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Informacje ogéine

OSTROZNIE

Przeczytaé instrukcje obstugi!
Przestrzeganie instrukcji obstugi pozwala na bezpieczna prace z uzyciem naszych produktéw.
+  Przeczyta¢ instrukcje obstugi wszystkich komponentéw systemu!
+ Przestrzega¢ przepisow o zapobieganiu nieszczesliwym wypadkom!
+ Przestrzegac przepisow obowigzujgcych w danym kraju!

+ W razie potrzeby postawi¢ wymaog ztoZenia wiasnorecznego podpisu.

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

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

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

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

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

Prawa autorskie do niniejszej dokumentacji pozostajg wtasnoscig producenta.

Przedruk, réwniez czesciowy, tylko za pisemnym zezwoleniem.

Tres¢ niniejszego dokumentu zostata doktadnie sprawdzona i zredagowana, zastrzegamy sobie jednakze prawo do zmian,
btedow pisarskich oraz pomytek.
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Zasady bezpieczenstwa ev\;hq
Informacje dotyczace korzystania z instrukcji obstugi

2 Zasady bezpieczenstwa
2.1 Informacje dotyczace korzystania z instrukcji obstugi

| A NIEBEZPIECZENSTWO

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

ciezkich obrazen lub $mierci oso6b.

+  Wskazéwka bezpieczenstwa zawiera w nagtéwku stowo ostrzegawcze "NIEBEZPIECZENSTWO" z symbolem
ostrzegawczym.

+ Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

Zasady pracy lub eksploatacji, ktore musza by¢ Scisle przestrzegane, aby wykluczy¢ ryzyko ciezkich
obrazen lub $mierci oséb.

+  Wskazowka bezpieczenstwa zawiera w nagtéwku stowo ostrzegawcze "OSTRZEZENIE" z symbolem
ostrzegawczym.

+ Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

/\ OSTROZNIE

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

+  Wskazowka bezpieczenstwa zawiera w nagtéwku stowo ostrzegawcze "OSTROZNIE" z symbolem
ostrzegawczym.

+ Na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

OSTROZNIE

Zasady pracy lub eksploatacji, ktore musza by¢ Scisle przestrzegane, aby uniknaé uszkodzenia lub
zniszczenia produktu.

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

+ Na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

I  Szczegdlne informacje techniczne, ktére musza byc przestrzegane przez uzytkownika.

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

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

4 099-008793-EW507
12.01.2016
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Zasady bezpieczenstwa

Objasnienie symboli

2.2  Objasnienie symboli

Symbol

Opis

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

Prawidiowo

Nieprawidiowo

Nacisnaé

NN O

Nie naciskaé

{4

Nacisnaé i przytrzymaé

FIL)

@@ Obrocié
D
ﬁ Id‘ Przetaczyé
»
@ Wylaczyé urzadzenie
s Wiaczy¢ urzadzenie

@‘

ENTER |wejScie w menu
NAVIGATION | hawigacja w menu
EXIT wyjscie z menu
4s Prezentacja wartosci czasu (przyklad: 4 s odczekac / nacisnac)

S

Przerwanie prezentacji menu (mozliwo$¢ dalszych ustawien)

Narzedzie nie jest konieczne / nie uzywac

-
i

Narzedzie jest konieczne / uzy¢

099-008793-EW507
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Zasady bezpieczenstwa ev\;hq
Informacje ogdlne
2.3  Informacje ogéine

{ A  NIEBEZPIECZENSTWO

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 dotyka¢ zadnych czesci urzadzenia znajdujacych sie pod napieciem!

*  Przewody potaczeniowe i przytacza nie moga by¢ uszkodzone!

+  Samo wylgczenie urzadzenia nie wystarcza! Odczekac 4 minuty, az roztadujg sie kondensatory!

+  Uchwyt spawalniczy i uchwyt elektrody pretowej odktadac na izolowanym podtozu!

+ Urzadzenie moze otwieraC wytgcznie autoryzowany specjalistyczny personel pamietajac o wyciagnieciu wtyku
sieciowego!

+  Zakfada¢ wytacznie suchg odziez ochronng)

+  OdczekaC 4 minuty, az roztadujg sie kondensatory!

Pola elektromagnetyczne!
@ Zrédta pradu generuja pola elektrycznye lub elektromagnetyczne, ktére moga zaktécaé dziatanie urzadzen

do przetwarzania danych oraz CNC, potaczen telekomunikacyjnych, przewodéw sieciowych i sygnatowych
oraz rozrusznikéw serca.

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

* Rozwija¢ catkowicie przewody spawalnicze!

+  Czute na zaktocenia urzadzenia i uktady odpowiednio zaekranowag!

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

/\ OSTRZEZENIE

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

+  Przeczyta¢ uwaznie zasady bezpieczenstwa zamieszczone w ninigjszej instrukcii!

+ Przestrzegac przepisow BHP oraz regulacji krajowych!

+  Zwrdci¢ uwage osobom przebywajacym w obszarze pracy na obowigzek przestrzegania przepisow!

