzadzenia sterujace, uktady WYLACZENIA AWARYJINEGO, ukfady redukciji napiecia, lampki
sygnalizacyjne i kontrolne

+ Kontrola osadzenia elementéw podawania drutu (ztaczka wlotowa, rurka prowadzaca drut).

Coroczna kontrola (przeglady i kontrole podczas eksploatacji)

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

Dalsze informacje mozna znalezé w zataczonej broszurze "Warranty registration", jak réwniez w informacjach
poswieconych gwarancji, konserwacji i kontroli zamieszczonych na naszej stronie internetowej pod adresem
www.ewm-group.com!

Nalezy przeprowadzi¢ badanie powtdrne zgodnie z norma IEC 60974-4 ,Ponowny przeglad i kontrola". Oprdcz wymienionych
wyzej przepisow dotyczacych kontroli nalezy przestrzega¢ wtasciwych krajowych przepisow i ustaw.

Utylizacja urzadzenia

Prawidfowe usuwanie!

Urzadzenie zawiera wartosciowe surowce, ktére powinny zosta¢ odzyskane w procesie recyklingu oraz

podzespoly elektroniczne, ktore nalezy zutylizowac.

* Nie usuwacé z odpadami z gospodarstw domowych! -
* Przestrzega¢ obowigzujacych przepisoéw w zakresie utylizacji!

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 koniecznos¢
oddzielnego usuwania.

To urzadzenie z chwilg zakofczenia eksploataciji nalezy poddac¢ recyklingowi lub przekazac¢ do odpowiednich systemdw
rozdzielnego gromadzenia odpaddw.

+ W Niemczech ustawa (Ustawa o wprowadzaniu w obr6t, przyjmowaniu zwrotu i nieszkodliwym dla $rodowiska 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 zdawa¢ zuzyte urzadzenia
z prywatnych gospodarstw domowych.

+ Informacje na temat przekazywania do utylizacji lub zbiérki zuzytych urzadzen mozna uzyska¢ we wiasciwym 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.

Przestrzeganle wymagan dyrektywy RoHS
My, firma EWM AG Miindersbach, potwierdzamy niniejszym, ze wszystkie dostarczone przez nas produkty, objete
postanowieniami dyrektywy RoHS spetniajg wymagania dyrektywy RoHS (dyrektywy 2011/65/EU).
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Usuwanie usterek — lista kontrolna

v

Usuwanie usterek

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

Usuwanie usterek - lista kontrolna

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

Legenda Symbol Opis

V4 Usterka / Przyczyna
% Srodki zaradcze

Btad ptynu chtodzacego / brak przeptywu piynu chiodzacego
» Za staby przeptyw chiodziwa

X Sprawdzi¢ i w razie potrzeby uzupetni¢ poziom chtodziwa
A~ Powietrze w obiegu chtodziwa
® Odpowietrzy¢ obieg ptynu chtodzacego > Patrz rozdziat 7.2

Problemy z podawaniem drutu
~ Zatkana dysza kontaktowa
*® Oczysci¢, spryskaé spawalniczym sprayem ochronnym, a w razie koniecznosci wymienic
A Ustawienie hamulca szpuli > Patrz rozdziat 5.7.2.5
% Sprawdzi¢ ustawienia i razie potrzeby skorygowaé
~ Ustawienie elementéw dociskowych > Patrz rozdziat 5.7.2.4
~® Sprawdzi¢ ustawienia i razie potrzeby skorygowaé
A Zuzyte rolki drutu
X Sprawdzi¢ a w razie koniecznosci wymienic¢
A Brak zasilania silnika posuwu (zareagowat bezpiecznik samoczynny na skutek przecigzenia)
X Naciskajac przycisk wigczy¢ z powrotem wyzwolony bezpiecznik (z tytu zrodta pradu)
A~ Zatamane wigzki przewodow
% Roztozy¢ wyprostowana wigzke przewodow uchwytu
A Rdzen lub spirala prowadzaca drutu zanieczyszczona lub zuzyta
X Wyczysci¢ rdzen lub spirale, wymieni¢ zatamane lub zuzyte rdzenie

