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Informacje ogdlne

OSTROZNIE

Przeczytac instrukcje obstugil
@ | Przestrzeganie instrukcji obstugi pozwala na bezpieczna prace z uzyciem naszych produktéw.
@ «  Przeczytacinstrukcje obstugi wszystkich komponentéw systemul!

+  Przestrzega¢ przepiséw o zapobieganiu nieszcze$liwym wypadkom!

+  Przestrzega¢ przepisdw obowigzujacych wdanym krajul

+ W razie potrzeby postawi¢ wym6g ztozenia wasnorecznego pod pisu.

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 dystrybutorow zamieszczono pod adresem www.ewm-group.com.

Odpowiedzialno$¢ zwigzana z eksploatacjg urzadzenia ogranicza sie wylgcznie do dziatania urzadzenia. Wszelka
odpowiedzialno$¢ innego rodzaju jestwykluczona. Wytaczenie odpowiedzialnosci akceptowane jest przez
uzytkownika przy uruchomieniu urzadzenia.

Producentnie jestw stanie nadzorowa¢ stosowania sie do niniejszej instrukcji, jak rowniez warunkéwi sposobu
instalacji, uzytkowania oraz konserwacji urzadzenia.

Nieprawidtowo przeprowadzona instalacja moze doprowadzi¢ do powstania szkéd materialnych i stanowi¢
zagrozenie dla 0sob. Z tego wzgledu nie ponosimy odpowiedzialno$ci za straty, szkody lub koszty bedace wynikiem
nieprawidtowej instalacji, niewtasciwego sposobu uzytkowania i konserwacji lub gdy sg z nimi w jakikolwiek sposob
zwigzane.

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

Prawa autorskie do niniejszej dokumentacji pozostajg wasnoscig producenta.

Przedruk, rowniez cze$ciowy, tylko za pisemnym zezwoleniem.

Tre$¢ niniejszego dokumentu zostata doktadnie sprawdzona i zredagowana, zastrzegamy sobie jednakze prawo do zmian,
bteddw pisarskich oraz pomytek.
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Zasady bezpieczenstwa E\A;h‘l
Informacje dotyczace korzystania z instrukcji obstugi

2 Zasady bezpieczenstwa
2.1 Informacje dotyczace korzystania z instrukcji obstugi

| | i | |MEBEZPIECZENSTWO

Zasady pracy lub eksploatacji, ktore musza by¢ scisle przestrzegane, aby wykluczy¢ bezposrednie ryzyko

ciezkich obrazen lub $mierci osob.

+ Wskazéwka 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 musza by¢ scisle przestrzegane, aby wykluczy¢ ryzyko ciezkich
obrazen lub $mierciosob.

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

+ Ponadto na zagrozenie wskazuije piktogram umieszczony na brzegu strony.

/\ OSTROZNIE

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

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

+ Nazagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

OSTROZNIE

Zasady pracy lub eksploatacji, ktore musza by¢ scisle przestrzegane, aby unikna¢ uszkodzenialub
zniszczenia produktu.

+ Wskazowka bezpieczenstwa zawiera w nagtowku stowo ostrzegawcze "OSTROZNIE" bez symbolu
ostrzegawczego.
+ Nazagrozenie wskazuje piklogram umieszczony na brzegu strony.

0=  Szczegdlne informacje techniczne, ktore musza by¢ przestrzegane przez uzytkownika.

Instrukcje postepowania i punktory, informujace krok po kroku, co nalezy zrobi¢ w okreslonych sytuacjach, sg wyrdznione
symbolami punktoréw, np.:
+  Wetkna¢ zlacze wiykowe przewodu pradu spawania w odpowiednie gniazdo i zablokowac.

4 099-008776-EWS507
21.01.2016
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Zasady bezpieczenstwa

Objasnienie symboli

2.2
Symbol

Objasnienie symboli

Opis

Szczegolne informacje techniczne, ktére musza by¢ przestrzegane przez uzytkownika.

Prawidlowo

Nieprawidtowo

Nacisnaé

NN OOr

Nie naciskac

g

Nacisna¢ i przytrzymaé

i

@@ Obracic¢
»
ﬁ Przetaczyé
A )
Wylaczy¢ urzadzenie
Wiaczy¢ urzadzenie

&)

ENTER |wejScie wmenu
NAVIGATION | hawigacjaw menu
EXIT wyj$cie zmenu
4s Prezentacja wartosci czasu (przyklad: 4 s odczekaé/ nacisnac)

S

Przerwanie prezentacji menu (mozliwo$¢ dalszych ustawien)

Narzedzie nie jest konieczne / nie uzywaé

I
i

Narzedzie jest konieczne / uzy¢

099-008776-EW507
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Zasady bezpieczenstwa E\A;h‘l

Informacje ogdine

2.3

Informacje ogdlne

A\

N | |NIEBEZPIECZEA'ISTWO

Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!

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

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

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

+ Nie wolno dotykac zadnych czesci urzadzenia znajdujacych sie pod napigciem!

+  Przewody potgczeniowe i przytacza nie moga by¢ uszkodzone!

+  Samo wytgczenie urzadzenia nie wystarcza! Odczeka¢ 4 minuty, az roztadujq sie kondensatory!

+  Uchwyt spawalniczy i uchwyt elektrody pretowej odktadaé na izolowanym podtozul

+ Urzadzenie moze otwieraé wytgcznie autoryzowany specjalistyczny personel pamietajac o wyciggnieciu wiyku
sieciowego!

+  Zakfadac wytacznie suchg odziez ochronng!

