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Informacje ogodlne

A OSTRZEZENIE

- -| Przeczyta¢ instrukcje eksploataciji!

TT Przestrzeganie instrukcji eksploatacji pozwala na bezpieczng prace z uzyciem naszych

produktow.

» Przeczytac i przestrzegac instrukcji eksploatacji wszystkich komponentéw systemu, a w
szczegolnosci wskazowek dotyczgcych bezpieczenstwa i ostrzegawczych!

* Przestrzegac¢ przepiséw BHP oraz regulacji krajowych!

» Instrukcje eksploatacji nalezy przechowywaé w miejscu zastosowania urzgdzenia.

» Tabliczki bezpieczehstwa i ostrzegawcze na urzgdzeniu informujg o mozliwych zagrozeni-
ach.

Muszg by¢ zawsze dobrze widoczne i czytelne.

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

* Zmiany techniczne, spowodowane rozwojem techniki urzgdzen, mogg prowadzi¢ do
réznych zachowan podczas spawania.

W przypadku pytan dotyczacych instalacji, uruchomienia, eksploatacji, warunkéw uzytkowania na
miejscu oraz celu 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/en/specialist-dealers.

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

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

Nieprawidtowo przeprowadzona instalacja moze doprowadzi¢ do powstania szkdd materialnych i stano-
wi¢ zagrozenie dla oséb. Z tego wzgledu nie ponosimy odpowiedzialno$ci za straty, szkody lub koszty
bedace wynikiem nieprawidtowej instalacji, niewtasciwego sposobu uzytkowania i konserwaciji lub gdy sg
z nimi w jakikolwiek sposéb zwigzane.

© EWM AG

Dr. Ginter-Henle-Stralke 8
56271 Mundersbach Niemcy
Tel: +49 2680 181-0 , Faks: -244
e-mail: info@ewm-group.com
www.ewm-group.com

Prawa autorskie do niniejszej dokumentacji pozostajg wtasnoscig producenta.

Powielanie, takze w czesci, wytgcznie za pisemng zgoda.

Tres¢ niniejszego dokumentu zostata doktadnie sprawdzona i zredagowana, zastrzegamy sobie jednakze
prawo do zmian, bteddéw pisarskich oraz pomytek.
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ew Dla wtasnego bezpieczenstwa

Informacje dotyczgce korzystania z tej dokumentacji

2

Dla wtasnego bezpieczenstwa

21 Informacje dotyczace korzystania z tej dokumentaciji
A\ NIEBEZPIECZENSTWO
Zasady pracy lub eksploatacji, ktére muszg by¢ scisle przestrzegane, aby wykluczyé
bezposrednie ryzyko ciezkich obrazen lub $mierci oséb.
+ Wskazowka bezpieczenstwa zawiera w nagtowku stowo ostrzegawcze
"NIEBEZPIECZENSTWO" z symbolem ostrzegawczym.
» Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.
A OSTRZEZENIE
Zasady pracy lub eksploatacji, ktére muszg by¢ $cisle przestrzegane, aby wykluczy¢
ryzyko ciezkich obrazen lub Smierci oséb.
+  Wskazdéwka bezpieczenstwa zawiera w nagtéwku stowo ostrzegawcze "OSTRZEZENIE" z
symbolem ostrzegawczym.
* Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.
A OSTROZNIE
Zasady pracy lub eksploatacji, ktére musza by¢ scisle przestrzegane, aby wykluczy¢
ryzyko lekkich obrazen osoéb.
+  Wskazéwka bezpieczenstwa zawiera w nagtéwku stowo ostrzegawcze "OSTROZNIE" z
symbolem ostrzegawczym.
» Na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.
I  Specyfikacje techniczne, ktérych musi przestrzegaé¢ uzytkownik, aby uniknaé szkéd materialnych
lub uszkodzenia sprzetu.
Instrukcje postepowania i punktory, informujgce krok po kroku, co nalezy zrobi¢ w okreslonych sytu-
acjach, sg wyréznione symbolami punktoréw, np.:
+  Wetkng¢ ztacze wtykowe przewodu prgdu spawania w odpowiednie gniazdo i zablokowac.
2.2 Objasnienie symboli
Symbol |Opis Symbol |[Opis
= |Zwro¢ uwage na cechy techniczne @: Nacisnij i zwolnij (impulsowac / dot-
knac)
g Wylgcz urzgdzenie Zwolnij
@ ylacz urza j
b Vs
(/'E'\\ Wigcz urzgdzenie Naci$nij i przytrzymaij
NS/
® btednie / nieprawidtowo @: Przetgcz
. poprawnie / prawidtowo ?;g& Obréé
"I Wejscie A Wartos¢ liczbowa / ustawiana
L
Nawiguj vay Lampka sygnalizacyjna $wieci na
-".D‘- zZielono
099-008232-EW507 5
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Dla wtasnego bezpieczenstwa
Czes¢ kompletnej dokumentacii

ewn

Symbol |Opis Symbol |[Opis
1 Wyijscie -0 Lampka sygnalizacyjna miga na
I_T ','.),' zielono
(] 1

¢ W | Prezentacja wartosci czasu
¢ 4s Y |(przyktad: odczekaj / nacisnij przez 4 s)

Lampka sygnalizacyjna Swieci na
czerwono

—v+— | Przerwanie prezentacji menu (mozli-
wos¢ dalszych ustawien)

Lampka sygnalizacyjna miga na
czerwono

uzywac

Narzedzie jest konieczne / uzyé

>q-p< Narzedzie nie jest konieczne / nie
()

2.3 Czes¢ kompletnej dokumentaciji

Ten dokument jest czescig kompletnej dokumentacji i obowigzuje wytacznie razem z wszystkimi
dokumentami czesciowymi! Przeczytac¢ i przestrzegac instrukcji eksploatacji wszystkich
komponentéw systemu, a w szczegolnosci wskazowek dotyczacych bezpieczenstwa!

Na rysunku przedstawiony jest ogdlny przyktad systemu spawalniczego.

Poz. |Dokumentacja

A.1 Instrukcja przebudowy opcji

A.2 |Zrédto pradu

A.3 [Chiodnica, przektadnik napieciowy, skrzynka na narzedzia itp.

A4 | Wobzek transportowy

A.5 | Uchwyt spawalniczy

A.6 |Przystawka zdalnego sterowania

A.7 |Sterownik

A Kompletna dokumentacja

099-008232-EW507
26.05.2020



ev\;h1 Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Zakres zastosowania

3

Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem
A OSTRZEZENIE

Zagrozenia w przypadku uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem!

Urzadzenie zostato wykonane zgodnie z aktualnym stanem techniki oraz obowigzu-
L= jacymi przepisami i normami odnosnie zastosowania w przemysle i rzemiesinictwie.

Jest ono przeznaczone tylko do spawania okreslonego na tabliczce znamionowej. W

przypadku uzycia niezgodnie z przeznaczeniem ze strony urzagdzenia moga pojawic sie

zagrozenia dla ludzi, zwierzat oraz przedmiotéw materialnych. Za wszelkie szkody

wynikle z takiej sytuacji producent nie ponosi odpowiedzialnosci!

* To urzgdzenie moze by¢ stosowane wylgcznie zgodnie z przeznaczeniem i przez

przeszkolony oraz wykwalifikowany personel!
* Nie dokonywac¢ zadnych zmian i przerdbek w urzadzeniu!

3.1  Zakres zastosowania
Uchwyt spawalniczy dla urzadzen do spawania tukiem elektrycznym do spawania plazmowego
3.2 Obowigzujgca dokumentacja
3.21 Gwarancja
Dalsze informacje mozna znalez¢ w zatgczonej broszurze "Warranty registration”, jak rowniez w infor-
macjach poswieconych gwarancji, konserwacji i kontroli zamieszczonych na naszej stronie internetowe;
pod adresem www.ewm-group.com!
3.2.2 Deklaracja zgodnosci
C Projekt i konstrukcja tego produktu sg zgodne z dyrektywami UE wymienionymi w deklaracji. W
razie potrzeby mozemy przesta¢ wtasciwg deklaracje zgodnosci w oryginale.
3.2.3 Dokumentacja serwisowa (czesci zamienne)
A OSTRZEZENIE
Nie przeprowadza¢ samodzielnie napraw i modyfikacji!
Celem wykluczenia ryzyka obrazen i uszkodzenia urzgdzenia jego naprawy lub mody-
fikacje moga by¢ wykonywane wytacznie przez wykwalifikowane i kompetentne osoby!
Nieupowazniona ingerencja powoduje utrate gwaranc;ji!
* Przeprowadzenie napraw zleca¢ wykwalifikowanym osobom (serwisantom)!
Czesci zamienne mozna zamowi¢ u wiasciwego dystrybutora.
099-008232-EW507 7
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Skrécony opis urzadzenia
PHW 100

4 Skrécony opis urzgdzenia
4.1 PHW 100

Rys. 4- 1
Poz. [Symbol |Opis

Ostona uchwytu

Wiacznik palnika

Zatyczka palnika

Obudowa zacisku

Korpus uchwytu

Dysza gazu

N(foja|h|[W|IN|=

Dysza plazmowa

099-008232-EW507
26.05.2020



ewh, Budowa i dziatanie
Zakres dostawy

5 Budowa i dziatanie

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!
6 Dotkniecie elementéw pod napieciem, np. przytaczy pradu, grozi Smiertelnym wypad-

kiem!
* Przestrzegac zasad bezpieczehstwa zamieszczonych na pierwszych stronach instrukgc;ji
eksploatac;i!

