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Informacje ogéine
A OSTRZEZENIE

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

+ Przeczytal i przestrzegac instrukcji eksploatacji wszystkich komponentow systemu, a w szczeg6Inosci
wskazoéwek dotyczacych bezpieczenstwa i ostrzegawczych!

+ Przestrzegac przepisow BHP oraz regulacji krajowych!

+ Instrukcje eksploataciji nalezy przechowywac w miejscu zastosowania urzadzenia.

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

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

|lIIJ| Przeczytac instrukcje eksploataciji!

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

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

Nieprawidtowo przeprowadzona instalacja moze doprowadzi¢ do powstania szkdd materialnych i stanowi¢
zagrozenie dla 0séb. Z tego wzgledu nie ponosimy odpowiedzialnosci za straty, szkody lub koszty bedace wynikiem
nieprawidtowej instalacji, niewtasciwego sposobu uzytkowania i konserwacji lub gdy sa z nimi w jakikolwiek spos6b
zwigzane.

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

Prawa autorskie do niniejszej dokumentaciji pozostajg wlasnoscig 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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E\A;h') Przepisy dotyczace bezpieczenstwa

Informacje dotyczgce korzystania z instrukcji obstugi

2 Przepisy dotyczace bezpieczenstwa
2.1 Informacje dotyczace korzystania z instrukcji obstugi

/A NIEBEZPIECZENSTWO
Zasady pracy lub eksploataciji, ktore musza by¢ Scisle przestrzegane, aby wykluczyé bezposrednie ryzyko
ciezkich obrazen lub $mierci osoéb.
+  Wskazéwka bezpieczenstwa zawiera w nagtéwku stowo ostrzegawcze "NIEBEZPIECZENSTWO" z symbolem
ostrzegawczym.
+ Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

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

+  Wskazowka bezpieczerstwa 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 oso6b.

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

+ Na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

5>  Szczegodlne informacje techniczne, ktére musza by¢ 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.

099-500050-EW507 5
04.08.2016



Przepisy dotyczace bezpieczenstwa

Informacje dotyczace korzystania z instrukcji obstugi

e\n;in

211

Objasnienie symboli

Opis

Opis

Szczegdlne informacije techniczne, ktére muszg
by¢ przestrzegane przez uzytkownika.

Nacisna¢ i zwolnié/naciska¢ impulsowo/dotknaé

Wylgczyé urzadzenie

Zwolnié/nie naciska¢

Wiaczy¢ urzadzenie

Nacisna¢ i przytrzymac

przetgczyt
Nieprawidtowo Obrocic
Prawidtowo Warto$¢ liczbowa - ustawiana

NECEEE,

ENTER

Wejscie w menu

\é/
II\

Lampka sygnalizacyjna $wieci na zielono

S

d

Nawigowanie w menu o —* |Lampka sygnalizacyjna miga na zielono
[ ] [ ]
L] . o
EXT_) | Wyjécie z menu s b+ | Lampka sygnalizacyjna $wieci na czerwono

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

Lampka sygnalizacyjna miga na czerwono

Przerwanie prezentacji menu (mozliwo$¢
dalszych ustawien)

Narzedzie nie jest konieczne / nie uzywaé

=< || GLH [ 1e@ @@t

Narzedzie jest konieczne / uzy¢

099-500050-EW507
04.08.2016
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Przepisy dotyczace bezpieczenstwa

Informacje ogdlne

2.2

Informacje ogéine

b

« 2

/A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!
Dotkniecie elementdw pod napieciem elektrycznym moga skutkowaé niebezpiecznym dla zycia porazeniem
pradem i poparzeniami. Réwniez w przypadku dotknigcia sprzetu pod niskim napieciem mozna sie
wystraszy¢ i w wyniku tego ulec wypadkowi.
+ Nie dotyka¢ bezposrednio elementéw przewodzacych napiecie, jak gniazda pradu spawania, elektrody pytowe,
wolframowe lub drut elektrodowy!
«  Uchwyt spawalniczy illub uchwyt elektrody zawsze odktada¢ na izolowane podioze!
+  Stosowac petne osobiste wyposazenie ochronne (zaleznie od zastosowania)!
+ Urzadzenie spawalnicze moze otwierac tylko upowazniony personel techniczny!
Zagrozenie pozarowe!
Ptomienie moga powstaé w wyniku dziatania wysokiej temperatury podczas spawania, od rozpryskiwanych
iskier, rozzarzonych czastek metalu lub goracego zuzla.
+ Uwazaé na ogniska pozaru w strefie roboczej!
+  Nie nosic¢ ze sobg przedmiotéw tatwo 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 przedmioty poddawa¢ dalszej obrébce dopiero po ostygnieciu. Unika¢ kontaktu z materiatami
tatwopalnymi!
Niebezpieczenstwo obrazen wskutek dziatania promieniowania lub goraca!
Promieniowanie tuku dziata szkodliwe na na oczy i skore.
Kontakt z rozgrzanym spawanym materiatem oraz iskrami grozi poparzeniem.
+  Stosowac tarcze spawalnicza lub przytbice spawalniczg o wystarczajacym stopniu ochrony (zaleznie od
zastosowania)!
+  Zakfada¢ suchg odziez ochronng (np. przytbice spawalnicza, rekawice ochronne, etc.) zgodnie z wkasciwymi
przepisami obowigzujacymi w danym krajul
+  Osoby niebiorgce udziatu w pracach chroni¢ poprzez kurtyny i $cianki chronigce przed promieniowaniem i
ryzykiem o$lepienial
Niebezpieczenstwo wypadku w razie nieprzestrzegania zasad bezpieczenstwa!l
Nieprzestrzeganie ponizszych zasad bezpieczenstwa zagraza zyciu!
+  Przeczyta¢ uwaznie zasady bezpieczenstwa zamieszczone w niniejszej instrukcji!
+ Przestrzegac przepisow BHP oraz regulacji krajowych!
+  Zwrdci¢ uwage osobom przebywajgcym w obszarze pracy na obowigzek przestrzegania przepisow!

099-500050-EW507 7
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Przepisy dotyczgce bezpieczenstwa ewh

Informacje ogdlne

/A OSTROZNIE

Pola elektromagnetyczne!
((“’)) Zrodia pradu generuja pola elektrycznye lub elektromagnetyczne, ktore moga zaktécaé dziatanie urzadzen
do przetwarzania danych oraz CNC, potaczen telekomunikacyjnych, przewodow sieciowych i sygnatowych

oraz rozrusznikéw serca.
P‘. +  Stosowac si¢ do zalecen konserwacyjnych > Patrz rozdziat 6.1!

+ Rozwija¢ catkowicie przewody spawalnicze!
+  Czute na zaktocenia urzadzenia i uktady odpowiednio zaekranowag!
* Rozruszniki serca moga nie dziata¢ prawidtowo (w razie potrzeby zasiegna¢ porady lekarza).

Obciazenie hatasem!
@ Hatas przekraczajacy 70dBA moze spowodowac trwate uszkodzenie stuchu!
+  Stosowac odpowiednie ochronniki stuchu!
*  Przebywajace w strefie roboczej osoby musza zaktada¢ odpowiednie ochronniki stuchu!

15> Wykwalifikowany personel!
Uruchomienia urzadzenia mogq podejmowac sie wyfacznie osoby, ktére posiadajq odpowiednie kwalifikacje w zakresie

urzadzen do spawania fukowego!

X" Niniejszy dokument obowiazuje wylacznie w pofaczeniu w instrukcjq eksploatacji zastosowanego produktu!

* Przeczytac i przestrzegacé instrukcji eksploatacji wszystkich komponentéw systemu, a w szczegolnosci wskazéwek
dotyczacych bezpieczenstwa!

=5  Powinnosci uzytkownika!
Podczas uzytkowania urzadzenia nalezy przestrzega¢ obowiazujacych krajowych dyrektyw i przepisow!
* Krajowa transpozycja ramowej dyrektywy (89/391/EWG), oraz przynaleznych pojedynczych dyrektyw.
* W szczegolnosci dyrektywa (89/655/EWG), o minimalnych wymogach BHP w zakresie stosowania $rodkéw
produkcji przez pracownikéw podczas pracy.
* Przepisy w zakresie bezpieczenstwa pracy i zapobiegania wypadkom obowigzujace w danym kraju.
* Konstruowanie i uzytkowanie urzadzenia zgodnie z IEC 60974-9.
* Kontrola w regularnych odstepach poprawnosci i bezpieczeristwa wykonywania prac przez personel.
* Regularna kontrola urzadzenia wg IEC 60974-4.

