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Instructiuni generale
/A AVERTISMENT

Cititi instructiunile de operare!

/H Instructiunile de operare prezinta modul de utilizare in conditii de siguranta a

produselor.

« Cititi si respectati instructiunile de operare corespunzatoare tuturor componentelor
sistemului, in special instructiunile de siguranta si avertismentele!

» Respectati normele de prevenire a accidentelor si dispozitiile specifice tarii!

* Instructiunile de operare trebuie pastrate la locul de utilizare a aparatului.

» Placutele cu indicatii de siguranta si cele de avertizare ofera informatii despre pericolele
posibile.
Acestea trebuie sa fie usor de recunoscut si lizibile Tn permanenta.

» Aparatul a fost fabricat in conformitate cu tehnologiile actuale si cu prevederile, respectiv
normele in vigoare si poate fi operat, intrefinut si reparat numai de catre persoane
competente.

In cazul in care aveti intrebari aferente instalarii, punerii in functiune, utilizarii, produsului sau
probleme specifice locului dumneavoastra de munca luati legatura cu partenerii nostrii sau
serviciul pentru clienti la telefon +49 2680 181-0.

O lista a partenerilor autorizati o gasiti pe internet la adresa www.ewm-group.com.

Garantia in legatura cu utilizarea produsului se refera strict la functionarea acestuia. Orice alt tip de
garantie este exclusa. Aceasta limitare a garantiei intra in vigoare la preluarea produsului si este
recunoscuta de utilizator.

Respectarea acestor instructiuni, utilizarea, intretinerea, conditiile de punere in functiune nu pot fi
supravegeate de producatorul produsului.

O instalare necorespunzatoare, poate duce la deteriorari ale produsului si pot periclita siguranta
persoanelor. Din acest punct de vedere nu preluam nici un fel de raspundere si garantie pentru pierderile,
pagubele sau costurile datorate instalarii si utilizarii necorespunzatoare, lipsei de intretinere sau au in
vreun fel legatura cu acestea.

Toate informatiile continute Tn acest document au fost verificate cu atentie si se considera ca sunt
corecte. Totusi, ne rezervam dreptul de a face modificari pentru a corecta greseli sau erori de redactare
sau tipografice.

© EWM AG
Dr. Giinter-Henle-StraRe 8
D-56271 Miindersbach

Drepturile de autor asupra acestui document sunt rezervate producatorului.
Imprimarea, chiar si partiala este permisa numai cu aprobare scrisa prealabila.

Toate informatiile continute Tn acest document au fost verificate cu atentie si se considera ca sunt
corecte. Totusi, ne rezervam dreptul de a face modificari pentru a corecta greseli sau erori de redactare
sau tipografice.
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ev\;h‘) Reglementari privind siguranta

Note despre utilizarea acestor instructiuni de folosire

2 Reglementari privind siguranta
2.1 Note despre utilizarea acestor instructiuni de folosire

/A PERICOL

Respectati cu strictete metodele de lucru sau de exploatare, pentru a exclude ranirea

grava directa sau decesul persoanelor.

* Instructiunea de siguranta contine in titlul ei cuvantul-avertisment ,PERICOL” insofit de un
simbol de avertizare.

* Pe langa aceasta, pericolul este ilustrat la marginea paginii printr-o pictograma.

A AVERTISMENT

Respectati cu strictete metodele de lucru sau de exploatare, pentru a exclude o posibila

ranire grava sau decesul persoanelor.

* Instructiunea de siguranta contine in titlul ei cuvantul-avertisment ,AVERTISMENT” insofit
de un simbol de avertizare.

» Pe langa aceasta, pericolul este ilustrat la marginea paginii printr-o pictograma.

A ATENTIE

Respectati cu precizie metodele de lucru sau de exploatare pentru a exclude posibila

accidentare usoara a persoanelor.

» Instructiunea de siguranta confine in titlul ei cuvantul-avertisment ,ATENTIE” insofit de un
simbol de avertizare.

» Pericolul este ilustrat la marginea paginii printr-o pictograma.

Particularitati tehnice de care utilizatorul trebuie sa tina cont.

Instructiunile si enumerarile care vi se dau treptat, in legatura cu ce aveti de facut in anumite situatii, va
vor atrage atentja vizual, de exemplu:
* Introduceti si blocati fisa cablului de curent de sudura in priza corespunzatoare.

099-500058-EW509 5
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Reglementari privind siguranta
Note despre utilizarea acestor instructiuni de folosire

ewn

211

Explicarea simbolurilor

Descriere

Descriere

Particularitati tehnice de care utilizatorul
trebuie sa tina cont.

Actionare si eliberare/apasare/tastare

|
o

S

Oprire aparat

Eliberare/neactionare

o

D

Pornire aparat

Apasare si mentinere

Comutare
Gresit Rotire
Corect Valoare numerica — setabila

\ B ) Bl

ENTER

Intrare in meniu

II\

Martorul luminos se aprinde in culoarea
verde

s e

Navigare in meniu e % ¢ |Martorul luminos se aprinde intermitent
* ® |1n culoarea verde
[ ] Py [ ]

lesire din meniu 1, |Martorul luminos se aprinde in culoarea
N & rosie

Prezentarea timpului (exemplu: ¢ % ¢ |Martorul luminos se aprinde intermitent

asteptare 4 s/actionare) ‘. .° in culoarea rosie

%

Intrerupere in reprezentarea meniului
(sunt posibile si alte optiuni de setare)

Nu sunt necesare/nu se folosesc scule

O

Sunt necesare/se folosesc scule

099-500058-EW509
04.08.2016



ev\;h‘) Reglementari privind siguranta

Generalitati

2.2 Generalitati
A AVERTISMENT

e Pericol de accidentare prin tensiune electrica!

Tensiunile electrice pot cauza socuri electrice fatale si arsuri in caz de contact. Chiar si

la contact cu tensiuni joase, cineva se poate speria si, in consecinta, pot avea loc

accidente.

* Nu atingeti direct piese sub tensiune, cum ar fi mufale mama pentru curent de sudura,
electrozi invelisi, tungsten sau de sarmal

+ Pistoletele sau suportul electrozilor se vor depozita mereu izolat!

+ Purtati echipament de protectie complet (in functie de interventie)!

» Deschiderea aparatului se face exclusiv de personal competent!

Pericol de incendiu!

& Temperaturile ridicate, scanteile, piesele incandescente si resturile fierbinti care apar in

== | timpul operatiunii de sudura pot duce la formarea de flacari.

» Asigurati-va ca nu exista surse de foc in perimetrul de lucru!

* Nu purtati la dvs. obiecte usor inflamabile, de exemplu chibrituri sau brichete.

» Asigurati-va ca exista in perimetrul de lucru aparate adecvate pentru stingerea focului!

+ Tnainte de a incepe operatiunea de sudurd, indepartati resturile de material inflamabil ale
pieselor.

» Continuati prelucrarea pieselor sudate numai dupa ce acestea s-au racit. Evitati contactul
cu materialul inflamabil!

Pericol de accidentare datorat radiatiilor si caldurii!
’zﬁ
4

Radiatiile generate de arcul electric cauzeaza afectiuni la nivelul pielii gi ochilor.

Contactul cu piesele fierbinti sau cu scanteile duce la arsuri.

« Folositi o masca de sudura resp. o casca de sudura cu un grad de protectie suficient (in
functie de aplicatie)!

» Purtafi imbracaminte de protectie uscata (de ex. masca de sudura, manusi, etc.) in
conformitate cu
prevederile nationale specifice ale tarii de utilizare!

» Protejati persoanele neimplicate direct in operatiunile de sudura prin perdele sau paravane
de protectie impotriva iradierii sau orbirii!

Pericol de accidentare in cazul nerespectarii instructiunilor de siguranta!

Nerespectarea instructiunilor de siguranta va poate pune viata in pericol!

+ Cititi cu atentie instructiunile de siguran{a din acest manual!

* Respectati normele de prevenire a accidentelor si dispozitile specifice tarii!

+ Indemnati persoanele din zona de lucru s& respecte aceste norme!

099-500058-EW509 7
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Reglementari privind siguranta ev\;’r)

Generalitati

()
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A ATENTIE

Campuri electromagnetice!

Sursa de curent poate duce la aparitia unor campuri electrice sau electromagnetice,

care pot afecta functionarea aparatelor electronice, cum ar fi computere, masini cu

comanda numerica, linii de telecomunicatii, conducte de retea si de semnalizare si

stimulatoare cardiace.

* A se respecta normele de intretinere > consultati capitolul 6.1!

» Desfaceti complet conductele de sudura!

» Protejati prin ecrane aparatele sau instalatjile sensibile la radiatii!

» Poate fi afectata functionarea stimulatoarelor cardiace (daca este cazul, solicitati sfat
medical).

Poluarea fonica!

Zgomotul peste 70 dBA poate cauza deteriorarea permanenta a auzului!

» Purtati echipament adecvat de protectie a auzului!

» Persoanele aflate in zona de lucru trebuie sa poarte echipament adecvat de proteciie a
auzului!

Personal calificat!

Punerea in functiune a aparatului trebuie efectuata numai de catre persoane care detin cunostinte
corespunzatoare de folosire a aparatelor de sudura cu arc electric.

Acest document este valabil numai impreuna cu instructiunile de operare ale produsului folosit in
acest caz! Cititi si respectati instructiunile de operare ale tuturor componentelor sistemului, in
special instructiunile de siguranta!

Obligatiile operatorului!
Pentru a pune in functiune aparatul, trebuie sa respectati Directivele si legile nationale in vigoare!
* Implementarea la nivel national a Directivei-cadru (89/391/EWG), si a Directivelor aferente.

+ In mod special Directiva (89/655/EWG) privind cerintele minime de securitate si sanatate in
timpul utilizarii mijloacelor de lucru de catre angajati la locul de munca.