» Uruchomienia urzadzenia mogg podejmowac sie wytgcznie osoby, ktére posiadajg odpo-
wiednie kwalifikacje w zakresie obchodzenia sie ze zrédtami pradu!

* Przewody potgczeniowe i prgdu podtgczaé wytgcznie przy wylgczonym urzgdzeniu!

Niebezpieczenstwo poparzenia i porazenia pradem elektrycznym na uchwycie spawal-

niczym!

Uchwyt spawalniczy (palnik uchwytu lub gtéwka palnika) oraz ptyn chtodzacy (przy wy-

konaniu chtodzonym wod3a) znacznie sie nagrzewaja podczas spawania. Podczas prac

montazowych wystepuje zagrozenie zetkniecia z napieciem elektrycznym lub z gorgcymi

elementami.

* Nosi¢ odpowiedni sprzet ochronny!

»  Wytgczy¢ zrodto prgdu spawania ew. chlodzenie uchwytu i odczeka¢ do wystygniecia uch-
wytu spawalniczego!

—
—
—

(@]
Hi

A OSTROZNIE
Niebezpieczenstwo obrazen ciata przez podgrzany ptyn chtodzacy i jego przytacza!
Zastosowany ptyn chtodzacy i jego punkty przylaczeniowe lub polaczeniowe moga sie
znacznie nagrzewac podczas pracy (wersja chtodzona woda). Podczas otwierania obie-
gu plynu chtodzacego wyciekajacy ptyn chtodzacy moze spowodowaé oparzenia.
+ Otwiera¢ obieg ptynu chlodzacego tylko przy wylgczonym zrédle pradu lub urzadzeniu
chtodzgcym!
* Nosi¢ odpowiedni sprzet ochronny (rekawice ochronne)!
» Zamkng¢ otwarte przytgcza przewoddw wezowych odpowiednimi zatyczkami.
Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!
e Jesli spawanie bedzie prowadzone przy zastosowaniu roznych metod i palnik oraz
uchwyt elektrody podigczony jest do urzagdzenia, to wszystkie przewody beda
znajdowaly sie jednoczes$nie pod napieciem jatowym lub napieciem spawania!
» Ztego wzgledu, przed rozpoczeciem pracy oraz podczas przerw, palnik i uchwyt elektrody
zawsze odktadac na izolowanym podtozu!

—
—
—

== Po kazdym otwarciu uchwytu spawalniczego, nalezy za pomocg funkcji ,,Testu gazu” ,,Przedmu-
chiwanie gazem” i zwiekszonych wartosci przepfywu usungé¢ z uchwytu wszelka wilgoé, tlen at-
mosferyczny i ewentualne zanieczyszczenia.

1> Uszkodzenie urzadzenia na skutek niekompletnego montazu uchwytu spawalniczego!
Niekompletny montaz moze skutkowac uszkodzeniem uchwytu spawalniczego.
* Uchwyt spawalniczy montowac¢ zawsze w stanie kompletnym.

Nalezy przeczyta¢ i przestrzega¢ dokumentacji wszystkich komponentéw systemowych i
akcesoriow!

099-008232-EW507 9
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Budowa i dziatanie EV\;‘TI
Zakres dostawy

5.1

5.2

5.2.1

5.21.1

5.2.1.2

Zakres dostawy

Zestaw przed wysyikg jest doktadnie sprawdzany i pakowany, jednakze nie mozna wykluczy¢ uszkodzen
podczas transportu.

Kontrola dostawy

+ Sprawdzi¢ kompletnos¢ 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 skontaktowac¢ sie ze spedytorem!

» Nalezy zachowa¢ opakowanie (ze wzgledu na ewentualng kontrole przez spedytora lub celem wysyiki
zwrotnej).

Opakowanie do wysytki zwrotnej

W miare mozliwosci uzy¢ oryginalnego opakowania i oryginalnego materiatu opakowania. W przypadku
pytan co do opakowania i zabezpieczenia transportu nalezy skonsultowa¢ sie z dostawca.

Transport i umieszczenie urzadzenia
A OSTROZNIE

Niebezpieczenstwo wypadku z powodu przewodoéw zasilajgcych!

:D- Podczas transportu nie odigczone przewody zasilajgce (przewody sieciowe, sterujace)
moga stanowi¢ zrédto zagrozen, np. przewrécié podiagczone urzadzenie i spowodowaé
obrazenia os6b!

* Rozlgczyé przewody zasilajgce przed transportem!

Warunki otoczenia

Uszkodzenie urzadzenia w wyniku zabrudzen!

Nietypowo duze ilosci pytu, kwasow, gazéw lub substancji powodujgcych korozje moga usz-
kodzi¢ urzadzenie (Przestrzegac¢ termindw konserwacji > Patrz rozdziat 6.2).

* Unika¢ duzych ilosci dymu, oparéw, pary olejowej, pytu ze szlifowania oraz korozyjnego po-
wietrza otoczenia!

Podczas pracy

Zakres temperatury powietrza otoczenia:
+ =10 °C do +40 °C (-13 F do 104 F)!"
Wzgledna wilgotnos¢ powietrza:

* do 50 % przy 40 °C (104 F)

* do 90 % przy 20 °C (68 F)

Transport i skladowanie

Sktadowanie w zamknietych pomieszczeniach, zakres temperatury powietrza otoczenia:
« -25°Cdo +55 °C (-13 F do 131 F)"

Wzgledna wilgotnos¢ powietrza

* do 90 % przy 20 °C (68 F)

r Temperatura otoczenia zalezna od chtodziwa! Przestrzega¢ zakreséw temperatur chtodziwa uktadu
chtodzenia uchwytu spawalniczego!

10
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5.3

5.3.1

Opis funkcji
Chtodzony cieczg plazmowy uchwyt spawalniczy do spawania w ostonie gazéw ochronnych wysokiej
jakosci stali, stopdw miedzi i tytanu o réznych grubosciach materiatéw. Przede wszystkim mozna spawac

te wszystkie metale, ktére mozna réwniez spawaé¢ metodg TIG (DC). Obejmuje to réwniez tytan, cyrkon,
zfoto, srebro i miedz wraz z ich stopami.

Do pracy wymagane jest zastosowanie zrédta pradu w potgczeniu z urzgdzeniem powietrza obiegowego
lub chtodnicg do chtodzenia nagrzanego chiodziwa. Jego r6znorodne mozliwosci wykorzystania znajdujg
zastosowanie w przemysle i handlu.

Metoda

W fizyce ,plazma” to gaz przewodzacy elektrycznosc, ktory sktada sie z mieszaniny czasteczek, elekt-
ronéw, atoméw i jonéw. W zaleznosci od zastosowanego gazu plazmowego w strumieniu plazmy osigga-
ne sg temperatury od 15000 do 20000 K.

Uchwyt spawalniczy dziata na zasadzie przenoszonego tuku. Podczas spawania tuk tworzony jest
pomiedzy elektrodg a obrabianym przedmiotem i zostaje on zawezony przez dysze plazmowa, sktad i i-
los¢ uzytego gazu ostonowego. Umozliwia to wykonywanie potgczen wysokiej jakosci przy duzej pred-
kosci robocze;.

Aby Sciezka pomiedzy elektrodg a obrabianym przedmiotem elektrycznie stata sie przewodzaca,
pomiedzy elektrodg a dyszg plazmowa zapalany jest najpierw w uchwycie tuk pilotujacy przez przytozenie
wysokiego napiecia o wysokiej czestotliwosci. Gaz pilotujgcy zostaje zjonizowany, wyptywa z dyszy pla-
zmowej i powoduje, ze Sciezka pomiedzy elektrodg a obrabianym przedmiotem staje sie elektrycznie
przewodzgca. Jesli zjonizowany strumienh gazu dotknie powierzchni obrabianego przedmiotu, to gtéwny
obwdd pradu zostanie zamkniety. W ten sposob tworzy sie gtéwny tuk pomiedzy elektrodg a obrabianym
przedmiotem i rozpoczyna sie proces spawania.

Dobre chiodzenie uchwytu i duza predkos¢ spawania pomagaja utrzymac strefe wptywu ciepta i znieksz-
tatcenie termiczne przetwarzanego materiatu na niskim poziomie.

Posrednie chiodzenie elektrody zapewnia szybka i fatwg wymiane elektrody. W ten sposob przy pra-
widtowej obstudze podczas wymiany elektrody woda chtodzgca nie moze przedostac sie do wnetrza
uchwytu, co prowadzi do zaniku zaptonu i skrocenia zywotnosci elektrody i dyszy.

@ ]

(K10 O (-)

©
— Ve

—&

'ZZ\

Rys. 5- 1
Poz. [Symbol |Opis

Elektroda

Wysokie napiecie

Gaz plazmowy

Dysza gazu

Obrabiany przedmiot

Dysza plazmowa

N(O(OA|Ah|WIN|(=

Gaz ostonowy
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5.4 Chlodzenie uchwytu spawalniczego

IS Mieszanki chfodziwa!

Mieszanie z innymi cieczami lub stosowanie innych niewfasciwych chfodziw prowadzi do usz-
kodzen i skutkuje utratg gwarancji producenta!

» Stosowac wylacznie chiodziwa podane w niniejszej instrukcji (przeglad chfodziw).

