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Allgemeine Hinweise
A WARNUNG

Betriebsanleitung lesen!

IlllJl Die Betriebsanleitung fuhrt in den sicheren Umgang mit den Produkten ein.

» Betriebsanleitung samtlicher Systemkomponenten, insbesondere die Sicherheits- und
Warnhinweise lesen und befolgen!

» Unfallverhitungsvorschriften und landerspezifische Bestimmungen beachten!

» Die Betriebsanleitung ist am Einsatzort des Gerétes aufzubewahren.

» Sicherheits- und Warnschilder am Gerét geben Auskunft iber mogliche Gefahren.
Sie missen stets erkennbar und lesbar sein.

» Das Gerét ist entsprechend dem Stand der Technik und den Regeln bzw. Normen
hergestellt und darf nur von Sachkundigen betrieben, gewartet und repariert werden.

+ Technische Anderungen, durch Weiterentwicklung der Geratetechnik, kénnen zu
unterschiedlichem Schweil3verhalten fuhren.

Wenden Sie sich bei Fragen zu Installation, Inbetriebnahme, Betrieb, Besonderheiten am
Einsatzort sowie dem Einsatzzweck an |Ihren Vertriebspartner oder an unseren Kundenservice
unter +49 2680 181-0.

Eine Liste der autorisierten Vertriebspartner finden Sie unter www.ewm-group.com.

Die Haftung im Zusammenhang mit dem Betrieb dieser Anlage ist ausdriicklich auf die Funktion der
Anlage beschrankt. Jegliche weitere Haftung, gleich welcher Art, wird ausdriicklich ausgeschlossen.
Dieser Haftungsausschluss wird bei Inbetriebnahme der Anlage durch den Anwender anerkannt.

Sowohl das Einhalten dieser Anleitung als auch die Bedingungen und Methoden bei Installation, Betrieb,
Verwendung und Wartung des Gerates kdnnen vom Hersteller nicht Giberwacht werden.

Eine unsachgemale Ausfiihrung der Installation kann zu Sachschaden fiihren und in der Folge Personen
gefahrden. Daher Ubernehmen wir keinerlei Verantwortung und Haftung fir Verluste, Schaden oder
Kosten, die sich aus fehlerhafter Installation, unsachgeméfRen Betrieb sowie falscher Verwendung und
Wartung ergeben oder in irgendeiner Weise damit zusammenhéangen.

© EWM AG
Dr. Ginter-Henle-Strafl3e 8
D-56271 Miundersbach

Das Urheberrecht an diesem Dokument verbleibt beim Hersteller.
Vervielfaltigung, auch auszugsweise, nur mit schriftlicher Genehmigung.

Der Inhalt dieses Dokumentes wurde sorgféltig recherchiert, tberprift und bearbeitet, dennoch bleiben
Anderungen, Schreibfehler und Irrtiimer vorbehalten.
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Zu lhrer Sicherheit

Hinweise zum Gebrauch dieser Betriebsanleitung

2
2.1

Zu lhrer Sicherheit
Hinweise zum Gebrauch dieser Betriebsanleitung

A GEFAHR

Arbeits- oder Betriebsverfahren, die genau einzuhalten sind, um eine unmittelbar

bevorstehende schwere Verletzung oder den Tod von Personen auszuschlie3en.

« Der Sicherheitshinweis beinhaltet in seiner Uberschrift das Signalwort ,GEFAHR* mit einem
generellen Warnsymbol.

* AuRerdem wird die Gefahr mit einem Piktogramm am Seitenrand verdeutlicht.

[

A WARNUNG

Arbeits- oder Betriebsverfahren, die genau einzuhalten sind, um eine mégliche,

schwere Verletzung oder den Tod von Personen auszuschliel3en.

+ Der Sicherheitshinweis beinhaltet in seiner Uberschrift das Signalwort ,\WARNUNG* mit
einem generellen Warnsymbol.

* AuBerdem wird die Gefahr mit einem Piktogramm am Seitenrand verdeutlicht.

A VORSICHT

Arbeits- oder Betriebsverfahren, die genau einzuhalten sind, um eine mégliche, leichte

Verletzung von Personen auszuschliel3en.

+ Der Sicherheitshinweis beinhaltet in seiner Uberschrift das Signalwort ,VORSICHT* mit
einem generellen Warnsymbol.

* Die Gefahr wird mit einem Piktogramm am Seitenrand verdeutlicht.

Technische Besonderheiten, die der Benutzer beachten muss.

Handlungsanweisungen und Aufzahlungen, die Ihnen Schritt fiir Schritt vorgeben, was in bestimmten
Situationen zu tun ist, erkennen Sie am Blickfangpunkt z. B.:
Buchse der Schweil3stromleitung in entsprechendes Gegenstiick einstecken und verriegeln.

099-500091-EW500 5
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Zu lhrer Sicherheit

Symbolerklarung
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2.2  Symbolerklarung
Symbol |Beschreibung Symbol |Beschreibung
== |Technische Besonderheiten, die der Betatigen und Loslassen / Tippen /
Benutzer beachten muss. Tasten
2 Gerat ausschalten Loslassen
O
. Gerét einschalten Betatigen und Halten
S g
Schalten
e Falsch Drehen
Richtig ﬂ Zahlenwert - einstellbar
Mentieinstieg <1, |Signalleuchte leuchtet griin
_‘2_
Navigieren im Meni ¢ * ¢ |Signalleuchte blinkt griin
® [ ]
EXIT Meni verlassen 1, |Signalleuchte leuchtet rot
L J _' 1 v
Zeitdarstellung (Beispiel: 4 s warten / ¢ % o |Signalleuchte blinkt rot
betatigen) '. .‘
[ J
—~£— | Unterbrechung in der Menidarstellung
(weitere Einstellmdglichkeiten mdglich)
Werkzeug nicht notwendig / nicht
benutzen
(if Werkzeug notwendig / benutzen
6 099-500091-EW500
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ewh, Zu lhrer Sicherheit
Teil der Gesamtdokumentation

2.3 Teil der Gesamtdokumentation
i Diese Betriebsanleitung ist Teil der Gesamtdokumentation und nur in Verbindung mit allen
Teil-Dokumenten gultig! Betriebsanleitungen sadmtlicher Systemkomponenten, insbesondere der
Sicherheitshinweise lesen und befolgen!
Die Abbildung zeigt das allgemeine Beispiel eines Schweil3systems.
I
A.1 UD]]] o\
N ) 1T As
_,_,ﬂ.—-g-’""'"
a2 ([T jl
o .
_____,.--""-L-"'--_--—o
aa [0 T +
+ s
= ae
as Il ——
+
= [T A
Abbildung 2-1
Pos. |Dokumentation
A.1 |Drahtvorschubgerat
A.2 |Umbauanleitung Optionen
A.3 |Stromquelle
A.4 | Kihlgerat, Spannungswandler, Werkzeugkiste etc.
A5 |Transportwagen
A.6 | Schweil3brenner
A.7 |Fernsteller
A.8 |Steuerung
A Gesamtdokumentation
099-500091-EW500 7
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Bestimmungsgemaler Gebrauch

Anwendungsbereich
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3 BestimmungsgemaRer Gebrauch
A WARNUNG
Gefahren durch nicht bestimmungsgemé&fen Gebrauch!
§ Das Gerét ist entsprechend dem Stand der Technik und den Regeln bzw. Normen fiir
den Einsatz in Industrie und Gewerbe hergestellt. Es ist nur fur die auf dem Typenschild
vorgegebenen Schweillverfahren bestimmt. Bei nicht bestimmungsgemafliem Gebrauch
kdnnen vom Gerat Gefahren fur Personen, Tiere und Sachwerte ausgehen. Fur alle
daraus entstehenden Schaden wird keine Haftung tbernommen!
» Gerat ausschlieB3lich bestimmungsgemal und durch unterwiesenes, sachkundiges
Personal verwenden!
+ Gerat nicht unsachgemaf verandern oder umbauen!
3.1 Anwendungsbereich
SchweiRbrenner fur Lichbogenschwei3gerate zum WIG-SchweilRen.
3.2 Verwendung und Betrieb ausschlie3lich mit folgenden Geraten
TIG 200 GRIP | TIG 260 GRIP | TIG 260 GRIP | TIG 450 GRIP TIG 450 GRIP
GD CW U/D WD CW U/D WD HW U/D WD CW U/D WD HW U/D
HFL HFL WO HFL WO HFL WO HFL WO
tigSpeed drive 4] 4] 4] 4 o}
45 hotwire
tigSpeed drive %} M O 4| O
45 coldwire
Tetrix drive 4L 4] 4] O 4 O
Tetrix 270 O O M O 4|
hotwire
3.3  Ubersicht Geratevarianten
Ausfihrung Funktionen Brennertyp
cw Cold Wire TIG 200, TIG 260,
fur Kaltdrahtschweif3en. TIG 450
GRIP GRIP Handgriff TIG 200, TIG 260,
Ergonomischer Handgriff fir hohe Griffsicherheit. TIG 450
GD Standard TIG 200
Gasgekihlt mit dezentralem Anschluss.
HFL Hochflexibles Schlauchpaket TIG 200, TIG 260,
TIG 450
HW Hot Wire TIG 260, TIG 450
Fur HeiRdrahtschweil3en.
WD Standard TIG 260, TIG 450
Wassergekihlt mit dezentralem Anschluss.
u/D Up-/Down-Schweil3brenner TIG 200, TIG 260,
Einstellung und Anzeige von Schweif3strom, Programmen / TIG 450
JOB.
\We} Wire Outside TIG 260, TIG 450
8 099-500091-EW500
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ew Bestimmungsgemaler Gebrauch

Mitgeltende Unterlagen

3.4
3.4.1

3.4.2

3.4.3

Mitgeltende Unterlagen
Garantie

Weitere Informationen entnehmen Sie bitte der beiliegenden Broschiire "Warranty registration"
sowie unserer Information zu Garantie, Wartung und Prifung auf www.ewm-group.com !