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

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

produkcji!
* Akcesoria podfaczaé wyfacznie, gdy urzadzenie jest wytaczone, do odpowiednich gniazd i zabezpieczy¢ przed
odfaczeniem.
8 099-500050-EW507
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Transport

2.3 Transport
/A OSTROZNIE
> Niebezpieczenstwo wypadku z powodu przewodéw zasilajacych!
©]4D>-| Podczas transportu nie odtaczone przewody zasilajace (przewody sieciowe, sterujace) moga stanowic
zrodto zagrozen, np. przewrdci¢ podiaczone urzadzenie i spowodowac obrazenia oso6b!
+ Rozlaczy¢ przewody zasilajace przed transportem!
2.4  Zakres dostawy
Zestaw przed wysytka jest doktadnie sprawdzany i pakowany, jednakze nie mozna wykluczy¢ uszkodzen podczas transportu.
Kontrola dostawy
+  Sprawdzi¢ kompletno$¢ dostawy w oparciu o list przewozowy!
W przypadku uszkodzonego opakowania
+  Sprawdzi¢ dostawe pod katem uszkodzen (kontrola wzrokowa)!
W przypadku wad
Jezeli dostarczony towar zostat uszkodzony:
+ Nalezy natychmiast skontaktowa¢ si¢ ze spedytorem!
+ Nalezy zachowa¢ opakowanie (ze wzgledu na ewentualng kontrole przez spedytora lub celem wysytki zwrotnej).
Opakowanie do wysytki zwrotnej
W miare mozliwo$ci uzy¢ oryginalnego opakowania i oryginalnego materiatu opakowania. W przypadku pytan co do opakowania
i zabezpieczenia transportu nalezy skonsultowac sie z dostawca.
2.4.1 Warunki otoczenia
I Nietypowe ilosci pytu, kwaséw, gazow lub substancji powodujacych korozje moga uszkodzié¢ urzadzenie.
* Unika¢ duzych ilo$ci dymu, opardw, pary olejowej oraz pytu ze szlifowania!
* Unika¢ powietrza z zawarto$ciq soli (powietrza morskiego)!
2.41.1 Podczas pracy
Zakres temperatur powietrza otoczenia:
+ -10°Cdo+40°C
Wzgledna wilgotnos$¢ powietrza:
+ do50% przy 40 °C
* do90% przy 20 °C
2.41.2 Transport i sktadowanie
Sktadowanie w zamknietych pomieszczeniach, zakres temperatur powietrza otoczenia:
¢+ -25°Cdo+55°C
Wzgledna wilgotnosé powietrza
+ do90% przy 20 °C
099-500050-EW507 9
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Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem ew;n

Informacje ogdlne

3 Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem
3.1 Informacje ogéine

/A OSTRZEZENIE

Zagrozenia w przypadku uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem!

§ Urzadzenie zostato wykonane zgodnie z aktualnym stanem techniki oraz obowiazujacymi przepisami i
normami odno$nie zastosowania w przemysle i rzemiesinictwie. Jest ono przeznaczone tylko do spawania
okreslonego na tabliczce znamionowej. W przypadku uzycia niezgodnie z przeznaczeniem ze strony
urzadzenia moga pojawi¢ sie zagrozenia dla ludzi, zwierzat oraz przedmiotéw materialnych. Za wszelkie
szkody wynikte z takiej sytuacji producent nie ponosi odpowiedzialnosci!
+ To urzadzenie moze by¢ stosowane wytacznie zgodnie z przeznaczeniem i przez przeszkolony oraz

wykwalifikowany personel!
+ Nie dokonywaé zadnych zmian i przerobek w urzadzeniu!

Uchwyt spawalniczy dla urzadzen do tukowego spawania metali w ostonie gazéw.
3.2  Obowiazujaca dokumentacja

3.2.1 Gwarancja

alsze informacje mozna znalez¢ w zataczonej broszurze "Warranty registration", jak réwniez w informacjac

=" Dal f I I¢ b "W t tration", jak f h
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 spetnia wymagania nastepujacych dyrektyw WE:
+  Dyrektywa niskonapigciowa (LVD) 2014/35/UE
+  Dyrektywa kompatybilno$ci elektromagnetycznej (EMC) 2014/30/UE
* Restriction of Hazardous Substance (RoHS) 2011/65/EU
W przypadku niedozwolonych zmian, nieprawidtowych napraw, nieprzestrzegania okreséw kontroli i przegladdw "urzadzen do
spawania tukiem elektrycznym" i / lub niedozwolonych modyfikacii, na ktére nie uzyskano wyraznej zgody firmy EMV, niniejsza
deklaracja traci swojg wazno$¢. Do kazdego produktu jest dotaczona w oryginale wasciwa deklaracja zgodnosci.

3.2.3 Dokumentacja serwisowa (czes$ci zamienne)

/A OSTRZEZENIE

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

CzeSci zamienne mozna zaméwic u wrasciwego dystrybutora.

10 099-500050-EW507
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E\I\;h'T Opis produktu - szybki przeglad

Wersje produktu

4 Opis produktu - szybki przeglad
4.1  Wersje produktu

Wykonanie Funkcje Klasa mocy
G Chiodzenie gazem MT221, MT301, MT401
c Wymienny wspornik palnika MT221, MT301

Uchwyt spawalniczy moze by¢ wyposazany w katowg szyjke o kacie 45°,
36° i 22°. Szyjka uchwytu spawalniczego moze by¢ obracana w dowolng
pozycje.

F Uchwyt spawalniczy z odciggiem dymu MT221
Uchwyt spawalniczy z odciggiem dymu jest wyposazony w odsysacz.
Wydajno$¢ odsysania ustawiana jest bezstopniowo za pomocg zasuwy.
uD Uchwyt spawalniczy up/down MT221, MT301, MT401
Moc spawania (prad spawania/predkos¢ podawania drutu) lub numer
programu mozna zmienia¢ z poziomu uchwytu spawalniczego.

2UD 2 uchwyty spawalnicze up/down MT221, MT301, MT401
Moc spawania (prad spawania/predkos$¢ podawania drutu) i korekcje
napiecia spawania lub numer JOB i numer programu mozna zmienia¢ z
poziomu uchwytu spawalniczego.

PC1 Uchwyt spawalniczy POWERCONTROL1 MT221, MT301, MT401
Moc spawania (prad spawania/predkos¢ podawania drutu) lub numer
programu mozna zmienia¢ z poziomu uchwytu spawalniczego. WartoSci i
zmiany przedstawiane sg na wskazaniu uchwytu spawalniczego.

PC2 Uchwyt spawalniczy POWERCONTROL2 MT221, MT301, MT401
Moc spawania (prad spawania/predkos$¢ podawania drutu) i korekcje
napiecia spawania lub numer JOB i numer programu mozna zmienia¢ z
poziomu uchwytu spawalniczego. Warto$ci i zmiany przedstawiane sg na
wskazaniu uchwytu spawalniczego.

X Technologia X (Multimatrix) MT221, MT301, MT401
Uchwyt spawalniczy z technologig X - Funkcyjny uchwyt spawalniczy bez
osobnego przewodu sterujacego

3"  Rozszerzona funkcjonalnos¢ uchwytéw spawalniczych MT221G...X, MT301G...X, MT401G...X jest mozliwa tylko po
podfaczeniu uchwytu spawalniczego do urzadzen EWM wyposazonych w nastepujace sterowniki:
M3.70-A Phoenix Expert
M3.71-A Phoenix Progress
M3.72-A alpha Q Progress
M3.76-A Taurus Synergic S
M3.7X-A drive 4X HP
M3.7X-A drive 4X LP

099-500050-EW507 11
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Palnik standardowy

4.2 Palnik standardowy

Rys. 4-1

Poz. Symbol | Opis
Dysza gazu

Szyjka palnika 45°

Wiacznik palnika

Ostona uchwytu

galbhlw|iN] -

Wiazka przewodow uchwytu spawalniczego

12 099-500050-EW507
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Uchwyty funkcyjne

4.3  Uchwyty funkcyjne

Rys. 4-2

Poz. Symbol | Opis

Dysza gazu

Szyjka palnika 45°

Elementy obstugi

Ostona uchwytu

Wiacznik palnika

ol | WO|IN| -~

Wiazka przewodow uchwytu spawalniczego

099-500050-EW507 13
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Opis produktu - szybki przeglad ev\;hq

Uchwyty funkcyjne

4.3.1 Elementy sterownicze

Jean-

Up / Down

Rys. 4- 3

+  Przefgcznik ,Program lub tryb Up/Down” spawarki przestawi¢ w potozenie trybu Up/Down lub Program (patrz rozdziat
,Budowa i dziatanie”).

15" Przelacznik ,,Program lub funkcja up/down” moze na Panstwa urzadzeniu wygladaé inaczej. Nalezy postuzyc sie
odpowiednig instrukcjq eksploatacji Panstwa zrodfa pradu.