* Nie miesza¢ ze sobg réznych chifodziw.

* W przypadku wymiany chiodziwa musi zosta¢ wymieniona cafa zawartosc¢ pfynu.
Usuniecie ptynu chtodzacego nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z obowigzujacymi przepisami
stosujac sie do zalecen wtasciwych kart charakterystyki.

5.4.1 Dopuszczalny ptyn chlodzacy palnika

Chtodziwo | Zakres temperatur

KF 23E |-10 °C do +40 °C

Poz. [Symbol |Opis
1 Chtodnica wodna
2 Gaz ostonowy
3 Wylot gazu ostonowego

Czesc¢ ciepla jest oddawana przez dysze plazmowg i soczewke gazowg do uktadu chtodzenia uchwytu
spawalniczego, a cze$¢ gazu ostonowego zostaje wydmuchiwana z uchwytu.

5.4.2 Obieg chlodzenia palnika plazmowego

1> Nie nalezy integrowa¢ zadnych dodatkowych modutéw do obiegu chiodzenia palnika.

Rys. 5- 3
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5.5 Przylaczenie palnika / uchwytu spawalniczego

Do podlaczenia uchwytu spawalniczego wymagane sg w zaleznosci od urzagdzenia ré6zne zestawy
adapterow!

5.5.1 Wariant podiagczenia Microplasma 25, -55, -105

Poz.

Symbol

Rys. 5-4

Opis

Adapter szybkozlgcza (9 mm /0,35 inch)
Doptyw chitodziwa (niebieski)

Adapter szybkoztgcza (9 mm /0,35 inch)
Powrdt chtodziwa (czerwony)

i

Adapter szybkoztacza (5 mm /0,2 inch)
Gaz ostonowy (z6tty)

0]

Szybkoztacze (5 mm /0,2 inch)
Gaz plazmowy (czerwony)

Ztacze wtykowe (9 mm /0,35 inch)
Przytgcze prgdu spawania

Ztacze wtykowe (5-stykowe)
Przewdd sterujgcy

Ztacze wtykowe (4 mm /0,16 inch)
Prad tuku pilotujacego

099-008232-EW507
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5.5.2 Wariant podtaczenia Microplasma 20, -50

5.6

D)—s
&—

@_<
@_.

eo—iF +—

oimm—— )

Rys. 5-5
Poz. [Symbol |Opis
1 Ztaczka (M12x1)
Doptyw chiodziwa (niebieski)
2 Ztaczka (M12x1)

Powrét chtodziwa (czerwony)

aL

Ztaczka (G 1/4" LH)
Gaz ostonowy (z6tty)

an

Ztaczka (G 1/4" RH)
Gaz plazmowy (czerwony)

5 Ztacze wtykowe (9 mm /0,35 inch)
Przytgcze prgdu spawania

6 Ztacze wtykowe (5-stykowe)
Przewdd sterujgcy

7 Ztacze wtykowe (4 mm / 0,16 inch)

Prad tuku pilotujgcego

Promieniowanie ultrafioletowe

A OSTRZEZENIE

Promieniowanie tuku dziata szkodliwie na oczy i skore!

Niebezpieczenstwo obrazen wskutek dziatania promieniowania lub goraca!
’»ffi
Kontakt z rozgrzanym spawanym materialem oraz iskrami grozi poparzeniem!

» Stosowac tarcze spawalniczg lub przytbice spawalniczg o wystarczajgcym stopniu ochrony
(zaleznie od zastosowania)!

» Zakladac¢ suchg odziez ochronng (np. przytbice spawalnicza, rekawice ochronne, etc.)
zgodnie z wtasciwymi przepisami obowigzujgcymi w danym kraju!

+ Osoby niebiorgce udziatu w pracach chroni¢ poprzez kurtyny spawalnicze lub odpowiednie
Scianki chronigce przed promieniowaniem i ryzykiem oslepienia!

14
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Prad spawania Filtr do ochrony oczu
<1A Stopien 5
1do2,5A Stopien 6
25do5A Stopien 7
5do 10 A Stopien 8
10do 15 A Stopien 9
>15A Stopien 10
5.7 Zasilanie gazem (gaz ostonowy i plazmowy)
A OSTRZEZENIE
Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieprawidtowej obstugi butli z gazem
@ ostonowym!
Nieprawidlowe obchodzenie sie i niewystarczajagce mocowania butli z gazem osto-
nowym moze spowodowac¢ powazne obrazenia!
» Stosowac sie do instrukcji producenta gazu oraz przepiséw dla gazéw pod cisnieniem!
* Nie wolno mocowaé zadnych elementéw do zaworu butli z gazem ostonowym!
* Nie dopusci¢ do nagrzania sie butli z gazem ostonowym!
== Pozwoli¢ wyplywaé gazowi plazmowego przez uchwyt spawalniczy przez klika minut, aby zostato
wydmuchane wilgotne powietrze. Pozwoli to unikngé probleméw z zajarzaniem.
Dzieki zastosowaniu specjalnej zatyczki uchwytu pozwala zapobiega sie wnikaniu wilgoci po-
dczas diuzszych przerw w pracy (przez noc, weekend).
5.71 Wodér

Aby unikngc¢ niebezpieczenstwa wybuchu podczas spawania plazmowego wodorem w mieszaninie ga-

zowej nalezy przestrzegac¢ nastepujgcych srodkéw ostroznosci:

1. Rurociggi, weze, potgczenia Srubowe i urzgdzenia, przez ktére przeptywajg gazy, muszg by¢ ga-
zoszczelne i utrzymywane w takim stanie. W tym celu szczelno$¢ nalezy sprawdza¢ w regularnych
odstepach czasu (co tydzien) za pomocg sprayu do wykrywania nieszczelnosci lub wody z mydtem.

2. Zaleca sie odsysanie sufitowe.

3. Butle z gazem mogg by¢ ustawiane tylko w takim miejscu, w ktérym nie mogg wystgpi¢ iskry (nawet
podczas przekluwania). Butle z gazem nalezy zabezpieczy¢ przed przewrdoceniem sie.

4. Kroéce przytgczeniowe zawordw butli z gazem i reduktoréw cisnienia nie moga by¢ skierowane w
strone innych butli gazowych.

5. Niepotrzebne manometry muszg pozosta¢ zamkniete podczas trybu spawania.

6. Po zakonczeniu prac spawalniczych zamkna¢ zawory butli z gazem, zredukowac cisnienie w re-
duktorze cisnienia i odtgczy¢ system od sieci.

5.7.2 Gaz plazmowy
Poz. |Symbol |Opis
1 Reduktor
2 Wylotu reduktora cisnienia
3 Butla z gazem ochronnym
4 Zawor butlowy
099-008232-EW507 15
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» Ustawic butle z gazem ostonowym w przewidziany dla niej uchwyt.
» Zabezpieczy¢ butle z gazem ostonowym przed przewrdceniem sie.

15> Uzywacé tylko 2-stopniowych reduktoréw cisnienia butli z wyswietlaczem baréw po stronie
wyjsciowej.
Jako gaz tworzgcy tuk stosowany jest zwykle argon. Mozna go fatwiej jonizowac¢ i dlatego pozwala on na
tuk niskoenergetyczny.
W niektérych przypadkach mozna zastosowa¢ mieszanine argonu z dodatkiem do 10% wodoru lub helu.
Wieksze domieszki mogg zniszczy¢ uchwyt spawalniczy.
Wymagana ilo$¢ gazu plazmowego jest bezposrednio zwigzana z otworem dyszy. Im wiekszy otwér dys-
zy, tym wiecej potrzeba gazu plazmowego. Zbyt mata ilo$¢ gazu plazmowego prowadzi do przedwczes-

nego zuzycia dyszy plazmowe;.
A

@_‘.

Poz. |Symbol |Opis
1 Wydatek gazu plazmowego
2 glebokie wtopienie (mata szerokosé spoiny)
3 srednie wtopienie
4 ptaskie wtopienie (duza szerokos¢ spoiny)

Zmniejszenie ilosci gazu plazmowego (poz. 2 do 4) powoduje tagodniejszg charakterystyke tuku i ptaskie
wtopienie. Zwiekszenie ilosci plazmy (poz. 4 do 2) powoduje gtebokie wtopienie.

16 099-008232-EW507
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5.7.3

5.7.4

5.8

Gaz ostonowy

Jako gaz ostonowy stosowany jest najczesciej argon. Aby w petni osiggnaé pozadany efekt zwezenia
nalezy do gazu ostonowego dodac jeszcze do 10%, a w szczegdlnych przypadkach do 30% wodoru.
Zmniejsza to napiecie powierzchniowe jeziorka spawalniczego, a tym samym sprzyja zwilzalno$ci.

Wyjatkiem sg materiaty miedz lub stopy zawierajgce miedz, a takze reaktywne metale tytan, tantal i cyr-
kon. W takich przypadkach zamiast wodoru stosuje sie hel.
Gaz formierski

Gaz formierski chroni z jednej strony spéd spoiny przed utlenianiem, a z drugiej strony zapobiega nad-
miernemu ugieciu grani z powodu jego dziatania wspierajgcego. W zaleznosci od spawanych materiatow
stosuje sie nastepujgce mieszaniny gazow.