* Prevederile fiecarei tari privind securitatea in munca si evitarea accidentelor.
* Construirea gi actionarea aparatului conform IEC 60974-9.

» Verificarea periodica a muncii in conditii de siguranta a utilizatorului.

» Verificarea periodica a aparatului conform IEC 60974-4.

Garantia oferita de producator se pierde in cazul in care apar deteriorari din cauza folosirii unor

componente straine!

» Utilizati numai componente si optiuni (surse de curent, pistoleti de sudura, suporturi de
electrozi, telecomenzi, piese de schimb si de uzura etc.) oferite in programul nostru de livrare!

» Introduceti si blocati accesoriile in mufa de conectare numai atunci cand aparatul nu este
conectat la sursa de curent!

099-500058-EW509
04.08.2016



ev\;h‘) Reglementari privind siguranta

Transport

2.3 Transport
A ATENTIE
Pericol de accidente din cauza cablurilor de alimentare!

:D- in timpul transportului, cablurile de alimentare nedecuplate (cabluri de alimentare de la
retea, cabluri de comanda etc.) pot cauza pericole, de exemplu rasturnarea aparatelor
conectate si ranirea persoanelor!

» Decuplati cablurile de alimentare inaintea transportului!
Cititi si respectati instructiunile cuprinse in documentatiile tuturor componentelor sistemului,
respectiv ale accesoriilor!
24 Lieferumfang
Volumul livrarii este verificat si ambalat cu grija Thainte de expediere, insa, cu toate acestea, nu pot fi
excluse in totalitate deteriorari in timpul transportului.
Controlul la intrare
» Controlati integralitatea livrarii pe baza bonului de livrare!
in caz de deteriorari ale ambalajului
» Verificati livrarea pentru a nu prezenta deteriorari (verificare vizuala)!
in caz de reclamatii
Livrarea a fost deteriorata in timpul transportului:
» Luati imediat legatura cu firma expediantal
» Pastra{i ambalajul (pentru o eventuala verificare de catre firma expedianta sau pentru returnare).
Ambalaj pentru returnare
In masura in care acest lucru este posibil, folositi ambalajul original si materialul de ambalare original. in
caz de intrebari legate de ambalare si asigurarea in timpul transportului, luati legatura cu furnizorul Dvs..
2.5 Conditiile mediului inconjurator

Cantitatile excesiv de mari de praf, acizi, gaze sau substante corosive pot deteriora aparatul.

» Evitati cantitatile mari de fum, vapori, vapori de ulei si praf rezultat in urma procesului de

slefuire!

* Evitati aerul sarat (aerul de mare)!

2.5.1 In functiune
Intervalul de temperatura a aerului ambiant:
*+ -10°C panala +40 °C
umiditatea relativa a aerului:
* panala50%la40°C
* panala90 %la 20 °C
2.5.2 Transport si depozitare
Depozitare in spatii inchise, domeniul de temperatura a aerului
+ -25°Cpanala+55°C
Umiditatea relativa a aerului
* panala90 %la 20 °C
099-500058-EW509 9

04.08.2016



Utilizare in mod corespunzator ev\‘h‘)

Generalitati

3 Utilizare in mod corespunzator
3.1  Generalitati

A AVERTISMENT

§ Pericole din cauza utilizarii necorespunzatoare!

Aparatul a fost fabricat in conformitate cu tehnologiile actuale si cu prevederile,

respectiv normele in vigoare pentru utilizarea industriala si profesionala. Este destinat

numai procedeelor de sudura specificate pe placuta cu caracteristici. Daca aparatul nu

este utilizat in scopul prevazut, pot aparea pericole pentru om, animale sau bunuri

materiale. Nu ne asumam nicio responsabilitate pentru daunele care decurg din

aceasta!

» Aparatul trebuie utilizat exclusiv in scopul prevazut, de catre personalul competent si
instruit!

* Nu modificati si nu reconstruiti aparatul in mod necorespunzator!

Pistolet pentru aparatele de sudare cu arc electric pentru sudarea metalelor in atmosfera de gaz inert.
3.2 Documente de referinta
3.21 Garantie

(55> Informatii suplimentare puteti gasi in brosura atasata "Warranty registration”, precum si din
informatiile noastre privind garantia, intretinerea si verificarea, la adresa www.ewm-group.com!

3.2.2 Declaratie de conformitate

Aparatul indicat corespunde ca design si concept Directivelor CE:
C € + Directiva de joasa tensiune (LVD) 2014/35/UE

» Directiva privind compatibilitatea electromagnetica 2014/30/UE

» Restriction of Hazardous Substance (RoHS) 2011/65/UE
Prezenta declaratie isi pierde valabilitatea in cazul modificarilor neautorizate, reparatiilor
necorespunzatoare, nerespectarii termenelor privind "Instalatii de sudura cu arc electric — Inspeciie si
verificare Tn timpul operarii" si/sau reconstructie nepermisa care nu sunt autorizate in mod expres de
EWM. Fiecare produs este insoftit de o declaratie de conformitate in original.

3.2.3 Documente de service (piese de schimb)

A AVERTISMENT

6 Sunt excluse reparatiile si modificarile necorespunzatoare!

Pentru a fi evitate accidentele si deteriorarea aparatului, acesta poate fi reparat sau
modificat numai de catre personal competent si calificat!

Garantia se pierde daca se intervine neautorizat asupra aparatului!

+ In caz de reparatii, apelati la persoane competente (personal de service specializat)!

Piesele de schimb pot fi obtinute de la dealerii autorizati.

10 099-500058-EW509
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Variante de produs

4 Descrierea produsului — Sumar

41 Variante de produs
Model Functii Clasa de putere
executie
w Racit cu apa MT301, MT451, MT551

Pornirea si oprirea procedeului de sudura cu ajutorul butonului
de actionare a pistoletului. Suport duza detasabil.

S Gat scurt pistolet de sudura MT301, MT451, MT551
L Gat pistolet de sudura prelungit MT451, MT551
C Gat detasabil pentru pistoletul de sudura MT301, MT451

Pistoletul de sudura poate fi echipat cu un gat de pistolet
inclinat la 45°, 36° si 22°. Gatul pistoletului de sudura poate fi
rotit intr-o pozitie dorita.

F Pistolet cu aspirarea gazelor de ardere MT301, MT451
Pistoletul cu aspirarea gazelor de ardere este echipat cu o
instalatie de aspirare. Puterea de aspirare poate fi reglata la
valoarea dorita cu ajutorul unui robinet de inchidere.

u/D Pistolet de sudura Up/Down MT301, MT451, MT551
Randamentul sudura (curentul de sudura/viteza de avans
sarma) sau numarul programului pot fi modificate de la
pistoletul de sudura.

2U/D Pistolete de sudura 2 Up/Down MT301, MT451, MT551
Randamentul sudura (curentul de sudura/viteza de avans
sarma) precum si corectura tensiunii sudura sau numarul
JOB-ului si numarul programului pot fi modificate de la
pistoletul de sudura.

PC1 Pistolet de sudura Powercontrol1 MT301, MT451, MT551
Randamentul sudura (curentul de sudura/viteza de avans
sarma) sau numarul programului pot fi modificate de la
pistoletul de sudura. Valorile si modificarile pot fi afisate pe
display-ul pistoletului de sudura.

PC2 Pistolet de sudura Powercontrol2 MT301, MT451, MT551
Randamentul sudura (curentul de sudura/viteza de avans
sarma) precum si corectura tensiunii sudura sau numarul
JOB-ului si numarul programului pot fi modificate de la
pistoletul de sudura. Valorile si modificarile pot fi afisate pe
display-ul pistoletului de sudura.

X Tehnologia X (Multimatrix) MT301, MT451, MT551
Pistolet cu tehnologia X — pistolete functionale MT fara cablu
de comanda separat

>  Functiile extinse ale pistoletelor de sudura MT301W...X, MT451W...X, MT551W...X sunt
disponibile doar la racordarea pistoletului de sudura la utilaje EWM cu urmatoarele unitati de
comanda:

M3.70-A Phoenix Expert
M3.71-A Phoenix Progress
M3.72-A Alpha Q Progress
M3.76-A Taurus Synergic S
M3.7X-A drive 4X HP
M3.7X-B drive 4X LP

099-500058-EW509 11
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Descrierea produsului — Sumar
Pistolet de sudura standard

4.2 Pistolet de sudura standard

Capi
tol

Simbol

Figura 4-1

Descriere

Duza de gaz

Gatul arzatorului

Buton actionare pistolet

Maner

al|lbhlwW|N

Pachet de furtunuri pentru pistoletul de sudura

12
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ev\;h‘) Descrierea produsului — Sumar

Pistolet functional

4.3 Pistolet functional

Figura 4-2

Capi | Simbol |Descriere
tol

1 Duza de gaz

Gatul arzatorului

Elemente de operare

Maner

Buton actionare pistolet

Ol W(IN

Pachet de furtunuri pentru pistoletul de sudura

099-500058-EW509 13
04.08.2016



Descrierea produsului — Sumar ev\’h‘)

Pistolet functional

4.3.1 Elemente de operare

A Up / Down Up /7 Down

Figura 4-3

+ Comutatorul ,Program sau operare Up/Down* al aparatului de sudura se pozitioneaza pe Up/Down
sau Operare program (a se vedea capitolul ,Structura si functionare®).

Comutatorul transfer ,,Program sau functia Up/Down poate avea un aspect diferit in utilajul
dumneavoastra. Va rugam sa consultati in acest sens instructiunile de operare corespunzatoare
sursei Dvs. de curent.

