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VSeobecné pokyny
A VYSTRAHA

Navod k obsluze vas seznami s bezpeénym zachazenim s vyrobky.

» Prectéte si a dodrzujte navod k obsluze vSech systémovych komponent, zejména
bezpecnostni a vystrazné pokyny!

» Dodrzuijte predpisy bezpecnosti prace a ustanoveni specificka pro vasi zemi!

* Navod k obsluze uchovavejte na misté nasazeni pfistroje.

* Bezpecénostni a vystrazné Stitky na pfistroji informuji o moznych nebezpedich.
Musi byt stale znatelné a Citelné.

» P¥istroj je vyroben podle sou¢asného stavu techniky a pravidel, popf. norem a mize byt
provozovan, udrzovan a opravovan jen kvalifikovanymi osobami.

* Technické zmény podminéné dalSim vyvojem pfistrojové techniky mohou vést k riznému
chovani pfi svarovani.

IlllJl Prectéte si navod k obsluze!

[ S otdzkami k instalaci, uvedeni do provozu, provozu a specifikiim v misté a ucelu pouziti se
obracejte na vaseho prodejce nebo na nas zakaznicky servis na ¢islo +49 2680 181-0.

Seznam autorizovanych prodejct najdete na adrese www.ewm-group.com.

Ruceni v souvislosti s provozem tohoto zafizeni je omezeno vyhradné na jeho funkci. Jakékoliv
dalSi ru€eni jakéhokoliv druhu je vyslovné vylou€eno. Toto vylou€eni rueni je uzivatelem
uznano pfi uvadéni zafizeni do provozu.

Dodrzovani tohoto navodu, ani podminky a metody pfi instalaci, provozu, pouzivani a udrzbé
pristroje nemohou byt vyrobcem kontrolovany.

Neodborné provedeni instalace muze vést k vécnym Skodam a nasledkem toho i k ohrozeni
osob. Proto nepfejimame Zadnou odpovédnost a ru€eni za ztraty, Skody nebo naklady, které
plynou z chybné instalace, nespravného provozu a chybného pouzivani a udrzby, nebo s nimi
jakymkoli zplisobem souviseji.

© EWM AG
Dr. Gilinter-Henle-Stral3e 8
D-56271 Mindersbach

Autorské pravo k tomuto dokumentu zlstava vyrobci.
Rozmnozovani, i ¢astecné, pouze s pisemnym souhlasem.

Obsah tohoto dokumentu byl dikladné prozkouman, zkontrolovan a zpracovan, presto zustavaji
vyhrazeny zmény, chyby a omyly.
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Pro Vasi bezpeénost

Pokyny k pouZzivani tohoto navodu k obsluze

2
2.1

Pro Vasi bezpeénost
Pokyny k pouzivani tohoto navodu k obsluze

A NEBEZPECI

Pracovni a provozni postupy, které je nutno presné dodrzet k vylouéeni bezprostiredné

hrozicich tézkych trazii nebo usmrceni osob.

+ Bezpednostni upozornéni obsahuje ve svém nadpisu signalové slovo ,NEBEZPECI* s
obecnym vystraznym symbolem.

+ Kromeé toho je nebezpedi zvyraznéno symbolem na okraiji stranky.

=

A VYSTRAHA

Pracovni nebo provozni postupy, které je nutno presné dodrzet k vylouceni

bezprostredné hrozicich tézkych arazi nebo usmrceni osob.

+ Bezpeénostni pokyn obsahuje ve svém nadpisu signalni slovo ,VYSTRAHA® s obecnym
vystraznym symbolem.

» Kromé toho je nebezpedéi zvyraznéno symbolem na okraji stranky.

A POZOR

Pracovni a provozni postupy, které je nutno presné dodrzet k vylou¢eni moznych

lehkych traztli osob.

* Bezpecnostni pokyn obsahuje ve svém nadpisu navésti ,POZOR" s obecnym vystraznym
symbolem.

* Nebezpedi je zvyraznéno piktogramem na okraji stranky.

Technické zvlastnosti, které musi mit uZivatel na zreteli.

Pokyny pro jednani a vycty, které Vam krok za krokem urcuji, co je v dané situaci nutno ucinit, poznate
dle odrazek napf.:
Zdifku vedeni svafovaciho proudu zasunite do pfisludného protikusu a zajistéte.

099-500091-EW512 5
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Pro Vasi bezpecnost ev\;‘r)
Vysvétleni symbold

2.2  Vysvétleni symbolu

Symbol |Popis Popis

g |Technické zvlastnosti, které musi mit
uZivatel na zieteli.

Stisknout a uvolnit/klepnout/tladitka

@ Pfistroj vypnout Uvolnit
1

@ Pfistroj zapnout Stisknout a pfidrzet

Zapnout

Otocit

e Nespravné

Ciselna hodnota — nastavitelna

NE SlEIEE]

PFistup k nabidce Kontrolka sviti zelené

4 1 .

Navigace v nabidce Kontrolka blika zelené

Spravné
(ENTER

® ®
[ ] L ]
[ ] ° ®
EXT ) | Opudténi nabidky 1, |Kontrolka sviti Cervené
= | -
Znazornéni Casu (pfiklad: ¢ % o [Kontrolka blika Cervené
vyCkat/aktivovat po dobu 4 s) AN N
[ ]
—£A— | PferuSeni v zobrazeni nabidky
(moznost dalSich nastaveni)
% Nastroj neni zapotiebi/nepouzivat
ﬁ Nastroj je zapotfebi/pouzivat
6 099-500091-EW512
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ev\;;‘)1 Pro Vasi bezpecnost
Cast souhrnné dokumentace

2.3 Cast souhrnné dokumentace

= Tento navod k obsluze je soucasti souhrnné dokumentace a je platny pouze ve spojeni se vSemi
diléimi dokumenty! Pfectéte si a dodrzujte navody k obsluze vSech systémovych komponent,
zejména bezpecnostni pokyny!

Obrazek zobrazuje obecny pfiklad svafovaciho systému.

e
|

Obrazek 2-1

Poz. |Dokumentace

Al Posuv dratu

A.2 |Navod k pfestavbé Volitelné pfislusenstvi

A.3 | Proudovy zdroj

A.4 |Chladici pFistroj, méni¢ napéti, bedna na naradi atd.

A5 [Transportni vozik

A.6 |Svarovaci horak

A.7 | Dalkovy ovladac

A.8 |Rizeni
A Souhrnna dokumentace
099-500091-EW512 7
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Pouziti k urcenému ucelu

Oblast pouziti

ewn

3

3.1

3.2

3.3

3.4
34.1

Dalsi informace jsou uvedeny v pfiloZzené brozZure ,,Warranty registration* a v nasich informacich

Pouziti k urcenému ucelu

§

A VYSTRAHA
Nebezpedi v disledku netcelového pouziti!

Pristroj je vyroben podle sou¢asného stavu techniky a pravidel, popf. norem pro pouziti
v prumyslu a femesle. Je uréen pouze pro metody svarovani uvedené na typovém

§titku. V pripadé netucelového pouziti mGze od pristroje hrozit nebezpeci pro osoby,
zvirata a vécné Skody. Za vSechny z toho vyplyvajici Skody se neprejima zadné ruceni!
» Pristroj pouzivat vyhradné ucelové a pouc¢enym, odbornym personalem!
* Na pfistroji neprovadét zadné neodborné zmény nebo prestavby!

Oblast pouziti

Svarovaci horfak pro elektrické obloukové svarovaci pfistroje ke svafovani WIG.

Pouziti a provoz vyhradné s nasledujicimi pristroji

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 | O 4|
hotwire
Prehled variant pristroju
Provedeni Funkce Typ horaku
Ccw Cold Wire TIG 200, TIG 260,
pro svafovani studenym dratem. TIG 450
GRIP Rukojet’ GRIP TIG 200, TIG 260,
Ergonomicka rukojet zarucuje spolehlivé uchopeni. TIG 450
GD Standard TIG 200
Chlazeni plynem s decentralizovanym pfipojenim.
HFL Vysoce flexibilni svazek hadic TIG 200, TIG 260,
TIG 450
HW Hot Wire TIG 260, TIG 450
pro svafovani horkym dratem.
WD Standard TIG 260, TIG 450
Vodni chlazeni s decentralizovanym pfipojenim.
u/D Svarovaci hofak Up/Down TIG 200, TIG 260,
Nastaveni a zobrazeni svafovaciho proudu, programti / JOB. |TIG 450
WO Wire Outside TIG 260, TIG 450
Souvisejici platné podklady
Zaruka

tykajicich se zaruky, udrzby a kontroly na adrese www.ewm-group.com!

099-500091-EW512
19.04.2017
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ev\;;‘)1 Pouziti k uréenému ucelu
Souvisejici platné podklady

3.4.2

3.4.3

Prohlaseni o shodé

Oznaceny pristroj odpovida svou koncepci a konstrukci smérnicim ES:
c € * Smérnice nizkého napéti (LVD)

» Smérnice elektromagnetické kompatibility (EMC)

* Restriction of Hazardous Substance (RoHS)
V pfipadé neopravnénych zmén, neodbornych oprav, nedodrzeni |hdt k ,zafizeni pro obloukové
svafovani — kontrola a zkou$eni v provozu® anebo nepovolenych modifikaci, které nejsou vyslovné
autorizovany spole¢nosti EWM, zanika platnost tohoto prohlaseni. Ke kazdému vyrobku je pfiloZzeno
originalni specifické prohladeni o shodé.

