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Informacje ogodlne

A OSTRZEZENIE

Przeczytac instrukcje eksploatacji!

IlllJl Przestrzeganie instrukcji eksploatacji pozwala na bezpieczna prace z uzyciem naszych

produktow.

* Przeczyta€ i przestrzegac instrukcji eksploatacji wszystkich komponentéw systemu, a w
szczegoblnosci wskazowek dotyczgcych bezpieczenstwa i ostrzegawczych!

* Przestrzegac przepiséw BHP oraz regulacji krajowych!

» Instrukcje eksploatacji nalezy przechowywaé w miejscu zastosowania urzadzenia.

» Tabliczki bezpieczenstwa i ostrzegawcze na urzadzeniu informujg o mozliwych zagrozeni-
ach.

Muszg by¢ zawsze dobrze widoczne i czytelne.

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

* Zmiany techniczne, spowodowane rozwojem techniki urzgdzen, mogg prowadzi¢ do
réznych zachowan podczas spawania.

W przypadku pytan dotyczacych instalacji, uruchomienia, eksploatacji, warunkéw uzytkowania na
miejscu oraz celu zastosowania prosimy o kontakt z dystrybutorem lub naszym serwisem klienta
pod numerem telefonu +49 2680 181-0.

Liste autoryzowanych dystrybutoréw zamieszczono pod adresem
www.ewm-group.com/en/specialist-dealers.

Odpowiedzialno$¢ zwigzana z eksploatacjg urzadzenia ogranicza sie wytgcznie do dziatania urzadzenia.
Wszelka odpowiedzialnos¢ innego rodzaju jest wykluczona. Wytgczenie odpowiedzialnosci akceptowane
jest przez uzytkownika przy uruchomieniu urzgdzenia.

Producent nie jest w stanie nadzorowac stosowania sie do niniejszej instrukciji, jak réwniez warunkow i
sposobu instalacji, uzytkowania oraz konserwacji urzadzenia.

Nieprawidtowo przeprowadzona instalacja moze doprowadzi¢ do powstania szkéd materialnych i stano-
wi¢ zagrozenie dla oséb. Z tego wzgledu nie ponosimy odpowiedzialnosci za straty, szkody lub koszty
bedace wynikiem nieprawidtowej instalacji, niewtasciwego sposobu uzytkowania i konserwaciji lub gdy sg
z nimi w jakikolwiek sposdb zwigzane.

© EWM GmbH

Dr. Giinter-Henle-Stralke 8
56271 Mindersbach Niemcy
Tel: +49 2680 181-0 , Faks: -244
e-mail: info@ewm-group.com
WWW.ewm-group.com

Prawa autorskie do niniejszej dokumentacji pozostajg wlasnoscig producenta.

Powielanie, takze w czesci, wytgcznie za pisemng zgoda.

Tre$¢ niniejszego dokumentu zostata doktadnie sprawdzona i zredagowana, zastrzegamy sobie jednakze
prawo do zmian, btedéw pisarskich oraz pomyiek.

Zabezpieczenie danych

Uzytkownik jest odpowiedzialny za wykonanie kopii zapasowej danych dla wszystkich zmian w poréwna-
niu do ustawien fabrycznych. Uzytkownik jest odpowiedzialny za usuniete ustawienia osobiste. Producent
nie ponosi za to zadnej odpowiedzialnosci.
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Informacje dotyczgce korzystania z tej dokumentaciji

2 Dla wiasnego bezpieczenstwa
2.1 Informacje dotyczace korzystania z tej dokumentaciji

A NIEBEZPIECZENSTWO

Zasady pracy lub eksploatacji, ktéore musza by¢ scisle przestrzegane, aby wykluczy¢ be-

zposrednie ryzyko ciezkich obrazen lub $mierci oséb.

+  Wskazdéwka bezpieczenstwa zawiera w nagtéwku stowo ostrzegawcze
"NIEBEZPIECZENSTWOQ" z symbolem ostrzegawczym.

» Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

A OSTRZEZENIE

Zasady pracy lub eksploatacji, ktére musza by¢ scisle przestrzegane, aby wykluczyé¢

ryzyko ciezkich obrazen lub Smierci oséb.

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

+ Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

A OSTROZNIE
Zasady pracy lub eksploatacji, ktéore musza by¢ scisle przestrzegane, aby wykluczy¢
ryzyko lekkich obrazen oséb.

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

+ Na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

== Specyfikacje techniczne, ktorych musi przestrzega¢ uzytkownik, aby unikng¢ szkéd material-
nych lub uszkodzenia sprzetu.

Instrukcje postepowania i punktory, informujgce krok po kroku, co nalezy zrobi¢ w okreslonych sytu-
acjach, sg wyréznione symbolami punktoréw, np.:

»  Wetkngc¢ ztgcze wtykowe przewodu pragdu spawania w odpowiednie gniazdo i zablokowac.

099-002897-EW507 5
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Objasnienie symboli

2.2 Objasnienie symboli

Symbol |Opis Opis
=~ | Zwrd¢ uwage na cechy techniczne Naciénij i zwolnij (impulsowac / dot-
kngc)
/7 | Wylacz urzadzenie Zwolnij
\ |\_/)'.
& s

Wigcz urzgdzenie Nacisnij i przytrzymaj

00 |

btednie / nieprawidiowo Przetacz

Obroce

Wartos¢ liczbowa / ustawiana

NE R

Wejscie

Nawiguj Lampka sygnalizacyjna swieci na

zielono

/I\

@ poprawnie / prawidtowo
—

L
L

—

Wyijscie Lampka sygnalizacyjna miga na

zielono

y
=
=

Prezentacja wartosci czasu
(przyktad: odczekaj 4s / nacisnij)

Lampka sygnalizacyjna swieci na
czerwono

]
IS
0

1
=
/I\

—v«— | Przerwanie prezentacji menu (mozli-
wos¢ dalszych ustawien)

Lampka sygnalizacyjna miga na czer-
wono

)

Lampka sygnalizacyjna swieci na nie-
biesko

6
’, .
1

uzywac

Narzedzie jest konieczne / uzy¢ Lampka sygnalizacyjna miga na nie-

§-9< Narzedzie nie jest konieczne / nie
u
TT biesko

@

6 099-002897-EW507
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Przepisy dotyczgce bezpieczenstwa

2.3 Przepisy dotyczace bezpieczenstwa

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo wypadku w razie nieprzestrzegania zasad bezpieczenstwa!

Nieprzestrzeganie ponizszych zasad bezpieczenstwa zagraza zyciu!

* Przeczyta¢ uwaznie zasady bezpieczenstwa zamieszczone w niniejszej instrukgji!

* Przestrzegac¢ przepiséw BHP oraz regulacji krajowych!

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

Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!

Dotkniecie elementéw pod napieciem elektrycznym moga skutkowaé niebezpiecznym

dla zycia porazeniem pradem i poparzeniami. Réwniez w przypadku dotkniecia sprzetu

pod niskim napieciem mozna sie wystraszy¢ i w wyniku tego ulec wypadkowi.

» Nie dotykaé¢ bezposrednio elementéw przewodzgcych napiecie, jak gniazda pradu spa-
wania, elektrody pytowe, wolframowe lub drut elektrodowy!

» Palnik spawalniczy i/lub uchwyt elektrody zawsze odktadaé na izolowane podtoze!

» Stosowac peine osobiste wyposazenie ochronne (zaleznie od zastosowania)!

* Urzadzenie spawalnicze moze otwierac tylko upowazniony personel techniczny!

» Nie wolno uzywac urzadzenia spawalniczego do rozmrazania rur!

Niebezpieczenstwo podczas taczenia kilku zrédet pradul!

W przypadku potrzeby réwnolegtego lub szeregowego potaczenia kilku zrédet pradu ,

wolno tego dokonac¢ jedynie specjalistycznemu personelowi zgodnie z normg IEC

60974-9 "Konstruowanie i uzytkowanie" i przepisami BHP BGV D1 (wczesniej VBG 15)

lub przepisami krajowymi!

Urzadzenia wolno dopusci¢ do spawania tukiem elektrycznym jedynie po przeprowadze-

niu kontroli w celu zapewnienia, ze nie zostanie przekroczone dozwolone napiecie

biegu jalowego.

+ Podtgczenie urzadzenia zleca¢ wylgcznie specjalistycznemu personelowi!

* Przy wylgczaniu z uzytku pojedynczych zrédet prgdu nalezy w pewny sposob odigczy¢
wszystkie przewody sieciowe oraz przewody pradu spawania od catego systemu spawania.
(niebezpieczenstwo ze strony napieé¢ powrotnych!)

+ Nie nalezy fgczy¢ ze sobg spawarek z przetgcznikiem biegunowosci (seria PWS) lub urzad-
zen do spawania prgdem przemiennym (AC), poniewaz w wyniku nieprawidtowej obstugi
moze dojs¢ do niedozwolonego zsumowania napie¢ spawania.

Niebezpieczenstwo obrazen wskutek dziatania promieniowania lub gorgca!

Promieniowanie tuku dziata szkodliwie na oczy i skore!

Kontakt z rozgrzanym spawanym materiatem oraz iskrami grozi poparzeniem!

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

« Zakfadac¢ suchg odziez ochronng (np. przytbice spawalniczg, rekawice ochronne, etc.)
zgodnie z wkasciwymi przepisami obowigzujgcymi w danym kraju!

+ Osoby niebiorgce udziatu w pracach chroni¢ poprzez kurtyny spawalnicze lub odpowiednie
Scianki chronigce przed promieniowaniem i ryzykiem o$lepienial

099-002897-EW507 7
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Przepisy dotyczgce bezpieczenstwa

2 —

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieodpowiedniego ubioru!