4.3.2 Elemente de operare pistolet de sudura Up/Down

ol @

Figura 4-4
Capi |Simbol |Descriere
tol
1 Tasta ,,A -“ (Operare program)
Reducere numar program

Tasta ,,A -“ (Operare Up/Down(sus/jos))
Reducere putere de sudura (curent de sudura / viteza sarma)
2 Tasta ,,A +“ (Operare program)
e Marire numar program
Tasta ,,A +“ (Operare Up/Down (susl/jos))
Marire putere de sudura (curent de sudura / viteza sarma)

14 099-500058-EW509
04.08.2016



ev\;h‘) Descrierea produsului — Sumar

Pistolet functional

4.3.3 Elemente de operare pistolet de sudura 2 Up/Down

Figura 4-5
Capi |Simbol |Descriere
tol
1 Tasta ,,A +“ (Operare program)
e Marire numar program
Tasta ,,A +“ (Operare Up/Down (sus/jos))
Marire putere de sudura (curent de sudura / viteza sarma)
2 Tasta ,,A -“ (Operare program)

Reducere numar program
Tasta ,,A -“ (Operare Up/Down(sus/jos))
Reducere putere de sudura (curent de sudura / viteza sarma)

3 g Tasta ,,B +*“ (Operare program)

Marire numar JOB

Tasta ,,B +“ (Operare Up/Down (sus/jos))
Corectarea tensiunii de sudura, marirea valorii
Tasta ,,B -“ (Operare program)

Reducere numar JOB

Tasta ,,B -“ (Program Up/Down (sus/jos))
Corectura tensiunii de sudura, reducerea valorii

099-500058-EW509 15
04.08.2016



Descrierea produsului — Sumar
Pistolet functional

4.3.4 Elemente de operare pistolet de sudura PC1

ON

BO,

@\F’Tﬁ

ON

Figura 4-6
Capi |Simbol |Descriere
tol
1 ,1_7 B 4'_7 Afisaj cu 3 pozitii
Reprezentare parametri de sudura > consultati capitolul 4.3.4.1.
2 Tasta ,,A +“ (Operare program)
9 Marire numar program
Tasta ,,A +“ (Operare Up/Down (sus/jos))
Marire putere de sudura (curent de sudura / viteza sarma)
3 Tasta ,,A -“ (Operare program)

Reducere numar program

Tasta ,,A -“ (Operare Up/Down(sus/jos))
Reducere putere de sudura (curent de sudura / viteza sarma)

16
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ev\;h‘) Descrierea produsului — Sumar

Pistolet functional

4.3.41 Afisaj date sudura
Indicatoarele luminoase din partea inferioara a afisajului pistoletului indica parametrul de sudura selectat
actual. Valoarea corespunzatoare a parametrului este reprezentata pe afisajul cu trei pozitji.
Dupa conectarea aparatului de sudura, pentru circa 3 secunde pe afisaj este reprezentat numarul JOB-
ului activ. Apoi, afisajul comuta pe valoarea estimata indicata de sistemul de comanda al aparatului
pentru curentul de sudura resp. pentru viteza sarmei.
Tn regimul de functionare Up/Down, la modificarea parametrilor este reprezentats pe afisaj valoarea
corespunzatoare a parametrului. Daca acest parametru nu este reprezentat pe o perioada de peste 5 s
secunde, afisajul comuta din nou pe valorile indicate de sistemul de comanda al aparatului.
Figura 4-7
Capi | Simbol |Descriere
tol
1 BL,'IL,'I Afisaj cu 3 pozitii
Reprezentare parametri de sudura > consultati capitolul 4.3.4.1.
2 A Indicator luminos pentru reprezentarea curentului de sudura
3 _8_ Indicator luminos pentru reprezentarea vitezei sarmei
Exemple de reprezentare pentru parametrii de sudura in afisajul datelor de sudura
Parametri de sudura Reprezentare
Curent de sudura
viteza sarmei
Programe - -
? 0 Q0
V. I
099-500058-EW509 17
04.08.2016



Descrierea produsului — Sumar

Pistolet functional

4.3.5 Elemente de operare pistolet de sudura PC2

Capi
tol

Simbol

D,
ON
ON{

PO,
_®

Figura 4-8

Descriere

C3
T3
C3

Afigaj cu 3 pozitii
Reprezentare parametri de sudura > consultati capitolul 4.3.4.1.

Tasta ,,B +“ (Operare program)

Marire numar JOB

Tasta ,,B +“ (Operare Up/Down (susl/jos))
Corectarea tensiunii de sudura, marirea valorii

Tasta ,,A +“ (Operare program)

Marire numar program

Tasta ,,A +“ (Operare Up/Down (susl/jos))

Marire putere de sudura (curent de sudura / viteza sarma)

Tasta ,,A -“ (Operare program)

Reducere numar program

Tasta ,,A -“ (Operare Up/Down(sus/jos))

Reducere putere de sudura (curent de sudura / viteza sarma)

Tasta ,,B -“ (Operare program)

Reducere numar JOB

Tasta ,,B -“ (Program Up/Down (sus/jos))
Corectura tensiunii de sudura, reducerea valorii

18

099-500058-EW509
04.08.2016



ewn

Descrierea produsului — Sumar
Pistolet functional

4.3.5.1 Afisaj date sudura

Indicatoarele luminoase din partea inferioara a afisajului pistoletului indica parametrul de sudura selectat
actual. Valoarea corespunzatoare a parametrului este reprezentata pe afisajul cu trei pozitji.

Dupa conectarea aparatului de sudura, pentru circa 3 secunde pe afisaj este reprezentat numarul JOB-
ului activ. Apoi, afisajul comuta pe valoarea estimata indicata de sistemul de comanda al aparatului
pentru curentul de sudura resp. pentru viteza sarmei.

Tn regimul de functionare Up/Down, la modificarea parametrilor este reprezentats pe afisaj valoarea
corespunzatoare a parametrului. Daca acest parametru nu este reprezentat pe o perioada de peste 5 s
secunde, afisajul comuta din nou pe valorile indicate de sistemul de comanda al aparatului.

OF .

Figura 4-9
Capi | Simbol |Descriere
tol
1 BBB Afisaj cu 3 pozitii
Reprezentare parametri de sudura > consultati capitolul 4.3.5.1.
2 A Indicator luminos pentru reprezentarea curentului de sudura
3 _8_ Indicator luminos pentru reprezentarea vitezei sarmei
4 \) Indicator luminos pentru reprezentarea corectarii tensiunii
5 JOB Indicator luminos pentru reprezentarea numarului de JOB

Exemple de reprezentare pentru parametrii de sudura in afigajul datelor de sudura
Parametri de sudura Reprezentare

viteza sarmei

Curent de sudura
\ )
ﬂ
t N
U

]

Corectia tensiunii

Programe

Numar JOB

099-500058-EW509

04.08.2016
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Descrierea produsului — Sumar ev\;’r)
Pistolet functional

4.3.6 Conector central euro cu cablu de comanda
ch_ [ '\_J

i | 5—@

VX T

Figura 4-10
Capi |Simbol |Descriere
tol
1 Arc de protectie impotriva indoirii
2 Conector central Euro
3 Fisa cablu de comanda
Numai la arzatoarele functionale
4 Cuplaj inchidere rapida, albastru (tur agent de racire)
5 Cuplaj inchidere rapida, rosu (retur agent de racire)

4.3.7 Eurozentralanschluss ohne Steuerleitung
fﬂc I T _J
o

re—G@)
e —®

Figura 4-11
Capi |Simbol |Descriere
tol
1 Arc de protectie impotriva indoirii
2 Eurozentralanschluss
Schweillstrom, Schutzgas und Brennertaster integriert
3 Cuplaj inchidere rapida, albastru (tur agent de racire)
4 Cuplaj inchidere rapida, rosu (retur agent de racire)
099-500058-EW509
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Pistolet de sudura cu aspirare

4.4 Pistolet de sudura cu aspirare

Figura 4-12

Capi | Simbol |Descriere
tol

1 Duza de gaz

Instalatie de aspirare

Robinet de inchidere, putere de aspirare

Buton actionare pistolet

Maner

Ol W(IN

Furtun de absorbtie

099-500058-EW509 21
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Descrierea produsului — Sumar ev\;’r)

Pistolet de sudura cu aspirare

4.41 Pistolet cu aspirare gaze de ardere conector central Euro

Capi
tol

®

Simbol

O
]
i

Figura 4-13

Descriere

Arc de protectie impotriva indoirii

Conexiune, instalatie de aspirare
Conexiune la aparatul de aspirare sau aspirare centrala
@ =42,5mm

Conector central Euro

Cuplaj inchidere rapida, albastru (tur agent de racire)

Cuplaj inchidere rapida, rosu (retur agent de racire)

22

099-500058-EW509
04.08.2016



e Descrierea produsului — Sumar

Recomandare de echipare

4.5 Recomandare de echipare

Dla- Dimension Length | \vire guide | WIre
Material meter |Contact tip li Liner brass . 9 feed
! iner . equipment
wire spiral roller
0,8 1,5x4.0
Un-alloyed 1,0 EWM 1,5x4,0 Steel liner Euro torch V aroove capillary
-aloy 1,2 cuCrzr 2,0x 4,0 insulated connector | © 9 tube
1,6 2,4x4,5
0.8 1,5x4,0
" 1,0 EWM 1,5x4,0 . Euro torch guide
Medium-alloyed 12 CuCrzr 2.0%x 4.0 PA combi liner | 200 mm connector V groowe tube
1,6 2,3x4,7
o 0,8 1,5x4,0
= , 1,0 EWM 1,5x4,0 . Euro torch guide
E Hardfacing 12 CuCrzr 20X 40 PA combi liner | 200 mm connector V groowve tube
B 1,6 2,3x4,7
‘£ 0.8 1,5x 4,0
< . 1,0 EWM 1,5x4,0 . Euro torch guide
g Stainless Steel 12 cuCizr 2.0x4.0 PA combi liner | 200 mm connectar V groove tube
1,6 2,3x4,7
0,8 1,5x4,0 ()
i 1,0 EWM Alu 1,5x 4,0 - guide
Alumininium 12 E-Cu 2.0 X 4.0 PA combi liner | 30 mm | Torch neck | U groow tube
1,6 2,3x4,7
0,8 1,5x4,0
1,0 EWM 1,5 x4,0 - Euro torch uide
Copper 12 CuCrzr 20x40 PA combi liner | 200 mm connector V groowe iube
1,6 2,3x4,7
0,8 1,5x4,0
'59’ 1,0 EWM 1,5x4,0 Steel liner Euro torch | knurled V | capillary
S Un-alloyed .
o 1,2 CuCrzr 2,0x4,0 insulated connector groove tube
5 1,6 2,4 x4,5
L;" S 0,8 1,5x4,0
, 1,0 EWM 1,5 x4,0 - Euro torch | knurled V| guide
é Stainless Steel 12 CuCrzr 20 x40 PA combi liner | 200 mm connector | groove tube
1,6 2,3x4,7
U-Nut V groove knurled V groove
HEsa A H@D
1. capillary tube
\ j K 2. guide tube j
Figura 4-14
099-500058-EW509 2 3
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Generalitati

5
5.1

1

ool

Design si functionare
Generalitati

A AVERTISMENT

Pericol de accidentare prin tensiune electrica!