4.3.2 Elementy obstugi na uchwycie spawalniczym z funkcja up/down

o}

Rys. 4- 4
Poz. Symbol | Opis

Zmniejszanie numeru programu
Przycisk ,,A -“ (tryb Up/Down)
Zmniejszanie wydajno$ci spawania (pradu spawania/predkosci podawania drutu)

1 g Przycisk ,,A -“ (tryb programowy)

Zwiekszanie numeru programu
Przycisk ,,A +“ (tryb Up/Down)
Zwigkszanie wydajnosci spawania (pradu spawania/predkosci podawania drutu)

2 . Przycisk ,A + (tryb programowy)
+

14 099-500050-EW507
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Uchwyty funkcyjne

4.3.3 Elementy obstugi na 2 uchwytach spawalniczych z funkcja up/down

\

Poz. Symbol | Opis
1 Przycisk ,A +“ (tryb programowy)
g Zwigkszanie numeru programu
Przycisk ,,A +“ (tryb Up/Down)
Zwigkszanie wydajno$ci spawania (pradu spawania/predko$ci podawania drutu)
Przycisk ,,A -“ (tryb programowy)
Zmniejszanie numeru programu
Przycisk ,,A -“ (tryb Up/Down)
Zmniejszanie wydajno$ci spawania (pradu spawania/predko$ci podawania drutu)

3 g Przycisk ,,B + (tryb Program)

Zwiekszanie numeru JOB

Przycisk ,,B +“ (tryb Up/Down)

Korekcja napigcia spawania, zwiekszenie wartosci
Przycisk ,,B -“ (tryb Program)

Zmniejszanie numeru JOB

Przycisk ,,B -“ (tryb Up/Down)

Korekcja napiecia spawania, zmniejszenie warto$ci

099-500050-EW507 15
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Uchwyty funkcyjne

4.3.4 Elementy obstugi na uchwycie spawalniczym PC1

@\F’Tﬁ

@\F’_I[ﬁ

Rys. 4-6
Poz. Symbol | Opis

1 Trzycyfrowy wyswietlacz

Prezentacja parametréw spawania > Patrz rozdziat 4.3.5.
2 . Przycisk ,A + (tryb programowy)

+ Zwigkszanie numeru programu

Przycisk ,,A +“ (tryb Up/Down)

Zwiekszanie wydajnosci spawania (pradu spawania/predkosci podawania drutu)
3 Przycisk ,,A -“ (tryb programowy)

Zmniejszanie numeru programu
Przycisk ,,A -“ (tryb Up/Down)
Zmniejszanie wydajnosci spawania (pradu spawania/predkosci podawania drutu)

16
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Opis produktu - szybki przeglad

Uchwyty funkcyjne

4.3.5 Wyswietlanie parametréw spawania

Lampki sygnalizacyjne w dolnej czes$ci wySwietlacza wskazujg aktualny postep procesu spawania. Odpowiednia warto$¢
parametru prezentowana jest na trzycyfrowym wy$wietlaczu.

Po wigczeniu spawarki przez ok. 3 sekundy wy$wietalny jest aktywny numer zadania spawalniczego. Wy$wietlacz przetacza sie
z powrotem na zadang warto$¢ pradu spawania wzgl. predko$¢ podawania drutu.

W trybie Up/Down podczas zmian parametréw wyswietlana jest dana warto$¢ parametru. Gdy parametr nie jest zmieniany diuzej
niz ok. 5 sekund, wysSwietlacz przetgcza si¢ z powrotem na zadane przez sterownik urzadzenia wartoSci.

Poz. Symbol

Oy

Rys. 4-7

Opis

1

Trzycyfrowy wyswietlacz
Prezentacja parametrow spawania > Patrz rozdziat 4.3.5.

A

Lampka sygnalizacyjna wskazanie pradu spawania

T8

Lampka sygnalizacyjna wskazanie predkosci podawania drutu

Przykladowe wskazania parametréw spawalniczych na wyswietlaczu
Parametr spawalniczy Wskazanie

Prad spawania

Predko$¢ podawania drutu

Programy

099-500050-EW507
04.08.2016
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Opis produktu - szybki przeglad

Uchwyty funkcyjne

4.3.6 Elementy obstugi na uchwycie spawalniczym PC2

OW
ON
ON

Poz.

Symbol

Rys. 4- 8
Opis

Trzycyfrowy wyswietlacz
Prezentacja parametréw spawania > Patrz rozdziat 4.3.5.

Przycisk ,,B +“ (tryb Program)

Zwiekszanie numeru JOB

Przycisk ,,B +“ (tryb Up/Down)

Korekcja napiecia spawania, zwiekszenie wartosci

Przycisk ,,A +“ (tryb programowy)

Zwigkszanie numeru programu

Przycisk ,,A +“ (tryb Up/Down)

Zwigkszanie wydajnosci spawania (pradu spawania/predkosci podawania drutu)

Przycisk ,,A -“ (tryb programowy)

Zmniejszanie numeru programu

Przycisk ,,A -“ (tryb Up/Down)

Zmniejszanie wydajno$ci spawania (pradu spawania/predkosci podawania drutu)

OOOGE

Przycisk ,,B -“ (tryb Program)

Zmniejszanie numeru JOB

Przycisk ,,B -“ (tryb Up/Down)

Korekcja napiecia spawania, zmniejszenie warto$ci

18
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Opis produktu - szybki przeglad

Uchwyty funkcyjne

4.3.7 Wyswietlanie parametréw spawania

Lampki sygnalizacyjne w dolnej czes$ci wySwietlacza wskazujg aktualny postep procesu spawania. Odpowiednia warto$¢
parametru prezentowana jest na trzycyfrowym wy$wietlaczu.

Po wigczeniu spawarki przez ok. 3 sekundy wy$wietalny jest aktywny numer zadania spawalniczego. Wy$wietlacz przetacza sie
z powrotem na zadang warto$¢ pradu spawania wzgl. predko$¢ podawania drutu.

W trybie Up/Down podczas zmian parametréw wyswietlana jest dana warto$¢ parametru. Gdy parametr nie jest zmieniany diuzej
niz ok. 5 sekund, wysSwietlacz przetgcza si¢ z powrotem na zadane przez sterownik urzadzenia wartoSci.

Oy

Rys. 4-9
Poz. Symbol | Opis
1 Trzycyfrowy wys$wietlacz
Prezentacja parametrow spawania > Patrz rozdziat 4.3.7.
A Lampka sygnalizacyjna wskazanie pradu spawania
3 _8_ Lampka sygnalizacyjna wskazanie predkosci podawania drutu
4 \Y Lampka sygnalizacyjna wskazanie korekcji napigcia
5 JOB Lampa sygnalizacyjna wskazanie numeru JOB

Przykladowe wskazania parametréw spawalniczych na wyswietlaczu
Parametr spawalniczy Wskazanie

Prad spawania

Predko$¢ podawania drutu

Korekcja napiecia

Programy

Numer zadania spawalniczego

099-500050-EW507
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Uchwyty funkcyjne

4.3.8 Ziacze centralne

]S
LZLH

S
il
=

Rys. 4- 10
Poz. Symbol | Opis
1 Sprezyna chroniaca przed zgieciem
2 — Przytacze EURO
3 Wtyk przewodu sterujacego

Tylko w przypadku palnikéw funkcyjnych

4.3.9 Przylacze centralne Euro Multimatrix

m |
uﬁ 7

RN

]
LIJ

Rys. 4- 11
Poz. Symbol | Opis
1 Sprezyna chroniaca przed zgieciem
2 — Przytacze EURO
Doprowadzenie pradu spawania, gazu ostonowego i podtaczenie wytgcznika uchwytu
20 099-500050-EW507
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Palnik odsysajacy