Servisni dokumentace (néhradni dily)

A VYSTRAHA

e Neodborné opravy a modifikace jsou zakazany!

K zabranéni urazim a poskozeni pristroje, smi pristroj opravovat resp. modifikovat
pouze kvalifikované, opravnéné osoby!

V pripadé neopravnénych zasaht zanika zaruka!

» PFipadnou opravou povéfte opravnéné osoby (vycviCeny servisni personal)!

Nahradni dily je mozné ziskat u opravnénych smluvnich prodejc(.

099-500091-EW512 o)

19.04.2017



Popis pristroje - rychly prehled

Souvisejici platné podklady

ewmn
4 Popis pfristroje - rychly prehled
o—@
Obrazek 4-1
Pol. |Symbol |Popis
1 Pfesuvna matice
2 Spojovaci objimka
3 Proudova tryska (voditko dratu)
4 Vedeni pridavného materialu
5 Wolframova elektroda
6 Plynova tryska
7 rukojet’
8 Obsluzné prvky
9 Vedeni pfidavného materialu -Provedeni WO
10 Kryt elektrody
11 Pridrzna deska
12 Pripojna zastrcka vedeni dratu
13 Pripojna zastrcka svarovaciho proudu (horky drat) - Provedeni HW
Zaporny potencial
14 Konektor kabelu ovladaciho vedeni
15 Pripojna vsuvka, ochranny plyn
Rychlouzavér
16 Rychlouzavér horaku, €erveny - Provedeni WD
Zpétny tok chladiciho prostfedku
17 Rychlouzavér horaku, modry - Provedeni WD
Pfitok chladiciho prostifedku
18 == | PFipojeni svarovaciho proudu (WIG)
decentralizované, zaporny potencial
10 099-500091-EW512
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Popis pristroje - rychly prehled

Moznosti kombinaci

4.1 Moznosti kombinaci

Pol. | Symbol

Obrazek 4-2

Popis

Pevné vedeni pridavného materialu 30°/ 39°/ 42°

Ohebné vedeni pridavného materialu (15° - 41°)

Plynova hubice, provedeni Jumbo > viz kapitola 5.5.2

Provedeni plynové trysky lahvovitého tvaru > viz kapitola 5.5.3

bW [IN|F

Vedeni pfidavného materialu -Provedeni WO

099-500091-EW512
19.04.2017
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Popis pristroje - rychly prehled

Doporucené vybaveni

4.2

Doporuéené vybaveni

< >
f) =} = © =)
_ S :ES' \9 = — \S
= 1 g| 0 8 5 &5 sa| 23 s
[0} & E 'S € = = = w0 TS = T 5
g 52| 8 | £5 S 3 85| 32 | €5
= > 3 >3 ° g 5| P2 | ¥3
o s 2 o 2
o S
0,8 1,5x4,0 Alni
) ) EWM Vodici Centraini B
Nizkolegované 1,0 1,5x4,0 L, pfipojka Drazka V
CuCrzr spirala .
1.2 2,0x 4,0 Dinse
0,8 1,5x4,0 b Hofak
. . i EWM Kombinovana 30m ofak — .
Stfedné legované 1,0 CuCrzr 1,5x4,0 viozka PA m hrdlo Drazka V
1,2 2,0x4,0
- 0,8 EWM 1,5x4,0 Kombi ) 20 Hotak
‘© .. ombinovana m ofak — .
_:5 Tvrdy navar 1,0 CuCIZr 1,5x4,0 viozka PA m hrdlo Drazka V
= 1,2 2,0x4,0
°
¢>) 0,8 1,5x4,0 b 20 Hof4k
= , EWM Kombinovana m ofak — .
-
& Vysokolegovany 1,0 CuCrzr 15x4,0 viozka PA m hrdlo Drazka V
1,2 2,0x4,0
0,8 EWM 15x4,0
i 2 Horak —
Hiinik 10 | hinkE- | 1,5xa40 | Kombinovana 1 30m Drazka U
viozka PA m hrdlo
1,2 Cu 2,0x4,0
0,8 1,5x4,0 b Hofak
" . EWM Kombinovana 30m ofak — .
Slitina médi 1,0 CuCrzZr 1,5x4,0 viozka PA m hrdlo Drazka V
1,2 2,0x4,0
>
> 0,8 1,5x4,0 Alni
k: , , EWM vodici centralni | by aska v/
= Nizkolegované 1,0 1,5x4,0 i pfipojka , ;
[} CuCrzr spiréla . ryhovana
D 1,2 2,0x4,0 Dinse
:g © 0,8 1,5x4,0 ) Hof4k )
EWM Kombinovana 30m ofak — Drazka V
o ,
2 Vysokolegovany 1.0 CuCrzr 1,5x4,0 viozka PA m hrdlo ryhovana
& 1,2 2,0x4,0

12
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ew Popis pristroje - rychly prehled

Doporugené vybaveni
(@ @

N\ J

Obréazek 4-3

T
=

Symbol |Popis

Drazka V

Drazka U

Ryhovana drazka V

Vodici spiréla dréatu

Navadéci trubicka dratu

Strana sestaveni - DZA

Spojovaci objimka

Kombinovany bovden

|| N[O |WIN]|F

Strana sestaveni - hrdlo horaku

[ Technicka Gprava na vodici spiralu se provadi ze strany pripoje. Technicka uprava na
kombinovany bovden se naproti tomu provadi ze strany horaku.

099-500091-EW512
19.04.2017 13



Popis pristroje - rychly prehled

Rizeni pfistroje — Ovladaci prvky

ewn

4.3

Rizeni pfistroje — Ovladaci prvky

=5 Obéma kolébkami hofaku Ize Fidit az ¢tyfFi funkce (tla¢itko hofaku BRT 1 aZz BRT 4).

Tlacitko horaku

B ? BRT 4
BRT3

I

v

Obrazek 4-4

Funkce

BRT 1

Svarovaci proud (Start / Stop)

BRT 2 Ovladani dratu (start/stop)
BRT 3 Svarovaci proud zvysit (funkce Up)
BRT 4 Svarovaci proud snizit (funkce Down)

14
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E\A;")1 Konstrukce a funkce
VSeobecné pokyny

5
5.1

5.2
5.2.1

Konstrukce a funkce
VSeobecné pokyny

A VYSTRAHA

Dotknuti se vodivych ¢asti, napf. zdifek pro svarovaci proud, mtze byt Zivotu

nebezpecné!

» Méjte na zfeteli bezpecnostni upozornéni na prvnich strankach navodu k pouziti!

» P¥istroj smi uvadét do provozu vyhradné osoby, které maji odpovidajici znalosti o
zachazeni s obloukovymi svarecimi pFistroji.

» Spojovaci a svarfovaci kabely (napf. drzaky elektrod, svafovaci hofaky, zemnici kabely,
rozhrani) pfipojujte pouze k vypnutému pfistroji!

A POZOR
Nebezpeci urazu pohyblivymi soucastmi!
% Posuvy dratu jsou vybavena pohyblivymi dily, které mohou zachytit ruce, vlasy, €asti
odévu nebo nastroje a zranit tak osoby!
* Nesahejte na rotujici nebo pohyblivé sou€asti nebo &asti pohonu!
« Za provozu nechte zaviené v8echny kryty skiiné bezpe&nostni dvirkal
Nebezpeci Urazu nekontrolovanym vylétnutim svarovaciho dratu!
Svarovaci drat muze byt posunovan vysokou rychlosti a v pfipadé nespravného nebo
netplného vedeni dratu mlize nekontrolované vylétnout a zplsobit zranéni osob!
» Pred pfipojenim k elektrické siti vytvofte Uplné vedeni dratu od civky dratu az ke
svafovacimu hofaku!
» V pravidelnych intervalech kontrolujte vedeni dratu!
« Za provozu nechte zaviené v8echny kryty skiiné!

e Nebezpedi poranéni elektfinou!

o)’

V disledku neodborného pripojeni se mohou poskodit komponenty prislusenstvi a proudovy

zdroj!

¢ Komponentu pfislusenstvi pripojit a zajistit pouze pfi vypnutém pristroji k odpovidajici
zasuvce.

* Podrobné popisy prislusné komponenty prislusenstvi najdete v navodu k pouziti!

e  Komponenty prislusenstvi jsou automaticky rozliSeny po zapnuti proudového zdroje.

Ochranné c¢epicky proti prachu chrani kabelové koncovky a tudiz pristroj pred znecisténim a

poskozenim.

* Neni-li k pfipoji pfipojena Zadna komponenta pfislusenstvi, musi byt nasazena ochranna
Cepicka proti prachu.

* V pfipadé vady nebo jeji ztraty musi byt ochranna ¢epicka proti prachu nahrazena!

Prectéte si dokumentace vsech systémovych komponent resp. soucasti prislusenstvi a dodrzujte
je!

Chlazeni svarovaciho horaku
Chladici prostredek

Nedostatec¢na ochrana proti mrazu v chladici kapaliné svarovaciho horaku!

V zavislosti na okolnich podminkach se pouziva odliSnych kapalin k chlazeni svarfovaciho

horaku > viz kapitola 5.2.1.1. Dostate¢na mrazuvzdornost chladici kapaliny s ochranou proti

mrazu (KF 37E nebo KF 23E) se musi kontrolovat v pravidelnych intervalech, aby se pfedesio

poskozeni pristroje nebo jeho pFislusenstvi.