Konformitatserklarung

Das bezeichnete Geréat entspricht in seiner Konzeption und Bauart den EG-Richtlinien:
c * Niederspannungsrichtlinie (LVD)

» Richtlinie elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV)

» Restriction of Hazardous Substance (RoHS)

Im Falle von unbefugten Veranderungen, unsachgemafen Reparaturen, Nichteinhaltung der Fristen zur
"Lichtbogen-Schweil3einrichtungen - Inspektion und Prifung wahrend des Betriebes" und / oder
unerlaubten Umbauten, welche nicht ausdruicklich von EWM autorisiert sind, verliert diese Erklarung ihre
Gultigkeit. Jedem Produkt liegt eine spezifische Konformitatserklarung im Original bei.

Serviceunterlagen (Ersatzteile)
A WARNUNG

e Keine unsachgemalen Reparaturen und Modifikationen!

Um Verletzungen und Gerateschaden zu vermeiden, darf das Gerét nur von
sachkundigen, befahigten Personen repariert bzw. modifiziert werden!

Garantie erlischt bei unbefugten Eingriffen!

» Im Reparaturfall beféhigte Personen (sachkundiges Servicepersonal) beauftragen!

Ersatzteile kdnnen tber den zustandigen Vertragshandler bezogen werden.

099-500091-EW500

19.04.2017
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Geratebeschreibung - Schnellibersicht ev\;hq

Mitgeltende Unterlagen

4 Geratebeschreibung - Schnellubersicht

Abbildung 4-1
Pos. [Symbol |Beschreibung

1 Uberwurfmutter

2 Verbindungshilse

3 Stromduse (Drahtfuhrung)

4 Zusatzdrahtfuhrung

5 Wolframelektrode

6 Gasdiise

7 Handgriff

8 Bedienelemente

9 Drahttransportschlauch — Ausfihrung WO

10 Brennerkappe

11 Halteplatte

12 Anschlussstecker, Drahtfuhrung

13 Anschlussstecker, Schwei3strom — Ausfithrung HW
Potential minus

14 Kabelstecker, Steuerleitung

15 Anschlussnippel, Schutzgas
Schnellverschluss

16 Schnellverschlussnippel, rot — Ausfiilhrung WD
KihImittelricklauf

17 Schnellverschlussnippel, blau — Ausfihrung WD
KuhImittelvorlauf

18 == |Anschluss Schweil3strom (WIG)
dezentral, Potential minus

099-500091-EW500
10 19.04.2017



ev\;h1 Geratebeschreibung - SchnellUbersicht

Kombinationsmdglichkeiten

4.1 Kombinationsmadglichkeiten

Abbildung 4-2
Pos. |Symbol [Beschreibung

1 Zusatzdrahtfihrung Fix 30°/ 39°/ 42°

2 Flexible Zusatzdrahtfiihrung (15° - 41°)

3 Gasdise Jumbo-Ausfihrung > siehe Kapitel 5.5.2

4 Ausfihrung Flaschenhalsgasdiise > siehe Kapitel 5.5.3

5 Drahttransportschlauch — Ausfiihrung WO

099-500091-EW500 11
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Geratebeschreibung - Schnellibersicht

Ausriistempfehlung

{

4.2  Ausrustempfehlung
! [} '
\ ik e)) ) 1 o
= 5. 2 oS g sS| L2 | 5
£ 52 3 3 £ = 3| 2% 2 G
[T S 9 = £ 5 o L 5 2 a o2
= = 5 £ £ 29 2 < g o 29
= c £ = ° g b= @ N Z < c =
~ n S o < — g S <
Q alfa) 5 < 5
98 EwM 29} brantiiin
Niedriglegiert | 1,0 15x4,0 | —raninrungs- DZA V-Nut
CuCrzr spirale
1,2 2,0x4,0
0,8 EWM 1,5x4,0 30 Brenner
Mittellegiert 1,0 CuCrzr 15x4,0 | PA Kombiseele mm - V-Nut
1,2 2,0x4,0 hals
0,8 EWM 1,5x4,0 30 Brenner
= Hartauftrag 1,0 1,5x4,0 | PAKombiseele - V-Nut
© e CuCrZzr 2 0x40 mm hals
o , U X 4,
f:, 0,8 EWM 1,5x4,0 30 Brenner
N Hochlegiert 1,0 CuCIZr 1,5x4,0 | PA Kombiseele mm - V-Nut
1,2 2,0x4,0 hals
08 | Ewm [15x40 3o | Brenner
Aluminium 1,0 AluE- | 15x4,0 | PAKombiseele mm - U-Nut
1,2 Cu 2,0x4,0 hals
0,8 EWM 1,5x4,0 30 Brenner
Kupferlegierung | 1,0 CuCrzr 1,5x4,0 | PA Kombiseele mm - V-Nut
1,2 2,0x4,0 hals
= 98 | pwm X290 o e V-Nut /
S N . rahtfihrungs- -Nu
5 Niedriglegiert ig CuCrzr ;g X 38 spirale DzA Réandel
5 1 L X 1
= 0,8 1,5 x 4,0
5 . EWM . 30 | BT | vinut/
5 Hochlegiert 1,0 1,5x4,0 | PAKombiseele - N
N CuCrzr mm Réandel
1,2 2,0x 4,0 hals
12 099-500091-EW500
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ev\;h1 Geratebeschreibung - SchnellUbersicht

Ausrustempfehlung
(® @

N\ J

Abbildung 4-3

o
(@]
(%]

. |Symbol |Beschreibung

V-Nut

U-Nut

Gerandelte V-Nut

Drahtfihrungsspirale

Drahteinlaufnippel

Ausristungsseite - DZA

Verbindungshilse

Kombiseele

|| N[O |WIN]|F

Ausristungsseite - Brennerhals

p=>> Die Ausrustung auf eine Drahtflihrungsspirale erfolgt ber die Anschlussseite. Die Kombiseele
dagegen wird Uber die Brennerseite ausgeristet.

099-500091-EW500
19.04.2017 13



Geratebeschreibung - Schnellibersicht ev\;hq

Geratesteuerung - Bedienelemente

4.3 Geratesteuerung - Bedienelemente

= Mitden beiden Brennerwippen kdnnen bis zu vier Funktionen gesteuert werden (Brennertaste
BRT 1 bis BRT 4).

B ? BRT 4
BRT3

|

v

Abbildung 4-4
Brennertaste Funktion
BRT 1 Schweil3strom (Start / Stopp)
BRT 2 Drahtsteuerung (Start / Stopp)
BRT 3 Schweil3strom erhéhen (Up-Funktion)
BRT 4 Schweil3strom verringern (Down-Funktion)
14 099-500091-EW500
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ew Aufbau und Funktion
Allgemeine Hinweise

5 Aufbau und Funktion
5.1 Allgemeine Hinweise

A WARNUNG
e Verletzungsgefahr durch elektrische Spannung!

Berthrung von spannungsfiihrenden Teilen, z. B. Schweilstrombuchsen, kann
lebensgefahrlich sein!

» Sicherheitshinweise auf den ersten Seiten der Betriebsanleitung beachten!

» Inbetriebnahme ausschlieRlich durch Personen, die Giber entsprechende Kenntnisse im
Umgang mit Lichtbogenschweil3geraten verfiigen!

» Verbindungs- oder Schweil3leitungen (wie z. B.: Elektrodenhalter, Schweil3brenner,
Werkstliickleitung, Schnittstellen) bei abgeschaltetem Gerat anschlieRen!

A VORSICHT

Verletzungsgefahr durch bewegliche Bauteile!
% Die Drahtvorschubgeréate sind mit beweglichen Bauteilen ausgestattet die Hande, Haare,
Kleidungsstiicke oder Werkzeuge erfassen und somit Personen verletzen kénnen!
* Nicht in rotierende oder bewegliche Bauteile oder Antriebsteile greifen!
* Gehéauseabdeckungen bzw. Schutzklappen wéhrend des Betriebs geschlossen halten!
Verletzungsgefahr durch unkontrolliert austretenden Schweif3draht!
Der SchweiR3draht kann mit hoher Geschwindigkeit geférdert werden und bei

unsachgemaler oder unvollstandiger Drahtfihrung unkontrolliert austreten und
Personen verletzen!

* Vor dem Netzanschluss die vollstandige Drahtfiihrung von der Drahtspule bis zum
Schweil3brenner herstellen!

« Drahtfuhrung in regelmaRigen Abstanden kontrollieren!
*  Wahrend dem Betrieb alle Gehduseabdeckungen bzw. Schutzklappen geschlossen halten!

o)’

= Durch unsachgeméaRen Anschluss kénnen Zubehérkomponenten und die Stromquelle
beschadigt werden!

* Zubehdrkomponente nur bei ausgeschaltetem Schweil3gerdt an entsprechender
Anschlussbuchse einstecken und verriegeln.

* Ausfuhrliche Beschreibungen der Betriebsanleitung der entsprechenden Zubehdérkomponente
entnehmen!

e Zubehdrkomponenten werden nach dem Einschalten der Stromquelle automatisch erkannt.

=5 Staubschutzkappen schitzen die Anschlussbuchsen und somit das Geréat vor Verschmutzungen
und Gerateschaden.

* Wird keine Zubeh6rkomponente am Anschluss betrieben, muss die Staubschutzkappe
aufgesteckt sein.

