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Instructiuni generale 
 

  AVERTISMENT 

 

Citiţi instrucţiunile de operare! 
Instrucţiunile de operare prezintă modul de utilizare în condiţii de siguranţă a produse-
lor. 
• Citiţi şi respectaţi instrucţiunile de operare corespunzătoare tuturor componentelor 

sistemului, în special instrucţiunile de siguranţă şi avertismentele! 
• Respectaţi normele de prevenire a accidentelor şi dispoziţiile specifice ţării! 
• Instrucţiunile de operare trebuie păstrate la locul de utilizare a aparatului. 
• Plăcuţele cu indicaţii de siguranţă şi cele de avertizare oferă informaţii despre potențialele 

pericole.  
Acestea trebuie să fie uşor de recunoscut şi lizibile în permanenţă. 

• Aparatul a fost fabricat în conformitate cu stadiul actual al tehnologiei şi cu prevederile, 
respectiv normele în vigoare şi poate fi utilizat, întreţinut şi reparat numai de către persoane 
competente. 

• Modificările tehnice, ca urmare a perfecţionării tehnologiei aparatelor, pot conduce la un 
comportament diferit la sudură. 

 

Dacă aveţi întrebări referitoare la instalare, punere în funcţiune, operare, particularităţile locului de 
utilizare şi destinaţie prevăzută pentru utilizare să consultaţi distribuitorul dvs. sau Serviciul 
nostru Clienţi la +49 2680 181-0. 
O listă a distribuitorilor autorizaţi se găseşte la www.ewm-group.com/en/specialist-dealers. 
Garantia in legatura cu utilizarea produsului se refera strict la functionarea acestuia. Orice alt tip de ga-
rantie este exclusa. Aceasta limitare a garantiei intra in vigoare la preluarea produsului si este recunoscu-
ta de utilizator. 
Respectarea acestor instructiuni, utilizarea, intretinerea, conditiile de punere in functiune nu pot fi supra-
vegeate de producatorul produsului. 
O instalare necorespunzatoare, poate duce la deteriorari ale produsului si pot periclita siguranta persoa-
nelor. Din acest punct de vedere nu preluam nici un fel de raspundere si garantie pentru pierderile, pagu-
bele sau costurile datorate instalarii si utilizarii necorespunzatoare, lipsei de intretinere sau au in vreun fel 
legatura cu acestea. 
Toate informațiile conținute în acest document au fost verificate cu atenție și se consideră că sunt corec-
te. Totuși, ne rezervăm dreptul de a face modificări pentru a corecta greșeli sau erori de redactare sau ti-
pografice. 
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56271 Mündersbach Germania 
Tel: +49 2680 181-0, Fax: -244 
Email: info@ewm-group.com 
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Dreptul de autor pentru acest document îi revine producătorului. 
Reproducerea, chiar şi numai a unor extrase, este permisă numai cu o aprobare în scris. 
Conţinutul acestui document a fost cercetat, examinat şi editat cu atenţie, dar rămâne totuşi sub rezerva 
modificărilor, erorilor tipografice şi greşelilor. 
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2 Pentru siguranţa dumneavoastră 
2.1 Indicaţii pentru utilizarea acestei documentaţii 
 

  PERICOL 
 Respectaţi cu stricteţe metodele de lucru sau de exploatare, pentru a exclude rănirea 

gravă directă sau decesul persoanelor. 
• Instrucţiunea de siguranţă conţine în titlul ei cuvântul-avertisment „PERICOL” însoţit de un 

simbol de avertizare.  
• Pe lângă aceasta, pericolul este ilustrat la marginea paginii printr-o pictogramă. 

 

  AVERTISMENT 
 Respectaţi cu stricteţe metodele de lucru sau de exploatare, pentru a exclude o posibilă 

rănire gravă sau decesul persoanelor. 
• Instrucţiunea de siguranţă conţine în titlul ei cuvântul-avertisment „AVERTISMENT” însoţit 

de un simbol de avertizare.  
• Pe lângă aceasta, pericolul este ilustrat la marginea paginii printr-o pictogramă. 

 

  ATENŢIE 
 Respectaţi cu precizie metodele de lucru sau de exploatare pentru a exclude posibila 

accidentare uşoară a persoanelor. 
• Instrucţiunea de siguranţă conţine în titlul ei cuvântul-avertisment „ATENŢIE” însoţit de un 

simbol de avertizare.  
• Pericolul este ilustrat la marginea paginii printr-o pictogramă. 

 

 Caracteristici tehnice, pe care utilizatorul trebuie să le respecte pentru a preveni pagubele sau 
deteriorarea aparatului. 

 

Instrucţiunile şi enumerările care vi se dau treptat, în legătură cu ce aveţi de făcut în anumite situaţii, vă 
vor atrage atenţia vizual, de exemplu: 
• Introduceţi şi blocaţi fişa cablului de curent de sudură în priza corespunzătoare. 
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2.2 Explicarea simbolurilor 
 

Simbol Descriere  Simbol Descriere 

 Acordaţi atenţie particularităţilor tehnice  
 Acţionare şi eliberare (atinge-

re/tastare) 

 

Oprirea aparatului  
 Eliberare 

 

Pornirea aparatului  
 Acţionare şi menţinere în stare acţio-

nată 

 

incorect/nevalabil  
 Comutare 

 

corect/valabil  
 Rotire 

 

Intrare  
 Valoare numerică/setabilă 

 

Navigare  

 

Martorul luminos se aprinde continuu 
în culoarea verde 

 

Ieşire  

 

Martorul luminos se aprinde inter-
mitent în culoarea verde 

 

Reprezentare în funcţie de timp 
(exemplu: 4s aşteptare/confirmare) 

 

 

Martorul luminos se aprinde continuu 
în culoarea roşie 

 Întrerupere în reprezentare meniului 
(există şi alte posibilităţi de setare) 

 

 

Martorul luminos se aprinde inter-
mitent în culoarea roşie 

 

Unealtă nenecesară/nu o utilizaţi    

 

Unealtă necesară/utilizaţi-o    
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2.3 Parte a documentaţiei complete 
Acest document face parte din documentaţia integrală şi este valabil numai împreună cu-toate 
documentele aferente! Citiţi şi urmaţi instrucţiunile de operare ale tuturor componentelor 
sistemului, în special instrucţiunile de siguranţă! 
Figura prezintă un exemplu general de sistem de sudură. 

 
Figura 2-1 

 

Poz. Documentaţie 
A.1 Dispozitiv avans sârmă 
A.2 Sursă de curent de sudare 
A.3 Pistolet de sudură 
A Documentaţia integrală 
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2.4 Reglementări privind siguranţa 
 

  AVERTISMENT 

 

Pericol de accidentare în cazul nerespectării instrucţiunilor de siguranţă! 
Nerespectarea instrucţiunilor de siguranţă vă poate pune viaţa în pericol! 
• Citiţi cu atenţie instrucţiunile de siguranţă din acest manual! 
• Respectați normele de prevenire a accidentelor și dispozițiile specifice țării! 
• Îndemnaţi persoanele din zona de lucru să respecte aceste norme! 

 

Pericol de vătămare corporală din cauza tensiunii electrice! 
La atingere, tensiunile electrice pot duce la electrocutări şi arsuri cu risc de pierdere a 
vieţii. Chiar şi la atingerea pieselor sub tensiuni electrice mici există pericol de moarte. 
• Nu atingeţi direct niciuna din piesele parcurse de curent electric, cum ar fi mufele pentru 

curentul de sudură, electrozii sârmă, bară sau din tungsten! 
• Depuneţi pistoletul de sudură şi suportul electrodului întotdeauna izolat! 
• Purtaţi echipamentul individual de protecţie complet (în funcţie de aplicaţie)! 
• Deschiderea aparatului este permisă exclusiv personalului de specialitate expert! 
• Nu se permite utilizarea aparatului pentru dezgheţarea ţevilor! 

 

Pericol în cazul interconectării mai multor surse de curent! 
În cazul în care trebuie ca mai multe surse de curent să fie interconectate în paralel sau 
în serie, nu este permisă efectuarea acestei operaţii decât de către un specialist califi-
cat, conform standardului IEC 60974-9„Instalare și utilizare” şi a normelor de prevenire 
a accidentelor BGV D1 (fost VBG 15), respectiv conform dispoziţiilor naţionale spe-
cifice! 
Pentru lucrările de sudură cu arc electric, instalaţiile pot fi autorizate numai după ce se 
efectuează o testare, pentru a exista siguranţa că nu va fi depăşită tensiunea permisă 
de mers în gol. 
• Solicitaţi ca racordarea aparatului să fie efectuată numai de către un specialist calificat! 
• La scoaterea din funcţiune a surselor de curent individuale, toate liniile de curent de reţea şi 

de curent pentru sudură trebuie să fie separate de sistemul de sudură general. (Pericol din 
cauza tensiunilor inverse!) 

• Nu conectaţi împreună aparate de sudură cu inversare de polaritate (seria PWS) sau apa-
rate pentru sudura cu curent alternativ (AC) deoarece, printr-o simplă eroare de operare, 
tensiunile de sudură pot fi însumate în mod nepermis. 

 

Pericol de accidentare din cauza îmbrăcămintei neadecvate! 
Radiaţiile, căldura şi tensiunea electrică sunt surse de pericol de inevitabile în timpul 
sudării în arc electric. Utilizatorul trebuie să fie echipat cu un echipament individual de 
protecţie (EIP) complet. Echipamentul de protecţie trebuie să prevină următoarele ris-
curi: 
• Dispozitiv de protecţie a respiraţiei contra substanţelor şi amestecurilor periculoase pentru 

sănătate (gaze de ardere şi vapori) sau luarea unor măsuri adecvate (aspiraţie etc.). 
• Cască de protecţie pentru sudori, cu dispozitiv de protecţie adecvat contra radiaţiilor io-

nizante (radiaţii IR şi UV) şi contra căldurii. 
• Îmbrăcăminte de protecţie pentru sudori (încălţăminte, mănuşi şi echipament pentru pro-

tecţia corpului) pentru mediu de lucru cu căldură ridicată, cu efecte similare unei temperatu-
ri a aerului de 100 °C sau mai mult, resp. pentru protecţie în timpul lucrului la componente 
aflate sub tensiune şi contra electrocutării. 

• Dispozitiv de protecţie a auzului contra zgomotului excesiv. 
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  AVERTISMENT 

 

Pericol de vătămare corporală cauzat de iradiere sau încălzire excesivă! 
Radiaţia emisă de arcul electric duce la vătămări ale pielii şi ochilor. 
Contactul cu piesele de sudat încinse şi cu scânteile conduce la arsuri. 
• Utilizaţi un scut de protecţie la sudare, respectiv o cască de protecţie la sudare (în funcţie 

de aplicaţie)! 
• Purtaţi un echipament de protecţie uscat (de exemplu, scut de protecţie la sudare, mănuşi 

etc.) în conformitate cu prevederile în vigoare în ţara de utilizare! 
• Protejaţi persoanele neparticipante împotriva radiaţiei şi pericolului de orbire, cu ajutorul 

unei cortine de protecţie la sudare sau a unui ecran de protecţie la sudare corespunzător! 

 

Pericol de explozie! 
Prin încălzire, materialele aparent inofensive aflate în containere închise pot cauza 
suprapresiune. 
• Scoateţi în afara zonei de lucru containerele cu lichide inflamabile sau explozive! 
• Nu încălziţi prin sudare sau tăiere lichide explozive, prafuri sau gaze! 