>

Waznos¢ dokumentu!

Niniejszy dokument obowiazuje wytacznie w potaczeniu w instrukcja eksploatacji zastosowanego

produktu!

+  Przeczytaé i przestrzegac instrukcji eksploatacji wszystkich komponentéw systemu, a w szczegélnosci
wskazéwek dotyczacych bezpieczenstwa!

@

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

>

6 099-008793-EW507
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Zasady bezpieczenstwa

Informacje ogdlne

/\ OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen wskutek dziatania promieniowania lub goraca!

Promieniowanie tuku dziata szkodliwe na na oczy i skére.

Kontakt z rozgrzanym spawanym materialem oraz iskrami grozi poparzeniem.

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

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

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

Zagrozenia w przypadku uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem!

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

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

ponosi odpowiedzialnosci!

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

+ Nie dokonywa¢ zmian i przerobek w urzadzeniu!

/\ OSTROZNIE

Obciazenie hatasem!

Hatas przekraczajacy 70dBA moze spowodowac trwate uszkodzenie stuchu!

+  Stosowac odpowiednie ochronniki stuchu!

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

OSTROZNIE

Powinnosci uzytkownika!

Podczas uzytkowania urzadzenia nalezy przestrzega¢ obowiazujacych 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 pracownikéw podczas pracy.

+ Przepisy w zakresie bezpieczefistwa pracy i zapobiegania wypadkom obowigzujace w danym 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 komponentéow!

Gwarancja producenta wygasa w przypadku uszkodzenia urzadzenia na skutek uzycia obcych

komponentow!

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

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

Wykwalifikowany personel!
Uruchomienia urzadzenia moga podejmowacé si¢ wytacznie osoby, ktdre posiadaja odpowiednie
kwalifikacje w zakresie urzadzen do spawania tukowego!

099-008793-EW507 7
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Zasady bezpieczenstwa E\A;;n

Transport

2.4  Transport
/\ OSTROZNIE

I Uszkodzenia w wyniku nie odtaczonych przewodoéw zasilajacych!
=D- Podczas transportu nie odtaczone przewody zasilajace (przewody sieciowe, sterujace) moga stanowi¢
zrodto zagrozen, np. przewrdci¢ podtaczone urzadzenie i spowodowac obrazenia osob!
+  Odtaczy¢ przewody zasilajace!

2.5  Zakres dostawy
Zestaw przed wysytka jest doktadnie sprawdzany i pakowany, jednakze nie mozna wykluczy¢ uszkodzen podczas transportu.
Kontrola dostawy
+  Sprawdzi¢ kompletno$¢ dostawy w oparciu o list przewozowy!
W przypadku uszkodzonego opakowania
+  Sprawdzi¢ dostawe pod katem uszkodzen (kontrola wzrokowa)!
W przypadku wad
Jezeli dostarczony towar zostat uszkodzony:
+ Nalezy natychmiast skontaktowa¢ sie ze spedytorem!
+ Nalezy zachowa¢ opakowanie (ze wzgledu na ewentualng kontrole przez spedytora lub celem wysytki zwrotnej).
Opakowanie do wysytki zwrotnej
W miarg mozliwo$ci uzy¢ oryginalnego opakowania i oryginalnego materiatu opakowania. W przypadku pytan co do opakowania
i zabezpieczenia transportu nalezy skonsultowac sie z dostawca.

2.5.1 Warunki otoczenia

OSTROZNIE

Uszkodzenie urzadzenia w wyniku zabrudzen!
Nietypowe ilosci pytu, kwaséw, gazéw lub substanciji powodujacych korozje moga uszkodzi¢ urzadzenie.

+ Unika¢ duzych iloSci dymu, opardw, pary olejowej oraz pytu ze szlifowania!
+ Unika¢ powietrza z zawarto$cig soli (powietrza morskiego)!

2.5.1.1 Podczas pracy
Zakres temperatur powietrza otoczenia:
¢+ -25°Cdo+40°C
Wzgledna wilgotnos$¢ powietrza:
* do50% przy 40 °C
+ do90% przy 20 °C
2.5.1.2 Transport i sktadowanie
Sktadowanie w zamknietych pomieszczeniach, zakres temperatur powietrza otoczenia:
+ -30°Cdo+70°C
Wzgledna wilgotnos¢ powietrza
+ do90% przy 20 °C

8 099-008793-EW507
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ev\;hq Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Obowigzujgca dokumentacja

3 Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Sterowanie zdalne do obstugi z odlegto$ci spawarek i ich akcesoriow.

/\ OSTRZEZENIE

Zagrozenia w 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 uzytkowac¢ zgodnie z przeznaczeniem i wytacznie przez przeszkolony lub wykwalifikowany
personel!

+  Nie dokonywa¢ zmian i przerdbek w urzadzeniu!

3.1 Obowiazujaca dokumentacja
3.1.1 Gwarancja

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

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

3.1.3 Dokumentacja serwisowa (cze$ci zamienne)

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

wykonywane wytacznie przez wykwalifikowane i kompetentne osoby! Nieupowazniona ingerencja
powoduje utrate gwaranciji!

