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8.3 Microplasma 105 
 Плазма WIG 

Сварочный ток (I2) 0,3 A до 100 A 2 A до 100 A 

Сварочное напряжение по 

стандарту (U2) 

25,0 В до 29,0 В 10,1 В до 14,0 В 

Плазменный ток (дежурная дуга) 2-15 A 

Продолжительность включения ED при 40° C 
 [1]

 

100 % 70 A 100 A 

60 % 100 A - 

Напряжение холостого хода (U0) 63 В 

Напряжение зажигания (UP) 123 кВ 

Сетевое напряжение (Допуск) 1 x 230 В (-40 % до +15 %) 

Частота 50/60 Гц 

Сетевой предохранитель
 [2]

 1 x 20 A 1 x 16 A 

Кабель подключения к электросети H07RN-F3G2,5 

макс. Подключаемая мощность (S1) 5,8 кВА 2,9 кВА 

Мощность генератора (Рекоменд.) 8 кВА 

макс. Максимальное 

сопротивление сети (@PCC) 

xxx 
[3]

 

Cos Phi 0,99 

Класс защиты / Класс 

перенапряжения 
Ⅰ / Ⅲ 

Степень загрязнения 3 

Класс изоляции / Класс защиты H / IP 23 

Автоматический выключатель 

дифференциальной защиты 

тип B (рекомендован) 

Уровень шума
 [4]

 <70 дБ (A) 

Температура окружающей среды
 [5] -25 °C до +40 °C 

Охлаждение аппарата / 

Охлаждение горелки 
Вентилятор (AF) / Устройство охлаждения, внешн. 

Кабель массы (мин.) 25 мм
2
 

Класс ЭМС A 

Знаки безопасности  /  /  

Применяемые стандарты см. Декларацию соответствия (документация на аппарат) 

Размеры L / B / H 625 x 377 x 531 мм 

24.6 x 14.8 x 20.9 дюйм 

Вес 33,6 кг 

74.1 фунт 
 

  [1]  
Рабочий цикл: 10 мин (60 % ПВ = 6 мин . сварка, 4 мин пауза).

 

[2]  
Рекомендуются плавкие предохранители DIAZED xxA gG. При использовании автоматических 

выключателей 

использовать характеристику срабатывания «C»!
 

[3]  
Это сварочное оборудование не соответствует IEC 61000-3-12. Если оно подключается к 

общественной низковольтной сети, наладчик или пользователь сварочного оборудования 

обязан проверить, можно ли подключать сварочное оборудование к сети, получив разрешение 

лица, ответственного за эксплуатацию электросети.
 

[4]  
Уровень шума на холостом ходу и в рабочем режиме при нормальной мощности по IEC 60974-1 

в максимальной рабочей точке.
 

[5]  
Температура окружающей среды подбирается в зависимости от используемой жидкости 

охлаждения! Учитывайте рабочий диапазон температур жидкости охлаждения!
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9 Принадлежности 
Дополнительные компоненты, работа которых зависит от мощности аппарата, например, 

сварочные горелки, кабели массы, электрододержатели или промежуточные пакеты 

шлангов, можно приобрести у региональных дилеров. 

9.1 Охлаждение сварочной горелки 
Тип Обозначение Номер изделия 

Cool 50 MPW50 Модуль охлаждения с центробежным насосом 090-008818-00502 

KF 23E-10, -10 Охлаждающая жидкость (-10 °C), 9,3 l 094-000530-00000 

KF 23E-200, -10 Охлаждающая жидкость (-10 °C), 200 l 094-000530-00001 
 

Тип Обозначение Номер изделия 

RK1 Установка обратного охлаждения 094-002283-00000 

UKV4SET 4M Набор для подключения шлангов 092-000587-00000 

DKF10 Деионизированная жидкость охлаждения без 

антифриза 

094-001504-00000 

 

9.2 Системы транспортировки 
Тип Обозначение Номер изделия 

Trolly 55-6 DF Транспортная тележка, монтированная 090-008826-00000 
 

9.3 Опция 
Тип Обозначение Номер изделия 

ON Filter 355/405/505/50 грязезащитный фильтр для впуска воздуха 092-002698-00000 