 

Pericol de incendiu! 
Temperaturile ridicate, scânteile, piesele incandescente şi resturile fierbinţi care apar în 
timpul operaţiunii de sudură pot duce la formarea de flăcări. 
• Asiguraţi-vă că nu există surse de foc în perimetrul de lucru! 
• Nu purtați la dvs. obiecte uşor inflamabile, de exemplu chibrituri sau brichete. 
• Asiguraţi-vă că există în perimetrul de lucru aparate adecvate pentru stingerea focului! 
• Înainte de a începe operaţiunea de sudură, îndepărtaţi resturile de material inflamabil ale 

pieselor. 
• Continuaţi prelucrarea pieselor sudate numai după ce acestea s-au răcit. Evitaţi contactul 

cu materialul inflamabil! 
 

  ATENŢIE 

 

Fum şi gaze! 
Fumul şi gazele pot provoca dispnee şi intoxicaţii! Pe lângă aceasta, vaporii de solvent 
(hidrocarburi clorurate) se pot transforma în fosgen toxic din cauza radiaţiilor 
ultraviolete ale arcului electric! 
• Asiguraţi circulaţia aerului proaspăt! 
• Ţineţi la distanţă vaporii de solvent de câmpul de radiaţii al arcului electric!  
• Dacă este cazul, purtaţi mască de protecţie! 

 

Poluarea fonică! 
Zgomotul peste 70 dBA poate cauza deteriorarea permanentă a auzului! 
• Purtaţi echipament adecvat de protecţie a auzului! 
• Persoanele aflate în zona de lucru trebuie să poarte echipament adecvat de protecţie a 

auzului! 
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  ATENŢIE 

 

 

 

Conform IEC 60974-10, aparatele de sudură sunt clasificate în două clase de compatibi-
litate electromagnetică (clasa CEM vă rugăm să o extrageţi din Datele 
tehnice) > consultaţi capitolul 8: 
Aparatele din clasa A nu sunt prevăzute pentru utilizarea în zone de locuit pentru care alimen-
tarea cu energie electrică se realizează din reţeaua publică de alimentare de joasă tensiune. 
La asigurarea compatibilităţii electromagnetice pentru aparatele din clasa A, în aceste sec-
toare se pot produce dificultăţi, atât din cauza interferenţelor cu semnale parazite transmise pe 
reţea, cât şi din cauza interferenţelor radiate. 
Aparatele din clasa B îndeplinesc cerinţele CEM pentru zonele industriale şi cele de locuit, 
inclusiv regiunile de locuinţe cu conexiune la reţeaua publică de alimentare de joasă tensiune. 
 
Instalarea şi operarea 
La operarea instalațiilor de sudură cu arc electric, în unele cazuri se pot produce interferenţe 
electromagnetice, deşi fiecare aparat de sudură respectă valorile limită de emisii conform 
standardului. Pentru interferenţe care provin de la sudură este răspunzător utilizatorul. 
 
Pentru evaluarea posibilelor probleme electromagnetice din mediul înconjurător, utilizatorul 
trebuie să aibă în vedere următoarele: (a se vedea şi EN 60974-10 Anexa A) 
• cablurile de reţea, de comandă, de semnal şi cele de telecomunicaţii 
• aparatele de radio şi TV 
• calculatoarele şi alte echipamente de comandă 
• echipamentele de siguranţă 
• sănătatea persoanelor din vecinătate, în special dacă acestea poartă stimulatoare cardiace 

sau aparate auditive 
• echipamentele de etalonare şi de măsurare 
• rezistenţa la interferenţe a altor echipamente din mediul înconjurător 
• ora din zi la care trebuie executate lucrările de sudură 
 
Recomandări pentru reducerea interferenţelor emise 
• Conexiunea la reţea, de ex. filtru de reţea suplimentar sau ecranarea prin intermediul unei 

ţevi metalice 
• Întreţinerea dispozitivului de sudură cu arc electric 
• Conductorii de sudură trebuie să fie pe cât de scurți posibil şi apropiați între ei şi să se des-

făşoare pe sol 
• Egalizarea de potenţial 
• Legarea la pământ a piesei de sudat În cazurile în care nu este posibilă o legare la pământ 

directă a piesei de sudat, este recomandabil ca legătura să se realizeze prin intermediul 
unor condesatori. 

• Ecranarea altor echipamente din mediul înconjurător sau a întregului echipament de sudură 

 

 

Câmpuri electromagnetice! 
Sursa de curent poate duce la apariţia unor câmpuri electrice sau electromagnetice, 
care pot afecta funcţionarea aparatelor electronice, cum ar fi computere, maşini cu 
comandă numerică, linii de telecomunicaţii, conducte de reţea şi de semnalizare şi 
stimulatoare cardiace. 
• A se respecta normele de întreţinere > consultaţi capitolul 6.2! 
• Desfaceţi complet conductele de sudură! 
• Protejaţi prin ecrane aparatele sau instalaţiile sensibile la radiaţii! 
• Poate fi afectată funcţionarea stimulatoarelor cardiace (dacă este cazul, solicitaţi sfat 

medical). 
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  ATENŢIE 

 

Obligaţiile operatorului! 
Pentru utilizarea aparatului, trebuie să respectaţi normele şi legile naţionale în vigoare! 
• Implementarea la nivel naţional a directivei cadru 89/391/CEE privind introducerea de 

măsuri pentru promovarea îmbunătăţirii securităţii şi sănătăţii lucrătorilor la locul de muncă, 
precum şi directivele individuale aferente. 

• În special directiva 89/655/CEE privind cerinţele minime de securitate şi sănătate pentru 
folosirea de către lucrători a echipamentului de lucru la locul de muncă. 

• Normele fiecărei ţări privind securitatea în muncă şi prevenirea accidentelor. 
• Instalarea şi operarea aparatului conform IEC 60974-9. 
• Instruirea utilizatorului la intervale de timp regulate cu privire la munca în condiții de sigu-

ranţă. 
• Verificarea periodică a aparatului conform IEC 60974-4. 

 

 

 Garanţia oferită de producător se pierde în cazul în care apar deteriorări din cauza folosirii unor 
componente străine! 
• Utilizaţi numai componente şi opţiuni (surse de curent, pistoleţi de sudură, suporturi de 

electrozi, telecomenzi, piese de schimb şi de uzură etc.) oferite în programul nostru de livrare! 
• Introduceţi şi blocaţi accesoriile în mufa de conectare numai atunci când aparatul nu este 

conectat la sursa de curent! 
 

Cerinţe pentru conectarea la reţeaua publică de alimentare 
Aparatele cu putere mare pot influenţa calitatea reţelei prin curentul pe care îl consumă din 
reţeaua de alimentare. Pentru unele tipuri de aparate se pot aplica astfel limitări de conectare sau 
cerinţe referitoare la impedanţa maximă posibilă a cablului sau la capacitatea de alimentare 
minimă necesară la interfaţa pentru reţeaua publică (punctul de cuplare comun PCC), făcându-se 
referire şi la datele tehnice ale aparatelor. În acest caz, este răspunderea operatorului sau a 
utilizatorului aparatului să se asigure că acesta poate fi conectat, dacă este cazul după 
consultarea cu operatorul reţelei de alimentare. 

 

2.5 Transport si instalare 
 

  AVERTISMENT 

 

Pericol de accidentare în cazul manipulării necorespunzătoare a buteliilor de gaz pro-
tector! 
Manipularea greşită şi fixarea insuficientă a buteliilor de gaz protector pot duce la 
vătămări grave! 
• Respectaţi indicaţiile prevăzute de producător şi regulamentul privind gazul comprimat! 
• Este interzisă fixarea în zona supapei buteliei de gaz protector! 
• Evitaţi încălzirea buteliei de gaz protector! 
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  ATENŢIE 

 

Pericol de accidente din cauza cablurilor de alimentare! 
În timpul transportului, cablurile de alimentare nedecuplate (cabluri de alimentare de la 
reţea, cabluri de comandă etc.) pot cauza pericole, de exemplu răsturnarea aparatelor 
conectate şi rănirea persoanelor! 
• Decuplaţi cablurile de alimentare înaintea transportului! 

 

Pericol de basculare! 
În timpul funcţionării sau al amplasării, aparatul se poate înclina sau deteriora şi pot fi 
rănite persoane. Siguranţa de basculare este prevăzută până la un unghi de 10° 
(conform IEC 60974-1). 
• Amplasaţi sau transportaţi aparatul pe suprafeţe plane, fixe! 
• Asiguraţi componentele instalate prin mijloace adecvate! 

 

Pericol de accidentare din cauza cablurilor amplasate necorespunzător! 
Cablurile amplasate necorespunzător (cablurile de alimentare, cablurile de comandă, 
cablurile de sudură sau pachetele de furtunuri intermediare) pot fi surse de împiedicare. 
• Amplasaţi cablurile de alimentare plat, pe sol (evitaţi formarea buclelor). 
• Evitaţi amplasarea pe căile de deplasare şi transport. 

 

Pericol de vătămare corporală din cauza fluidului de răcire încălzit şi al racordurilor la 
acesta! 
Fluidul de răcire utilizat şi punctele de racordare la acesta se pot încălzi puternic în tim-
pul funcţionării (versiunea răcită cu apă). La deschiderea circuitului de agent de răcire, 
agentul de răcire evacuat poate duce la opăriri. 
• Deschideţi circuitul de agent de răcire exclusiv cu sursa de curent deconectată, respectiv 

cu aparatul de răcire deconectat! 
• Purtaţi echipament de protecţie corespunzător (mănuşi de protecţie)! 
• Închideţi racordurile deschise ale conductelor flexibile cu dopuri adecvate. 

 
 

 

 Aparatele au fost concepute să funcţioneze în poziţie verticală! 
Operarea în spaţii nepermise poate cauza deteriorarea aparatului. 
• Transportul şi operarea exclusiv în poziţie verticală! 

 
 

 Realizarea unor racorduri incorecte poate duce la deteriorarea accesoriilor şi a sursei de curent! 
• Introduceţi şi blocaţi componentele de accesorii în mufele de conectare corespunzătoare 

numai atunci când aparatul de sudură este oprit. 
• Descrieri detaliate se regăsesc în manualul de utilizare a accesoriilor corespunzătoare! 
• După pornirea sursei de curent, accesoriile sunt recunoscute automat. 

 
 

 Capacele de protecţie la praf protejează mufele de conectare şi, implicit aparatul, de impurităţi şi 
deteriorare. 
• Dacă la conectare nu se adaugă niciun accesoriu, se va pune capacul de protecţie la praf. 
• În cazul în care capacul de protecţie este defect sau a fost pierdut, acesta trebuie înlocuit! 
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3 Utilizare în mod corespunzător 
 

  AVERTISMENT 

 

Pericole din cauza utilizării necorespunzătoare! 
Aparatul a fost fabricat în conformitate cu tehnologiile actuale şi cu prevederile, respec-
tiv normele în vigoare pentru utilizarea industrială şi profesională. Este destinat numai 
procedeelor de sudură specificate pe plăcuţa cu caracteristici. Dacă aparatul nu este 
utilizat în scopul prevăzut, pot apărea pericole pentru om, animale sau bunuri materiale. 
Nu ne asumăm nicio responsabilitate pentru daunele care decurg din aceasta! 
• Aparatul trebuie utilizat exclusiv în scopul prevăzut, de către personalul competent şi 

instruit! 
• Nu modificaţi şi nu reconstruiţi aparatul în mod necorespunzător! 