Usterki
~ Wszystkie lampki sygnalizacyjne sterownika urzadzenia $wieca sie po wigczeniu
~ Zadne lampki sygnalizacyjne sterownika urzadzenia nie $wieca sie po wiaczeniu
A~ Brak mocy spawania
* Zanik fazy > sprawdzi¢ podtaczenie do zasilania (bezpieczniki)
~ Urzadzenie nie pozwala na ustawienie parametrow
X Blokada wprowadzania, wytaczyé¢ blokade dostepu > Patrz rozdziat 5.11
A~ Problemy z potgczeniami
X Podtaczy¢ przewody sterujace i sprawdzié¢ poprawnos¢ instalaci.
A~ Poluzowane ztacza pradu spawania
% DokreciC przytacza pradu po stronie palnika i / lub obrabianego przedmiotu
X Prawidtowo dokreci¢ dysze pradowa
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Odpowietrzanie obiegu ptynu chtodzgcego

7.2  Odpowietrzanie obiegu ptynu chtodzacego

I5°  Zbiornik chiodziwa i szybkoziacza doplywu i powrotu chiodziwa wystepuja tylko w przypadku urzadzer z chtodzeniem
wodnym.

I Do odpowietrzania uktadu chfodzenia uzywac zawsze niebieskiego przytacza ptynu chtodzacego umieszczonego w
gfebi uktadu chtodzenia (w poblizu zbiornika ptynu chfodzqcego)!
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drive 4X
8 Dane techniczne
I Podana wydajno$¢ oraz gwarancja wytacznie pod warunkiem stosowania oryginalnych czesci zamiennych i

zuzywalnych!

8.1  drive 4X
Napiecie zasilania 42 VAC
maksymalny prad spawania przy 60 % CP 550 A
maksymalny prad spawania przy 100 % CP 430 A
Predko$¢ podawania drutu 0,5 m/min do 25 m/min
Wyposazenie w rolki fabrycznie 1,2 mm (dla drutu stalowego)
Naped 4-rolkowy (37 mm)
Srednica szpuli drutu Znormalizowane szpule drutu do 300 mm
Ztacze uchwytu spawalniczego Ztgcze centralne
Stopien ochrony IP 23
Temperatura otoczenia od -25 °C do +40 °C
Wymiary D x S x Ww mm 660 x 280 x 380
Masa 15,5 kg
Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej A
Wyprodukowano wg norm I[EC 60974-1, -5, -10

ce
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Akcesoria ogoélne

9 Akcesoria

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

9.1  Akcesoria ogdlne

Typ Nazwa Numer artykutu

Mod. 842 Ar/CO2 230bar 30! Reduktor cisnienia z manometrem 394-002910-00030
AK300 Adapter do szpuli koszowej K300 094-001803-00001
HOSE BRIDGE UNI Mostek wezowy 092-007843-00000
SPL Ostrzatka do prowadnic teflonowych 094-010427-00000
HC PL Obcinak do wezy 094-016585-00000

9.2  Przystawka zdalnego sterowania/Przewéd podtaczeniowy i przediuzajacy
9.2.1 Przytacze 7-stykowe

Typ Nazwa Numer artykutu

R40 7POL Zdalne sterowanie, 10 programéw 090-008088-00000
R50 7POL Przystawka zdalnego sterowania, umozliwia ustawienie 090-008776-00000

wszystkich funkcji spawarki bezposrednio w miejscu pracy.
FRV 7POL 0.5 m Kabel potaczeniowy/przediuzajacy 092-000201-00004
FRV7POL 1 m Kabel potaczeniowo-przediuzajacy 092-000201-00002
FRV 7POL5m Kabel potaczeniowy/przediuzajacy 092-000201-00003
FRV7POL 10 m Kabel potaczeniowy/przediuzajacy 092-000201-00000
FRV 7POL 20 m Kabel potaczeniowy/przediuzajacy 092-000201-00001
FRV 7POL 25M Kabel potaczeniowy/przediuzajacy 092-000201-00007
9.2.2 Przytacze 19-stykowe

Typ Nazwa Numer artykutu

R10 19POL Zdalne sterowanie 090-008087-00000
RG10 19POL 5M Przystawka zdalnego sterowania, ustawienie predkosci 090-008108-00000

podawania drutu, korekcja napiecia spawania
R20 19POL Zdalne sterowanie przetgczaniem programéw 090-008263-00000
PHOENIX RF11 19POL 5M Nozna przystawka zdalnego sterowania do PHOENIX EXPERT | 094-008196-00000
RA5 19POL 5M Kabel potaczeniowy np. do przystawki zdalnego sterowania 092-001470-00005
RA10 19POL 10M Kabel potaczeniowy np. do przystawki zdalnego sterowania 092-001470-00010
RA20 19POL 20M Kabel potaczeniowy np. do przystawki zdalnego sterowania 092-001470-00020
RV5M19 19POL 5M Przewéd przediuzajacy 092-000857-00000
RV5M19 19POL 10M Przewod przediuzajacy 092-000857-00010
RV5M19 19POL 15M Przewéd przediuzajacy 092-000857-00015
RV5M19 19POL 20M Przewod przediuzajacy 092-000857-00020
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Opcje
9.3  Opcje
Typ Nazwa Numer artykutu
ON PDM drive 4X Przezroczysta szyba ochronna do sterownika urzadzenia 092-002987-00000
ON GK drive 4X Ptozy metalowe do drive 4X i drive 4 Basic 092-003030-00000
ON WAK drive 4X Zestaw montazowy kot do drive 4X 092-002844-00000