* Bei Defekt oder Verlust muss die Staubschutzkappe ersetzt werden!

> Dokumentationen aller System- bzw. Zubehérkomponenten lesen und beachten!

5.2 Schweil3brennerkihlung
5.2.1 KuhImittel

1= Unzureichender Frostschutz in der Schweil3brennerkihlflissigkeit!
Je nach Umgebungsbedingung kommen unterschiedliche Flissigkeiten zur
Schweil3brennerkihlung zum Einsatz > siehe Kapitel 5.2.1.1.
Kuhlflissigkeit mit Frostschutz (KF 37E oder KF 23E) muss in regelméaRigen Abstanden auf
ausreichenden Frostschutz gepruft werden, um Beschadigungen am Gerét oder den
Zubehdrkomponenten zu vermeiden.
* Die Kuhlflissigkeit muss mit dem Frostschutzprifer TYP 1 (Artikelnummer 094-014499-00000)

auf ausreichenden Frostschutz gepruft werden.

e Kihlflussigkeit mit unzureichendem Frostschutz ggf. austauschen!

099-500091-EW500
19.04.2017 15
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= Kuhlmittelmischungen!
Mischungen mit anderen Flissigkeiten oder die Verwendung ungeeigneter Kiihlmittel fuhrt zu
Sachschaden und zum Verlust der Herstellergarantie!
» AusschlieRlich die in dieser Anleitung beschriebenen Kithimittel (Ubersicht Kiihimittel)
verwenden.
* Unterschiedliche Kihlmittel nicht mischen.
* Bei KihImittelwechsel muss die gesamte Flussigkeit ausgetauscht werden.

=5 Die Entsorgung der Kihlflissigkeit muss gemaf den behordlichen Vorschriften und unter
Beachtung der entsprechenden Sicherheitsdatenblatter erfolgen (Deutsche
Abfallschlisselnummer: 70104)!
Darf nicht zusammen mit dem Hausmull entsorgt werden!
Darf nicht in die Kanalisation gelangen!
Mit flussigkeitsbindendem Material (Sand, Kieselgut, Saurebinder, Universalbinder, Sdgemehl)
aufnehmen.

5.2.1.1 Ubersicht zulassige KiihImittel

Kuhlmittel Temperaturbereich
KF 23E (Standard) -10 °C bis +40 °C
KF 37E -20 °C his +10 °C

5.2.1.2 Maximale Schlauchpaketlange
Pumpe 3,5 bar |Pumpe 4,5 bar

Geréate mit oder ohne separatem
Drahtvorschubgerat 30m 60m
Kompakte Gerate mit zusatzlichem Zwischenantrieb

T S 20m 30m
(Beispiel: miniDrive)
Geréte mit separatem Drahtvorschubgeréat und 20m 60 m

zuséatzlichem Zwischenantrieb (Beispiel: miniDrive)

Die Angaben beziehen sich grundsatzlich auf die gesamte Schlauchpaketlange inklusive
Schweil3brenner. Die Pumpenleistung ist aus dem Typenschild ersichtlich (Parameter: Pmax).

Pumpe 3,5 bar: Pmax = 0,35 Mpa (3,5 bar)
Pumpe 4,5 bar: Pmax = 0,45 Mpa (4,5 bar)

16 099-500091-EW500
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5.3 Anschluss Schweil3brenner
= Gerateschaden durch unsachgemalf angeschlossene Kihimittelleitungen!
Bei nicht sachgemaf angeschlossenen Kihimittelleitungen oder der Verwendung eines
gasgekihlten SchweilRbrenners wird der KiihImittelkreislauf unterbrochen und es kénnen
Gerateschaden auftreten.
* Alle KihIlmittelleitungen ordnungsgemaR anschlieRen!
* Schlauchpaket und Brennerschlauchpaket komplett ausrollen!
* Maximale Schlauchpaketlange beachten > siehe Kapitel 5.2.1.2.
e Bei Verwendung eines gasgekihlten SchweiRbrenners, Kuhlmittelkreislauf mit einer
Schlauchbriicke herstellen.
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Abbildung 5-1
Pos. |Symbol [Beschreibung
1 Schweil3brenner
Zusatzliche Systemdokumente beachten!
2 Schweilbrennerschlauchpaket
Anschluss Drahtelektrode
Drahtzufiihrung SchweiRbrenner
4 _@ Schnellverschlusskupplung (rot)
KuhImittelricklauf
5 G_> Schnellverschlusskupplung (blau)
Kihlmittelvorlauf
6 -7 Anschlussbuchse (12-polig)
- Steuerleitung SchweiRbrenner
7 == |Anschlussbuchse (WIG-Heil3draht)
HeilRdrahtstrom, Potential minus
8 Schnellverschlusskupplung
Schutzgas
9 == |Anschlussbuchse (WIG)
Schweil3strom, Potential minus
099-500091-EW500 17

19.04.2017



Aufbau und Funktion ev\;‘r’
Anschluss SchweilRbrenner

Brennerschlauchpaket gestreckt auslegen.

Drahtzufuhrstecker des Schweil3brenners in den Anschluss Drahtelektrode einfiihren und durch
Rechtsdrehung sichern.

Kabelstecker Schweil3strom (WIG) auf Anschlussbuchse (WIG) stecken und durch Rechtsdrehen
verriegeln.

Schnellverschlussnippel Schutzgas in Schnellverschlusskupplung Schutzgas stecken und einrasten.
SchweiRbrennersteuerleitung in Anschlussbuchse (12-polig) stecken und mit Uberwurfmutter fixieren.

Falls vorhanden:

Anschlussnippel der Kilhlwasserschlauche in entsprechende Schnellverschlusskupplungen einrasten:
Rucklauf rot an Schnellverschlusskupplung, rot (Kihlmittelriicklauf) und
Vorlauf blau an Schnellverschlusskupplung, blau (Kuhimittelvorlauf).

Kabelstecker HeiRdrahtstrom auf Anschlussbuchse (WIG-HeiRdraht) stecken und durch Rechtsdrehen
verriegeln.

5.3.1 Anschlussbelegung Steuerleitung
g 12
nel[ A1
[ BS
[ ¢t
| DS
<
Ne| E C
| F~- F BRT 811, | 82
2| G . G BRT2 —
w| H- H 0V .
NC J
pown | K ,.CE K |H-DOWN
w| Lo L UP 841 | 1 83
_Nc| ME Up Down
|
Abbildung 5-2
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54 Schweil3brenner ausristen

Abbildung 5-3

Pos. |Symbol [Beschreibung
Handgriff

Isolator

Gaslinse
Anwendungsbereich: hochlegierte Stahle und Aluminiumwerkstoffe

WIN| P

Spannhtlse

Elektrode

Gasdise

N~Njo|lo|b~

Brennerkappe

099-500091-EW500 19
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5.5
551

Schweil3brenner umristen
Lieferzustand Standardausfuhrung

Abbildung 5-4

20
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Schweil3brenner umriisten

Pos. |[Symbol |Beschreibung
1 Brennerkappe
2 Brennerkoérper
3 Innensechskantschraube
4 Zusatzdrahtfihrung
5 Sechskantmutter
6 Halteplatte - Ausfuhrung TIG 200 / 450
7 Halteplatte - Ausfihrung TIG 260
8 O-Ring
9 Gewindebolzen, M4 x 10 SW7 L26 MM, - L36 MM, - L41 MM
10 Kunststoffisolierung
11 Gasdiffusor
12 Gasdise
13 Wolframelektrode
14 Drahttransportschlauch — Ausfiihrung WO

* Brennerkappe abdrehen und Wolframelektrode herausziehen.

* Innensechskantschrauben der Zusatzdrahtfilhrung I6sen und Zusatzdrahtfihrung vom Gewindebolzen
abziehen.

* Gasdise abdrehen und Gasdiffusor aus dem Brennerkérper ziehen.
» Sechskantmutter des Gewindebolzen l6sen und Gewindebolzen aus der Halteplatte drehen.
» Kunststoffisolierung, O-Ring und Halteplatte vom Brennerkdrper abdrehen.

099-500091-EW500
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5.5.2 Umrustung auf Jumbo-Ausfihrung

Abbildung 5-5

099-500091-EW500
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Pos. |[Symbol |Beschreibung

Brennerkappe

Brennerkérper

Innensechskantschraube

Zusatzdrahtfuhrung

Sechskantmutter

Halteplatte - Ausfihrung TIG 200 / 450

Halteplatte - Ausfuhrung TIG 260

Gewindebolzen, M4X15 L56MM SW7

Ol |IN|oOo|O(~[W[N]|F

Gasdiffusor

=
o

Gasdiffusor, Jumbo-Ausfiihrung

-
-

Gasdiuse Jumbo-Ausfihrung > siehe Kapitel 5.5.2

Wolframelektrode

[E
N

13 Drahttransportschlauch — Ausfiihrung WO

+ Haltplatte fur Jumbo-Gasdise mit der glatten Seite auf den Brennerkorper aufschrauben.
» Gasdiffusor in den Brennerkérper einfihren.
» Gasdiffusor fur Jumbo-Gasdise auf den Brennerkdrper schrauben.

* Gewindebolzen fur Jumbo-Gasdiise in die Halteplatte fur Jumbo-Gasdise schrauben und mit der
Sechskantmutter kontern.

» Jumbo-Gasdise auf den Brennerkdrper schrauben.
* Zusatzdrahtfuhrung auf den Gewindebolzen stecken und mit den Innensechskantschrauben fixieren.
+ Wolframelektrode in den Brennerkérper einfihren und mit der Brennerkappe fixieren.

