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Informacje ogolne

OSTROZNIE

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

+  Przeczyta¢ instrukcje obstugi wszystkich komponentdw systemu!

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

+ W razie potrzeby postawi¢ wymdg ztozenia wtasnorecznego podpisu.

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

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

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

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

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

Przedruk, rowniez czesciowy, tylko za pisemnym zezwoleniem.

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

A NIEBEZPIECZENSTWO

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

ciezkich obrazen lub $mierci 0s6b.

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

+ Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

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

obrazen lub $mierci oséb.

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

+ Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

/\ OSTROZNIE

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

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

+ Na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

OSTROZNIE

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

zniszczenia produktu.

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

+ Na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

Szczegolne informacie techniczne, ktore musza byé przestrzegane przez uzytkownika.

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

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

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

099-008231-EWMO7 5
30.04.2012
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Objasnienie symboli

2.2 Objasnienie symboli

Symbol Opis
' Nacisnaé
k Nie naciskaé

@9 Obrocié

0
ﬁ Iﬂ‘ Przefaczyé
Wylaczyé urzadzenie
Whaczy¢ urzadzenie

6

ENTER

ENTER (wej$cie w menu)

NAVIGATION

NAVIGATION (nawigacja w menu)

EXIT

EXIT (wyj$cie z menu)

4s

D

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

—f fm

Przerwanie prezentacji menu (mozliwo$é dalszych ustawien)

i

Narzedzie nie jest konieczne / nie uzywaé

I

Narzedzie jest konieczne / uzy¢

099-008231-EWMO07
30.04.2012



ewn

Zasady bezpieczenstwa

Informacje ogoine

2.3 Informacje ogolne

A NIEBEZPIECZENSTWO

>

P>

®

Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!

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

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

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

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

+  Przewody potaczeniowe i przytacza nie moga by¢ uszkodzone!

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

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

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

» Zakfadac wytacznie suchg odziez ochronng!

»  Odczeka¢ 4 minuty, az roztadujq sie kondensatory!

Pola elektromagnetyczne!

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

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

¢+ Rozwija¢ catkowicie przewody spawalnicze!

+  Czute na zaktcenia urzadzenia i uktady odpowiednio zaekranowac!

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

Waznos$¢ dokumentu!

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

zastosowanego zrodia pradu (urzadzenie spawalnicze)!

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

>

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

+  PrzeczytaC uwaznie zasady bezpieczenstwa zamieszczone w niniejszej instrukcji!

+ Stosowac sig do krajowych przepiséw o zapobieganiu nieszczesliwym wypadkom!

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

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

099-008231-EWMO7
30.04.2012
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/\ OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen wskutek dziatania promieniowania lub goracal!

Promieniowanie fuku dziata szkodliwe na na oczy i skre.

Kontakt z rozgrzanym spawanym materiatem oraz iskrami grozi poparzeniem.

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

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

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

Zagrozenia w przypadku uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem!

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

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

ponosi odpowiedzialnosci!

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

* Nie dokonywa¢ zmian i przerébek w urzadzeniu!

/\ OSTROZNIE

Obciazenie hatasem!

Halas przekraczajacy 70dBA moze spowodowaé trwate uszkodzenie stuchul!

+  Stosowa¢ odpowiednie ochronniki stuchul

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

OSTROZNIE

Powinnosci uzytkownikal

Podczas uzytkowania urzadzenia nalezy przestrzegaé obowiazujacych krajowych dyrektyw i przepisow!

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

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

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

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

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

* Regularna kontrola urzadzenia wg IEC 60974-4.

Uszkodzenia na skutek uzycia obcych komponentéw!

Gwarancja producenta wygasa w przypadku uszkodzenia urzadzenia na skutek uzycia obcych

komponentow!

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

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

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

099-008231-EWMO07
30.04.2012



e\A;f'n Zasady bezpieczenstwa

Transport

2.4  Transport
/\ OSTROZNIE
B\ Uszkodzenia w wyniku nie odtaczonych przewodow zasilajacych!
Podczas transportu nie odtagczone przewody zasilajace (przewody sieciowe, sterujace) moga stanowié
zrodto zagrozen, np. przewrdcié podiaczone urzadzenie i spowodowaé obrazenia 0s6b!
+  Odtaczy¢ przewody zasilajace!
2.4.1  Zakres dostawy
Zestaw przed wysytka jest doktadnie sprawdzany i pakowany, jednakze nie mozna wykluczy¢ uszkodzen podczas transportu.
Kontrola dostawy
+  Sprawdzi¢ kompletno$¢ dostawy w oparciu o list przewozowy!
W przypadku uszkodzonego opakowania
+  Sprawdzi¢ dostawe pod katem uszkodzen (kontrola wzrokowa)!
W przypadku wad
Jezeli dostarczony towar zostat uszkodzony:
+ Nalezy natychmiast skontaktowa¢ sie ze spedytorem!
+ Nalezy zachowa¢ opakowanie (ze wzgledu na ewentualng kontrole przez spedytora lub celem wysytki zwrotne)).
Opakowanie do wysytki zwrotnej
W miare mozliwo$ci uzy¢ oryginalnego opakowania i oryginalnego materiatu opakowania. W przypadku pytan co do opakowania
i zabezpieczenia transportu nalezy skonsultowac sie z dostawca.
2.5  Warunki otoczenia
OSTROZNIE
Uszkodzenie urzadzenia w wyniku zabrudzen!
Nietypowe ilosci pytu, kwasow, gazéw lub substancji powodujacych korozje moga uszkodzié urzadzenie.
¢ Unika¢ duzych ilosci dymu, oparéw, pary olejowej oraz pytu ze szlifowania!
+ Unika¢ powietrza z zawarto$cig soli (powietrza morskiego)!
2.5.1 Podczas pracy
Zakres temperatur powietrza otoczenia:
+ -10°Cdo+40°C
Wzgledna wilgotnosé powietrza:
+ do50% przy 40 °C
+ do90% przy 20 °C
2.5.2 Transport i sktadowanie
Sktadowanie w zamknigtych pomieszczeniach, zakres temperatur powietrza otoczenia:
¢ -25°Cdo+55°C
Wzgledna wilgotno$é powietrza
+ do90% przy 20 °C
099-008231-EWM07 9

30.04.2012



Zasady bezpieczenstwa ev\ﬁ‘r)
Spawanie plazmowe

2.6  Spawanie plazmowe
2.6.1 Promieniowanie ultrafioletowe

Niebezpieczenstwo obrazen wskutek dziatania promieniowania lub goraca!
‘ Promieniowanie fuku dziata szkodliwe na na oczy i skore.

Kontakt z rozgrzanym spawanym materiatem oraz iskrami grozi poparzeniem.

+ Stosowac¢ tarcze spawalniczg lub przytbice spawalniczg o wystarczajacym stopniu ochrony (zaleznie od
zastosowania)!

+ Zakfada¢ suchg odziez ochronng (np. przytbice spawalniczg, rekawice ochronne, etc.) zgodnie z wiasciwymi
przepisami obowigzujacymi w danym krajul

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

Prad spawania Filtr do ochrony oczu

<1A Stopien 5
1do25A Stopien 6
25do5A Stopien 7
5do10A Stopien 8
10do15A Stopien 9

>15A Stopien 10

10 099-008231-EWM07

30.04.2012



EV\;;‘)‘I Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Informacje ogoine

3 Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem
3.1 Informacje ogolne
/\ OSTRZEZENIE
Zagrozenia w przypadku uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem!

W przypadku uzycia niezgodnie z przeznaczeniem ze strony urzadzenia moga pojawié sie zagrozenia dla
ludzi, zwierzat oraz przedmiotéw materialnych. Za wszelkie szkody wynikle z takiej sytuacji producent nie
ponosi odpowiedzialnosci!

+ Urzadzenie uzytkowa¢ zgodnie z przeznaczeniem i wytacznie przez przeszkolony lub wykwalifikowany
personel!
+ Nie dokonywa¢ zmian i przerébek w urzadzeniu!
3.2  Zakres zastosowania
Uchwyty do spawania plazmowego sg przeznaczone wytgcznie do uzytku komercyjnego lub przemystowego przez
wykwalifikowany specjalistyczny personel. Nalezy przestrzega¢ przy tym wszystkich podanych w niniejszej instrukcji eksploatacii
technicznych warunkdw ramowych oraz wiasciwych przepisow bezpieczenstwa. W poszczegdlnych przypadkach, np. w razie
szczegOlnie silnego zwrotnego promieniowania ciepinego, moga by¢ konieczne dodatkowe $rodki, aby zapobiec uszkodzeniom
uchwytu spawalniczego badz usterkom. Ustalenie potrzeb i wdrozenie wtasciwych srodkow pomocniczych lezy w gestii
uzytkownika.
Uchwyty spawalnicze wolno uzytkowa¢ stosujac wytacznie oryginalne czesci zamienne i zuzywalne. Uzycie niedopuszczonych
przez nas czesci skutkuje utratg gwarancii!
Za szkody powstate na skutek nieprawidtowej obstugi, niedostatecznego chtodzenia, przecigzenia badz tez zlekcewazenia lub
nieprawidtowo przeprowadzonej konserwacji oraz za czesci zuzywalne producent nie ponosi odpowiedzialnosci.
099-008231-EWM07 11
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Obowigzujaca dokumentacja

3.3
3.3.1

3.3.2

3.3.3

3.34

Obowiazujaca dokumentacja
Gwarancja

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

Deklaracja zgodnosci
c Urzadzenie pod wzgledem koncepcji oraz konstrukcji spetnia wymagania nastepujacych dyrektyw i norm
WE:
+  Dyrektywa niskonapieciowa WE (2006/95/WE),
+ Dyrektywa dotyczaca kompatybilnosci elektromagnetycznej WE (2004/108/WE),
W przypadku nieprzestrzegania okreséw przegladow, dokonywania niedozwolonych zmian, nieprawidtowych napraw i / lub
niedozwolonych modyfikacii, na ktére nie uzyskano wyraznej zgody producenta, niniejsza deklaracja traci swojg waznos¢.
Deklaracja zgodnos$ci w oryginale zostata dotaczona do urzadzenia.

Spawanie w srodowisku o podwyzszonym niebezpieczenstwie elektrycznym
S Zgodnie z normami IEC / DIN EN 60974, VDE 0544 urzadzenia moga by¢ eksploatowane w $rodowisku z

podwyzszonym niebezpieczenstwem elektrycznym.