 Ar
. Ar/H2
° N2/H2

Tabele obcigzen

Podane predkosci przepfywu gazu sq warto$ciami orientacyjnymi. W zaleznosci od zastosowania
takze inne wartos$ci mogg réwniez prowadzi¢ do lepszego wyniku spawania. Gaz plazmowy musi
wyplywac z minimalng iloScig zalezng od otworu dyszy i natezenia pradu. Jesli nie zostanie to
osiaggniete, mozna spodziewa¢ sie uszkodzenia uchwytu spawalniczego.

@

A

Poz. [Symbol |Opis

1 Wydatek gazu plazmowego

2 Wielkos¢ dysz plazmowych

Dysze plazmowe i elektrody majg ograniczong zdolno$¢ poboru pradu, ktérej nie nalezy przekraczaé.
Wartoéci graniczne mozna znalez¢é w ponizszej tabeli:

099-008232-EW507 17
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5.8.1 Obcigzalnos¢ i ilosci gazu plazmowego dla dyszy standardowej 18 mm / 0,71 inch

Warto$ci orientacyjne dla obcigzalnosci pradowej dysz plazmowych PHW 100, elektroda na biegunie u-
jemnym, Srednica elektrody 1,0, 1,5, 2,4 mm /0,04, 0,06, 0,09 inch.

Jako gazu plazmowego uzywa sie zasadniczo argonu.

Srednica dysz plazmowych llo$¢ gazu pla- Srednica elektrody Prad
zmowego
0,5 mm /0,02 inch 0,1-0,2 I/min 1,0/1,5 mm/ 0,04/0,06 inch 8 A
0,6 mm /0,02 inch 0,03-0,05 gal/min 1,0/1,5 mm / 0,04/0,06 inch 10 A
0,8 mm /0,03 inch 1,0/1,5 mm/ 0,04/0,06 inch 20 A
1,0 mm /0,04 inch 0,2-0,3 I/min 1,0/1,5 mm / 0,04/0,06 inch 25A
1,2 mm/ 0,05 inch 0,05-0,08 gal/min 1,5 mm /0,06 inch 30 A
1,4 mm /0,06 inch 1,5 mm /0,06 inch 40 A
1,6 mm/ 0,06 inch ) 1,5 mm/ 0,06 inch 50 A
1,8 mm /0,07 inch 0,25-0.4 l/min 1,5 mm /0,06 inch 60 A
. 0,07-0,11 gal/min -

2,0 mm /0,08 inch 1,5/2,4 mm / 0,06/0,09 inch 70 A
2,2 mm/ 0,09 inch ] 1,5/2,4 mm / 0,06/0,09 inch 80 A
2.4 mm /0,09 inch O,Og::(a)-oo,fBI/g min |_1:5/2:4 mm /0,06/0,09inch | 85 A
2,6 mm /0,10 inch 1,5/2,4 mm / 0,06/0,09 inch 90 A
3,0 mm /0,12 inch 0,4-0,6 I/min 1,5/2,4 mm / 0,06/0,09 inch 100 A
3,2mm /0,13 inch 0,11-0,16 gal/min 1,5/2,4 mm / 0,06/0,09 inch 100 A

5.8.2 Obcigzalnos¢ i ilosci gazu plazmowego dla dlugiej dyszy plazmowej 23 mm /

0,91 inch
Srednica dysz plazmowych llos¢ gazu pla- Srednica elektrody Prad
zmowego
0,5mm /0,02 inch 0,1-0,2 I/min 1,5 mm /0,06 inch 8A
0,6 mm /0,02 inch 0,03-0,05 gal/min 1,5 mm /0,06 inch 10 A
0,8 mm /0,03 inch 1,5 mm /0,06 inch 20 A
1,0 mm /0,04 inch 0,2-0,3 I/min 1,5 mm /0,06 inch 25A
1,2 mm /0,05 inch 0,05-0,08 gal/min 1,5 mm /0,06 inch 30A
1,4 mm /0,06 inch 1,5mm /0,06 inch 40 A
1,6 mm /0,06 inch ] 1,5 mm /0,06 inch 45 A
1,8 mm /0,07 inch 0,25-0,4 /min 1,5 mm /0,06 inch 50 A
. 0,07-0,11 gal/min -

2,0 mm /0,08 inch 1,5 mm /0,06 inch 60 A
2,2mm/ 0,09 inch ) 1,5 mm /0,06 inch 70 A
2.4 mm /0,09 inch o,ogigboﬁssvg e 1,5 mm /0,06 inch 80 A
2,6 mm /0,10 inch 1,5 mm /0,06 inch 85 A
3,0 mm /0,12 inch 0,4-0,6 I/min 1,5/2,4 mm / 0,06/0,09 inch 90 A
3,2mm /0,13 inch 0,11-0,16 gal/min 1,5/2,4 mm / 0,06/0,09 inch 100 A

18
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5.8.3 Obcigzalnos¢ i ilosci gazu plazmowego dla dyszy katowej

2,6 mm /0,10 inch

0,08-00,13 gal/min

Srednica dysz plazmowych llo$¢ gazu pla- Srednica elektrody Prad
zmowego
0,5mm /0,02 inch 0,1-0,2 I/min
0,6 mm /0,02 inch 0,03-0,05 gal/min 1,5 mm /0,06 inch 10 A
0,8 mm /0,03 inch 1,5 mm /0,06 inch 18 A
1,0 mm /0,04 inch 0,2-0,3 I/min 1,5 mm /0,06 inch 22 A
1,2 mm /0,05 inch 0,05-0,08 gal/min 1,5 mm /0,06 inch 27 A
1,4 mm /0,06 inch 1,5 mm /0,06 inch 36 A
1,6 mm /0,06 inch ] 1,5 mm /0,06 inch 40 A
1,8 mm /0,07 inch 0,25-04 l/min 1,5 mm /0,06 inch 45 A
- 0,07-0,11 gal/min

2,0 mm /0,08 inch 1,5 mm /0,06 inch 55 A
2,2mm/ 0,09 inch . 1,5 mm /0,06 inch 65 A
2,4 mm /0,09 inch 0,3-0,5 I/min 1,5 mm /0,06 inch 70 A

3,0 mm /0,12 inch

3,2mm/ 0,13 inch

0,4-0,6 I/min
0,11-0,16 gal/min

3" Wartosci obciagzenia dysz plazmowych s3 scisle powigzane z innymi parametrami, zwlaszcza w

$cistej zaleznosci wybranych ilosci gazu plazmowego i potozenia koncowki elektrody w dyszy
plazmowej. W szczegodlnosci zmiana ilosci gazu plazmowego, nawet powyzej wyzej wymienionych
granic, powoduje powazng zmiane charakterystyki strumienia plazmy.

5.8.4 Obciazalnosc i ilosci gazu plazmowego dla elektrody przy biegunie dodatnim lub
w trybie pradu przemiennego.
Warto$ci orientacyjne dotyczace aktualnej obcigzalnosci dysz plazmowych PHW 100, elekt-

rody > Patrz rozdziat 5.9.30 wymiarze ,L* przy biegunie dodatnim lub w trybie pradu przemiennego, $red-
nica elektrody 3,2 mm /0,13 inch.

Jako gazu plazmowego uzywa sie zasadniczo argonu.

Srednica dysz plazmowych llo$¢ gazu plazmowego Tryb bie- Tryb prgdu przemien-
gunowosci nego
dodatniej
1,2 mm/ 0,05 inch 0,2-0,4 I/min 30A 30A
1,6 mm /0,06 inch 0,05-0,11 gal/min 40 A
2,0 mm /0,08 inch 0.3-0.5 /min 35 A 60 A
2,4 mm/ 0,09 inch 0,08-0,13 gal/min 80 A
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5.9

5.9.1

Wymiana czesci eksploatacyjnych

Jesli jakos¢ spawania pogorszy sie, to w wiekszosci przypadkdéw przyczyng sg zuzyte elektrody i/lub dys-
ze. Aby unikng¢ uszkodzenia uchwytu spawalniczego, wymiana czesci eksploatacyjnych nie moze
nastepowac niepotrzebnie z opdznieniem.

Przed rozpoczeciem jakichkolwiek prac przy uchwycie spawalniczym nalezy wytaczy¢ system
spawalniczy i zabezpieczyé¢ go przed przypadkowym wiaczeniem. Wszystkie komponenty
urzadzenia muszg ostygna¢.

Gwinty cze$ci eksploatacyjnych to wszystkie gwinty prawe:

» luzowanie czesci: obracac przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara (w lewo)

* mocowanie czesci: obracac zgodnie ze wskazéwkami zegara (w prawo)

Wszystkie potaczenia sSrubowe i/lub wtykowe nalezy wykonywaé bez uzycia narzedzi!

Podczas wymiany czesci eksploatacyjnych nalezy sprawdzi¢ zawsze wszystkie poszczegdlne komponen-
ty pod katem uszkodzen lub zuzycia i w razie potrzeby wymieni¢. Wszystkie potgczenia czesci lub po-
wierzchnie uszczelniajgce muszg zostaé odpowiednio oczyszczone.

Demontaz/Montaz

i S — T =

Rys. 5- 9

Poz. [Symbol |Opis

1 Dysza gazu

2 Soczewka gazowa

3 Dysza plazmowa

4 Wkiadka zasilania gazem

5 Elektroda

6 Pierscien uszczelniajgcy dyszy gazowej

7 Korpus uchwytu

8 Zacisk

9 Pierscien uszczelniajacy

10 Obudowa zacisku

1 Pierscien uszczelniajacy zatyczki uchwytu

12 Zatyczka palnika
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5.9.2 Wymiana dyszy plazmowej

Wybdr dyszy plazmowej zalezy od zastosowania i zwigzanego z nig obcigzenia prgdo-

wego > Patrz rozdziat 5.8 .