Strumienie, wysoka temperatura i napiecie elektryczne to niedajace sie unikna¢ zrédta

zagrozen podczas spawania tukiem elektrycznym. Uzytkownik musi by¢ wyposazony w

kompletne osobiste wyposazenie ochronne (PSA). Wyposazenie ochronne musi chroni¢

przed nastepujgcymi zagrozeniami:

* Ochrona drog oddechowych przed szkodliwymi dla zdrowia materiatami i mieszankami
(spaliny i opary) lub odpowiednie srodki (odsysanie itp.).

* Przytbica spawalnicza z prawidtowg ochrong przez promieniowaniem jonizujgcym (promi-
eniowanie IR oraz UV) i wysokimi temperaturami.

» Sucha odziez dla spawacza (budy, rekawice i ochrona ciata), chronigca przed gorgcym oto-
czeniem o oddziatywaniu podobnym do temperatury powietrza o wartosci 100 °C lub wiecej
oraz przed porazeniem prgdem podczas pracy przy elementach pod napieciem.

» Ochrona stuchu.

Niebezpieczenstwo wybuchu!

Pozornie bezpieczne substancje zamkniete w naczyniach moga na skutek nagrzania

wytworzyé nadcisnienie.

» Ze strefy roboczej usungc¢ zbiorniki z tatwopalnymi lub wybuchowymi cieczami!

» Poprzez spawanie lub ciecie nie nagrzewa¢ wybuchowych cieczy, pytéw lub gazow!

Zagrozenie pozarowe!

Ptomienie moga powstaé w wyniku dziatania wysokiej temperatury podczas spawania,

od rozpryskiwanych iskier, rozzarzonych czastek metalu lub goracego zuzla.

* Uwazaé na ogniska pozaru w strefie roboczej!

* Nie nosi¢ ze sobg przedmiotow tatwo palnych, takich jak np. zapatki czy zapalniczki.

+ W strefie roboczej mie¢ przygotowane do uzycia odpowiednie urzgdzenia gasnicze!

* Przed rozpoczeciem spawania usung¢ doktadnie pozostatosci palnych materiatéw ze spa-
wanego przedmiotu.

» Zespawane przedmioty poddawac dalszej obrébce dopiero po ostygnieciu. Unika¢ kontaktu
z materiatami fatwopalnymi!

099-002897-EW507
22.06.2023
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A OSTROZNIE

Dym i gay!

Dym i wydzielajace sie¢ gazy moga spowodowac trudnosci w oddychaniu i zatrucie!

Oprocz tego opary rozpuszczalnika (weglowodor chlorowany) pod wptywem promienio-

wania ultrafioletowego tuku elektrycznego moga ulec przemianie w trujacy fosgen!

« Zapewnij wystarczajgcy doptyw swiezego powietrzal

* Nie dopusci¢ do tego, aby opary rozpuszczalnikow dostaty sie w strefe promieniowania
tuku elektrycznego!

+ W razie potrzeby stosowa¢ odpowiednig ochrone drég oddechowych!

» Aby unikng¢ tworzenia sie fosgenu, pozostatosci chlorowanych rozpuszczalnikéw na obra-
bianych przedmiotach nalezy najpierw zneutralizowaé odpowiednimi srodkami.

Obciazenie hatasem!

Hatas przekraczajacy 70dBA moze spowodowac¢ trwate uszkodzenie stuchu!

+ Stosowac odpowiednie ochronniki stuchu!

+ Przebywajgce w strefie roboczej osoby muszg zaktadaé odpowiednie ochronniki stuchu!

Zgodnie z IEC 60974-10 spawarki sg podzielone na dwie klasy kompatybilnosci elektro-

magnetycznej (Klasa EMC jest podana w danych technicznych) > Patrz rozdziat 9:

Klasa A Urzadzenia nieprzewidziane do uzytku w strefach mieszkalnych, w przypadku ktérych

energia elektryczna jest pobierana z publicznej sieci niskiego napiecia. W przypadku urzadzen

klasy A w tych strefach mogg wystepowac problemy z zagwarantowaniem kompatybilnosci

elektromagnetycznej zaréwno ze wzgledu na zaktdcenia sieciowe jaki i w postaci promienio-

wania.

Klasa B Urzgdzenia spetniajace wymagania w zakresie kompatybilnosci elektromagnetycznej

w strefach przemystowych i mieszkalnych, tgcznie z obszarami mieszkalnymi podtaczone do

publicznej sieci niskiego napiecia.

Przygotowanie i uzytkowanie

Podczas pracy urzgdzeh do spawania tukiem elektrycznym w niektérych przypadkach mogg

wystepowac zakidcenia elektromagnetyczne, pomimo ze kazde z urzgdzen spawalniczych

spetnia wymagania w zakresie wartosci granicznych emisji zgodnie z norma. Za zakf6cenia

powstajgce podczas spawania, odpowiada uzytkownik.

W ramach oceny problemoéw elektromagnetycznych mogacych sie pojawi¢ w zwigzku otocze-

niem, uzytkownik musi uwzgledni¢: (patrz réwniez EN 60974-10, zatgcznik A)

* Przewody sieciowe, sterujgce, sygnatowe i telekomunikacyjne

+ Odbiorniki radiowe i telewizyjne

+ Urzadzenia komputerowe i sterujgce

» Uktady bezpieczenstwa

» Stan zdrowia os6b w poblizu, w szczegdlnosci jezeli majg wszczepiony rozrusznik serca
lub noszg aparat stuchowy

* Urzadzenia kalibrujgce i pomiarowe

» Odpornos¢ na zaktocenia innych urzadzen w otoczeniu

+ Pore dnia, o ktérej muszg zosta¢ wykonane prace spawalnicze

Zalecenia w celu zmniejszenia emisji zakliécen

+ Podtgczenie do sieci, np. dodatkowy filtr sieciowy lub ekranowanie za pomocg metalowej
rury

+ Konserwacja urzadzenia do spawania fukiem elektrycznym

* Przewody spawalnicze powinny by¢ jak najkrétsze i przylegaé scidle do siebie oraz prze-
biega¢ po podtozu

+  Wyrdéwnanie potencjatow

+ Uziemienie obrabianego przedmiotu. W sytuacjach, gdy nie ma mozliwosci bezposredniego
uziemienia obrabianego przedmiotu, potgczenie powinno odbywac sie poprzez odpowied-
nie kondensatory.

« Ekranowanie pozostatych urzgdzenh w otoczeniu lub catego urzgdzenia spawalniczego

099-002897-EW507 9
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Transport i umieszczenie urzgdzenia

24

A OSTROZNIE

Pola elektromagnetyczne!

((“’)) Zrédia pradu generuja pola elektryczne lub elektromagnetyczne, ktére moga zaktécaé

dziatanie urzadzen do przetwarzania danych oraz CNC, polaczen telekomunikacyjnych,

przewodow sieciowych i sygnalowych oraz rozrusznikéw serca i defibrylatorow.

P. » Stosowac sie do zalecen konserwacyjnych > Patrz rozdziat 7!

* Rozwija¢ catkowicie przewody spawalnicze!

* Czute na zakitécenia urzadzenia i uktady odpowiednio zaekranowad!

* Rozruszniki serca mogg dziataé¢ nieprawidtowo (w razie potrzeby zasiegng¢ porady lek-
arza).

Obowiazki uzytkownika!

Podczas uzytkowania urzadzenia nalezy przestrzegaé obowiazujacych krajowych dyrek-

tyw i przepisow!

+ Krajowa implementacja ramowej dyrektywy 89/391/EWG odnosnie przeprowadzania
czynnos$ci w celu poprawy bezpieczenstwa i ochrony zdrowia pracownikéw podczas pracy
oraz przynaleznych dyrektyw pojedynczych.

» Zwilaszcza dyrektywa 89/655/EWG dotyczgca minimalnych wymagan w dziedzinie be-
zpieczenhstwa i ochrony zdrowia podczas uzywania przez pracownikdw wyposazenia ro-
boczego przy pracy.

* Przepisy w zakresie bezpieczenstwa pracy i zapobiegania wypadkom obowigzujgce w
danym kraju.

» Konstruowanie i uzytkowanie urzgdzenia zgodnie z IEC 60974-9.

* Regularne szkolenie uzytkownikéw odnosnie bezpiecznej pracy.

* Regularna kontrola urzgdzenia wg IEC 60974-4.

Gwarancja producenta wygasa w przypadku uszkodzenia urzagdzenia na skutek uzycia obcych

komponentéw!

» Uzywa¢ wyfgcznie komponentéw systemu oraz opcji (zrodef pradu, uchwytéw spawalniczych,
uchwytéw elektrod, przystawek zdalnego sterowania, czesci zamiennych i zuzywalnych etc.)
pochodzacych z naszego programu produkcji!

* Akcesoria podiaczaé wylacznie, gdy urzadzenie jest wylgczone, do odpowiednich gniazd i
zabezpieczy¢ przed odfgczeniem.

Wymagania w zakresie podigczenia do publicznej sieci zasilajgcej

Urzadzenia o duzej mocy, ktére pobieraja prad z sieci zasilajacej, moga oddzialywaé niekorzystnie
na sieé. Z tego powodu w przypadku niektérych typéw urzadzerh moga obowigzywaé ograniczenia
w zakresie podigczenia lub wymagania wzgledem maksymalnej mozliwej impedancji przewodu lub
minimalnej wydajnosci zasilania w punkcie potaczenia z siecig publiczng (wspélny punkt
sprzezenia PCC), przy czym w tym zakresie rowniez zwraca si¢ uwage na dane techniczne
urzadzen. W takim przypadku to w gestii uzytkownika lezy potwierdzenie, w razie potrzeby po
konsultacji z operatorem sieci zasilajacej, ze urzadzenie mozna podigczyé do danej sieci.