¢+ Odczeka¢ 4 minuty, az roztaduja sie kondensatory!

Pola elektromagnetyczne!

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

+ Stosowac sie do zalecen konserwacyjnych - Patrz rozdziat 6, Konserwacja, pielegnacja i usuwanie!

+ Rozwija¢ catkowicie przewody spawalnicze!

+  Czute na zakidcenia urzadzenia i uktady odpowiednio zaekranowac!

+ Rozruszniki serca moga nie dziata¢ prawidtowo (w razie potrzeby zasiegnaé porady lekarza).

® P

/\ OSTRZEZENIE

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

+  Przeczyta¢ uwaznie zasady bezpieczenstwa zamieszczone w niniejszej instrukgii!

+  Przestrzega¢ przepiséw BHP oraz regulacii krajowych!

«  Zwréci¢ uwage osobom przebywajacym wobszarze pracy na obowigzek przestrzegania przepiséw!

Waznos¢ dokumentu!
Niniejszy dokument obowiazuje wytacznie w potaczeniu w instrukcja eksploatacji zastosowanego
produktu!

+ Przeczytaliprzestrzegac¢ instrukciji eksploataciji wszystkich kom ponentéw systemu, a w szczegdinosci
wskazowek dotyczacych bezpieczenstwa!

Zagrozenie pozarowe!
Ptomienie moga powsta¢ w wyniku dziatania wysokiej temperatury podczas spawania, od rozpryskiwanych
iskier, rozzarzonych czastek metalu lub goracego zuzla.
Roéwniez bigdzace prady spawaniamoga wznieci¢ ptomien!
+ Uwazac¢ na ogniska pozaru wstrefie roboczej!
+ Nie nosi¢ ze sobg przedmiotéw1atwo palnych, takich jak np. zapatki czy zapalniczki.
+ W strefie roboczej mie¢ przygotowane do uzycia odpowiednie urzadzenia gasnicze!
+  Przed rozpoczeciem spawania usung¢ doktadnie pozostatosci palnych materiatéw ze spawanego przedmiotu.
+  Zespawane elementy obrabia¢ dopiero po ostygnieciu.
Nie styka¢ z palnymi materiatami!
+ Podtaczy¢ prawidtowo przewody spawalnicze!

099-008776-EWS507
21.01.2016




Zasady bezpieczenstwa

Informacije og6ine

/\ OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen wskutek dziatania promieniowania lub goraca!

Promieniowanie tuku dziata szkodliwe na naoczyi skore.

Kontakt z rozgrzanym spawanym materiatem oraziskrami grozi poparzeniem.

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

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

+  Osoby niebiorgce udziatu w pracach chroni¢ poprzez kurtyny i §cianki chronigce przed promieniowaniem i
ryzykiem oslepienial

Zagrozeniaw przypadku uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem!

W przypadku uzycia niezgodnie z przeznaczeniem ze strony urzadzenia moga pojawic 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 wytgcznie przez przeszkolony lub wykwalifikowany
personel!

+ Nie dokonywaé zmian i przerébek wurzadzeniu!

/\ OSTROZNIE

Obciazenie hatasem!

Hatas przekraczajacy 70dBA moze spowodowac trwate uszkodzenie stuchul

+  Stosowac odpowiednie ochronniki stuchul

+  Przebywajace wstrefie roboczej osoby musza zaktada¢ odpowiednie ochronniki stuchu!

OSTROZNIE

Powinnosci uzytkownika!
Podczas uzytkowania urzadzenia nalezy przestrzega¢ obowigzujacych krajowych dyrektyw i przepisow!
+ Krajowa transpozycja ramowej dyrektywy (89/391/EWG), oraz przynaleznych pojedynczych dyrektyw.

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

+ Przepisy w zakresie bezpieczenstwa pracy i zapobiegania wypadkom obowigzujace wdanym kraju.
+  Konstruowanie i uzytkowanie urzadzenia zgodnie z [EC 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 komponentow!

Gwarancja producenta wygasaw przypadku uszkodzenia urzadzenia na skutek uzycia obcych

komponentow!

«  Uzywac wytgcznie komponentow systemu oraz opcji (zrodet pradu, uchwytéw spawalniczych, uchwytow
elektrod, przystawek zdalnego sterowania, cze$ci zamiennych i zuzywalnych efc.) pochodzacych z naszego
programu produkcji!

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

Wykwalifikowany personel!

Uruchomienia urzadzenia moga podejmowac sie wylacznie osoby, ktore posiadaja odpowiednie
kwalifikacje w zakresie urzadzen do spawania fukowego!

099-008776-EW507 7
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Transport

2.4

2.5

251

2511

2512

Transport

/\ OSTROZNIE

B Uszkodzenia w wyniku nie odtaczonych przewodow zasilajacych!
Podczas transportu nie odigczone przewody zasilajace (przewody sieciowe, sterujace) moga stanowi¢
zrodto zagrozen, np. przewroci¢ podiaczone urzadzenie i spowodowaé obrazenia oséb!
+  Odtaczyé przewody zasilajgce!

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 skontaktowac sie ze spedytorem!

+ Nalezy zachowac opakowanie (ze wzgledu na ewentualng kontrole przez spedytora lub celem wysytki zwrotnej).
Opakowanie do wysytkizwrotnej

W miare moZiwo$ci uzy¢ oryginalnego opakowaniai oryginalnego materiatu opakowania. W przypadku pytar co do opakowania
i zabezpieczenia fransportu nalezy skonsultowac sie z dostawca.