4.4  Palnik odsysajacy

Rys. 4- 12

Poz. Symbol | Opis
Dysza gazu

Odsysacz
Zasuwa, wydajnos¢ ssania
Wihacznik palnika

Ostona uchwytu

Sl h~h|WOIND| =~

Waz odsysania

4.41 Uchwyt z odciagiem dymu ze ztagczem centralnym

® 7@

JJL_@

o~
Q

J
Rys. 4- 13
Poz. Symbol | Opis

1 Sprezyna chroniaca przed zgieciem
2 Przytacze, odsysacz

Przytacze do odsysacza lub odsysania centralnego

[J=42,5mm
3 Przytacze EURO

099-500050-EW507 21
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Zalecany osprzet

e\n;in

4.5

Zalecany osprzet

Sredni . Srednica Rdzen Diugosé Rolki
. Koncoéwka " i iy Strona .
Materiat ca radowa prowadnicy | prowadnicy spirali osprzetu podajace
drutu pra drutu drutu mosieznej sprze drut
0,8 1,5x4,0 Zacze
Niskostopo! 1,0 EWM 1,5x4.0 Spirala cenetiralne Rowek V- Kapilara
powy 1,2 CuCrzr 2,0x 4,0 prowadzgca Euro ksztattny p
1,6 2,4x4,5
0,8 1,5x4,0 i
Sredniostopow | 1,0 EWM 1,5x4,0 komi(ij::vrslan 200 mm Z:lei Rowek V- rSvl\J/;kdaz
y 1,2 CuCrzr 2,0x 4,0 PA Y CeEu?o © ksztattny P ca a
1,6 2,3x4,7
0,8 1,5x4,0 .
% Napawanie 1,0 EWM 1,5x 4,0 R(Iizen Zacze Rowek V- Rurka
] ) kombinowany | 200 mm centralne prowadza
E utwardzajace 1,2 CuCrzr 2,0x4,0 PA Euro ksztattny ca
"i 1,6 2,3x4,7
g 0,8 1,5x4,0
9] : , ) .
< Wysokostopow| 1,0 EWM 1,5 x 4,0 Rdzen 2acze ek v- | Rurka
[} kombinowany | 200 mm centralne prowadzg
i e 1,2 CuCrzr 2,0x 4,0 PA Euro ksztattny ca
1,6 2,3x4,7
0,8 1,5x4,0 . ®
Aluminium 1.0 EWM Alu 15x4,0 komiq:snan 30 mm [ Brennerhals Rowek U- rsx;kdaz
1.2 E-Cu 2,0 x 4,0 'PAW y ksztattny |P " a
1,6 2,3x4,7
0,8 1,5x4,0 ,
Stop miedzi 1,0 EWM 1,5x4,0 komi('j:c?nan 200 mm ci?(r:;(nae Rowek V- rsu;kda
P 12 | cucrzr 2.0x 4,0 |IDAW Y Bl | ksztattny P Véa 24
1.6 2,3x4,7
% 0,8 1,5x4,0 Zacze Radetkow
< Niskostopo! 1,0 EWM 1,5x4,0 Spirala cenetiralne any rowek Kapilara
N powy 1,2 CuCrzr 2,0x4,0 prowadzaca Euro V- P
g 1,6 2,4%x45 ksztattny
? 0.8 1,5x4,0 Rdzen Ztacze Radetkow Rurka
z Niskostopo! 1,0 EWM 1,5x4,0 kombinowan 200 mm centralne any rowek rowadz
% POWY ™32 | cucrr [ 2,0x4,0 oA e O
w 1,6 2,3x4,7 ksztattny
Rowek U-ksztaltny Rowek V-ksztaltny Radetkowany rowek V-ksztattny
N Yall 7Y
iy
1. Kapilara
\ j K 2. Rurka prowadzaca

~

Rys.

4- 14

22
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Budowa i dziatanie

Informacje ogdlne

5
5.1

Budowa i dziatanie
Informacje ogéine

b

ool

/\ OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!

Dotkniecie elementdw pod napigciem, np. gniazda pradu spawania, grozi $miertelnym wypadkiem!

+ Przestrzega¢ zasad bezpieczenstwa zamieszczonych na pierwszych stronach instrukcji eksploatacii!

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

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

/A OSTROZNIE

Niebezpieczenstwo obrazen ze strony ruchomych elementéow!

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

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

+  Pokrywy obudowy oraz pokrywy ochronne muszg pozostawac¢ podczas pracy zamkniete!
Niebezpieczenstwo obrazen na skutek niekontrolowanego wydostania sie drutu spawalniczego!

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

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

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

+  Sprawdza¢ podawanie drutu w regularnych odstepach czasul!

+ Podczas pracy wszystkie pokrywy obudowy oraz klapy ochronne muszg pozostawaé zamkniete!

099-500050-EW507 23
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Informacje ogdlne

3> Nieprawidfowe podiaczenie moze skutkowaé uszkodzeniem akcesoriow oraz zrédfa pradu!

* Akcesoria podfaczaé do odpowiednich gniazd i zabezpiecza¢ przed odfaczeniem przy wytaczonym urzadzeniu
spawalniczym.

* Dokfadne informacje na ten temat zamieszczono w instrukcji obstugi poszczegélnych akcesoriow!

* Akcesoria sq wykrywane przez urzadzenie automatycznie po wiqczeniu zrédfa pradu.

3>  Zaslepki ochronne chronig gniazda przylaczeniowe i tym samym urzadzenie przed uszkodzeniami i
Zanieczyszczeniami.

+ Jezeli do gniazda nie zostafy podfqczone akcesoria to nalezy je zabezpieczy¢ zaslepka ochronna.
* W przypadku uszkodzenia lub zagubienia zaslepki nalezy zatozy¢ nowa!

=" Dokonujac podfaczenia przestrzegaé dokumentacji pozostalych komponentéw systemu!

24 099-500050-EW507
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E\I\;hT Budowa i dzialanie

Dopasowanie uchwytu palnika

5.2 Dopasowanie uchwytu palnika

5.2.1 Obracanie szyjki palnika
1>  Tafunkcja jest dostepna wytacznie w przypadku wariantu CG lub CW!

+  Odkreci¢ o kilka obrotéw nakretke ztaczkowg uchwytu, az mozna bedzie swobodnie poruszaé szyjkg palnika.
+ Obroci¢ szyjke palnika do pozadanego pofozenia.
+ Dokreci¢ recznie nakretke ztaczkows, az zostanie zablokowana szyjka palnika.

5.2.2 Wymiana szyjki palnika
A\ OSTRZEZENIE

Niebezpieczenistwo poparzenia i porazenia pradem elektrycznym na konncéwce palnika!
SS Koncoéwka palnika oraz ptyn chtodzacy (przy wykonaniu chtodzonym woda) znacznie sie nagrzewaja
— | podczas spawania.
> Podczas obracania lub wymiany koncéowki palnika wystepuje zagrozenie porazenia pradem elektrycznym lub
7D~ | kontaktu z goracymi elementami.
+  Wylaczy¢ Zrodto pradu spawania i odczekac do wystygniecia uchwytu spawalniczego.
+ Nosi€ suchy, nieuszkodzony sprzet ochronny (obuwie z gumowa podeszwa/ochronne rekawice spawalnicze ze
skory bez nitow i klamer)!

re
O

Uchwyty spawalnicze mozna wyposazy¢ opcjonalnie w szyjke palnika o kacie 45°, 36°, 22° i 0°. Aby wymieni¢ szyjke palnika
nalezy wykona¢ czynno$ci opisane w niniejszym rozdziale.

§ S —
LN

Rys. 5- 1
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Dopasowanie uchwytu palnika

=" Przed odfaczeniem szyjki palnika wytaczyé spawarke!

alt/old neu/new

\

Poz. Symbol | Opis

Ostona uchwytu

Nakretka ztaczkowa

Szyjka palnika 45°

Dysza gazu

Zestaw dysz

Rdzen prowadzacy drutu

N|lojla| A~ OIN| -~

Dysza pradowa kontaktowa

X" Po wykonaniu prac konserwacyjnych ponownie podfaczy¢ uchwyt spawalniczy, przy uzyciu funkcji ,, Test gazu”
wykonac¢ plukanie gazem ostonowym, a nastepnie odpowietrzyc.

26 099-500050-EW507
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Dopasowanie ztgcza centralnego spawarki

5.3 Dopasowanie ztacza centralnego spawarki
5" Fabrycznie zlacze centralne wyposazone jest w kapilare do uchwytu spawalniczego ze spirala prowadzaca!
5.3.1 Przygotowanie ztacza centralnego do podtaczenia uchwytéw spawalniczych z rdzeniem z tworzywa
sztucznego
+  Kapilare po stronie podawania drutu przesuna¢ w kierunku ztacza centralnego i tam zdja¢.
* Rurke prowadzaca wsuna¢ ze ztacza centralnego.
+  Wetkng¢ ostroznie wtyk centralny uchwytu spawalniczego z jeszcze zbyt dtugim rdzeniem z tworzywa sztucznego do ztacza
centralnego i przykreci¢ nakretkq ztaczkowa,
+ Rdzen z tworzywa sztucznego odcig¢ specjalnym obcinakiem zaraz przed rolkg podawania drutu, ale nie zaciskac.
+ Poluzowaé wtyk centralny uchwytu spawalniczego i wyciggnac.
+ Usuna¢ zadziory z odcietego korica rdzenia z tworzywa sztucznego!
5.3.2 Przygotowanie ztacza centralnego do podtaczenia uchwytéw spawalniczych ze spirala prowadzaca
+  Zigcze centralne sprawdzi¢ pod katem prawidtowego osadzenia kapilary!
+ WetknaC wtyk centralny uchwytu spawalniczego do ztacza centralnego i przykreci¢ nakretkg ztaczkowa,
5.4  Konfekcjonowanie podawania drutu
3>  Prawidlowe prowadzenie drutu od rolki do jeziorka spawalniczego!
Odpowiednio do Srednicy elektrody drutowej i jej rodzaju nalezy dopasowaé tulejke prowadzacq drutu, aby uzyskaé
dobry wynik spawania!
*  Wyposazyc¢ podajnik drutu odpowiednio do Srednicy i rodzaju elektrody!
*  Wyposazenie zgodnie z wymaganiami producenta podajnika drutu. Wyposazenie do urzqdzen
EWM > Patrz rozdziat 9.
* Do prowadzenia twardego, niestopowego drutu elektrodowego (stalowego) w przewodzie zespolonym uchwytu
spawalniczego stosowac¢ spirale prowadzacq drut!
* Do prowadzenia miekkiego lub stopowego drutu elektrodowego w przewodzie zespolonym uchwytu spawalniczego
stosowac teflonowa prowadnice drutu!
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Konfekcjonowanie podawania drutu

5.4.1 Rdzen kombinowany

05" Spirala prowadzaca drut montowana jest przez strone przylaczy. Rdzen kombinowany jest montowany przez strone
uchwytu.