Transport i umieszczenie urzgdzenia
A OSTRZEZENIE

@ Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieprawidtowej obstugi butli z gazem

ostonowym!

Nieprawidtowe obchodzenie si¢ i niewystarczajgce mocowania butli z gazem osto-
nowym moze spowodowac powazne obrazenia!

» Stosowac¢ sie do instrukcji producenta gazu oraz przepisoéw dla gazéw pod cisnieniem!
* Nie wolno mocowac¢ zadnych elementéw do zaworu butli z gazem ostonowym!

» Nie dopusci¢ do nagrzania sie butli z gazem ostonowym!
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Transport i umieszczenie urzgdzenia

A OSTROZNIE

Niebezpieczenstwo wypadku z powodu przewodéw zasilajacych!
:D— Podczas transportu nie odlgczone przewody zasilajace (przewody sieciowe, sterujace)
mog3a stanowic¢ zrodio zagrozen, np. przewréci¢ podtgczone urzagdzenie i spowodowac
obrazenia os6b!

* Rozigczy¢ przewody zasilajgce przed transportem!

Niebezpieczenstwo wywrécenia!
/ ;7 Podczas transportu i ustawiania urzgdzenie moze sie przewrdci¢ i ulec uszkodzeniu lub

zrani¢ osoby. Statecznos¢ urzagdzenia zagwarantowana jest wytacznie do przechylenia

maks. o 10° (zgodnie z IEC 60974-1)

» Urzadzenie ustawiac¢ lub transportowac¢ na réwnym, stabilnym podtozu!

+  Komponenty zewnetrzne odpowiednio zabezpieczyc!

Niebezpieczenstwo wypadku z powodu nieprawidiowo utozonych przewodéw!
Nieprawidlowo utozone przewody (sieciowe, sterujace, spawalnicze lub zespolony
przewéd posredni) moga by¢ przyczyna potknieé.

* Przewody zasilajgce uktadac¢ ptasko na podtodze (unikaé petli).

* Unikaé¢ uktadania na drogach komunikacyjnych i transportowych.

Niebezpieczenstwo obrazen ciata przez podgrzany ptyn chtodzacy i jego przytacza!

SSS Zastosowany plyn chtodzacy i jego punkty przytaczeniowe lub polgczeniowe moga sie
— | znacznie nagrzewa¢ podczas pracy (wersja chlodzona wodg). Podczas otwierania o-
biegu ptynu chtodzacego wyciekajacy ptyn chtodzacy moze spowodowaé oparzenia.

+ Otwierac obieg ptynu chtodzgcego tylko przy wytagczonym zrédle pradu lub urzgdzeniu

chtodzgcym!
* Nosi¢ odpowiedni sprzet ochronny (rekawice ochronne)!
+ Zamkng¢ otwarte przytgcza przewodow wezowych odpowiednimi zatyczkami.

&

== Urzadzenia zostaly przewidziane do pracy w pozycji pionowej!
Praca w innym niedozwolonym pofozeniu moze skutkowaé¢ uszkodzeniem urzadzenia.
* Transport i praca wytgcznie w pozycji pionowej!

1> Nieprawidfowe podfgczenie moze skutkowaé uszkodzeniem akcesoriow oraz zrédfa pradu!

e Akcesoria podfgcza¢ do odpowiednich gniazd i zabezpiecza¢ przed odfgczeniem przy
wylaczonym urzgdzeniu spawalniczym.

* Dokiadne informacje na ten temat zamieszczono w instrukcji obstugi poszczegéinych
akcesoriow!

* Akcesoria sg wykrywane przez urzgdzenie automatycznie po wigczeniu zrédfa pradu.

= Zaslepki ochronne chronia gniazda przytaczeniowe i tym samym urzgdzenie przed uszkodze-
niami i zanieczyszczeniami.

e Jezeli do gniazda nie zostaly podigczone akcesoria to nalezy je zabezpieczy¢ zaslepka
ochronnag.

* W przypadku uszkodzenia lub zagubienia zaslepki nalezy zafozyé nowg!

099-002897-EW507 11
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Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem ev\;’r)

Zakres zastosowania

3

3.1

3.2
3.2.1

3.2.2

3.2.3

Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem
A OSTRZEZENIE

Zagrozenia w przypadku uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem!
§ Urzadzenie zostalo wykonane zgodnie z aktualnym stanem techniki oraz obowigzu-
jacymi przepisami i normami odnosnie zastosowania w przemysle i rzemiesinictwie.
Jest ono przeznaczone tylko do spawania okreslonego na tabliczce znamionowej. W
przypadku uzycia niezgodnie z przeznaczeniem ze strony urzadzenia moga pojawic¢ sie
zagrozenia dla ludzi, zwierzat oraz przedmiotow materialnych. Za wszelkie szkody
wynikte z takiej sytuacji producent nie ponosi odpowiedzialnosci!
» To urzgdzenie moze byé stosowane wytgcznie zgodnie z przeznaczeniem i przez
przeszkolony oraz wykwalifikowany personel!
» Nie dokonywac¢ zgdnych zmian i przerébek w urzgdzeniu!

Zakres zastosowania
Uchwyt spawalniczy dla urzadzen do spawania tukiem elektrycznym do spawania plazmowego
Obowigzujgca dokumentacja

Gwarancja

Dalsze informacje mozna znalez¢ w zatgczonej broszurze "Warranty registration”, jak rowniez w infor-
macjach poswieconych gwarancji, konserwacji i kontroli zamieszczonych na naszej stronie internetowe;j
pod adresem www.ewm-group.com!

Deklaracja zgodnosci

c Projekt i konstrukcja tego produktu sg zgodne z dyrektywami UE wymienionymi w deklaracji. W
razie potrzeby mozemy przesta¢ wtasciwg deklaracje zgodnos$ci w oryginale.

Dokumentacja serwisowa (czesci zamienne)

A OSTRZEZENIE

Nie przeprowadzaé¢ samodzielnie zadnych napraw i modyfikacji!
6 Aby uniknaé¢ obrazen ciata i uszkodzenia urzadzenia, moze by¢é ono naprawiane lub
modyfikowane wylacznie przez osoby uprawnione (autoryzowany personel serwisowy)!
Nieupowazniona ingerencja powoduje utrate gwaranc;ji !
* Przeprowadzenie napraw zleca¢ wykwalifikowanym osobom (autoryzowany personel ser-
wisowy)!

Czesci zamienne mozna zamowi¢ u wtasciwego dystrybutora.

12
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Obowigzujgca dokumentacja

3.24 Czes¢ kompletnej dokumentaciji

Ten dokument jest czescig kompletnej dokumentacji i obowigzuje wytacznie razem z wszystkimi
dokumentami czesciowymi! Przeczytac i przestrzega¢ instrukcji eksploatacji wszystkich
komponentéw systemu, a w szczegdlnosci wskazéwek dotyczacych bezpieczenstwal!

Na rysunku przedstawiony jest ogélny przykfad systemu spawalniczego.

Poz. |Instrukcja eksploatacji

A1 Robot

A.2 |Interfejs robota

A.3 |Paleta transportowa

A.4 | Chtodnica, przekfadnik napieciowy, skrzynka odtgczania medidw itp.

A5 |Zrédto pradu spawania

A.6 Sterownik

A.7 | Przystawka zdalnego sterowania

A.8 |Zigcze antykolizyjne

A.9 | Uchwyt spawalniczy

A Kompletna dokumentacja

099-002897-EW507 13
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Skrécony opis urzadzenia

PMW 20

4 Skrécony opis urzadzenia

41 PMW 20

Poz. |Symbol |Opis

Dysza plazmowa

Dysza gazu ostonowego

AIWIN|=

Rekojes¢ uchwytu

Korpus uchwytu

14
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PMW 20

5 Budowa i dziatanie

b

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!

Dotkniecie elementow pod napieciem, np. przylagczy pradu, grozi $miertelnym wypad-

kiem!

* Przestrzega¢ zasad bezpieczenstwa zamieszczonych na pierwszych stronach instrukciji
eksploataciji!

+ Uruchomienia urzadzenia mogg podejmowac sie wytgcznie osoby, ktére posiadajg odpo-
wiednie kwalifikacje w zakresie obchodzenia sie ze Zrédtami pradu!l

* Przewody pofgczeniowe i pradu podtgczac wytgcznie przy wytgczonym urzgdzeniu!

Niebezpieczenstwo poparzenia i porazenia pradem elektrycznym na uchwycie spawal-

niczym!

Uchwyt spawalniczy (palnik uchwytu lub gtéwka palnika) oraz ptyn chtodzacy (przy wy-

konaniu chlodzonym wod3a) znacznie sie nagrzewajg podczas spawania. Podczas prac

montazowych wystepuje zagrozenie zetkniecia z napigciem elektrycznym lub z gorgcymi

elementami.

* Nosi¢ odpowiedni sprzet ochronny!

*  Wyitgczy¢ zroédio prgdu spawania ew. chtodzenie uchwytu i odczekaé do wystygniecia uch-
wytu spawalniczego!

A OSTROZNIE

Niebezpieczenstwo obrazen ciata przez podgrzany ptyn chtodzacy i jego przytacza!