* Dostate¢na mrazuvzdornost chladici kapaliny se musi kontrolovat zkouseckou
mrazuvzdornosti TYP 1.

e Chladici kapalinu s nedostateénou mrazuvzdornosti v daném pripadé vyménit!

099-500091-EW512 15
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Chlazeni svarfovaciho hofaku

=5 Smési chladicich prostredki!
Smési s jinymi kapalinami nebo pouziti nevhodnych chladicich prostfedki vede k hmotnym
Skodam a ma za nasledek zanik zaruky vyrobce!

* PouzZivejte vyhradné chladiva popsana v tomto ndavodu (Pfehled chladicich prostredkd).
* Nesmésujte rizné chladici prostredky.
* Privyméné chladiva je tfreba vyménit cely objem kapaliny .

[  Chladici kapalinu je tfeba likvidovat podle tGfednich predpist a pFi respektovani odpovidajicich
bezpecnostnich listi (némecky kéd odpadu: 70104)!
Nesmi byt likvidovana spolecné s komunalnim odpadem!
Nesmi se dostat do kanalizace!
Sebrat materialem absorbujicim kapaliny (pisek, Stérkovy pisek, pojidla kyselin, universalni
pojidla, piliny).

5.2.1.1 Prehled pripustnych chladicich prostiedkli

Chladici prostredek Teplotni rozsah
KF 23E (standard) -10°C az +40 °C
KF 37E -20°Caz+10°C
5.2.1.2 Maximalni délka svazku hadic
Cerpadlo x .
3.5 bart Cerpadilo 4,5 bart
Pfistroje s nebo bez samostatného posuvu dratu 30m 60 m
Kompaktni F‘),I:IStrO!e s c_iop_lnkovym vloZenym 20m 30m
pohonem (pfiklad: miniDrive)
Pfistroje se samostatnym posuvem dratu a
N . . . - L 20m 60 m
doplrikovym vlozenym pohonem (pfiklad: miniDrive)

Udaje se ze zasady tykaji celé délky svazku hadic véetné& svafovaciho hofaku. Vykon &erpadla je uveden
na typoveém §titku (parametr: Pmax).

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

099-500091-EW512
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5.3 Pripojeni svarovaciho horaku
[  Poskozeni pristroje v dusledku neodborné pripojeného vedeni chladiciho prostfedku!
Nejsou-li odborné pripojena vedeni chladiciho prostfedku nebo je pouzit plynem chlazeny
svarovaci horak, prferusi se okruh chladiciho prostredku a mizZe dojit k poskozeni pristroje.
* VSechna vedeni chladiciho prostredku Fadné pripojte!
e Svazek hadic a svazek hadic hofaku uplné rozvirite!
* Respektujte maximalni délku svazku hadic > viz kapitola 5.2.1.2.
e P¥i pouziti plynem chlazeného svarovaciho horaku spojte okruh chladiciho prostredku
hadicovym mistkem .
|\|\I\|\|\|\|\|\ T
[
//uwm JAL) ;}, ,,,, x
- \ I\
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Obrazek 5-1
Pol. |Symbol |Popis
1 Svarovaci horak
Dbejte na dodatkové systémové dokumenty!
Svazek hadic svarovaciho horaku
Pfipojeni dratové elektrody
pfivod dratu svafovaciho hofaku
4 _@ Potrubni rychlospojka (€ervena)
zpétny tok chladiva
5 G_> Potrubni rychlospojka (modra)
pfivod chladiva
6 -7 Kabelova koncovka (12-p6lova)
- Ridici vedeni svafovaciho hotaku
7 == |PFipojna zasuvka (horky drat WIG)
Pro horky dréat, zaporny potencial
8 Rychlospojovaci uzavér
Ochranny plyn
9 == |PFipojna zasuvka (WIG)
svafovaci proud, zaporny potencidl
099-500091-EW512 17
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Rozvinout a napfimit svazek hofakovych hadic.

Zastréte zastréku svafovaciho hofaku pro pfivod dratu do pfipoje pro pfipojeni dratové elektrody a
otoCenim doprava ji zajistéte.

Zapojte zastrc¢ku kabelu svafovaciho proudu (WIG) do pfipojné zditrky (WIG) a zajistéte ji otocenim
doprava.

Rychlospojovaci vsuvku ochranného plynu zastréte do rychlospojovaciho uzavéru ochranného plynu a
zacvaknéte ji.

Zastrcte fidici vedeni svafovaciho hofaku do pfipojné zasuvky (12-poéloveé) a zafixujte previeCnou
matkou.

Pokud existuje:

Zajistéte pFipojnou vsuvku hadic na chladici vodu v odpovidajicich potrubnich rychlospojkéch:
zpétny tok, Cerveny, v Cervené potrubni rychlospojce (zpétny tok chladiciho prostfedku) a

pfitok, modry, v modré potrubni rychlospojce (pfitok chladiciho prostfedku).

Zapojte zastr¢ku proudu pro horky drat do pfipojné zdifky (horky drat WIG) a zajistéte ji oto¢enim
doprava.

5.3.1 Rozvrzeni pripojek fidiciho vodice
g 12
nel[ A1
[ B
[ ¢t
| DS
o2
| Ep
| 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
LC_ME Up Down
|
Obrazek 5-2
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5.4  Vybaveni svarovaciho horaku

Obrazek 5-3

Pol. |Symbol |Popis

rukojet’

Izolator

WIN| P

Plynova ¢ocka
Oblast pouziti: vysokolegované oceli a hlinikové materialy

Upinaci pouzdro

Elektroda

Plynova tryska

N~Njo|lo|b~

Kryt elektrody

099-500091-EW512 19
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5.5 Prestavba svarovaciho horaku
5.5.1 Stav pfi dodani, standardni provedeni

Obrazek 5-4

099-500091-EW512
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Prestavba svarovaciho horaku

Pol. |Symbol |Popis
1 Kryt elektrody
2 Télo horaku
3 Sroub s vnitinim Sestihranem
4 Vedeni pridavného materialu
5 Sestihranna matice
6 Pridrzna deska — Provedeni TIG 200 / 450
7 Pfidrzna deska - Provedeni TIG 260
8 O-krouzek
9 Zavitovy ¢ep, M4 x 10 SW7 L26 MM, - L36 MM, - L41 MM
10 Plastovéizolace
11 Difuzér plynu
12 Plynova tryska
13 Wolframova elektroda
14 Vedeni pfidavného materialu -Provedeni WO

+ Povolte kryt elektrody a vytahnéte elektrodu.

» Uvolnéte Srouby s vnitfnim Sestihranem pro vedeni pfidavného materialu a ze zavitového Cepu
stahnéte vedeni pfidavného materialu.

» Povolte plynovou hubici a z télesa hofaku vytahnéte difuzér.
» Uvolnéte matici zavitového €epu a zavitovy Cep vytolte z pfidrzné desky.
» Povolte izolaci a pfidrznou desku télesa hofaku.

099-500091-EW512
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5.5.2 Prestaveni na provedeni Jumbo

Obrazek 5-5

099-500091-EW512
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Pol. |Symbol |Popis

Kryt elektrody

Télo horaku

Sroub s vnitifnim Sestihranem

Vedeni pridavného materialu

Sestihranna matice

Pridrzna deska — Provedeni TIG 200 / 450

Pridrzna deska - Provedeni TIG 260

Zavitovy ¢ep, M4X15 L56MM SW7

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

Difuzér plynu

=
o

Difuzér, provedeni Jumbo

-
-

Plynové hubice, provedeni Jumbo > viz kapitola 5.5.2

Wolframova elektroda

[E
N

13 Vedeni pridavného materialu -Provedeni WO

» Drzak pro plynové hubice Jumbo nasroubujte rovnou stranou na téleso hofaku.

» Difuzér zavedte do télesa hofaku.

» Difuzér pro plynové hubice Jumbo nasroubujte na téleso hofaku.

» Zavitovy Cep pro plynové hubice Jumbo nasroubujte do drzaku pro plynové hubice a zajistéte jej
matkou.

* Plynovou hubici Jumbo nasroubujte na téleso horaku.

* Vedeni pfidavného materidlu nasurite na zavitovy €ep a zafixujte jej Srouby s vnitfnim Sestihranem.

» Elektrodu zavedte do télesa hofaku a zafixujte krytem elektrody.

099-500091-EW512 23
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5.5.3

Obrazek 5-6

099-500091-EW512
24 19.04.2017



E\A;")1 Konstrukce a funkce
Konfekcionovani vedeni dratu

5.6

Pol. |Symbol |Popis
1 Kryt elektrody
2 Télo horaku
3 Sroub s vnitinim Sestihranem
4 Vedeni pridavného materialu
5 Sestihranna matice
6 Pridrzna deska — Provedeni TIG 200 / 450
7 Pfidrzna deska - Provedeni TIG 260
8 O-krouzek
9 Zavitovy cep, M4X10 L44MM SW7
10 Plastovéizolace
11 Difuzér plynu
12 Plynova tryska
13 Wolframova elektroda
14 Vedeni pfidavného materialu -Provedeni WO

O-krouzek vlozZte do drzaku a drzak nasuiite rovnou stranou na téleso hofraku.

Izolator nasroubujte rovnou stranou na téleso hofaku.