Dokumentacja serwisowa (czes$ci zamienne)

A NIEBEZPIECZENSTWO

Nie przeprowadzaé¢ samodzielnie napraw i modyfikacji!
Celem wykluczenia ryzyka obrazen i uszkodzenia urzadzenia jego naprawy lub modyfikacje moga byé

wykonywane wylacznie przez wykwalifikowane i kompetentne osoby!
Nieupowazniona ingerencja powoduije utrate gwarancji!
+ Przeprowadzenie napraw zleca¢ wykwalifikowanym osobom (serwisantom)!

Czesci zamienne mozna zaméwi¢ u wiasciwego dystrybutora.

12
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PWH 100
4 Skrdcony opis urzadzenia
4.1  PWH 100
Rys. 4-1

Poz. | Symbol |Opis

1 Rekojesé

2 Wiacznik palnika

3 Zatyczka uchwytu

4 Obudowa zacisku

5 Dysza gazu

6 Elektroda wolframowa
4.2 PWH 150

Rys. 4-2

Poz. | Symbol |Opis

1 Rekojesé

2 Wiacznik palnika

3 Zatyczka uchwytu

4 Dysza gazu

5 Elektroda wolframowa
099-008231-EWM07 13
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4.3  PWH 150 HCW

Rys. 4-3
Poz. Symbol | Opis
1 Rekojesé
2 Przycisk pradu
3 Zatyczka uchwytu
4 Dysza gazu
5 Elektroda wolframowa
6 Rurka kapilarna
ok. 27°, do dtugich dysz plazmowych i maks. odchylenia gtowicy uchwytu + 12°
ok. 36°, do standardowych dysz plazmowych lub dysz plazmowych pradu przemiennego oraz o biegunie
dodatnim  jak réwniez dtugich dysz plazmowych o odchyleniu gtowicy uchwytu w zakresie £ 12° i 22°
7 Teflonowa prowadnica drutu
8 Nakretka blokujaca
9 Przycisk drutu
10 Dysza podawania drutu
@ 0,8 mm, otwor @ 0,9 mm
@ 1,0 mm, otwor @ 1,1 mm
@ 1,2 mm, otwor @ 1,3 mm
@ 1,6 mm, otwor @ 1,7 mm
11 Teflonowa prowadnica drutu
12 Rurka wspornikowa
13 Dysza wlotowa drutu
14 Zatyczka tulejki gwintowanej
14 099-008231-EWMO07
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Skrécony opis urzadzenia

PWM 150
4.4  PWM 150
Rys. 4-4

Poz. Symbol | Opis

1 Rekojesé

2 Zatyczka uchwytu

3 Dysza gazu

4 Elektroda wolframowa
099-008231-EWMO7 15
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PWM 150-ROB-20

4.5

PWM 150-ROB-20°

Poz.

o

Symbol

g &

@/

Rys. 4-5
Opis

Przytacze gazowe

Przytacze wody

Rekojesé

Zatyczka uchwytu

Dysza gazu

Elektroda wolframowa

~N|ojlo|lb W IN|FE

Rurka kapilarna

ok. 27°, do dtugich dysz plazmowych i maks. odchylenia gtowicy uchwytu + 12°

ok. 36°, do standardowych dysz plazmowych lub dysz plazmowych pradu przemiennego oraz o bhiegunie
dodatnim  jak rowniez dtugich dysz plazmowych o odchyleniu gtowicy uchwytu w zakresie + 12° i 22°

Dysza podawania drutu

@ 0,8 mm, otwér @ 0,9 mm
@ 1,0 mm, otwor @ 1,1 mm
@ 1,2 mm, otwor @ 1,3 mm
@ 1,6 mm, otwor @ 1,7 mm

Teflonowa prowadnica drutu

10

Rurka wspornikowa

11

Dysza wlotowa drutu

12

Zatyczka tulejki gwintowanej

16
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5 Budowa i dziatanie

m€= Dokonujac podtaczenia przestrzega¢ dokumentacji pozostatych komponentéw systemu!

5.1 Informacje ogolne

/\ OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!
Dotkniecie elementéw pod napieciem, np. gniazda pradu spawania, grozi $§miertelnym wypadkiem!

Przestrzega¢ zasad bezpieczenstwa zamieszczonych na pierwszych stronach instrukciji eksploatacii!

+ Uruchomienia urzadzenia moga podejmowac sie wytacznie osoby, ktére posiadaja odpowiednie kwalifikacje w
zakresie urzadzen do spawania tukowego!

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

/\ OSTROZNIE

Izolacja spawacza tukowego przed napieciem spawania!

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

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

przypadku dotkniecia sprzetu pod niskim napieciem mozna sie 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 odkfada¢ na izolowane podtoze!

>

Niebezpieczenstwo poparzenia przy przytaczu pradu spawania!

Z powodu niezablokowanych pofaczen pradu spawania moze dochodzi¢ do nagrzewania sie przytaczy oraz
przewoddw i ich dotkniecie moze powodowaé poparzenia!

+ Codzienne sprawdzac potaczenia pradu spawania i w razie konieczno$ci zablokowac je obracajac w prawo.

Niebezpieczenstwo obrazen ze strony ruchomych elementéw!

Podajniki drutu posiadaja ruchome elementy, w ktére moga dostac sie dtonie, wiosy, czesci garderoby lub
narzedzia i tym samym spowodowa¢ obrazenia u 0sob!

* Nie siega¢ w obracajgce sie lub ruchome elementy oraz czesci napedowe!

+  Pokrywy obudowy muszg pozostawa¢ podczas pracy zamkniete!

B> P

Niebezpieczenstwo obrazen na skutek niekontrolowanego wydostania sie drutu spawalniczego!

Drut spawalniczy moze by¢ podawany z duza predkoscia i w przypadku nieprawidtowego lub niepetnego
podawania wydostag sie w niekontrolowany sposéb i zranié¢ 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 muszg pozostawa¢ zamkniete!

p>

Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!

Jesli spawanie bedzie prowadzone przy zastosowaniu rznych metod i palnik oraz uchwyt elektrody

podiaczony jest do urzadzenia, to wszystkie przewody beda znajdowaty sie jednoczes$nie 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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OSTROZNIE

Uszkodzenia na skutek nieprawidtowego podiaczenia!

Nieprawidtowe podiaczenie moze skutkowaé uszkodzeniem akcesoriéw oraz zrddta pradu!

+ Akcesoria podtgczaé do odpowiednich gniazd i zabezpieczac przed odtgczeniem przy wytaczonym urzadzeniu
spawalniczym.

+ Dokfadne informacje na ten temat zamieszczono w instrukcji obstugi poszczegolnych akcesoriow!

+ Akcesoria sa wykrywane przez urzadzenie automatycznie po wigczeniu zrodta pradu.

Konieczno$é stosowania zaslepek ochronnych!

Zaslepki ochronne chronia gniazda przytaczeniowe i tym samym urzadzenie przed uszkodzeniami i
zanieczyszczeniami.

+ Jezeli do gniazda nie zostaty podtgaczone akcesoria to nalezy je zabezpieczy¢ zaslepka ochronna,

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

18
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Elementy uchwytu spawalniczego

5.2

Elementy uchwytu spawalniczego

Poz.

Symbol

PWH 100

FYTLIT T, T RRERT

Rys. 5- 1

PWH/PWM 150

dddddd " & b

Zatyczka uchwytu

O-ring

Obudowa zacisku

O-ring

Zacisk

Elektroda wolframowa

Korpus uchwytu

Uszczelka dyszy gazowej

Ol N[O |B|lW|IN |-

Whktadka zasilania gazem

[
o

Dysza plazmowa

[EEN
[EEN

Soczewka gazowa

[EEN
N

Dysza gazu ostonowego

099-008231-EWMO07
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521

5.2.2

5.2.3

524

Korpus uchwytu
Odprowadzajgca ciepto powierzchnia stozka w gtowicy uchwytu spawalniczego spetnia role powierzchni mocujgcej i gniazda
centrujacego dla dyszy plazmowej.

Dysza plazmowa
Dysza gazu ostonowego i soczewka gazowa spetniajg role nakretki mocujacej dla dyszy gazu plazmowego.
Soczewke gazowa W razie zanieczyszczenia lub potrzeby dopasowania do zadania spawalniczego mozna wymienic.

Poprzez prawidtowe potaczenie soczewki gazowej i dyszy gazu ostonowego juz przy nieduzym wydatku gazu uzyskuije sie dobrg
ochrone gazem ostonowym.

Dostepne sg dysze standardowe, dtugie i katowe.
Dzieki bezgwintowemu mocowaniu dyszy katowe mozna wtozy¢ w uchwyt spawalniczy w dowolnej pozyci.

& Korekcja pozycji uchwytu spawalniczego po wymianie dyszy w przypadku dysz katowych bez gwintu
mocujacego nie jest konieczna.

Osadzenie elektrody w PWH 100

Elektroda jest trzymana przez zacisk w obudowie zacisku.

Obracajac obudowa zacisku mozna zmieni¢ pozycje elektrody.

Sposob wymiany elektrody patrz rozdziat - Rozktadanie i sktadanie PWH 100.

Osadzenie elektrody w PWH / PWM 150
Elektroda jest trzymana w zatyczce uchwytu.
Sposbb wymiany elektrody patrz rozdziat - Rozktadanie i sktadanie PWH/PWM 150.

20
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Rozktadanie i sktadanie PWH 100

5.3 Rozktadanie i sktadanie PWH 100
/\ OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo poparzenia i porazenia pradem elektrycznym na konicéwce palnika!

Koncowka palnika oraz ptyn chtodzacy (przy wykonaniu chtodzonym woda) znacznie sie nagrzewaja
podczas spawania.
Podczas obracania lub wymiany koncowki palnika wystepuje zagrozenie porazenia pradem elektrycznym lub
kontaktu z goracymi elementami.
+  Wylgczyé zrodio pradu spawania i odczeka¢ do wystygnigcia uchwytu spawalniczego.
+ Nosi¢ suchy, nieuszkodzony sprzet ochronny (obuwie z gumowa podeszwa/ochronne rekawice spawalnicze ze

skory bez nitow i klamer)!