 
 

3.1 Domeniu de utilizare 
Aparat de sudură cu arc electric pentru sudură c.c. manuală cu electrod şi în procedura auxiliară de su-
dură c.c. TIG cu Liftarc (amorsare cu contact) sau sudură MIG/MAG cu tensiune constantă (CV), respec-
tiv curent constant (CC). 

 

3.1.1 MIG/MAG-Sudură standard 
Pentru operarea aparatului de sudură este necesar un dispozitiv corespunzător de alimentare cu 
sârmă (componenta sistemului)! 
 Pico drive 4L Pico drive 200C 
Pico 350, -400  

 

3.2 Documente de referinţă 
3.2.1 Garanţie 

Informații suplimentare puteți găsi în broșura atașată "Warranty registration", precum și din informațiile 
noastre privind garanția, întreținerea și verificarea, la adresa www.ewm-group.com! 

3.2.2 Declaratie de conformitate 
 

 

 

În ceea ce priveşte concepţia şi modul de construcţie, acest produs corespunde directivelor UE 
menţionate în declaraţie. Produsului îi este anexată o declaraţie de conformitate specifică, în 
original. 

 

3.2.3 Sudură în zone cu risc electric ridicat 
 

 

 

În conformitate cu prevederile şi normele IEC / DIN EN 60974 şi VDE 0544, aparatele pot fi 
instalate în zone cu risc electric ridicat. 

 
 

3.2.4 Documente de service (Piese de schimb şi scheme de conexiuni) 
 

  AVERTISMENT 

 

Sunt excluse reparaţiile şi modificările necorespunzătoare! 
Pentru a fi evitate accidentele şi deteriorarea aparatului, acesta poate fi reparat sau 
modificat numai de către personal competent şi calificat! 
Garanţia se pierde dacă se intervine neautorizat asupra aparatului! 
• În caz de reparaţii, apelaţi la persoane competente (personal de service specializat)! 

 

Schemele de conexiuni sunt furnizate în original, odată cu aparatul. 
Piesele de schimb pot fi obţinute de la dealerii autorizaţi. 

3.2.5 Calibrare / validare 
Prin prezenta se confirmă că acest produs a fost verificat cu aparate de măsură calibrate, conform stan-
dardelor în vigoare IEC/EN 60974, ISO/EN 17662 şi respectă toleranţele admise. Interval de calibrare 
recomandat: 12 luni. 

 

https://www.ewm-group.com/
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4 Descrierea aparatului – Privire de ansamblu 
4.1 Vedere frontală / vedere posterioară 

 
Figura 4-1 
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Cap-
itol 

Simbol Descriere 0 

1  Elemente de transport 
Mâner şi centură de transport > consultaţi capitolul 5.1.4 

2  Elemente de operare 
Unitate de comandă a aparatului > consultaţi capitolul 4.2 şi clapetă de pro-
tecţie > consultaţi capitolul 5.1.7 

3  Mufă, curent de sudură „-“ 
Conexiunea accesoriilor depinde de proces. Respectaţi descrierea conexiunii pentru 
respectivul proces de sudură  > consultaţi capitolul 5. 

4 

 

Mufă, curent de sudură „+“ 
Conexiunea accesoriilor depinde de proces. Respectaţi descrierea conexiunii pentru 
respectivul proces de sudură  > consultaţi capitolul 5. 

5 
 

Mufă de conectare, 19 pini 
Cablu de comandă telecomandă, respectiv dispozitiv de avans pentru sârmă 

6  Orificiu de intrare pentru aerul de răcire 
Filtru de impurităţi opţional  > consultaţi capitolul 6.1.2 

7  Suportul aparatului 
8  Întrerupătorul principal 

Pornirea sau oprirea dispozitivului. 
9 

 

Tastă, Automat de siguranţă 
Asigurare tensiune de alimentare motor avans sârmă 
Resetaţi siguranţa activată 

10 
 

Cablu de alimentare de la reţea > consultaţi capitolul 5.1.10 

11  Ieşire aer de răcire 
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4.2 Comanda aparatului – Elemente de operare 

 
Figura 4-2 

Cap-
itol 

Simbol Descriere 0 

1 

 

Led indicator pentru Supratemperatura 
In cazul supraincalzirii sursei, senzorul de monitorizare a temperaturii dezactiveaza 
sursa de curent, si ledul indicator pentru supratemperatura se aprinde. Dupa racirea 
sursei, procesul de sudare poate continua fara alte masuri. 

2 VRD Martor luminos dispozitiv de reducere a tensiunii (VRD)  > consultaţi capitolul 5.6 
3 

 

Indicatorul luminos de interferenţă colectivă 
Mesaje de eroare, > consultaţi capitolul 7 

4 
 

Butonul de acţionare impulsuri 
 -------- Impulsuri PF (MMA) 
 ------- Impulsuri (MMA/TIG) 

5 

 

Buton pentru Reglarea parametrilor de sudare 
Reglarea curentului de sudare si a altor parametrii de sudare si a valorilor acestora. 

6 

 

Tastă parametri de sudură 
Selectaţi parametrii de sudură în funcţie de procedeul de sudură folosit şi de modul de 
operare. 

7 
 

Butonul de selectare a procedurii de sudură 
TIG ------ Sudură TIG 
CV ------- Sudură MIG/MAG cu caracteristica tensiunii constante "CV constant voltage" 

pentru aproape toate procesele MIG/MAG 
CC ------- Sudură MIG/MAG cu caracteristica curentului constant, utilizată pentru sârme 

speciale (sârme tubulare), care trebuie sudate conform indicaţiilor pro-
ducătorului de sârmă, cu "CC constant current". 
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Cap-
itol 

Simbol Descriere 0 

8 
 

Butonul de selectare a procedurii de sudură/caracteristică manuală cu electrod 
Selectarea procedurii de sudură manuală cu electrod (MMA) şi selectarea tipului de 
electrod 
R ---------- Tip de electrod rutil 
RB / RC - Tip de electrod rutilbazic / rutilceluloză 
B ---------- Tip de electrod bazic 
C ---------- Tip de electrod celulozic 

9 
 

Butonul de comutare a afişajului/modul de economisire a energiei 
AMP ----- Afişare curent de sudură 
VOLT ---- Afişare tensiune de sudură 
kW-------- Afişare randament sudură (se aprind ambii martori luminoşi) 
STBY ---- După o acţionare de 2 secunde, utilajul trece în modul de economisire a 

energiei. Pentru reactivare este suficientă acţionarea unui element de ope-
rare la întâmplare. 

10  Afişaj date sudură (trei poziţii) 
Afişajul parametrilor de sudură şi valorilor acestora > consultaţi capitolul 4.2.1 

 

4.2.1 Afişaj cu parametrii de sudare 
Toţi parametrii relevanţi pentru sudură şi valorile acestora sunt reprezentaţi în funcţie de procedeul de 
sudură ales şi de funcţiile acestuia. În continuare se afişează în mod clar parametrii aparatelor şi codurile 
de eroare. Semnificaţia parametrilor reprezentaţi şi a valorilor acestora este descrisă în capitolul respec-
tiv, aferent funcţiei. 
Lângă afişaj se află butonul de acţionare „comutare a afişajului/modul de economisire a energiei”. La fie-
care apăsare a butonului de acţionare, afişajul comută între parametrii solicitaţi. 
În funcţie de procedură, parametrii sunt reprezentaţi ca valori nominale (înainte de sudură), valori reale 
(în timpul sudurii) sau valori de menţinere (după sudură): 
Sudură manuală cu electrod, sudură TIG şi sudură MIG/MAG cu curent constant (CC): 
 Valori nominale Valori reale Valori de menţine-

re (5 s) 
Curent de sudură (AMP)   /  [*]  /  [*] 
Tensiune sudură (VOLT)     
Randament sudură (kW)     
Tensiune de mers în gol    
Prin rotirea convertorului rotativ pentru setarea parametrilor de sudură, afişajul comută automat pe repre-
zentarea curentului de sudură. 
Sudura MIG/MAG cu tensiune constantă (CV): 
 Valori nominale Valori reale Valori de menţine-

re (5 s) 
Curent de sudură (AMP)    
Tensiune sudură (VOLT)    
Randament sudură (kW)    
Prin convertorului rotativ pentru setarea parametrilor de sudură, afişajul comută automat pe reprezen-
tarea tensiunii de sudură. 
 
[*] setabil opţional -  > consultaţi capitolul 5.9 
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5 Design şi funcţionare 
 

  AVERTISMENT 

 

Pericol de vătămare corporală din cauza tensiunii electrice! 
Atingerea componentelor parcurse de curent, de exemplu, a conexiunilor electrice poa-
te duce la pierderea vieţii! 
• Respectaţi instrucţiunile de siguranţă de pe primele pagini ale instrucţiunilor de operare! 
• Punerea în funcţiune trebuie efectuată exclusiv de persoane, care dispun de cunoştinţe 

corespunzătoare de utilizare a surselor de curent! 
• Conectaţi cablurile de conexiune sau de alimentare cu aparatul oprit! 

 

Citiţi şi respectaţi instrucţiunile cuprinse în documentaţiile tuturor componentelor sistemului, 
respectiv ale accesoriilor! 

 

5.1 Transport si instalare 
 

  AVERTISMENT 

 

Pericol de accidentare din cauza transportului nepermis al aparatelor care nu pot fi ma-
nipulate cu macaraua! 
Manipularea cu macaraua sau suspendarea aparatului sunt interzise! Aparatul poate 
cădea şi poate accidenta persoane! Mânerele, chingile şi suporturile sunt prevăzute 
exclusiv pentru transportul manual! 
• Aparatul nu este adecvat pentru manipularea cu macaraua sau pentru suspendare! 

 
 

5.1.1 Condiţiile mediului înconjurător 
 

 Dispozitivul trebuie amplasat şi utilizat exclusiv pe o bază adecvată, portantă şi plată (inclusiv în 
aer liber, în funcţie de clasificarea protecţiei IP 34s)! 
• Asiguraţi o pardoseală plană şi rezistentă la alunecare, precum şi iluminarea suficientă a pos-

tului de lucru. 
• Trebuie să asiguraţi în permanenţă operarea în siguranţă a utilajului. 

 
 

 Deteriorări ale aparatelor cauzate de impurităţi! 
Cantităţile neobişnuit de mari de praf, acizi, gaze sau substanţe corosive pot deteriora aparatul 
(respectaţi intervalele de întreţinere > consultaţi capitolul 6.2). 
• Preveniţi formarea unor cantităţi mari de fum, aburi, ulei pulverizat, pulberi rezultate la şlefuire 

şi aerul ambiant coroziv! 
 
 

5.1.1.1 În funcţiune 
Domeniul de temperaturi ale aerului ambiant: 
• de la -25 °C până la +40 °C (de la -13 F până la 104 °F) [1] 
umiditatea relativă a aerului: 
• până la 50 %, la 40 °C (104 °F) 
• până la 90 %, la 20 °C (68 °F) 

5.1.1.2 Transport şi depozitare 
Depozitarea în spaţii închise, domeniul de temperaturi ale aerului ambiant: 
• de la -30 °C până la +70 °C (de la -22 °F până la 158 °F) [1] 
Umiditatea relatică a aerului 
• până la 90 %, la 20 °C (68 °F) 

 

 [1] Temperatură ambientală dependentă de agentul de răcire! Respectaţi domeniul de temperaturi ale 
agentului de răcire a pistoletului! 
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5.1.2 Răcirea aparatului 
 

 Aerisirea insuficientă duce la scăderea eficienţei şi la deteriorarea aparatului. 
• Respectaţi condiţiile de mediu! 
• Nu astupaţi orificiul de intrare şi ieşire pentru aerul de răcire! 
• Respectaţi distanţa minimă de 0,5 m de la obstacole! 