Zavitovy Cep naSroubujte do drzaku a zajistéte jej matkou.

Difuzér zavedte do télesa hofaku.

Plynovou hubici nadroubujte na téleso hofaku.

Vedeni pfidavného materialu nasurite na zavitovy Cep a zafixujte jej Srouby s vnitinim Sestihranem.
Elektrodu zavedte do télesa hofaku a zafixujte krytem elektrody.

Konfekcionovani vedeni dratu

Podle priméru a druhu dratové elektrody musi byt ve svarovacim horaku pouzita bud’' vodici
spiralanebo bovden posuvu dratu se spravnym vnitfnim primérem!

Doporuceni:

Ke svarovani tvrdymi, nelegovanymi dratovymi elektrodami (ocel) pouzivejte ocelovou vodici spiralu.
Ke svafovani tvrdymi, vysokolegovanymi dratovymi elektrodami (CrNi) pouZivejte chrom-niklovou
vodici spiralu.

Ke svafovani nebo pajeni mékkymi dratovymi elektrodami, vysokolegovanymi dratovymi elektrodami
nebo hlinikovymi materialy pouzijte bovden posuvu dratu, napf. plastovy nebo teflonovy.

[y Pro vyménu vedeni drdatu poloZte svazek hadic vzdy tak, aby byl nataZzeny.

=  Na obrdzku je uveden priklad svarovaciho horaku. V zavislosti na provedeni se mohou jednotlivé

horaky lisit.
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5.6.1 Vodici spiréla

Obrazek 5-7

T
=

Symbol |[Popis

Pfesuvna matice

Spojovaci objimka

Svarovaci drat

KlesStina

Izolaéni hadice

Vodici spiréla dréatu

Trubice posuvu dratu

Nova vodici spirala

|| N[O |WIN]|F

Navadéci trubicka dratu

» Odstfihnéte hrot svafovaciho dratu.

* Uvolnéte pfevle¢nou matici spojovaciho pouzdra.

+ Vytahnéte vodici spiralu dratu.

» Svafovaci drat vytahnéte z vodici spiraly az k posuvu dratu.

099-500091-EW512
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Obrazek 5-8

» Z vodici spiraly sejméte pfevle¢nou matici, upinaci klestiny a izolacni hadici.
Pl J@Tﬁé

Obrazek 5-9

* PFipojku svarfovaciho hofaku oddélte od posuvu dratu.
» Z kapilary odSroubujte pfevle¢nou matici.

* Rozvinout a napfimit svazek hofakovych hadic.

» Vytahnéte vodici spiralu dratu.

Obrazek 5-10

* Na jedné strané srazte hranu nové vodici spiraly na 30°.
* Na nezkosenou stranu nové vodici spiraly pfipadné pevné nasroubujte vhodnou vodici vsuvku dratu.
* Novou vodici spiralu vyfoukejte ochrannym plynem nebo stlaéenym vzduchem bez vody a oleje.

» Novou vodici spiralu zavedte stranou se skosenou hranou do kapilary a lehkym tlakem ji uplné
prostréte.

+ Utahnéte rukou prevle¢nou matici.

099-500091-EW512
19.04.2017 27



Konstrukce a funkce

Konfekcionovani vedeni dratu

® O © ©
Obrazek 5-11

» Novou vodici spirélu odstfihnéte tak, aby minimalni délka €inila 250 mm.
* lzola¢ni hadici nasunte na novou vodici spiralu.
+ Prevle¢nou matici nasurite na novou vodici spiralu.

» Upinaci klestiny nasroubujte na novou vodici spiralu tak daleko, aby nova vodici spirala vy¢nivala
dopfedu 7 mm.

Obrazek 5-12

» Hranu svafovaciho dratu zkoste pfed zavedenim do nové vodici spiraly pod uhlem 30°.
» Pripojku svafovaciho hofaku pfipojte k posuvu dratu. (viz kapitolu ,Pfipojeni svafovaciho horaku®).
> viz kapitola 5.3

» Svarovaci drat zavedte pomoci posuvu dratu do nové vodici spiraly tak daleko, aby na konci vodici
spiraly vy¢nival 40 mm.

099-500091-EW512
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Obrazek 5-14

Novou vodici spiralu zasurte az na doraz do spojovaciho pouzdra.
Utahnéte rukou pfevieénou matici.

099-500091-EW512
19.04.2017 29



Konstrukce a funkce

Konfekcionovani vedeni dratu

5.6.2

Bovden posuvu drétu

g
=3

Symbol

Obrazek 5-15

Popis

Presuvna matice

Spojovaci objimka

Svarovaci drat

Klestina

Izolaéni hadice

Kombinovany bovden

Trubice posuvu dratu

Novy kombinovany bovden

Ol |IN|o|O(~|[W[IN]|F

Navadéci trubicka dratu

Uvolnéte pfevleCnou matici spojovaciho pouzdra.
Odstfihnéte hrot svafovaciho dratu.

Kombinovany bovden vytahnéte ze spojovaciho pouzdra.

Svarovaci drat upIné vytahnéte ze svazku hadic hofaku.

30
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5 W@

Obrazek 5-16

+ Pfipojku svafovaciho hofaku oddélte od posuvu dratu.
* Z kapilary odSroubujte pfevle¢nou matici.
» Odestrarite stavajici vodici vsuvku dratu.

Obrazek 5-17

+ Z kombinovaného bovdenu sejméte prevleCnou matici, upinaci klestiny a izolaéni hadici.
* Rozvinout a napfimit svazek hofakovych hadic.
+ Cely kombinovany bovden vytahnéte ze svazku hadic svafovaciho hofaku.

099-500091-EW512
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Konfekcionovani vedeni dratu

L

®

Obrazek 5-18

* Novy kombinovany bovden sefiznéte pomoci ofezavatka bovdenu pro posuvy dratu do Spicky.
* Novy kombinovany bovden zastfihnéte na délku minimalné 250 mm.

» Novy kombinovany bovden prostréte svafovacim hofakem a svazkem hadic svafovaciho hofaku az na
doraz.

* lzolaéni hadici a pfevleCnou matici nasufite na novy kombinovany bovden.

» Upinaci klestiny nasroubujte na novy kombinovany bovden tak daleko, aby novy kombinovany bovden
vy€nival dopfedu 7 mm.

i 15 mm
@Om . @

®

* Novy kombinovany bovden zkratte nozem na hadice na délku 15 mm.
* Vodici vsuvku dratu ruéné nasroubujte na novy kombinovany bovden.
» PrevleCnou matici nasunte na vodici vsuvku dratu a rukou ji pevné nasroubujte na kapilaru.

* Novy kombinovany bovden vyfoukejte ochrannym plynem nebo stlatenym vzduchem bez vody a
oleje.

Obrazek 5-19

099-500091-EW512
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Obrazek 5-20

» Hranu svafovaciho dratu zkoste pfed zavedenim do nové vodici spiraly pod uhlem 30°.

» Pripojku svarovaciho hofaku pfipojte k posuvu dratu. (viz kapitolu ,Pfipojeni svafovaciho horaku®).

> viz kapitola 5.3

» Svafovaci drat zavedte pomoci posuvu dratu do nového kombinovaného bovdenu tak daleko, aby na
svafovacim hofaku vy¢&nival.

K- >=250mm -~ - - -~~~ -—~——- "
|
|
|
|

K —
|
|
|
|
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Konfekcionovani vedeni dratu

5 QETCL::@

Obrazek 5-22

Novy kombinovany bovden zasurite aZ na doraz do spojovaciho pouzdra.

» Utahnéte rukou prevleénou matici.
» QOdstfihnéte hrot svarovaciho dratu.

.

Obrazek 5-23

Novy kombinovany bovden zasurite az na doraz do spojovaciho pouzdra.

+ Utahnéte rukou pfevle¢nou matici.
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Konstrukce a funkce

Konfigurovani svafeciho pfistroje pro mechanické tavné svarfovani elektrickym obloukem

5.7

5.7.1

Konfigurovani svareciho pristroje pro mechanické tavné svarovani
elektrickym obloukem

Pfed prvnim uvedenim do provozu k mechanickému tavnému svarovani svafovacim obloukem
(svafovani studenym nebo horkym dratem) je tfeba svareci pfistroj nakonfigurovat. Tato zakladni
nastaveni jsou provedena pfimo na fidici jednotce pfistroje.

1. Metoda studeny nebo horky drat (Hotwire = on/off)
2. Vybér posuvu vpred/zpét (Freq = on/off)
Dale muzete podle potfeby upravit zpétny pohyb dratu.

Provozni rezimy (sledy funkci)

Tlacitkem horaku 1 (BRT 1) se zapina a vypina svafovaci proud.
Tlac¢itkem horaku 2 (BRT 2) se zapind a vypiné posuv dratu.

Kromé toho muzete stisknutim tlaéitka hofaku 2 (BRT 2) zavddét drat nebo kratkym KLEPNUTIM a
naslednym stisknutim dréat vysunout.

PFi obsluze je mozné volit mezi ¢tyFmi provoznimi rezimy (viz nasledujici pribéh funkci). Posuv
dratu muzZete tlacitky hofaku 3 a 4 (BRT 3 a BRT 4) plynule nastavit.