Dysza plazmowa powinna zosta¢ wymieniona wtedy, gdy kanat dyszy jest uszkodzony i dlatego nie jest
juz dokfadnie okragty.

Podczas wymiany dyszy nalezy zawsze sprawdza¢ takze pod katem zuzycia i uszkodzeh elektrode i

element centrujgcy.
- ._.E_._%._._=_ ....... ﬂ%

Rys. 5- 10

Poz. |Symbol |Opis
Dysza gazu

Soczewka gazowa

Dysza plazmowa

Wkiadka zasilania gazem

Pierscien uszczelniajgcy dyszy gazowej

O WIN|=

Korpus uchwytu

» Odkreci¢ dysze gazowa (1).

* Usungc¢ soczewke gazowa (2) z dyszy gazowej lub dyszy plazmowej (3).

+  Wyciggnac¢ dysze plazmowag recznie, a jesli wystepuje wieksza przyczepnosé, to nalezy jg lekko ob-
roci¢ wokot whasnej osi i ostroznie wyciggnac¢ z korpusu uchwytu (6). W przypadku dysz plazmowych z
rowkiem obwodowym mozna do tego uzy¢ szczypiec, w przypadku dysz plazmowych z powierzchnig
dla klucza nalezy do tego uzy¢ klucza do dysz. Nigdy nie wyjmowac¢ dyszy plazmowej przez gwattow-
ne jej przechylanie, poniewaz takim przypadku stozek mocujgcy w korpusie uchwytu ulegnie defor-
maciji.

+  Wyja¢ wktadke zasilania gazem (4) z dyszy plazmowe;.

* Przed wtozeniem nowych czesci oczysci¢ powierzchnie uszczelniajgce i sprawdzic, czy nie ma usz-
kodzonych czesci.

» Sprawdzi¢ pierscien uszczelniajgcy dyszy gazowej (5) i wymieni¢ w przypadku uszkodzenia. Natrze¢
lekko pierscieh uszczelniajgcy dyszy gazowej Srodkiem smarnym VR 500",

+ Sprawdzi¢ soczewke gazowg pod kgtem uszkodzen, a szczegodlnie stozek mocujgcy dla dyszy pla-
Zmowe;j.

+ Umieéci¢ soczewke gazowg w dyszy gazowej i upewnic sig, ze lezy ona ptasko na zamierzonym
mocowaniu dyszy gazowej i ze po wtozeniu do dyszy gazowej mozna jg nadal swobodnie przesuwad.

*  Wsung¢ wkiadke zasilania gazem do nowej dyszy plazmowe;j.

+ Natrze¢ lekko powierzchnie styku dyszy plazmowej w kierunku korpusu uchwytu pastg termiczng t,
umiescic jg w stozku soczewki gazowej i wiozy¢ wraz z dyszg gazowg do uchwytu spawalniczego.
Elektroda prowadzi przez sSrodkowy otwér wktadki zasilania gazem.

» Przykreci¢ mocno dysze gazowa z dyszg plazmowa do uchwytu spawalniczego, aby zapewni¢ dobre
odprowadzanie ciepta do stozka mocujgcego chtodzonego woda.

M'> patrz rozdziat 10

5.9.3 Wymiana elektrod

> Aby uniknaé uszkodzenia urzadzenia i nieprawidtowych wynikéw spawania, przy kazdej wymianie
elektrod nalezy ustawia¢ odstepy miedzy elektrodami za pomocg przyrzadu do ustawiania elekt-
rod . > Patrz rozdziat 5.9.3.3!
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5.9.3.1

Ponowne szlifowanie elektrody
Ksztatt elektrody decyduje o dobrym wyniku spawania. Dlatego przed uzyciem nalezy maszynowo o0sz-
lifowac¢ elektrody do odpowiedniego ksztattu. Elektrode nalezy wymienic, jesli kohcowka elektrody jest

nadmiernie zuzyta, zbyt mocno zmatowiona lub asymetrycznie wypalona.

Dla elektrod uchwytu spawalniczego obowigzujg nastepujgce wartosci orientacyjne

Typ dyszy Srednica elektrody Szlif koncowki Maks. dlugosé Minimalna
dtugosé
Dysza standardo- 1,5 mm /0,06 inch obustronnie 30° | 51 mm /2,00 inch | 30 mm/ 1,18 inch
wa
Dysza standardo- 2,4 mm /0,09 inch obustronnie 30° 34 mm/ 1,34 inch | 20 mm/ 1,07 inch
wa

Dysza katowa

1,5mm/ 0,06 inch

obustronnie 30°

51 mm /2,00 inch

30 mm/ 1,18 inch

Dtugos¢ dyszy
plazmowej

1,5 mm /0,06 inch

obustronnie 30°

54 mm /2,13 inch

35 mm/ 1,38 inch

Dysza o biegunie
dodatnim

Zwréci¢ uwage na kierunek szlifu

3,2mm /0,13 inch

jednostronnie
sfazowana 45°

30 mm/ 1,18 inch

Rys. 5- 12

26 mm /1,02 inch
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Ponowne centryczne szlifowanie elektrody

Rys. 5- 13

Koncowka elektrody powinna by¢ wycentrowana w osi wzdtuznej elektrody. W przypadku odchylen istnie-
je ryzyko, Ze tuk stanie sie niestabilny. Zwlaszcza w przypadku spawania zautomatyzowanego nie-
centrowana koncéwka elektrody prowadzi do zajarzania obok wiasciwego punktu zaptonu.

Wtopienie przez kat szlifu

A

== Im bardziej spiczasty stozek szlifu, tym gtebsze wtopienie. Im szerszy stozek szlifu, tym ptytsze
wtopienie.

5.9.3.2 Demontaz i ponowny montaz elektrody z zainstalowang jednostka mocujaca elektrode

Uchwyt spawalniczy posiada mechanizm mocujacy elektrode, ktory umozliwia w pewnym zakresie
zmiane potozenia elektrody wzgledem dyszy plazmowej, takze w trakcie procesu spawania. Dzieki
temu mozna znalez¢ optymalng odlegtos$¢ dla danego procesu spawania.

Rys. 5- 15
Poz. [Symbol |Opis
1 Elektroda
2 Korpus uchwytu
3 Obudowa zacisku
4 Zatyczka palnika
5 Jednostka mocujaca elektrode
099-008232-EW507 23
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5.9.3.3

Demontaz elektrody (1) odbywa sie w ten sposéb, Zze przytrzymujgc jedna reka pierécien radetkowany
obudowy zacisku (3) odkreca sie drugg rekg radetkowang zatyczke uchwytu (4) o okoto 2 obroty w
kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara.

Zatyczka uchwytu pozostaje z pozostatym gwintem w obudowie zacisku i nie powinna ona by¢ catko-
wicie wykrecana w celu wymiany elektrody.

Elektrode mozna teraz wyciggng¢ do przodu z korpusu uchwytu (2).

Wsunaé nowg lub ponownie oszlifowang elektrode tepa strong naprzdéd przez korpus uchwytu do za-
cisku i wkreci¢ zatyczke uchwytu nieco dalej w obudowe zacisku. W ten sposéb zacisk zostaje wcigg-
niety do obudowy, a elektroda jest utrzymywana przez zacisk tak daleko, ze nie moze ona juz sie sa-
ma wysuna¢ z zacisku. Jednak nadal musi by¢ istnie¢ mozliwos¢ recznego przesuwania elektrody,
aby doktadnie ustawi¢ doktadne potozenie.

Aby zdemontowac jednostke mocujgcg elektrode (5) nalezy jg catkowicie wykreci¢ z uchwytu spawal-
niczego przy poluzowanej zatyczce uchwytu. Nastepnie zatyczka uchwytu zostaje wykrecona z obu-
dowy zacisku i zacisk jest wypychany przy tym do przodu z obudowy. Jest to konieczne tylko w celu
konserwaciji.

Ustawienie odstepu elektrody

—

{7
G ——ii

@1% é@t

Rys. 5- 16

~l

®

Poz. |Symbol |Opis

Szablon do ustawiania elektrody

Elektroda

Zacisk

Korpus uchwytu

Obudowa zacisku

Zatyczka palnika

N(fojoa|h|[W|N|(=

Modut mocujacy

Wsung¢ szablon do ustawiania elektrody (1) przez elektrode (2) do korpusu uchwytu (4).

Przytrzymac lekko pierscien nastawczy obudowy zacisku (5) i dokreci¢ zatyczke uchwytu (6) tylko tak,
az nie bedzie mozna juz przesuwac elektrody w jej potozeniu.

Nie wkreca¢ obudowy zacisku do korpusu uchwytu az do oporu.

Obudowa zacisku musi sie nadal obraca¢ w obu kierunkach przez pokrecanie pierscieniem za-
ciskowym. Po prawidtowym zamocowaniu elektrody sciezka regulacji modutu mocujgcego powinna

pozostawac¢ w granicach ok. £ 1,0 mm w obu kierunkach. Umozliwia to precyzyjne dostosowanie
potozenia elektrody do danego zadania spawalniczego.
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ewn

5.9.3.4 Szablon do ustawiania elektrody (ustawienie podstawowe wymiaru ,,L”)

i )

Rys. 5- 17

5.9.3.5

5.9.3.6

Szablon do ustawiania elektrody mozna regulowa¢ za pomocg suwmiarki z okragtym pretem do
pomiaru glebokosci. Poniewaz fabrycznie jest on tylko wstepnie dostosowany, to nalezy go
ustawic¢ dla réznych dtugosci elektrod.