099-500091-EW500 23
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SchweilRbrenner umriisten

5.5.3 Umrustung auf Flaschenhals

Abbildung 5-6
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Pos. |[Symbol |Beschreibung
1 Brennerkappe
2 Brennerkoérper
3 Innensechskantschraube
4 Zusatzdrahtfihrung
5 Sechskantmutter
6 Halteplatte - Ausfuhrung TIG 200 / 450
7 Halteplatte - Ausfihrung TIG 260
8 O-Ring
9 Gewindebolzen, M4X10 L44MM SW7
10 Kunststoffisolierung
11 Gasdiffusor
12 Gasdise
13 Wolframelektrode
14 Drahttransportschlauch — Ausfiihrung WO

* O-Ring in die Halteplatte einsetzen und Halterung mit der planen Seite auf den Brennerkorper
aufstecken.

+ Kunststoffisolierung mit der glatten Seite auf den Brennerkdrper aufschrauben.

+ Gewindebolzen in die Halteplatte schrauben und mit der Sechskantmutter kontern.

» Gasdiffusor in den Brennerkdrper einfuihren.

» Gasdise auf den Brennerkdrper schrauben.

» Zusatzdrahtfuhrung auf den Gewindebolzen stecken und mit den Innensechskantschrauben fixieren.
» Wolframelektrode in den Brennerkdrper einfiihren und mit der Brennerkappe fixieren.

5.6  Drahtfuhrung konfektionieren

Entsprechend Drahtelektrodendurchmesser und Drahtelektrodenart muss entweder eine
Drahtfiuhrungsspirale oder Drahtfiihrungsseele mit passendem Innendurchmesser im
Schweillbrenner eingesetzt werden!

Empfehlung:
» Zum Schweil3en harter, unlegierter Drahtelektroden (Stahl) Drahtfiihrungsspirale Stahl verwenden.

» Zum Schweifl3en harter, hochlegierter Drahtelektroden (CrNi) Drahtfihrungsspirale Chrom Nickel
verwenden.

* Zum Schweil3en oder Loten weicher Drahtelektroden, hochlegierter Drahtelektroden oder
Aluminiumwerkstoffen eine Drahtfuhrungsseele, z.B. Kunststoff- oder Teflonseele verwenden.

=5 Zum Wechseln der Drahtfiihrung das Schlauchpaket immer gestreckt auslegen.

53> Bei dem dargestellten SchweilZbrenner handelt es sich um eine beispielhafte Darstellung. Je nach
Ausfiuhrung kénnen die unterschiedlichen Brenner abweichen.

099-500091-EW500
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Drahtfiihrung konfektionieren

5.6.1

Drahtfuhrungsspirale

o
(]
(%]

. |Symbol

Abbildung 5-7

Beschreibung

Uberwurfmutter

Verbindungshilse

Schweil3draht

Spannzange

Isolierschlauch

Drahtfuhrungsspirale

Drahteinlaufrohr

Neue Drahtfihrungsspirale

|| N[O |WIN]|F

Drahteinlaufnippel

Die Spitze des SchweiR3drahtes abschneiden.
Uberwurfmutter von der Verbindungshiilse losen.
Drahtfuihrungsspirale herausziehen.

Schweil3draht bis zur Drahtférderung aus der Drahtfihrungsspirale herausziehen.

26

099-500091-EW500
19.04.2017



ew Aufbau und Funktion
Drahtfiihrung konfektionieren

Abbildung 5-8

+  Uberwurfmutter, Spannzange und Isolierschlauch von der Drahtfiihrungsspirale abziehen.
al mj@

Abbildung 5-9

+ SchweilRbrenneranschluss von Drahtférderung trennen.
+  Uberwurfmutter vom Drahteinlaufrohr abschrauben.

» Brennerschlauchpaket gestreckt auslegen.

+ Drahtfihrungsspirale herausziehen.

099-500091-EW500
19.04.2017 27



Aufbau und Funktion ev\;h-’
Drahtfiihrung konfektionieren

Abbildung 5-10

Neue Drahtfihrungsspirale an einer Seite auf 30° anfasen.

Gegebenenfalls auf der nicht angefasten Seite der neuen Drahtfiihrungsspirale einen passenden
Drahteinlaufnippel fest aufschrauben.

Neue Drahtfiihrungsspirale mit Schutzgas oder wasser- und 6lfreier Druckluft ausblasen.

Neue Drahtfihrungsspirale mit der angefasten Seite in das Drahteinlaufrohr einfihren und mit
leichtem Druck ganz durchschieben.

Uberwurfmutter handfest anziehen.

Abbildung 5-11

Neue Drahtfuhrungsspirale so abschneiden, dass eine Mindestlange von 250 mm verbleibt.
Isolierschlauch auf die neue Drahtfiihrungsspirale aufstecken.
Uberwurfmutter auf die neue Drahtfiihrungsspirale aufstecken.

Spannzange so weit auf die neue Drahtfiihrungsspirale aufschrauben bis die neue
Drahtfihrungsspirale 7 mm nach vorne rausragt.

28
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Abbildung 5-12

» SchweiRdraht vor dem Einfadeln in die neue Drahtfuhrungsspirale auf 30° anfasen.

» SchweiRbrenneranschluss an Drahtférderung anschlieBen > siehe Kapitel 5.3.

» SchweiRdraht mittels der Drahtférderung so weit in die neue Drahtfihrungsspirale einfiihren bis er am
Ende der Drahtfuhrungsspirale 40 mm herausragt.

k- >=250mm - - -~~~ -~~~ "
|
|

|

- 40 mm- - M¢ 7 mm-
| |

|

|

|

|

|

|
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Abbildung 5-14

* Neue Drahtfuhrungsspirale bis zum Anschlag in die Verbindungshtilse einsetzen.
Uberwurfmutter handfest anziehen.

099-500091-EW500
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Aufbau und Funktion

Drahtfiihrung konfektionieren

5.6.2

Drahtfuhrungsseele

Pos. [Symbol

Abbildung 5-15

Beschreibung

Uberwurfmutter

Verbindungshilse

Schweil3draht

Spannzange

Isolierschlauch

Kombiseele

Drahteinlaufrohr

Neue Kombiseele

OO |IN|o|O(A|W|IN]|EF

Drahteinlaufnippel

Uberwurfmutter von der Verbindungshiilse lésen.

Die Spitze des SchweiR3drahtes abschneiden.
Kombiseele aus der Verbindungshulse herausziehen.
SchweilRdraht komplett aus dem Brennerschlauchpaket herausziehen.

099-500091-EW500
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3 EECL:@

Abbildung 5-16

» SchweilRbrenneranschluss von Drahtférderung trennen.
+ Uberwurfmutter vom Drahteinlaufrohr abschrauben.
» Vorhandenen Drahteinlaufnippel entfernen.

Abbildung 5-17

+  Uberwurfmutter, Spannzange und Isolierschlauch von der Kombiseele abziehen.
» Brennerschlauchpaket gestreckt auslegen.
+ Kombiseele komplett aus dem Schweil3brennerschlauchpaket herausziehen.

099-500091-EW500
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=g

®

* Neue Kombiseele mit einem Drahtfihrungsseelenspitzer anspitzen.

* Neue Kombiseele auf eine Lange von mindestens 250 mm abschneiden.

* Neue Kombiseele durch den Schweil3brenner und das Schwei3brennerschlauchpaket bis zum
Anschlag durchschieben.

« Isolierschlauch und Uberwurfmutter auf die neue Kombiseele aufstecken.

+ Spannzange so weit auf die neue Kombiseele aufschrauben bis die neue Kombiseele 7 mm nach
vorne rausragt.

15 mm @
DO ms[_:glj .

Abbildung 5-19

* Neue Kombiseele mit einem Schlauchabschneider bis auf eine L&nge von 15 mm abschneiden.
+ Drahteinlaufnippel handfest auf die neue Kombiseele aufschrauben.

+ Uberwurfmutter auf den Drahteinlaufnippel aufstecken und handfest am Drahteinlaufrohr
festschrauben.
* Neue Kombiseele mit Schutzgas oder wasser- und olfreier Druckluft ausblasen.

Abbildung 5-18

099-500091-EW500
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Abbildung 5-20

» SchweiRdraht vor dem Einfadeln in die neue Kombiseele auf 30° anfasen.

» SchweiRbrenneranschluss an Drahtférderung anschlieBen > siehe Kapitel 5.3.

+ SchweilRdraht mittels der Drahtférderung so weit in die neue Kombiseele einfihren bis er am
Schweilbrenner herausragt.

k- >=250mm - - -~~~ -~ -~~~ »

il =

Abbildung 5-22

* Neue Kombiseele bis zum Anschlag in die Verbindungshiilse einsetzen.
+  Uberwurfmutter handfest anziehen.
» Die Spitze des Schweil3drahtes abschneiden.

099-500091-EW500
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Abbildung 5-23

* Neue Kombiseele bis zum Anschlag in die Verbindungshulse einsetzen.
Uberwurfmutter handfest anziehen.

099-500091-EW500
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5.7 Schweil3gerat zum mechanischen Lichtbogenschmelzschweil3en

konfigurieren

Das Schweil3gerat muss vor der ersten Inbetriebnahme zum mechanischen
LichtbogenschmelzschweiRen (Kalt- oder HeiRdrahtschweil3en) konfiguriert werden. Diese
Grundeinstellungen werden direkt an der Geratesteuerung vorgenommen.

1. Verfahren Kaltdraht oder Hei3draht (Hotwire = on/off)
2. Anwahl Vor-/Ruckwartsbewegung (Freq = on/off)
Des Weiteren kann bei Bedarf der Drahtrlickzug angepasst werden.