BRT 2 ?E
H A BRT 4
I
@ BRT 1 | g
BRT3 )
) [

Obrazek 5-24

N ————
———/\a

5.7.1.1 Vysvétlivky znacek

Symbol |Vyznam

Stisknout tla¢itko horaku

Pustit tlaCitko horaku

Na tlacitko hofaku tuknout (kratké stisknuti a uvolnéni)

Ochranny plyn proudi

[l e

Svarovaci vykon

o 2taktni ruéni

8
g

4taktni ruéni

|1 2taktni automatika
o ‘L'.A'.'!:t....m 4taktni automatika
t Cas
Pstart | Spoustéci program
Pa Hlavni program
Ps Redukovany hlavni program
Peno Zavérny program

8

Posuv dratu

099-500091-EW512
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Konfigurovani svareciho pfistroje pro mechanické tavné svafovani elektrickym obloukem

5.7.1.2 2taktni manualné

=  Svarovaci pfistroj musi byt nastaven na 4taktni provozni rezim.
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Obrazek 5-25

. takt (proud)
Stisknéte tlacitko hofaku 1 (BRT 1), doba pfedfuku plynu bézi.

Impulzy vysokofrekvenéniho zapaleni (HF) pfeskoci z wolframové elektirody na obrobek, svafovaci
oblouk se zapali.

Protéka svafovaci proud.
. takt (proud)

Uvolnéte BRT 1.

Svarovaci proud vzrlsta s nastavenym ¢asem Up-Slope na hlavni proud AMP.
. takt (drat)

Stisknéte tlacitko hofaku 2 (BRT 2).
Dratova elektroda se posunuje.

. takt (drat)
Uvolnéte BRT 2.
Posuv dratové elektrody se zastavi, dratova elektroda bude posunuta zpét o nastavenou hodnotu
zpétného pohybu dratu.
. takt (proud)
Stisknéte BRT 1.
Hlavni proud klesne o nastavenou dobu Downslope.
. takt (proud)
Uvolnéte BRT 1, svarovaci oblouk zhasne.
Ochranny plyn proudi po nastavenou dobou dofuku plynu.
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E\A;")1 Konstrukce a funkce
Konfigurovani svafeciho pfistroje pro mechanické tavné svarfovani elektrickym obloukem

5.7.1.3 4taktni manualné
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Obrazek 5-26

Tento druh vyroby se od 2-taktniho provozu lisi nasledujicimi znaky:

» Posuv dratu aktivujete stisknutim a uvolnénim BRT 2.

» Klepnutim miizete pfepnout na snizenou hodnotu podavani dratu.

+ DalSim stisknutim a uvolnénim (klepnutim) tlaCitka BRT 2 se posuv dratu opét ukonci (odpada stalé
drzeni tlagitka hofaku, coz je uzite¢né zejména u dlouhych svar().

Ukon¢€eni procesu svaiovani:

« Stisknéte tladitko BRT 1 podrzte déle nez je nastavena doba pro délku klepnuti

Kratkym tuknutim na tlacitko hofaku provedete prepnuti funkce.
Nastavena doba délky tuknuti uréuje zptisob ¢innosti funkce tuknutim.
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Konstrukce a funkce ev\;’r)
Konfigurovani svareciho pfistroje pro mechanické tavné svafovani elektrickym obloukem

5.7.1.4 2taktni automaticky

=  Svarovaci proud na svarovacim pfistroji musi byt nastaven na 2taktni provozni rezim.
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Obrazek 5-27

. takt (proud)
Stisknéte a pridrzte tlacitko hofaku 1 (BRT 1).
Probiha doba predfuku plynu.
Impulzy vysokofrekvenéniho zapaleni (HF) pfeskoci z elektrody na obrobek, svafovaci oblouk se
zapali.
Protéka svafovaci proud a okamzité dosahuje nastavené hodnoty startovaciho proudu lg.
Vysokofrekvenéni systém se vypina.
Svarovaci proud se zvySuje po nastavenou dobu nabéhu proudu na hlavni proud AMP.
Dratova elektroda je podavana po uplynuti prodlevy (t-start).
. takt (proud)
Uvolnéte tlacitko hofaku 1.
Posuv dratové elektrody se zastavi, dratova elektroda bude posunuta zpét o nastavenou hodnotu
zpétného pohybu dratu.
Hlavni proud klesne o nastavenou dobu Downslope, svafovaci oblouk zhasne.
Ochranny plyn proudi po nastavenou dobou dofuku plynu.
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E\A;")1 Konstrukce a funkce
Konfigurovani svafeciho pfistroje pro mechanické tavné svarfovani elektrickym obloukem

5.7.1.5 A4taktni automaticky

=  Svarovaci pFistroj musi byt nastaven na 4taktni provozni rezim.
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Obrazek 5-28

=

. takt (proud)
Stisknéte tlacitko hofaku 1 (BRT 1), doba pifedfuku plynu bézi.

Impulzy vysokofrekvenéniho zapaleni (HF) pfeskoci z wolframové elektrody na obrobek, svafovaci
oblouk se zapali.

Protéka svafovaci proud.
. takt (proud)
Uvolnéte tlacitko BRT 1.
Svarovaci proud vzrista s nastavenym ¢asem Up-Slope na hlavni proud AMP.
. takt (drat)
Dratova elektroda je podavana po uplynuti prodlevy (t-start).
. takt (proud)
Stisknéte tlacitko BRT 1.
Hlavni proud klesne o nastavenou dobu Downslope.
. takt (drat)
Posuv dratové elektrody se zastavi, dratova elektroda bude posunuta zpét o nastavenou hodnotu
zpétného pohybu dratu.
4. takt (proud)
+ Uvolnéte tlacitko BRT 1, svafovaci oblouk zhasne.
* Ochranny plyn proudi po nastavenou dobou dofuku plynu.
» Klepnutim muzete pfepnout na snizenou hodnotu podavani dratu.

+ Dal8im stisknutim a uvolnénim (klepnutim) tlaCitka BRT 1 se posuv dratu opét ukoni (odpada stalé
drzeni tlacitka hofaku, coz je uzite¢né zejména u dlouhych svar().

° ° N °

=

w

N

Ukon¢€eni procesu svarovani:
» Stisknéte tlaCitko BRT 1 podrzte déle neZ je nastavena doba pro délku klepnuti
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Konstrukce a funkce ev\;’r)
Konfigurovani svareciho pfistroje pro mechanické tavné svafovani elektrickym obloukem

5.7.1.6 Stehovani WIG

=  Svarovaci proud na svarovacim pfistroji musi byt nastaven na 2taktni provozni rezim.
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Obrazek 5-29

Postup:

» Stisknéte a pfidrzte tlacitko hofaku 1 (BRT 1).

* Probiha doba pfedfuku plynu.

» Impulzy vysokofrekvencniho zapaleni (HF) pfeskoCi z elektrody na obrobek, svafovaci oblouk se
zapali.

» Protéka svafovaci proud a okamzité dosahuje nastavené hodnoty startovaciho proudu lgg.

+ Vysokofrekvenéni systém se vypina.

» Svafovaci proud se zvySuje po nastavenou dobu nabéhu proudu na hlavni proud AMP.

» Dratova elektroda je podavana po uplynuti prodlevy (t-start).

* Uvolnéte tlagitko hofaku 1.

* Posuv dratové elektrody se zastavi, dratova elektroda bude posunuta zpét o nastavenou hodnotu
zpétného pohybu dratu.

» Hlavni proud klesne o nastavenou dobu Downslope, svarfovaci oblouk zhasne.

» Ochranny plyn proudi po nastavenou dobou dofuku plynu.
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E\A;")1 Konstrukce a funkce
Konfigurovani svafeciho pfistroje pro mechanické tavné svarfovani elektrickym obloukem

5.7.1.7 superPuls
S  Obé funkce Superpuls a prekryvny pohyb vpfed/zpét dratu nelze pouZivat soucasné.

Funkce EWM superPuls umoznuje automatické pfepnuti mezi dvéma pracovnimi body procesu.

(ENTER)

@@ Y

(]
2
!
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-
[

Obrazek 5-30

Indikace Nastaveni / Volba
Zapnuti
on Zapnuti funkce pfistroje

51 'P Volba superPuls
u Funkci zapnout resp. vypnout

Vypnuti
O F F Vypnuti funkce pfistroje
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Udrzba, péée a likvidace ev\;‘r’
V8eobecné

6 Udrzba, péce a likvidace
6.1 VSeobecné
A NEBEZPECI
Nebezpedi poranéni elektrickym napétim po vypnuti!
e Prace na otevieném pfristroji mohou vést ke zranénim s nasledkem smrti!
Béhem provozu se v pristroji nabijeji kondenzatory elektrickym napétim. Toto napéti
zde pretrvava az do 4 minut po vytazeni sitové zastrcky.
1. Vypnéte pfistroj.
2. Vytahnéte sitovou zastrcku.
3. Vyckejte alespon 4 minuty, nez se vybiji kondenzatory!
A VYSTRAHA
Neodborna udrzba, kontrola a opravy!

e Udrzbu, kontrolu a opravu vyrobku smi provadét pouze odborné, kvalifikované osoby.
Kvalifikovanou osobou je ten, kdo na zakladé svého vzdélani, znalosti a zkuSenosti je pfi
kontrole zdroje svarovaciho proudu schopen identifikovat existujici ohrozeni a mozné
nasledné Skody a u€init nutna bezpeénostni opatieni.