5> Odstep miedzy teflonowg prowadnicq drutu a rolkami napedowymi powinien by¢ mozliwie jak najmniejszy.
Do skracania uzywaé wyfacznie ostrych i stabilnych nozy lub specjalnych obcegow, aby nie spowodowaé
odksztafcenia teflonowej prowadnicy drutu!

I Do zmiany podawania drutu wiazke przewodoéw zawsze rozkladac¢ wyprostowana.
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Konfekcjonowanie podawania drutu
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Konfekcjonowanie podawania drutu
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Poz. Symbol | Opis
1 Dysza gazu
2 Dysza pradowa kontaktowa
3 Zestaw dysz
4 Szyjka palnika 45°
5 Nakretka ztaczkowa
6 O-ring
7 Tuleja rozprezna
8 Rdzen kombinowany
9 Przytacze EURO
10 Tuleja potaczeniowa
11 Nowy rdzefi kombinowany
12 Ostrzatka do teflonowych prowadnic drutu
13 Rurka prowadzaca dla zlacza centralnego palnika spawalniczego

30
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Konfekcjonowanie podawania drutu

5.4.2 Spirala prowadzaca drut
I Przeszlifowany koniec wprowadzic¢ do facznika pradowego, aby zapewnic¢ doktadnos$¢ pasowania do dyszy pradowej.

I Do zmiany podawania drutu wiazke przewodow zawsze rozktada¢ wyprostowana.
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Konfekcjonowanie podawania drutu
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Konfekcjonowanie podawania drutu

Poz.

Symbol

o
v
|_o

Rys. 5- 19

Opis

Dysza gazu

Dysza pradowa kontaktowa

Zestaw dysz

Szyjka uchwytu spawalniczego

Nakretka koronkowa, ztacze centralne

Tuleja centrujaca

Stara spirala prowadzaca drut

oI N~~~

Przytacze EURO

Nowa spirala prowadzaca drut

10

Kapilara
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Prace konserwacyjne, okresy

6

=

6.1
6.1.1

6.1.2

6.2

Konserwacja, pielegnacja i usuwanie
A OSTROZNIE

6 Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!

Opisane ponizej prace moga by¢ wykonywane wytacznie, gdy zrédto pradu jest wytaczone!

Przed przystapieniem do wszelkich prac konserwacyjnych odfaczy¢ uchwyt spawalniczy od podfaczonego urzadzenia.

Prace konserwacyjne, okresy

Codzienne prace konserwacyjne

+ Tulejke prowadzaca drutu przedmuchac od strony uchwytu spawalniczego przez koncdwke pradowg sprezonym powietrzem
niezawierajgcym oleju ani kondensatu lub gazem ostonowym.

+ Tulejke prowadzaca drutu od strony zlacza centralnego przedmuchaé sprezonym powietrzem niezawierajacym oleju i
kondensatu lub gazem ostonowym.

+  Sprawdzi¢ osadzenie wszystkich przytaczy oraz czesci zuzywalnych i w razie potrzeby dokrecic.

+ Usuna¢ przywarte odpryski spawalnicze.

Comiesigczne prace konserwacyjne

+ Kontrola i czyszczenie uchwytu spawalniczego. Zanieczyszczenia w palniku moga stac sie powodem krotkich spigc i
doprowadzi¢ do uszkodzenia palnika!

+  Sprawdzi¢ palnik, wigzke przewodow i przylacza pradu pod katem uszkodzen zewnetrznych i w razie potrzeby wymieni¢
wzgl. zleci¢ naprawe specjalistycznemu personelowi.

Prace konserwacyjne

Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!
Naprawy urzadzen elektrycznych mogq by¢ przeprowadzane wyfacznie przez autoryzowany specjalistyczny personel!

* Palnika nie odfaczac¢ od wiazki przewodow!

*  Korpusu palnika nigdy nie mocowac w imadle lub podobnym narzedziu, gdyz moze doj$¢ do bezpowrotnego
uszkodzenia palnika!

o Wrazie uszkodzenia palnika lub wigzki przewodéw, ktérego nie mozna usunaé w ramach prac konserwacyjnych,
nalezy przesfaé¢ kompletny palnik do producenta.

34

099-500050-EW507
04.08.2016



E\A;h') Konserwacja, pielegnacja i usuwanie

Utylizacja urzadzenia

6.3
=y

6.3.1

6.4

Utylizacja urzadzenia

Prawidtowe usuwanie!
Urzadzenie zawiera warto$ciowe surowce, ktére powinny zostac¢ odzyskane w procesie recyklingu oraz
podzespoly elektroniczne, ktére nalezy zutylizowac.

* Nie usuwacé z odpadami z gospodarstw domowych! -
* Przestrzegaé obowigzujacych przepisow w zakresie utylizacji!

Deklaracja producenta dla uzytkownika koncowego

+  Zgodnie z wymaganiami europejskimi (dyrektywa 2012/19/EU Parlamentu Europejskiego i Rady z dnia 4.7.2012) 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 urzadzern 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 wkasciwym 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.

Przestrzeganie wymagan dyrektywy RoHS

My, firma EWM AG Mindersbach, potwierdzamy niniejszym, ze wszystkie dostarczone przez nas produkty, objete
postanowieniami dyrektywy RoHS spetniajg wymagania dyrektywy RoHS (dyrektywy 2011/65/EU).
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Usuwanie usterek — lista kontrolna
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71

Usuwanie usterek

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

skontaktowac si¢ z autoryzowanym sprzedawca.

Usuwanie usterek - lista kontrolna

Podstawowym warunkiem do prawidtowego dziatania jest uzycie osprzetu urzadzenia odpowiedniego do danego

materiatu i gazu!

Legenda Symbol Opis
V4 Usterka / Przyczyna
® Srodki zaradcze

Uchwyt spawalniczy przegrzany

A Poluzowane ztacza pradu spawania
% Dokreci¢ przytacza pradu po stronie palnika i / lub obrabianego przedmiotu
X Prawidtowo dokreci¢ dysze pradowg

A~ Przecigzenie
X Sprawdzi¢ i skorygowa¢ ustawienie pradu spawania
X Zastosowac wydajniejszy uchwyt spawalniczy

Usterka dziatania elementow obstugi uchwytu spawalniczego

A Problemy z potaczeniami
X Podtaczy€ przewody sterujgce i sprawdzi¢ poprawno$¢ instalacji.

# Maszyna przechodzi bezpo$rednio do uruchomienia lub 7-segmentowy wyswietlacz pozostaje ciemny

X Sprawdzi¢ biegunowo$¢ przyporzadkowania stykow wytacznika uchwytu w przytaczu centralnym Euro.

Problemy z podawaniem drutu

~ Nieodpowiednie lub zuzyte wyposazenie uchwytu spawalniczego
% Dysze pradowg dopasowa¢ do $rednicy drutu a w razie potrzeby wymieni¢
X Dopasowac¢ podawanie drutu do uzytego materiatu, przedmucha¢ a w razie potrzeby wymieni¢

A Zatamane wigzki przewodow
X Roztozy¢ wyprostowang wigzke przewoddw uchwytu

~ Nieprawidtowe ustawienie parametréw
~® Sprawdzi¢ ustawienia i razie potrzeby skorygowaé
Nieréwnomierny tuk

~ Nieodpowiednie lub zuzyte wyposazenie uchwytu spawalniczego
X Dysze pradowg dopasowa¢ do $rednicy drutu a w razie potrzeby wymieni¢
X Dopasowa¢ podawanie drutu do uzytego materiatu, przedmucha¢ a w razie potrzeby wymieni¢

~ Nieprawidtowe ustawienie parametrow
X Sprawdzi¢ ustawienia i razie potrzeby skorygowaé
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Usuwanie usterek — lista kontrolna

Tworzenie sie porow

~ Niewystarczajaca lub nieprawidtowa ostona gazowa
X Sprawdzi¢ ustawienia gazu ostonowego i w razie potrzeby wymieni¢ butle z gazem ostonowym
~® Miejsce spawania ostoni¢ sciankami ochronnymi (przeciag ma wptyw na efekty spawania)