Zastosowany plyn chtodzacy i jego punkty przytaczeniowe lub polagczeniowe moga sie

znacznie nagrzewaé podczas pracy (wersja chtodzona wodg). Podczas otwierania o-

biegu ptynu chtodzacego wyciekajacy ptyn chtodzacy moze spowodowaé oparzenia.

« Otwiera¢ obieg ptynu chtodzgcego tylko przy wytgczonym zrédle pradu lub urzgdzeniu
chtodzgcym!

* Nosi¢ odpowiedni sprzet ochronny (rekawice ochronne)!

+ Zamkng¢ otwarte przytgcza przewodow wezowych odpowiednimi zatyczkami.

Niebezpieczenstwo porazenia pragdem elektrycznym!

Jesli spawanie bedzie prowadzone przy zastosowaniu réznych metod i palnik oraz

uchwyt elektrody podiaczony jest do urzadzenia, to wszystkie przewody beda

znajdowaly sie jednoczes$nie pod napieciem jatowym lub napieciem spawania!

+ Ztego wzgledu, przed rozpoczeciem pracy oraz podczas przerw, palnik i uchwyt elektrody
zawsze odkfada¢ na izolowanym podtozu!

i Po kazdym otwarciu uchwytu spawalniczego, nalezy za pomocg funkcji ,,Testu gazu” ,,Przedmu-
chiwanie gazem” i zwiekszonych wartosci przepfywu usunaé¢ z uchwytu wszelka wilgoé, tlen at-
mosferyczny i ewentualne zanieczyszczenia.

15  Uszkodzenie urzadzenia na skutek niekompletnego montazu uchwytu spawalniczego!
Niekompletny montaz moze skutkowac¢ uszkodzeniem uchwytu spawalniczego.
e Uchwyt spawalniczy montowaé zawsze w stanie kompletnym.

Nalezy przeczyta¢ i przestrzega¢ dokumentacji wszystkich komponentéw systemowych i
akcesoriow!
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Budowa i dziatanie ev\;’r)
Zakres dostawy

5.1

5.2

5.2.1

5.3

Zakres dostawy

Zestaw przed wysytkg jest doktadnie sprawdzany i pakowany, jednakze nie mozna wykluczy¢ uszkodzen
podczas transportu.

Kontrola dostawy

» Sprawdzi¢ kompletnos¢ dostawy w oparciu o list przewozowy!
W przypadku uszkodzonego opakowania

+ Sprawdzi¢ dostawe pod katem uszkodzen (kontrola wzrokowa)!
W przypadku wad

Jezeli dostarczony towar zostat uszkodzony:

» Nalezy natychmiast skontaktowac sie ze spedytorem!

* Nalezy zachowaé opakowanie (ze wzgledu na ewentualng kontrole przez spedytora lub celem wysyiki
zwrotnej).
Opakowanie do wysytki zwrotnej

W miare mozliwosci uzy¢ oryginalnego opakowania i oryginalnego materiatu opakowania. W przypadku
pytan co do opakowania i zabezpieczenia transportu nalezy skonsultowac sie z dostawca.

Transport i umieszczenie urzadzenia
A OSTROZNIE

Niebezpieczenstwo wypadku z powodu przewodéw zasilajgcych!

:D- Podczas transportu nie odigczone przewody zasilajgce (przewody sieciowe, sterujace)
moga stanowi¢ zrédto zagrozen, np. przewréci¢ podtaczone urzadzenie i spowodowaé
obrazenia oséb!

* Rozlgczy¢ przewody zasilajgce przed transportem!

Warunki otoczenia

Uszkodzenie urzagdzenia w wyniku zabrudzen!

Nietypowo duze ilosci pytu, kwaséw, gazéw lub substancji powodujgcych korozje mogg usz-
kodzi¢ urzgdzenie (Przestrzega¢ terminéw konserwacji > Patrz rozdziat 7.2).

* Unikaé duzych ilosci dymu, oparéw, pary olejowej, pytu ze szlifowania oraz korozyjnego po-
wietrza otoczenia!

Podczas pracy

Zakres temperatury powietrza otoczenia:

« -10°C do +40 °C (-13 F do 104 F) [

Wzgledna wilgotno$¢ powietrza:

* do 50 % przy 40 °C (104 F)

* do 90 % przy 20 °C (68 F)

Transport i sktadowanie

Sktadowanie w zamknietych pomieszczeniach, zakres temperatury powietrza otoczenia:

+ -25°Cdo+55°C (-13F do 131 F) ™

Wzgledna wilgotno$¢ powietrza

* do 90 % przy 20 °C (68 F)

' Temperatura otoczenia zalezna od chtodziwa! Przestrzegaé zakreséw temperatur chtodziwa uktadu
chtodzenia uchwytu spawalniczego!

Opis funkcji

Chtodzony cieczg plazmowy uchwyt spawalniczy do spawania w ostonie gazéw ochronnych wysokiej
jakosci stali, stopdw miedzi i tytanu o réznych grubosciach materiatow. Przede wszystkim mozna spawac
te wszystkie metale, kiére mozna réwniez spawac¢ metoda TIG (DC). Obejmuje to réwniez tytan, cyrkon,
ztoto, srebro i miedz wraz z ich stopami.

Do pracy wymagane jest zastosowanie zrédta pradu w potgczeniu z urzgdzeniem powietrza obiegowego
lub chtodnicg do chtodzenia nagrzanego chiodziwa. Jego réznorodne mozliwosci wykorzystania znajdujg
zastosowanie w przemys$le i handlu.

16
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Opis funkgiji

5.3.1 Metoda

W fizyce ,plazma” to gaz przewodzacy elekirycznosé, ktory sktada sie z mieszaniny czasteczek, elekt-
ronoéw, atomow i jondw. W zaleznosci od zastosowanego gazu plazmowego w strumieniu plazmy o-
siggane sg temperatury od 15000 do 20000 K.

Uchwyt spawalniczy dziata na zasadzie przenoszonego tuku. Podczas spawania tuk tworzony jest
pomiedzy elektrodg a obrabianym przedmiotem i zostaje on zawezony przez dysze plazmowa, skiad i
ilo$¢ uzytego gazu ostonowego. Umozliwia to wykonywanie potgczen wysokiej jakosci przy duzej pred-
kosci robocze;.

Aby Sciezka pomiedzy elektrodg a obrabianym przedmiotem elektrycznie stata sie przewodzgca,
pomiedzy elektrodg a dyszg plazmowg zapalany jest najpierw w uchwycie tuk pilotujacy przez przytozenie
wysokiego napiecia o wysokiej czestotliwosci. Gaz pilotujgcy zostaje zjonizowany, wyptywa z dyszy pla-
zmowej i powoduje, Zze Sciezka pomiedzy elektrodg a obrabianym przedmiotem staje sie elektrycznie
przewodzgca. Jesli zjonizowany strumien gazu dotknie powierzchni obrabianego przedmiotu, to gtéwny
obwdd pradu zostanie zamkniety. W ten sposob tworzy sie gtéwny tuk pomiedzy elektrodg a obrabianym
przedmiotem i rozpoczyna sie proces spawania.

Dobre chtodzenie uchwytu i duza predkos¢ spawania pomagajg utrzymac strefe wptywu ciepta i znieksz-
tatcenie termiczne przetwarzanego materiatu na niskim poziomie.

Posrednie chtodzenie elektrody zapewnia szybkg i tatwg wymiane elektrody. W ten sposéb przy pra-
widtowej obstudze podczas wymiany elektrody woda chtodzgca nie moze przedostac¢ sie do wnetrza uch-
wytu, co prowadzi do zaniku zaptonu i skrécenia zywotnosci elektrody i dyszy.

1
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Rys. 5- 1
Poz. |Symbol |Opis

Elektroda

Wysokie napiecie

Gaz plazmowy

Dysza gazu

Obrabiany przedmiot

Dysza plazmowa

N(foja|h[W(IN|=

Gaz ostonowy
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Opis funkgiji

5.3.2
Iy

5.3.21

Chtodzenie uchwytu spawalniczego

Szkody materialne z powodu nieodpowiedniego ptynu chfodzacego!

Nieodpowiedni ptyn chfodzgcy, mieszaniny pfynéw chiodzacych ze soba lub z innymi cieczami

lub tez stosowanie w niewfasciwym zakresie temperatur prowadzi do prowadzi do szkéd materi-

alnych i utraty gwarancji producenta!

* Praca bez plynu chiodzacego jest niedozwolona! Praca na sucho prowadzi do zniszczenia
elementéw ukfadu chfodzenia, takich jak pompa pfynu chtodzacego, uchwyt spawalniczy i
wigzki przewodoéw.

* Dla odpowiednich warunkéw otoczenia (zakres temperatur) stosowaé tylko i wyfacznie ptyny
chtodzace opisane w niniejszej instrukcji > Patrz rozdziat 5.3.2.1.

* Nie mieszac¢ ze sobg réznych ptynéw chtodzacych (takze tych opisanych w niniejszej in-
strukcji).

* Przy wymianie pfynu chtfodzgcego musi zosta¢ wymieniona cafa ciecz i przeptukany ukfad
chfodzenia.

Usuniecie plynu chlodzgcego nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z obowigzujgcymi przepisami
stosujac sie do zalecen wtasciwych kart charakterystyki.

el
®7
@_.

Rys. 5- 2
Poz. | Symbol |Opis
1 Chiodnica wodna
2 Gaz ostonowy
3 Wylot gazu ostonowego

Czes¢ ciepta jest oddawana przez dysze plazmowg i soczewke gazowg do uktadu chtodzenia uchwytu
spawalniczego, a czes¢ gazu ostonowego zostaje wydmuchiwana z uchwytu.