» DodrZovat pfedpisy pro udrzbu > viz kapitola 6.3.
* Neni-li néktera z nize uvedenych zkousek splnéna, smi byt pfistroj uveden opét do provozu
teprve po opravé a nové zkousce.

Opravy a udrzbové prace smi provadét pouze vyskoleny autorizovany odborny personal, v opaéném

pfipadé zanika narok na zaruku. Ve vSech servisnich zalezitostech se obracejte zasadné na vaseho

odborného prodejce, dodavatele pfistroje. Zpétné dodavky v zarucnich pfipadech Ize provadét pouze
prostfednictvim Vaseho odborného prodejce. Pfi vyméné dilu pouzivejte pouze originalni nahradni dily.

V objednavce nahradnich dild udejte typ pfistroje, sériové Cislo a artiklové &islo pristroje, typové oznaceni

a artiklové Cislo nahradniho dilu.

Tento pfistroj nevyzaduje za uvedenych okolnich podminek a béznych pracovnich podminek zadnou

naroc¢né&jsi udrzbu a vyZzaduje minimalni péci.

Kvuli znecisténému pfistroji se snizi Zivotnost a dovolené zatizeni. Intervaly ¢isténi se rozhodujici mérou

fidi okolnimi podminkami a s tim spojenym znecisténim pfistroje (minimalné ale jednou za pul roku).

6.2 Cisténi

* Vngjsi plochy vycistéte vihkou utérkou (nepouzivejte agresivni Cistici prostfedky).

+ Vétraci kanal a event. lamely chladiCe pfistroje vyfoukejte stlacéenym vzduchem neobsahujicim olej a
vodu. Stlaceny vzduch mUize pFetocit ventilator pfistroje, a tim jej znicit. Ventilator pfistroje neofukujte
pfimo a event. jej mechanicky zablokuijte.

» Zkontrolovat znecisténi chladici kapaliny a event. ji vymenit.

6.2.1 Lapac necistot

Snizenim prichodu chladiciho vzduchu se snizi dovolené zatizeni svafovaciho pfistroje. Podle vyskytu

znecisténi (nejpozdéji kazdé 2 mésice) musi byt filtr necistot pravidelné demontovan a vycistén (napf.

vyfoukan stlaenym vzduchem).
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ev\;h1 Udrzba, péée a likvidace
Udrzbové préace, intervaly

6.3
6.3.1

6.3.2

6.3.3

Udrzbové prace, intervaly

Denni udrzba

Vizudlni kontrola

+ Sitovy pfivod a jeho odleh&eni tahu

» Zajistovaci prvky lahvi na plyn

+ Prekontrolujte vnéjSi poSkozeni svazku hadic a pfipojek proudu a pfipadné je vyménite nebo je
nechejte opravit odbornym personalem!

+ Hadice na plyn a jejich spinaci zafizeni (magneticky ventil)

» Je tfeba zkontrolovat rukou pevné usazeni pfipojek a opotrebitelnych dilt a pfipadné je dotahnout.

» Zkontrolujte fadné upevnéni civky s dratem.

» Transportni valeCky a jejich zajiStovaci prvky

» Prepravni prvky (pas, jefabova oka, drzadlo)

» Ostatni, vSeobecny stav

Funkéni zkoudka

+ Ovladaci, signaliza¢ni, ochranna a regulac¢ni zafizeni (Funk&ni zkouska)

» Vedeni svafovaciho proudu (zkontrolujte pevnost a zajiSténi usazeni)

* Hadice na plyn a jejich spinaci zafizeni (magneticky ventil)

» Zajistovaci prvky lahvi na plyn

» Zkontrolujte Fadné upevnéni civky s dratem.

+ Je tfeba zkontrolovat fadné usazeni Sroubovych a zastrckovych spojeni pFipojek a opotrebitelnych dill
a pfipadné je dotahnout.

» Odestrarite ulpivajici rozstfik po svafovani.

* Pravidelné Cistéte kladky k posuvu dratu (zavisi na mife znecisténi).

Mésicéni udrzba

Vizualni kontrola

» Skody na plasti (Celni, zadni a bo¢ni stény)

» Transportni valeCky a jejich zajiStovaci prvky

» Prepravni prvky (pas, jefabova oka, drzadlo)

+ Zkontrolujte, zda nejsou hadice s chladicim prostfedkem a jejich pfipojky znecistény

Funkéni zkoudka

» Volici spina¢, ovladaci pfistroje, zafizeni nouzového vypinani zafizeni k snizeni napéti signalni
zarovky a kontrolky

» Kontrola pevného usazeni prvkd voditek dratu (vstupni vsuvka, trubka voditka dratu).

+ Zkontrolujte, zda nejsou hadice s chladicim prostfedkem a jejich pfipojky znecistény

» Zkontrolujte a vycistéte svarfovaci hofak. Z dlvodu usazenin v hofaku mohou vznikat zkraty, které
negativné ovliviuji vysledek svafovani a mohou vést k poskozeni hofaku!

Kazdoroéni zkouska (inspekce a zkouska za provozu)

Je nezbytné provadét opakované kontroly podle normy IEC 60974-4 ,Opakované kontroly a zkousky".
Kromé zde uvedenych predpisu k provedeni kontroly je nutné dodrzet legislativni nafizeni nebo predpisy
prisluSné zemé.

[ Dalsiinformace jsou uvedeny v pfiloZzené brozure ,,Warranty registration” a v nasich informacich

tykajicich se zdruky, udrzby a kontroly na adrese www.ewm-group.com!
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Udrzba, péée a likvidace ev\;‘r’
Odborna likvidace pfistroje

6.4
=

6.5

Odborna likvidace pristroje

Rédné likvidace!
Pfistroj obsahuje cenné suroviny, které by mély byt recyklovany, a elektronické
soucasti, které je tfeba zlikvidovat.

Nelikvidujte s komunalnim odpadem! [
P¥i likvidaci dodrzujte uredni predpisy!

Pouzité elektrické a elektronické pfistroje se podle evropskych nafizeni (smérnice 2012/19/EU
Evropského parlamentu a Rady Evropy ze dne 4.7.2012) nesmi dale odstranovat do netfidéného
domaciho odpadu. Musi se sbirat oddélené. Symbol popelnice na koleckach poukazuje na nutnost
oddéleného sbéru.

Tento pfistroj musi byt pfedan k likvidaci resp. recyklaci do k tomu uréenych systémua oddéleného
sbéru.

V Némecku jste zavazani zakonem (Zakon o uvedeni do ob&hu, zpétvzeti a zneSkodnéni elektrickych
a elektronickych pfistroju (ElektroG) vyhovujici poZadavkim na ochranu Zivotniho prostredi ze
16.3.2005), odevzdat stary pfistroj do shéru oddéleného od netfidéného domaciho odpadu.
Vefejnopravni provozovatelé sbéren odpadu (obce) zfidili za timto ucelem sbérny, které sbiraji staré
pristroje ze soukromych domacnosti bezplatné.

Informace ohledné navratu nebo sbéru starych pfistroji obdrzite od pfislusné méstské nebo obecni
spravy.

Firma EWM je u€astnikem schvaleného systému likvidace a recyklace odpadu a je registrovana v
seznamu nadace pro staré elektropfistroje (EAR) pod Cislem WEEE DE 57686922.

Kromé toho Ize pfistroje v celé Evropé odevzdat také odbytovym partneriim EWM.

Dodrzovani pozadavki RoHS

My, spole¢nost EWM AG Mindersbach, timto potvrzujeme, Ze vSechny vyrobky, které jsme vam dodali, a
kterych se smérnice o omezeni pouzivani nékterych nebezpenych latek v elektrickych zafizenich
(RoHS) tyka, vyhovuji pozadavkim smérnice RoHS (viz také pfislusné smérnice ES tykajici se
prohladeni o shodé vaseho pfistroje).
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ev\;h1 Odstranovani poruch
Kontrolni seznam pro odstranéni chyb

7 Odstranovani poruch
VSechny vyrobky podléhaji pfisnym kontrolam ve vyrobé a po ukoneni vyroby. Pokud by pfesto néco
nefungovalo, pfezkousSejte vyrobek podle nasledujiciho seznamu. Nepovede-li Zadné doporudeni k
odstranéni zavady vyrobku, informujte autorizovaného obchodnika.
7.1  Kontrolni seznam pro odstranéni chyb
[ Zakladni podminkou pro bezvadnou funkci je pFistrojové vybaveni vhodné pro pouzity material a
procesni plyn!
Legenda Symbol Popis
V4 Chyba / PFi¢ina
*® Néaprava
Prehiaty svafovaci horak
~ Nedostate¢ny pritok chladiciho prostfedku
* Pfekontrolujte stav chladiva a v pfipadé potfeby ho dopliite.
% Odstrarite zalomena mista na systému vedeni (svazcich hadic)
X Svazek hadic a svazek hadic hofaku upIné rozvinte
® Respektujte maximalni délku svazku hadic (viz kapitolu ,Chlazeni svafovaciho horaku*)
> viz kapitola 5.2.1.2
~ Uvolnéna spojeni svarovaciho proudu
* Dotahnéte pfipojeni proudu k hofaku a/nebo k obrobku
~® Proudovou trysku fadné utahnéte
~ Pretizeni
* Zkontrolujte a opravte nastaveni svafovaciho proudu
X Pouzijte vykonngjsi svafovaci hofak
Poruchy funkce obsluhovacich prvkl svarovaciho horaku
~ Problemy se spojenim
x Pfipojte Fidici vedeni, popf. pfezkouSejte spravnost instalace.
Problémy s posunem dratu
~ Nevhodné nebo opotfebované vybaveni svafovaciho hofaku
x PFizpusobte proudovou trysku (studeny drat/horky drat) priméru dratu, vyfoukeijte ji a v pfipadé
potfeby vymérite
~® PFizpusobte voditko dratu pouzitému materialu, vyfoukeijte ho a v pfipadé potfeby vymeérite
~® ZvétSete radius bovdenu posuvu dratu, popf. vodici spiraly
~ Zalomené svazky hadic
X Rozvinout a napfimit svazek hofédkovych hadic.
» Nekompatibilni nastaveni parametr(i
X Zkontrolujte, popf. upravte nastaveni
~ Vodici vsuvky dratu volné
X Utahnéte vodici vsuvku dratu
» Vodici vsuvka dratu odtrzena nebo opotfebovana
%  Vyménte vodici vsuvku dratu
~ Spojovaci pouzdro kombinovaného bovdenu je odtrzené
X Vyménte nebo znovu upevnéte spojovaci pouzdro
» Nastaveni brzdy civky
X Zkontrolujte, popf. upravte nastaveni
~ Nastaveni jednotek tlaku
~® Zkontrolujte, popf. upravte nastaveni
099-500091-EW512 45
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Odstranovani poruch ev\;‘r’
Odvzdudnéni okruhu chladiciho prostfedku