Warunki otoczenia

OSTROZNIE

Uszkodzenie urzadzeniaw wyniku zabrudzen!

A Nietypowe ilosci pytu, kwasoéw, gazow lub substancji powodujacych korozje moga uszkodzi¢ urzadzenie.
+  Unika¢ duzych ilosci dymu, oparéw, pary olejowej oraz pytu ze szlifowania!
+  Unika¢ powietrza z zawartoscia soli (powietrza morskiego)!

Podczas pracy

Zakres temperatur powietrza otoczenia:
¢ -25°Cdo+40°C

Wzgledna wilgotnos¢ powietrza:

+ do50%przy40°C

+ do90%przy 20 °C

Transport i sktadowanie

Sktadowanie w zamknietych pomieszczeniach, zakres temperatur powietrza otoczenia:
+ -30°Cdo+70°C

Wzgledna wilgotnos$¢ powietrza

+ do90%przy20°C

099-008776-EWS507
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Uzytkowanie i eksploatacja wytgcznie z nastepujgcymi urzadzeniami

3 Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

/\ OSTRZEZENIE

Zagrozeniaw przypadku uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem!

A W przypadku uzycia niezgodnie z przeznaczeniem ze strony urzadzenia moga pojawi¢ 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!

Sterowanie zdalne do obstugi z odlegtosci spawarek i ich akcesoridw.
3.1  Uzytkowanie i eksploatacja wylacznie z nastepujacymi urzadzeniami
+ Phoenix Progress / Expert
+ alphaQ
+ Taurus SynergicS
3.2  Obowiazujaca dokumentacja

3.2.1 Gwarancja
05 Dalsze informacje moznaznalez¢ w zataczonej broszurze "Warranty registration”, jak réwniez w informacjach
poswieconych gwarancji, konserwacji i kontroli zamieszczonych na naszej stronie internetowej pod adresem
www.ewm-group.com!

3.2.2 Deklaracja zgodnosci

c Urzadzenie pod wzgledem koncepcji oraz konstrukcji spetniawymagania nastepujacych dyrektyw i norm
WE:
+  Dyrektywa niskonapieciowa WE (2006/95/WE),
+ Dyrektywa dotyczaca kompatybilnosci elektromagnetycznej WE (2004/108/WE),

W przypadku nieprzestrzegania okresow przegladdw, dokonywania niedozwolonych zmian, nieprawidtowych naprawi/ lub

niedozwolonych modyfikacji, na ktore nie uzyskano wyraznej zgody producenta, niniejsza deklaragja traci swojg wazno$¢.

Deklaracja zgodnosci w oryginale zostata dotaczona do urzadzenia.

3.2.3 Dokumentacja serwisowa (czesci zamienne)

| /s | MEBEZPIECZENSTWO

Nie przeprowadza¢ samodzielnie napraw i modyfikacji!

A Celem wykluczenia ryzyka obrazen i uszkodzenia urzadzenia jego naprawy lub modyfikacje moga by¢
wykonywane wylacznie przez wykwalifikowane i kompetentne osoby! Nieupowazniona ingerencja
powoduje utrate gwarancjil
+  Przeprowadzenie napraw zleca¢ wykwalifikowanym osobom (serwisantom)!

Czesci zamienne mozna zamdwi¢ u wiasciwego dystrybutora.

099-008776-EW507 9
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Skrécony opis urzadzenia E\A;")‘l
Widok z przodu

4 Skrécony opis urzadzenia
4.1  Widok z przodu

Poz. | Symbol |Opis
1 Pokrywa
2 Sterownik urzadzenia- Patrzrozdziat 4.3, Uktad sterowania — elementy sterownicze
3 Pokrywa ochronna
4 Gniazdo przytaczeniowe, 7-stykowe (cyfrowe)
Potaczenie z cyfrowym ztgczem zdalnego sterowania zrodta pradu lub podajnika drutu.
10 099-008776-EW507
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Skrécony opis urzadzenia

Widok z tytu
4.2  Widok z tylu
3
Rys. 4- 2

Poz. | Symbol |Opis

1 Uchwyt do zamocowania zdalnego sterowania

2 Uchwyt do transportu

3 Nozki urzadzenia

4 Magnes mocujacy

Do mocowania zdalnego sterowania do namagnetyzowanych powierzchni

099-008776-EW507 11
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Uklad sterowania — elementy sterownicze

4.3  Uklad sterowania - elementy sterownicze

12 099-008776-EW507
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Skrécony opis urzadzenia