Atingerea pieselor conductoare de electricitate, de exemplu bucse de curent de sudura,

va poate pune in pericol viata!

* Respectati instructiunile de siguranta prezentate pe primele pagini ale manualului de
utilizare!

* Punerea in functiune se face exclusiv de catre persoanele care dispun de cunostinte
privind aparatele de sudura cu arc electric!

» Conductele de sudura si imbinare (de exemplu: suportul de electrozi, pistoletul de sudura,
conducta piesei de sudat, suprafete de contact) se racordeaza cand aparatul este oprit!

A ATENTIE

Pericol de accidentare din cauza componentelor in migcare!

Aparatele de alimentare cu sarma sunt echipate cu componente in migcare, care pot

prinde mainile, parul, imbracamintea sau uneltele si pot duce astfel la accidentarea

persoanelor!

* Nu introduceti mainile in componentele rotative sau Th miscare si nici in zona elementelor
de antrenare!

* Mentineti inchise pe durata functionarii toate capacele carcaselor, respectiv capacele de
protectie!

Pericol de accidentare din cauza sarmei de sudura iesite necontrolat!

Sarma de sudura poate fi transportata cu o viteza ridicata, iar in cazul unui ghidaj

incorect sau incomplet poate iesi necontrolat si poate accidenta persoane!

+ Tnainte de conectarea la retea, realizati ghidajul complet al sarmei de la bobina de sarma
pana la pistoletul de sudura!

» Atunci cand pistoletul de sudura nu este montat, desfaceti rolele de contrapresiune ale
angrenajului de alimentare cu sarma!

« Controlati periodic ghidajul sarmeil!

* Mentineti toate capacele carcaselor, respectiv capacele de protectie inchise pe durata
functionarii!

Realizarea unor racorduri incorecte poate duce la deteriorarea accesoriilor si a sursei de curent!

* Introduceti si blocati componentele de accesorii in mufele de conectare corespunzatoare
numai atunci cand aparatul de sudura este oprit.

» Descrieri detaliate se regasesc in manualul de utilizare a accesoriilor corespunzatoare!
* Dupa pornirea sursei de curent, accesoriile sunt recunoscute automat.

Capacele de protectie la praf protejeaza mufele de conectare si, implicit aparatul, de impuritati si
deteriorare.

* Daca la conectare nu se adauga niciun accesoriu, se va pune capacul de protectie la praf.
* In cazul in care capacul de protectie este defect sau a fost pierdut, acesta trebuie inlocuit!

In vederea conectarii, consultati documentatiile celorlalte componente ale sistemului!

24
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ev\;h-) Design si functionare
Racire pistolet de sudura

5.2 Racire pistolet de sudura
> Antigel insuficient in lichidul de racire al pistoletului de sudura!
in functie de conditiile de mediu se utilizeaza lichide diferite pentru ricirea pistoletului de
sudura > consultati capitolul 5.2.1.
Lichidul de racire cu antigel (KF 37E sau KF 23E) trebuie verificat la intervale regulate in ceea ce
priveste capacitatea sa de protectie anti-inghet, pentru a preveni defectiunile la nivelul aparatului
sau al accesoriilor.
* Lichidul de racire trebuie verificat cu ajutorul senzorului de verificare a protectiei anti-inghet
TYP 1 pentru a stabili daca acesta contine o cantitate suficienta de antigel.
» Lichidul de racire care contine o cantitate insuficienta de antigel trebuie inlocuit!
> Amestecuri de agenti de racire!
Amestecurile cu alte lichide sau utilizarea de agenti de racire inadecvati pot provoca daune
materiale si pot duce la pierderea garantiei oferite de producator!
» Utilizati exclusiv agentii de racire descrigi in aceste instructiuni (privire de ansamblu asupra
agentilor de racire).
* Nu amestecati agenti de racire diferiti.
« In caz de inlocuire a agentului de récire, trebuie sa inlocuiti intreaga cantitate de lichid.
15>  Eliminarea agentului de racire trebuie sa se efectueze conform prevederilor si cu respectarea
fiselor de date de siguranta corespunzatoare (cod german pentru degseuri: 70104)!
A nu se evacua impreuna cu deseurile menajere!
Este interzisa aruncarea in canalizare!
A se colecta cu materiale absorbante (nisip, acizi, linati universali, rumegus).
5.2.1 Privire de ansamblu agent de racire aprobat
Agent de racire Zona de temperatura
KF 23E (Standard) -10 °C péana la +40 °C
KF 37E -20 °C pana la +10 °C
5.2.2 Lungimea maxima a pachetului de furtunuri
Pompa 3,5 bari |Pompa 4,5 bari
Aparate cu sau fara dispozitiv de alimentare sarma 30m 60 m
separat
Aparate compacte cu sistem de actionare
. . . I 20m 30m
intermediar suplimentar (exemplu: miniDrive)
Aparate cu dispozitiv de alimentare s&rma separat
si antrenare intermediara suplimentara (exemplu: 20m 60 m
miniDrive)
Indicatjile se refera intotdeauna la intreaga lungime a pachetului de furtunuri, inclusiv pistoletul. Puterea
pompei este indicata pe placuta cu datele de fabricatie (parametri: Pmax).
Pompa 3,5 bari: Pmax = 0,35 Mpa (3,5 bari)
Pompa 4,5 bari: Pmax = 0,45 Mpa (4,5 bari)
099-500058-EW509 25
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Adaptarea pistoletului de sudura

5.3 Adaptarea pistoletului de sudura
/A AVERTISMENT

SSS Pericol de arsuri si electrocutare la gatul arzatorului!

Gatul arzatorului si lichidul de racire (la modelul cu racire pe apa) se incalzesc puternic

— | in timpul procesului de sudura.

S5 La rotirea sau inlocuirea gatului de arzator puteti veni in contact cu tensiunea sau cu

$D-| componente foarte fierbinti.

» Deconectati sursa de curent de sudura si lasati pistoletul de sudura sa se raceasca!

» Purtafi echipament personal de proteciie uscat, intact (incal{aminte cu talpa de cauciuc /
manusi de protectie pentru sudura, din piele, fara nituri sau cleme)!

G

ol SR ol CEN|

Figura 5-1

Capi |Simbol |Descriere
tol

1 Duza de gaz

Distribuitor gaz

Priza de curent

Suport duza

Gatul arzatorului

Piulita olandeza

Garnitura inelara

Bloc de racordare

Olo(N|ofa|h~h|[W|DN

Maner

= Daune produse aparatului din cauza garniturilor inelare uzate!
Garniturile inelare uzate influenteaza in mod negativ racirea pistoletului de sudura. Racirea
insuficienta duce la deteriorarea pistoletului de sudura.

» Verificati garniturile inelare la fiecare reechipare a pistoletului de sudura si eventual inlocuiti-
le!

099-500058-EW509
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Adaptarea pistoletului de sudura

5.3.1 Rotiti gatul arzatorului
Aceasta functie este disponibila exclusiv la variantele CG sau CW!
» Desfaceti piulita olandeza cateva ture, pana cand gatul pistoletului se misca liber.
* Rotiti gatul pistoletului in pozitia doritd de Dvs..
+ Strangeti manual piulita olandeza pana cand gatul pistoletului nu se mai misca.

5.3.2 inlocuirea gatului pistoletului

A AVERTISMENT

SSS Pericol de arsuri si electrocutare la gatul arzatorului!

Gatul arzatorului si lichidul de racire (la modelul cu racire pe apa) se incalzesc puternic

— |'in timpul procesului de sudura.

S5 La rotirea sau inlocuirea gatului de arzator puteti veni in contact cu tensiunea sau cu

$D-| componente foarte fierbinti.

» Deconectati sursa de curent de sudura si lasati pistoletul de sudura sa se raceasca!

» Purtafi echipament personal de proteciie uscat, intact (incal{aminte cu talpa de cauciuc /
manusi de protectie pentru sudura, din piele, fara nituri sau cleme)!

(@

Pistoletele pot fi echipate optional cu un gat de pistolet inclinat la 45°, 36°, 22° si 0°. Pentru a inlocui gatul
pistoletului, procedati conform descrierii din aceasta sectiune.

§ i ——

Figura 5-2

099-500058-EW509
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Adaptarea pistoletului de sudura

1> Inainte de desfacerea gatului pistoletului opriti aparatul de sudare!

alt/old neu/new

Figura 5-3

Capi |Simbol |Descriere
tol

1 Maner

2 Piulita olandeza

3 Gatul arzatorului

4 Duza de gaz

5 Suport duza

6 Tubaj ghidaj sarma

7 Priza de curent

Dupa efectuarea lucrarilor de intretinere racordati la loc pistoletul, spalati cu gaz protector si
ventilati folosind functia ,,Test gaz“ > consultati capitolul 7.3.