Nestabilni elektricky oblouk
~ Nevhodné nebo opotiebované vybaveni svafovaciho hofaku
% PFizpusobte proudovou trysku praméru a materialu dratu a v pfipadé potreby ji vymérite
x PFizpusobte voditko dratu pouzitému materialu, vyfoukejte ho a v pfipadé potfeby vymérite
» Vméstky materialu ve wolframové elektrodé v dusledku kontaktu s pfidavnym materialem nebo
obrobkem
® Wolframovou elektrodu znovu vybruste nebo ji vymérite.
~ Elektricky oblouk mezi plynovou tryskou a obrobkem (pary kovu na plynové trysce)
%  Vyménte plynovou trysku
» Nekompatibilni nastaveni parametrt
® Zkontrolujte, popf. upravte nastaveni

Tvorba port
~ Nedostatecna nebo chybéjici plynova ochrana
® Zkontrolujte nastaveni ochranného plynu, popf. vymérite lahev ochranného plynu
% Zaclorite svafovaci pracovi$té ochrannymi sténami (prdvan ovliviiuje vysledek svafovani)
X U hlinikovych aplikaci a vysokolegovanych oceli pouzijte plynovou ¢ocku
» Nevhodné nebo opotifebované vybaveni svafovaciho hofaku
X Zkontrolujte velikost plynové trysky a v pfipadé potfeby ji vyméiite
» Kondenzat (vodik) v hadici na plyn
X Proplachnéte svazek hadic plynem nebo ho vymérite
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Odstranovani poruch

Odvzdusnéni okruhu chladiciho prostfedku

7.2

Odvzdusnéni okruhu chladiciho prostredku

= K odvzdusnéni chladiciho systému vzdy pouZivejte modrou pripojku chladiciho prostredku, ktera
je co nejnize v chladicim systému (nejblize nadrzi chladiciho prostifedku)!

1 \
4
1 max 11EN
( blau / blue |i | / )
\. J
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=
\ J \ J
Obrazek 7-1

[  Priodvzdusnovani svarovaciho horaku postupujte ndasledovné:
* Svarovaci horfak pripojte k chladicimu systému
e Zapnéte svarovaci pristroj
* Kratce klepnéte na tlacCitko horaku
Je zahdjeno odvzdusnovani svarovaciho horaku, které potrva asi 5-6 minut.
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TIG 200
8 Technicka data
[ Provozni Gdaje a zaruka pouze ve spojeni s originalnimi ndhradnimi a opotrebitelnymi dily!
8.1 TIG 200
Pélovani elektrody pii DC Zpravidla zaporné
Druh vedeni Ruéni vedeni
Druh napéti Stejnosmérné napéti DC nebo stfidavé napéti AC
Ochranny plyn Ochranny plyn DIN EN ISO 14175
Dovolené zatizeni (DC) 200 A/35 %
Dovolené zatizeni (AC) 140 A/35 %
Max. napéti zapaleni svafovaciho oblouku a 12 kv
dimenzovani napéti
Spinaci napéti, tlacitko 0,02-42V
Spinaci proud, tlacitko 0,01-100 mA
Spinaci vykon, tlacitko max. 1 W (ohmické zatiZzeni)
Druh elektrody Bézné elektrody WIG
Prameér elektrod 1,6-3,2 mm (bézné elektrody WIG)
Okolni teplota -10°C az +40 °C
Dimenzovani napéti Amplituda 113 V
Druh kryti pripojek na strané stroje (EN 60529) IP3X
Pritok plynu 10-20 I/min
Délka svazku hadic 3m/4m
Pfipojeni Decentralizované
Bezpecnostni znacka C€
Uplatnéné harmonizované normy viz prohlaseni o shodé (dokumentace k pfistroji)
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Technicka data
TIG 260/ TIG 450

8.2

TIG 260/ TIG 450
Typ

TIG 260 TIG 450

Pélovani elektrody pii DC

Zpravidla zaporné

Druh vedeni

Rucéni vedeni

Druh napéti

Stejnosmérné napéti DC nebo stfidavé napéti AC

Ochranny plyn

Ochranny plyn DIN EN ISO 14175

Dovolené zatizeni (DC) 260 A/100 % 400 A/100 %
Dovolené zatizeni (AC) 185 A/100 % 280 A/100 %
Max. napéti zapaleni svaifovaciho oblouku a 12 kV

dimenzovani napéti

Spinaci napéti, tlacitko 0,02-42V

Spinaci proud, tlacitko 0,01-100 mA

Spinaci vykon, tlacitko

max. 1 W (ohmické zatizeni)

Druh elektrody

Bézné elektrody WIG

Primeér elektrod 1,0-3,2 mm | 1,6-4,8 mm
Potiebny chladici vykon min. 800 W

Max. teplota na vstupu 50 °C

Tlak chladici kapaliny na vstupu do hofaku 2,5-3,5 barl (min.—max.)
Pritok (min) 0,7 I/min

Okolni teplota

-10 °C az +40 °C

Dimenzovani napéti

Amplituda 113 V

Druh kryti pripojek na strané stroje (EN 60529) IP3X

Pritok plynu 10-20 I/min

Délka svazku hadic 4 m/8m | 3m/4m
Pripojeni Decentralizované
Bezpecnostni znacka C€

Uplatnéné harmonizované normy

viz prohlaseni o shodé (dokumentace k pfistroji)

! Okolni teplota je zavisla na chladici kapaliné! Pamatujte na teplotni rozsah chladici kapaliny k chlazeni

svarovaciho horaku!
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9 Opotiebitelné dily
9.1 TIG 260

V pripadé skod zpisobenych cizimi komponentami zanika zdruka vyrobce!

* Pouzivat vyhradné systémové komponenty a doplriky (proudové zdroje, svarovaci horaky,
drzaky elektrod, dalkové ovladace, nahradni a opotrebitelné dily, atd.) z naseho doddvaného
sortimentu!

* Komponentu pfisluSenstvi pfipojte k odpovidajici pFipojné zasuvce pouze pfi vypnutém
svdrecim pristroji a zajistéte ji.
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Obrazek 9-1
Poz. Obj. €islo Typ Nazev
11 094-011756-00000 GN TIG 150/260 S 10x26mm Plynova hubice
1.1 094-011980-00000 GN TIG 150/260 S 11.5x26mm [Plynova hubice
11 094-012405-00000 GN TIG 150/260 S 8.0x26mm  |Plynova hubice
11 094-012672-00000 GN TIG 150/260 S 6.5x26mm  |Plynova hubice
1.2 094-011757-00000 GN TIG 150/260 11.5x26mm Plynova hubice
1.2 094-011982-00000 GN TIG 150/260 10.0x26mm Plynova hubice
1.2 094-012673-00000 GN TIG 150/260 6.5x26mm Plynova hubice
1.2 094-012674-00000 GN TIG 150/260 8.0x36mm Plynova hubice
GN DIF TIG 150-450/450SC, Plynova hubice difuzéru plynu,
1.5 094-009663-00000 12.5 x 50 mm JUMBO
GN DIF TIG 150-450/450SC, 16 [Plynova hubice difuzéru plynu,
15 094-009664-00000 < 50 mm JUMBO
GN DIF TIG 150-450/450SC, Plynova hubice difuzéru plynu,
15 094-009665-00000 19,5 x 50 mm JUMBO
2 094-013071-00000 CT M6 CuCrZr, D=0,8 mm Proudova Spicka
2 094-013072-00000 |1 MO CUCTZn DELOMM, L2281, 40v4 spicka
2 094-013122-00000 CT M6 CuCrZr, D=0,9 mm Proudova $picka
2 094-016758-00000 | o1 MOXA9 MM CUCIZID=L0 oo 40v4 spicka
2 094-016775-00000 |1 MOXA9 MM CUCIZID=08 oo 40u4 spicka
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TIG 200/ TIG 450