5.7.1 Betriebsarten (Funktionsablaufe)

Mit Brennertaster 1 (BRT 1) wird der Schweil3strom ein- bzw. ausgeschaltet.
Mit Brennertaster 2 (BRT 2) wird die Drahtférderung ein- bzw. ausgeschaltet.

Zusatzlich kann durch das Driicken des Brennertaster 2 (BRT 2) der Draht eingefadelt bzw. durch
kurzes Tippen und anschlieRendes Driicken ausgefadelt werden.

Die Bedienung kann zwischen vier Betriebsarten gewahlt werden (siehe folgende
Funktionsabl&ufe). Der Schweil3strom kann mit Brennertaster 3 und 4 (BRT 3 und BRT 4)
stufenlos eingestellt werden.

BRT 4

BRT 3

Abbildung 5-24

5.7.1.1 Zeichenerklarung
Symbol |Bedeutung

Brennertaster betatigen

Brennertaster loslassen

Brennertaster tippen (kurzes Driicken und Loslassen)

Schutzgas strémt

Schweil3leistung

25 o e

2-Takt Manuell

4-Takt Manuell

VAV
Bt
Manual

A [2-Takt Automatik
g it | 4-Takt Automatik
t Zeit
Pstart | Startprogramm
Pa Hauptprogramm
Pg vermindertes Hauptprogramm
Penp Endprogramm
-8. Drahtférderung

36
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5.7.1.2 2-Takt Manuell

= Das Schweil3gerat muss auf eine 4-Takt Betriebsart eingestellt sein.
A ffffffffffffffff A fffffffffffffffffffffffffff BRT 2
81 ! i
i i t
I I i | i
L 524 ﬂ: i£98|opi i@wnsloge:i ik ® 7»% g t
‘:“& ffffffffffffff A ffffffffffffffffffffffffffffff :*—"k fffffffff AN BRT 1
Abbildung 5-25

1. Takt (Strom)
* Brennertaste 1 (BRT 1) driicken, Gasvorstromzeit lauft ab.
» HF-Zundimpulse springen von der Wolframelektrode zum Werkstuck tber, der Lichtbogen ziindet.
» SchweilRstrom flief3t.
2. Takt (Strom)
* BRT 1 loslassen.
» Schweil3strom steigt mit der eingestellten Upslope-Zeit auf Hauptstrom AMP an.
1. Takt (Draht)
* Brennertaste 2 (BRT 2) drticken.

Drahtelektrode wird geférdert.
2. Takt (Draht)
* BRT 2 loslassen.

Drahtelektrodenférderung stoppt, Drahtelektrode wird um den eingestellten Drahtriickzugwert

zurickgefordert.
3. Takt (Strom)
* BRT 1 driicken.
« Der Hauptstrom sinkt mit der eingestellten Downslope-Zeit.
4. Takt (Strom)
* BRT 1 loslassen, Lichtbogen erlischt.
+ Schutzgas stréomt mit eingestellter Gasnachstromzeit.
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5.7.1.3 4-Takt Manuell

!% fffffffffffffff !A ffffffffffffffffffffffffffff BRT 2
_8_1; i E

v

=r

Upslope | iDownsIopei @ -

:« O —»i -« — -« — Eﬁ ﬂi t
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A ”””””” l’ - A ”””” S =*—"& fffffffff o) N B.RT 1

Abbildung 5-26

Diese Betriebsart unterscheidet sich gegentiber dem 2-Takt-Betrieb durch folgende Merkmale:
» Die Drahtférderung wird durch Driicken und Loslassen des BRT 2 eingeleitet.
» Durch Tippen kann auf die abgesenkte Drahtférderung gewechselt werden.

» Durch nochmaliges Drucken und Loslassen des BRT 2 wird die Drahtférderung wieder beendet (das
standige Gedrickthalten des Brennertasters entfallt, besonders hilfreich bei langen Schweil3n&hten).

Schweil3prozess beenden:
» Den BRT 1 langer gedruckt halten als die konfigurierte Tippzeit.

=5 Kurzes Antippen des Brennertasters um eine Funktionsdnderung herbeizufihren.
Die eingestellte Tippzeit bestimmt die Funktionsweise der Tipp-Funktion.

5.7.1.4 2-Takt Automatik

=  Der Schweil3strom am Schweil3gerat muss auf eine 2-Takt Betriebsart eingestellt werden.
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Abbildung 5-27

1. Takt (Strom)

Brennertaste 1 ( BRT 1) driicken und halten.

Gasvorstromzeit lauft ab.

HF-Zundimpulse springen von der Elektrode zum Werkstlick tiber, der Lichtbogen ziindet.
SchweilRstrom fliel3t und geht sofort auf den eingestellten Wert des Startstromes Igr.

HF schaltet ab.

Schweil3strom steigt mit der eingestellten Upslope-Zeit auf den Hauptstrom AMP an.
Drahtelektrode wird nach Ablauf der Verzégerungszeit (t-start) gefordert.

2. Takt (Strom)

BRT 1 loslassen.

Drahtelektrodenforderung stoppt, Drahtelektrode wird um den eingestellten Drahtriickzugwert
zurlckgeférdert.

Der Hauptstrom sinkt mit der eingestellten Downslope-Zeit, Lichtbogen erlischt.
Schutzgas strémt mit eingestellter Gasnachstromzeit.
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Aufbau und Funktion ev\;‘r’
Schweil3geréat zum mechanischen Lichtbogenschmelzschwei3en konfigurieren

5.7.1.5 4-Takt Automatik

> Das Schweillgerat muss auf eine 4-Takt Betriebsart eingestellt sein.
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Abbildung 5-28

Upslope ! \Downslope:
- 1

=

. Takt (Strom)
Brennertaste 1 (BRT 1) driicken, Gasvorstromzeit lauft ab.
HF-Zundimpulse springen von der Wolframelektrode zum Werkstuck Uber, der Lichtbogen ziindet.
Schweil3strom flief3t.
. Takt (Strom)
BRT 1 loslassen.
SchweilR3strom steigt mit der eingestellten Upslope-Zeit auf Hauptstrom AMP an.
. Takt (Draht)
Drahtelektrode wird nach Ablauf der Verzégerungszeit (t-start) gefordert.
. Takt (Strom)
BRT 1 driicken.
Der Hauptstrom sinkt mit der eingestellten Downslope-Zeit.
. Takt (Draht)
Drahtelektrodenférderung stoppt, Drahtelektrode wird um den eingestellten Drahtriickzugwert
zurlickgeférdert.
4. Takt (Strom)
+ BRT 1 loslassen, Lichtbogen erlischt.
» Schutzgas strémt mit eingestellter Gasnachstromzeit.
» Durch Tippen kann auf die abgesenkte Drahtférderung gewechselt werden.

» Durch nochmaliges Driicken und Loslassen des BRT 1 wird die Drahtférderung wieder beendet (das
standige Gedriickthalten des Brennertasters entféllt, besonders hilfreich bei langen Schwei3néhten).

. N ° . .
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N

Schweil3prozess beenden:
+ Den BRT 1 langer gedruckt halten als die konfigurierte Tippzeit.
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ew Aufbau und Funktion
Schweil3geréat zum mechanischen Lichtbogenschmelzschweil3en konfigurieren

5.7.1.6  WIG-Heften

= Der Schweil3sstrom am Schweil3gerat muss auf eine 2-Takt Betriebsart eingestellt werden.
_8_ A
etk | _ o
]
]
1
! B
t
I t i i
i (J) | i Upslope | ‘Downslope! | G v
I R
A 777777777777777777777777777777777777777777777777777 A 777777777777777777777777 BRT 1
Abbildung 5-29
Ablauf:
* Brennertaste 1 ( BRT 1) driicken und halten.
+ Gasvorstromzeit lauft ab.
» HF-Zundimpulse springen von der Elektrode zum Werkstlick Uber, der Lichtbogen ziindet.
» SchweilRstrom fliel3t und geht sofort auf den eingestellten Wert des Startstromes lggp.
* HF schaltet ab.
* SchweilRstrom steigt mit der eingestellten Upslope-Zeit auf den Hauptstrom AMP an.
» Drahtelektrode wird nach Ablauf der Verzégerungszeit (t-start) geférdert.
* BRT 1 loslassen.
» Drahtelektrodenférderung stoppt, Drahtelektrode wird um den eingestellten Drahtriickzugwert
zurlckgefordert.
» Der Hauptstrom sinkt mit der eingestellten Downslope-Zeit, Lichtbogen erlischt.
+ Schutzgas stréomt mit eingestellter Gasnachstromzeit.
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Aufbau und Funktion ev\;‘r’
Schweil3gerét zum mechanischen Lichtbogenschmelzschweil3en konfigurieren

5.7.1.7 superPuls

> Die beiden Funktionen superPuls und die Giberlagerte Vor-/Rickwértsbewegung des Drahtes
kdnnen nicht gleichzeitig verwendet werden.

Die EWM superPuls-Funktion erméglicht den automatischen Wechsel zwischen zwei Arbeitspunkten
eines Prozesses.

(ENTER)

Abbildung 5-30

Anzeige Einstellung / Anwahl
Einschalten
on Geratefunktion einschalten
Y] Anwahl superPuls
u Funktion ein- bzw. ausschalten
Ausschalten
o F F Geratefunktion ausschalten
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ew Wartung, Pflege und Entsorgung

Allgemein

6
6.1

6.2

6.2.1

Wartung, Pflege und Entsorgung
Allgemein

A GEFAHR
6 Verletzungsgefahr durch elektrische Spannung nach dem Ausschalten!