28
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Eurozentralanschluss des Schweilgerats anpassen

5.4

5.4.1

5.4.2

5.5

Eurozentralanschluss des Schweillgerats anpassen

Conectorul central este echipat din fabrica cu un tub capilar pentru pistoletele de sudura cu
spirala de ghidare!

Eurozentralanschluss zum Anschluss von SchweiBbrennern mit Kunststoffseele
vorbereiten

» Kapillarrohr drahtvorschubseitig in Richtung Eurozentralanschluss vorschieben und dort entnehmen.
» Fuhrungsrohr vom Eurozentralanschluss aus einschieben.

» Zentralstecker des SchweilRbrenners mit noch Uberlanger Kunststoffseele vorsichtig in den
Eurozentralanschluss einfiihren und mit Uberwurfmutter verschrauben.

» Kunststoffseele mit Spezialcutter oder scharfem Messer kurz vor der Drahtvorschubrolle abtrennen,
dabei nicht quetschen.

» Zentralstecker des SchweilRbrenners I6sen und herausziehen.

» Abgetrenntes Ende der Kunststoffseele sauber entgraten!

Pregatirea conectorului central pentru racordarea pistoletelor de sudura cu
spirala de ghidare

» Verificati conectorul central si asigurati-va ca tubul capilar este corect pozitionat!

» Introduceti fisa centrala a pistoletului de sudura in racordul central si insurubati cu piulita olandeza.

Confectionare ghidaj sarma

Ghidajul corect al sdrmei de la bobina pana la baie de sudura!

Ghidajul sdrmei trebuie adaptat in functie de diametrul electrodului din sdrma si de tipul
electrodului din sarma, pentru a obtine un rezultat de sudura corespunzator!

e Echipati avansul sdarmei in mod corespunzator diametrului si tipului de electrod!

e Echiparea conform indicatiilor producatorului avansului sdrmei. Echipament pentru aparatele
EWM > consultati capitolul 9.

* Pentru ghidajul sdrmei electrozilor duri (otel), nealiati, in pachetul de furtunuri al pistoletului
de sudura, utilizati o spirala de ghidare!

* Pentru ghidajul electrozilor din sdrma moale sau aliata, in pachetul de furtunuri al pistoletului
de sudura, utilizati un tub de ghidaj sarma!

099-500058-EW509 29
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Confectionare ghidaj sdrma

5.5.1 Tubaj combinat

Echiparea pe o spirala de ghidare se realizeaza pe partea cu racordul. Tubul combinat se
echipeaza pe partea cu pistoletul.
Distanta dintre tubajul de ghidaj sarma si rolele de antrenare trebuie sa fie cat se poate de mica.

Pentru scurtare folositi exclusiv cutite foarte ascutite, stabile sau cuttere speciale, pentru ca
tubajul de ghidaj sarma sa nu se deformeze!

in vederea inlocuirii ghidajului pentru sarma, asezati intotdeauna pachetul de furtunuri in pozitie

intinsa.
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Capi |Simbol |Descriere
tol
1 Duza de gaz
2 Priza de curent
3 Suport duza
4 Gatul arzatorului
5 Piulita olandeza
6 Garnitura inelara
7 Bucsa de strangere
8 Tubaj combinat
9 Conector central Euro
10 Manson de imbinare
1 Nou tub combinat
12 Dispozitivul de ascutire al tubajului de ghidaj sarma
13 Tub de ghidaj pentru conectorul central al pistoletului de sudura
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Confectionare ghidaj sarma

5.5.2 Drahtfuhrungsspirale

Introduceti capatul slefuit inspre suportul duzei pentru a asigura asezarea perfecta a prizei de
curent.

in vederea inlocuirii ghidajului pentru sarma, asezati intotdeauna pachetul de furtunuri in pozitie

intinsa.
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Confectionare ghidaj sarma
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Figura 5-19
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Figura 5-20

Capi |Simbol |Descriere
tol

1 Duza de gaz

2 Priza de curent

3 Suport duza

4 Gat pistolet sudura

5 Uberwurfmutter, Eurozentralanschluss

6 Manson central

7 Spirala veche de ghidare

8 Conector central Euro

9 Spirala noua de ghidare

10 Tub capilar
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Operatiuni de intretinere, Intervale
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6.1
6.1.1

6.1.2

6.2

intretinere, ingrijire si eliminare

A ATENTIE

Curent electric!
Lucrarile prezentate in cele ce urmeaza trebuie efectuate in orice caz dupa
deconectarea de la sursa de curent electric!

Inainte de efectuarea oricator lucréri de intretinere separati pistoletul de aparatul conectat.

Operatiuni de intretinere, Intervale
Operatiuni zilnice de intretinere

Drahtfiihrung aus Richtung des Schweibrenners durch die Stromdiise mit Ol-, und kondensatfreier
Druckluft oder Schutzgas durchblasen.

Drahtfiihrung aus Richtung des Eurozentralanschlusses mit Ol-, und kondensatfreier Druckluft oder
Schutzgas durchblasen.

Verificati etanseitatea racordurilor pentru agent de racire.

Verificati functionarea impecabila a instalatiei de racire a pistoletului de sudura si eventual racirea
sursei de curent.

Verificati nivelul agentului de racire.

Verificati pistoletul, pachetul de furtunuri si conexiunile electrice pentru a nu prezenta defectiuni
exterioare si eventual inlocuiti-le sau solicitati repararea acestora de catre personalul calificat!
Verificarea pieselor de uzura din pistolet.

Verificati toate conexiunile si piesele de uzura pentru a fi agezate fix, iar in cazul in care sunt slabite
strangeti-le la loc.

Pulverizati duza de gaz cu agent de protectie impotriva formarii stropilor.

Operatiuni lunare de intretinere

Verificarea rezervorului de agent de racire in ceea ce priveste depunerile de namol sau tulburarea
agentului de racire.

In cazul constatarii de impuritati curatati rezervorul si inlocuiti agentul de racire.

Tn cazul in care agentul de racire prezintd impuritati, spalati pistoletul de sudurd de mai multe ori cu
agent de racire curat, pe circuitele de tur si retur.

Controlati ghidajul sérmei.

Verificarea si curatarea pistoletului de sudura. Depunerile din interiorul pistoletului pot provoca
scurtcircuite si prin urmare rezultatul sudurii poate fi afectat si pot fi cauzate defectiuni ale pistoletului!
Imbinérile cu filet sau cu fisa ale racordurilor precum si piesele de uzuré trebuie verificate in ceea ce
priveste pozitia fixa, iar Tn cazul in care sunt slabite trebuie stranse la loc.

Dupa efectuarea lucrarilor de intrefinere racordati la loc pistoletul, spalati cu gaz protector si
ventilati folosind functia ,,Test gaz“ > consultati capitolul 7.3.

Lucrari de intretinere

Curent electric!

Lucrarile de reparatie la echipamentele conductoare de curent electric au voie sa fie efectuate
numai de personal calificat autorizat!

Nu indepartati pistoletul din pachetul de furtun!

Nu tensionati niciodata corpul pistoletului intr-o menghina sau intr-un dispozitiv similar, acest
lucru poate duce la distrugerea ireparabila a pistoletului!

In cazul aparitiei unei deteriordri la pistolet sau la ansamblul de furtunuri, care nu poate fi
remediata in cadrul lucrarilor de intretinere, intreg pistoletul trebuie trimis la producator, in
vederea efectuarii reparatiei.
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Pozitionarea echipamentului

6.3 Pozitionarea echipamentului
Eliminare corespunzatoare!
Aparatul contine materii prime valoroase care sunt destinate reciclarii si piese electronice care
trebuie eliminate.
* A nu se arunca la gunoiul menajer!
* Respectati prevederile in vigoare privind eliminarea!
6.3.1 Declaratia producatorului spre utilizatorul final

+ In conformitate cu prevederile europene (Directiva 2012/19/EU a Parlamentului European si a
Consiliului din 04 iulie2012), deseurile de echipamente electrice si electronice nu trebuie eliminate ca
deseuri municipale nesortate. Ele trebuie colectate selectiv. Simbolul de pe tomberoanele pe roti
indica necesitatea colectarii separate / selective.

Acest aparat este destinat eliminarii, respectiv reciclarii, in sistemele prevazute pentru colectarea
selectiva.

+ n Germania, legea (Legea privind punerea in circulatie, retragerea si eliminarea in conditii ecologice a
echipamentelor electrice si electronice din 16 martie 2005) prevede ca un aparat uzat va fi colectat
separat. Responsabilul cu eliminarea prevazut de lege (municipalitatea) a amenajat spatii de colectare
unde sunt eliminate in mod gratuit aparatele uzate care provin din gospodariile cetatenilor.

» Informatiile privind restituirea sau colectarea aparatelor uzate sunt puse la dispozitie de angajatii
administratiei locale.

« EWM este membra la unul dintre sistemele autorizate de eliminare si reciclare si este inscrisa in
registrul aparatelor electrice uzate (EAR) cu numarul WEEE DE 57686922.

+ In plus, restituirea este posibil& pe tot teritoriul Europei si la dealerii EWM.

6.4 Indeplineste cerintele ROHS
Noi, EWM AG Mindersbach, confirmam ca toate produsele livrate de noi asupra carora se aplica
directivele RoHS, indeplinesc cerintele acestor directive (Directive 2011/65/EU).
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Lista de verificare pentru remedierea defectiunilor tehnice

7

71

Remediere defectiuni tehnice

Toate produsele sunt supuse unor controale severe specifice produselor finite Daca, totusi, ceva nu va
functiona la un moment dat, verificati produsul cu ajutorul urmatoarei prezentari. Daca niciuna dintre
metodele descrise de eliminare a defectiunilor nu duce la functionarea produsului, informati dealer-ul
autorizat.