Poz. Obj. €islo Typ Nazev
3 094-011758-00000  |ADAPT 150/260 XL Adaptérovy krouzek, JUMBO
4 094-011760-00000  |ISO TIG 150/260 XL Izolator, JUMBO
41  |094-011979-00000  |ISO TIG 150/260 Izolator
51 [094-009658-00000 ' TIG 150-450/450SC, B=1.6 |y ¢ piynu, JUMBO
51 [094-009659-00000  |DIF TG 150-450/450SC, D=24 \yi¢ ¢ piynu, JUMBO
51 [094-009660-00000 DI TG 150-450/450SC, D=3.2 |6 ¢ plynu, JUMBO
DIF TIG 150-450/450SC - )
51 094-022685-00000 Multilayer @ 2.4 mm Difuzér plynu, Multilayer
DIF TIG 150-450/450SC - .
51 094-023020-00000 Multilayer @ 1.6 mm Difuzér plynu, Multilayer
DIF TIG 150-450/450SC - )
5.1 094-023021-00000 Multilayer @ 3.2 mm Difuzér plynu, Multilayer
DIF TIG 150-450/450SC - )
51 094-023022-00000 Multilayer @ 4.0 mm Difuzér plynu, Multilayer
56  |094-023031-00000 ﬁ'%'F TIG 1507260 Multilayer 1.6 |z ) o oivnu, Multilayer
56  |094-023033-00000 ﬁ'%'F TIG 1507260 Multilayer 2.4 |z ) o oivnu, Multilayer
56  |094-023034-00000 g'%'F TIG 1507260 Multilayer 3.2 e /o1 oivnu, Multilayer
57  |094-011984-00000  |COL DIF 150/260 D=2.4MM |Difuzér plynu
57  |094-012669-00000  |COL DIF 150/260 D=1.6MM |Difuzér plynu
57  |094-012671-00000  |COL DIF 150/260 D=3.2MM |Difuzér plynu
6.1  |094-011752-00000  [TCS TIG 150/260 Kryt elektrody
6.2  |094-011753-00000  [TCM TIG 150/260 Kryt elektrody
9.2 TIG 200/ TIG 450
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Obrazek 9-2
Poz. Obj. €islo Typ Nazev
11 |094-009646-00000 (337’\' 4Tr'nGm200/ A450/450SC, 7.5% o nova hubice
11 |094-009647-00000 (337’\' 4Tr'nGm200/ A450/450SC, 10x 1o nova hubice
GN TIG 200/450/450SC, 13 X -
11 [094-009648-00000 | o Plynova hubice
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Poz.

Obj. &islo

Typ

Nazev

11

094-009649-00000

GN TIG 200/450/450SC, 15 x
37,4 mm

Plynova hubice

1.2

094-009650-00000

GN TIG 200/450/450SC, 7,5 x
51,5 mm

Plynova hubice

1.2

094-009651-00000

GN TIG 200/450/450SC, 10 x
51,5 mm

Plynova hubice

1.2

094-009653-00000

GN TIG 200/450/450SC, 13 x
51,5 mm

Plynova hubice

1.2

094-009654-00000

GN TIG 200/450/450SC, 15 x
51,5 mm

Plynova hubice

15

094-009663-00000

GN DIF TIG 150-450/450SC,
12,5 x 50 mm

Plynova hubice difuzéru plynu,

JUMBO

094-009664-00000

GN DIF TIG 150-450/450SC, 16 X
50 mm

Plynova hubice difuzéru plynu,

JUMBO

094-009665-00000

GN DIF TIG 150-450/450SC,
19,5 x 50 mm

Plynova hubice difuzéru plynu,

JUMBO

094-013071-00000

CT M6 CuCrZr, D=0,8 mm

Proudova Spicka

094-013072-00000

CT M6 CuCrZr, D=1,0 mm, L=28
mm

Proudova Spicka

094-013122-00000

CT M6 CuCrZr, D=0,9 mm

Proudova Spicka

094-014317-00000

CT M6 CuCrZr D=1,2 mm

Proudova Spicka

094-016758-00000

CT M5X19 mm CuCrZr D=1,0
mm

Proudova Spicka

094-016775-00000

CT M5X19 mm CuCrZr D=0,8
mm

Proudova Spicka

094-016776-00000

CT M5X19 mm CuCrZr D=1,2
mm

Proudova Spicka

4.1

094-011759-00000

INS TIG 200/450/450SC

|zolator

51

094-009658-00000

DIF TIG 150-450/450SC, D=1,6
mm

Difuzér plynu, JUMBO

51

094-009659-00000

DIF TIG 150-450/450SC, D=2,4
mm

Difuzér plynu, JUMBO

51

094-009660-00000

DIF TIG 150-450/450SC, D=3,2
mm

Difuzér plynu, JUMBO

51

094-009661-00000

DIF TIG 150-450/450SC, D=4,0
mm

Difuzér plynu, JUMBO

51

094-022685-00000

DIF TIG 150-450/450SC
Multilayer @ 2.4 mm

Difuzér plynu, Multilayer

51

094-023020-00000

DIF TIG 150-450/450SC
Multilayer @ 1.6 mm

Difuzér plynu, Multilayer

51

094-023021-00000

DIF TIG 150-450/450SC
Multilayer @ 3.2 mm

Difuzér plynu, Multilayer

51

094-023022-00000

DIF TIG 150-450/450SC
Multilayer @ 4.0 mm

Difuzér plynu, Multilayer

5.6

094-004969-00000

200/450/SC Multilayer @ 2.4 mm

Difuzér plynu, Multilayer

5.6

094-006255-00000

200/450/SC Multilayer @ 3.2 mm

Difuzér plynu, Multilayer

5.6

094-023018-00000

200/450/SC Multilayer @ 1.6 mm

Difuzér plynu, Multilayer

5.7

094-009640-00000

COL DIF TIG 200/450/450SC,
D=1,6 mm

Difuzér plynu

5.7

094-009641-00000

COL DIF TIG 200/450/SC 2.0mm

Difuzér plynu

5.7

094-009642-00000

COL DIF TIG 200/450/450SC,
D=2,4 mm

Difuzér plynu

5.7

094-009643-00000

COL DIF TIG 200/450/450SC,
D=3,2 mm

Difuzér plynu

5.7

094-009644-00000

COL DIF TIG 200/450/450SC,
D=4,0 mm

Difuzér plynu

6.1

094-010723-00000

TCS TIG 200/450/450SC

Kryt elektrody

52
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TIG 200/ TIG 450

Poz. Obj. €islo Typ Nazev

6.2 094-010601-00000 TCL TIG 200/450 Kryt elektrody

6.7 092-018693-00003 D=2,0x4,0 mm, 3,5 m, St Vodici spirala, ocel

6.7 092-018693-00004 D=2,0 x 4,0 mm, 4,5 m, St Vodici spirala, ocel

6.7 092-018694-00003 D=2,0 x 4,0 mm, 3,5 m, CrNi Vodici spirala, uslechtila ocel
6.7 092-018694-00004 D=2,0 x 4,0 mm, 4,5 m, CrNi Vodici spirala, uslechtila ocel
6.7 092-018694-00005 DFS 2,0MM/4,0MM L=5,5M CRNI|Vodici spirala, uslechtila ocel
6.7 092-018695-00003 D=1,5x 3,3 mm, 3,5 m, St Vodici spirala, ocel

6.7 092-018695-00004 D=1,5x3,3mm, 45m, St VVodici spirala, ocel

6.7 092-018696-00003 D=1,5x 3,3 mm, 3,5 m, CrNi Vodici spirala, uslechtila ocel
6.7 092-018696-00004 D=1,5x 3,3 mm, 4,5 m, CrNi Vodici spirala, uslechtila ocel
6.7 092-018697-00003 D=2,0 x 4,0 mm, 3,5m, CuZn Vodici spirala, mosaz

6.7 092-018697-00004 D=2,0 x 4,0 mm, 4,5 m, CuZn Vodici spirala, mosaz

6.8 094-020069-00000 ES 4,0MM Vodici vsuvka dratu, spirala
6.8 094-020159-00000 ES 3,3MM Vodici vsuvka dratu, spirala
8 092-018706-00003 ;Zﬁq COMBI2.0mm x4.0mm ;1 hinovany bovden, PA

8 092-018706-00004 LLLF;; COMBI2.0mm x4.0mm ;1 hinovany bovden, PA
8.1 094-014032-00001 WFN 4.0mm Vodici vsuvka dratu
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10  Servisni podklady
10.1 Schéma zapojeni

=  Schémata zapojeni slouzi vyhradné k informaci pro autorizovany servisni personal!
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Prehled pobocek EWM

11

Dodatek A

11.1 Prehled poboéek EWM

Headquarters

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

56271 Miindersbach - Germany

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

1+ 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.(n

) 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-StralBe 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-Stralle 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 - Peaple’s Republic of China
Tel: +86 512 57867-188 - Fax: -182

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

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Wiesenstrale 27b

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

EWM KAYNAK SISTEMLERITIC. LTD.STI.

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

Tel:+90212 4943219

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

{:} Plants O Branches

ForststraB3e 7-13

56271 Miindersbach - Germany

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

Technology centre

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

Gadastrale 18a

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

EWM SchweiBtechnik Handels GmbH
Karlsdorfer Strale 43

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

EWM SchweiBtechnik 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 poradenské centrum
Tyrsova 2106

256 01 Benesov u Prahy - Czech Republic

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

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

® More than 400 EWM sales partners worldwide
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