~ Nieodpowiednie lub zuzyte wyposaZzenie uchwytu spawalniczego
® Sprawdzi¢ rozmiar dyszy gazu i w razie potrzeby zmieni¢

~ Woda kondensacyjna (wodér) w przewodzie gazowym
X Przeptuka¢ gazem wiazke przewoddw lub wymieni¢

» Rozpryski w dyszy gazowej
~ Dyfuzor gazu uszkodzony lub brak dyfuzora
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Kontrola sprawnosci PC1X — PC2X

7.2  Kontrola sprawnosci PC1X - PC2X
15>  Pokazany uchwyt spawalniczy stanowi tylko przyktad. W zaleznosci od wykonania poszczegoélne palniki moga sie

réznic.
Tryb do sprawdzania wySwietlacza i przyciskdw na uchwycie spawalniczym. Po naciénieciu przyciskéw diody LED sg wybierane
rzedami na wySwietlaczu. Rownolegle migajg pojedyncze segmenty i przeskakujg po ponownym nacisnieciu przyciskow.
Dotyczy wszystkich uchwytow spawalniczych PC1X/ PC2X i tylko w potaczeniu z podajnikiem drutu typu drive 4X.
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Dane techniczne

MT 221G/X, MT 301G/X, MT 401

G/X,

8
8.1

Dane techniczne

MT 221G/X, MT 301G/X, MT 401G/X,

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

zuzywalnych!

Typ MT221G MT301G MT401G
MT221GX MT301GX MT401GX

Biegunowos$¢ uchwytu spawalniczego z reguly dodatnia

Rodzaj prowadzenia Reczne

Rodzaj napigcia Napiecie state DC

Gaz ostonowy CO2lub mieszanka gazowa M21 wg DIN EN 439
Czas pracy 35% /60 % 35% /60 % 35%
Maksymalny prad spawania M21 250 A/ 220 A 330A/300A 400 A
Maksymalny prad spawania impulsowego 170 A/ 150 A 220 A 7200 A 260 A
M21

Maksymalny prad spawania CO; 300A/250 A 380A/330A 450 A
Mikroprzetacznik przetaczania napiecia 15V

Mikroprzetacznik przetaczania pradu 10 mA

Rodzaje drutu Standardowe druty okragte

$rednica drutu 08do12mm |  08do16mm |  08do2,0mm
Temperatura otoczenia -10°Cdo+40°C

Pomiar napiecia wykonywany recznie 113 V (warto$¢ szczytowa)

Stopien ochrony przytaczy maszyny IP3X

(EN 60529)

Przeptyw gazu 10 do 20 I/min

Dlugosé przewodu zespolonego 3m/4m/5m

Przytacze Ztacze centralne (Euro)
Wyprodukowano wg norm IEC 60974-7

099-500050-EW507
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MT221G

9 Czesci zuzywalne
3>  Gwarancja producenta wygasa w przypadku uszkodzenia urzadzenia na skutek uzycia obcych komponentéw!

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

* Akcesoria podfaczac wylacznie, gdy urzadzenie jest wytaczone, do odpowiednich gniazd i zabezpieczy¢ przed
odfaczeniem.

9.1 MT221G

- LTI 0
G- [[3 @:@n@%ﬁj{:m{mﬂ]

@_ | | ...... ea - []:E:[l
Rys. 9-1
Poz. |Numer zaméwieniowy | Typ Nazwa
1 094-013061-00001 GN TR 20 66mm D=13mm Dysza gazowa
1 094-013062-00001 GN TR 20 66mm D=11mm Dysza gazowa
1 094-013063-00001 GN TR 20 66mm D=16mm Dysza gazowa
1.2 094-020136-00000 GN TR 20x4 68mm D=10,5mm Dysza gazowa, szyjka o ksztatcie butelkowym
1.3 094-013644-00000 GN FCW TR 20 58mm Dysza gazowa, Innershield
1.6 094-020944-00000 GN TR 20, 75 mm, D=18 mm Dysza gazu punktowa
2 094-013071-00000 CT M6 CuCrZr, D=0,8 mm Koncéwka pradowa
2 094-013072-00000 CT M6 CuCrZr, D=1,0 mm, L=28 mm Koncowka pradowa
2 094-013122-00000 CT M6 CuCrZr, D=0,9 mm Koncéwka pradowa
2 094-013535-00000 CT CUCRZR M7X30MM D=0.8MM Koncowka pradowa
2 094-013536-00000 CT CUCRZR M7X30MM D=0.9MM Koncéwka pradowa
2 094-013537-00000 CT CUCRZR M7X30MM D=1.0MM Koricowka pradowa
2 094-013538-00000 CT CUCRZR M7X30MM D=1.2MM Koricowka pradowa
2 094-013550-00000 CTAL E-CU M7X30MM D=0.8MM Koncowka pradowa, do spawania aluminium
2 094-013551-00000 CTAL E-CU M7X30MM D=0.9MM Koncéwka pragdowa, do spawania aluminium
2 094-013552-00000 CTAL E-CU M7X30MM D=1.0MM Koncowka pradowa, do spawania aluminium
2 094-013553-00000 CTAL E-CU M7X30MM D=1.2MM Koncéwka pradowa, do spawania aluminium
2 094-014317-00000 CT M6 CuCrZr D=1,2 mm Koncoéwka pradowa
2 094-016101-00000 CT M6x28mm 0.8mm E-CU Koncowka pradowa
2 094-016102-00000 CT M6x28mm 0.9mm E-CU Koncéwka pradowa
2 094-016103-00000 CT M6x28mm 1.0mm E-CU Koncdwka pradowa
2 094-016104-00000 CT M6x28mm 1.2mm E-CU Koncéwka pradowa
2 094-016105-00000 CTAL E-CU M6X28MM D=0.8MM Koncowka pragdowa, do spawania aluminium
2 094-016106-00000 CTAL E-CU M6X28MM D=0.9MM Koncéwka pradowa, do spawania aluminium
2 094-016107-00000 CTAL E-CU M6X28MM D=1.0MM Koncowka pradowa, do spawania aluminium
2 094-016108-00000 CTAL E-CU M6X28MM D=1.2MM Koncéwka pradowa, do spawania aluminium
2.2 094-005403-00000 CT M6 x 25 mm, 0.6 mm, CuCrZr Koncowka pradowa
2.2 094-020689-00000 CT M6 x 25 mm, 0.8 mm, CuCrZr Koncéwka pradowa
40 099-500050-EW507
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MT221G

Poz. |Numer zaméwieniowy | Typ Nazwa
2.2 094-020690-00000 CT M6 x 25 mm, 1.0 mm, CuCrZr Koncéwka pradowa
2.2 094-020691-00000 CT M6 x 25 mm, 0.6 mm, E-Cu Koncowka pradowa
2.2 094-020692-00000 CT M6 x 25 mm, 0.8 mm, E-Cu Koncoéwka pradowa
2.2 094-020693-00000 CT M6 x 25 mm, 0.9 mm, E-Cu Koncowka pradowa
2.2 094-020694-00000 CT M6 x 25 mm, 1.0 mm, E-Cu Konicdwka pradowa
2.2 094-020695-00000 CT M6 x 25 mm, 0.6 mm, E-Cu (Alu) Koncowka pradowa, do spawania aluminium
2.2 094-020696-00000 CT M6 x 25 mm, 0.8 mm, E-Cu (Alu) Koncoéwka pradowa, do spawania aluminium
2.2 094-020697-00000 CT M6 x 25 mm, 0.9 mm, E-Cu (Alu) Koncéwka pradowa, do spawania aluminium
2.2 094-020698-00000 CT M6 x 25 mm, 1.0 mm, E-Cu (Alu) Koncowka pradowa, do spawania aluminium
3 094-013069-00002 CTH CUCRZR M6 L=30.5MM Lacznik pradowy
3 094-013070-00002 CTH CUCRZR M6 L=33.5MM Lacznik pradowy
3 094-013542-00002 CTH CUCRZR M7 L=34.5MM tacznik pradowy
3 094-013541-00002 CTH CUCRZR M7 L=31.5MM Lacznik pradowy
3.1 094-020562-00000 CTH M6 CuCrZr 30.5mm tacznik pradowy
4 094-013094-00002 GD MT221G / MT301W Rozdzielacz gazu