Uklad sterowania — elementy sterownicze

Poz. | Symbol |Opis
1 Pokrywa - Patrz rozdziat4.3.1, Sterownik urzadzenia - ukryte elementy sterownicze
2 o || Wyswietlacz, po lewej
U U U J| Prad spawania, grubo$¢ materiatu, predko$é podawania drutu, ostatnie wartosci spawania
3 Przycisk, wybor parametrow z lewej strony/tryb oszczedzania energii
AMP Prad spawania
+ Grubo$¢ materiatu
-8- Predko$¢ podawania drutu
Hold Po spawaniu wy$wietiane sg ostatnio wykorzystywane do spawania wartosci z programu
gtéwnego. Lampka sygnalizacyjna $wieci.
STBY Po 2 s przytrzymaniu urzadzenie przechodzi w tryb oszczedzania energii.
W celu reaktywacji wystarczy naci$niecie dowolnego elementu obstugi.
4 ) | Wskazanie, JOB
U U U J| Wskazanie aktualnie wybranego zadania spawalniczego (numer JOB).
5 Pokretto, ustawienie parametréw spawalniczych
O Stuzy do ustawiania mocy spawania, wyboru JOB (zadania spawalniczego) oraz ustawiania pozostatych
P parametrow spawalniczych.
6 Przycisk ,,Wybér trybu pracy”
H 2-takt
HHAH 4-takt
=, Lampka sygnalizacyjna $wieci na zielono: 2-takt specjalny
= ®  Lampka sygnalizacyjna $wieci na czerwono: spawanie punktowe MIG
e 4-takt specjalny
7 A N N || Wyswietlacz, po prawej
U \J )| Napiecie spawania, numer programu, prad silnika (naped podawania drutu)
8 Przycisk, Wybor parametrow (z prawej strony)
VOLT Napiecie spawania
Prog Numer programu
kW Wskazanie mocy spawania
) Wydatek gazu (opcja)
9 Pokretto korekcja dtugosci tuku / wybor programu sprawania
O + Korekcja diugoscituku od-9,9Vdo+9,9V.
v + Wybor programu spawania 0 do 15 (niemozliwe, jezeli podiaczone zostaty akcesoria np. programowy
uchwyt spawalniczy)
10 Przycisk, dtawienie (dynamika tuku)
+ i Hard tuk twardszy i wezszy
Softaha . LUK bardziej miekki i szerszy
11 ® Przycisk Sposdb spawania

1. Spawanie tukiem standardowym
fnn L
copuse  Spawanie tukiem impulsowym

099-008776-EWS07
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Skrécony opis urzadzenia E\A;h‘l
Uklad sterowania — elementy sterownicze

4.3.1 Sterownik urzadzenia - ukryte elementy sterownicze

Poz.

Symbol

C

oy

-
Se Supejrpuls
@ 6/

Rys. 4- 4
Opis

Przycisk Wybor parametréw spawalniczych

Za pomoca tego przycisku dokonuije sie wyboru parametréw spawalniczych w zalezno$ci od stosowanej
metody spawania oraz trybu pracy.

Lampka sygnalizacyjna, czas poczatkowego wyplywu gazu
Zakres regulagi0,0sdo 20,0 s

Lampka sygnalizacyjna, program startowy (Pstarr)
*  Predkos$¢ podawania drutu: 1 % do 200 % programu gtéwnego Pa
+  Korekcja dlugoscituku: od -9,9Vdo +9,9V

sec

Lampka sygnalizacyjna, czas startu
Zakres regulacji bezwzgledny 0,0 s do 20,0 s (krokowo co 0,1 s)

sec

Lampka sygnalizacyjna, czas trwania zmiany pradu z Pstart na program gtéwny a
Zakres regulacji 0,0 s do 20,0 s (krokowo c0 0,1 s)

Lampka sygnalizacyjna, program gtéwny (Pa)
+  Predko$¢ podawania drutu: od min. do maks.
+  Korekcja dlugoscituku: od -9,9Vdo +9,9V

sec

Lampka sygnalizacyjna, czas trwania programu gtdwnego Pa
Zakres regulacji0,1 s do 20,0 s (krokowo c0 0,1 s)
Zastosowanie np. w potaczeniu z funkcjg Superpuls

Lampka sygnalizacyjna, obnizony program gtéwny (Ps)
+  Predko$¢ podawania drutu: 1 % do 200 % programu gtéwnego Pa
+  Korekcja dlugoscituku: od -9,9Vdo +9,9V

sec

Lampka sygnalizacyjna, czas trwania obnizonego programu gtéwnegoPs
Zakres regulacji: 0,0 s do 20,0 s (krokowo co 0,1 s)
Zastosowanie np. w potgczeniu z funkcjg Superpuls.

10

sec

Lampka sygnalizacyjna, czas trwania zmiany pradu z P (lub Ps) na program koricowy Penp
Zakres regulacji: 0,0 s do 20,0 s (krokowo c0 0,1 s)

1

Lampka sygnalizacyjna, program koncowy (Penp)
*  Predkos$¢ podawania drutu: 1 % do 200 % programu gtéwnego Pa
+ Korekcja dtugoscituku: 0od -9,9Vdo +9,9V

12

sec

Lampka sygnalizacyjna, czas trwania programu koncowego Penp
Zakres regulacji 0,0 s do 20,0 s (krokowo c0 0,1's)

13

e

Lampka sygnalizacyjna, czas kohcowego wyplywu gazu
Zakres regulagi0,0sdo 20,0 s

14
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Skrécony opis urzadzenia

Uklad sterowania — elementy sterownicze

Poz. | Symbol |Opis
14 Super- Il.ampka sygnalizacyjna, Superpuls
puls Swieci w przypadku aktywnej funkcji Superpuls.
15 [ o Lampka sygnalizacyjna, organizacja zadan spawalniczych (JOB)
E! 419 7| Swieci podczas prezentacji lub wyboru JOB
16 Przycisk, organizacjazadan spawalniczych (JOB)
Krétkie nacisniecie = wskazanie zadania spawalniczego wybranego w systemie spawania
Diugie nacisniecie (> 3 s) = fryb "Organizacja zadan spawalniczych (JOB)":
+ tadowanie zadania spawalniczego (JOB) ze spawarki do zdalnego sterowania
+  Kopiowanie zadania spawalniczego (JOB) ze zdalnego sterowania do spawarki
17 Przycisk, wprowadzanie drutu/prad silnika (naped podawania drutu)
18 Przycisk Test gazu/ ptukanie

+ Testgazu: Do ustawienia wydatku gazu ochronnego
+  Plukanie: Do przeptukiwania dtugich wigzek wezy

099-008776-EW507
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Budowa i dziatanie emﬁ‘n
Informacje ogdine

5 Budowai dziatanie

5.1 Informacje ogéine
Zdalne sterowanie to niemalze 100% kopia sterownika spawarki lub podajnika drutu. Uzytkownik moze zoptymalizowaé
wszystkie niezbedne parametry procesowe zadania spawalniczego albo bezposrednio wmiejscu pracy albo jak dotychczas na
sterowniku spawarki lub podajnika drutu.