ON PS EXT drive 4X

Zestaw dozbrojeniowy: Przedtuzenie trzpienia obrotowego, do
mocowania drive 4X / drive 4 Basic z zestawem kot ON WAK

092-002871-00000

ON RFAK drive 4X N&zki gumowe do drive 4X 092-002845-00000

ON CC drive 4X Przezroczysta pokrywa do ochrony catego sterownika 092-002834-00000
urzadzenia do drive 4X

ON TS drive 4X Mocowanie uchwytu spawalniczego do drive 4X 092-002836-00000

ON CMF drive 4X Zaczep do dzwigu do drive 4X 092-002833-00000

ON TCC drive 4X Pokrywa san transportowych do drive 4X 092-002835-00000

ON CONNECTOR drive 4X Przytacze do podawania drutu z beczki 092-002842-00000
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Czesci zuzywalne

Rolki transportowe do drutu

10
ISy

10.1
10.1.1

Czesci zuzywalne

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

* Uzywaé wylacznie komponentéw systemu oraz opcji (zrodef pradu, uchwytéw spawalniczych, uchwytéw elektrod,
przystawek zdalnego sterowania, cze$ci zamiennych i zuzywalnych etc.) pochodzacych z naszego programu

produkgji!

* Akcesoria podfaczac wylqcznie, gdy urzadzenie jest wytaczone, do odpowiednich gniazd i zabezpieczyé¢ przed

odfqczeniem.

Rolki transportowe do drutu

Rolki transportowe do drutéw stalowe

Typ Nazwa Numer artykutu

FE 4R 0.6 MM/0.023 INCH LIGHT | Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V-ksztattny | 092-002770-00006

PINK do stali, stali szlachetnej oraz do lutowania

FE 4R 0.8 MM/0.03 INCH WHITE Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V-ksztattny | 092-002770-00008
do stali, stali szlachetnej oraz do lutowania

FE 4R 1,0 MM/0.04 INCH BLUE Zestaw rolek napgdowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V-ksztattny | 092-002770-00010
do stali, stali szlachetnej oraz do lutowania

FE 4R 1.2 MM/0.045 INCH RED Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V-ksztattny | 092-002770-00012
do stali, stali szlachetnej oraz do lutowania

FE 4R 1.4 MM/0.052 INCH GREEN | Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V-ksztattny | 092-002770-00014
do stali, stali szlachetnej oraz do lutowania

FE 4R 1.6 MM/0.06 INCH BLACK Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V-ksztattny | 092-002770-00016
do stali, stali szlachetnej oraz do lutowania

FE 4R 2.0 MM/0.08 INCH GREY Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V-ksztattny | 092-002770-00020
do stali, stali szlachetnej oraz do lutowania

FE 4R 2.4 MM/0.095 INCH BROWN | Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V-ksztattny | 092-002770-00024
do stali, stali szlachetnej oraz do lutowania

FE 4R 2.8 MM/0.11 INCH LIGHT Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V-ksztattny | 092-002770-00028

GREEN do stali, stali szlachetnej oraz do lutowania

FE 4R 3.2 MM/0.12 INCH VIOLET | Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V-ksztattny | 092-002770-00032

do stali, stali szlachetnej oraz do lutowania
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Rolki transportowe do drutu
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10.1.2 Rolki transportowe do drutéw aluminium