094-016038-00001 TT SW5-SW12MM Klucz do uchwytu spawalniczego
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MT301G
9.2 MT301G
ol o o o
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Rys. 9-2
Poz. |Numer zaméwieniowy | Typ Nazwa
1 094-013105-00001 GN TR 22 71mm D=13mm Dysza gazowa
1 094-013106-00001 GN TR 22 71mm D=15mm Dysza gazowa
1 094-013107-00001 GN TR 22 71mm D=18mm Dysza gazowa
1 094-019821-00001 GN TR 22 65mm D=15mm Dysza gazowa, krotka
1 094-019822-00001 GN TR 22 65mm D=18mm Dysza gazowa, krétka
1.1 094-019853-00001 GN NG TR22X4 71mm D=13mm Dysza gazowa mocno stozkowa, do
spawania waskich szczelin
1.3 094-019554-00000 GN FCW TR 22x4 59.5MM Dysza gazowa, Innershield
14 094-019626-00000 GN NG M12 73mm Dysza gazowa, do spawania waskich
szczelin
1.5 094-019623-00000 GNC TR22x4 Korpus dyszy gazowe;
1.6 094-020945-00000 GN TR 22, 80 mm, D=20 mm Dysza gazu punktowa
2 094-007238-00000 CT E-CU M8X30MM D=1.2MM Koncowka pradowa
2 094-013113-00000 CT M8 CuCrZr 30mm, 1.2mm Koncodwka pradowa
2 094-013129-00000 CT CUCRZR M8X30MM D=0.9MM Koncowka pradowa
2 094-013528-00000 CT CUCRZR M9X35MM D=0.8MM Koncoéwka pradowa
2 094-013529-00000 CT CUCRZR M9X35MM D=0.9MM Koncowka pradowa
2 094-013530-00000 CT M9 CuCrZr 1.0mm Koncdwka pradowa
2 094-013531-00000 CT CUCRZR M9X35MM D=1.2MM Koncoéwka pradowa
2 094-013532-00000 CT CUCRZR M9X35MM D=1.4MM Koncowka pradowa
2 094-013533-00000 CT CUCRZR M9X35MM D=1.6MM Koncoéwka pradowa
2 094-013543-00000 CTAL E-CU M9X35MM D=0.8MM Koncdwka pradowa, do spawania aluminium
2 094-013544-00000 CTAL E-CU M9X35MM D=0.9MM Koricowka pradowa, do spawania aluminium
2 094-013545-00000 CTAL E-CU M9X35MM D=1.0MM Korcowka pradowa, do spawania aluminium
2 094-013546-00000 CTAL E-CU M9X35MM D=1.2MM Koricowka pradowa, do spawania aluminium
2 094-013547-00000 CTAL E-CU M9X35MM D=1.4MM Korcowka pradowa, do spawania aluminium
2 094-013548-00000 CTAL E-CU M9X35MM D=1.6MM Koricowka pradowa, do spawania aluminium
2 094-014024-00000 CT CUCRZR M8X30MM D=0.8MM Koncowka pradowa
2 094-014191-00000 CT CUCRZR M8X30MM D=1.4MM Koricowka pradowa
2 094-014192-00000 CT CUCRZR M8X30MM D=1.6MM Koncoéwka pradowa
2 094-014222-00000 CT CUCRZR M8X30MM D=1.0MM Koncowka pradowa
2 094-016109-00000 CT E-CU M8X30MM D=0.8MM Koncoéwka pradowa
2 094-016110-00000 CT E-CU M8X30MM D=0.9MM Koncowka pradowa
42 099-500050-EW507
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Czesci zuzywalne

MT301G

Poz. |Numer zaméwieniowy | Typ Nazwa

2 094-016111-00000 CT E-CU M8X30MM D=1.0MM Koncoéwka pradowa

2 094-016112-00000 CT E-CU M8X30MM D=1.4MM Koncowka pradowa

2 094-016113-00000 CT E-CU M8X30MM D=1.6MM Koncéwka pradowa

2 094-016115-00000 CTAL E-CU M8X30MM D=0.8MM Korcowka pradowa, do spawania aluminium

2 094-016116-00000 CTAL E-CU M8X30MM D=0.9MM Koricowka pradowa, do spawania aluminium

2 094-016117-00000 CTAL E-CU M8X30MM D=1.0MM Korcowka pradowa, do spawania aluminium

2 094-016118-00000 CTAL E-CU M8X30MM D=1.2MM Koricowka pradowa, do spawania aluminium

2 094-016119-00000 CTAL E-CU M8X30MM D=1.4MM Koricowka pradowa, do spawania aluminium

2 094-016120-00000 CTAL E-CU M8X30MM D=1.6MM Koncdwka pradowa, do spawania aluminium

2.1 094-019616-00000 CT M9 x 100 mm; @ 1,0 mm CuCrZr Koncdwka pradowa, do spawania waskich
szczelin

21 094-019617-00000 CT M9 x 100 mm; & 1,2 mm CuCrZr Koncdwka pradowa, do spawania waskich
szczelin

2.1 094-019618-00000 CT M9 x 100 mm; @ 1,6 mm CuCrZr Koncdwka pradowa, do spawania waskich
szczelin

21 094-020019-00000 CT M9 x 100 mm; & 1,4 mm CuCrZr Koncdwka pradowa, do spawania waskich
szczelin

2.1 094-021189-00000 CT M9 x 100 mm; & 0,8 mm CuCrZr Koncdwka pradowa, do spawania waskich
szczelin

3 094-013109-00002 CTH CUCRZR M8 L=34.1MM tacznik pradowy

3 094-013110-00002 CTH CUCRZR M8 L=37.1MM tacznik pradowy

3 094-013539-00002 CTH M9 CuCrZr 34.5mm tacznik pradowy

3 094-013540-00002 CTH M9 CuCrZr 37.5mm tacznik pradowy

4 094-013096-00003 GD MT301/451 Rozdzielacz gazu

5 094-019625-00000 IT ES M22X1,5 M12X1 Element izolacyjny

6 094-019627-00000 ZH GDE ID=5MM AD=10MM L=15MM Tuleja centrujaca

094-016038-00001 TT SW5-SW12MM Klucz do uchwytu spawalniczego
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Czesci zuzywalne

MT401G
9.3 MT401G
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Rys. 9- 3
Poz. |Numer zaméwieniowy | Typ Nazwa
1 094-014177-00001 GN TR 23 63mm D=15mm Dysza gazowa
1 094-014178-00001 GN TR 23 66mm D=15mm Dysza gazowa
1 094-014179-00001 GN TR 23 63mm D=17mm Dysza gazowa
1 094-014180-00001 GN TR 23 66mm D=17mm Dysza gazowa
1 094-014181-00001 GN TR 23 63mm D=19mm Dysza gazowa
1 094-014182-00001 GN TR 23 66mm D=19mm Dysza gazowa
1.1 094-019702-00000 GN NG TR23X4 63mm D=13mm Dysza gazowa mocno stozkowa, do
spawania waskich szczelin
1.4 094-019626-00000 GN NG M12 73mm Dysza gazowa, do spawania waskich
szczelin

1.5 094-019624-00000 GNC TR23x4 Korpus dyszy gazowej
2 094-007238-00000 CT E-CU M8X30MM D=1.2MM Koricowka pradowa
2 094-013113-00000 CT M8 CuCrZr 30mm, 1.2mm Koncowka pradowa
2 094-013129-00000 CT CUCRZR M8X30MM D=0.9MM Koricowka pradowa
2 094-013528-00000 CT CUCRZR M9X35MM D=0.8MM Koncowka pradowa
2 094-013529-00000 CT CUCRZR M9X35MM D=0.9MM Koricowka pradowa
2 094-013530-00000 CT M9 CuCrZr 1.0mm Koncowka pradowa
2 094-013531-00000 CT CUCRZR M9X35MM D=1.2MM Koricowka pradowa
2 094-013532-00000 CT CUCRZR M9X35MM D=1.4MM Koncowka pradowa
2 094-013533-00000 CT CUCRZR M9X35MM D=1.6MM Koricowka pradowa
2 094-013534-00000 CT CUCRZR M9X35MM D=2.0MM Koricowka pradowa
2 094-013543-00000 CTAL E-CU M9X35MM D=0.8MM Koncowka pragdowa, do spawania aluminium
2 094-013544-00000 CTAL E-CU M9X35MM D=0.9MM Koricowka pradowa, do spawania aluminium
2 094-013545-00000 CTAL E-CU M9X35MM D=1.0MM Koncowka pragdowa, do spawania aluminium
2 094-013546-00000 CTAL E-CU M9X35MM D=1.2MM Koricowka pradowa, do spawania aluminium
2 094-013547-00000 CTAL E-CU M9X35MM D=1.4MM Koncowka pragdowa, do spawania aluminium
2 094-013548-00000 CTAL E-CU M9X35MM D=1.6MM Koncéwka pradowa, do spawania aluminium
2 094-013549-00000 CTAL E-CU M9X35MM D=2.0MM Koncowka pradowa, do spawania aluminium
2 094-014024-00000 CT CUCRZR M8X30MM D=0.8MM Koricowka pradowa
2 094-014191-00000 CT CUCRZR M8X30MM D=1.4MM Koncowka pradowa
2 094-014192-00000 CT CUCRZR M8X30MM D=1.6MM Koricowka pradowa
2 094-014193-00000 CT CUCRZR M8X30MM D=2.0MM Koncowka pradowa
2 094-014222-00000 CT CUCRZR M8X30MM D=1.0MM Koncowka pradowa
2 094-016109-00000 CT E-CU M8X30MM D=0.8MM Koricowka pradowa
2 094-016110-00000 CT E-CU M8X30MM D=0.9MM Koncowka pradowa
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Czesci zuzywalne