Lista de verificare pentru remedierea defectiunilor tehnice

Premisa de baza pentru functionarea ireprosabila o reprezinta utilizarea echipamentelor adaptate
la material si la gazul de proces!

Legenda Simbol Descriere
V4 Defectiune / Cauza
*® Remediu

Pistolet de sudura supraincalzit
X Verificati debitul de agent de racire
~ Debit agent racire insuficient
% Verificati nivelul agentului de racire si eventual completati cu agent de racire
X Indepartati zonele indoite sau obturate din sistemul de conducte (pachetele de furtunuri)
% Schlauchpaket und Brennerschlauchpaket komplett ausrollen
%  Aerisirea circuitului de agent de racire > consultati capitolul 7.3
~ Conexiuni slabite ale curentului de sudura
< Strangeti conexiunile electrice pe partea pistoletului si/sau a piesei
*x Fixati Tn mod corespunzator corpul cu duze si duza gaz
X Insurubati corespunzétor duza de curent
A Supraincarcare
*x Verificati si corectati reglajul curentului de sudura
% Utilizati pistolete de sudura de putere mai mare

Defectiune de functionare a elementelor de operare a pistoletului de sudura
~ Probleme de conexiune
~® Realizati conexiunile cu cablurile de comanda resp. verificati instalarea corecta.

Probleme la transportul sdrmei
» Echipare inadecvata sau uzata a pistoletului de sudura
X Potriviti duza de curent la diametrul sdrmei si la material si eventual inlocuiti-o
X Potriviti ghidajul pentru sarma la materialul utilizat, suflati-l sau eventual Tnlocuiti-I
» Pachete de furtunuri indoite
% Pozitionati intins pachetul cu furtunuri de pistolet.
~ Setari incompatibile ale parametrilor
X Verificati resp. corectati reglajele
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Lista de verificare pentru remedierea defectiunilor tehnice

Arc electric instabil
» Echipare inadecvata sau uzata a pistoletului de sudura

* Potriviti duza de curent la diametrul sarmei si la material si eventual inlocuiti-o

X Potriviti ghidajul pentru sarma la materialul utilizat, suflati-I sau eventual Tnlocuitj-I
» Setari incompatibile ale parametrilor

% Verificati resp. corectati reglajele

Formarea de pori
~ Acoperire insuficienta cu gaz sau lipsa totala acoperire gaz
%  Verificati reglajele gazului protector si eventual Tnlocuiti butelia de gaz protector
% Ecranatii zona de sudura cu pereti de proteciie (curentul de aer influenteaza rezultatul sudurii)
~ Echipare inadecvata sau uzata a pistoletului de sudura
X Verificati marimea duzei de gaz si eventual inlocuiti-o
» Condens (hidrogen) in furtunul de gaz
% Clatiti pachetul de furtunuri cu gaz sau inlocuiti-I
~ Stropi in duza de gaz
» Distribuitorul de gaz este defect sau nu exista
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Verificarea functiei PC1X — PC2X

7.2  Verificarea functiei PC1X — PC2X

IS  Pistoletul prezentat in figurd este un exemplu. in functie de model, pistoletele pot fi diferite fata
de figura prezentata.

Modul pentru verificarea afisajului si al butoanelor de actionare de pe pistoletul. Prin actionarea butonului
de actionare se selecteaza in ordine LED-urile din afisaj. In paralel lumineaz intermitent segmentele
individuale si sar mai departe prin actionarea repetata a butonului de actionare.

Se aplica pentru toate pistoletele PC1X / PC2X si numai in conexiune cu un avans sarma de tipul

drive 4X.
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Aerisirea circuitului de agent de racire

7.3  Aerisirea circuitului de agent de racire
7.4  Aerisirea circuitului de agent de racire

Pentru ventilarea sistemului de racire folositi intotdeauna racordul albastru pentru agent de racire
(care se afla cat mai adanc in sistemul de agent de racire) (in apropierea rezervorului de agent de
racire)!
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Figura 7-2
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Pentru a sangera torta, procedati dupa cum urmeaza:

+ Conectati lanterna de sudura la sistemul de racire

» Porniti aparatul de sudura

+ Apasati scurt butonul arzatorului

Aerisirea tortei de sudura incepe si functioneaza timp de aproximativ 5-6 minute.
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8.1

Date tehnice
MT 301 /451 / 551

Caracteristicile de exploatare si garantia sunt valabile doar pentru piesele originale de schimb si

de uzura!

Tip MT301W MT451W ‘ MT551W
MT301WX MT451WX MT551WX

Polaritatea aparatului de sudura de regula pozitiv

Tip de ghidaj manual

Tip de tensiune

Curent continuu CC

Gazul de protectie

CO, sau amestec de gaz M21 conform DIN EN 439

Durata de pornire 100 %

Curent maxim de sudura, M21 290 A 450 A 550 A
Curent maxim de sudura, impuls M21 250 A 350 A 500 A
Curent maxim de sudura, CO, 330 A 500 A 650 A
Tensiune de contact microcomutator 15V

Curent de comutare microcomutator 10 mA

Putere de racire necesara min. 800 W

Temperatura max. pe tur 40 °C

Presiunea de intrare la arzator a
lichidului de racire

3 pana la 6 bari (min.-max-)

Debitul (min) 1,2 /min | 1,4 /min

Tipuri de sarma Sarme rotunde uzuale din comert

Diametrul sarmei 0,8 panala 1,2 mm 0,8pénala1,6 | 0,8 panala2,0
mm mm

Temperatura mediului inconjurator

-10 °C panala +40°C

Masurarea tensiunii

113 V (valoare maxima)

Gradul de protectie a racordurilor
pe partea masinii (EN 60529)

IP3X

Debit de gaz

10 pana la 25 I/min

Lungime pachet furtun 3m/4m/5m
Racord Conector central Euro
Construit conform standardului IEC 60974-7
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Piese expuse la uzura
MT301W

9

Piese expuse la uzura

I Garantia oferita de producator se pierde in cazul in care apar deteriorari din cauza folosirii unor

componente straine!

» Utilizati numai componente si optiuni (surse de curent, pistoleti de sudura, suporturi de
electrozi, telecomenzi, piese de schimb si de uzura etc.) oferite in programul nostru de livrare!