ON TC 55 Ящик для инструментов для монтажа на тележке 

Trolly 55-5/6 

092-002899-00000 

ON WAK xx5 Монтажный набор колес для серии аппаратов 

xx5 

092-001356-00000 

 

9.4 Общие принадлежности 
Тип Обозначение Номер изделия 

Maxex AR/MIX 200bar 30m³ 

G1/4" 

Редуктор давления 096-000000-00000 

Maxex Hydrogen 200bar 30m³ 

G3/8"L 

Редуктор давления 096-000001-00000 

2M-G1/4"+G3/8"/DIN EN 559 Газовый шланг, 2 м 092-000525-00001 

GH 2X1/4'' 2M Газовый шланг 094-000010-00001 
 

9.5 Устройство дистанционного управления и принадлежности 
Тип Обозначение Номер изделия 

RTF1 19POL 5 M Ножной дистанционный регулятор сварочного 

тока с соединительным кабелем 

094-006680-00000 

RT1 19POL Дистанционный регулятор тока 090-008097-00000 

RTG1 19POL 10m Дистанционный регулятор, ток 090-008106-00010 

RTP1 19POL Дистанционный регулятор, точки / импульсы  090-008098-00000 

9.5.1 Соединительный и удлинительный кабель 

Тип Обозначение Номер изделия 

RA5 19POL 5m Соединительный кабель, например для 

дистанционного регулятора 

092-001470-00005 

RA10 19POL 10m Соединительный кабель, например, для 

дистанционного управления 

092-001470-00010 

RA20 19POL 20m Соединительный кабель, например, для 

дистанционного управления 

092-001470-00020 
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10 Приложение A 

10.1 Обзор параметров — диапазоны настройки 
 

Наименование Отображение Диапазон 

настройки 
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Основной ток AMP, в зависимости от источника тока 
 

- A - - - 

Время предварительной подачи газа 
 

0,5 с 0 - 20 

Стартовый ток, в процентном отношении к AMP 
 

20 % 1 - 200 

Стартовый ток, абсолютное значение, в зависимости от 

источника тока 
 

- A - - - 

Время начала 
 

0,01 с 0,01 - 20,0 

Время нарастания 
 

1,0 с 0,0 - 20,0 

Ток пульсации 
 

140 % 1  200 

Время импульса 
 

0,01 с 0,00 - 20,0 

Время спада (время перехода с основного тока AMP на 

уменьшенный ток AMP%) 
 

0,00 с 0,00 - 20,0 

Уменьшенный ток, в процентном отношении к AMP 
 

50 % 1  200 

Уменьшенный ток, абсолютное значение, в зависимости от 

источника тока 
 

- A -  - 

Время паузы между импульсами 
 

0,01 с 0,00 - 20,0 

Время спада (время перехода с основного тока AMP на 

уменьшенный ток AMP%) 
 

0,00 с 0,00 - 20,0 

Время спада 
 

1,0 с 0,0 - 20,0 

Конечный ток, в процентном отношении к AMP 
 

20 % 1 - 200 

Конечный ток, абсолютное значение, в зависимости от 

источника тока 
 

- A - - - 

Время конечного тока 
 

0,01 с 0,01 - 20,0 

Время продувки 
 

8 с 0,0 - 40,0 

Диаметр электрода, метрическая 
 

2,4 мм 1,0 - 4,0 

Диаметр электрода, английская 
 

92 мил 40 - 160 

Время spotArc 
 

2 с 0,01 - 20,0 

Время spotmatic (  > ) 
 

200 мс 5 - 999 

Время spotmatic (  > ) 
 

2 с 0,01 - 20,0 

Баланс пульсации 
 

50 % 1 - 99 

Частота пульсации 
 

50 Гц 5 - 15000 
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11 Приложение B 

11.1 Поиск дилера 
Sales & service parteners 

www.ewm-group.com/en/specialist-dealers 

 
"More than 400 EWM sales partners worldwide" 
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