[S>  Zasadniczo obowigzujq wszystkie opisy ustawien procesu podane w standardowych instrukcjach eks ploataciji.
Niniejsza instrukcja eksploatacji przedstawia wyfacznie odmienne funkcje sterowania.

5.2  Podliaczenia

OSTROZNIE

Uszkodzenie urzadzenia na skutek nieprawidlowego podigczenial
A Przystawki zdalnego sterowania sa skonstruowane specjalnie do przytaczaniado spawarek i podajnikow
drutu. Podtaczenie do innych urzadzen moze by¢ przyczyna ich uszkodzenia!
+ Przestrzega¢ instrukcji obstugi spawarki lub podajnika drutu!
*  Przed podigczeniem wytaczy¢ spawarke!

035 Dokonujac podifgczenia przestrzegaé dokumentacji pozostalych komponentow systemu!
+ Wytaczyé spawarke.
+  Zigcze wiykowe, zenskie wlozy¢ w gniazdo przytaczeniowe zdalnego sterowania i zablokowac obracajgc w prawo.
+  Zigcze wiykowe, meskie wozy¢ w gniazdo przytgczeniowe zdalnego regulatora spawarki i zablokowaé obracajac w prawo.

5.3  Wybér zadania spawalniczego
Na zdalnym sterowaniu mozna wy$wietii¢ wybrane JOB, jednakze nie mozna go przetaczy¢. Wybdr zadania spawalniczego
(JOB) odbywa sie wytacznie na sterowniku spawarki lub podajnika drutu (patrz rozdziat "Wybor zadania spawalniczego" w
standardowe;j instrukcji eksploatacii).

16 099-008776-EWS507
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Organizacja zadania spawalniczego (JOB)

5.4  Organizacja zadania spawalniczego (JOB)
Zdalne sterowania posiada pamie¢ danych (Flash-ROM). Do tej pamieci uzytkownik moze zatadowa¢ dowolne zadanie
spawalnicze (JOB) z pamieci danych spawarki. Zadanie to JOB mozna nastepnie skopiowa¢ w miejsce istniejgcego zadania
JOB w wolnym obszarze pamigci spawarki (JOB 129 - JOB 169), lub w swoje migjsce. Mozna je réwniez skopiowa¢ JOB do
kolejnych systemdw spawania kompatybilnych ze zdalnym sterowaniem. W przypadku 10 s bezczynnosci uzytkownika,
urzadzenia powraca do menu gtéwnego.

5.4.1 tLadowanie zadania spawalniczego (JOB) ze spawarki do zdalnego sterowania

Hoe @
o

3s iy -
[ (=g ta"“j'}
Vv
A\ 4
[ R b g i N
[ Ly ) '.”.'.]
8

Rys. 5- 1

Poz. Opis

Przycisk, "Organizacja zadan spawalniczych (JOB)" przytrzymaé min. 3 s
Zdalne sterowanie przechodz do frybu "Organizacja zadan spawalniczych (JOB)".

Wybar funkcji:
W CCJ tadowanie zadania spawalniczego (JOB).

Wybor JOB
Wybor dowolnego JOB do zatadowania

3
1
E)

Y @

4 Przycisk, "Organizacja zadan spawalniczych (JOB)" przytrzymaé min. 3 s
JOB zostaje zatadowane do pamieci zdalnego sterowania.

JOBjest tadowane.
Po pomy$inym zatadowaniu nastepuje powr6tdo menu gtéwnego.

3
3
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Budowa i dziatanie ew{-n
Organizacja zadania spawalniczego (JOB)

5.4.2 Kopiowanie zadania spawalniczego(JOB) ze zdalnego sterowania do spawarki

=  Aby mdc skopiowac JOB, nalezy je uprzednio zafadowac do zdalnego sterowania, patrz rozdziat "tadowanie zadania
spawalniczego (JOB) ze spawarki do zdalnego sterowania". Zatadowane JOB mozna nastepnie skopiowac¢ na swoje
miejsce lub do pamieci w wolnym obszarze zrédta pradu (JOB 129 - JOB 169).
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Rys. 5- 2
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Budowai dziatanie

Organizacja zadania spawalniczego (JOB)

5.4.3

Opis

Przycisk, "Organizacja zadan spawalniczych (JOB)" przytrzyma¢ min. 3 s
Zdalne sterowanie przechodz do trybu "Organizacja zadan spawalniczych (JOB)".

Wybor funkgiji:

Kopiowanie zadania spawalniczego (JOB)

Wskazanie JOB zapisanego w zdalnym sterowaniu
Przyktad: JOB 129

Nacisna¢ przycisk "Organizacjazadan spawalniczych (JOB)"
Zdalne sterowanie przechodz do wyboru celu nadpisywanego JOB w spawarce.

Wybar nadpisywanego JOB w spawarce

Zatadowane JOB do pamigci zdalnego sterowania mozna skopiowa¢ w miejsce istniejacego JOB w
wolnym obszarze pamigci spawarki (JOB 129 - JOB 169) lub na swoje miejsce.