 
 

5.1.3 Conductorul de masă, generalităţi 
 

  ATENŢIE 

 

Pericol de arsuri prin conectarea incorectă a curentului de sudură! 
Ca urmare a unor mufe tată pentru conexiunea la curentul de sudură care nu sunt blo-
cate (conexiunile aparatului) sau a unor impurităţi pe conectorul piesei de sudat (vop-
sea, coroziune), aceste puncte de conectare şi cablurile se pot încălzi şi pot provoca 
arsuri la atingere! 
• Verificaţi zilnic conexiunile curentului de sudură şi blocaţi-le, dacă este cazul, prin rotire 

spre dreapta. 
• Curăţaţi temeinic conectorul piesei de sudat şi fixaţi-l sigur! Nu folosiţi componentele piesei 

de sudat pe post de conductor de întoarcere a curentului de sudură! 
 
 

5.1.4 Centură de transport 
5.1.4.1 Reglaţi lungimea curelei de transport 

Pentru exemplificare, prezentăm în imagine cum se prelungeşte cureaua. Pentru scurtare, buclele 
trebuie înfiletate în sens invers. 

 
Figura 5-1 
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5.1.5 Chinga pentru cabluri 
La utilajul aflat în starea de livrare se află o chingă pentru cabluri, care are rolul de a transporta mai uşor 
şi mai ordonat, de exemplu cablul de legare la pământ, pistoletul de sudură, suportul electrodului, etc. Fi-
gura de mai jos prezintă chinga inserată şi exemplifică prinderea componentelor accesoriilor. 
Nu este permisă transportarea utilajului propriu-zis pe această chingă pentru cabluri! 

 
Figura 5-2 

 



 
Design şi funcţionare 

Transport si instalare 

 

099-002060-EW509 
30.04.2020 21 
 

5.1.6 Suportul pentru cabluri 
La utilajul aflat în starea de livrare este fixat un suport pentru cabluri cu material de prindere. Pe acest 
suport pentru cabluri puteţi înfăşura cablul de reţea şi astfel, îl puteţi transporta confortabil. Montaţi su-
portul pentru cabluri conform reprezentării din figură. 

5.1.6.1 Demontarea / montarea 

 
Figura 5-3 

 

5.1.6.2 Utilizarea 

 
Figura 5-4 
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5.1.7 Capac de protecţie, unitate de comandă utilaj 
5.1.7.1 Demontarea / montarea 

 
Figura 5-5 

Cap-
itol 

Simbol Descriere 0 

1  Orificiu de fixare pentru niplul de prindere 
2  Niplu de prindere, clapetă de protecţie 
3  Capac de protecţie 

 

• Scoateţi clapeta de protecţie prin presare uşoară, în lateral, trăgând simultan spre exterior. Pentru 
prindere, introduceţi-o şi blocaţi-o. 
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5.1.8 Indicaţii pentru pozarea cablurilor de curent de sudură 
• Cablurile pentru curent de sudură pozate necorespunzător pot conduce la deranjamente (pâlpâire) ale 

arcului electric! 
• Pozaţi cablul de masă şi pachetul de furtunuri cât mai apropiate şi cât mai paralele. 
• Desfăşuraţi complet cablurile pentru curent de sudură şi dacă este cazul pachetele de furtunuri ale 

pistoletului de sudură sau furtunuri intermediare. 
• Desfăşuraţi complet cablurile pentru curent de sudură şi dacă este cazul pachetele de furtunuri ale 

pistoletului de sudură sau furtunuri intermediare. 
• În principiu, lungimea cablurilor nu trebuie să fie mai mare decât este necesar. Pentru rezultate de su-

dură optime, max. 30 m. (cablul de masă + pachetul cu furtunuri intermediare + cablul pistoletului). 

 
Figura 5-6 

• Pentru fiecare aparat de sudură, utilizaţi un cablu de masă propriu pentru piesa de sudat! 

 
Figura 5-7 

• Desfăşuraţi complet cablurile pentru curent de sudură şi dacă este cazul pachetele de furtunuri ale 
pistoletului de sudură sau furtunuri intermediare. 

• În principiu, lungimea cablurilor nu trebuie să fie mai mare decât este necesar. 
Desfăşuraţi complet cablurile pentru curent de sudură şi dacă este cazul pachetele de furtunuri 
ale pistoletului de sudură sau furtunuri intermediare. 

 
Figura 5-8 
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5.1.9 Curenţi de sudură vagabonzi 
 

  AVERTISMENT 

 

Pericol de accidentare din cauza curenţilor de sudură vagabonzi! 
Ca urmare a curenţilor de sudură vagabonzi pot fi distruşi conductori de protecţie, pot fi 
avariate aparate şi echipamente electrice, supraîncălzite unele componente şi, drept 
consecinţă, pot fi provocate incendii. 
• Controlaţi regulat buna fixare şi conectarea perfectă a tuturor racordurilor pentru curentul 

de sudură. 
• Toate componentele conductive electric ale sursei de curent, cum ar fi carcasa, căruciorul 

de deplasare, suporturile de macara, trebuie instalate, fixate sau suspendate izolate 
electric! 

• Fără izolație, nu așezați pe sursa de curent, căruciorul de deplasare, suporturile de macara 
niciun fel de alte echipamente, cum ar fi maşini de găurit, polizoare unghiulare etc.! 

• Pistoletul de sudură şi suportul electrodului trebuie depozitate întotdeauna izolate electric 
atunci când nu sunt utilizate! 

 

 
Figura 5-9 
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5.1.10 Conexiunile de bază 
 

  PERICOL 

 

Pericole din cauza conexiunii necorespunzătoare la reţea! 
O conexiune necorespunzătoare la reţea poate produce accidentarea persoanelor, 
respectiv pagube materiale! 
• Conectarea (ştecărul de conectare la reţea sau cablul), repararea sau ajustarea tensiunii 

utilajului trebuie efectuate de un electrician specialist, în conformitate legislaţia, respectiv 
prevederile legislative specifice ţării în care se utilizează! 

• Tensiunea de reţea indicată pe plăcuţa cu date tehnice trebuie să corespundă cu tensiunea 
de alimentare. 

• Utilizaţi utilajul conectat exclusiv la o priză cu conductor de protecţie conectat conform pre-
vederilor. 

• Ştecărul de conectare la reţea, priza şi cablul de alimentare trebuie verificate cu regularitate 
de un electrician specialist! 

• La operarea generatorului, generatorul trebuie legat la pământ în conformitate cu in-
strucţiunile sale de operare. Reţeaua obţinută trebuie să fie adecvată pentru modul de ope-
rare a utilajelor în conformitate cu clasa de protecţie I. 

 

5.1.10.1 Forma reţelei 
Aparatul poate fi conectat şi operat fie la 
• un sistem trifazat cu 4 conductori cu conductor neutru împământat, fie la 
• un sistem trifazat cu 3 conductori cu împământare în oricare loc, 
de ex. la un conductor extern. 

 
Figura 5-10 

Legendă 
 

Poz. Denumire Culoare de marcare 

L1 Conductor exterior 1 maro 
L2 Conductor exterior 2 negru 
L3 Conductor exterior 3 gri 
N Conductor neutru albastru 
PE Conductor de protecţie verde-galben 

 

• Introduceţi ştecherul de alimentare cu aparatul oprit în priza apropiată. 
 



Design şi funcţionare 
Sudare cu electrod învelit  
 

26 099-002060-EW509 
30.04.2020 

 

5.2 Sudare cu electrod învelit 
5.2.1 Conectare suport electrozi şi cablu masă 
 

  ATENŢIE 

 

Pericol de strivire şi de arsuri! 
La înlocuirea electrozilor-bară există pericol de strivire şi de arsuri! 
• Purtaţi mănuşi de protecţie adecvate, uscate. 
• Utilizaţi un cleşte izolat pentru a îndepărta electrozii consumaţi sau pentru a mişca piesele 

sudate. 
 

 
Figura 5-11 

Cap-
itol 

Simbol Descriere 0 

1 
 

Suport electrod 

2 

 

Mufă de conectare, curent de sudură „+“ 
Conectare suport electrod, respectiv cablu masă 

3  Piesa de sudat 
4  Mufă de conectare, curent de sudură „-“ 

Conectare cablu masă, respectiv suport electrod 
 

• Introduceţi ştecărul cablului suportului electrodului şi cablul de masă în mufa mamă pentru curent de 
sudură dependentă de aplicaţie şi blocaţi-le prin rotire către dreapta. Pentru polaritatea 
corespunzătoare să vă orientaţi după specificaţiile producătorul electrodului menţionate pe ambalaj. 

 

5.2.2 Alegerea sarcinilor de sudură 

?

 
Figura 5-12 
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5.2.3 (Caracteristici de sudură) de tip Arcforce 
În timpul procesului de tăiere, arcforce previne lipirea electrodului în baia de sudură prin mărirea 
curentului debitat. Aceasta facilitează sudarea prin topirea cu stropi mari a electrodului la valori joase ale 
curentului cu arc scurt în particular. 
Alocarea tipului de electrod 

 

Poz. Tip electrod 
a) R rutil 
b) RB/RC rutilbazic şi rutilceluloză 
c) B bazic 
d) C celuloză 

Figura 5-13 

Caracteristicile selectabile ale electrozilor de la unitatea de comandă a aparatului sunt valori orientative. 
Fiecare caracteristică poate fi optimizată suplimentar pentru tipul respectiv de electrod şi pentru 
proprietăţile de sudură aferente > consultaţi capitolul 5.2.7. 

 

5.2.4 Amorsare la cald 
Funcţia de pornire la cald (amorsare la cald) garantează o amorsare sigură a arcului electric şi o încălzire 
suficientă pe materialul de bază încă rece , la începutul sudurii. Amorsarea are loc în acest caz, cu o pu-
tere mare a curentului (curent de amorsare la cald), pe o anumită perioadă de timp (timp de amorsare la 
cald). 

 

A = curent de amorsare la cald 
B = timp de amorsare la cald 
C = curent principal 
I = curent 
t = timp 

Figura 5-14 
 

5.2.4.1 Timp de amorsare la cald 

EXIT

 
Figura 5-15 

5.2.4.2 Curent de amorsare la cald 

EXIT

 
Figura 5-16 
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5.2.5 Antistick - Antilipire 
 

 

Antistick-ul împiedică recoacerea electrodului. 
Dacă în ciuda Arcforce, electrodul se lipeşte totuşi prin sudare, utilajul 
comută automat în interval de cca. 1 s pe curent minim. Se împiedică 
recoacerea electrodului. Verificaţi setarea curentului de sudură şi co-
rectaţi-o pentru respectiva sarcină de sudură! 