Arbeiten am offenen Geréat kdnnen zu Verletzungen mit Todesfolge fuhren!
Wéhrend des Betriebs werden im Gerat Kondensatoren mit elektrischer Spannung
aufgeladen. Diese Spannung steht noch bis zu 4 Minuten nach dem Ziehen des
Netzsteckers an.

1. Gerét ausschalten.

2. Netzstecker ziehen.

3. Mindestens 4 Minuten warten, bis die Kondensatoren entladen sind!

A WARNUNG
6 Unsachgemafe Wartung, Prifung und Reparatur!

Die Wartung, die Prifung und das Reparieren des Produktes darf nur von sachkundigen,

beféhigten Personen durchgefuhrt werden. Beféhigte Person ist, wer aufgrund seiner

Ausbildung, Kenntnisse und Erfahrung die bei der Prifung von Schweil3stromquellen

auftretenden Gefahrdungen und moégliche Folgeschaden erkennen und die

erforderlichen SicherheitsmalRnahmen treffen kann.

» Wartungsvorschriften einhalten > siehe Kapitel 6.3.

» Wird eine der untenstehenden Prifungen nicht erflillt, darf das Geréat erst nach
Instandsetzung und erneuter Priifung wieder in Betrieb genommen werden.

Reparatur- und Wartungsarbeiten dirfen nur von ausgebildetem autorisiertem Fachpersonal durchgefiihrt
werden, ansonsten erlischt der Garantieanspruch. Wenden Sie sich in allen Service-Angelegenheiten
grundsatzlich an ihren Fachhandler, den Lieferant des Gerates. Ricklieferungen von Garantiefallen
kénnen nur tber Ihren Fachhandler erfolgen. Verwenden Sie beim Austausch von Teilen nur
Originalersatzteile. Bei der Bestellung von Ersatzteilen ist der Geratetyp, Seriennummer und
Artikelnummer des Gerates, Typenbezeichnung und Artikelnummer des Ersatzteiles anzugeben.
Dieses Gerat ist unter den angegebenen Umgebungsbedingungen und den normalen
Arbeitsbedingungen weitgehend wartungsfrei und bendtigt ein Minimum an Pflege.

Durch ein verschmutztes Gerat werden Lebens- und Einschaltdauer reduziert. Die Reinigungsintervalle
richten sich maf3geblich nach den Umgebungsbedingungen und der damit verbundenen Verunreinigung
des Gerates (mindestens jedoch halbjahrlich).

Reinigung
» AuBenflachen mit einem feuchten Tuch reinigen (keine aggressiven Reinigungsmittel anwenden).

« Loftungskanal und ggf. Kiihlerlamellen des Gerates mit 6l- und wasserfreier Druckluft ausblasen.
Druckluft kann die Geratelufter Gberdrehen und dadurch zerstéren. Geréateltifter nicht direkt anblasen
und ggf. mechanisch blockieren.

» Kuhlflussigkeit auf Verunreinigungen prifen und ggf. ersetzen.

Schmutzfilter

Durch den herabgesetzten Kihlluftdurchsatz wird die Einschaltdauer des Schweil3gerates reduziert. Je
nach Schmutzaufkommen (spéatestens alle 2 Monate) muss der Schmutzfilter regelmafig demontiert und
gereinigt werden (z.B. durch Ausblasen mit Druckluft).
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Wartungsarbeiten, Intervalle

6.3 Wartungsarbeiten, Intervalle

6.3.1 Tagliche Wartungsarbeiten
Sichtprifung

Netzzuleitung und deren Zugentlastung
Gasflaschensicherungselemente

Schlauchpaket und Stromanschliisse auf auf3ere Beschadigungen priufen und ggf. auswechseln bzw.
Reparatur durch Fachpersonal veranlassen!

Gasschlauche und deren Schalteinrichtungen (Magnetventil)

Alle Anschlisse sowie die Verschleil3teile auf handfesten Sitz prifen und ggf. nachziehen.
Ordnungsgeméale Befestigung der Drahtspule prifen.

Transportrollen und deren Sicherungselemente

Transportelemente (Gurt, Kranésen, Griff)

Sonstiges, allgemeiner Zustand

Funktionsprufung

Bedien-, Melde-, Schutz- und Stelleinrichtungen (Funktionsprifung).
SchweilR3stromleitungen (auf festen, verriegelten Sitz prufen)
Gasschlauche und deren Schalteinrichtungen (Magnetventil)
Gasflaschensicherungselemente

Ordnungsgemalie Befestigung der Drahtspule prifen.

Schraub- und Steckverbindungen von Anschlissen sowie Verschleil3teile auf ordnungsgemallen Sitz
prufen, ggf. nachziehen.

Anhaftende Schweil3spritzer entfernen.
Drahtvorschubrollen regelméRig reinigen (abh&ngig vom Verschmutzungsgrad).

6.3.2 Monatliche Wartungsarbeiten
Sichtprufung

Gehauseschaden (Front-, Rlck-, und Seitenwénde)

Transportrollen und deren Sicherungselemente

Transportelemente (Gurt, Kranésen, Griff)

Kihlmittelschlauche und deren Anschlisse auf Verunreinigungen prifen

Funktionsprufung

Wabhlschalter, Befehlsgerate, Not-Aus-Einrichtungen, Spannungsminderungseinrichtung, Melde- und
Kontrollleuchten

Kontrolle der Drahtfiihrungselemente (Drahteinlaufnippel, Drahtfihrungsrohr) auf festen Sitz.
Kihlmittelschlduche und deren Anschlisse auf Verunreinigungen prifen

Prifen und Reinigen des Schweil3brenners. Durch Ablagerungen im Brenner kénnen Kurzschliusse
entstehen, das Schweil3ergebnis beeintrachtigt werden und in der Folge Brennerschéaden auftreten!

6.3.3 Jahrliche Prifung (Inspektion und Prifung wahrend des Betriebes)

Es ist eine Wiederholungsprifung nach Norm IEC 60974-4 ,Wiederkehrende Inspektion und Prifung”
durchzufihren. Neben den hier erwahnten Vorschriften zur Prifung sind die jeweiligen Landesgesetze
bzw. -vorschriften zu erflllen.

[ Weitere Informationen entnehmen Sie bitte der beiliegenden Broschure "Warranty registration"”
sowie unserer Information zu Garantie, Wartung und Prifung auf www.ewm-group.com !
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Entsorgung des Gerates

6.4  Entsorgung des Gerates
1= Sachgerechte Entsorgung! ﬁ
Das Gerat enthéalt wertvolle Rohstoffe die dem Recycling zugefuhrt werden sollten und
elektronische Bauteile die entsorgt werden missen.
¢ Nicht Gber den Hausmiill entsorgen! -
* Behdordliche Vorschriften zur Entsorgung beachten!

+ Gebrauchte Elektro- und Elektronikgerate dirfen gemaf européischer Vorgaben (Richtlinie
2012/19/EU des européischen Parlaments und des Rates vom 4.7.2012) nicht mehr zum unsortierten
Siedlungsabfall gegeben werden. Sie missen getrennt erfasst werden. Das Symbol der Abfalltonne
auf Radern weist auf die Notwendigkeit der getrennten Sammlung hin.

Dieses Gerat ist zur Entsorgung, bzw. zum Recycling, in die hierfur vorgesehenen Systeme der
Getrenntsammlung zu geben.

* In Deutschland ist laut Gesetz (Gesetz liber das Inverkehrbringen, die Riicknahme und die
umweltvertragliche Entsorgung von Elektro- und Elektronikgeraten (ElektroG) vom 16.3.2005) ein
Altgerat einer vom unsortierten Siedlungsabfall getrennten Erfassung zuzufuihren. Die 6ffentlich-
rechtlichen Entsorgungstrager (Kommunen) haben hierzu Sammelstellen eingerichtet, an denen
Altgerate aus privaten Haushalten kostenfrei entgegengenommen werden.

» Informationen zur Riickgabe oder Sammlung von Altgeraten erteilt die zustandige Stadt-, bzw.
Gemeindeverwaltung.

+ EWM nimmt an einem zugelassenen Entsorgungs- und Recycling-System teil und ist im
Elektroaltgerateregister (EAR) mit Nummer WEEE DE 57686922 eingetragen.

» Daruber hinaus ist die Riickgabe europaweit auch bei EWM-Vertriebspartnern maglich.

6.5 Einhaltung der RoHS-Anforderungen

Wir, die EWM AG Miindersbach, bestétigen lhnen hiermit, dass alle von uns an Sie gelieferten Produkte,

die von der RoHS-Richtlinie betroffen sind, den Anforderungen der RoHS entsprechen (siehe auch

zutreffende EG - Richtlinien auf der Konformitatserklarung lhres Geréates).
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Stoérungsbeseitigung ev\;hq
Checkliste zur Stérungsbeseitigung

7 Storungsbeseitigung

Alle Produkte unterliegen strengen Fertigungs- und Endkontrollen. Sollte trotzdem einmal etwas nicht
funktionieren, Produkt anhand der folgenden Aufstellung Uberprifen. Fihrt keine der beschriebenen
Fehlerbehebungen zur Funktion des Produktes, autorisierten Handler benachrichtigen.

7.1  Checkliste zur Stérungsbeseitigung

= Grundséatzliche Voraussetzungen zur einwandfreien Funktionsweise ist die zum verwendetem
Werkstoff und dem Prozessgas passende Gerateausristung!