Przycisk, "Organizacja zadan spawalniczych (JOB)" przytrzyma¢ min. 3 s
Zostaje uruchomiony proces kopiowania.

JOB jest kopiowane.
Po pomysinym skopiowaniu nastepuje powrétdo menu gtéwnego.

Usuwanie zapisanego zadania spawalniczego (JOB) ze zdalnego sterowania

Wszystkie zapisane parametry specjalne zostang zastapione przez ustawienia fabryczne!
Zadanie spawalnicze (JOB) zostanie usuniete z pamieci zdalnego sterowania.

Element

Wskazania
prawa

Akcja Wynik

lewa

sterowniczy

Wytgczy¢ spawarke -

SRy

NacisnaC i przytrzymac przycisk "Wybor parametrow z -
prawej strony" na zdalnym sterowaniu

@3" Wiaczy¢ spawarke = ol )
g - U]
Zwolni¢ przycisk 1 1
| a8 odczekacok. 3 s lg ] o
@3 Whytaczy¢ a nastepnie wiaczy¢ spawarke, aby uaktywnié -
¥ zmiany.
099-008776-EW507 19

21.01.2016



Budowa i dziatanie emﬁ‘n
Parametry specjalne (Ustawienia rozszerzone)

5.5  Parametry specjalne (Ustawienia rozszerzone)
Parametrow specjalnych (P1 do Pn) uzywa sie do konfigurowania funkcji urzadzenia zgodnie z zyczeniami uzytkownika.
Uzytkownik zyskuje dzieki temu wysoki stopien elastyczno$ci w celu optymalizaciji do swoich potrzeb.
Tych ustawien nie dokonuje sie bezpo$rednio na sterowniku urzadzenia, poniewaz z reguty nie jestwymagane regularne
ustawienie parametrow. Wybor dostepnych parametrow specjalnych moze odbiegaé wzalezno$ci panelu sterujgcego spawarki
uzytego w systemie spawania (patrz odpowiednia instrukcja eksploatacii). W razie potrzeby mozna przywrécic¢ fabryczne
ustawienie parametréw specjalnych- Patrz rozdziat 5.5.1.2, Przywracanie ustawien fabrycznych.
5.5.1  Wybér, modyfikowanie i zapisywanie parametrow
0=  ENTER (Wejscie w menu)
*  Wylqczy¢ urzadzenie za pomoca gtéwnego wylacznika.
*  Przytrzymac przycisk ,,Wybor parametrow z lewej strony“ na zdalnym sterowaniu i jednoczes$nie wigczy¢ z
powrotem urzadzenie.
NAVIGATION (Nawigacja w menu)

»  Wyboru parametrow dokonuje sie obracajac pokretlem ,,Ustawienie parametréw spawalniczych*.
» Ustawienie lub modyfikacja parametréow odbywa sie za pomocq pokretta, Korekcja dtugosci tuku / Wybor programu

spawania“.

EXIT (Wyj$cie zmenu)

* Nacisnac przycisk ,,Wybor parametrow z prawej strony" na zdalnym sterowaniu (wyfaczy¢ i ponownie wigczyé
urzadzenie).

[ NAVIGATION )
p

T

‘.~

/' * ,,"~‘
U < Qi

¥ 2%

sn?® v

m/min

-
)

[N}
-
-

Wskazanie Ustawienie/ wybor

) = Program,,0“ blokada
! L.| |0=P0 odblokowany (Fabrycznie)
1= P0 zablokowany

M 1 ( |Ograniczenie programow
I~ 71 |Programy2domaks.15
Fabrycznie: 15

1] |FunkcjaHOLD
I~ 1] | 0= ostaie wartosci spawania nie sg wySwietlane
1 = ostatie warto$ci spawania sg wySwietlane (Fabrycznie)

17t 11 | Wskazanie wartosci $redniej przy superPuls
I~ 1 J] o= funkcja wytaczona.
1= funkcja wigczona (ustawienie fabryczne).
o223 Ustawienie programéw wzglednych
" C J o= Programy wzgledne ustawiane wspdlnie (fabrycznie).
1= Programy wzgledne ustawiane osobno.
20 099-008776-EW507

21.01.2016


file://///srv-05/globe/Grafik/Steuerungen/M3_71/Anzeige_Sonderparameter_P15.cdr

em;f'n Budowa i dziatanie
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55.1.1

Wskazanie | Ustawienie/ wybor
Wskazanie napiecia korekty lub zadanego
L 1 o= Wskazanie napiecia korekty (ustawienie fabryczne).
1= Wskazanie absolutnego napiecia zadanego.

Szczegotowy opis parametréow specjalnych
Program ,,0”, zwolnienie blokady programu (P2)

Program PO (ustawienie reczne) zostaje zablokowany. Niezaleznie od potoZenia przetgcznika kluczykowego mozliwa jest tylko
praca z P1 do P15.

Ograniczenie programow (P4)

Za pomoca paramefru specjalnego P4 mozna ograniczy¢ mozliwo$¢ wyboru programow.

+  Ustawienie obowigzuje dla wszystkich JOB.

+  Wybor programow zalezy od potozenia przetacznika "Funkcja uchwytu spawalniczego" (patrz "Opis urzadzenia").
Przetaczanie pomiedzy programami jest mozliwe wytacznie, gdy przetacznik znajduje sie w potozeniu "Program”.

Do przetgczania programdw mozna podigczy¢ uchwyt specjalny lub zdalne sterowanie.