 

Figura 5-17 
 

5.2.6 Impulsuri de valoare medie 
În cazul impulsurilor de valoare medie se comută periodic între doi curenţi, fiind necesară prestabilirea 
unei valori medii de curent (AMP), a unui curent de impuls (Ipuls), a unui balans ( ) şi a unei frecvenţe 
( ). Valoarea medie setată a curentului în amperi este decisivă, curentul de impuls (Ipuls) va fi presta-
bilit prin intermediul parametrului  procentual în raport cu curentul de valoare medie (AMP). Curentul 
de pauză impuls (IPP) nu trebuie setat. Această valoare va fi calculată de unitatea de comandă a apara-
tului, astfel încât să se respecte valoarea medie a curentului de sudură (AMP). 

 
Figura 5-18 

AMP = curent principal (valoare medie); de exemplu 100 A 
Ipuls = curent impuls =  x AMP; de exemplu 140 % x 100 A = 140 A 
IPP = curent pauză impuls 
Tpuls = durata unui ciclu de impulsuri = 1/ ; de exemplu, 1/1 Hz = 1 s 

 = echilibrare 
Curentul de pauză între impulsuri (IPP) nu trebuie setat. Această valoare este calculată de 
sistemul de comandă a dispozitivului, astfel încât valoarea medie a curentului de sudură să 
corespundă întotdeauna curentului principal preselectat. 
Pentru setarea parametrilor,  > consultaţi capitolul 5.2.7. 
Selectare 

 
Figura 5-19 
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5.2.6.1 Pulsuri de valoare medie în poziţie ascendentă (PF) 
Această variantă de impulsuri a fost concepută special pentru sudura în poziţie verticală (PF). Dacă este 
necesar, utilizatorul poate face corecţii ale parametrilor de sudură presetaţi: 
Parametrul  descrie corecţia curentului de pulsuri  
Parametrul  descrie corecţia frecvenţei  
Parametrul  descrie corecţia balansului  
Selectare 

 
Figura 5-20 
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5.2.7 Meniu expert (manuală cu electrod) 
În meniul expert sunt salvaţi parametrii setabili, pentru care nu este necesară o setare periodică. Numărul 
parametrilor afişaţi se poate limita de exemplu, printr-o funcţie dezactivată. 
Domeniile de setare ale valorilor impulsurilor sunt sintetizate în capitolul Prezentare generală a parametri-
lor > consultaţi capitolul 10.1. 

ENTER EXIT

 
Figura 5-21 

Afişare Setare / Selectare 

 
Corecţie Arcforce 
• mărirea valorii > arc electric mai puternic 
• reducerea valorii > arc electric mai slab 

 
Corecţia frecvenţei 
Corecţia frecvenţei la parametrul PF Pulse în procente 

 
Corecţia balansului 
Corecţia balansului la parametrul PF Pulse în procente 

 
Corecţia curentului de pulsuri 
Corecţia curentului de pulsuri la parametrul PF Pulse în procente 

 
Frecvenţă impulsuri 

 
Echilibrarea impulsurilor 

 
Curent impuls > consultaţi capitolul 5.2.6 

 
Limitarea lungimii arcului electric > consultaţi capitolul 5.5 

 ------- Funcţie activată 
 ------ Funcţie dezactivată 
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5.3 MIG/MAG-Sudură 
5.3.1 Conectaţi pachetul de furtunuri intermediare la sursa de curent 
 

 Cablul de împământare al pachetului de furtunuri intermediare nu trebuie conectat la această 
serie de utilaje, la aparatul de sudură sau la dispozitivul de avans sârmă! Îndepărtaţi cablul de 
împământare sau împingeţi-l înapoi în pachetul de furtunuri! 

 

 
Figura 5-22 

 

Cap-
itol 

Simbol Descriere 0 

1 

 

Dispozitiv de alimentare sârmă 

2  Pachet de furtunuri intermediare 
3 

 
Mufă de conectare, 19 pini 
Cablu de comandă telecomandă, respectiv dispozitiv de avans pentru sârmă 

4 
 

Mufă, curent de sudură „+” 
Conexiune curent de sudură dispozitiv avans sârmă 

5  Piesa de sudat 
6  Mufă de conectare curent de sudură „-” 

Conexiune cablu masă 
 

• Introduceţi şi blocaţi ştecărul cablului de alimentare a curentului de sudură (dispozitiv de avans pentru 
sârmă) în mufa pentru curentul de sudură „+”. 

• Introduceţi fişa de cablu a conductei unităţii de comandă în mufa de conectare cu 19 poli şi asiguraţi-o 
cu o piuliţă cu niplu pentru furtun ( stecherul se poate introduce în mufa de conectare doar într-o 
singură poziţie). 

• Introduceţi ştecărul cablului de masă în mufa de conectare pentru curentul de sudură „+” şi blocaţi-l 
prin rotire către dreapta. 

Unii electrozi din sârmă (de ex. sârma de umplutură cu autoprotecţie) se sudează cu polaritate 
negativă. În acest caz, cablul de curent de sudură se racordează la borna de curent de sudură „-“, 
cablul piesei se racordează la borna de curent de sudură„+“. Respectaţi indicaţiile producătorului 
electrozilor! 
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5.3.2 Alimentare cu gaz de protecţie (Tub de gaz protector pentru aparate de sudare) 
• Aşezaţi butelia de gaz protector în elementul de susţinere special prevăzut pentru butelie. 
• Asiguraţi butelia de gaz protector prin intermediul lanţului de siguranţă. 

 
Figura 5-23 

Cap-
itol 

Simbol Descriere 0 

1  Reductor de presiune 
2  Butelie gaz protector 
3  Reductor de presiune la ieşire 
4  Supapă butelie 

 

• Înşurubaţi etanş reductorul de presiune la supapa buteliei de gaz. 
• Înşurubaţi niplul de legătură al furtunului de gaz (pachetul de furtunuri intermediare) pe partea de 

ieşire a reductorului de presiune. 
 

5.3.2.1 Test gaz - setare cantitate de gaz de protecţie 
Atât o reglare la o valoare prea mică a gazului de protecţie, cât şi o reglare la o valoare prea mare poate 
cauza pătrunderea aerului în baia de sudură şi în consecinţă, poate duce la formarea porilor. Adaptaţi 
cantitatea de gaz de protecţie la sarcina de sudură! 
Procedeu de sudură Cantitate de gaz protector recomandată 
Sudură MAG Diametru sârmă x 11,5 = l/min 
Lipire MIG Diametru sârmă x 11,5 = l/min 
Sudură MIG (aluminiu) Diametru sârmă x 13,5 = l/min (100 % argon) 

La utilizarea amestecurilor cu un conţinut ridicat de heliu se consumă o cantitate mai mare de 
gaz! 
Cantitatea de gaz determinată trebuie eventual corectată pe baza tabelului de mai jos: 

 

Gaz protector Factor 
75 % Ar / 25 % He 1,14 
50 % Ar / 50 % He 1,35 
25 % Ar / 75 % He 1,75 
100 % He 3,16 
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5.3.3 Sudura MIG/MAG cu caracteristica tensiunii constante (CV) 
Caracteristică standard „tensiune constantă CV” pentru aproape toate procesele MIG/MAG 

5.3.3.1 Alegerea sarcinilor de sudură 

 
Figura 5-24 

 

5.3.3.2 Meniul expert 
În meniul expert sunt salvaţi parametrii setabili, pentru care nu este necesară o setare periodică. Numărul 
parametrilor afişaţi se poate limita de exemplu, printr-o funcţie dezactivată. 
Domeniile de setare ale valorilor impulsurilor sunt sintetizate în capitolul Prezentare generală a parametri-
lor > consultaţi capitolul 10.1. 

ENTER EXIT

 
Figura 5-25 

Afişare Setare / Selectare 

 
Corecţie dinamică 
• mărirea valorii > arc electric mai puternic 
• reducerea valorii > arc electric mai slab 

 

5.3.4 Sudura MIG/MAG cu caracteristica curentului constant (CC) 
Utilizare pentru sârme speciale (sârme tubulare), ce trebuie sudate conform indicaţiilor producătorului de 
sârmă, cu "CC constant current" 

5.3.4.1 Alegerea sarcinilor de sudură 

 
Figura 5-26 
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5.3.4.2 Meniul expert 
În meniul expert sunt salvaţi parametrii setabili, pentru care nu este necesară o setare periodică. Numărul 
parametrilor afişaţi se poate limita de exemplu, printr-o funcţie dezactivată. 
Domeniile de setare ale valorilor impulsurilor sunt sintetizate în capitolul Prezentare generală a parametri-
lor > consultaţi capitolul 10.1. 

ENTER EXIT

 
Figura 5-27 

Afişare Setare / Selectare 

 
Corecţie Arcforce 
• mărirea valorii > arc electric mai puternic 
• reducerea valorii > arc electric mai slab 

 

5.3.5 Sudură MIG/MAG voltage-sensing 
5.3.5.1 Generalităţi 

Acest aparat de sudură oferă suport pentru dispozitivele de avans pentru sârmă cu sistem de recunoaşte-
re a tensiunii (voltage-sensing). Alimentarea cu curent a acestor dispozitive de avans pentru sârmă se 
face exclusiv prin tensiunea de sudură. La dispozitivul de avans pentru sârmă se află un cablu pentru fi-
xare pe piesa de sudat, pentru garantarea recunoaşterii tensiunii, respectiv a alimentării. Nu sunt necesa-
re alte cabluri de comandă. În stare activată, sursa de curent furnizează tensiune de alimentare, respectiv 
de sudură permanentă pentru dispozitivul de avans pentru sârmă. 
În cazul în care, la sursa de curent se conectează un dispozitiv de avans pentru sârmă fără cablu de 
comandă, respectiv de alimentare şi dacă se selectează diagramele caracteristice MIG/MAG (CC/CV), la 
mufele pentru curentul de sudură, tensiunea de mers în gol este disponibilă ca tensiune de alimentare 
pentru dispozitivul de avans pentru sârmă. 

 

5.3.5.2 Diagrama conexiunilor 

Schweißgerät / 
welding machine

AC

Drahtvorschubgerät / 

Wire feeder

3~
AC

 
Figura 5-28 
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5.3.5.3 Legendă 
Simbol Descriere 

 
Gaz de protecţie 

3~
AC  

Tensiune de alimentare a aparatului de sudură 

 
Curent de sudură (potenţial minus) 

 
Curent de sudură (potenţial plus) 

 
Pistolet de sudură 

 
Piesa de sudat 

 

5.3.5.4 Conectaţi conductorii de alimentare 

 
Figura 5-29 

Cap-
itol 

Simbol Descriere 0 

1  Piesa de sudat 
2  Mufă de conectare, curent de sudură „-“ 

• ----------- Sudură MIG/MAG: Conector piesă 
3 

 

Dispozitiv de alimentare sârmă 

4 

 

Mufă de conectare, curent de sudură „+“ 
• ----------- MIG/MAG-Sudură sârmă tubulară: Conector piesă 

 

• Introduceţi ştecherul cablului de masă în mufa de conectare, curent de sudură „-“ şi blocaţi-l. 
• Introduceţi şi blocaţi ştecărul cablului de alimentare a curentului de sudură (dispozitiv de avans pentru 

sârmă) în mufa pentru curentul de sudură „+”. 
Unii electrozi din sârmă (de ex. sârma de umplutură cu autoprotecţie) se sudează cu polaritate 
negativă. În acest caz, cablul de curent de sudură se racordează la borna de curent de sudură „-“, 
cablul piesei se racordează la borna de curent de sudură„+“. Respectaţi indicaţiile producătorului 
electrozilor! 
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5.4 Sudare WIG 
5.4.1 Alimentare cu gaz de protecţie (Tub de gaz protector pentru aparate de sudare) 
 

  AVERTISMENT 

 

Pericol de rănire din cauza manevrării incorecte a buteliilor de gaz pro-
tector! 
Fixarea necorespunzătoare sau insuficientă a buteliilor de gaz protec-
tor poate duce la răniri grave! 
• Aşezaţi butelia de gaz protector în suporturile prevăzute în acest sens şi 

asiguraţi-o cu elemente de siguranţă (lanţ / chingă)! 
• Fixarea trebuie să aibă loc în jumătatea superioară a buteliei de gaz pro-

tector! 
• Elementele de siguranţă trebuie să stea lipite de circumferinţa buteliei! 