Dopuszczalny ptyn chtodzacy palnika

Chtodziwo |Zakres temperatur

KF 23E (standard) \-10 °C do +40 °C (14 °F do +104 °F)
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Przytaczenie palnika / uchwytu spawalniczego

5.3.2.2 Obieg chtodzenia palnika plazmowego

=" Nie nalezy integrowac¢ zadnych dodatkowych modutéw do obiegu chfodzenia palnika.

Olislinli @

| E—

Rys. 5- 3

5.4 Przylaczenie palnika / uchwytu spawalniczego

Do podtaczenia uchwytu spawalniczego wymagane sg w zaleznosci od urzadzenia ré6zne zestawy
adapterow!

Rys. 5-4
Poz. |Symbol |Opis
1 Adapter szybkoztgcza (9 mm/ 0,35 inch)
Doptyw chtodziwa (niebieski)
2 Adapter szybkoztgcza (9 mm/ 0,35 inch)

Powrét chtodziwa (czerwony)

3 u“JJ Adapter szybkoztacza (5 mm /0,2 inch)
u ( Gaz ostonowy (z6ity)

4 Ll“JJ Szybkoztacze (5 mm/ 0,2 inch)
Y Gaz plazmowy (czerwony)

5 Ztacze wtykowe (9 mm/ 0,35 inch)
Przytgcze pradu spawania

6 Ztacze wtykowe (5-stykowe)
Przewdd sterujgcy

7 Ztacze wtykowe (4 mm/ 0,16 inch)

Prad tuku pilotujgcego

099-002897-EW507 19
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Promieniowanie ultrafioletowe

5.5

5.6

5.6.1

Promieniowanie ultrafioletowe

A OSTRZEZENIE

b Niebezpieczenstwo obrazen wskutek dziatania promieniowania lub goraca!
éj‘ Promieniowanie tuku dziata szkodliwie na oczy i skére!
Kontakt z rozgrzanym spawanym materialem oraz iskrami grozi poparzeniem!

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

» Zakfadac¢ suchg odziez ochronng (np. przytbice spawalnicza, rekawice ochronne, etc.)
zgodnie z wtasciwymi przepisami obowigzujgcymi w danym kraju!

» Osoby niebiorgce udziatu w pracach chroni¢ poprzez kurtyny spawalnicze lub odpowiednie
Scianki chronigce przed promieniowaniem i ryzykiem oslepienial!

Prad spawania Filtr do ochrony oczu
<1A Stopien 5
1do25A Stopien 6
25do5A Stopien 7
5do10 A Stopien 8
10do 15 A Stopien 9
>15A Stopien 10

Zasilanie gazem (gaz ostonowy i plazmowy)
A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieprawidlowej obstugi butli z gazem
@ ostonowym!

Nieprawidtowe obchodzenie si¢ i niewystarczajagce mocowania butli z gazem osto-
nowym moze spowodowac¢ powazne obrazenia!
» Stosowac sie do instrukcji producenta gazu oraz przepiséw dla gazéw pod cisnieniem!
* Nie wolno mocowac¢ zadnych elementéw do zaworu butli z gazem ostonowym!
» Nie dopusci¢ do nagrzania sie butli z gazem ostonowym!

Pozwolié ptyngé¢ gazowi plazmowemu i osfonowemu przez uchwyt spawalniczy przez klika minut,
aby zostalo wydmuchane powstate tam wilgotne powietrze. Pozwala to unikng¢ probleméw z
Zajarzaniem i porami w spoinie.

Dzieki zastosowaniu specjalnej zatyczki uchwytu pozwala zapobiega sie wnikaniu wilgoci po-
dczas diuzszych przerw w pracy (przez noc, weekend).

Wodor

Aby unikng¢ niebezpieczenstwa wybuchu podczas spawania plazmowego wodorem w mieszaninie ga-
zowej nalezy przestrzegac¢ nastepujgcych srodkdw ostroznosci:

1. Rurociggi, weze, potgczenia Srubowe i urzgdzenia, przez ktére przeptywajg gazy, musza by¢ ga-
zoszczelne i utrzymywane w takim stanie. W tym celu szczelno$¢ nalezy sprawdzac w regularnych
odstepach czasu (co tydzien) za pomocg sprayu do wykrywania nieszczelnosci lub wody z mydtem.

2. Zaleca sie odsysanie sufitowe.

3. Butle z gazem moga by¢ ustawiane tylko w takim miejscu, w ktorym nie mogg wystgpic¢ iskry (nawet
podczas przektuwania). Butle z gazem nalezy zabezpieczy¢ przed przewrdéceniem sie.

4. Krocce przytgczeniowe zawordw butli z gazem i reduktoréw cisnienia nie mogg by¢ skierowane w
strone innych butli gazowych.

5. Niepotrzebne manometry muszag pozosta¢ zamkniete podczas trybu spawania.

6. Po zakonczeniu prac spawalniczych zamkngé zawory butli z gazem, zredukowac cisnienie w re-
duktorze ci$nienia i odigczy¢ system od sieci.
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099-002897-EW507
22.06.2023



ewn

Budowa i dziatanie

Zasilanie gazem (gaz ostonowy i plazmowy)

5.6.2 Gaz plazmowy

Poz. |Symbol |Opis
1 Reduktor
2 Wylotu reduktora cisnienia
3 Butla z gazem ochronnym
4 Zawor butlowy

» Ustawic¢ butle z gazem ostonowym w przewidziany dla niej uchwyt.
» Zabezpieczy¢ butle z gazem ostonowym przed przewréceniem sie.

= Uzywac¢ tylko 2-stopniowych reduktorow cisnienia butli z wyswietlaczem baréw po stronie
wyjsciowej.

Jako gaz plazmowy stosowany jest zwykle argon. Mozna go tatwiej jonizowac i dlatego pozwala on na tuk
niskoenergetyczny.

W niektérych przypadkach mozna zastosowac¢ mieszanine argonu z dodatkiem do 10% wodoru lub helu.
Wieksze domieszki moga zniszczy¢ uchwyt spawalniczy.

Wymagana ilo$¢ gazu plazmowego jest bezposrednio zwigzana z otworem dyszy. Im wigkszy otwér
dyszy, tym wiecej potrzeba gazu plazmowego. Zbyt mata ilo$¢ gazu plazmowego prowadzi do prze-
dwczesnego zuzycia dyszy plazmowej.

Poz.

Symbol

A

@_‘.

Opis

1

Wydatek gazu plazmowego

2

gtebokie wtopienie (mata szerokos¢ spoiny)

3

srednie wtopienie

099-002897-EW507
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Tabele obcigzen

Poz. ‘ Symbol ‘ Opis

4 ‘ ‘ ptaskie wtopienie (duza szerokos¢ spoiny)

Zmniejszenie ilosci gazu plazmowego (poz. 2 do 4) powoduje fagodniejszg charakterystyke tuku i ptaskie
wtopienie. Zwiekszenie ilosci gazu plazmowego, (poz. 4 na 2) powoduje gtebokie wtopienie > Patrz ro-
zdziat 5.7.1.

5.6.3 Gaz ostonowy

Jako gaz ostonowy stosowany jest najczesciej argon. Aby w petni osiggnaé pozadany efekt zwezenia
mozna do gazu ostonowego dodac jeszcze do 10% wodoru. Zmniejsza to napigcie powierzchniowe jezio-
rka spawalniczego, a tym samym sprzyja zwilzalnosci.

Wyijatkiem sg materiaty miedz lub stopy zawierajgce miedz, a takze reaktywne metale tytan, tantal i cyr-
kon. W takich przypadkach zamiast wodoru stosuje sie hel.

5.6.4 Gaz formierski

Gaz formierski chroni z jednej strony spdd spoiny przed utlenianiem, a z drugiej strony zapobiega nad-
miernemu ugieciu grani z powodu jego dziatania wspierajgcego. W zaleznos$ci od spawanych materiatow
stosuje sie nastepujace mieszaniny gazow.

« Ar
e Ar/Hz
¢ Nao/H2

5.7 Tabele obcigzen

=5 Podane predkosci przeplywu gazu sg wartosciami orientacyjnymi. W zaleznosci od zastoso-
wania takze inne wartosci moga réwniez prowadzi¢ do lepszego wyniku spawania. Gaz pla-
zmowy musi wypfywacé z minimalng ilo$cig zalezng od otworu dyszy i natezenia pradu. Jesli nie
zostanie to osiggniete, mozna spodziewaé sie uszkodzenia uchwytu spawalniczego.

@

A

Poz. |Symbol |Opis

1 Wydatek gazu plazmowego

2 Wielkos¢ dysz plazmowych

Dysze plazmowe i elektrody majg ograniczong zdolnos$é poboru pradu, ktorej nie nalezy przekraczaé.
Warto$ci graniczne mozna znalezé w ponizszej tabeli:

099-002897-EW507
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Wymiana czesci eksploatacyjnych

5.71

5.8

5.8.1

Srednica dyszy plazmowej Prad maksymalny Diugos¢ dyszy plazmowej
0,5 mm/0.02 inch 8A 24,2 mm/ 0.95 inch
0,8 mm (dentyst.) / 0.03 inch 10A 29,2 mm/1.15 inch
0,8 mm (standard) / 0.03 inch 15A 24,2 mm/ 0.95 inch
1,0 mm / 0.04 inch 20 A 24,2 mm/ 0.95 inch

Wartosci obcigzenia dysz plazmowych sg scisle powigzane z innymi parametrami, zwtaszcza z
wybranymi ilosciami gazu plazmowego i potozeniem koncowki elektrody w dyszy plazmowej. W
szczegolnosci zmiana ilosci gazu plazmowego, nawet powyzej wyzej wymienionych granic,
powoduje powazng zmiane charakterystyki strumienia plazmy.