MT401G

Poz. |Numer zaméwieniowy | Typ Nazwa

2 094-016111-00000 CT E-CU M8X30MM D=1.0MM Konicdwka pradowa

2 094-016112-00000 CT E-CU M8X30MM D=1.4MM Koricowka pradowa

2 094-016113-00000 CT E-CU M8X30MM D=1.6MM Konicdwka pradowa

2 094-016114-00000 CT E-CU M8X30MM D=2.0MM Koricowka pradowa

2 094-016115-00000 CTAL E-CU M8X30MM D=0.8MM Koncéwka pradowa, do spawania aluminium

2 094-016116-00000 CTAL E-CU M8X30MM D=0.9MM Koncowka pradowa, do spawania aluminium

2 094-016117-00000 CTAL E-CU M8X30MM D=1.0MM Koncéwka pradowa, do spawania aluminium

2 094-016118-00000 CTAL E-CU M8X30MM D=1.2MM Koricowka pradowa, do spawania aluminium

2 094-016119-00000 CTAL E-CU M8X30MM D=1.4MM Koncowka pradowa, do spawania aluminium

2 094-016120-00000 CTAL E-CU M8X30MM D=1.6MM Koricowka pradowa, do spawania aluminium

2 094-016920-00000 CTAL E-CU M8X30MM D=2.0MM Koncowka pradowa, do spawania aluminium

2.1 094-019616-00000 CT M9 x 100 mm; @ 1,0 mm CuCrZr Koncéwka pradowa, do spawania waskich
szczelin

21 094-019617-00000 CT M9 x 100 mm; & 1,2 mm CuCrZr Koncéwka pradowa, do spawania waskich
szczelin

2.1 094-019618-00000 CT M9 x 100 mm; & 1,6 mm CuCrZr Koncéwka pradowa, do spawania waskich
szczelin

2.1 094-020019-00000 CT M9 x 100 mm; @ 1,4 mm CuCrZr Koncowka pradowa, do spawania waskich
szczelin

2.1 094-021189-00000 CT M9 x 100 mm; & 0,8 mm CuCrZr Koncéwka pradowa, do spawania waskich
szczelin

3 094-013856-00003 CTH CUCRZR M9 L=35MM tacznik pradowy

3 094-015489-00003 CTH M8 x 35 mm, CuCrZr tacznik pradowy

3 094-016018-00003 CTH M8 x 37,5 mm, CuCrZr Lacznik pradowy

3 094-016425-00003 CTH CUCRZR M9 L=38MM Lacznik pradowy

4 094-013111-00001 GD D=20,2 mm; 25 mm Rozdzielacz gazu

5 094-019625-00000 IT ES M22X1,5 M12X1 Element izolacyjny

6 094-019627-00000 ZH GDE ID=5MM AD=10MM L=15MM Tuleja centrujaca

094-016038-00001 TT SW5-SW12MM Klucz do uchwytu spawalniczego
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Czesci zuzywalne
MT221G F / MT301G F
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9.4 MT221GF/MT301GF
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Rys. 9- 4
Poz. |Numer zaméwieniowy |Typ Nazwa
1 094-013061-00001 GN TR 20 66mm D=13mm Dysza gazowa
1 094-013062-00001 GN TR 20 66mm D=11mm Dysza gazowa
1 094-013063-00001 GN TR 20 66mm D=16mm Dysza gazowa
2 094-013071-00000 CT M6 CuCrZr, D=0,8 mm Konicdwka pradowa
2 094-013072-00000 CT M6 CuCrZr, D=1,0 mm, L=28 mm Koncowka pradowa
2 094-013122-00000 CT M6 CuCrZr, D=0,9 mm Koncoéwka pradowa
2 094-013535-00000 CT CUCRZR M7X30MM D=0.8MM Koncowka pradowa
2 094-013536-00000 CT CUCRZR M7X30MM D=0.9MM Konicdwka pradowa
2 094-013537-00000 CT CUCRZR M7X30MM D=1.0MM Koricowka pradowa
2 094-013538-00000 CT CUCRZR M7X30MM D=1.2MM Koncowka pradowa
2 094-013550-00000 CTAL E-CU M7X30MM D=0.8MM Koncowka pradowa, do spawania aluminium
2 094-013551-00000 CTAL E-CU M7X30MM D=0.9MM Koncéwka pradowa, do spawania aluminium
2 094-013552-00000 CTAL E-CU M7X30MM D=1.0MM Koncowka pradowa, do spawania aluminium
2 094-013553-00000 CTAL E-CU M7X30MM D=1.2MM Koncowka pradowa, do spawania aluminium
2 094-014317-00000 CT M6 CuCrZr D=1,2 mm Koncoéwka pradowa
2 094-016101-00000 CT M6x28mm 0.8mm E-CU Koncowka pradowa
2 094-016102-00000 CT M6x28mm 0.9mm E-CU Konicdwka pradowa
2 094-016103-00000 CT M6x28mm 1.0mm E-CU Koncowka pragdowa
2 094-016104-00000 CT M6x28mm 1.2mm E-CU Koncoéwka pradowa
2 094-016105-00000 CTAL E-CU M6X28MM D=0.8MM Koncowka pradowa, do spawania aluminium
2 094-016106-00000 CTAL E-CU M6X28MM D=0.9MM Koncéwka pradowa, do spawania aluminium
2 094-016107-00000 CTAL E-CU M6X28MM D=1.0MM Koncowka pradowa, do spawania aluminium
2 094-016108-00000 CTAL E-CU M6X28MM D=1.2MM Koncéwka pradowa, do spawania aluminium
3 094-013069-00002 CTH CUCRZR M6 L=30.5MM tacznik pradowy
3 094-013070-00002 CTH CUCRZR M6 L=33.5MM tacznik pradowy
3 094-013541-00002 CTH CUCRZR M7 L=31.5MM Lacznik pradowy
4 094-013094-00002 GD MT221G / MT301W Rozdzielacz gazu
7 094-014998-00000 RAD MT221GF/MT301WF Dysza odsysajaca
094-016038-00001 TT SW5-SW12MM Klucz do uchwytu spawalniczego
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E\I\;;TT Schematy potaczen

MT U/D

10  Schematy potaczen

1>  Schematy potaczen przeznaczone sa jedynie do celow informacyjnych dla autoryzowanego personelu serwisowego!
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Kabellange 600mm
cable length 600mm

BrenneranschluR-Seitenansicht/ torch connector side view
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Schematy potaczen

MT U/DX

10.2 MT U/DX
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MT 2U/D

Schematy potaczen
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10.3 MT 2U/D
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Schematy potaczen

MT 2U/DX

10.4 MT 2U/DX
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MT PC1

Schematy potaczen
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10.5 MTPC1
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Schematy potaczen

MT PC1X

10.6 MTPC1X
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MT PC2

Schematy potaczen

e\n;in

10.7 MT PC2
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Schematy potaczen

MT PC2X

10.8 MTPC2X
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Zalacznik A

Oddziaty firmy EWM

11
11.1

Zatacznik A
Oddziaty firmy EWM

Headquarters

EWM AG

Dr. Glinter-Henle-Stralle 8

56271 Mindersbach - Germany

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

EWM AG

£+ O Production, Sales and Service

EWM AG

Dr. Glnter-Henle-Stralle 8

56271 Mindersbach - 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

Grinauer Fenn 4

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

EWM AG

Rudolf-Winkel-Stralle 7-9

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

EWM AG

Dieselstralle 9b

50259 Pulheim - Tel: +49 2238-46466-0 - Fax: -14
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 Strafle 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

Wiesenstralie 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
Kiiciikgekmece / Istanbul Tiirkiye

Tel: +90 212 4943219

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

0 Branches

(N Liaison office

'r:} Plants

Forststralle 7-13

56271 Mindersbach - Germany

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

Technology centre

EWM HIGHTEC WELDING s.r.0.

9. kvétna 718 /31

407 53 Jifikov - Czech Republic

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

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Centre Technology and mechanisation

Daimlerstr. 4-6

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

EWM Schweilitechnik Handels GmbH
Karlsdorfer Strafle 43

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

EWM Schweilitechnik Handels GmbH
Heinkelstralle 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
Tyrdova 2106

256 01 Benedov u Prahy - Czech Republic

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

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

@ More than 400 EWM sales partners worldwide

099-500050-EW507
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