*+ Przelgczanie pomigdzy programami za pomocg pokretia korekcji dtugoscituku / wyboru programu spawania“ (patrz ,Opis
urzadzenia®) jestmozliwe wytacznie, gdy nie jest podtgczony uchwyt specjalny lub zdalne sterowanie.

Funkcja Hold (P15)

Funkcja Hold aktywna (P15=1)

+  Wyswietlane sg Srednie wartoSci parametréw ostatnio uzywanego programu gtéwnego.
Funkcja Hold nieaktywna (P15 = 0)

+  Wyswietlane sg wartosci zadane parametréw programu gtéwnego.

Wskazanie wartosci $redniej przy superPuls (P19)

Funkcja aktywna (P19 =1)

« W trybie superPuls na wy$wietiaczu prezentowana jest $rednia warto§¢ mocy z programu A (Pa) oraz programu B (Ps)
(ustawienie fabryczne).

Funkcja nieaktywna (P19 =0)

+ W rybie superPuls na wy$wieflaczu prezentowana jest wytacznie moc programu A.

Ustawienie programéw wzglednych (P23)

Programy wzgledne: program startowy, program opadaniai program koricowy moga by¢ ustawiane wspoélnie lub osobno dla
punktéw roboczych P0-P15. Przy ustawianiu wspdlnym warto$ci parametrow sq zapisywane, w przeciwienstwie do ustawienia
osobnego, w JOB. Przy ustawianiu osobnym warto$ci parametréw dla wszystkich JOB sg takie same (wyjatek: specjaine JOB
SP1,SP2 und SP3).

Wskazanie napiecia korekty lub zadanego (P24)
Przy ustawianiu korekty tuku prawym pokrettem moze by¢ wyswietlane napiecie korekty +-9,9 V (fabrycznie) lub absolutne
napiecie zadane.

099-008776-EW507 21
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ewn

5.5.1.2 Przywracanie ustawien fabrycznych

15> Wszystkie zapisane parametry specjalne zostang zastapione przez ustawienia fabryczne!
Zadanie spawalnicze (JOB) zostanie usuniete z pamieci zdalnego sterowania.

Element Akcja Wynik Wskazania

Wytgczy¢ spawarke -

Nacisng¢ i przytrzymacprzycisk "Wybér parametréw z -

prawej strony" na zdalnym sterowaniu

Wigczy¢ spawarke = =
T Ui ] N

Zwolni¢ przycisk ) N

odczekacok. 3's ‘C f o

Wylgczy¢ a nastepnie wigczy¢ spawarke, aby uaktywnié
zmiany.
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5.6  Kapturek ochronny, panel sterujacy spawarki

Poz. | Symbol |Opis

1 Pokrywa ochronna

2 Pokrywa

3 Ramig¢ mocujace, pokrywa ochronna

+ Prawe ramie mocujgce pokrywy ochronnej docisngéw prawo i zdja¢ pokrywe ochronng.

099-008776-EW507 23
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6

Konserwacja, pielegnacja i usuwanie
\ | A | |NIEBEZPIECZENSTWO

Nieprawidtowa kontrolai konserwacja!

A Czyszczenie, naprawy oraz kontrole urzadzenia moga by¢ wykonywane wytacznie przez wykwalifikowane i
kompetentne osoby! Osobg kompetentna jest specjalista, ktory w oparciu o swoje wyksztatcenie, wiedze
oraz doswiadczenie jest w stanie rozpozna¢ podczas kontroli zrodet pradu spawania wystepujace
niebezpieczenstwa i ich mozliwe skutkioraz jest w stanie podja¢ odpowiednie Srodki bezpieczenstwa.

+  Przeprowadzi¢ wszystkie konfrole podane w kolejnych rozdziatach!

¢ Urzadzenie uruchamia¢ dopiero po pomy$inie zakoriczonej 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, ktory
dostarczyt Panstwu urzadzenie. Zwrot wadliwego urzadzenia z tytutu gwarancji moze by¢ dokonany tylko za po$rednictwem
Panstwa sprzedawcy. Do wymiany czesci uzywaé tylko oryginalnych czesci zamiennych. Przy zamdwieniu cze$ci zamiennych
nalezy podac typ urzadzenia, numer seryjny, nr katalogowy urzadzenia, oznaczenie typu oraz nr katalogowy cze$ci zamienne;.

6.1 Informacje ogéine
W zalecanych warunkach otoczeniai wnormalnych warunkach pracy, urzadzenie wznacznej mierze nie wymaga konserwacji a
poftrzebuije jedynie podstawowej pielegnacii.
Aby zapewni¢ prawidiowe funkcjonowanie urzadzenia spawalniczego, nalezy jednak przestrzega¢ pewnych zasad. Odnosza sie
one do opisanego ponizej regulamego czyszczenia i sprawdzania urzadzenia spawalniczego w zaleznosci od stopnia
zanieczyszczenia w otoczeniu oraz czasu uzytkowania urzadzenia.

6.2  Prace konserwacyjne, okresy

6.2.1 Comiesieczne prace konserwacyjne
+  Przewdd sterujacy oraz jego zabezpieczenie przed wyrwaniem sprawdzi¢ pod katem uszkodzen.
+ Przeprowadzi€ kontrole poprawnosci dziatania uktaddw sterowniczych, sygnalizacyjnych, ochronnych i/lub regulacyjnych.
+ Pozostaty osprzet, ogdlny stan
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E\A;‘T) Konserwacja, pielegnacjai usuwanie

Utylizacja urzadzenia

6.3
=

6.3.1

6.4

Utylizacja urzadzenia

Prawidtowe usuwanie!