Wartosci orientacyjne dla roznych parametrow ustawien

Jako punkt wyjsciowy dla réznych parametréw ustawienn mogg stuzyé dla pierwszych prob spawania
nastepujgce doswiadczenia:

Wydatek gazu plazmowego 0,2 I/min / 0,05 gal/min

Wydatek gazu ostonowego 2-51/min / 0,5-1,3 gal/min

Prad tuku pilotujacego 4-6 A

Prad spawania 1-1,5 A/ na 0,05 mm/0,002 inch grubosci materiatu

Prad zajarzania 0,7-3 A

Poczatkowy wyplyw gazu 04s

Koncowy wyptyw gazu 40s

Wymiana czesci eksploatacyjnych

Jesli jakos¢ spawania pogorszy sie, to w wiekszosci przypadkdéw przyczyng sg zuzyte elektrody i/lub
dysze. Aby unikng¢ uszkodzenia uchwytu spawalniczego, wymiana czesci eksploatacyjnych nie moze
nastepowac niepotrzebnie z opdznieniem.

Przed rozpoczeciem jakichkolwiek prac przy uchwycie spawalniczym nalezy wylaczyé system
spawalniczy i zabezpieczy¢ go przed przypadkowym wiaczeniem. Wszystkie komponenty
urzadzenia musza ostygnaé.

Gwinty czeéci eksploatacyjnych to wszystkie gwinty prawe:

» luzowanie czesci: obraca¢ przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara (w lewo)

* mocowanie czesci: obraca¢ zgodnie ze wskazéwkami zegara (w prawo)

Wszystkie polgczenia srubowe i/lub wtykowe nalezy wykonywac bez uzycia narzedzi!

Podczas wymiany cze$ci eksploatacyjnych nalezy sprawdzi¢ zawsze wszystkie poszczegoline kompo-
nenty pod katem uszkodzen lub zuzycia i w razie potrzeby wymieni¢. Wszystkie potgczenia czesci lub
powierzchnie uszczelniajgce muszg zosta¢ odpowiednio oczyszczone.

Demontaz/Montaz

I — L
5 & 4

Rys. 5- 8

L]_
=

Poz. |Symbol |Opis

Dysza gazu

Pierscien uszczelniajacy dyszy gazowej

Dysza plazmowa

Element centrujacy

A HB|WIN|(=

Zacisk
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Wymiana czesci eksploatacyjnych

Poz. |Symbol |Opis

Elektroda

Korpus uchwytu

Rekojes¢ uchwytu

©O©| 0| N|(®

Wiazka przewodow

5.8.2 Wymiana dyszy plazmowej
Wybodr dyszy plazmowej zalezy od zastosowania i zwigzanego z nig obcigzenia prgdowego > Patrz ro-
zdziat 5.7 .
Dysza plazmowa powinna zosta¢ wymieniona wtedy, gdy kanat dyszy jest uszkodzony i dlatego nie jest
juz dokfadnie okragty.

Podczas wymiany dyszy nalezy zawsze sprawdzac takze pod katem zuzycia i uszkodzeh elektrode i ele-
ment centrujacy.

L

(TH<po-cmae ]

®

Rys. 5- 9

o
o
N

. |Symbol |Opis

Dysza gazu

Pierscien uszczelniajacy dyszy gazowej

Dysza plazmowa

Element centrujacy

Zacisk

Elektroda

Korpus uchwytu

Rekojes¢ uchwytu

OO |INO|O |~ (W|IN|=

Wiazka przewodow
* Odkreci¢ dysze gazowa (1) z pierscieniem uszczelniajgcym dysze gazowa (2) od korpusu uchwytu (7).

* Odkreci¢ dysze plazmowg (3) z korpusu uchwytu i wyciggng¢ element centrujacy (4) z dyszy pla-
Zmowe;.

* Natrze¢ lekko powierzchnie styku nowej dyszy plazmowej w kierunku korpusu uchwytu (7) pastg ter-
miczng > Patrz rozdziat 11 i wsungc¢ element centrujgcy do dyszy plazmowe;.

»  Wkreci¢ recznie dysze plazmowg do korpusu uchwytu.

« Delikatnie natrze¢ pierscien uszczelniajgcy dyszy gazowej smarem VK 500 , nastepnie wtozy¢ w
dysze plazmowg i skreci¢ recznie z uchwytem spawalniczym.

5.8.3 Wymiana elektrod

IS  Aby uniknaé¢ uszkodzenia urzadzenia i nieprawidtowych wynikéw spawania, przy kazdej wymia-
nie elektrod nalezy ustawia¢ odstepy miedzy elektrodami za pomoca przyrzadu do ustawiania
elektrod . > Patrz rozdziat 5.8.3.2!
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Wymiana czesci eksploatacyjnych

5.8.3.1 Ponowne szlifowanie elektrody
Ksztatt elektrody decyduje o dobrym wyniku spawania. Dlatego przed uzyciem nalezy maszynowo osz-
lifowa¢ elektrody do odpowiedniego ksztattu. Elektrode nalezy wymienic, jesli koncéwka elektrody jest
nadmiernie zuzyta, zbyt mocno zmatowiona lub asymetrycznie wypalona. Elektrody mozna ponownie
szlifowa¢ wielokrotnie do minimalnej dlugosci 42 mm. Ponowne szlifowanie koncowki elektrody nalezy
wykonywa¢ maszynowo pod katem szlifu 30°.

Zwroci¢ uwage na kierunek szlifu

Rys. 5- 12

Koncowka elektrody powinna by¢ wycentrowana w osi wzdtuznej elektrody. W przypadku odchylen ist-
nieje ryzyko, ze tuk stanie sie niestabilny. Zwtaszcza w przypadku spawania zautomatyzowanego nie-
centrowana koncéwka elektrody prowadzi do zajarzania obok wtasciwego punktu zaptonu.

099-002897-EW507
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Wymiana czesci eksploatacyjnych

5.8.3.2

Wtopienie przez kat szlifu

: 30°

N\ NN

Rys. 5- 13

Im bardziej spiczasty stozek szlifu, tym gtebsze wtopienie. Im stepiony stozek szlifu, tym plytsze
wtopienie.

Ustawienie odstepu elektrody
Szablon do ustawiania elektrody jest regulowany za pomocg sruby. Poniewaz jest on fabrycznie
tylko wstepnie wyregulowany, to przy pierwszym uzyciu nalezy sprawdzi¢, czy elektroda wystaje
14,8 mm / 0,58 inch (19,8 mm / 0,78 inch w przypadku dyszy dentystycznej). W razie potrzeby
szablon do ustawiania elektrody musi zosta¢ ponownie wyregulowany. Od czasu do czasu
sprawdza¢ wyregulowanie elektrody.

Poz.

éé

Symbol

Rys. 5- 14

Opis

B

wg b & 5

Dysza gazu

Pierscien uszczelniajacy dyszy gazowej

Dysza plazmowa

Element centrujacy

Zacisk

Elektroda

Korpus uchwytu

Rekojes¢ uchwytu

Wiazka przewodow

Szablon do ustawiania elektrody

— ] -
Jale|e|Njlo|a|b|lw[N|a

Trzpien zabierakowy
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Wymiana czesci eksploatacyjnych

Rys. 5- 15
Odkreci¢ dysze gazowg (1), pierscien uszczelniajgcy dyszy gazowej (2), dysze plazmowg (3) i ele-
ment centrujgcy (4).
Wsung¢ cienkg strone szablonu do ustawiania elektrody (10) przez elektrode (6) do korpusu uchwytu
(7).
Trzpien zabierakowy z przodu szablonu do ustawiania elektrody luzuje przez obrét zacisk (5) i jest
wyjmowany razem z elektroda.

Wiozy¢ nowg lub ponownie oszlifowang elektrode do szablonu koncéwkg do przodu.

Wiozy¢ zacisk przez elektrode tak, aby jej rowek na powierzchni czotowej pasowat do trzpienia zabier-
akowego szablonu.

Wkreci¢ zacisk razem z elektrodg do korpusu uchwytu.
Sprawdzi¢ pierscien uszczelniajgcy dyszy gazowej pod katem zuzycia i w razie potrzeby wymienicé.

Natrze¢ lekko pierscien uszczelniajgcy dyszy gazowej Srodkiem smarnym VR 500 > Patrz rozdziat 11,
wiozy¢ do dyszy gazowe;j i przykrecic¢ recznie do uchwytu spawalniczego wraz z elementem
centrujgcym i dyszg plazmowsa.
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Rozpoczecie spawania

6 Uruchomienie

6.1 Rozpoczecie spawania
Przed spawaniem tuk musi sie na krotko ustabilizowac.
tuk pilotujgcy nie pali sie w tym czasie posrodku.

-

Rys. 6- 1

6.1.1 Luk podwdjny
W przypadku zbyt duzego obcigzenia prgdowego lub zbyt ukosnego trzymania uchwytu powstaje drugi
tuk pomiedzy obrabianym przedmiotem a dyszg plazmowa.