5.3.1 Wymiana elektrody

Lo Lddd ]

Rys. 5- 2
Poz. Symbol | Opis
Zatyczka uchwytu
Korpus uchwytu
Uszczelka dyszy gazowej

Elektroda wolframowa

Wkiadka zasilania gazem

Dysza plazmowa

Soczewka gazowa

O |I N[O B |W N |-

Dysza gazu ostonowego

099-008231-EWMO07 271
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5.3.1.1 Demontaz elektrody

& Wymiana uszczelki dyszy gazu jest konieczna jedynie w przypadku uszkodzenia lub w ramach konserwacji!

Odkreci¢ dysze gazu ostonowego.
Wyja¢ soczewke gazowa z dyszy gazu ostonowego.

Sprawdzi¢ stan uszczelki dyszy gazowe;j.
W razie potrzeby wymienic.

Wyja¢ dysze plazmowg ze stozka mocujgcego w gtowicy uchwytu spawalniczego.

Odkreci¢ dysze, poprzez lekkie obrdcenie (ewent. za pomoca kleszczy), ze stozka mocujacego.
Wyja¢ wktadke zasilania gazem z dyszy plazmowe;j.

Poluzowa¢ zatyczke uchwytu.

Zatyczki uchwytu nie wykreca¢ catkowicie!!

Wyjag elektrode z uchwytu spawalniczego.

5.3.1.2 Montaz elektrody PWH 100

Elektrode wtozy¢ od dotu w uchwyt spawalniczy.

Dokreci¢ zatyczke uchwytu.

Ustawi€ pozycije elektrody (patrz rozdz. — Ustawienie pozycji elektrody PWH 100).

Sprawdzi¢ soczewke gazowa, stozek mocujacy i dysze plazmowg pod katem prawidtowego stanu,
zanieczyszczen i ciat obcych.
W razie koniecznosci wyczysci¢ elementy.

Nie uszkodzi¢ stozka podczas czyszczenial

Whozy¢ soczewke gazowa w dysze gazu ostonowego.

Zwrdci¢ uwage, czy soczewka gazowa prawidtowo przylega!
Soczewka gazowa musi da¢ si¢ lekko poruszy¢!

Wsuna¢ wkfadke zasilania gazem w dysze plazmowa,

Whozy¢ dysze plazmowa w stozek soczewki gazowej.

Zatozy¢ dysze gazu ostonowego na elektrode.

Przykreci¢ dysze gazu ostonowego do uchwytu spawalniczego.

Sprawdzi¢ osadzenie dyszy plazmowej (palcami) w uchwycie spawalniczym.

OSTROZNIE

Uszkodzenie urzadzenia na skutek niekompletnego montazu uchwytu spawalniczego!
Niekompletny montaz moze skutkowaé uszkodzeniem uchwytu spawalniczego.

+ Przeprowadza¢ zawsze kompletny montaz uchwytu spawalniczego.

22
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Rozktadanie i sktadanie PWH 100

5.3.2 Demontaz PWH 100

4 dbhd

Rys. 5-3

Poz. Symbol | Opis
Zatyczka uchwytu

O-ring

Obudowa zacisku

O-ring

Zacisk
Korpus uchwytu
Uszczelka dyszy gazowej

~N|ojlo|lb W |IN|F

+ Zdemontowac¢ elektrode patrz rozdziat — Demontaz elektrody.
+  Wykreci¢ obudowe zacisku.

+  Wykreci¢ zatyczke uchwytu z obudowy zacisku.

+  Zacisk wysuwa sie do przodu z obudowy zacisku.

099-008231-EWMO07 23
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5.3.3 Skfadanie PWH 100

WSKAZOWKA

me= Zacisk przy kreceniu zatyczka uchwytu nie powinien sig¢ obracag!
W razie potrzeby ztozyé na nowo modut mocujacy.

005 mm

Rys. 5-4

Poz. Symbol | Opis
Zatyczka uchwytu
O-ring

Obudowa zacisku

O-ring

Zacisk
Korpus uchwytu
Uszczelka dyszy gazowej

Elektroda wolframowa

(<2 BN I o> T IS 2 I I~ OO I MO I I
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Rozktadanie i sktadanie PWH 100

Sprawdzi¢ o-ring pod katem jakosci powierzchni.
W razie potrzeby odrobine nasmarowaé lub wymienic.

Wkreci¢ zatyczke uchwytu w obudowe zacisku.
Szczelina wzgledem pierscienia nastawczego powinna wynosic¢ okoto 0 - 0,5 mm.,

Wkreci¢ zacisk w zatyczke uchwytu.
Zacisk powinien wystawaé ok. 0,5 - 1 mm ze szczelinowej cze$ci obudowy zacisku.

Skreci¢ zmontowany wstepnie modut mocujacy z uchwytem spawalniczym.
Pomiedzy modutem mocujacym a korpusem uchwytu powinna pozosta¢ szczelina ok. 0,5 mm.

Whozy¢ elektrode w zacisk.

Zatyczke uchwytu dokreci¢ troche mocniej.
Zacisk zostaje dociggniety w obudowie a elektroda przytrzymana w zacisku.

Sprawdzi¢, czy elektroda daje sie jeszcze przesunaé recznie.
Ustawi¢ pozycije elektrody.
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Rozktadanie i sktadanie PWH 100

5.3.4 Ustawienie pozycji elektrody PWH 100

WSKAZOWKA

e Pod warunkiem prawidtowego montazu juz przy uzyciu niewielkiej sity uzyskuje sie duza site zamocowania!

Elektrode podczas mocowania, aby igta nie ulegta zniszczeniu, wcigga sie jedynie odrobing w uchwyt.

Poz.

M

©

G|
L

Rys. 5-5
Symbol | Opis

Zatyczka uchwytu

Obudowa zacisku

Elektroda wolframowa

Korpus uchwytu

gl lw N |-

Przymiar nastawczy

Elektrode wraz z szablonem do ustawiania elektrod wsunag¢ do oporu w uchwyt spawalniczy.
Przytrzyma¢ obudowe zacisku mocujacego i dokreci¢ zatyczke uchwytu.

Elektroda powinna ulec zablokowaniu w swoim potozeniu.

Sprawdzi¢, czy obudowa zacisku daje sie przesuna¢ w obu kierunkach.

W razie potrzeby poluzowaé obracajac zatyczkg uchwytu.

Pod warunkiem prawidtowego montazu juz przy uzyciu niewielkiej sity uzyskuje sie duza site zamocowania!
Elektrode podczas mocowania, aby igla nie ulegta zniszczeniu, wcigga sie jedynie odrobine w uchwyt

Raz jeszcze wlozy€ szablon nastawczy w uchwyt spawalniczy.

W razie potrzeby obudowe zacisku wkrecié mocniej w uchwyt spawalniczy.
Koncdwka elektrody musi ponownie dotykaé¢ ogranicznika szablonu.
Sprawdzi¢, czy obudowa zacisku daje sie przestawic!

W razie potrzeby poluzowaé zatyczke uchwytu.

me=  Wartosci orientacyjne do ustawienia elektrody patrz rozdziat - Warto$ci nastawcze dla pozyciji
elektrody!

me= Obudowa zacisku powinna da¢ sie przesuwaé o = 1 mm w obu kierunkach.

26
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Rozktadanie i sktadanie PWH 100

5.3.5 Ustawienie pozycji elektrody PWH 100 w oparciu o sygnat dzwiekowy
Do ustawienia powtarzalnej pozyciji elektrody mozna wykorzysta¢ dzwiekowy przyrzad nastawczy.
+ Szablon nastawczy potaczy¢ z przyrzadem nastawczym.
+ Kabel urzagdzenia (czerwony wtyk) potaczy¢ z gniazdem przytaczeniowym (czerwonym) na przewodzie zespolonym.
¢+ Ustawic elektrode.
+  Przy zetknieciu koricowki elektrody z szablonem nastawczym rozbrzmiewa sygnat dzwigkowy.
+  Zatozy¢ zatyczke uchwytu.
OSTROZNIE
Uszkodzenie urzadzenia na skutek niekompletnego montazu uchwytu spawalniczego!
Niekompletny montaz moze skutkowaé uszkodzeniem uchwytu spawalniczego.
» Przeprowadzaé zawsze kompletny montaz uchwytu spawalniczego.
099-008231-EWM07 27
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54 Rozktadanie i1 sktadanie PWH / PWM 150
/N

Niebezpieczenstwo poparzenia i porazenia pradem elektrycznym na konicéwce palnika!

Koncdwka palnika oraz pltyn chtodzacy (przy wykonaniu chtodzonym woda) znacznie sie nagrzewaja
podczas spawania.
Podczas obracania lub wymiany koncowki palnika wystepuje zagrozenie porazenia pradem elektrycznym lub
kontaktu z goracymi elementami.
+  Wylgczy¢ zrodio pradu spawania i odczeka¢ do wystygniecia uchwytu spawalniczego.
+ Nosi¢ suchy, nieuszkodzony sprzet ochronny (obuwie z gumowa podeszwa/ochronne rekawice spawalnicze ze

skory bez nitow i klamer)!

5.4.1 Wymiana elektrody

Rys. 5- 6
Poz. Symbol | Opis

Zatyczka uchwytu

Korpus uchwytu

Uszczelka dyszy gazowej

Wktadka zasilania gazem

Dysza plazmowa

Soczewka gazowa

~N|jojoa|B_r W IN|PF

Dysza gazu ostonowego
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5.4.1.1 Demontaz elektrody

& Wymiana uszczelki dyszy gazu jest konieczna jedynie w przypadku uszkodzenia lub w ramach konserwacji!

+  Odkreci¢ dysze gazu ostonowego.
+  Wyja¢ soczewke gazowa z dyszy gazu ostonowego.

Sprawdzi¢ stan uszczelki dyszy gazowe;j.
W razie potrzeby wymienic.

Wyja¢ dysze plazmowg ze stozka mocujgcego w gtowicy uchwytu spawalniczego.

Odkreci¢ dysze, poprzez lekkie obrdcenie (ewent. za pomoca kleszczy), ze stozka mocujacego.
Wyja¢ wktadke zasilania gazem z dyszy plazmowe;j.

Poluzowa¢ zatyczke uchwytu.

Zatyczki uchwytu nie wykreca¢ catkowicie!!

Wyjag elektrode z uchwytu spawalniczego.

5.4.1.2 Montaz elektrody PWH 100

Elektrode wtozy¢ od dotu w uchwyt spawalniczy.