*  Przeprowadzenie napraw zleca¢ wykwalifikowanym osobom (serwisantom)!

Czesci zamienne mozna zamdwi¢ u wiasciwego dystrybutora.

099-008793-EW507 9
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Skrécony opis urzagdzenia E\A;;n

Widok z przodu

4 Skrécony opis urzadzenia
41  Widok z przodu

Poz. Symbol | Opis

Pokrywa

Sterownik urzadzenia- Patrz rozdziat 4.3, Uktad sterowania - elementy sterownicze

Pokrywa ochronna

IO IN| -

Gniazdo przytaczeniowe, 7-stykowe (cyfrowe)
Potaczenie z cyfrowym przytaczem do zdalnego sterowania zrodtem pradu.

10 099-008793-EW507
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Skrécony opis urzadzenia

Widok z tytu
4.2  Widok z tylu
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

099-008793-EW507 11
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Skrécony opis urzadzenia ev\;"r)
Uktad sterowania — elementy sterownicze

4.3  Uklad sterowania - elementy sterownicze

5" Zasadniczo obowigzujq wszystkie opisy ustawien procesu podane w standardowych instrukcjach eksploatacji.
Niniejsza instrukcja eksploatacji przedstawia wylacznie odmienne funkcje sterowania.

12 099-008793-EW507
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Skrécony opis urzadzenia

Uktad sterowania — elementy sterownicze

Poz Symbol | Opis
1 Pokrywa - Patrz rozdziat 4.3.1, Sterownik urzadzenia - ukryte elementy sterownicze
2 Wyswietlanie danych spawania (trzycyfrowe)
Wyswietlanie parametréw spawania i ich wartosci
3 Sygnalizacje stanu

Lampka sygnalizacyjna Usterka zbiorcza
HOLD  Po zakonczeniu kazdego spawania na wy$wietlaczu pokazywane s ostatnio uzyte do
spawania wartosci pradu spawania i napiecia spawania; $wieci wtedy lampka sygnalizacyjna
DC — spawanie pradem statym
AC U  spawanie pradem przemiennym
DC —i AC \U réwnoczesnie: spawanie pradem przemiennym AC specjalnie

Przycisk Spawanie impulsowe TIG

Auto. Automatyka zgrzewania impulsowego TIG (czestotliwos¢ i balans)
sec o eor . .

kHz Zgrzewania impulsowe TIG DC z czasami, $wieci na zielono /

Szybkie zgrzewanie impulsowe z czestotliwoscig i balansem, $wieci na czerwono
AC )
special TIG AC specjalnie

Pokretto Ustawienie parametréw spawalniczych

Ustawianie wszystkich parametréw, np. prad spawania, grubo$¢ blachy, czas poczatkowego wyptywu
gazu itp.

Przycisk Test gazu / ptukanie

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

- Patrz rozdziat 5.3, Ustawienie gazu ostonowego

Wskazanie, JOB
Wskazanie aktualnie wybranego zadania spawalniczego (numer JOB).

Przycisk trybu pracy

spotArc

=0 spotArc / Spotmatic (zakres regulaciji czasu zgrzewania punktowego)
Ti

n 2-takt
A 4-takt

Przycisk przetaczanie wskazanialtryb oszczedzania energii
VOLT Wskazanie napigcia spawania

+ Wskazanie grubosci materiatu

PROG Wskazanie numeru programu

kW Wskazanie mocy spawania

Po 3 s przytrzymania urzadzenie przechodzi w tryb oszczedzania energii. W celu reaktywacji wystarczy
naci$nigcie dowolnego elementu obstugi.

099-008793-EW507
12.01.2016
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Skrécony opis urzagdzenia E\A;;n

Uktad sterowania — elementy sterownicze

4.3.1 Sterownik urzadzenia - ukryte elementy sterownicze

T3.22-A ! _
E
@ MNetsyn. coc AMP ¢ .

b ®

)

bl

ﬁ“#
cec JoB
g:::er- E“‘ B AMPY% AMP% @

- 7™
Jec zmrc U y o %\ sed
(19

Rys. 4- 4

Poz. Symbol | Opis

Za pomocg tego przycisku dokonuje si¢ wyboru parametréw spawalniczych w zalezno$ci od stosowane;

1 @ Przycisk Wybor parametréw spawalniczych
metody spawania oraz trybu pracy.

2 sec Czas poczatkowego wyptywu gazu (TIG)
zakres regulacji bezwzgledny 0,0 s do 20,0 s (krok 0,1 s).
3 AMPY% | Prad zajarzania (TIG) Prad goracego startu (MMA)
Procentowo zalezny od pradu gtownego. Procentowo zalezny od pradu gtownego. Zakres

Zakres regulaciji 1% do 200% (w krokach po 1%). | regulacji 1% do 200% (w krokach po 1%).
W fazie pradu zajarzania impulsy nie wystepuja.