 

 
 

 Alimentarea neîntreruptă cu gaz protector de la butelia cu gaz protector până la pistoletul de 
sudură este o condiţie esenţială pentru obţinerea de rezultate de sudură optime. În plus, o 
conductă de alimentare cu gaz protector înfundată poate duce la deteriorarea pistoletului de 
sudură! 
• În cazul în care racordul de gaz protector nu este folosit, puneţi din nou capacul de protecţie 

de culoare galbenă! 
• Toate legăturile cu gaz protector trebuie să se realizeze etanş! 

 
 

5.4.1.1 Conectare alimentare gaz protector 

 
Figura 5-30 

Cap-
itol 

Simbol Descriere 0 

1  Reductor de presiune 
2  Butelie gaz protector 
3  Reductor de presiune la ieşire 
4  Supapă butelie 

 

• Înainte de conectarea reductorului de presiune la butelia de gaz deschideţi pentru scurt timp supapa 
buteliei pentru a evacuarea eventualelor impurităţi. 

• Înşurubaţi etanş reductorul de presiune la supapa buteliei de gaz. 
• Înşurubaţi bine furtunul de gaz de protecţie al pistoletului de sudură pe partea de ieşire a reductorului 

de presiune. 
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5.4.2 Conectarea pistoletului de sudare TIG cu robinet de gaz 
Pregătiţi pistoletul de sudură în funcţie de sarcina de sudură (consultaţi instrucţiunile de operare pentru 
pistolet). 

 
Figura 5-31 

 

Cap-
itol 

Simbol Descriere 0 

1  Piesa de sudat 
2 

 

Mufă de conectare, curent de sudură „+“ 
Conectare cablu masă 

3  Reductor de presiune la ieşire 
4 

 

Pistolet de sudură 

5  Mufă de conectare, curent de sudură „-“ 
Conectare ştecher curent de sudură pentru pistolet de sudură TIG 

 

• Atasati mufa tata, a cablului de masa in mufa mama de curent de pe aparatul de sudare, “ ” si 
fixaţi prin răsucire spre dreapta. 

• Introduceţi mufa tată pentru conexiune la curentul de sudură de la pistoletul de sudură în mufa de 
conectare „  ” şi blocaţi-o prin rotire către dreapta. 

• Înşurubaţi bine furtunul de gaz de protecţie al pistoletului de sudură pe partea de ieşire a reductorului 
de presiune. 

• Deschideţi încet supapa buteliei de gaz. 
• Deschideţi ventilul rotativ al pistoletului de sudură. 
Dacă este deschis ventilul rotativ pentru gaz, gazul de protecţie curge din pistoletul de sudură 
(fără reglare prin ventilul de gaz separat). Ventilul rotativ trebuie deschis înainte de fiecare proces 
de sudură, respectiv închis din nou, după procesul de sudură. 
• Reglaţi cantitatea necesară de gaz protector la reductorul de presiune. 
Atât o reglare la o valoare prea mică a gazului de protecţie, cât şi o reglare la o valoare prea mare poate 
cauza pătrunderea aerului în baia de sudură şi în consecinţă, poate duce la formarea porilor. Adaptaţi 
cantitatea de gaz de protecţie la sarcina de sudură! 
Regula de bază pentru debitul de gaz: 
Diametrul duzei de gaz în mm corespunde debitului de gaz în l/min. 
Exemplu: duza de gaz de 7 mm înseamnă 7 l/min debit de gaz. 
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5.4.3 Alegerea sarcinilor de sudură 

 
Figura 5-32 

 

5.4.4 Aprindere arc 
5.4.4.1 Liftarc 

 
Figura 5-33 

Arcul electric se aprinde odată cu atingerea piesei: 
a) Aplicaţi cu atenţie duza pistoletului şi vârful electrodului Wolfram pe piesa de sudat (curentul Lift-

arc- trece indiferent de curentul principal setat) 
b) Înclinaţi pistoletul prin duza pistoletului până când între vârful electrodului şi piesa de sudat ia naştere 

o distanţă de cca. 2-3 mm (se aprinde arcul electric, curentul creşte până la curentul principal setat). 
c) Ridicaţi pistoletul şi pivotaţi-l în poziţia normală. 
Încheierea procesului de sudură: Îndepărtaţi pistoletul de la piesa de sudat până se destramă 
arcul electric. 
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5.4.5 Impulsuri de valoare medie 
În cazul impulsurilor de valoare medie se comută periodic între doi curenţi, fiind necesară prestabilirea 
unei valori medii de curent (AMP), a unui curent de impuls (Ipuls), a unui balans ( ) şi a unei frecvenţe 
( ). Valoarea medie setată a curentului în amperi este decisivă, curentul de impuls (Ipuls) va fi presta-
bilit prin intermediul parametrului  procentual în raport cu curentul de valoare medie (AMP). Curentul 
de pauză impuls (IPP) nu trebuie setat. Această valoare va fi calculată de unitatea de comandă a apara-
tului, astfel încât să se respecte valoarea medie a curentului de sudură (AMP). 

 
Figura 5-34 

AMP = curent principal (valoare medie); de exemplu 100 A 
Ipuls = curent impuls =  x AMP; de exemplu 140 % x 100 A = 140 A 
IPP = curent pauză impuls 
Tpuls = durata unui ciclu de impulsuri = 1/ ; de exemplu, 1/1 Hz = 1 s 

 = echilibrare 
Curentul de pauză între impulsuri (IPP) nu trebuie setat. Această valoare este calculată de 
sistemul de comandă a dispozitivului, astfel încât valoarea medie a curentului de sudură să 
corespundă întotdeauna curentului principal preselectat. 
Pentru setarea parametrilor,  > consultaţi capitolul 5.4.6. 
Selectare 

 
Figura 5-35 
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5.4.6 Meniu expert (TIG) 
În meniul expert sunt salvaţi parametrii setabili, pentru care nu este necesară o setare periodică. Numărul 
parametrilor afişaţi se poate limita de exemplu, printr-o funcţie dezactivată. 
Domeniile de setare ale valorilor impulsurilor sunt sintetizate în capitolul Prezentare generală a parametri-
lor > consultaţi capitolul 10.1. 

ENTER EXIT

 
Figura 5-36 

Afişare Setare / Selectare 

 
Curent de amorsare (în procente, în funcţie de curentul principal) 

 
Timp creştere curent 

 
Frecvenţă impulsuri 

 
Echilibrarea impulsurilor 

 
Curent impuls > consultaţi capitolul 5.4.5 

 
Limitarea lungimii arcului electric > consultaţi capitolul 5.5 

 ------- Funcţie activată 
 ------ Funcţie dezactivată 

 

5.5 Restrictionare lungime arc (USP) 
Funcţia de limitare a lungimii arcului electric  opreşte procesul de sudură la identificarea unei tensiuni 
prea mari a arcului electric (distanţă neobişnuit de mare între electrod şi piesa de sudat). Funcţia se poa-
te adapta în funcţie de procedeu, în respectivul meniu Expert: 
Sudură cu electrozi > consultaţi capitolul 5.2.7 
Sudură TIG > consultaţi capitolul 5.4.6 
Limitarea lungimii arcului electric nu se poate utiliza pentru diagramele caracteristice Cel (dacă există). 
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5.6 Dispozitiv de reducere a tensiunii 
Exclusiv variantele de aparate cu adaos (VRD/SVRD/AUS/RU) sunt echipate cu un dispozitiv de reduce-
re a tensiunii (VRD). Acesta serveşte la creşterea siguranţei, în special în mediile periculoase (cum ar fi 
de exemplu, construcţia de nave, construcţia de conducte, mineritul). 
Dispozitivul de reducere a presiunii este prevăzut pentru surse de curent de sudare în unele ţări şi în mul-
te dispoziţii interne de siguranţă. 
Martorul luminos VRD > consultaţi capitolul 4.2 se aprinde dacă dispozitivul de reducere a tensiunii 
funcţionează impecabil şi tensiunea de ieşire este redusă la valorile stabilite în standardul corespunzător 
(date tehnice > consultaţi capitolul 8). 

 

5.7 Telecomanda 
În funcţie de model, telecomenzile funcţionează conectate la mufa de conectare (analog) cu 19 
poli sau la mufa de conectare (digitală) cu 7 poli. 

5.7.1 RTF1 19POL 

 

Funcţii 
• Curent de sudură reglabil liniar (0 % până la 100 %) în raport cu curentul principal 

preselectat la aparatul de sudură. 

 

5.7.2 RT1 19POL 

 

Funcţii 
• Curent de sudură reglabil liniar (0 % până la 100 %) în raport cu curentul principal 

preselectat la aparatul de sudură. 
 

5.8 Modul de economisire a energiei (Standby) 
Modul de economisire a energiei se poate activa alternativ printr-o apăsare prelungită a butonului  > con-
sultaţi capitolul 4.2 sau printr-un parametru care se poate seta în meniul de configurare a utilajului (mod 
de economisire a energiei în funcţie de timp ) > consultaţi capitolul 5.9. 

 Dacă este activ modul de economisire a energiei, pe afişajele utilajului se reprezintă numai 
partea din mijloc a afişajului. 

Prin acţionarea unui element de operare la întâmplare (de exemplu, rotirea unui buton rotativ), modul de 
economisire a energiei se dezactivează şi utilajul comută la loc, pe disponibilitatea pentru sudură. 
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5.9 Meniu configurare aparate 
ENTER NAVIGATION

EXIT

B

A

A

B

A

B

B B

A A

B

A

 
Figura 5-37 

 

Afişare Setare / Selectare 

 
Calibrare 
După fiecare pornire, aparatul este calibrat aprox. 2 s. 

 
Părăsirea meniului 
Exit 

 
Configurarea utilajului 
Setările pentru funcţiile utilajului şi reprezentarea parametrilor 

 
Funcţia de economisire a energiei dependentă de timp > consultaţi capitolul 5.8 
Se activează durata de neutilizare până la modul de economisire a energiei. 
Setare  = dezactivat, respectiv valoare numerică de 5 min. -  60 min. 

 
Afişajul valorii reale a curentului de sudură > consultaţi capitolul 4.2.1 

 ------- Afişajul valorii reale 
 ------- Afişajul valorii nominale 

 
Utilizarea accesoriilor 

 ------- Operarea cu dispozitiv de avans pentru sârmă 
 ------- Operarea cu telecomandă acţionată cu piciorul 

 
Meniul service 
Modificările în meniul de service trebuie efectuate în urma unor consultări cu personalul 
de service autorizat! 