Dokreci¢ zatyczke uchwytu.

Ustawi€ pozycje elektrody (patrz rozdz. — Ustawienie pozycji elektrody PWH 100).

Sprawdzi¢ soczewke gazowa, stozek mocujacy i dysze plazmowg pod katem prawidtowego stanu,
zanieczyszczen i ciat obcych.
W razie koniecznosci wyczysci¢ elementy.

Nie uszkodzi¢ stozka podczas czyszczenia!

Whozy¢ soczewke gazowa w dysze gazu ostonowego.

Zwrdci¢ uwage, czy soczewka gazowa prawidtowo przylega!
Soczewka gazowa musi da¢ si¢ lekko poruszyé!

Wsuna¢ wkfadke zasilania gazem w dysze plazmowa.

Whozy¢ dysze plazmowa w stozek soczewki gazowej.

Zatozy¢ dysze gazu ostonowego na elektrode.

Przykreci¢ dysze gazu ostonowego do uchwytu spawalniczego.

Sprawdzi¢ osadzenie dyszy plazmowej (palcami) w uchwycie spawalniczym.

OSTROZNIE

Uszkodzenie urzadzenia na skutek niekompletnego montazu uchwytu spawalniczego!
Niekompletny montaz moze skutkowaé uszkodzeniem uchwytu spawalniczego.

* Przeprowadza¢ zawsze kompletny montaz uchwytu spawalniczego.

099-008231-
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5.4.2 Demontaz PWH/PWM 150
O
Rys. 5- 7
Poz. Symbol | Opis
1 Zatyczka uchwytu
2 O-ring
3 Elektroda wolframowa
4 Korpus uchwytu
+  Sposob roztozenia uchwytu spawalniczego patrz rozdziat — Demontaz elektrody.
+  Odkreci¢ zatyczke uchwytu.
+  Wyjac elektrode.
+  Wykreci¢ zatyczke uchwytu.
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5.4.3 Montaz PWH/PWM 150

dddedd & b

Rys. 5- 8

Poz. Symbol | Opis
Zatyczka uchwytu

O-ring

Elektroda wolframowa
Korpus uchwytu
Uszczelka dyszy gazowej

Wktadka zasilania gazem

Dysza plazmowa

Soczewka gazowa

OO | N | B |lW | IDN|PF

Dysza gazu ostonowego

Sprawdzi¢ o-ring pod katem jakosci powierzchni.

W razie potrzeby odrobine nasmarowaé lub wymienic.

+  Wkreci¢ zatyczke uchwytu.
Nie wkrecaé catkowicie!

+ Elektrode wtozy¢ od dotu w uchwyt spawalniczy.

+ Dokreci¢ zatyczke uchwytu tak, by dato sie jeszcze przesuwaé elektroda, ale nie mogta
wypasc.

¢+ Ustawic elektrode.
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5.4.4  Ustawienie pozycji elektrod PWH /PWM 150

CHH
Wisy

Rys. 5-9

Poz. Symbol | Opis

Zatyczka uchwytu

Korpus uchwytu

Elektroda wolframowa

SNlw |-

Przymiar nastawczy

Elektrode wraz z szablonem do ustawiania elektrod wsunag¢ do oporu w uchwyt spawalniczy.
Dokreci¢ zatyczke uchwytu.
Elektroda podczas dokrecania nie moze ulec przemieszczeniu.

&  Wartosci orientacyjne do ustawienia elektrody patrz rozdziat - Warto$ci nastawcze dla pozyciji
elektrody!

32

099-008231-EWMO7
30.04.2012



em;i-n

Budowa i dziatanie

Wartosci nastawcze dla pozycji elektrody

5.5

551

5.5.2

Wartosci nastawcze dla pozycji elektrody
Wiasciwa pozycja elektrody ma wptyw na wiasciwosci strumienia plazmy i procesu zajarzania.

Obowiazuje zasada:

Im wigksza $rednica dyszy, tym mniejszy wymiar "L".

Przy takie samej dyszy:

Im wiekszy wymiar "L", tym mniejsze obcigzenie dyszy.

Wartosci nastawcze dla ujemnej biegunowosci elektrody

Wymiar "L" to warto$¢ orientacyjna. Optymalng pozycje ustala sie podczas pracy na obudowie zacisku.

|
|
=
£
HLH -—
Rys. 5- 10
Typ dyszy Wymiar ,L*
Srednica dyszy (mm) 05 [06 [08 [10 [12 [14 [16 [18 [20 [22 [24 [26 [30 [32
Standardowa 17 16 15,5 15 14,5 14
Diuga 21,5 205 20 19,5 19
Dysza katowa 16
Praca z biegunowoscia dodatnig elektrody lub pradem przemiennym
Typ dyszy Wymiar ,.L“ dla
Srednica dyszy (mm) 1,2 16 2,0 2,4
Biegun dodatni 15,5 15,3 15,1 15,1

Po ustawieniu obcigzy¢ na chwile elektrodg 30-35 Amp..
Utworzy sie koncdwka elektrody w ksztatcie potkuli.
Pozycje koficowki elektrody ustawié z powrotem na podang wyzej lub ustalong samodzielnie warto$c.
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5.6  Podiaczenie do zrodia pradu

OSTROZNIE

Uszkodzenia na skutek uzycia obcych komponentow!

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

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

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

5.6.1 PWH 100

S~  Rysunek przyktadowy

Rys. 5- 11
Poz. Symbol | Opis
1 Ztaczka wody chtodzacej M12x1(niebieska)
Doptyw wody
2 Ztaczka wody chtodzacej M12x1 (czerwona lub zielona)
Powrot wody
3 Ll"JJ Ziaczka G 1/4" (26tta)
\, ( Gaz ostonowy
4 LUUJ Ziaczka G 1/4" (czerwona)
\f Gaz plazmowy
5 Ztacze wtykowe pradu spawania
Przytacze pradu spawania uchwytu spawalniczego
6 Wtyk przewodu sterujacego
7 Ztacze wtykowe pradu tuku pilotujacego
Przytacze pradu tuku pilotujgcego uchwytu spawalniczego
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+ Podtaczyc¢ ztaczke G1/4 gazu plazmowego (czerwony) dokrecajac w prawo

+ Podtaczyc¢ ztaczke G1/4 gazu ostonowego (z6ity) dokrecajac w prawo

+  Doptyw wody (niebieski) i powrdt (czerwony lub zielony) przykreci¢ za pomoca ztaczki M12x1
+  Wetkna¢ wtyk tuku pilotujacego w gniazdo przytaczeniowe

+  Wetkna¢ wtyk przewodu sterujacego w gniazdo przytaczeniowe

+  Wetkngé wtyk przewodu pradu spawania w gniazdo i zabezpieczy¢ obracajac w prawo

5.6.2 PWH/PWM 150

m&=  Rysunek przykladowy

Rys. 5- 12

Poz. Symbol | Opis

1 G_> Szybkoztacze (niebieskie)
doptyw plynu chtodzacego

2 Szybkoztacze (czerwone lub zielone)
Powrét ptynu chtodzacego
3 Ztaczka wtykana Typ 20 NW 2,7 (z6tta)
Gaz ostonowy
4 Ztaczka wtykowa Typ 20 NW 2,7 (czerwona)
Gaz plazmowy
5 Ztacze wtykowe pradu spawania
Przytacze pradu spawania uchwytu spawalniczego
6 Wtyk przewodu sterujacego
7 Ztacze wtykowe pradu tuku pilotujacego

Przytacze pradu tuku pilotujgcego uchwytu spawalniczego
+ Podtaczy¢ gaz plazmowy (czerwony) do ztaczki wtykowej Typ 20 NW 2,7 a
gaz ostonowy (z6tty) do tacznika wtykowego Typ 20 NW 2,7
+ Podigczy¢ doptyw wody (niebieski) do niebieskiego szybkoziacza a powrét wody (czerwony) do czerwonego szybkozigcza
+  Wetkna¢ wtyk tuku pilotujacego w gniazdo przytaczeniowe
+  Wetkna¢ wtyk przewodu sterujgcego w gniazdo przytaczeniowe
+  Wetkng¢ wtyk przewodu pradu spawania w gniazdo i zabezpieczy¢ obracajac w prawo

099-008231-EWMO07 35
30.04.2012



Budowa i dziatanie ev\;f-r)
Chtodzenie uchwytu spawalniczego

5.7  Chtodzenie uchwytu spawalniczego

OSTROZNIE

Stosowanie niewtasciwych chiodziw prowadzi do uszkodzenia uchwytu spawalniczego!
Niewfasciwe chtodziwa moga skutkowaé uszkodzeniem uchwytu spawalniczego!
+  Stosowa¢ wytgcznie chtodziwa DKF 23E (przestrzega¢ zakresu temperatur 0 °C do + 40 °C).

Mieszanki chtodziwa!

Mieszanie z innymi cieczami lub stosowanie innych niewtasciwych chtodziw prowadzi do uszkodzef i
skutkuje utrata gwarancji producenta!

+  Stosowa¢ wytacznie chtodziwa podane w niniejszej instrukcji (przeglad chtodziw).
* Nie mieszac ze sobg réznych chtodziw.
* W przypadku wymiany chtodziwa musi zosta¢ wymieniona cata zawartos¢ ptynu.

~ WSKAZOWKA

m&=  Usuniecie ptynu chtodzacego nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z obowigzujacymi przepisami stosujac sie do
zalecen wiasciwych kart charakterystyki (niemiecki kod odpadu: 70104)!
+ Nie wolno usuwac razem ze Smieciami z gospodarstw domowych!
+ Nie pozwoli¢ na przedostanie sie do kanalizacji!
Zalecany $rodek czyszczacy: woda, ewentualnie z dodatkiem $rodkow czyszczacych.