Wartosci orientacyjne dla ustawienia podstawowego (biegun ujemny elektrody)

Wymiar ,L“ dla $rednicy dyszy

Typ dyszy
Srednica dyszy stan- dtuga zbyt diuga | bardzo Dysza Dysza
dardowa dtuga kagtowa katowa
standardo- | dtuga
wa

0,5mm/0,02inch | 17,0mm/ | 21,5mm/ | 24,5 mm/ | 28,5 mm/
0,6 mm/0,02inch | 0,67 inch | 0,85inch | 0,96 inch | 1,12 inch
0,8 mm /0,03 inch
1.0 mm/0.04 inch 16,0mm/ | 2005 mm/ | 23,5mm/ | 27,5 mm/

’ —— 0,63 inch | 0,81inch | 0,93 inch | 1,08 inch
1,2 mm /0,05 inch
1.4 mm /0,06 inch 15,5mm/ | 20,0mm/ | 23,0 mm/ | 27,0 mm/

, ,5 mm ,0 mm ,0 mm ,0 mm

16 mm /006 inch | 4 g1inch | 0,79inch | 0,91inch | 1,06inch | 16:0mm/ | 20,0 mm/
1,8 mm /0,07 inch 0,63 inch 0,79 inch
2,0mm /0,08 inch | 15,0 mm/
22mm/0,09inch | 0,59inch | 195mm/ | 225mm/ | 26,5 mm/
24mm/0,09inch | 14,5mm/ | 0,77 inch | 0,89inch | 1,04 inch
2,6 mm/0,10inch | 0,57 inch
3,0mm/0,12inch | 14,0mm/ | 19,0 mm/ | 22,0 mm/ | 26,0 mm /
3,2mm /0,13 mm 0,55inch | 0,75inch | 0,87 inch | 1,02 inch

Wartosci orientacyjne dla ustawienia podstawowego (elektroda na biegunie dodatnim lub z
pradem przemiennym)

Wymiar ,L“ dla srednicy dyszy

Typ dyszy

Srednica dyszy

biegun dodatni

1,2 mm /0,05 inch

15,5 mm /0,61 inch

1,6 mm/ 0,06 inch

15,3 mm/ 0,60 inch

2,0 mm /0,08 inch

15,1 mm /0,59 inch

2,4 mm/ 0,09 inch

15,1 mm/ 0,59 inch

Po ustawieniu pozycji elektrody nalezy krétko zatadowac elektrode o biegunie dodatnim 30-35 amperami,
aby kohcowka elektrody mogta stac sie pétkulista. Nastepnie nalezy ponownie sprawdzic¢ i wyregulowac
potozenie kohcdwki elektrody dla wyzej wymienionych lub juz samodzielnie ustalonych wartosci. Pozycja
elektrody jest optymalizowana przez obracanie modutu mocujgcego do przodu i do tytu. W przypadku
trudnosci z wyregulowaniem obudowy zacisku mozna nieco zmniejszy¢ zamocowanie elektrody.

099-008232-EW507
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5.9.3.7 Montaz elektrody przy zdjetej jednostce mocujacej elektrode

1,5-2,0 mm

0,06-0,08 inch

‘4

0-0,8 mm
0-0,03 inch

)=

(I
I

=

4m

@
i3

Rys. 5- 18
Poz. [Symbol |Opis
1 Elektroda
2 Pierscien uszczelniajacy dyszy gazowej
3 Korpus uchwytu
4 Zacisk
5 Pierscien uszczelniajacy obudowy zacisku
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Poz. |Symbol |Opis
Obudowa zacisku
7 Pierscien uszczelniajacy nasadki mocujacej
8 Zatyczka palnika
9 Suwmiarka z okragtym pretem do pomiaru gtebokosci
10 Szablon do ustawiania elektrody

(1]

Zdja¢ wszystkie pierscienie uszczelniajgce z korpusu uchwytu (3) i oszczednie natrze€ je sSrodkiem
smarnym VR 500" . Nastepnie ponownie wiozy¢ wszystkie pierscienie uszczelniajgce dyszy gazowej
do korpusu uchwytu.

Wkreci¢ zatyczke uchwytu (8) do obudowy zacisku (6) (zwrdci¢ uwage na wymiar szczeliny).
Wiozy¢ zacisk (4) do obudowy i wkreci¢ go w zatyczke uchwytu na odlegtos¢ od 0 do 0,5 mm.

Przenies¢ wymiar “L“ za pomoca suwmiarki > Patrz rozdziat 10 z okragtym pretem do pomiaru gtebo-
kosci (10) na szablon do ustawiania elektrod (9).

Wkreci¢ zmontowang wstepnie jednostke mocujgcg elektrode do uchwytu spawalniczego az do
pierscienia uszczelniajgcego obudowy zacisku (5).

Wsunac elektrode (1) tepa strong naprzéd, od przodu przez korpus uchwytu do zacisku.

Wsungé wstepnie ustawiony szablon do ustawiania elektrody od przodu przez elektrode do korpusu
uchwytu.

Wkreci¢ jednostke mocujgcy elektrode do obudowy uchwytu az do wymiaru szczeliny 1,5-2,0 mm.
Koncowka elektrody powinna caty czas dotykaé sruby szablon do ustawiania elektrody.

Przytrzymac obudowe zacisku jedng rekg, a drugg rekg dokreci¢ mocno zatyczke uchwytu. Zachowa-
na jest przy tym przerwa 1,5-2,0 mm od obudowy zacisku do korpusu uchwytu.

Ustawi¢ elektrode na odpowiednig odlegtos¢ przez wkrecanie obudowy zacisku. Usunagé szablon do
ustawiania elektrody z korpusu uchwytu.

Przy obracaniu zatyczki uchwytu elektroda nie moze sie w Zzadnym wypadku razem obracaé. W razie
potrzeby zmontowa¢ ponownie jednostke mocujaca elektrode.

5.10 Uruchomienie
5.10.1 Rozpoczecie spawania
Przed spawaniem tuk musi sie na krotko ustabilizowac.
tuk pilotujgcy nie pali sie w tym czasie posrodku.
BN
—
Rys. 5- 19
099-008232-EW507 27
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5.10.2 tuk podwdjny

W przypadku zbyt duzego obcigzenia prgdowego lub zbyt uko$nego trzymania uchwytu powstaje drugi
tuk pomiedzy obrabianym przedmiotem a dyszg plazmowsa.

Rys. 5- 20

I3 Podwyzszone obciazenie pragdowe i zbyt ukosna pozycja uchwytu spawalniczego skutkuja
znacznym zuzyciem dyszy plazmowej.

099-008232-EW507
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6 Konserwacja, pielegnacja i usuwanie
6.1 Informacje ogodlne

A NIEBEZPIECZENSTWO
Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym po wytaczeniu!

% Prace na otwartym urzadzeniu groza obrazeniami ze skutkiem $miertelnym!
Podczas pracy urzadzenia zostajg natadowane kondensatory. Zgromadzone w nich
napiecie moze by¢ obecne nawet do 4 minut od momentu odlaczenia zasilania.

1. Wylgczy¢ urzgdzenie.
2. Odtgczy¢ wtyk od sieci.
3. Odczekac¢ 4 minuty, az roztaduja sie kondensatory!

A OSTRZEZENIE

e Nieprawidlowa konserwacja, kontrola i naprawa!

Konserwacje, kontrole i naprawy produktu moga przeprowadzaé wylgcznie wykwalifiko-

wane i kompetentne osoby. Za osobe kompetentng uwazany jest specjalista, ktéry w

oparciu o swoje wyksztalcenie, wiedze oraz doswiadczenie jest w stanie rozpoznaé po-

dczas kontroli zrédet pradu spawania wystepujace niebezpieczenstwa i ich mozliwe

skutki oraz jest w stanie podjaé odpowiednie srodki bezpieczenstwa.

« Stosowac sie do zalecen konserwacyjnych > Patrz rozdziat 6.2.

+ Jezeli wynik jednej z ponizszych kontroli okaze sie niepomysliny, to urzadzenia nie wolno
uruchamiaé¢ do czasu usuniecia usterki i przeprowadzenia ponownej kontroli.

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, ktéry dostarczyt Panstwu urzgdzenie. Zwrot wadliwego urzadzenia z
tytutu gwarancji moze by¢ dokonany tylko za posrednictwem Panstwa sprzedawcy. Do wymiany czesci
uzywac tylko oryginalnych czesci zamiennych. Przy zamowieniu czesci zamiennych nalezy podac typ
urzadzenia, numer seryjny, nr katalogowy urzgdzenia, oznaczenie typu oraz nr katalogowy czesci
zamiennej.

W zalecanych warunkach otoczenia i w normalnych warunkach pracy, urzadzenie w znacznej mierze nie
wymaga konserwacji a potrzebuje jedynie podstawowej pielegnacji.
Zabrudzenie urzgdzenia powoduje skrocenie okresu zywotnosci i cyklu pracy. Czestotliwosé czyszczenia

jest uzalezniona od warunkéw otoczenia i zwigzanego z tym zanieczyszczenia urzgdzenia (minimum co
pot roku).