4 sec Czas narastania pradu (TIG) Czas goracego startu (MMA)
Zakresy regulacji: od 0,00 s do 20,0 s (w krokach po | Zakresy regulacji: od 0,00 s do 10,0 s (w krokach
0,1s). po 0,1s)

Czas narastania pradu moze by¢ regulowany
oddzielnie dla trybu 2-taktu i 4-taktu.

5 AMP Prad gtéwny (TIG) / prad impulsowy Prad gtéwny (MMA)
I min. do I maks. (w krokach po 1 A) I min. do | maks. (w krokach po 1 A)
6 sec Czas impulsu / czas wzrastania (AMP% do AMP)

+  Zakres regulacji czasu impulsu: od 0,01 s do 20,0 s
(w krokach po 0,01 s < 0,5 s; w krokach po 0,1s>0,5s)
+  Zakres regulacji czasu wzrastania (tS2): od 0,0 s do 20,0 s

TIG impulsowo TIG AC specjalnie
Czas impulsu dotyczy fazy pradu gtéwnego (AMP) | Czas impulsu dotyczy fazy AC przy AC specjalnie.
podczas spawania impulsowego.

7 AMP% | Prad obnizony (TIG) / prad przerwy impulsu
Zakres regulacji 1% do 100 % (w krokach po 1%). Procentowo zalezny od pradu gtéwnego.
8 sec Czas przerwy impulsu / czas opadania z AMP do AMP%

Zakres regulacji przerwy impulsu: od 0,01 s do 20,0 s
(w krokach po 0,01 s < 0,5 s; w krokach po 0,15 >0,5s)
Zakres regulacji czasu opadania (tS1): od 0,0 s do 20,0 s

Zgrzewanie impulsowe TIG: Czas przerwy impulsu dotyczy fazy pradu obnizonego (AMP%)
TIG AC specjalnie: Czas przerwy impulsu dotyczy fazy DC przy AC specjalnie.

14 099-008793-EW507
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Skrécony opis urzadzenia

Uktad sterowania — elementy sterownicze

Symbol

Opis

sec

Czas opadania pradu

Czas opadania pradu moze by¢ regulowany oddzielnie dla trybu 2-taktu i 4-taktu. Zakres regulacji 0,00 s—
20,0s

10

AMP%

Prad wypetniania krateru (TIG)
Zakres regulacji 1% do 200% (w krokach po 1%). Procentowo zalezny od pradu gtéwnego.

1

sec

Czas koncowego wyptywu gazu (TIG)
Zakresy regulacji: od 0,00 s do 40,0 s (w krokach po 0,1 s).

12

Balans

TIG-AC
Optymalizacja efektu oczyszczania i sposobu wtapiania. Maks. zakres regulacji: -30% do
+30% (krokowo co 1%). W zaleznosci od ustawien fabrycznych zakres regulacji moze by¢
réwniez mniejszy.

TIG-DC — impulsy kHz (impulsy metalurgiczne)
Zakres regulacji: 1% do +99% (krokowo co 1%)

Spawanie impulsowe elektrodg otulong,
Zakres regulacji: 1% do +99% (krokowo co 1%)

13

Hz
kHz

Czestotliwos¢

TIG-AC

Przewezenie i stabilizacja tuku elektrycznego:

Ze wzrostem czestotliwo$ci wzmaga sie efekt oczyszczania. W szczegdlno$ci cienkie blachy (spawanie
matym pragdem), anodowana blacha aluminiowa lub bardzo zanieczyszczone stopiwo dzieki wysokiej
czestotliwosci dajg sie prawidlowo zespawaé i oczyscic.

50 Hz do 200 Hz (krokowo co 1 Hz).

TIG-DC - impulsy kHz (impulsy metalurgiczne)

Zakres regulacji: 0,05 kHz do 15 kHz

Spawanie impulsowe elektroda otulong

Zakres regulacji: 0,2 Hz do 500 Hz

14

I

Lampka sygnalizacyjna, formowanie kulki / optymalizacja zajarzania
Swieci przyt aktywnej funkcji formowania kulki.

15

activArc

Spawanie metoda TIG activArc
+  Wigczenie lub wytaczenie activArc (on / off)
+  Korekcja charakterystyki ActivArc (zakres regulacji: 0 do 100)

16

9,

Przycisk rodzaje synchronizacji (obustronne réwnoczesne spawanie)
. Synchronizacja przez napiecie sieci
o Synchronizacja przez napiecie przewod

17

©

Przycisk, organizacja zadan spawalniczych (JOB)

Krétkie naci$nigcie = wskazanie zadania spawalniczego wybranego w systemie spawania
Diugie nacisnigcie (> 3 s) = tryb "Organizacja zadan spawalniczych (JOB)":

+ tadowanie zadania spawalniczego (JOB) ze spawarki do zdalnego sterowania

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

099-008793-EW507

12.01.2016
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Budowa i dziatanie eV\;in

Informacje ogdlne

5 Budowa i dziatanie

5.1  Informacje ogdine

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

5.2  Podiaczenia
OSTROZNIE
Uszkodzenie urzadzenia na skutek nieprawidtowego podtaczenia!
Przystawki zdalnego sterowania sg skonstruowane specjalnie do przytaczania do spawarek i podajnikow
drutu. Podtaczenie do innych urzadzeh moze by¢ przyczyna ich uszkodzenia!