,.....
R R R e

LI
- e

-

R

;-;.:-':Q
)

Rys. 5- 13
Czes¢ ciepta jest oddawana przez dysze plazmowg i soczewke gazowa do uktadu chtodzenia (1) uchwytu spawalniczego a
czes¢ gazu ostonowego (2) zostaje wydmuchana z uchwytu spawalniczego (3).
Duza powierzchnia przylegania elektrody ma szereg zalet:
+  Optymalne chtodzenie
+  Optymalny przeptyw pradu
+ Diuga zywotno$¢ elektrody

36 099-008231-EWMO07
30.04.2012



EV\;;‘)‘I Budowa i dziatanie

Odpowietrzanie obiegu chtodziwa

5.8  Odpowietrzanie obiegu chtodziwa

WSKAZOWKA

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

&=  Jesli dojdzie do spadku poziomu ptynu chtodzacego w zbiorniku ponizej poziomu minimalnego, moze byé
koniczne odpowietrzenie obiegu ptynu chtodzacego. W tym przypadku spawarka wytacza pompe ptynu
chtodzacego i sygnalizuje btad ptynu chtodzacego, patrz rozdziat ,,Usuwanie usterek*.
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5.9
59.1

5.9.2

5.9.3

594

Uruchomienie

Przygotowanie

Pozwoli¢ ptyna¢ gazowi plazmowego przez uchwyt spawalniczy przez klika minut, aby zostato wydmuchane wilgotne powietrze.
Pozwoli to unikna¢ probleméw z zajarzaniem.

Zastosowanie specjalnej zatyczki uchwytu pozwala zapobiec podczas dtuzszych przerw w pracy (przez noc, tykend) dostawaniu
sie wilgoci.

Rozpoczecie spawania
Przed spawaniem tuk musi sie na krétko ustabilizowag.
Luk pilotujacy nie pali sie w tym czasie posrodku.

Rys. 5- 14

Ustawienie elektrody

Rozpoczynajac nowe zadanie spawalnicze ustawi¢ na nowo elektrode.

Obracajac pierscieniem na obudowie zacisku dokona¢ optymalnych ustawien tuku.

Pozycje elektrody mozna przenies¢ na szablon i wykorzystaé¢ w przypadku takiego samego zadania.

Wybér dyszy

Aby uzyska¢ mozliwe jak najwieksza zywotno$¢ dysz, nie nalezy ich obcigzac pradem o wartosci przekraczajacej przewidziang
dla nich warto$¢ maksymalna.

W razie potrzeby zmieni¢ dysze na o rozmiar wieksza,.

Na zywotno$¢ dyszy wptyw ma réwniez wydatek gazu plazmowego.

Obowigzuje zasada: Im mniejszy wydatek gazu, tym mniejsza zywotno$¢.

Za punkt wyjsciowy mozna przyja¢ 1 do 1,5-krotno$¢ Srednicy dyszy jako odstep pomiedzy dyszg plazmowa a obrabianym
przedmiotem.

Dobrg skutecznos¢ czyszczenia prezentuje dysza gazu ostonowego, @ 12 mm podczas spawania aluminium.

W celu zoptymalizowania skuteczno$ci czyszczenia mozna wyprébowaé rowniez inne typy dysz.

38
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5.9.5 tuk podwdjny
W przypadku zbyt duzego obcigzenia pradowego lub zbyt uko$nego trzymania uchwytu powstaje drugi tuk pomigdzy
obrabianym przedmiotem a dyszg plazmowa,

& Podwyzszone obciazenie pradowe i zbyt uko$na pozycja uchwytu spawalniczego skutkuja znacznym
zuzyciem dyszy.

Rys. 5- 15

5.9.6 Szlifowanie elektrody

Elektrody do spawania plazmowego nalezy szlifowa¢ maszynowo. Zwieksza sie zywotnos¢ elekirod a efekty spawania stajg sie
powtarzalne.

Kat szlifu do spawania biegunem ujemnym wynosi 30° (kat ustawienia 15°).

Elektroda bieguna dodatniego, ktorej koncdwka podczas pracy ma kszatt beczkowaty do pétkolistego, szlifuje sie z
zachowaniem fazki o dtugosci ok. 1 mm i katem fazowania 45°. Jej ostateczny ksztatt do procesu spawania uzyskuije sie po
chwilowym obciazeniu w gornym zakresie natezen pradu (ok. 35 A)

Dtugosci szliféw zaleza od maksymalnego obcigzenia pradowego.

Obowigzuje zasada: Elektrode mozna szlifowaé tym czesciej, im mnigjsze jest jej faktyczne obcigzenie pradowe podczas pracy.

Dla uchwytéw spawalniczych obowigzujg nastepujace wartosci orientacyjne:

Typ dyszy @ elektrody Szlif koncowki Maks. dtugo$é Minimalna dtugo$é
Dysza standardowa 1,5mm obustronnie 30° 51 mm 30 mm
Dysza standardowa 2,4 mm jednostronnie 30° 34 mm 27 mm
Dysza katowa 1,5mm obustronnie 30° 51 mm 30 mm
Diuga dysza plazmowa 1,5 mm obustronnie 30° 54 mm 35mm
Dysza o biegunie 3,2mm jednostronnie, patrz 30 mm 26 mm
dodatnim wyzej
099-008231-EWMO07 39

30.04.2012



Budowa i dziatanie ev\;f-r)
Parametr spawania

5.10 Parametr spawania
5.10.1 Giowne parametry spawania
+ Prad spawania
+  Wydatek gazu plazmowego
+ Gaz ostonowy

5.10.2 Wydatek gazu plazmowego
Wydatek gazu plazmowego zalezy od $rednicy zastosowanej dyszy plazmowe;j.
Standardowe warto$ci to min 0,1 do ok. 1 I/min. Warto$ci te obowigzujg dla:
+ mikroplazmy (do ok. 20 A)
+ potaczen plazmowych lub napawania warstw
Optymalny wydatek gazu plazmowego dla danego zadania spawalniczego nalezy ustali¢ samemu.
Do spawania plazmowego otworu spustowego wymagany jest wiekszy wydatek gazu plazmowego.

WSKAZOWKA

mes= Dla manometréw gazu plazmowego nalezy zapewni¢ doktadny i powtarzalny pomiar wydatku. W przypadku
odchylen od oczekiwanego efektu spawania nalezy zwrdci¢ uwage na faktyczny wydatek gazu.

5.10.3 Spawanie plazmowe otworu spustowego
Strumien plazmy dzieki duzemu udziatowi gazu plazmowego (5-krotny lub wiekszy) staje sie tak intensywny, ze przenika przez
obrabiany przedmiot a za strumieniem plazmy powstaje spoina na skutek zlania sie z powrotem ciektego metalu.

Zalety metody:

+ waskie spoiny

¢+ duza predko$¢ spawania

+ minimalne odksztatcenia elementéw

+ duza grubos¢ $cian w spawaniu jednowarstwowym.

5.10.4 Gaz plazmowy
Jako gazu plazmowego uzywa sie zasadniczo argonu.
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Parametr spawania

5.10.5

5.10.6

Zasilanie gazem ochronnym

/\ OSTRZEZENIE

Nieprawidtowa obstuga butli z gazem ostonowym!
Nieprawidtowy sposdb obchodzenia sie z butlami gazu ostonowego grozi ciezkimi obrazeniami lub
$miercia.
+ Stosowac sie do instrukcji producenta gazu oraz przepisow dla gazéw pod cisnieniem!
+  Wstawic butle z gazem ostonowym w przewidziane uchwyty i zabezpieczy¢ elementami mocujgcymi!

+ Nie dopusci¢ do nagrzania sie butli z gazem ostonowym!

OSTROZNIE

Zakiocenia w zasilaniu gazem ostonowym!
Niezaktocony doptyw gazu ostonowego z butli z gazem do uchwytu spawalniczego jest podstawowym

warunkiem uzyskania optymalnych efektéw spawania. Ponadto przerwa w zasilaniu gazem ostonowym
moze doprowadzi¢ do uszkodzenia uchwytu spawalniczego!

«  Zatozy¢ z powrotem z6lty kapturek ochronny w przypadku nie uzywania przytacza gazu!

+  Wszystkie potaczenia gazu ostonowego muszg by¢ szczelne!

Dla wiekszo$ci zadan spawalniczych Mieszanka argonu i wodoru (Ar + 4-6,5%H2)
Do materiatow tytanowych i aluminiowych Czysty argon
Aluminium Hel i mieszanka argonu i helu

Wydatek gazu ostonowego

W przypadku uchwytéw spawalniczych PWH100 juz przy wydatku gazu ostonowego na poziomie 2 - 5 litréw na minute uzyskuje
sie dobre wyniki.

Rozne dysze pozwalajg standardowo na zapewnienie dla wszystkich zadan spawalniczych prawidtowej ochrony gazem
ostonowym. W pojedynczych przypadkach moze by¢ konieczne zastosowanie dodatkowej ochrony gazem ostonowym.
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5.11 Tabele obciazen dla dysz plazmowych

5.11.1 Elektroda na biegunie ujemnym, srednica elektrody 1,5 lub 2,4 mm

Dysza Wydatek gazu Dysza standardowa Dlugo$é dyszy Dysza katowa
plazmowego plazmowej
@ [mm] Argon Elektroda Prad [A] | Elektroda Prad [A] Elektroda | Prad [A]
[1/min] [mm] [mm] [mm]
05 0,1-0,22 @15 8 @15 8 @15 8
0,6 @15 10 215 10 215 10
0,8 @15 20 215 20 215 18
1,0 02-03 @15 25 @15 25 @15 25
1,2 @15 30 @15 30 @15 30
14 @15 40 @15 40 @15 40
1,6 @15 50 @15 45
18 025-04 @15 60 @15 50
2,0 @ 1524 70 @15 60
2,2 @15/2,4 80 @15 70
2,4 03-05 @15/2,4 90 @15 80
2,6 @ 15/2,4 100 @15 85
3,0 04-06 @15/2,4 120 @15/2,4 90
32 @ 1524 135 @ 1524 100
3.6 0,6-0,8(1,0) @1524 150 @1524 120
5.11.2 Elektroda na biegunie dodatnim lub w trybie pradu przemiennego, $rednica elektrody 3,2 mm
Srednica dyszy Wydatek gazu plazmowego Tryb biegunowosci Tryb pradu przemiennego
[mm] dodatniej
Argon [l/min] Prad [A] Prad [A]
1,2 02-04 30 30
1,6 02-04 35 50
2,0 0,3-0,5 40 80
2,4 0,3-05 50 120

Wartosci orientacyjne obcigzalnosci pradowej dysz plazmowych.

Wartos$ci obciazenia dyszy plazmowej pozostaja w zwiazku z wybranym wydatkiem gazu plazmowego oraz pozycja
koncowki elektrody (wymiar "L").