6.2 Prace konserwacyjne, okresy

6.2.1 Codzienne prace konserwacyjne

+ Sprawdzi¢ uchwyt spawalniczy, wigzke przewodow i przytgcza pradu pod kgtem uszkodzen zewnetrz-
nych i w razie potrzeby wymieni¢ wzgl. zleci¢ naprawe specjaliscie / osobie wykwalifikowane;j.

» Sprawdzi¢ przytgcza gazu i wody pod katem szczelnosci. W razie potrzeby odpowiednio uszczelnic.

» Sprawdzi¢ urzgdzenie chtodzgce do chiodzenia uchwytu i ewentualnie zrodta pradu pod kgtem pra-

widtowego dziatania oraz sprawdzi¢ poziom chtodziwa! W razie potrzeby dola¢ wody zdemineralizo-
wanej lub zalecanego ptynu chtodzacego! W razie potrzeby zleci¢ naprawe!

» Sprawdzi¢ czesci eksploatacyjne w uchwycie spawalniczym wraz z soczewka gazowg i pierscien us-
zczelniajgcy dyszy gazowe;.

* W przypadku uchwytow spawalniczych ze zintegrowanym doprowadzeniem zimnego drutu: Sprawdzi¢
dysze podawania zimnego drutu i nakretki mocujgce na rurce kapilarnej drutu zimnego!

099-008232-EW507
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6.2.2 Comiesieczne prace konserwacyjne

Sprawdzi¢ ukfad ptynu chtodzgcego pod katem zanieczyszczeh (osady szlamowe lub zmetnienie). W
przypadku zanieczyszczenia zbiornika ptynu chtodzgcego nalezy go czysci¢ i wymienic ptyn
chtodzgcy. W przypadku silnego zabrudzenia uktad chtodzenia musi zostac¢ kilkakrotnie przeptukany.
Nie czysci¢ filtra ptynu chtodzgcego, lecz wymienic¢ go (jesli obecny)!

Sprawdzi¢ przewodnos$c¢ elektryczng ptynu chtodzgcego. Jesli przewodzi, wymieni¢ ptyn chiodzacy.
Sprawdzi¢ stan pierscieni uszczelniajgcych (uchwyt spawalniczy / przytgcza). W razie potrzeby wymi-
enic.

Pierscienie uszczelniajgce wkladac¢ zawsze z odpowiednim srodkiem smarnym!

Roztozy¢ na czesci i sprawdzi¢ palnik do spawania plazmowego oraz modut mocujacy elektrode. W
razie potrzeby oczysci¢. W przypadku zanieczyszczenia istnieje ryzyko przebié¢ wysokiej czestotli-
wosci!

6.2.3 Coroczna kontrola (przeglady i kontrole podczas eksploataciji)
Nalezy przeprowadzi¢ badanie powtérne zgodnie z normg IEC 60974-4 ,Ponowny przeglad i kontrola".
Oprocz wymienionych wyzej przepisow dotyczgcych kontroli nalezy przestrzegaé wtasciwych krajowych
przepiséw i ustaw.
Dalsze informacje mozna znalez¢ w zatgczonej broszurze "Warranty registration”, jak rowniez w infor-
macjach poswieconych gwarancji, konserwac;ji i kontroli zamieszczonych na naszej stronie internetowej
pod adresem www.ewm-group.com!

6.3 Utylizacja urzadzenia

Prawidlowe usuwanie!

Urzadzenie zawiera wartosciowe surowce, ktére powinny zosta¢ odzyskane w procesie re-
cyklingu oraz podzespoty elektroniczne, ktére nalezy zutylizowac.

¢ Nie usuwac z odpadami z gospodarstw domowych!

* Przestrzega¢ obowigzujgcych przepisow w zakresie utylizacji!

Zgodnie z wymaganiami europejskimi (dyrektywa 2012/19/UE dotyczgca odpadoéw elektrycznych i
elektronicznych) zuzyte urzadzenia elektryczne i elektroniczne nie mogg by¢ wyrzucane razem

z niesortowanymi odpadami z gospodarstw domowych. Muszg byé one usuwane oddzielnie. Symbol
pojemnika na $mieci na kétkach zwraca uwage na koniecznos¢ oddzielnego usuwania.

To urzgdzenie nalezy oddac do utylizacji lub recyklingu do odpowiedniego punktu segregaciji
odpadow.

W Niemczech ustawa (Ustawa o wprowadzaniu w obrét, przyjmowaniu zwrotu i nieszkodliwym dla
srodowiska usuwaniu zuzytych urzadzen elektrycznych i elektronicznych (ElektroG)) wymaga, aby
zuzyte urzadzenie byto usuwane oddzielnie od niesortowanych odpaddéw z gospodarstw domowych.
Publicznoprawne podmioty zajmujgce sie usuwaniem odpadoéw (gminy) stworzyly w tym celu punkty,
w ktérych mozna bezptatnie zdawac zuzyte urzgdzenia z prywatnych gospodarstw domowych.

Informacje na temat zbidrki zuzytych urzgdzen przeznaczonych do utylizacji mozna uzyskaé we
wiasciwym urzedzie miejskim lub urzedzie gminy.

Ponadto zuzyte urzadzenie mozna przekaza¢ do utylizacji za posrednictwem lokalnego partnera EWM
w catej Europie.
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7 Usuwanie usterek

Wszystkie produkty przechodzg $cistg kontrole produkcyjng i koncowa. W przypadku ewentualnej usterki
produkt nalezy sprawdzi¢, korzystajgc z ponizszego zestawienia. Jesli podane sposoby usuniecia usterki
okazg sie nieskuteczne nalezy skontaktowac sie z autoryzowanym sprzedawca.

71 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

Uchwyt spawalniczy przegrzany
A Za staby przeptyw chiodziwa
X Sprawdzi¢ i w razie potrzeby uzupetni¢ poziom chtodziwa
® Usungc¢ zatamania w systemie przewodow (wiazki przewoddow)
X Odpowietrzy¢ obieg ptynu chtodzgcego > Patrz rozdziat 7.2
# Poluzowane ztgcza pradu spawania
% Skontrolowaé dysze plazmowg pod kgtem mocnego osadzenia.
~ Przecigzenie
~® Sprawdzi¢ i skorygowa¢ ustawienie prgdu spawania
X Zastosowac wydajniejszy uchwyt spawalniczy

Brak zajarzania tuku
~ Nieprawidiowe ustawienie rodzaju zajarzania.
X Ustawianie elektrody wolframowej
® Elektrode wolframowg przeszlifowaé lub wymienic¢
* Rodzaj zajarzania: Wybrac¢ zajarzanie z uzyciem jonizatora HF. Zaleznie od urzgdzenia ustawi-
enie dokonywane jest przez przetagcznik rodzajow zajarzania lub przez parametr w menu
urzgdzenia (patrz ew. instrukcja eksploatacji sterownika).
Zle zajarzanie tuku

» Wtracenia materiatu w elektrodzie wolframowej w wyniku kontaktu z materiatem dodatkowym lub ob-
rabianym przedmiotem

® Elektrode wolframowg przeszlifowaé lub wymienic
X Czyszczenie lub wymiana dyszy gazowej

~® Za mata ilos¢ gazu plazmowego

~® Prad tuku pilotujgcego za niski

Luk pilotujacy zajarza sie, ale brak tuku gtéwnego
» Odstep pomiedzy uchwytem a spawanym przedmiotem za duzy!
~® Zmniejszy¢ odstep od spawanego przedmiotu
A Zanieczyszczona powierzchnia obrabianego przedmiotu
% Oczyscié powierzchnie obrabianego przedmiotu.
~ Zty rozptyw prgdu podczas zajarzania
% Ustawianie elektrody wolframowej
# Nieprawidtowe ustawienie parametréw
X Sprawdzi¢ ustawienia i razie potrzeby skorygowaé
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Odpowietrzanie obiegu ptynu chtodzgcego

7.2

Tworzenie si¢ poréw
» Niewystarczajgca lub nieprawidtowa ostona gazowa
® Sprawdzi¢ ustawienia gazu ostonowego i w razie potrzeby wymieni¢ butle z gazem ostonowym
X Miejsce spawania ostoni¢ sciankami ochronnymi (przecigg ma wptyw na efekty spawania)
» Nieodpowiednie lub zuzyte wyposazenie uchwytu spawalniczego
® Sprawdzi¢ rozmiar dyszy gazu i w razie potrzeby zmieni¢
~ Woda kondensacyjna (wodor) w przewodzie gazowym
X Przeptuka¢ gazem wigzke przewoddw lub wymienic

Duze zuzycie

» Duze zuzycie elektrody
Gaz plazmowy o zbyt matej czystosci
Za duzy odstep miedzy elektrodami
Niewystarczajgce chtodzenie wodne
Nieszczelnosci w doptywie gazu
Za maty czas wyplywu wstepnego lub koncowego gazu ostonowego (argonu)

ysokie zuzycie dysz
Za duzy odstep miedzy elektrodami
Niewystarczajgce chtodzenie wodne
Za mata ilos¢ gazu plazmowego
Przekroczone wartosci graniczne prgdu

N
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Odpowietrzanie obiegu ptynu chtodzacego

Do odpowietrzania uktadu chtodzenia uzywaé¢ zawsze niebieskiego przylgcza ptynu chtodzacego
umieszczonego w gtebi uktadu chiodzenia (w poblizu zbiornika ptynu chtodzgcego)!