Typ Nazwa Numer artykutu
AL 4R 0.8 MM/0.03 INCH WHITE Zestaw rolek napedowych, 37 mm, do aluminium 092-002771-00008
AL 4R 1.0 MM/0.04 INCH BLUE Zestaw rolek napedowych, 37 mm, do aluminium 092-002771-00010
AL 4R 1.2 MM/0.045 INCH RED Zestaw rolek napedowych, 37 mm, do aluminium 092-002771-00012
AL 4R 1.6 MM/0.06 INCH BLACK Zestaw rolek napedowych, 37 mm, do aluminium 092-002771-00016
AL 4R 2.0 MM/0.08 INCH Zestaw rolek napedowych, 37 mm, do aluminium 092-002771-00020
GREY/YELLOW
AL 4R 2.4 MM/0.095 INCH Zestaw rolek napedowych, 37 mm, do aluminium 092-002771-00024
BROWN/YELLOW
AL 4R 2.8 MM/0.110 INCH LIGHT | Zestaw rolek napedowych, 37 mm, do aluminium 092-002771-00028
GREEN/YELLOW
AL 4R 3.2 MM/0.125 INCH Zestaw rolek napedowych, 37 mm, do aluminium 092-002771-00032
VIOLET/YELLOW
10.1.3 Rolki transportowe do drutéw proszkowych
Typ Nazwa Numer artykutu
FUEL 4R 0.8 MM/0.03 INCH Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V- 092-002848-00008
WHITE/ORANGE ksztaltny/radetko do drutu proszkowego
FUEL 4R 1.0 MM/0.04 INCH Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V- 092-002848-00010
BLUE/ORANGE ksztaltny/radetko do drutu proszkowego
FUEL 4R 1.2 MM/0.045 INCH Zestaw rolek napgdowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V- 092-002848-00012
RED/ORANGE ksztaltny/radetko do drutu proszkowego
FUEL 4R 1.4 MM/0.052 INCH Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V- 092-002848-00014
GREEN/ORANGE ksztaltny/radetko do drutu proszkowego
FUEL 4R 1.6 MM/0.06 INCH Zestaw rolek napgdowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V- 092-002848-00016
BLACK/ORANGE ksztaltny/radetko do drutu proszkowego
FUEL 4R 2.0 MM/0.08 INCH Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V- 092-002848-00020
GREY/ORANGE ksztaltny/radetko do drutu proszkowego
FUEL 4R 2.4 MM/0.095 INCH Zestaw rolek napgdowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V- 092-002848-00024
BROWN/ORANGE ksztaltny/radetko do drutu proszkowego
10.1.4 Prowadnica drutu
Typ Nazwa Numer artykutu
SET DRAHTFUERUNG Zestaw prowadnic drutu 092-002774-00000
ON WF 2,0-3,2MM EFEED Opcja dozbrojenia, prowadnica do drutu 2,0-3,2 mm, naped 092-019404-00000
eFeed
SET IG 4x4 1.6mm BL Zestaw ztgczek wlotowych drutu 092-002780-00000
GUIDE TUBE L105 Rurka prowadzaca 094-006051-00000
CAPTUB L108 D1,6 Kapilara 094-006634-00000
CAPTUB L105 D2,0/2,4 Kapilara 094-021470-00000
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11  Zatacznik A
11.1 Oddziaty firmy EWM

Headquarters Technology centre

EWM AG EWM AG

Dr. Glinter-Henle-Stral3e 8 ForststraBe 7-13

56271 Miundersbach - Germany 56271 Miindersbach - Germany

Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -244 Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -144
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

% O Production, Sales and Service

EWM AG

Dr. Glinter-Henle-Stral3e 8

56271 Miindersbach - Germany

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

EWM HIGH TECHNOLOGY (Kunshan) Ltd.

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

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

Q) sales and Service Germany

EWM AG

Sales and Technology Centre

Griinauer Fenn 4

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

EWM AG

Rudolf-Winkel-Stral3e 7-9

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

EWM AG

DieselstraBe 9b

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

EWM AG

August-Horch-Stral8e 13a

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

EWM AG

Eiserfelder Stra3e 300

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

O Sales and Service International

EWM HIGH TECHNOLOGY (Kunshan) Ltd.

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

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

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Wiesenstrale 27b

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

(@ Liaison office Turkey

EWM AG Tiirkiye Irtibat Biirosu

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

Tel.: +90 21249432 19

www.ewm-istanbul.com.tr - inffo@ewme-istanbul.com.tr

0 Branches

(A Liaison office

{} Plants

EWM HIGHTEC WELDING s.r.0.

9.kvétna 718/31

407 53 lJitikov - Czech Republic

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

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Technology and mechanisation Centre

Daimlerstr. 4-6

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

EWM SchweiBtechnik Handels GmbH
Karlsdorfer Stra3e 43

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

EWM SchweiBtechnik Handels GmbH
HeinkelstraBe 8

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

EWM HIGHTEC WELDING UK Ltd.

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

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

256 01 Benedov u Prahy - Czech Republic

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

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

® More than 400 EWM sales partners worldwide
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