Wartoci te zostaty ustalone wraz z typowymi dla danego otworu dyszy wydatkami gazu plazmowego.
Warunkiem uzyskania podanych wyzej wartosci jest prawidtowe dziatanie uktadu chtodzenia.
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6 Konserwacja, pielegnacja i usuwanie

A NIEBEZPIECZENSTWO

B\ Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!
[@Esy Czyszczenie urzadzen, nie odiaczonych od sieci zasilajacej, moze staé sie przyczyna powaznych obrazen!
¢+ Odtaczy¢ urzadzenie od sieci.
+ Odfgczyé wtyk od sieci!
* Odczeka¢ 4 minuty, az roztadujq sie kondensatory!

6.1  Prace konserwacyjne, okresy

6.1.1 Codzienne prace konserwacyjne

+  Sprawdzi¢ uchwyt spawalniczy, zespolony przewdd posredni i przytacza pradu pod katem uszkodzen zewnetrznych i w razie
potrzeby wymieni¢ wzgl. zleci¢ naprawe specjalistycznemu personelowil

+  Sprawdzi¢ szczelnos¢ przytaczy gazu i wody!
W razie potrzeby prawidtowo uszczelni!

Sprawdzi¢ poprawno$¢ dziatania uktadu chiodzacego uchwytéw spawalniczych i zrodet pradul
W razie potrzeby dola¢ wody demineralizowanej lub zalecanego ptynu chtodzacego!
W razie konieczno$ci zleci¢ naprawe!

+  Sprawdzi¢ czesci zuzywalne w uchwycie spawalniczym wraz z soczewka gazowa i uszczelkg dyszy gazu!

+ W przypadku uchwytéw ze zintegrowanym doprowadzaniem drutu zimnego:
sprawdzi¢ dysze podawania drutu zimnego i nakretki mocujace na rurce kapilarnej drutu zimnego!

6.1.2 Comiesieczne prace konserwacyjne

+ Sprawdzi¢ stopien zanieczyszczenia filtra uktadu chtodzenia!
W razie potrzeby wymieni¢! Wktadu filtra nie czysci¢, lecz wymienié!

« W przypadku braku filtra:
Sprawdzi¢ zbiornik ptynu chtodzacego pod katem zanieczyszczen osadem wzgl. metnosci ptynu chtodzacego.
W przypadku zanieczyszczen wyczySci¢ zbiornik ptynu chtodzacego i wymienié ptyn chtodzacy!
Przestrzega¢ wymaganej jakosci ptynu chtodzacego!

+  Sprawdzi¢ przewodno$¢ elektryczng ptynu chtodzacego!
Jezeli przewodzi, wymieni¢ ptyn chtodzacy!

« W przypadku zanieczyszczonego ptynu chtodzacego przeptukaé uchwyt spawalniczy wielokrotnie na przemian $wiezym
ptynem chtodzacym poprzez doptyw i powr6t chtodziwa.

* Roziozy¢ i sprawdzi¢ uchwyt do spawania plazmowego oraz modut mocujacy elektrod.
W razie potrzeby wyczyscic!
Zanieczyszczenia w uchwycie spawalniczym moga by¢ powodem przebi¢ wysokich czestotliwosci i doprowadzi¢ do
uszkodzenia uchwytu!
+  Sprawdzi¢ o-ringi w zatyczce uchwytu i obudowie zacisku!
W razie potrzeby wymienic!
Nasmarowac o-ringi smarem silikonowym lub wazeling!
+  Sprawdzi¢ o-ringi na zigczce gazu i wody uchwytu spawalniczego do robota!
W razie potrzeby wymienic!
Nasmarowac o-ringi smarem silikonowym lub wazeling!
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Prace konserwacyjne

6.2

6.3

6.3.1

6.4

Prace konserwacyjne

A NIEBEZPIECZENSTWO

Nie przeprowadzaé¢ samodzielnie napraw i modyfikacji!
Celem wykluczenia ryzyka obrazen i uszkodzenia urzadzenia jego naprawy lub modyfikacje moga byé

wykonywane wylacznie przez wykwalifikowane i kompetentne osoby!
Nieupowazniona ingerencja powoduije utrate gwarancji!
+ Przeprowadzenie napraw zleca¢ wykwalifikowanym osobom (serwisantom)!

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 zwraca¢ sie do sprzedawcy, ktory
dostarczyt Panstwu urzadzenie. Zwrot wadliwego urzadzenia z tytutu gwarancji moze by¢ dokonany tylko za posrednictwem
Panstwa sprzedawcy. Do wymiany czesci uzywac tylko oryginalnych czesci zamiennych. Przy zamdwieniu cze$ci zamiennych
nalezy poda¢ typ urzadzenia, numer seryjny, nr katalogowy urzadzenia, oznaczenie typu oraz nr katalogowy czesci zamiennej.

Utylizacja urzadzenia
WSKAZOWKA

m&s= Prawidlowe usuwanie!
Urzadzenie zawiera wartosciowe surowce, ktre powinny zosta¢ odzyskane w procesie
recyklingu oraz podzespoly elektroniczne, ktore nalezy zutylizowag.
+ Nie usuwa¢ z odpadami z gospodarstw domowych! -
+ Przestrzega¢ obowigzujacych przepisdw w zakresie utylizacji!

Deklaracja producenta dla uzytkownika kohcowego

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

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

« W Niemczech ustawa (Ustawa o wprowadzaniu w obrét, przyjmowaniu zwrotu i nieszkodliwym dla srodowiska usuwaniu
zuzytych urzadzen elektrycznych i elektronicznych (ElektroG) z dnia 16.3.2005) wymaga, aby zuzyte urzadzenie byto
usuwane oddzielnie od niesortowanych odpadéw z gospodarstw domowych. Publiczno-prawne instytucje zajmujace sie
usuwaniem odpaddw (gminy) stworzyty w tym celu punkty, w ktdrych mozna bezptatnie zdawaé 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 przekaza¢ do utylizacji za posrednictwem lokalnego partnera EWM w catej Europie.

Przestrzeganie wymagan dyrektywy RoHS

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

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

7.1 Usuwanie usterek — lista kontrolna

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

Legenda Symbol Opis
V4 Usterka / Przyczyna
X Srodki zaradcze

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

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

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

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

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

X Sprawdzi¢ ustawienia i razie potrzeby skorygowaé

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

WSKAZOWKA

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

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

1 )
4 \
J
B A
blau / blue S 0
A
.
-
J
2
0
4
L ca. 39S
& J
3 \ 6 0
4
9KLICK
CLICK
J/
- <= 7 B s
‘
\ J L=
Rys. 7-1
099-008231-EWMO7 47

30.04.2012



Dane techniczne

ewn

PWH 100
8 Dane techniczne
8.1 PWH 100

WSKAZOWKA

M~  Podanawydajnosé oraz gwarancja wylkacznie pod warunkiem stosowania oryginalnych czesci zamiennych i ‘

zuzywalnych!

Zakres mocy,
warto$¢ maksymalna przy 100% cyklu pracy

0,5-100 A przy ujemnej biegunowosci elektrody (1,5 i 2,4 mm@)
maks. 80 A w trybie pradu przemiennego (3,2 mm@)
maks. 35 A przy dodatniej biegunowosci elektrody (3,2 mm@)

Prad tuku pilotujacego

2-10A

Gaz plazmowy

Argon

Gaz ostonowy

argon, argon — wodor (ok. 95/5%), argon — hel, aktywna mieszanka helu
i argonu

Uktad chtodzenia

Chiodzenie cieczg

Czynnik chtodzacy

dejonizowana woda (bez rozpuszczonych mineratow)
catkowicie bez zanieczyszczen, nieprzewodzacy elektrycznie

Cisnienie ptynu chlodzacego

maks. 4,5 bar

Minimalny przeptyw ptynu chtodzacego

1,2 l/min

Temperatura ptynu chtodzacego na wlocie
uchwytu spawalniczego

maks. 35 °C
Zalecana temperatura na wlocie uchwytu spawalniczego: 12 ° do 20 °C

8.2 PWH / PWM 150
Zakres mocy, 0,5-150 A przy ujemnej biegunowosci elektrody (1,5 i 2,4 mm@)
warto$é maksymalna przy 100% cyklu pracy maks. 120 A w trybie pradu przemiennego (3,2 mm@)
maks. 50 A przy dodatniej biegunowosci elektrody (3,2 mmd)
Prad tuku pilotujacego 2-10 APWH 150 HCW; (2 — 30 A PWM 150 HCW)
Gaz plazmowy Argon
Gaz ostonowy argon, argon —wodor (ok. 95/5%), argon — hel, aktywna mieszanka helu
i argonu
Uktad chtodzenia Chtodzenie cieczg
Czynnik chtodzacy dejonizowana woda (bez rozpuszczonych mineratow)
catkowicie bez zanieczyszczen, nieprzewodzacy elektrycznie
Cisnienie plynu chlodzacego maks. 4,5 bar
Minimalny przeptyw ptynu chtodzacego 1,2 llmin
Temperatura ptynu chtodzacego na wlocie maks. 35 °C
uchwytu spawalniczego Zalecana temperatura na wlocie uchwytu spawalniczego: 12 ° do 20 °C
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Informacje ogoine

9
9.1

9.2

Czesci zuzywalne
Informacje ogolne

OSTROZNIE

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

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

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

PWH 100

Poz.