1 i

blau / blue
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Rys. 7- 1
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Dane techniczne
PHW 100

Dane techniczne

8.1 PHW 100
maks. zakres mocy 100 % Cykl 0,5-100 A napiecie state (Biegunowos¢ palnika spawalniczego "-
pracy CP przy 40° C [ " Elektroda @: 1,5/2,4 mm / 0,06/0,09 cal)
maks. 35 A napiecie state (Biegunowos¢ palnika spawalniczego
"+" Elektroda @: 3,2 mm /0,13 cal)
maks. 80 A napigcie przemienne (Elektroda &: 3,2 mm /
0,13 cal)
Prad plazmy (luk pomocniczy) 2-10 A
Gaz plazmowy Argon
Gaz ostonowy Argon, Argon-wodor (ok. 95/5 %), Argon-Helium, Helium Argon-
mieszanina gazoéw aktywnych
Chtodzenie uchwytu woda
maks. Cisnienie ptynu 4.5 bar
chtodzacego
min. przeptyw ptynu chtodzacego 1,2 I/min (Powrét ptynu chiodzgcego)
0,32 gal./min (Powrdét ptynu chtodzacego)
temperatura ptynu chtodzacego na 15-20° C
powrocie 59-68° F
maks. Temperatura na powrocie 35°C
95° F
dtugos¢ wigzki przewodow 3-,4-,6-,10 m/ 118-, 157-, 236-, 394 cal
Zastosowane normy patrz: deklaracja zgodnos$ci (dokumentacja urzgdzenia)
Oznaczenie bezpieczenstwa CE
[ Cykl zmiany obcigzenia: 10 min (60 % ED £ 6 min. spawania, 4 min. przerwy).
8.1.1  Wymiary

212 mm

8,35 inch
ey

Rys. 8- 1
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9 Akcesoria

Zalezne od osiggoéw akcesoria, jak palnik, przewod masy, uchwyt spawalniczy lub wigzke
przewodéw posrednich mozecie Panstwo zakupié¢ u swojego przedstawiciela handlowego.

9.1 Informacje ogdlne

Typ Nazwa Numer artykutu
ELECTRODE ADJUSTMENT |Szablon do ustawiania elektrody 094-008262-00000
GAUGE

ON Adap Microplasma new Adapter do podtgczenia uchwytu spawalniczego ze |092-003539-00000
ztgczem Srubowym do Microplasma 25/55/105

9.2 Chlodzenie uchwytu spawalniczego

Typ Nazwa Numer artykutu
TYP 1 Tester odpornosci na zamarzanie 094-014499-00000
KF 23E-5 Ptyn chiodzacy do -10 °C (14 °F), 5| 094-000530-00005
RK2 Chtodnica nagrzanej cieczy chiodzgcej 094-002284-00000
RK3 Chtodnica nagrzanej cieczy chiodzacej 094-002285-00000
34 099-008232-EW507
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Czesci zuzywalne
PWH/PWM 100
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10.1

Czesci zuzywalne
Gwarancja producenta wygasa w przypadku uszkodzenia urzagdzenia na skutek uzycia obcych
komponentow!
e Uzywa¢ wyfgcznie komponentéw systemu oraz opcji (zrodef pradu, uchwytéw spawalniczych,
uchwytow elektrod, przystawek zdalnego sterowania, czesci zamiennych i zuzywalnych etc.)
pochodzacych z naszego programu produkcji!

» Akcesoria podigczaé wylacznie, gdy urzadzenie jest wytaczone, do odpowiednich gniazd i
zabezpieczy¢ przed odfgczeniem.

PWH/PWM 100

000

GO ®

J
ﬂ} = r- G|
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Rys. 10- 1
Poz. |Numer zaméwie- |Typ Nazwa
nia

1 094-008237-00000 | GASNOZZ SHORT D11mm Dysza gazowa, krotka

1 094-008238-00000 | GASNOZZ SHORT D12MM Dysza gazowa, krotka

2 094-008240-00000 | GASNOZZ LONG 9.5mm Dysza gazowa, dtuga

2 094-008239-00000 | GASNOZZ LONG 11mm Dysza gazowa, diuga

3 094-008281-00000 |LENS LARGE PORED Soczewka gazowa o grubych
porach

3 094-008242-00000 |LENS PORED Soczewka gazowa o drobnych
porach

4 094-009256-00000 | PNOZZ 8-10 A 0,5 mm Dysza plazmowa

4 094-008282-00000 |PNOZZ 15 A 0,6 mm Dysza plazmowa

4 094-008243-00000 | PNOZZ PWH/PWM 100 20A 0.8 Dysza plazmowa

4 094-008244-00000 | PNOZZ PWH/PWM 100 25A 1.0 Dysza plazmowa

4 094-008245-00000 | PNOZZ PWH/PWM 100 30A 1.2 Dysza plazmowa

4 094-008246-00000 | PNOZZ PWH/PWM 100 40A 1.4 Dysza plazmowa

4 094-008247-00000 | PNOZZ PWH/PWM 100 50A 1.6 Dysza plazmowa

4 094-008248-00000 | PNOZZ PWH/PWM 100 60A 1.8 Dysza plazmowa

4 094-008249-00000 | PNOZZ PWH/PWM 100 70A 2.0 Dysza plazmowa

4 094-009393-00000 |PNOZZ 80 A 2.2 mm Dysza plazmowa

4 094-008250-00000 | PNOZZ PWH/PWM 100 90A 2.4 Dysza plazmowa

4 094-009394-00000 |PNOZZ 95 A 2.6 mm Dysza plazmowa

4 094-008251-00000 |PNOZZ PWH/PWM 100 100A 3.0 Dysza plazmowa

4 094-009126-00000 [PNOZZ 3.2mm Dysza plazmowa

5 094-009396-00000 | PNOZZ LONG 0.5 mm Dysza plazmowa, dtuga

5 094-009397-00000 | PNOZZ LONG 0.6 mm Dysza plazmowa, diuga

5 094-008252-00000 | PNOZZ LONG 0.8 mm Dysza plazmowa, dtuga

5 094-008253-00000 |PNOZZ LONG 1.0 mm Dysza plazmowa, dluga

5 094-008254-00000 |PNOZZ LONG 1.2 mm Dysza plazmowa, dtuga
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Poz. |Numer zamoéwie- |Typ Nazwa
nia
5 094-008255-00000 | PNOZZ LONG 1.4 mm Dysza plazmowa, dtuga
5 094-008256-00000 |PNOZZ LONG 1.6 mm Dysza plazmowa, dtuga
5 094-008257-00000 | PNOZZ LONG 1.8 mm Dysza plazmowa, dtuga
5 094-008258-00000 | PNOZZ LONG 2.0 mm Dysza plazmowa, dtuga
5 094-008550-00000 | PNOZZ LONG 2.2 mm Dysza plazmowa, dtuga
5 094-008259-00000 |PNOZZ LONG 2.4 mm Dysza plazmowa, dtuga
5 094-008551-00000 | PNOZZ LONG 2.6mm Dysza plazmowa, dtuga
5 094-008260-00000 |PNOZZ LONG 3.0mm Dysza plazmowa, dtuga
5 094-008479-00000 | PNOZZ LONG 3.2 mm Dysza plazmowa, dtuga
6 094-019628-00000 | TUBE & 1,0 mm Wkiadka zasilania gazem
6 094-008241-00000 | TUBE & 1,5 mm Wktadka zasilania gazem
6 094-008787-00000 | TUBE & 2,4 mm Wkiadka zasilania gazem
7 094-008236-00000 | SFN DUE O-ring dyszy gazowej
8 094-019629-00000 | TUNGSTEN SPEC @1,0 mm X 51 mm | Elektroda wolframowa, specjalna
8 094-008261-00000 [ TUNGSTEN SPEC @1,5 mm X 51 mm |Elektroda wolframowa, specjalna
8 094-008951-00000 | TUNGSTEN SPEC @1,5 mm X 72 mm | Elektroda wolframowa, specjalna
8 094-008283-00000 [ TUNGSTEN SPEC @2,4 mm X 72 mm |Elektroda wolframowa, specjalna
9 094-019630-00000 |COLLET 1,0 Tulejka zaciskowa
9 094-008235-00000 | COLLET 1,5 Zacisk
9 094-008277-00000 |COLLET 2,4 Zacisk
10 094-008234-00000 | O-RING RETAINER O-ring obudowy zacisku
11 094-008276-00000 | RETAINER COMPLETE Obudowa zacisku
12 094-008233-00000 | O-RING TORCH CAP O-ring zatyczki uchwytu
13 094-018083-00000 |CC XL LONG COMPLETE Zatyczka uchwytu kompletna, zbyt
diuga
14 094-008275-00000 | CC LONG COMPLETE Zatyczka uchwytu kompletna,
dtuga
15 094-008274-00000 |CC COMPLETE Zatyczka uchwytu kompletna
094-008270-00000 | PWH/PWM 100 Skrzynka czesci zamiennych
PWH/PWM 100
094-019445-00000 | VR 500 Srodek smarny
094-025527-00000 |WLP 35 g Pasta przewodzaca ciepto
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11 Zalacznik

11.1  Wyszukiwanie punktéw handlowych

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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