Legende Symbol Beschreibung
V4 Fehler / Ursache
X Abhilfe

Schweilbrenner Gberhitzt
~ Unzureichender Kihimitteldurchfluss
® KahImittelstand prifen und ggf. mit Kuhimittel auffillen
~® Knickstellen im Leitungssystem (Schlauchpakete) beseitigen
X Schlauchpaket und Brennerschlauchpaket komplett ausrollen
® maximale Schlauchpaketlange beachten > siehe Kapitel 5.2.1.2
» Lose Schwei3stromverbindungen
X Stromanschlisse brennerseitig und / oder zum Werksttick festziehen
® Stromduse ordnungsgemal festschrauben
~ Uberlastung
X Schweil3stromeinstellung prifen und korrigieren
® Leistungsstarkeren Schweil3brenner verwenden

Funktionsstdrung der Schweil3brennerbedienelemente
~ Verbindungsprobleme
X Steuerleitungsverbindungen herstellen bzw. auf korrekte Installation prifen.

Drahtforderprobleme
» Unpassende oder verschlissene Schweil3brennerausristung

% Stromduse (Kaltdraht / HeilRdraht) auf Drahtdurchmesser abstimmen, ausblasen und ggf.
ersetzen

X Drahtfihrung auf verwendetes Material abstimmen, ausblasen und ggf. ersetzen
~® Radius der Drahtfiihrungsseele bzw. Drahtfiihrungsspirale vergréf3ern
~ Geknickte Schlauchpakete
X Brennerschlauchpaket gestreckt auslegen
» Unvertragliche Parametereinstellungen
® Einstellungen prufen bzw. korrigieren
~ Drahteinlaufnippel lose
X Drahteinlaufnippel festziehen
~ Drahteinlaufnippel abgerissen oder verschlissen
X Drahteinlaufnippel ersetzen
» Verbindungshiilse der Kombiseele abgerissen
%  Verbindungshiilse ersetzen oder neu befestigen
~ Einstellung Spulenbremse
X Einstellungen prufen bzw. korrigieren
~ Einstellung Druckeinheiten
«® Einstellungen prifen bzw. korrigieren

099-500091-EW500
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Kahlmittelkreislauf entliften

Unruhiger Lichtbogen
» Unpassende oder verschlissene Schweil3brennerausristung
«) Stromduse auf Drahtdurchmesser und -material abstimmen und ggf. ersetzen
X Drahtfiihrung auf verwendetes Material abstimmen, ausblasen und ggf. ersetzen
~ Materialeinschlisse in der Wolframelektrode durch Berihrung von Zusatzwerkstoff oder Werkstiick
® Wolframelektrode neu anschleifen oder ersetzen
~ Lichtbogen zwischen Gasdiise und Werkstiick (Metalldampfe auf Gasdise)
X Gasduse ersetzen
» Unvertragliche Parametereinstellungen
X Einstellungen prufen bzw. korrigieren

Porenbildung
» Unzureichende oder fehlende Gasabdeckung
® Schutzgaseinstellung prifen ggf. Schutzgasflasche ersetzen
X Schweil3platz mit Schutzwanden abschirmen (Zugluft beeinflusst Schweil3ergebnis)
X Gaslinse bei Aluminiumanwendungen und hochlegierten Stahlen verwenden
# Unpassende oder verschlissene Schweil3brennerausristung
X Gasdusengrof3e prufen und ggf. ersetzen
~ Kondenswasser (Wasserstoff) im Gasschlauch
® Schlauchpaket mit Gas spuilen oder austauschen
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KuhImittelkreislauf entliiften

7.2 Kiuhlmittelkreislauf entliften

[ Zum Entluften des Kihlsystems immer den blauen KiuhlImittelanschluss verwenden, der
maoglichst tief im KihImittelsystem liegt (n&he Kiuhlmitteltank)!
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Abbildung 7-1

[ Zum Entliften des Schweil3brenners wie folgt vorgehen:
e SchweilRbrenner am Kiihlsystem anschlie3en
* Schweil3geréat einschalten
* Brennertaste kurz antippen
Das Entluften des Schweil3brenners startet und lauft ca. 5-6 Minuten.
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Technische Daten
TIG 200

8 Technische Daten
= Leistungsangaben und Garantie nur in Verbindung mit Original Ersatz- und Verschleil3teilen!
8.1 TIG 200
Polung der Elektrode bei DC in der Regel negativ
Flhrungsart handgefuhrt
Spannungsart Gleichspannung DC oder Wechselspannung AC
Schutzgas Schutzgas DIN EN 1SO 14175

Einschaltdauer (DC)

200A/35%

Einschaltdauer (AC)

140 A/35%

Max. Lichtbogenziindungs- und 12 kv
Spannungsbemessung

Schaltspannung Drucktaste 0,02-42 Vv
Schaltstrom Drucktaste 0,01-100 mA

Schaltleistung Drucktaste

max. 1 W (ohm’sche Belastung)

Elektrodenart

handelsiibliche WIG-Elektroden

Elektrodendurchmesser

1,6 - 3,2 mm (handelsibliche WIG-Elektroden)

Umgebungstemperatur -10 °C bis +40 °C
Spannungsbemessung 113 V Scheitelwert
Schutzart der maschinenseitigen Anschlisse IP3X

(EN 60529)

Gasdurchfluss 10 - 20 I/min
Lange Schlauchpaket 3m/4m
Anschluss dezentral
Sicherheitskennzeichnung C€

Angewandte harmonisierte Normen

siehe Konformitatserklarung (Gerateunterlagen)
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8.2 TIG 260/ TIG 450

Typ TIG 260 TIG 450
Polung der Elektrode bei DC in der Regel negativ

Flhrungsart handgefuhrt

Spannungsart Gleichspannung DC oder Wechselspannung AC
Schutzgas Schutzgas DIN EN I1SO 14175

Einschaltdauer (DC)

260 A/100 % 400 A /100 %

Einschaltdauer (AC)

185 A /100 % 280 A /100 %

Max. Lichtbogenziindungs- und 12 kV
Spannungsbemessung

Schaltspannung Drucktaste 0,02-42 Vv
Schaltstrom Drucktaste 0,01-100 mA

Schaltleistung Drucktaste

max. 1 W (ohm’sche Belastung)

Elektrodenart

handelsiibliche WIG-Elektroden

Elektrodendurchmesser 1,0-3,2mm | 1,6 - 4,8 mm
Erforderliche Kuhlleistung min. 800 W

max. Vorlauftemperatur 50 °C
Brennereingangsdruck Kihlflissigkeit 2,5 - 3,5 bar (min.-max.)
Durchflussmenge (min) 0,7 I/min
Umgebungstemperatur1 -10 °C bis + 40 °C
Spannungsbemessung 113 V Scheitelwert
Schutzart der maschinenseitigen Anschlisse IP3X

(EN 60529)

Gasdurchfluss 10 - 20 I/min

Lange Schlauchpaket 4m/8m | 3m/4m
Anschluss dezentral
Sicherheitskennzeichnung C€

Angewandte harmonisierte Normen

siehe Konformitatserklarung (Gerateunterlagen)

! Umgebungstemperatur Kiihimittelabhangig! Kiihimitteltemperaturbereich der SchweiRbrennerkiihlung

beachten!
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Verschleil3teile
TIG 260

9
9.1
=y

Vers

chleiBteile

TIG 260

Die Herstellergarantie erlischt bei Gerateschaden durch Fremdkomponenten!

* Ausschliellich Systemkomponenten und Optionen (Stromquellen, SchweilRbrenner,
Elektrodenhalter, Fernsteller, Ersatz- und Verschleil3teile, etc.) aus unserem Lieferprogramm
verwenden!

* Zubehdrkomponente nur bei ausgeschalteter Stromquelle an Anschlussbuchse einstecken
und verriegeln!
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Abbildung 9-1
Pos. Bestellnummer Typ Bezeichnung
1.1 094-011756-00000  |GN TIG 150/260 S 10x26mm  |Gasdiise
1.1 094-011980-00000  |GN TIG 150/260 S 11.5x26mm |Gasdiise
1.1 094-012405-00000  |GN TIG 150/260 S 8.0x26mm  |Gasdiise
1.1 094-012672-00000  |GN TIG 150/260 S 6.5x26mm  |Gasdiise
1.2 094-011757-00000  |GN TIG 150/260 11.5x26mm  |Gasdiise
1.2 094-011982-00000 GN TIG 150/260 10.0x26mm Gasdise
1.2 094-012673-00000  |GN TIG 150/260 6.5x26mm Gasdiise
1.2 094-012674-00000  |GN TIG 150/260 8.0x36mm Gasdiise
GN DIF TIG 150-450/450SC, - .
15 094-009663-00000 12.5 x 50 mm Gasduse fur Gasdiffusor, JUMBO
15  |094-009664-00000 S'S\'ODH']';T'G 150-450/450SC, 16 |- - duse fiir Gasdiffusor, JUMBO
GN DIF TIG 150-450/450SC, - .
15 094-009665-00000 19.5 x 50 mm Gasduse fur Gasdiffusor, JUMBO
2 094-013071-00000 CT M6 CuCrZr, D=0,8 mm Stromduse
2 094-013072-00000 rCnInMB CuCrzr, D=1,0 mm, L=28\g, " qiise
2 094-013122-00000  |CT M6 CuCrZr, D=0,9 mm Stromdiise
2 094-016758-00000 rCnLME’Xlg mm CuCrZrbD=10 g o diise
2 094-016775-00000 fnLME’Xlg mm CuCrZrb=08 g o mdiise
3 094-011758-00000  |ADAPT 150/260 XL Adapterring, JUMBO
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TIG 200/ TIG 450
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Pos. Bestellnummer Typ Bezeichnung
4 094-011760-00000 ISO TIG 150/260 XL Isolator, JUMBO
4.1 094-011979-00000 ISO TIG 150/260 Isolator
51 094-009658-00000 al:] TIG 150-450/450SC, D=1,6 Gasdiffusor, JUMBO
51 (094-000650-00000 DI TIG 150-450M50SC, D=2.4 o ifiusor, sumso
51 094-009660-00000 E1Irfl TIG 150-450/450SC, D=3,2 Gasdiffusor, JUMBO
DIF TIG 150-450/450SC . .
5.1 094-022685-00000 Multilayer @ 2.4 mm Gasdiffusor, Multilayer
DIF TIG 150-450/450SC . .
5.1 094-023020-00000 Multilayer @ 1.6 mm Gasdiffusor, Multilayer
DIF TIG 150-450/450SC . .
5.1 094-023021-00000 Multilayer @ 3.2 mm Gasdiffusor, Multilayer
DIF TIG 150-450/450SC . .
5.1 094-023022-00000 Multilayer @ 4.0 mm Gasdiffusor, Multilayer
56  (094-023031-00000  |CDIF TIG 150/200 Multlayer 1.6 o ittysor, muttilayer
56  [094-023033.00000  CDIFTIC 150/260 Multilayer 2.4\~ jittusor, Multilayer
56  (094-023034-00000  |[CDIF TIG 150/200 Multlayer 3.2 o ittysor, muttitayer
5.7 094-011984-00000 COL DIF 150/260 D=2.4MM Gasdiffusor
5.7 094-012669-00000 COL DIF 150/260 D=1.6MM Gasdiffusor
5.7 094-012671-00000 COL DIF 150/260 D=3.2MM Gasdiffusor
6.1 094-011752-00000 TCS TIG 150/260 Brennerkappe
6.2 094-011753-00000 TCM TIG 150/260 Brennerkappe
9.2 TIG 200/ TIG 450
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Abbildung 9-2
Pos. Bestellnummer Typ Bezeichnung
GN TIG 200/450/450SC, 7,5 x .
11 094-009646-00000 37.4 mm Gasdiise
GN TIG 200/450/450SC, 10 x .
11 094-009647-00000 37.4 mm Gasdiise
GN TIG 200/450/450SC, 13 x .
1.1 094-009648-00000 37 4 mm Gasdise
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Verschleil3teile
TIG 200/ TIG 450