* Introduceti si blocati accesoriile in mufa de conectare numai atunci cand aparatul nu este
conectat la sursa de curent!
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Figura 9-1
Poz. |Numar de Tip Denumire
comanda
1 094-013061-00001 |GN TR 20 66mm D=13mm Duza gaz
1 094-013062-00001 |GN TR 20 66mm D=11mm Duza gaz
1 094-013063-00001 |GN TR 20 66mm D=16mm Duza gaz
1.2  |094-020136-00000 |GN TR 20x4 68mm D=10,5mm Duza gaz, gat butelie
1.3 |094-013644-00000 |GN FCW TR 20 58mm Duza gaz, Innershield
1.6 |094-020944-00000 |GN TR 20, 75 mm, D=18 mm Duza gaz in punct
2 094-013071-00000 |CT M6 CuCrZr, D=0,8 mm Priza de curent
2 094-013072-00000 |CT M6 CuCrZr, D=1,0 mm, L=28 mm |Priza de curent
2 094-013122-00000 |CT M6 CuCrZr, D=0,9 mm Priza de curent
2 094-013535-00000 |CT CUCRZR M7X30MM D=0.8MM Priza de curent
2 094-013536-00000 |CT CUCRZR M7X30MM D=0.9MM Priza de curent
2 094-013537-00000 |CT CUCRZR M7X30MM D=1.0MM Priza de curent
2 094-013538-00000 |CT CUCRZR M7X30MM D=1.2MM Priza de curent
2 094-013550-00000 |CTAL E-CU M7X30MM D=0.8MM Priza de curent, sudura aluminiu
2 094-013551-00000 | CTAL E-CU M7X30MM D=0.9MM Priza de curent, sudura aluminiu
2 094-013552-00000 |CTAL E-CU M7X30MM D=1.0MM Priza de curent, sudura aluminiu
2 094-013553-00000 | CTAL E-CU M7X30MM D=1.2MM Priza de curent, sudura aluminiu
2 094-014317-00000 |CT M6 CuCrZr D=1,2 mm Priza de curent
2 094-016101-00000 | CT M6x28mm 0.8mm E-CU Priza de curent
2 094-016102-00000 | CT M6x28mm 0.9mm E-CU Priza de curent
2 094-016103-00000 | CT M6x28mm 1.0mm E-CU Priza de curent
2 094-016104-00000 |CT M6x28mm 1.2mm E-CU Priza de curent
2 094-016105-00000 | CTAL E-CU M6X28MM D=0.8MM Priza de curent, sudura aluminiu
2 094-016106-00000 | CTAL E-CU M6X28MM D=0.9MM Priza de curent, sudura aluminiu
2 094-016107-00000 |CTAL E-CU M6X28MM D=1.0MM Priza de curent, sudura aluminiu
2 094-016108-00000 | CTAL E-CU M6X28MM D=1.2MM Priza de curent, sudura aluminiu
2.2 [094-005403-00000 |CT M6 x 25 mm, 0.6 mm, CuCrZr Priza de curent
2.2 |094-020689-00000 |CT M6 x 25 mm, 0.8 mm, CuCrZr Priza de curent
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MT301W
Poz. |Numar de Tip Denumire
comanda
2.2 |094-020690-00000 |CT M6 x 25 mm, 1.0 mm, CuCrZr Priza de curent
2.2 |094-020691-00000 |CT M6 x 25 mm, 0.6 mm, E-Cu Priza de curent
2.2 |094-020692-00000 |CT M6 x 25 mm, 0.8 mm, E-Cu Priza de curent
2.2 |094-020693-00000 [CT M6 x 25 mm, 0.9 mm, E-Cu Priza de curent
2.2 |094-020694-00000 [CT M6 x 25 mm, 1.0 mm, E-Cu Priza de curent
2.2 094-020695-00000 |CT M6 x 25 mm, 0.6 mm, E-Cu (Alu) |Priza de curent, sudura aluminiu
2.2 |094-020696-00000 |CT M6 x 25 mm, 0.8 mm, E-Cu (Alu) |Priza de curent, sudura aluminiu
2.2 094-020697-00000 |CT M6 x 25 mm, 0.9 mm, E-Cu (Alu) |Priza de curent, sudura aluminiu
2.2 |094-020698-00000 |CT M6 x 25 mm, 1.0 mm, E-Cu (Alu) |Priza de curent, sudura aluminiu
3 094-013069-00002 |CTH CUCRZR M6 L=30.5MM Corpul cu duze
3 094-013070-00002 |CTH CUCRZR M6 L=33.5MM Corpul cu duze
3 094-013542-00002 |CTH CUCRZR M7 L=34.5MM Corpul cu duze
3 094-013541-00002 |CTH CUCRZR M7 L=31.5MM Corpul cu duze
3.1 094-020562-00000 | CTH M6 CuCrZr 30.5mm Corpul cu duze
4 094-013094-00002 | GD MT221G / MT301W Distribuitor gaz
- 094-016038-00001 | TT SW5-SW12MM Cheie pistolet
44 099-500058-EW509
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Figura 9-2
Poz. |Numar de Tip Denumire
comanda
1 094-013105-00001 |GN TR 22 71mm D=13mm Duza gaz
1 094-013106-00001 |GN TR 22 71mm D=15mm Duza gaz
1 094-013107-00001 |GN TR 22 71mm D=18mm Duza gaz
1 094-019821-00001 |GN TR 22 65mm D=15mm Duza gaz, scurta
1 094-019822-00001 |GN TR 22 65mm D=18mm Duza gaz, scurta
1.1 094-019853-00001 | GN NG TR22X4 71mm D=13mm Duza gaz foarte conica, sudura in
rost ingust
1.3  |094-019554-00000 | GN FCW TR 22x4 59.5MM Duza gaz, Innershield
1.4 |094-019626-00000 | GN NG M12 73mm Duza gaz, sudura in rost ingust
1.5 |094-019623-00000 | GNC TR22x4 Corp duza gaz
1.6 |094-020945-00000 |GN TR 22, 80 mm, D=20 mm Duza gaz in punct
2 094-007238-00000 |CT E-CU M8X30MM D=1.2MM Priza de curent
2 094-013113-00000 |CT M8 CuCrZr 30mm, 1.2mm Priza de curent
2 094-013129-00000 |CT CUCRZR M8X30MM D=0.9MM Priza de curent
2 094-013528-00000 |CT CUCRZR M9X35MM D=0.8MM Priza de curent
2 094-013529-00000 |CT CUCRZR M9X35MM D=0.9MM Priza de curent
2 094-013530-00000 |CT M9 CuCrZr 1.0mm Priza de curent
2 094-013531-00000 |CT CUCRZR M9X35MM D=1.2MM Priza de curent
2 094-013532-00000 |CT CUCRZR M9X35MM D=1.4MM Priza de curent
2 094-013533-00000 |CT CUCRZR M9X35MM D=1.6MM Priza de curent
2 094-013543-00000 | CTAL E-CU M9X35MM D=0.8MM Priza de curent, sudura aluminiu
2 094-013544-00000 | CTAL E-CU M9X35MM D=0.9MM Priza de curent, sudura aluminiu
2 094-013545-00000 | CTAL E-CU M9X35MM D=1.0MM Priza de curent, sudura aluminiu
2 094-013546-00000 | CTAL E-CU M9X35MM D=1.2MM Priza de curent, sudura aluminiu
2 094-013547-00000 | CTAL E-CU M9X35MM D=1.4MM Priza de curent, sudura aluminiu
2 094-013548-00000 | CTAL E-CU M9X35MM D=1.6MM Priza de curent, sudura aluminiu
2 094-014024-00000 |CT CUCRZR M8X30MM D=0.8MM Priza de curent
2 094-014191-00000 |CT CUCRZR M8X30MM D=1.4MM Priza de curent
2 094-014192-00000 |CT CUCRZR M8X30MM D=1.6MM Priza de curent
2 094-014222-00000 |CT CUCRZR M8X30MM D=1.0MM Priza de curent
2 094-016109-00000 |CT E-CU M8X30MM D=0.8MM Priza de curent
2 094-016110-00000 |CT E-CU M8X30MM D=0.9MM Priza de curent
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2 094-016111-00000 |CT E-CU M8X30MM D=1.0MM Priza de curent
2 094-016112-00000 |CT E-CU M8X30MM D=1.4MM Priza de curent
2 094-016113-00000 |CT E-CU M8X30MM D=1.6MM Priza de curent
2 094-016115-00000 | CTAL E-CU M8X30MM D=0.8MM Priza de curent, sudura aluminiu
2 094-016116-00000 | CTAL E-CU M8X30MM D=0.9MM Priza de curent, sudura aluminiu
2 094-016117-00000 | CTAL E-CU M8X30MM D=1.0MM Priza de curent, sudura aluminiu
2 094-016118-00000 | CTAL E-CU M8X30MM D=1.2MM Priza de curent, sudura aluminiu
2 094-016119-00000 | CTAL E-CU M8X30MM D=1.4MM Priza de curent, sudura aluminiu
2 094-016120-00000 | CTAL E-CU M8X30MM D=1.6MM Priza de curent, sudura aluminiu
21 094-019616-00000 |CT M9 x 100 mm; & 1,0 mm CuCrZr  |Priza de curent, sudura in rost ingust
21 094-019617-00000 |CT M9 x 100 mm; & 1,2 mm CuCrZr Priza de curent, sudura in rost ingust
21 094-019618-00000 |CT M9 x 100 mm; & 1,6 mm CuCrZr Priza de curent, sudura in rost ingust
21 094-020019-00000 |CT M9 x 100 mm; & 1,4 mm CuCrZr Priza de curent, sudura in rost ingust
21 094-021189-00000 |CT M9 x 100 mm; & 0,8 mm CuCrZr Priza de curent, sudura in rost ingust
3 094-013109-00002 |CTH CUCRZR M8 L=34.1MM Suport duza
3 094-013110-00002 |CTH CUCRZR M8 L=37.1MM Suport duza
3 094-013539-00002 | CTH M9 CuCrZr 34.5mm Suport duza
3 094-013540-00002 |CTH M9 CuCrZr 37.5mm Suport duza
4 094-013096-00003 | GD MT301/451 Distribuitor gaz
5 094-019625-00000 |IT ES M22X1,5 M12X1 Piesa izolatoare
6 094-019627-00000 | ZH GDE ID=5MM AD=10MM L=15MM |Manson central
- 094-016038-00001 | TT SW5-SW12MM Cheie pistolet
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Figura 9-3
Poz. |Numar de Tip Denumire
comanda

1 094-014177-00001 |GN TR 23 63mm D=15mm Duza gaz
1 094-014178-00001 |GN TR 23 66mm D=15mm Duza gaz
1 094-014179-00001 |GN TR 23 63mm D=17mm Duza gaz
1 094-014180-00001 |GN TR 23 66mm D=17mm Duza gaz
1 094-014181-00001 |GN TR 23 63mm D=19mm Duza gaz
1 094-014182-00001 |GN TR 23 66mm D=19mm Duza gaz
1

.1 |094-019702-00000

GN NG TR23X4 63mm D=13mm

Duza gaz foarte conica, sudura in

rost ingust
1.4 [094-019626-00000 [GN NG M12 73mm Duza gaz, sudura in rost ingust
1.5 [094-019624-00000 | GNC TR23x4 Corp duza gaz
2 094-007238-00000 |CT E-CU M8X30MM D=1.2MM Priza de curent