+ Przestrzega¢ instrukcji obstugi spawarki lub podajnika drutu!
+  Przed podigczeniem wytaczy¢ spawarke!

I=5>  Dokonujac podfaczenia przestrzega¢ dokumentacji pozostalych komponentow systemu!

+  Wylgczy¢ spawarke.
+  Zlacze wtykowe, Zeniskie wiozyC w gniazdo przytaczeniowe zdalnego sterowania i zablokowac¢ obracajac w prawo.
+  Ztgcze wtykowe, meskie wlozy¢ w gniazdo przytaczeniowe zdalnego regulatora spawarki i zablokowaé obracajac w prawo.

16 099-008793-EW507
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E\I\;hT Budowa i dzialanie

Ustawienie gazu ostonowego

5.3  Ustawienie gazu ostonowego
1>  Ogdlna zasada dla natezenia przeplywu gazu:
Srednica dyszy gazu w mm odpowiada wydatkowi gazu w l/min.
Przyktad: dysza gazu o $rednicy 7 mm odpowiada wydatkowi gazu 7 I/min.
I Nieprawidfowe ustawienie gazu osfonowego!

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

5.3.1 Testgazu

Element obstugi Akcja Wynik
’ Wyboér testu gazu
‘ 1x= Swieci sie lampka sygnalizacyjna ,Czas poczatkowego wyptywu gazu (TIG)“. Gaz
ochronny wyptywa przez ok. 20 s. Test mozna przerwac natychmiast przez powtorne
nacisniecie.
5.3.2 Funkcja ,,Plukanie wiazki przewodow”
Element obstugi Akcja Wynik
’ Wybor ptukania wiazki przewodow
Ss = Miga lampka sygnalizacyjna ,Czas poczatkowego wyptywu gazu (TIG)".
Ponowne nacisniecie tego przycisku powoduje zakoriczenie funkcji.

0> Jezeli funkcja ,,Plukanie wigzki przewodow” nie zostanie zakonczona przez ponowne nacisniecie przycisku ,,Parametry
gazu i pradu”, gaz osfonowy bedzie wyplywat, az do momentu opréznienia butli z gazem!

099-008793-EW507 17
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Budowa i dziatanie eV\;in

Organizacja zadan spawalniczych (tryb "Job Manager")

5.4  Organizacja zadan spawalniczych (tryb "Job Manager")
1= Powykonaniu jednej z opisanych wyzej funkcji, urzadzenie przetacza si¢ z powrotem na standardowe parametry takie

jak prad i napiecie.
Aby wszystkie dokonane zmiany zostaly zapamietane, urzadzenie spawalnicze wolno wyfaczyé dopiero po uplywie
§ sekund!
Przy uzyciu menedzera zadan (JOB) mozna zatadowac aktualny JOB ze spawarki do sterowania zdalnego. Mozna réwniez
skopiowac ten JOB do kolejnych systeméw spawania kompatybilnych ze zdalnym sterowaniem.
Sterowanie zdalne moze przetgcza¢ pomiedzy wszystkimi zadaniami mozliwymi do wyboru w urzadzeniu.

5.4.1 Wyjasnienie symboli na wyswietlaczu

Wyswietlacz Znaczenie

[ | tadowanie JOB. (Load JOB)

U

' [y tadowanie JOB ze spawarki do sterowania zdalnego. (Get JOB)

U

,: - tadowanie JOB ze sterowania zdalnego do spawarki. (Send JOB)

V1L

[ | Opuszczanie menedzera zadan bez zmian. (END)

Vil

18 099-008793-EW507
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E\I\;hT Budowa i dzialanie

Organizacja zadan spawalniczych (tryb "Job Manager")

5.4.2 Wybér zadania spawalniczego (JOB)

Element Akcja Wynik Wyswietlacz
sterowniczy
— Wyboér trybu menedzera zadan ] | = s
Dae| ~® Lo a2
joB ‘-:' 5
e @3]‘ Za pomoca pokretta wybraé zadany numer JOB (np. 127). g [ e2m
| ' ' U )
Q
* -
' 4
— Wybér nalezy potwierdzi¢ lub odczeka¢ chwilg na jego I A ]
i & 1x g automatyczne przejecie. U RO R
108 =T
® o
099-008793-EW507 1 9
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Budowa i dziatanie eV\;fn

Organizacja zadan spawalniczych (tryb "Job Manager")

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

Element Akcja Wynik Wyswietlacz
sterowniczy
- Wybor trybu menedzera zadan (JOB). ] [} g
foo| ® Lo I3
joB ‘: ‘:
Q)
P @gm Za pomoca pokretta wybraé zadany numer zadania I I ]
" . spawalniczego (np. 127) I R N |
A o Yem's e’ |
¢ ol
P |