Y

8

@$é$£

Symbol

Opis

1

75 bl

Rys. 9- 1

Zatyczka uchwytu

O-ring

Obudowa zacisku

O-ring

Zacisk

Elektroda wolframowa

Uszczelka dyszy gazowej

Wkiadka zasilania gazem
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Dysza gazu ostonowego
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Przymiar nastawczy
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PWH 100
Typ Nazwa Numer artykutu
CC COMPLETE Zatyczka uchwytu, komplet 094-008274-00000
RETAINER COMPLETE Obudowa zacisku, komplet 094-008276-00000
COLLET 1,5MM Tuleja zaciskowa 094-008235-00000
COLLET 2,4 Tuleja zaciskowa 094-008277-00000
COLLET 3,2 Tuleja zaciskowa 094-008278-00000
O-RING TORCH CAP O-ring 094-008233-00000
O-RING RETAINER O-ring 094-008234-00000
SFN DUE Uszczelka dyszy 094-008236-00000
TUBE 1,5MM Rurka wktadana 094-008241-00000
TUBE PLUSPOL AC D3,2MM Rurka wktadana 094-008280-00000
TUBE D2,4MM Wkiadka zasilania gazem 2,4mm 094-008787-00000
AGE Szablon do ustawiania elektrod 094-008262-00000
COLLET 2,4 Elektroda wolframowa, specjalna 094-008789-00000
TUNGSTEN SPEC D1,5X72 Elektroda wolframowa, specjalna 094-008951-00000
TUNGSTEN SPEC D3,2 L=75MM Elektroda wolframowa, specjalna 094-008952-00000
TUNGSTEN SPEC PLUSPOL AC Elektroda wolframowa, specjalna 094-008268-00000
3,2MM
TUNGSTEN SPEC PLUSPOL AC Elektroda wolframowa, specjalna 094-008953-00000
3,2MM
PNOZZ 0,8MM Dysza plazmowa 094-008243-00000
PNOZZ 1,0X18MM 25A Dysza plazmowa 094-008244-00000
PNOZZ 1,2X18MM 30A Dysza plazmowa 094-008245-00000
PNOZZ 1,4X18MM 40A Dysza plazmowa 094-008246-00000
PNOZZ 1,6MM Dysza plazmowa 094-008247-00000
PNOZZ 1,8MM Dysza plazmowa 094-008248-00000
PNOZZ 2,0X18MM 70A Dysza plazmowa 094-008249-00000
PNOZZ 2,4X18MM 90A Dysza plazmowa 094-008250-00000
PNOZZ 3,0X18MM 100A Dysza plazmowa 094-008251-00000
PNOZZ PLUSPOL AC 1,2MM Dysza plazmowa 094-008264-00000
PNOZZ PLUSPOL AC 1,6MM Dysza plazmowa 094-008265-00000
PNOZZ PLUSPOL AC 2,0MM Dysza plazmowa 094-008266-00000
PNOZZ PLUSPOL AC 2,4AMM Dysza plazmowa 094-008267-00000
PNOZZ LONG 0,8MM 20A Dysza plazmowa, dtuga 094-008252-00000
PNOZZ LONG 1,0MM 25A Dysza plazmowa, diuga 094-008253-00000
PNOZZ LONG 1,2MM 30A Dysza plazmowa, dtuga 094-008254-00000
PNOZZ LONG 1,4MM 40A Dysza plazmowa, diuga 094-008255-00000
PNOZZ LONG 1,6MM 45A Dysza plazmowa, dtuga 094-008256-00000
PNOZZ LONG 1,8MM 50A Dysza plazmowa, diuga 094-008257-00000
PNOZZ LONG 2,0MM 60A Dysza plazmowa, diuga 094-008258-00000
PNOZZ LONG 3MM Dysza plazmowa, diuga 094-008260-00000
GASL Soczewka gazowa 094-008242-00000
GASLINSE STAND,WINKEL,LANGE [ Soczewka gazowa 094-008281-00000
PL
GASNOZZ SHORT D11MM Dysza gazowa, krétka 094-008237-00000
GASNOZZ SHORT 12MM Dysza gazowa, krotka 094-008238-00000
GASNOZZ LONG D9,5MM Dysza gazu, diuga 094-008240-00000
GASNOZZ LONG D11MM Dysza gazu, diuga 094-008239-00000
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Typ Nazwa Numer artykutu
O-RING RETAINER O-ring 094-008234-00000
SFN DUE Uszczelka dyszy 094-008236-00000
TUBE D2,4MM Wkiadka zasilania gazem 2,4mm 094-008787-00000
TUBE 1,5MM Rurka wkfadana 094-008241-00000
TUBE PLUSPOL AC D3,2MM Rurka wktadana 094-008280-00000
AGE Szablon do ustawiania elektrod 094-008262-00000
TUNGSTEN SPEC D1,5X72 Elektroda wolframowa, specjalna 094-008951-00000
TUNGSTEN SPEC D2,4 Elektroda wolframowa, specjaina 094-008789-00000
TUNGSTEN SPEC D3,2 L=75MM Elektroda wolframowa, specjalna 094-008952-00000
TUNGSTEN SPEC PLUSPOL AC Elektroda wolframowa, specjalna 094-008953-00000
3,2MM
TUNGSTEN SPEC PLUSPOL AC Elektroda wolframowa, specjalna 094-008268-00000
3,2MM
GASLINSE STAND,WINKEL,LANGE [ Soczewka gazowa 094-008281-00000
PL
GASL Soczewka gazowa 094-008242-00000
GASNOZZ LONG D9,5MM Dysza gazu, diuga 094-008240-00000
GASNOZZ LONG D11MM Dysza gazu, diuga 094-008239-00000
GASNOZZ SHORT D11MM Dysza gazowa, krétka 094-008237-00000
GASNOZZ SHORT D12MM Dysza gazowa, krétka 094-008238-00000
PNOZZ 0,8MM Dysza plazmowa 094-008243-00000
PNOZZ 1,0X18MM 25A Dysza plazmowa 094-008244-00000
PNOZZ 1,2X18MM 30A Dysza plazmowa 094-008245-00000
PNOZZ 1,4X18MM 40A Dysza plazmowa 094-008246-00000
PNOZZ 1,6MM Dysza plazmowa 094-008247-00000
PNOZZ 1,8MM Dysza plazmowa 094-008248-00000
PNOZZ 2,0X18MM 70A Dysza plazmowa 094-008249-00000
PNOZZ 2,4X18MM 90A Dysza plazmowa 094-008250-00000
PNOZZ 3,0X18MM 100A Dysza plazmowa 094-008251-00000
PNOZZ LONG 0,8MM 20A Dysza plazmowa, diuga 094-008252-00000
PNOZZ LONG 1,0MM 25A Dysza plazmowa, diuga 094-008253-00000
PNOZZ LONG 1,2MM 30A Dysza plazmowa, diuga 094-008254-00000
PNOZZ LONG 1,4MM 40A Dysza plazmowa, diuga 094-008255-00000
PNOZZ LONG 1,6MM 45A Dysza plazmowa, dtuga 094-008256-00000
PNOZZ LONG 1,8MM 50A Dysza plazmowa, diuga 094-008257-00000
PNOZZ LONG 2,0MM 60A Dysza plazmowa, dtuga 094-008258-00000
PNOZZ LONG 3MM Dysza plazmowa, diuga 094-008260-00000
PNOZZ PLUSPOL AC 1,2MM Dysza plazmowa 094-008264-00000
PNOZZ PLUSPOL AC 1,6MM Dysza plazmowa 094-008265-00000
PNOZZ PLUSPOL AC 2,0MM Dysza plazmowa 094-008266-00000
PNOZZ PLUSPOL AC 2,4AMM Dysza plazmowa 094-008267-00000
CM 1,5MM 1,5MM Modut mocujacy do elektrody 1,5mm 094-008557-00000
CM 2,4MM Modut mocujacy 094-009398-00000
CM 3,2MM Modut mocujacy 094-009399-00000
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Dysza podawania drutu

@ 0,8 mm, otwér @ 0,9 mm
@ 1,0 mm, otwor @ 1,1 mm
@ 1,2 mm, otwor @ 1,3 mm
@ 1,6 mm, otwor @ 1,7 mm

11 Rurka kapilarna

ok. 27°, do dtugich dysz plazmowych i maks. odchylenia gtowicy uchwytu + 12°

ok. 36°, do standardowych dysz plazmowych lub dysz plazmowych pradu przemiennego oraz o biegunie
dodatnim  jak réwniez dtugich dysz plazmowych o odchyleniu gtowicy uchwytu w zakresie + 12° i 22°

12 Teflonowa prowadnica drutu

13 Nakretka blokujaca

54 099-008231-EWMO07
30.04.2012



em;i-n

Czesci zuzywalne

PWH 150 HCW

Typ Nazwa Numer artykutu
O-RING RETAINER O-ring 094-008234-00000
SFN DUE Uszczelka dyszy 094-008236-00000
TUBE D2,4MM Wkiadka zasilania gazem 2,4mm 094-008787-00000
TUBE 1,5MM Rurka wktadana 094-008241-00000
TUBE PLUSPOL AC D3,2MM Rurka wktadana 094-008280-00000
WF TUBE 27 Rurka kapilarna 094-008761-00000
AGE Szablon do ustawiania elektrod 094-008262-00000
FSEELE 4X40MM Teflonowa prowadnica drutu rurki kapilarnej 094-008763-00000
WF LOCK NUT Nakretka blokujgca rurki kapilarnej 094-008762-00000
TUNGSTEN SPEC D1,5X72 Elektroda wolframowa, specjaina 094-008951-00000
TUNGSTEN SPEC D2,4 Elektroda wolframowa, specjalna 094-008789-00000
TUNGSTEN SPEC D3,2 L=75MM Elektroda wolframowa, specjalna 094-008952-00000
TUNGSTEN SPEC PLUSPOL AC Elektroda wolframowa, specjalna 094-008953-00000
3,2MM
TUNGSTEN SPEC PLUSPOL AC | Elektroda wolframowa, specjalna 094-008268-00000
3,2MM
PNOZZ 0,8MM 20A Dysza plazmowa 094-008243-00000
PNOZZ 1,0X18MM 25A Dysza plazmowa 094-008244-00000
PNOZZ 1,2X18MM 30A Dysza plazmowa 094-008245-00000
PNOZZ 1,4X18MM 40A Dysza plazmowa 094-008246-00000
PNOZZ 1,6MM Dysza plazmowa 094-008247-00000
PNOZZ 1,8MM Dysza plazmowa 094-008248-00000
PNOZZ 2,0X18MM 70A Dysza plazmowa 094-008249-00000
PNOZZ 2,4X18MM 90A Dysza plazmowa 094-008250-00000
PNOZZ 3,0X18MM 100A Dysza plazmowa 094-008251-00000
PNOZZ LONG 0,8MM 20A Dysza plazmowa, diuga 094-008252-00000
PNOZZ LONG 1,0MM 25A Dysza plazmowa, diuga 094-008253-00000
PNOZZ LONG 1,2MM 30A Dysza plazmowa, diuga 094-008254-00000
PNOZZ LONG 1,4AMM 40A Dysza plazmowa, diuga 094-008255-00000
PNOZZ LONG 1,6MM 45A Dysza plazmowa, diuga 094-008256-00000
PNOZZ LONG 1,8MM 50A Dysza plazmowa, diuga 094-008257-00000
PNOZZ LONG 2,0MM 60A Dysza plazmowa, diuga 094-008258-00000
PNOZZ LONG 3MM Dysza plazmowa, dtuga 094-008260-00000
PNOZZ PLUSPOL AC 1,2MM Dysza plazmowa 094-008264-00000
PNOZZ PLUSPOL AC 1,6MM Dysza plazmowa 094-008265-00000
PNOZZ PLUSPOL AC 2,0MM Dysza plazmowa 094-008266-00000
PNOZZ PLUSPOL AC 2,4AMM Dysza plazmowa 094-008267-00000
GASLINSE STAND,WINKEL,LANGE [ Soczewka gazowa 094-008281-00000
PL
GASL Soczewka gazowa 094-008242-00000
GASNOZZ LONG D9,5MM Dysza gazu, diuga 094-008240-00000
GASNOZZ LONG D11MM Dysza gazu, diuga 094-008239-00000
GASNOZZ SHORT D11MM Dysza gazowa, krétka 094-008237-00000
GASNOZZ SHORT 12MM Dysza gazowa, krétka 094-008238-00000
CM 1,5MM Modut mocujacy 094-008557-00000
CM 2,4MM Modut mocujacy 094-009398-00000
CM 3,2MM Modut mocujacy 094-009399-00000
WFNOZZ 0,9MM PMW DYSZA PODAWANIA DRUTU 094-009400-00000
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Typ Nazwa Numer artykutu
WFNOZZ 1,1MM PMW DYSZA PODAWANIA DRUTU 094-008552-00000
WFNOZZ 1,3MM PMW DYSZA PODAWANIA DRUTU 094-008553-00000
WFNOZZ 1,7MM PMW DYSZA PODAWANIA DRUTU 094-009401-00000
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Przytacze wody