Rys. 6- 2

= Podwyzszone obciazenie pradowe i zbyt ukosna pozycja uchwytu spawalniczego skutkuja
znacznym zuzyciem dyszy plazmowej.
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Informacje ogodine

7

Konserwacja, pielegnacja i usuwanie

71 Informacje ogdlne
A NIEBEZPIECZENSTWO
Niebezpieczenstwo porazenia pragdem elektrycznym po wylgczeniu!
6 Prace na otwartym urzadzeniu grozg obrazeniami ze skutkiem smiertelnym!
Podczas pracy urzadzenia zostajg natadowane kondensatory. Zgromadzone w nich
napiecie moze by¢ obecne nawet do 4 minut od momentu odtaczenia zasilania.
1. Wylgczy¢ urzgdzenie.
2. Odfgczy¢ wtyk od sieci.
3. Odczekac 4 minuty, az roztadujg sie kondensatory!
A OSTRZEZENIE
Nieprawidtowa konserwacja, kontrola i naprawal!

6 Konserwacje, kontrole i naprawy produktu moga przeprowadza¢ wytacznie osoby upraw-
nione (autoryzowany personel serwisowy). Osoba uprawniona to osoba, ktéra na podsta-
wie swojego wyksztatcenia, wiedza oraz doswiadczenia jest w stanie rozpozna¢ podczas
kontroli zrédel pradu spawania wystepujace niebezpieczenstwa i ich mozliwe skutki oraz
jest w stanie podja¢ odpowiednie srodki ostroznosci.

» Stosowac sie do zalecen konserwacyjnych > Patrz rozdziat 7.2.
« Jezeli wynik jednej z ponizszych kontroli okaze sie niepomy$iny, to nie wolno uruchamiac
urzgdzenia do czasu usuniecia usterki i przeprowadzenia ponownej kontroli.

Naprawy oraz prace konserwacyjne mogg by¢ wykonywane tylko przez wykwalifikowany i autoryzowany

personel. W przeciwnym razie wygasa gwarancja. We wszelkich sprawach zwigzanych z serwisem

nalezy zwracac sie do sprzedawcy, ktdry dostarczyt Panstwu urzgdzenie. Zwrot wadliwego urzgdzenia z

tytutu gwarancji moze by¢ dokonany tylko za posrednictwem Panstwa sprzedawcy. Do wymiany czesci

uzywac tylko oryginalnych czesci zamiennych. Przy zamodwieniu cze$ci zamiennych nalezy podac typ
urzgdzenia, numer seryjny, nr katalogowy urzgdzenia, oznaczenie typu oraz nr katalogowy czesci
zamienne;j.

W zalecanych warunkach otoczenia i w normalnych warunkach pracy, urzadzenie w znacznej mierze nie

wymaga konserwacji a potrzebuje jedynie podstawowej pielegnaciji.

Zabrudzenie urzgdzenia powoduje skrocenie okresu zywotnosci i cyklu pracy. Czestotliwos¢ czyszczenia

jest uzalezniona od warunkéw otoczenia i zwigzanego z tym zanieczyszczenia urzgdzenia (minimum co

pot roku).
7.2 Prace konserwacyjne, okresy
7.21 Codzienne prace konserwacyjne

» Sprawdzi¢ uchwyt spawalniczy, wigzke przewodéw i przytgcza pradu pod kgtem uszkodzen zewnetrz-
nych i w razie potrzeby wymieni¢ wzgl. zleci¢ naprawe specjaliscie / osobie wykwalifikowane;.

» Sprawdzi¢ przytgcza gazu i wody pod katem szczelnosci. W razie potrzeby odpowiednio uszczelnic.

» Sprawdzi¢ urzagdzenie chtodzgce do chtodzenia uchwytu i ewentualnie zrédta pradu pod kgtem pra-
widtowego dziatania oraz sprawdzi¢ poziom chtodziwa! W razie potrzeby dola¢ wody zdemineralizo-
wanej lub zalecanego ptynu chtodzgcego! W razie potrzeby zleci¢ naprawe!

» Sprawdzi¢ czesci eksploatacyjne w uchwycie spawalniczym wraz z soczewkg gazowg i pierscien us-
zczelniajgcy dyszy gazowe;.

* W przypadku uchwytéw spawalniczych ze zintegrowanym doprowadzeniem zimnego drutu: Sprawdzic¢
dysze podawania drutu i $ruby przy podajniku drutu zimnego!
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Utylizacja urzadzenia

7.2.2

7.2.3

:

Comiesieczne prace konserwacyjne

» Sprawdzi¢ uktad ptynu chtodzacego pod katem zanieczyszczen (osady szlamowe lub zmetnienie). W
przypadku zanieczyszczenia zbiornika ptynu chtodzgcego nalezy go czysci¢ i wymienic ptyn
chtodzacy. W przypadku silnego zabrudzenia ukfad chtodzenia musi zosta¢ kilkakrotnie przeptukany.

* Nie czysci¢ filtra ptynu chlodzgcego, lecz wymieni¢ go (jesli obecny)!

+ Sprawdzi¢ przewodnos¢ elektryczng ptynu chtodzgcego. Jesli przewodzi, wymieni¢ ptyn chtodzgcy.

» Sprawdzi¢ stan pierscieni uszczelniajgcych (uchwyt spawalniczy / przytgcza). W razie potrzeby wymi-
enié.
PierScienie uszczelniajgce wkiada¢ zawsze z odpowiednim srodkiem smarnym!

* Rozlozy¢ na czesci i sprawdzi¢ palnik do spawania plazmowego oraz modut mocujgcy elektrode. W
razie potrzeby oczysci¢. W przypadku zanieczyszczenia istnieje ryzyko przebi¢ wysokiej czestotli-
wosci!

Coroczna kontrola (przeglady i kontrole podczas eksploataciji)

Nalezy przeprowadzi¢ badanie powtdrne zgodnie z normg IEC 60974-4 ,Ponowny przeglad i kontrola".
Oprocz wymienionych wyzej przepisow dotyczacych kontroli nalezy przestrzegaé wtasciwych krajowych
przepisow i ustaw.

Dalsze informacje mozna znalez¢ w zatgczonej broszurze "Warranty registration", jak rowniez w infor-
macjach po$wieconych gwarancji, konserwacji i kontroli zamieszczonych na naszej stronie internetowej
pod adresem www.ewm-group.com!

Utylizacja urzgdzenia

Prawidtowe usuwanie!

Urzadzenie zawiera wartosciowe surowce, ktére powinny zosta¢ odzyskane w procesie re-
cyklingu oraz podzespoty elektroniczne, ktére nalezy zutylizowaé.

* Nie usuwa¢ z odpadami z gospodarstw domowych!

* Przestrzega¢ obowigzujacych przepisow w zakresie utylizacji!

» Zgodnie z wymaganiami europejskimi (dyrektywa 2012/19/UE dotyczgca odpadow elektrycznych i
elektronicznych) zuzyte urzadzenia elektryczne i elektroniczne nie mogg by¢ wyrzucane razem z nie-
sortowanymi odpadami z gospodarstw domowych. Muszg by¢ one usuwane oddzielnie. Symbol poje-
mnika na $mieci na kétkach zwraca uwage na koniecznos$¢ oddzielnego usuwania.

To urzadzenie nalezy oddac¢ do utylizacji lub recyklingu do odpowiedniego punktu segregaciji
odpadow.

W Niemczech ustawa (Ustawa o wprowadzaniu w obrét, przyjmowaniu zwrotu i nieszkodliwym dla $rodo-
wiska usuwaniu zuzytych urzgdzen elektrycznych i elektronicznych (ElektroG) wymaga, aby zuzyte
urzadzenie byto usuwane oddzielnie od niesortowanych odpadéw z gospodarstw domowych.
Publicznoprawne podmioty zajmujgce sie usuwaniem odpadow (gminy) stworzyty w tym celu punkty,

w ktérych mozna bezptatnie zdawaé zuzyte urzadzenia z prywatnych gospodarstw domowych.

Za usuniecie danych osobowych odpowiada indywidualnie uzytkownik koncowy.

Lampy, baterie lub akumulatory muszg zosta¢ wymontowane przed utylizacjg urzadzenia i oddzielnie u-
suniete. Typ baterii lub akumulatora i ich skitad jest podany na stronie gérnej (typ CR2032 lub SR44).
Nastepujgce produkty EWM mogg zawiera¢ baterie lub akumulatory:

+ przytbice spawalnicze
Baterie lub akumulatory mozna tatwo wyjg¢ z kasety LED.

« sterowniki urzadzenia
Baterie lub akumulatory znajdujg sie z tytu w odpowiednich gniazdach na ptytce drukowanej i mozna
je fatwo wyjg¢. Sterowniki mozna zdemontowac za pomocg standardowych narzedzi.
Informacje na temat zbioérki zuzytych urzgdzen przeznaczonych do utylizacji mozna uzyska¢ we
wlasciwym urzedzie miejskim lub urzedzie gminy. Ponadto zuzyte urzagdzenie mozna przekazac¢ do utyli-
zacji za posrednictwem lokalnych partnerow EWM w catej Europie.
Wiecej informacji na temat ElektroG mozna znalez¢ na naszej stronie internetowej pod adresem:
https://www.ewm-group.com/de/nachhaltigkeit.html.
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8

Usuwanie usterek

Wszystkie produkty przechodzg scistg kontrole produkcyjng i korncowg. W przypadku ewentualnej usterki
produkt nalezy sprawdzi¢, korzystajgc z ponizszego zestawienia. Jesli podane sposoby usuniecia usterki
okazg sie nieskuteczne nalezy skontaktowac sie z autoryzowanym sprzedawca.