 
Versiunea de software pentru unitatea de comandă a aparatului 
Afişarea versiunii de software 
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6 Întreţinere, îngrijire şi eliminare 
6.1 Generalităţi 
 

  PERICOL 

 

Pericol de accidentare din cauza tensiunii electrice prezente după oprire! 
Lucrările efectuate la aparatul deschis pot duce la vătămări şi deces! 
În timpul funcţionării, condensatoarele din aparat sunt încărcate cu tensiune electrică. 
Această tensiune persistă până la 4 minute după scoaterea ştecărului de conectare la 
reţea. 
1. Opriţi aparatul. 
2. Scoateţi ştecărul de conectare la reţea. 
3. Aşteptaţi cel puţin 4 minute, până se descarcă condensatoarele! 

 

  AVERTISMENT 

 

Întreţinerea, verificarea şi reparaţiile necorespunzătoare! 
Întreţinerea, verificarea şi repararea produsului se efectuează exclusiv de către persoane 
competente şi calificate. Persoana calificată este aceea care, pe baza pregătirii, a 
cunoştinţelor şi a experienţei dobândite, poate recunoaşte riscurile întâlnite şi eventuale-
le daune indirecte în timpul verificării surselor de curent de sudură şi poate lua măsurile 
de siguranţă necesare. 
• A se respecta normele de întreţinere > consultaţi capitolul 6.2. 
• În cazul în care una dintre verificările de mai jos duce la un rezultat negativ, aparatul poate fi 

repus în funcţiune doar după reparare şi o nouă verificare. 
 

Lucrările de reparaţie şi revizie au voie să fie efectuate numai de personal calificat autorizat, în caz 
contrar nu se acordă garanţia. Pentru toate lucrările de service, adresaţi-vă dealerului specializat, 
furnizorului aparatului. Returnările în cazurile de garanţie se pot realiza doar prin dealer-ul dvs. Folosiţi 
numai piese de schimb originale. Când comandaţi piese de schimb, menţionaţi tipul aparatului, numărul 
de serie şi numărul de articol al aparatului, precum şi denumirea tipului şi numărul de articol al piesei de 
schimb. 
Dacă sunt respectate condiţiile de mediu prevăzute şi în condiţii normale de funcţionare, acest aparat nu 
necesită operaţiuni semnificative de întreţinere, fiind suficient un minimum de îngrijire. 
În cazul unui aparat murdar, durata de serviciu şi durata de funcţionare continuă se vor reduce. Intervale-
le de curăţare depind în mod semnificativ de condiţiile de mediu şi de gradul aferent de murdărire a apa-
ratului (totuşi, curăţarea se va face cel puţin semestrial). 

 

6.1.1 Curăţirea 
• Curăţaţi suprafeţele exterioare cu o lavetă umedă (nu folosiţi agenţi de curăţare agresivi). 
• Suflaţi cu aer comprimat care nu conţine ulei şi apă canalul de ventilare şi, dacă este necesar, lamele-

le răcitorului aparatului. Aerul comprimat poate da peste cap ventilatorul aparatului, astfel distrugându-
l. Nu îndreptaţi aerul comprimat direct spre ventilatorul aparatului, pentru că îl puteţi bloca mecanic. 

• Verificaţi dacă există impurităţi în fluidul de răcire şi, dacă este necesar, înlocuiţi-l. 

6.1.2 Filtru de praf 
Ca urmare a scăderii debitului de aer de răcire se reduce şi durata activă a aparatului de sudură. Filtrul 
de impurităţi trebuie demontat periodic şi trebuie curăţat prin suflare cu aer comprimat (în funcţie de canti-
tatea de impurităţi). 
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6.2 Operaţiuni de întreţinere, Intervale 
6.2.1 Operaţiuni zilnice de întreţinere 

Verificarea vizuală 
• Conducta de reţea şi reductorul de sarcină 
• Elemente de siguranţă pentru buteliile de gaz 
• Verificaţi pachetul de furtunuri şi conexiunile electrice pentru a nu prezenta defecţiuni exterioare şi 

eventual înlocuiţi-le sau solicitaţi repararea acestora de către personalul calificat! 
• Furtunuri de gaz şi dispozitivele de comutare aferente (valvă electromagnetică) 
• Verificaţi toate conexiunile şi piesele de uzură pentru a fi aşezate fix, iar în cazul în care sunt slăbite 

strângeţi-le la loc. 
• Verificaţi fixarea corespunzătoare a bobinei de sârmă. 
• Role de transport şi elementele lor de siguranţă 
• Elemente de transport (curea, urechi de ridicare, mâner) 
• Diverse, stare generală 

 

Verificarea funcţionării 
• Instalaţii de operare, anunţare, protecţie şi fixare (verificare funcţii). 
• Conducta de curent de sudură (verificaţi să fie amplasată pe o suprafaţă stabilă) 
• Furtunuri de gaz şi dispozitivele de comutare aferente (valvă electromagnetică) 
• Elemente de siguranţă pentru buteliile de gaz 
• Verificaţi fixarea corespunzătoare a bobinei de sârmă. 
• Îmbinările cu filet sau cu fişă ale racordurilor precum şi piesele de uzură trebuie verificate în ceea ce 

priveşte poziţia fixă, iar în cazul în care sunt slăbite trebuie strânse la loc. 
• Îndepărtaţi stropii de sudură lipiţi. 
• Curăţaţi regulat rolele de alimentare cu sârmă (în funcţie de gradul de murdărire). 

 

6.2.2 Operaţiuni lunare de întreţinere 
Verificarea vizuală 
• Deteriorarea carcasei (pereţii din faţă, spate şi laterali) 
• Role de transport şi elementele lor de siguranţă 
• Elemente de transport (curea, urechi de ridicare, mâner) 
• Verificaţi furtunurile pentru agent de răcire precum şi conexiunile acestora pentru a nu prezenta impu-

rităţi 
 

Verificarea funcţionării 
• Comutatoare de selectare, aparate de comandă, dispozitive de OPRIRE DE URGENŢĂ, dispozitiv de 

reducere a tensiunii, lumini de anunţare şi control 
• Verificaţi poziţia fixă a elementelor de ghidare a sârmei (suportul rolelor de sârmă, niplurile de alimen-

tare cu sârmă, tubul de ghidare a sârmei). Se recomandă înlocuirea suportului rolelor de avans pentru 
sârmă (eFeed) după 2000 de ore de funcţionare; vedeţi piesele uzate). 

• Verificaţi furtunurile pentru agent de răcire precum şi conexiunile acestora pentru a nu prezenta impu-
rităţi 

• Verificarea şi curăţarea pistoletului de sudură. Depunerile din interiorul pistoletului pot provoca scurt-
circuite şi prin urmare rezultatul sudurii poate fi afectat şi pot fi cauzate defecţiuni ale pistoletului! 

 

6.2.3 Verificare anuală (Inspecţie şi verificare în timpul operării) 
Trebuie efectuate verificări periodice conform normei IEC 60974-4 "Inspecţii şi verificări periodice". În afa-
ra normelor aplicabile menţionate aici, în cazul inspecţiilor şi al verificărilor trebuie respectate legile şi 
prevederile naţionale în vigoare. 
Informații suplimentare puteți găsi în broșura atașată "Warranty registration", precum și din informațiile 
noastre privind garanția, întreținerea și verificarea, la adresa www.ewm-group.com! 

 

https://www.ewm-group.com/
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6.3 Pozitionarea echipamentului 
 

 

Eliminare corespunzătoare! 
Aparatul conţine materii prime valoroase care sunt destinate reciclării şi piese electronice care 
trebuie eliminate. 
• A nu se arunca la gunoiul menajer! 
• Respectaţi prevederile în vigoare privind eliminarea! 

 

• Echipamentele electrice şi electronice uzate nu mai pot fi eliminate ca deşeuri municipale nesortate în 
conformitate cu reglementările europene (Directiva 2012/19 / UE privind deşeurile de echipamente 
electrice şi electronice). Acestea trebuie eliminate sortate. Simbolul pubelei de gunoi pe roţi atrage 
atenţia asupra necesităţii sortării. 
Acest aparat trebuie debarasat pentru eliminare la deşeuri, respectiv pentru reciclare, în sistemele de 
sortare prevăzute special în acest scop. 

• În Germania, în conformitate cu legea (Legea privind introducerea pe piaţă, returnarea şi eliminarea 
ecologică a echipamentelor electrice şi electronice (ElektroG)), un echipament vechi trebuie predat la 
un centru de prelucrare separată de deşeuri municipale nesortate. Autorităţile publice de gestionare a 
deşeurilor (municipalităţi) au creat centre de colectare în acest scop, unde echipamentele vechi din 
gospodăriile particulare sunt acceptate gratuit. 

• Informaţii privind returnarea sau colectarea echipamentului vechi eliberat de autoritatea locală respon-
sabilă sau de administraţia municipalităţii. 

• În plus, restituirea este posibilă pe tot teritoriul Europei şi la dealerii EWM. 
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7 Remediere defecţiuni tehnice 
Toate produsele sunt supuse unor controale severe specifice produselor finite Dacă, totuşi, ceva nu va 
funcţiona la un moment dat, verificaţi produsul cu ajutorul următoarei prezentări. Dacă niciuna dintre 
metodele descrise de eliminare a defecţiunilor nu duce la funcţionarea produsului, informaţi dealer-ul 
autorizat. 

7.1 Listă de verificare pentru remedierea defecţiunilor tehnice 
Premisa de bază pentru funcţionarea ireproşabilă o reprezintă utilizarea echipamentelor adaptate 
la material şi la gazul de proces! 

 

Legendă Simbol Descriere 
  Defecţiune / Cauză 
  Remediu 

 

Martorul luminos supratemperatură se aprinde 
 Supratemperatură aparat de sudură 

 Lăsaţi aparatul să se răcească în stare pornită 
 

Defecţiuni de funcţionare 
 Toate indicatoarele luminoase ale comenzii aparatului luminează după pornire 
 Nici indicator luminos a comenzii aparatului nu luminează după pornire 
 Lipsă randament de sudură 

 Cădere faze, verificaţi conexiunea la reţea (siguranţe) 
 Probleme de conexiune 

 Realizaţi conexiunile cu cablurile de comandă resp. verificaţi instalarea corectă. 
  Conexiuni slăbite ale curentului de sudură 

 Strângeţi conexiunile electrice pe partea pistoletului şi/sau a piesei 
 Înşurubaţi corespunzător duza de curent 

 

7.2 Mesaje de eroare (sursa de putere) 
În funcţie de posibilităţile de reprezentare, pe afişajul aparatului se reprezintă o defecţiune după cum 
urmează: 

 

Tipul afişajului - sistem de comandă a 
aparatului 

Reprezentare 

Afişaj grafic 

 

două afişaje cu 7 segmente 
 

un afişaj cu 7 segmente 
 

 

Posibila cauză a defecţiunii este semnalizată de un număr corespunzător al defecţiunii (a se vedea tabe-
lul). Unitatea de alimentare este oprită în cazul unei erori. 
Afişarea numerelor defecţiunilor depinde de modelul aparatului (interfeţe/funcţii). 
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• Documentaţi defecţiunea aparatului şi transmiteţi la nevoie personalului de service. 
• Dacă apar mai multe defecţiuni, acestea sunt afişate consecutiv. 
• Documentaţi defecţiunea aparatului şi transmiteţi la nevoie personalului de service. 
• Dacă apar mai multe defecţiuni, acestea sunt afişate consecutiv. 
Mesaj de eroare Cauza posibilă Remediere 
E 0 Semnal de pornire setat în caz de 

eroare 
Nu apăsaţi butonul de acţionare a pistoletului sau 

pedala 
E 4 Eroare temperatură Lăsaţi aparatul să se răcească 
E 5 Supratensiune reţea Deconectaţi utilajul de la reţea şi verificaţi ten-

siunea reţelei. E 6 Subtensiune reţea 
E 7 Eroare de electronică Opriţi şi reporniţi utilajul. 