— Wybor nalezy potwierdzi¢ lub odczekaé¢ chwile na jego ) [} :'
i &7 1x g automatyczne przejecie. N ORI N |

— Wybor trybu menedzera zadar (JOB).
feol|
joB

TN ¢ Qr‘ Wybra¢ funkcje (Get JOB) przy uzyciu pokretta. 127
Q

»* T
I, 1
— ’ Potwierdzi¢ wybor, JOB zostat zatadowany do pamieci Wyswietlana jest warto$¢
oy & 5s = sterowania zdalnego. pradu i numer JOB.
joB
20 099-008793-EW507
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Budowa i dziatanie

’ Organizacja zadan spawalniczych (tryb "Job Manager")

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

Element Akcja Wynik Wyswietlacz
sterowniczy
= Wybér trybu menedzera zadan (JOB).
'; 3s g
joB
P - -\‘ ¢ QI‘ Wybrac¢ funkcje (Send JOB) przy uzyciu pokretta. ,: S | ] :| 1
A ' Jd e 1
* -
i
— ’ Potwierdzi¢ wybér, JOB zostat zatadowany do pamieci Wyswietlana jest warto$¢
oy 5s = spawarki. pradu i numer JOB.
joB
099-008793-EW507 21
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Budowa i dziatanie
Organizacja zadan spawalniczych (tryb "Job Manager")

e\n;in

5.4.5 Opuszczanie menedzera zadan bez zmian
Uzytkownik znajduje sie w menu menedzera zadan (JOB) i chce go opusci¢ bez dokonywania zmian:

Element Akcja Wynik Wyswietlacz
sterowniczy
— Wybér trybu menedzera zadan (JOB).
ool a®
joB
e @gm Wybraé funkcje (END) przy uzyciu pokretta. 1: -
'Q: U
4
[\ iy
[~
— Potwierdzi¢ wybr. Wyswietlana jest warto$¢
i 1x g pradu i numer JOB.
joB

©

22
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Budowa i dziatanie

Menu bezposrednie (natychmiastowy dostep do parametrow)

5.5  Menu bezposrednie (natychmiastowy dostep do parametréw)

Funkcje, parametry i ich warto$ci, dostepne bezposrednio np. poprzez jednokrotne nacisniecie przycisku.

5.6  Menu ekspert (TIG)

W menu ekspert umieszczono funkcje i parametry, ktdre nie sg dostepne bezposrednio na sterowniku urzadzenia lub ktére nie

wymagaja regularnego ich modyfikowania.

ENTER )

)

EXIT ]

3s

D

NAVIGATION

~©@

099-008793-EW507
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Menu ekspert (TIG)

Wskazanie

Ustawienie / wybor

Menu ekspert

Czas zmiany pradu tS1 (prad gtdwny na prad obnizony)
Ustawienie: 0,00 s do 20,0 s (fabrycznie 0,00 s)

A

LC2 Czas zmiany pradu tS2 (prad obnizony na prad gtowny)

L 'L ] |Ustawienie: 0,00 s do 20,0 s (fabrycznie 0,00 s)

N Parametr activArc

L Parametr ustawiany dodatkowo po aktywacji spawania TIG-activArc. Zawarto$¢ wySwietlacza = ustawienie

fabryczne).

[x]] f Metoda z drutem dodatkowym (zimny drut/goracy drut)

oLy | on = drut dodatkowy wiaczony
. off = drut dodatkowy wytgczony (ustawienie fabryczne)

J_) 1| [Metodazgoracym drutem (sygnat uruchomienia dla zrodta pradu goracego drutu)

ooy . on = goracy drut wiaczony
. off = gorgcy drut wytaczony (ustawienie fabryczne)

TEY Metoda z goracym drutem (ustawienie dla pradu goracego drutu)

- 5 A do 999 A (fabrycznie 5 A, kroki co 1 A)

[} (41| |Funkcja drut/puls (zachowanie podajnika drutu przy metodzie TIG impulsowo)

Lron Podczas czasu przerwy impulsu mozna wytaczy¢ podawanie drutu (nie dotyczy to automatyki

impulséw lub kHz impulsowo).
. on = podajnik drutu wytaczony podczas czasu przerwy impulsu
. off = podajnik drutu wtaczony podczas czasu przerwy impulsu (ustawienie fabryczne)

Srednica drutu dodatkowego (ustawienie reczne)

Ustawienie $rednicy drutu od 0,6 mm do 1,6 mm.

Litera ,d” przed $rednicq drutu we wskazaniu (d0.8) sygnalizuje zaprogramowang charakterystyke (tryb
pracy KORREKTUR).

Jezeli do wybranej $rednicy drutu nie ma odpowiedniej charakterystyki, nalezy dokona¢ recznego ustawienia
parametréw (tryb pracy MANUELL).