[EEN
[EEN

Przytacze gazowe

[N
N

Dysza podawania drutu

@ 0,8 mm, otwor @ 0,9 mm
@ 1,0 mm, otwor @ 1,1 mm
@ 1,2 mm, otwér @ 1,3 mm
@ 1,6 mm, otwor @ 1,7 mm

13

Teflonowa prowadnica drutu

14

Rurka wspornikowa

15

Dysza wlotowa drutu

16

Zatyczka tulejki gwintowanej
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PWM 150-ROB-20

Typ Nazwa Numer artykutu
TUBE 1,5MM Rurka wktadana 094-008241-00000
TUBE PLUSPOL AC D3,2MM Rurka wkladana 094-008280-00000
O-RING RETAINER O-ring 094-008234-00000
O-RING GAS PWM150KD O-ring przytacza gazu 094-008758-00000
O-RING WATER PWMZ150KD O-ring przytacza wody 094-008759-00000
SFN DUE Uszczelka dyszy 094-008236-00000
TUBE D2,4MM Wkiadka zasilania gazem 2,4mm 094-008787-00000
AGE Szablon do ustawiania elektrod 094-008262-00000
WFNOZZ 0.9MM PMW Dysza podawania drutu 094-009400-00000
WFNOZZ 1.1MM PMW Dysza podawania drutu 094-008552-00000
WFNOZZ 1.3MM PMW Dysza podawania drutu 094-008553-00000
WFNOZZ 1.7MM PMW Dysza podawania drutu 094-009401-00000
FSEELE 4x40MM Teflonowa prowadnica drutu rurki kapilarnej 094-008763-00000
Supporting tube Rurka wspornikowa 094-008766-00000
Wire intake nozzle Dysza wlotowa drutu z teflonowg prowadnicg drutu 094-008764-00000
Cap Threaded sleeve Zatyczka, tulejka gwintowana 094-008765-00000
TUNGSTEN SPEC D3,2 L=75MM Elektroda wolframowa, specjalna 094-008952-00000
TUNGSTEN SPEC D1,5X72 Elektroda wolframowa, specjalna 094-008951-00000
TUNGSTEN SPEC D2,4 Elektroda wolframowa, specjaina 094-008789-00000
TUNGSTEN SPEC PLUSPOL AC Elektroda wolframowa, specjalna 094-008268-00000
3,2MM

TUNGSTEN SPEC PLUSPOL AC Elektroda wolframowa, specjalna 094-008953-00000
3,2MM

PNOZZ 0,8MM Dysza plazmowa 094-008243-00000
PNOZZ 1,0X18MM 25A Dysza plazmowa 094-008244-00000
PNOZZ 1,2X18MM 30A Dysza plazmowa 094-008245-00000
PNOZZ 1,4X18MM 40A Dysza plazmowa 094-008246-00000
PNOZZ 1,6MM Dysza plazmowa 094-008247-00000
PNOZZ 1,8MM Dysza plazmowa 094-008248-00000
PNOZZ 2,0X18MM 70A Dysza plazmowa 094-008249-00000
PNOZZ 2,4X18MM 90A Dysza plazmowa 094-008250-00000
PNOZZ 3,0X18MM 100A Dysza plazmowa 094-008251-00000
PNOZZ LONG 0,8MM 20A Dysza plazmowa, dtuga 094-008252-00000
PNOZZ LONG 1,0MM 25A Dysza plazmowa, diuga 094-008253-00000
PNOZZ LONG 1,2MM 30A Dysza plazmowa, dtuga 094-008254-00000
PNOZZ LONG 1,4MM 40A Dysza plazmowa, diuga 094-008255-00000
PNOZZ LONG 1,6MM 45A Dysza plazmowa, dtuga 094-008256-00000
PNOZZ LONG 1,8MM 50A Dysza plazmowa, diuga 094-008257-00000
PNOZZ LONG 2,0MM 60A Dysza plazmowa, diuga 094-008258-00000
PNOZZ LONG 3MM Dysza plazmowa, diuga 094-008260-00000
PNOZZ PLUSPOL AC 1,2MM Dysza plazmowa 094-008264-00000
PNOZZ PLUSPOL AC 1,6MM Dysza plazmowa 094-008265-00000
PNOZZ PLUSPOL AC 2,0MM Dysza plazmowa 094-008266-00000
PNOZZ PLUSPOL AC 2,4AMM Dysza plazmowa 094-008267-00000
GASNOZZ LONG D9,5MM Dysza gazu, diuga 094-008240-00000
GASNOZZ LONG D11MM Dysza gazu, diuga 094-008239-00000
GASNOZZ SHORT D11MM Dysza gazowa, krotka 094-008237-00000
GASNOZZ SHORT 12MM Dysza gazowa, krotka 094-008238-00000
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Typ Nazwa Numer artykutu
GASLINSE STAND,WINKEL,LANGE [ Soczewka gazowa 094-008281-00000
PL

GASL Soczewka gazowa 094-008242-00000
CM 1,5MM Modut mocujacy 094-008557-00000
CM 2,4AMM Modut mocujacy 094-009398-00000
CM 3,2MM Modut mocujacy 094-009399-00000
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Oddziaty firmy EWM

10  Zalacznik A
10.1 Oddziaty firmy EWM

Headquarters

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Dr. Gunter-Henle-Stral3e 8

56271 Mindersbach - Germany

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

2 O Production, Sales and Service

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Dr. Guinter-Henle-Stra3e 8

56271 Miindersbach - Germany

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

EWM HIGHTEC WELDING (Kunshan) Ltd.

Technology centre

®
EWM HIGHTEC WELDING GmbH e
Forststr. 7-13
56271 Miindersbach - Germany
Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -144
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING AUTOMATION GmbH
Boxbachweg 4

08606 Oelsnitz/V. - Germany

Tel: +49 37421 20-300 - Fax: -318
www.ewm-automation.de - info@ewm-automation.de

EWM HIGHTEC WELDING s.r.0.

10 Yuanshan Road, Kunshan - New & High-tech Industry Development Zone Tr.9. kvetna 718/ 31

Kunshan - Jiangsu - 215300 - People’s Republic of China
Tel: +86 512 57867-188 - Fax: -182
www.ewm-kunshan.cn - info@ewm-kunshan.cn

0 Sales and Service Germany

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Vertriebs- und Technologiezentrum

Grlinauer Fenn 4

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

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Lindenstralle 1a

38723 Seesen-Rhiden - Tel: +49 5384 90798-0 - Fax: -20
www.ewm-seesen.de - info@ewm-seesen.de

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Sachsstral3e 28

50259 Pulheim - Tel: +49 2234 697-047 - Fax: -048
www.ewm-pulheim.de - info@ewm-pulheim.de

EWM HIGHTEC WELDING GmbH
In der Florinskaul 14-16

56218 Milheim-Karlich - Tel: +49 261 988898-0 - Fax: -20

407 53 Jitikov - Czech Republic
Tel: +420 412 358-551 - Fax: -504
www.ewm-jirikov.cz - info@ewm-jirikov.cz

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Vertriebs- und Technologiezentrum

Draisstra3e 2a

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

EWM Schweiftechnik Handels GmbH

Rittergasse 1

89143 Blaubeuren - Tel: +49 7344 9191-75 - Fax: -77
www.ewm-blaubeuren.de - info@ewm-blaubeuren.de

EWM Schweif3technik Handels GmbH
Heinkelstrale 8

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

EWM HIGHTEC WELDING AUTOMATION GmbH
Steinfeldstrasse 15
90425 Nurnberg - Tel: +49 911 3841-727 - Fax: -728

www.ewm-muelheim-kaerlich.de - info@ewm-muelheim-kaerlich.de www.ewm-automation.de - info@ewm-automation.de

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Eiserfelder Stra3e 300

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

Q) Sales and Service International

EWM HIGHTEC WELDING GmbH
Fichtenweg 1

4810 Gmunden - Austria - Tel: +43 7612 778 02-0 - Fax: -20

www.ewm-gmunden.at - info@ewm-gmunden.at

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 (Kunshan) Ltd.

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

256 01 Benesov u Prahy - Czech Republic

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

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

EWM HIGHTEC WELDING FZCO / Regional OF} ce Middle East
LOB 21 G 16-P0O.Box 262851

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

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

www.ewm-dubai.ae - info@ewm-dubai.ae

10 Yuanshan Road, Kunshan - New & High-tech Industry Development Zone

Kunshan - Jiangsu - 215300 - People’s Republic of China
Tel: +86 512 57867-188 - Fax: -182
www.ewm-kunshan.cn - info@ewm-kunshan.cn

{:} Plants O Branches

@® More than 300 EWM sales partners worldwide
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