Dacă defecţiunea persistă, notificaţi service-ul. E 9 Supratensiune secundară 
E12 Eroare la reducerea tensiunii 

(VRD) 
E13 Eroare de electronică 
E14 Eroare de reglare la detectarea 

curentului 
Opriţi utilajul, scoateţi suportul electrodului izolat 
şi reporniţi utilajul. Dacă defecţiunea persistă, 
notificaţi service-ul. 

E15 Eroare a unei tensiuni de alimen-
tare a dispozitivelor electronice 

Opriţi şi reporniţi utilajul. 
Dacă defecţiunea persistă, notificaţi service-ul. 

E23 Eroare temperatură Lăsaţi aparatul să se răcească 
E32 Eroare de electronică Opriţi şi reporniţi utilajul. 

Dacă defecţiunea persistă, notificaţi service-ul. 
E33 Eroare de reglare la detectarea 

tensiunii 
Opriţi utilajul, scoateţi suportul electrodului izolat 
şi reporniţi utilajul. Dacă defecţiunea persistă, 
notificaţi service-ul. 

E34 Eroare de electronică Opriţi şi reporniţi utilajul. 
Dacă defecţiunea persistă, notificaţi service-ul. 

E37 Eroare temperatură Lăsaţi aparatul să se răcească 
E40 Defecţiune la motor Verificaţi acţionarea de avans a sârmei, 

Opriţi şi reporniţi utilajul iar dacă eroarea persistă 
încă, notificaţi service-ul 

E51 Defecţiune la împământare 
(eroare PE) 

Conexiunea dintre sârma de sudură şi carcasa 
utilajului 

E55 Avarie a unei faze principale Deconectaţi utilajul de la reţea şi verificaţi ten-
siunea reţelei. 

E58 Scurtcircuit în circuitul curentului 
de sudură 

Deconectaţi utilajul de la reţea şi verificaţi dacă 
au fost instalate corect cablurile de alimentare a 
curentului de sudură. Aşadar: Montaţi suportul 
izolat al electrodului; deconectaţi cablul de ali-
mentare de la dispozitivul de demagnetizare. 

 

7.3 Afişarea versiunii de software pentru unitatea de comandă a apara-
tului 
Interogarea versiunilor software-ului serveşte exclusiv la informarea personalului de service autorizat şi 
poate avea loc în meniul de configurare a utilajului > consultaţi capitolul 5.9! 
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7.4 Resetarea parametrilor de sudură la setarea din fabrică 
Toţi parametrii de sudură personalizaţi sunt înlocuiţi de reglările din fabrică! 

RESET

+ +
 

Figura 7-1 

Afişare Setare / Selectare 

 
Calibrare 
După fiecare pornire, aparatul este calibrat aprox. 2 s. 

 
Iniţializare 
Ţineţi apăsate tastele până când pe afişaj apare . 

 



 
Date tehnice 

Pico 350 cel puls 
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8 Date tehnice 
Caracteristicile de exploatare şi garanţia sunt valabile doar pentru piesele originale de schimb şi 
de uzură! 

8.1 Pico 350 cel puls 
 

 Manual E WIG MIG/MAG 
Hegesztőáram (I2) 10 A … 350 A 
Szabvány szerinti ívfeszültség (U2) 20,4 V … 34,0 V 10,4 V … 24,0 V 14,5 V … 31,5 V 
Bekapcsolási idő BI 40° C esetén  [1] 
 350 A (35 %) / 280 A (60 %) / 230 A (100 %) 
Üresjárati feszültség (U0) 95 V 
Tensiune de mers în gol (Ur) - vrd 
(AUS) 

33 V 12 V 33 V 

Tensiune de mers în gol (Ur) - vrd 
(RU) 

12 V 12 V 12 V 

Hálózati feszültség  (Tolerance ) 3 x 400 V (-25 % … +20 %) 
Frekvencia 50/60 Hz 
hálózati biztosító  [2] 3 x 16 A 3 x 10 A 3 x 16 A 
Hálózati csatlakozóvezeték H07RN-F4G2,5 
max. Putere racord (S1) 15,0 kVA 10,6 kVA 13,9 kVA 
Putere generator (Recomandare) 20 kVA 
Cos Phi / hatásfok 0,99 / 88 % 
Érintésvédelmi osztály / Levezetési 
osztály 

Ⅰ / Ⅲ 

Szennyezettségi fok 3 
Szigetelési osztály  / védettségi 
fokozat 

H / IP 34s 

FI relé Tip B (recomandat) 
Zajszint  [3] <70 dB(A) 
Környezeti hőmérséklet  -25 °C … +40 °C 
A gép hűtése / Hegesztőpisztoly 
hűtés 

ventilátor (AF) / gáz  

Testkábel (min.) 50 mm2 
EMC osztály A 
Biztonsági jelölés  /  /  
Alkalmazott szabványok lásd megfelelőségi nyilatkozat (készülék dokumentáció) 
Dimensiuni (l x b x h) 539 x 210 x 415 mm 

21.2 x 8.3 x 16.3 inch 
Súly  23,5 kg 

51.8 lb 
 

 [1] Terhelési játék: 10 min (60% BI ≙ 6 min hegesztés, 4 min szünet). 
[2] Olvadóbiztosítók használata javasolt DIAZED xxA gG. Megszakítók használata esetén a „C” kioldási 

karakterisztikát kell alkalmazni! 

[3] Zajszint üresjáratban és szabványterhelés mellet történő működés során (IEC 60974‑ 1 szerint) a ma-
ximális munkapontban. 
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8.2 Pico 400 cel puls 
 

 Manual E WIG MIG/MAG 
Hegesztőáram (I2) 10 A … 400 A 
Szabvány szerinti ívfeszültség (U2) 20,4 V … 36 V 10,4 V … 26 V 14,5 V … 34 V 
Bekapcsolási idő BI 40° C esetén  [1] 
 400 A (25 %) / 280 A (60 %) / 230 A (100 %) 
Üresjárati feszültség (U0) 95 V 
Hálózati feszültség  (Tolerance ) 3 x 400 V (-25 % … +20 %) 
Frekvencia 50/60 Hz 
hálózati biztosító  [2] 3 x 16 A 3 x 10 A 3 x 16 A 
Hálózati csatlakozóvezeték H07RN-F4G2,5 
max. Putere racord (S1) 18,2 kVA 13,2 kVA 17,2 kVA 
Putere generator (Recomandare) 25 kVA 
Cos Phi / hatásfok 0,99 / 88 % 
Érintésvédelmi osztály / Levezetési 
osztály 

Ⅰ / Ⅲ 

Szennyezettségi fok 3 
Szigetelési osztály  / védettségi 
fokozat 

H / IP 34s 

FI relé Tip B (recomandat) 
Zajszint  [3] <70 dB(A) 
Környezeti hőmérséklet  -25 °C … +40 °C 
A gép hűtése / Hegesztőpisztoly 
hűtés 

ventilátor (AF) / gáz  

Testkábel (min.) 50 mm2 
EMC osztály A 
Biztonsági jelölés  /  /  
Alkalmazott szabványok lásd megfelelőségi nyilatkozat (készülék dokumentáció) 
Dimensiuni (l x b x h) 539 x 210 x 415 mm 

21.2 x 8.3 x 16.3 inch 
Súly  23,5 kg 

51.8 lb 
 

 [1] Terhelési játék: 10 min (60% BI ≙ 6 min hegesztés, 4 min szünet). 
[2] Olvadóbiztosítók használata javasolt DIAZED xxA gG. Megszakítók használata esetén a „C” kioldási 

karakterisztikát kell alkalmazni! 

[3] Zajszint üresjáratban és szabványterhelés mellet történő működés során (IEC 60974‑ 1 szerint) a ma-
ximális munkapontban. 
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9 Accesorii 
Accesoriile diferite în funcţie de putere, cum ar fi pistoletele de sudură, cablul de piesă, suportul 
pentru electrozi sau pachetul de furtunuri intermediare sunt disponibile la reprezentantul 
comercial autorizat. 

9.1 Telecomenzi şi accesorii 
Tip Denumire Număr articol 
RT1 19POL Telecomandă, curent 090-008097-00000 
RA5 19POL 5M Cablu de conectare de ex.: pentru telecomandă 092-001470-00005 
RA10 19POL 10m Cablu de conectare de ex.: pentru telecomandă 092-001470-00010 
RA20 19POL 20m Cablu de conectare de ex.: pentru telecomandă 092-001470-00020 
RTF1 19POL 5 M Telecomandă acţionată cu piciorul, curent, cu cablu 

de conectare 
094-006680-00000 

RV5M19 19POL 5M Prelungitor 092-000857-00000 
 

9.2 Opţiuni 
Tip Denumire Număr articol 
ON Filter TG.0001 Filtru de murdărie pentru admisie aer 092-002756-00000 

 

9.3 Accesorii generale 
Tip Denumire Număr articol 
DM 842 Ar/CO2 230bar 30l D Reductor de presiune cu manometru 394-002910-00030 
16A 5POLE/CEE Ştecăr conectare reţea 094-000712-00000 

 

9.4 Componenta sistemului 
9.4.1 Dispozitiv de alimentare sârmă 

Tip Denumire Număr articol 
Pico drive 4L Dispozitiv avans sârmă 090-002121-00502 
Pico drive 200C Dispozitiv avans sârmă 090-002124-00502 
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10 Anexă 
10.1 Prezentare generală a parametrilor - domenii de setare 
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Manuală cu electrod (MMA) 
 Curent de amorsare la cald 120 50 - 200 % 

 Timp de amorsare la cald 0,5 0,1 - 20,0 s 

 Corecţie Arcforce 0 -10 - 20  

 Corecţia frecvenţei (PF Pulse) 0 -99 - 99 % 

 Corecţia balansului (PF Pulse) 0 -99 - 99 % 

 Corecţia curentului de pulsuri (PF Pulse) 0 -99 - 99 % 

 Frecvenţă puls 5 0,2 - 500 Hz 

 Balans pulsuri 50 1 - 99 % 

 Curent pulsuri 140 1 - 200 % 

 Limitarea lungimii arcului electric off off / on  

MIG/MAG 

 Arcforce (CC) 0 -10 - 20  

 Corecţie dinamică (CV) 0 -40 - 40  

TIG 

 Curent de amorsare 20 1 - 200 % 

 Timp creştere curent 1,0 0,0 - 20,0 s 

 Frecvenţă puls 2,8 0,2 - 2000 Hz 

 Balans pulsuri 50 1 - 99 % 

 Curent pulsuri 140 1 - 200 % 

 Limitarea lungimii arcului electric on off - on  

Parametru de bază (independent de procesul de funcţionare) 

 Funcţia de economisire a energiei dependentă de timp off 5 - 60 min 

 Comutare reprezentare curent (manuală cu electrod) off off / on  

 Utilizarea accesoriilor on off / on  
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10.2 Căutare dealer 
Sales & service partners 

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

 
"More than 400 EWM sales partners worldwide" 
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