Do wyboru tego trybu pracy patrz rozdziat.

A o Cofanie drutu
Ln +  Zwigkszenie wartosci = wigksze cofanie drutu
+  Zmniejszenie wartoci = mniejsze cofanie drutu
Parametr ustawiany dodatkowo po przytaczeniu podajnika zimnego drutu WIG Ustawienie: 0 do 255
(ustawienie fabryczne 50).
t )~ | |Pradczaszy kulistej
I o Ustawianie pradu czaszy kulistej (regulacja odbywa sie w granicach JOB aktualnie wybranego zadania
spawalniczego)
o Srednica elektrody wolframowej / optymalizacji zajarzania
JIUU 1 mm do 4 mm lub wieksza (krokowo co 0,1 mm)

="  Liczba przedstawionych parametrow moze sie réznic (zaleznie od sterowania).

24
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Budowa i dziatanie
Tryb oszczedzania energii (Standby)

5.7

5.8

Tryb oszczedzania energii (Standby)

Tryb oszczedzania energii moze by¢ aktywowany przez dtuzsze naci$niecie przycisku lub przez ustawiane parametru w menu
konfiguracji urzadzenia (zalezny czasowo tryb oszczedzania energii).

W przypadku aktywnej funkcji oszczedzania energii na wySwietlaczach urzadzenia aktywna jest jedynie ich
Srodkowa cze$¢.

Nacisniecie dowolnego elementu obstugi (np. naci$nigcie wytacznika uchwytu) powoduje dezaktywowanie trybu oszczedzania
energii i urzadzenie powraca do gotowosci do spawania.

- Patrz rozdziat 4.3, Uktad sterowania — elementy sterownicze

Poréwnanie rezystancji przewodu

Elektryczng rezystancje przewodu nalezy poréwna¢ na nowo po kazdej wymianie akcesoriow, takich jak uchwyt spawalniczy czy
zespolony przewdd posredni (AW), aby zagwarantowa¢ optymalne wiasciwosci spawalnicze. Warto$¢ rezystancji mozna ustawié
bezposrednio lub moze ona zosta¢ dostosowana przez zrodto pradu. W stanie fabrycznym rezystancja przewodu ustawiona jest
na wartosci optymalnej. W przypadku zmiany diugo$ci przewodu konieczne jest poréwnanie (korekcja napiecia) w celu
optymalizacji wtadciwo$ci spawalniczych.

A 4

| ~
Tetrix
Smart
Comfort
Synergic

|

|

Comfort 2.0

Tetrix

|

|

RT50 7POL

Tetrix
Classic

-

A 4
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Poréwnanie rezystancji przewodu

1 Przygotowanie

+ WylaczyC spawarke.

+  Odkreci¢ dysze gazowa uchwytu spawalniczego.
+ Poluzowa¢ elektrode wolframowa i wyciagnaé ja.
2 Konfiguracja

+ Nacisng¢ przycisk @ lub @ (Tetrix Classic) i jednoczesnie wiaczy¢ spawarke.
+ Zwolnic przycisk.

+ Zapomoca pokretta Q mozna teraz wybra¢ odpowiedni parametr.

3 Poréwnanie/pomiar

+  Uchwyt spawalniczy z tulejkg zaciskowa przytozy¢, wywierajac nieduzy nacisk, do czystego, oczyszczonego miejsca na
obrabianym przedmiocie i przytrzymac wytacznik uchwytu przez ok. 2 s. Poplynie przez chwile prad zwarciowy, w oparciu o
ktory zostanie okreslona i wySwietiona nowa wartos¢ rezystanciji przewodu. Warto$¢ moze zawierac sie w zakresie od 0 mQ
do 60 mQ. Nowa wartos¢ zostaje natychmiast zapisana i nie wymaga potwierdzenia. Jezeli na prawym wys$wietlaczu nie
pojawi sie warto$¢, oznacza to nieudany pomiar. Pomiar wymaga powtdrzenia.

4 Przywrécenie gotowosci do spawania

+ WylaczyC spawarke.

+ Ponownie zamocowac elektrode wolframowa w tulejce zaciskowe;.
+  Przykreci¢ z powrotem dysze gazowg uchwytu spawalniczego.

+ Wiaczy¢ spawarke.
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Kapturek ochronny, panel sterujgcy spawarki

5.9  Kapturek ochronny, panel steruj

Poz. Symbol | Opis

1 Pokrywa ochronna

2 Pokrywa

3 Ramie mocujace, pokrywa ochronna

+ Prawe ramig¢ mocujace pokrywy ochronnej docisna¢ w prawo i zdja¢ pokrywe ochronna.
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Informacje ogdlne

6

6.1

6.2
6.2.1

Konserwacja, pielegnacja i usuwanie

A NIEBEZPIECZENSTWO

Nieprawidtowa kontrola i konserwacja!
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 zrddet pradu spawania wystepujace
niebezpieczenstwa i ich mozliwe skutki oraz jest w stanie podja¢ odpowiednie $rodki bezpieczenstwa.