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

podzespoly elektroniczne, ktore nalezy zutylizowac.

* Nie usuwac z odpadami z gospodarstw domowych! ]
* Przestrzegac obowiazujqcych przepiséw w zakresie utylizacji!

Deklaracja producenta dla uzytkownika koricowego

+  Zgodnie z wymaganiami europejskimi (dyrektywa 2002/96/WE Parlamentu Europejskiego i Rady z dnia 27.1.2003) zuzyte
urzadzenia elekiryczne 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 koniecznosé
oddzielnego usuwania.

To urzadzenie z chwilg zakoriczenia eksploatacji nalezy poddaé recyklingowi lub przekaza¢ do odpowiednich systeméw
rozdzielnego gromadzenia odpaddw.

« W Niemczech ustawa (Ustawa o wprowadzaniu w obrot, przyjmowaniu zwrotu i nieszkodliwym dla Srodowiska usuwaniu
zuzytych urzadzen elekirycznych i elektronicznych (ElekiroG) z dnia 16.3.2005) wymaga, aby zuzyte urzadzenie byto
usuwane oddzielnie od niesortowanych odpadéw z gospodarstw domowych. Publiczno-prawne instytucje zajmujace sie
usuwaniem odpaddéw (gminy) stworzyty w tym celu punkty, w ktdrych mozna bezptatnie zdawaé zuzyte urzadzenia
z prywatnych gospodarstw domowych.

+ Informacje na temat przekazywania do utylizacji lub zbidrki zuzytych urzadzeh mozna uzyska¢ we wiasciwym urzedzie
miejskim lub organach gminy.

+ Firma EWM uczestniczy w atestowanym systemie utylizacji i recyklingu i jestzarejestrowana wwykazie zuzytych urzadzen
elektrycznych (EAR) pod numerem WEEE DE 57686922.

Ponadto zuzyte urzadzenie mozna przekazaé do utylizacji za po$rednictwem lokalnego partnera EWM w catej Europie.
Przestrzeganle wymagan dyrektywy RoHS

My, firma EWM AG M{indersbach, potwierdzamy niniejszym, ze wszystkie dostarczone przez nas produkty, objete
postanowieniami dyrektywy RoHS spetniaja wymagania dyrektywy RoHS (dyrektywy 2011/65/EU).
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Danetechniczne
R50 7POL

E\A;h‘l
4 Dane techniczne

Podana wydajno$¢ oraz gwarancja wyfqcznie pod warunkiem stosowania oryginalnych cze$ci zamiennych i

=
zuzywalnych!
7.1  R507POL
Interfejs 7-stykowy
Wymiary dt. x szer. x wys. 115 x 235 x 300 mm
Masa 3,2 kg

099-008776-EWS507
21.01.2016
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Akcesoria

Przewod podtgczeniowy i przedtuzajgcy

Akcesoria

Przewéd podtaczeniowy i przedtuzajacy

Typ Nazwa Numer artykutu
FRV7POL10m Kabel potaczeniowy/przedtuzajacy 092-000201-00000
FRV7POL 20 m Kabel potaczeniowy/przedtuzajacy 092-000201-00001
FRV7POL1m Kabel potaczeniowo-przedtuzajacy 092-000201-00002
FRV7POL5m Kabel potaczeniowy/przedtuzajacy 092-000201-00003
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Zatacznik A

Oddzialy firmy EWM

9
9.1

Zatacznik A
Oddziaty firmy EWM

Headquarters
EWM AG EWM AG
Dr. Glinter-Henle-Stral8e 8 ForststraBle 7-13

56271 Miindersbach - Germany
Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -244
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

£+ O Production, Sales and Service

EWM AG

Dr. Giinter-Henle-Stra8e 8

56271 Miindersbach - Germany

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

EWM HIGH TECHNOLOGY (Kunshan) Ltd.

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

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

Q) Sales and Service Germany

EWM AG

Sales and Technology Centre

Griinauer Fenn 4

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

EWM AG

Rudolf-Winkel-StraBe 7-9

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

EWM AG

SachsstraB3e 28

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

EWM AG

August-Horch-StraBe 13a

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

EWM AG

Eiserfelder StraBe 300

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

Q) Sales and Service International

EWM HIGH TECHNOLOGY (Kunshan) Ltd.

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

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

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Wiesenstrale 27b

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

(D Liaison office Turkey

EWM AG Tiirkiye Irtibat Biirosu

Ikitelli OSB Mah. - Marmara Sanayi Sitesi P Blok Apt. No: 44
Kiigitkgekmece / Istanbul Tirkiye

Tel: 4902124943219

www.ewm-istanbul.com.tr . info@ewm-istanbul.com.tr

(N Liaison office

0 Plants o Branches

Technology centre

56271 Mandersbach - Germany
Tel: +49 2680 181-0 - Fax:-144
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING s.r.0.

9. kvétna 718 /31

407 53 liftkov - Czech Republic

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

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Sales and Technology Centre

Draisstrale 2a

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

EWM SchweiBtechnik Handels GmbH

Karlsdorfer StraBBe 43
88069 Tettnang - Tel: +49 7542 97998-0 - Fax: -29
WWW. tnang.de - inf n-tettnang.de

EWM SchweiBRtechnik Handels GmbH
HeinkelstraBe 8

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

EWM HIGHTEC WELDING UK Ltd.

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

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

256 01 Bene3ov u Prahy - Czech Republic

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

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

@ More than 400 EWM sales partners worldwide
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