8.1 Usuwanie usterek — lista kontrolna
Podstawowym warunkiem do prawidlowego dziatania jest uzycie osprzetu urzagdzenia
odpowiedniego do danego materiatu i gazu!
Legenda Symbol Opis
NN Usterka / Przyczyna
x® Srodki zaradcze
Uchwyt spawalniczy przegrzany
» Za staby przeptyw chtodziwa
® Sprawdzi¢ i w razie potrzeby uzupetni¢ poziom chtodziwa
x Usung¢ zatamania w systemie przewodow (wigzki przewodow)
% Odpowietrzy¢ obieg ptynu chtodzgcego > Patrz rozdziat 8.2
» Poluzowane ztgcza pradu spawania
~® Dokreci¢ przytagcza pradu po stronie palnika i / lub obrabianego przedmiotu
X Prawidtowo dokreci¢ dysze pradowa
~ Przecigzenie
X Sprawdzi¢ i skorygowac ustawienie prgdu spawania
® Zastosowac¢ wydajniejszy uchwyt spawalniczy
Nieréwnomierny tuk
» Nieodpowiednie lub zuzyte wyposazenie uchwytu spawalniczego
x Dysze pragdowg dopasowac do $rednicy drutu a w razie potrzeby wymienic
< Dopasowac¢ podawanie drutu do uzytego materiatu, przedmuchac¢ a w razie potrzeby wymienic
» Nieprawidiowe ustawienie parametrow
~® Sprawdzi¢ ustawienia i razie potrzeby skorygowac
Brak zajarzania tuku
» Nieprawidtowe ustawienie rodzaju zajarzania.
X Ustawianie elektrody wolframowej
X Elektrode wolframowg przeszlifowaé lub wymienic
% Rodzaj zajarzania: Wybra¢ zajarzanie wysokg czestotliwoscig z uzyciem jonizatora HF.
Zaleznie od urzadzenia ustawienie dokonywane jest przez przetgcznik rodzajow zajarzania lub
przez parametr w menu urzgdzenia (patrz ew. instrukcja eksploatacji sterownika).
Zle zajarzanie tuku
~ Wirgcenia materiatu w elektrodzie wolframowej w wyniku kontaktu z materiatem dodatkowym lub obra-
bianym przedmiotem
® Elektrode wolframowg przeszlifowac¢ lub wymieni¢
~® Czyszczenie lub wymiana dyszy gazowej
X Dostosowac ilos¢ gazu plazmowego do zadania spawalniczego.
~® Prad tuku pilotujgcego za niski
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tuk pilotujacy zajarza sie, ale brak tuku gtéwneqgo

~ Odstep pomiedzy uchwytem a spawanym przedmiotem za duzy!
% Zmniejszy¢ odstep od spawanego przedmiotu
~ Zanieczyszczona powierzchnia obrabianego przedmiotu
N Zty rozptyw pradu podczas zajarzania
x Sprawdzi¢ ustawienie na pokretle ,Srednica elektrody wolframowej/Optymalizaciji zajarzania“ i w
razie potrzeby zwiekszy¢ (wieksza energia zajarzania).
X Ustawianie elektrody wolframowej
~ Nieprawidtowe ustawienie parametrow
X Sprawdzi¢ ustawienia i razie potrzeby skorygowac

Tworzenie sie porow

~ Niewystarczajgca lub nieprawidtowa ostona gazowa
X Sprawdzi¢ ustawienia gazu ostonowego i w razie potrzeby wymieni¢ butle z gazem ostonowym
*® Miejsce spawania ostoni¢ sciankami ochronnymi (przecigg ma wptyw na efekty spawania)
% W przypadku aluminium lub stali wysokostopowych zastosowaé soczewke gazowg
X Sprawdzi¢ o-ring i szyjke palnika przy przytgczu centralnym Euro i w razie potrzeby wymienic.
» Nieodpowiednie lub zuzyte wyposazenie uchwytu spawalniczego
X Sprawdzi¢ rozmiar dyszy gazu i w razie potrzeby zmienic
~ Woda kondensacyjna w przewodzie gazowym
X Przeptuka¢ gazem wigzke przewoddw lub wymienic
% Sprawdzi¢ o-ring i szyjke palnika przy przytaczu centralnym Euro i w razie potrzeby wymienic.
~ Rozpryski w dyszy gazowe;j
~ Dyfuzor gazu uszkodzony lub brak dyfuzora

Duze zuzycie
» Duze zuzycie elektrody

%  Gaz plazmowy o zbyt matej czystosci

X Sprawdzi¢ odstep elektrod.

% Niewystarczajgce chtodzenie wodne

*® Nieszczelnosci w doptywie gazu

X Za maty czas wyptywu wstepnego lub koncowego gazu ostonowego (argonu)

»~ Wysokie zuzycie dysz

Sprawdzi¢ odstep elektrod.

Niewystarczajgce chtodzenie wodne

Dostosowac ilos¢ gazu plazmowego do zadania spawalniczego.
Przekroczone wartosci graniczne pradu

RRRR

32

099-002897-EW507
22.06.2023



ev\;‘r) Usuwanie usterek
Odpowietrzanie obiegu ptynu chtodzgcego

8.2 Odpowietrzanie obiegu ptynu chtodzacego

1 3 [Dum |4
[+

G-) 092-007861-00000
blau / blue

Rys. 8- 1
»  Wytgczy¢ urzadzenie i napenié zbiornik ptynu chtodzgcego do maksymalnego poziomu.
» Odblokowaé szybkoztgcze odpowiednim narzedziem pomochiczym (przytgcze otwarte).

Do odpowietrzania uktadu chtodzenia uzywa¢ zawsze niebieskiego przytacza ptynu chtodzacego
umieszczonego w gtebi uktadu chtodzenia (w poblizu zbiornika ptynu chtodzacego)!

g -

5 6

)

Rys. 8- 2

0

» Podstawi¢ odpowiedni pojemnik pod szybkozigcze, aby zebra¢ wyciekajacy ptyn chtodzacy i wigczyé
urzgdzenie na ok. 5 sekund.

» Zablokowac¢ szybkoztgcze przez przesuniecie z powrotem pierécienia zamykajgcego.
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PMW 20
9 Dane techniczne
9.1 PMW 20

Cykl pracy CP przy 40° C "

20 A (100 %)

Chtlodzenie urzadzenia

Bezposrednie chtodzenie wodne

Zapotrzebowanie na chlodziwo

1 I/min (2-3 bar)

Cisnienie plynu chtodzacego min. 2,0 bar

Cisnienie plynu chtodzacego maks. 4,0 bar

min. przeptyw ptynu chtodzacego 0,5 I/min (Powrdt ptynu chtodzgcego)
maks. Przewodnos¢ plynu 30 uS/cm
chlodzacego

Doptyw chtodziwa 15°C

maks. Temperatura na powrocie 25°C

dlugos¢ wiazki przewodow 3-,4m

Ciezar bez wigzki przewodow 0,07 kg

Zastosowane normy

patrz: deklaracja zgodno$ci (dokumentacja urzgdzenia)

znak testowy

Ce

(1" Cykl zmiany obcigzenia: 10 min (60 % ED 2 6 min. spawania, 4 min. przerwy).

9.1.1 Wymiary

@ 20 mm
@ 0,79 inch

Rys. 9- 1
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Informacje ogodine

10 Akcesoria

Zalezne od osiggow akcesoria, jak palnik, przewéd masy, uchwyt spawalniczy lub wiazke
przewodoéw posrednich mozecie Panstwo zakupi¢ u swojego przedstawiciela handlowego.

10.1 Informacje ogélne
Typ

Nazwa

Numer artykutu

EAG PMW 20

Szablon do ustawiania elektrody

10.2 Chtodzenie uchwytu spawalniczego

094-025465-00000

Typ Nazwa Numer artykutu

TYP1 Tester odpornosci na zamarzanie 094-014499-00000
KF 23E-5 Ptyn chtodzacy do -10 °C (14 °F), 51 094-000530-00005
Cool 50 MPW50 Chtodnica z pompg wirnikowg 090-008818-00502
RK1 Chtodnica nagrzanej cieczy chiodzgcej 094-002283-00000
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11

Czesci zuzywalne

I3~  Gwarancja producenta wygasa w przypadku uszkodzenia urzgdzenia na skutek uzycia obcych
komponentéw!

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

* Akcesoria podigczac wylgcznie, gdy urzadzenie jest wytaczone, do odpowiednich gniazd i
zabezpieczy¢ przed odfgczeniem.

1.1 PMW 20
Rys. 11- 1
Poz. Numer zaméwienia | Typ Nazwa

1 394-002698-00000 |NW=11.0mm CERAMIC dysza gazowa

1 394-001117-00000 |NW=10.0mm BAKELITE dysza gazowa

1 394-001116-00000 |NW=9.0mm CERAMIC dysza gazowa

2 094-016466-00000 |15.00 x 1.00 pierscien uszczelniajgcy dyszy
gazowej
3 394-001115-00000 |0.8 x24.2 dysza plazmowa
3 394-001114-00000 (0.5x24.2 dysza plazmowa
3 394-000034-00000 ([1.0x24.2 dysza plazmowa
3 094-020283-00000 (1.2x24.2 dysza plazmowa
3.1 394-002697-00000 |0.8 x 29.2 Dental dysza plazmowa (dentyst.)
4 394-001118-00000 |CP PHW 20 element centrujgcy
5 394-018934-00000 |C PMW 20 zacisk
6 094-019147-00000 |1.0X47mm WL10 elektroda plazmowa
7 394-002695-00000 |1,0x52 elektroda wolframowa (den-
tyst.)
094-025516-00000 |Set PMW 20 skrzynka czesci zamiennych
094-019445-00000 |VR 500 Srodek smarny
094-025527-00000 |WLP 359 pasta przewodzgca ciepto
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12 Zalacznik

12.1 Wyszukiwanie punktow handlowych

Sales & service partners
www.ewm-group.com/en/specialist-dealers

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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