Pos. Bestellnummer Typ Bezeichnung
11 |094-009649-00000  |oN TIG 200/450/450SC, 15x 5 < iise
37,4 mm
1.2 094-009650-00000 GN TIG 200/450/450SC, 7,5 x Gasdiise
51,5 mm
1.2 |094-009651-00000  |oN T1G 200/450/450SC, 10x 5 < ise
51,5 mm
1.2 |094-009653-00000  [oN T1G 200/450/450SC, 13 x5 < iise
51,5 mm
1.2 094-009654-00000 GN TIG 200/450/450SC, 15 x Gasdise
51,5 mm
1.5 094-009663-00000 GN DIF TIG 150-450/450SC, Gasduse flur Gasdiffusor, JUMBO
12,5 x 50 mm
1.5 094-009664-00000 SONn?rLF TIG 150-450/4505C, 16 XGasduse fir Gasdiffusor, JUMBO
GN DIF TIG 150-450/450SC, . N .
15 094-009665-00000 19.5 x 50 mm Gasdise fir Gasdiffusor, JUMBO
2 094-013071-00000 CT M6 CuCrZr, D=0,8 mm Stromdise
2 094-013072-00000 %Tn'v'e CuCrzr, D=1,0 mm, L=28 |\ o mdiise
2 094-013122-00000 CT M6 CuCrZr, D=0,9 mm Stromduise
2 094-014317-00000 CT M6 CuCrZr D=1,2 mm Stromdiise
2 094-016758-00000 ﬁInMSXlg mm CuCrZrb=1.0 o omdiise
2 094-016775-00000 E‘Ir'nMSX19 mm CuCrZr D=08  \a o mdiise
2 094-016776-00000 E‘Ir'nMSX19 mm CuCrZr D=1.2  \a omdiise
4.1 094-011759-00000 INS TIG 200/450/450SC Isolator
51 094-009658-00000 E1Irlr:1 TIG 150-450/4505C, D=1.6 Gasdiffusor, JUMBO
51 094-009659-00000 E1Irlr:1 TIG 150-450/450SC, D=2,4 Gasdiffusor, JUMBO
51  |094-009660-00000 z'rf] TIG 150-450/450SC, D=3.2 |~ diffusor, JUMBO
51  |094-009661-00000 z'rf] TIG 150-450/450SC, D=4.0 |~ ittiisor, JUMBO
DIF TIG 150-450/450SC . .
5.1 094-022685-00000 Multilayer @ 2.4 mm Gasdiffusor, Multilayer
DIF TIG 150-450/450SC . .
5.1 094-023020-00000 Multilayer @ 1.6 mm Gasdiffusor, Multilayer
DIF TIG 150-450/450SC . .
5.1 094-023021-00000 Multilayer @ 3.2 mm Gasdiffusor, Multilayer
DIF TIG 150-450/450SC . .
5.1 094-023022-00000 Multilayer @ 4.0 mm Gasdiffusor, Multilayer
5.6 094-004969-00000 200/450/SC Multilayer @ 2.4 mm |Gasdiffusor, Multilayer
5.6 094-006255-00000 200/450/SC Multilayer @ 3.2 mm |Gasdiffusor, Multilayer
5.6 094-023018-00000 200/450/SC Multilayer @ 1.6 mm |Gasdiffusor, Multilayer
57  |094-009640-00000  (COL DIF TIG 200/450/450SC, |~ itiisor
D=1,6 mm
57 094-009641-00000 COL DIF TIG 200/450/SC 2.0mm |Gasdiffusor
COL DIF TIG 200/450/450SC, .
57 094-009642-00000 D=2.4 mm Gasdiffusor
57 094-009643-00000 C(_)L DIF TIG 200/450/450SC, Gasdiffusor
D=3,2 mm
COL DIF TIG 200/450/450SC, .
57 094-009644-00000 D=4.0 mm Gasdiffusor
6.1 094-010723-00000 TCS TIG 200/450/450SC Brennerkappe
6.2 094-010601-00000 TCL TIG 200/450 Brennerkappe
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TIG 200/ TIG 450

ewn

Pos. Bestellnummer Typ Bezeichnung

6.7 092-018693-00003 D=2,0 x 4,0 mm, 3,5 m, St Drahtfiihrungsspirale, Stahl

6.7 092-018693-00004 D=2,0 x 4,0 mm, 4,5 m, St Drahtfiihrungsspirale, Stahl

6.7 092-018694-00003 D=2,0 x 4,0 mm, 3,5 m, CrNi Drahtfiihrungsspirale, Edelstahl
6.7 092-018694-00004 D=2,0 x 4,0 mm, 4,5 m, CrNi Drahtfiihrungsspirale, Edelstahl
6.7 092-018694-00005 DFS 2,0MM/4,0MM L=5,5M CRNI|Drahtfiihrungsspirale, Edelstahl
6.7 092-018695-00003 D=1,5x3,3mm, 3,5m, St Drahtfiihrungsspirale, Stahl

6.7 092-018695-00004 D=1,5x3,3mm, 4,5m, St Drahtfihrungsspirale, Stahl

6.7 092-018696-00003 D=1,5x 3,3 mm, 3,5 m, CrNi Drahtfiihrungsspirale, Edelstahl
6.7 092-018696-00004 D=1,5x 3,3 mm, 4,5 m, CrNi Drahtfiihrungsspirale, Edelstahl
6.7 092-018697-00003 D=2,0 x 4,0 mm, 3,5 m, CuZn Drahtfihrungsspirale, Messing
6.7 092-018697-00004 D=2,0 x 4,0 mm, 4,5 m, CuZn Drahtfiihrungsspirale, Messing
6.8 094-020069-00000 ES 4,0MM Drahteinlaufnippel, Spirale

6.8 094-020159-00000 ES 3,3MM Drahteinlaufnippel, Spirale

8 092-018706-00003  |5ioh COMBI2OMMXA0MM i piseete, pa

8 092-018706-00004 |-~ COMBIZOmmX4.0mm o pisecre, pa

8.1 094-014032-00001 WEFEN 4.0mm Drahteinlaufnippel

54
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Schaltplan

10  Serviceunterlagen
10.1 Schaltplan

53> Die Schaltplane dienen ausschlieBlich zur Information fiir das autorisierte Servicepersonal!
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Anhang A
11.1 Ubersicht EWM-Niederlassungen

Technology centre

Headquarters

EWM AG EWM AG
Dr. Glinter-Henle-Stralle 8

56271 Miindersbach - Germany

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

£} O Production, Sales and Service

EWM AG

Dr. Glinter-Henle-Straf3e 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 - inffo@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-StraRe 7-9

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

EWM AG

DieselstralBe 9b

50259 Pulheim - Tel: +49 2238-46466-0 - Fax:-14
www.ewm-pulheim.de - info@ewm-pulheim.de

EWM AG

August-Horch-Strafle 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

) 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

Wiesenstralle 27b

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

EWM KAYNAK SISTEMLERI TIC. LTD.STI.

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

Tel.: +90212494 3219

www.ewm.com.tr - turkey@ewm-group.com

{:} Plants O Branches

Forststralle 7-13

56271 Miindersbach - Germany

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

EWM HIGHTEC WELDING s.r.o.

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-mechanisierung.de - info@ewm-weinheim.de

EWM AG

Munich Regional Branch

GadastralBe 18a

85232 Bergkirchen - Tel: +49 8142 284584-0 - Fax: -9
www.ewm-muenchen.de - info@ewm-muenchen.de

EWM Schweil3technik Handels GmbH
Karlsdorfer Stral3e 43

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

EWM Schweil3technik Handels GmbH
Heinkelstral3e 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 poraclenské 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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