+  Przeprowadzi¢ wszystkie kontrole podane w kolejnych rozdziatach!

+ Urzadzenie uruchamia¢ dopiero po pomysinie zakoficzonej 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 tytutlu gwarancji moze by¢ dokonany tylko za po$rednictwem
Panstwa sprzedawcy. Do wymiany czesci uzywaé tylko oryginalnych czesci zamiennych. Przy zaméwieniu cze$ci zamiennych
nalezy podac typ urzadzenia, numer seryjny, nr katalogowy urzadzenia, oznaczenie typu oraz nr katalogowy czesci zamiennej.
Informacje ogéine

W zalecanych warunkach otoczenia i w normalnych warunkach pracy, urzadzenie w znacznej mierze nie wymaga konserwacji a
potrzebuje jedynie podstawowej pielegnacji.

Aby zapewni¢ prawidtowe funkcjonowanie urzadzenia spawalniczego, nalezy jednak przestrzega¢ pewnych zasad. Odnoszg sie
one do opisanego ponizej regularnego czyszczenia i sprawdzania urzgdzenia spawalniczego w zaleznosci od stopnia
zanieczyszczenia w otoczeniu oraz czasu uzytkowania urzadzenia.

Prace konserwacyjne, okresy

Comiesieczne prace konserwacyjne

+  Przewod sterujgcy oraz jego zabezpieczenie przed wyrwaniem sprawdzi¢ pod katem uszkodzen.

*  Przeprowadzic kontrole poprawnos$ci dziatania uktadéw sterowniczych, sygnalizacyjnych, ochronnych i/lub regulacyjnych.
+ Pozostaly osprzet, ogélny stan
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Utylizacja urzadzenia

6.3  Utylizacja urzadzenia
>  Prawidlowe usuwanie!
Urzadzenie zawiera warto$ciowe surowce, ktére powinny zosta¢ odzyskane w procesie recyklingu oraz

podzespoly elektroniczne, ktore nalezy zutylizowac.

* Nie usuwac z odpadami z gospodarstw domowych! -
* Przestrzegac obowiazujacych przepisow w zakresie utylizacji!
6.3.1 Deklaracja producenta dla uzytkownika kornicowego

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

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

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

+ Informacje na temat przekazywania do utylizacji lub zbiorki zuzytych urzadzen mozna uzyska¢ we wtasciwym urzedzie
miejskim lub organach gminy.

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

+ Ponadto zuzyte urzadzenie mozna przekazaé do utylizacji za po$rednictwem lokalnego partnera EWM w catej Europie.

6.4  Przestrzeganie wymagan dyrektywy RoHS
My, firma EWM AG Miindersbach, potwierdzamy niniejszym, ze wszystkie dostarczone przez nas produkty, objete
postanowieniami dyrektywy RoHS spetniajg wymagania dyrektywy RoHS (dyrektywy 2011/65/EU).
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RT50 7POL

7 Dane techniczne

Podana wydajnos¢ oraz gwarancja wylfacznie pod warunkiem stosowania oryginalnych czesci zamiennych i

=
zuzywalnych!
71 RT50 7POL
Interfejs 7-stykowy
Wymiary dt. x szer. x wys. 115 x 235 x 300 mm
Masa 3,2 kg
Normy |EC 60974-1, -10
ce
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Akcesoria

Przewdd podtgczeniowy i przediuzajacy

Akcesoria

Przewdd podtaczeniowy i przedtuzajacy

Typ Nazwa Numer artykutu
FRV 7POL 10 m Kabel potaczeniowy/przediuzajacy 092-000201-00000
FRV 7POL 20 m Kabel potaczeniowy/przediuzajacy 092-000201-00001
FRV 7POL 1 m Kabel potaczeniowo-przedtuzajacy 092-000201-00002
FRV7POL5m Kabel potaczeniowy/przediuzajacy 092-000201-00003
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Oddziaty firmy EWM

9
9.1

Zatacznik B
Oddzialy firmy EWM

Headquarters
EWM AG EWM AG
Dr. Glinter-Henle-Stra3e 8 Forststra3e 7-13

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

3+ O Production, Sales and Service

EWM AG

Dr. Giinter-Henle-StraBe 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

) 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

Sachsstrale 28

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

EWM AG

August-Horch-Stral8e 13a

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

EWM AG

Eiserfelder Stra3e 300

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

0 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

Wiesenstra3e 27b

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

@2 Liaison office Turkey

EWM AG Tiirkiye irtibat Biirosu

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

Tel.: +90 21249432 19

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

@ Liaison office

{:} Plants O Branches

Technology centre

56271 Mundersbach - 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 lJifikov - Czech Republic

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

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Sales and Technology Centre

Draisstral3e 2a

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

EWM SchweiBtechnik Handels GmbH
Karlsdorfer StraBe 43

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

EWM SchweiBtechnik Handels GmbH
HeinkelstraBe 8

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

EWM HIGHTEC WELDING UK Ltd.

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

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

256 01 Benesov 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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