094-013113-00000

CT M8 CuCrZr 30mm, 1.2mm

Priza de curent

094-013129-00000

CT CUCRZR M8X30MM D=0.9MM

Priza de curent

094-013528-00000

CT CUCRZR M9X35MM D=0.8MM

Priza de curent

094-013529-00000

CT CUCRZR M9X35MM D=0.9MM

Priza de curent

094-013530-00000

CT M9 CuCrZr 1.0mm

Priza de curent

094-013531-00000

CT CUCRZR M9X35MM D=1.2MM

Priza de curent

094-013532-00000

CT CUCRZR M9X35MM D=1.4MM

Priza de curent

094-013533-00000

CT CUCRZR M9X35MM D=1.6MM

Priza de curent

094-013534-00000

CT CUCRZR M9X35MM D=2.0MM

Priza de curent

094-013543-00000

CTAL E-CU M9X35MM D=0.8MM

Priza de curent, sudura aluminiu

094-013544-00000

CTAL E-CU M9X35MM D=0.9MM

Priza de curent, sudura aluminiu

094-013545-00000

CTAL E-CU M9X35MM D=1.0MM

Priza de curent, sudura aluminiu

094-013546-00000

CTAL E-CU M9X35MM D=1.2MM

Priza de curent, sudura aluminiu

094-013547-00000

CTAL E-CU M9X35MM D=1.4MM

Priza de curent, sudura aluminiu

094-013548-00000

CTAL E-CU M9X35MM D=1.6MM

Priza de curent, sudura aluminiu

094-013549-00000

CTAL E-CU M9X35MM D=2.0MM

Priza de curent, sudura aluminiu

094-014024-00000

CT CUCRZR M8X30MM D=0.8MM

Priza de curent

094-014191-00000

CT CUCRZR M8X30MM D=1.4MM

Priza de curent

094-014192-00000

CT CUCRZR M8X30MM D=1.6MM

Priza de curent

094-014193-00000

CT CUCRZR M8X30MM D=2.0MM

Priza de curent

094-014222-00000

CT CUCRZR M8X30MM D=1.0MM

Priza de curent

094-016109-00000

CT E-CU M8X30MM D=0.8MM

Priza de curent

094-016110-00000

CT E-CU M8X30MM D=0.9MM

Priza de curent

NIN[INININININININININDINININININININININININININ

094-016111-00000

CT E-CU M8X30MM D=1.0MM

Priza de curent
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2 094-016112-00000 |CT E-CU M8X30MM D=1.4MM Priza de curent
2 094-016113-00000 |CT E-CU M8X30MM D=1.6MM Priza de curent
2 094-016114-00000 |CT E-CU M8X30MM D=2.0MM Priza de curent
2 094-016115-00000 | CTAL E-CU M8X30MM D=0.8MM Priza de curent, sudura aluminiu
2 094-016116-00000 | CTAL E-CU M8X30MM D=0.9MM Priza de curent, sudura aluminiu
2 094-016117-00000 |CTAL E-CU M8X30MM D=1.0MM Priza de curent, sudura aluminiu
2 094-016118-00000 | CTAL E-CU M8X30MM D=1.2MM Priza de curent, sudura aluminiu
2 094-016119-00000 |CTAL E-CU M8X30MM D=1.4MM Priza de curent, sudura aluminiu
2 094-016120-00000 | CTAL E-CU M8X30MM D=1.6MM Priza de curent, sudura aluminiu
2 094-016920-00000 |CTAL E-CU M8X30MM D=2.0MM Priza de curent, sudura aluminiu
21 094-019616-00000 |CT M9 x 100 mm; & 1,0 mm CuCrZr |Priza de curent, sudura in rost ingust
21 094-019617-00000 |CT M9 x 100 mm; & 1,2 mm CuCrZr |Priza de curent, sudura in rost ingust
21 094-019618-00000 |CT M9 x 100 mm; & 1,6 mm CuCrZr |Priza de curent, sudura in rost ingust
21 094-020019-00000 |CT M9 x 100 mm; & 1,4 mm CuCrZr |Priza de curent, sudura in rost ingust
21 094-021189-00000 |CT M9 x 100 mm; & 0,8 mm CuCrZr |Priza de curent, sudura in rost ingust
3 094-013856-00003 |CTH CUCRZR M9 L=35MM Suport duza
3 094-015489-00003 |CTH M8 x 35 mm, CuCrZr Suport duza
3 094-016018-00003 |CTH M8 x 37,5 mm, CuCrZr Suport duza
3 094-016425-00003 |CTH CUCRZR M9 L=38MM Suport duza
4 094-013111-00001 | GD D=20,2 mm; 25 mm Distribuitor gaz
5 094-019625-00000 |IT ES M22X1,5 M12X1 Piesa izolatoare
6 094-019627-00000 |ZH GDE ID=5MM AD=10MM L=15MM | Mangon central
- 094-016038-00001 | TT SW5-SW12MM Cheie pistolet
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Figura 9-4
Poz. [Numar de Tip Denumire
comanda
094-013061-00001 [GN TR 20 66mm D=13mm Duza gaz
094-013062-00001 [GN TR 20 66mm D=11mm Duza gaz
094-013063-00001 [GN TR 20 66mm D=16mm Duza gaz

094-013071-00000

CT M6 CuCrZr, D=0,8 mm

Priza de curent

094-013072-00000

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

Priza de curent

094-013122-00000

CT M6 CuCrZr, D=0,9 mm

Priza de curent

094-013535-00000

CT CUCRZR M7X30MM D=0.8MM

Priza de curent

094-013536-00000

CT CUCRZR M7X30MM D=0.9MM

Priza de curent

094-013537-00000

CT CUCRZR M7X30MM D=1.0MM

Priza de curent

094-013538-00000

CT CUCRZR M7X30MM D=1.2MM

Priza de curent

094-013550-00000

CTAL E-CU M7X30MM D=0.8MM

Priza de curent, sudura aluminiu

094-013551-00000

CTAL E-CU M7X30MM D=0.9MM

Priza de curent, sudura aluminiu

094-013552-00000

CTAL E-CU M7X30MM D=1.0MM

Priza de curent, sudura aluminiu

094-013553-00000

CTAL E-CU M7X30MM D=1.2MM

Priza de curent, sudura aluminiu

094-014317-00000

CT M6 CuCrZr D=1,2 mm

Priza de curent

094-016101-00000

CT M6x28mm 0.8mm E-CU

Priza de curent

094-016102-00000

CT M6x28mm 0.9mm E-CU

Priza de curent

094-016103-00000

CT M6x28mm 1.0mm E-CU

Priza de curent

094-016104-00000

CT M6x28mm 1.2mm E-CU

Priza de curent

094-016105-00000

CTAL E-CU M6X28MM D=0.8MM

Priza de curent, sudura aluminiu

094-016106-00000

CTAL E-CU M6X28MM D=0.9MM

Priza de curent, sudura aluminiu

094-016107-00000

CTAL E-CU M6X28MM D=1.0MM

Priza de curent, sudura aluminiu

094-016108-00000

CTAL E-CU M6X28MM D=1.2MM

Priza de curent, sudura aluminiu

094-013069-00002 (CTH CUCRZR M6 L=30.5MM Suport duza
094-013070-00002 |CTH CUCRZR M6 L=33.5MM Suport duza
094-013541-00002 (CTH CUCRZR M7 L=31.5MM Suport duza

094-013094-00002

GD MT221G / MT301W

Distribuitor gaz

NI(R[W[W[WININININININININ[INININININININININDINDININ|[=(=—~

094-014998-00000

RAD MT221GF/MT301WF

Duza de aspirare

094-016038-00001

TT SW5-SW12MM

Cheie pistolet
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Poz. |Numar de comanda | Tip Denumire
094-013105-00001 |GN TR 22 71mm D=13mm Duza gaz
094-013106-00001 |GN TR 22 71mm D=15mm Duza gaz
094-013107-00001 |GN TR 22 71mm D=18mm Duza gaz

094-019821-00001

GN TR 22 65mm D=15mm

Duza gaz, scurta

094-019822-00001

GN TR 22 65mm D=18mm

Duza gaz, scurta

094-007238-00000

CT E-CU M8X30MM D=1.2MM

Priza de curent

094-013113-00000

CT M8 CuCrZr 30mm, 1.2mm

Priza de curent

094-013129-00000

CT CUCRZR M8X30MM D=0.9MM

Priza de curent

094-013528-00000

CT CUCRZR M9X35MM D=0.8MM

Priza de curent

094-013529-00000

CT CUCRZR M9X35MM D=0.9MM

Priza de curent

094-013530-00000

CT M9 CuCrZr 1.0mm

Priza de curent

094-013531-00000

CT CUCRZR M9X35MM D=1.2MM

Priza de curent

094-013532-00000

CT CUCRZR M9X35MM D=1.4MM

Priza de curent

094-013533-00000

CT CUCRZR M9X35MM D=1.6MM

Priza de curent

094-013543-00000

CTAL E-CU M9X35MM D=0.8MM

Priza de curent, sudura aluminiu

094-013544-00000

CTAL E-CU M9X35MM D=0.9MM

Priza de curent, sudura aluminiu

094-013545-00000

CTAL E-CU M9X35MM D=1.0MM

Priza de curent, sudura aluminiu

094-013546-00000

CTAL E-CU M9X35MM D=1.2MM

Priza de curent, sudura aluminiu

094-013547-00000

CTAL E-CU M9X35MM D=1.4MM

Priza de curent, sudura aluminiu

094-013548-00000

CTAL E-CU M9X35MM D=1.6MM

Priza de curent, sudura aluminiu

094-014024-00000

CT CUCRZR M8X30MM D=0.8MM

Priza de curent

094-014191-00000

CT CUCRZR M8X30MM D=1.4MM

Priza de curent

094-014192-00000

CT CUCRZR M8X30MM D=1.6MM

Priza de curent

094-014222-00000

CT CUCRZR M8X30MM D=1.0MM

Priza de curent

094-016109-00000

CT E-CU M8X30MM D=0.8MM

Priza de curent

094-016110-00000

CT E-CU M8X30MM D=0.9MM

Priza de curent

094-016111-00000

CT E-CU M8X30MM D=1.0MM

Priza de curent

094-016112-00000

CT E-CU M8X30MM D=1.4MM

Priza de curent

094-016113-00000

CT E-CU M8X30MM D=1.6MM

Priza de curent

094-016115-00000

CTAL E-CU M8X30MM D=0.8MM

Priza de curent, sudura aluminiu

094-016116-00000

CTAL E-CU M8X30MM D=0.9MM

Priza de curent, sudura aluminiu

094-016117-00000

CTAL E-CU M8X30MM D=1.0MM

Priza de curent, sudura aluminiu

094-016118-00000

CTAL E-CU M8X30MM D=1.2MM

Priza de curent, sudura aluminiu

094-016119-00000

CTAL E-CU M8X30MM D=1.4MM

Priza de curent, sudura aluminiu

094-016120-00000

CTAL E-CU M8X30MM D=1.6MM

Priza de curent, sudura aluminiu

094-013109-00002

CTH CUCRZR M8 L=34.1MM

Suport duza

094-013110-00002

CTH CUCRZR M8 L=37.1MM

Suport duza

094-013539-00002

CTH M9 CuCrZr 34.5mm

Suport duza

094-013540-00002

CTH M9 CuCrZr 37.5mm

Suport duza

BIW[W[W[WININININININININININININININININININININININININININININININ|m ||~

094-013096-00003

GD MT301/451

Distribuitor gaz
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Poz. [Numar de comanda | Tip Denumire
7 094-014997-00000 |RAD MT451 WF Duza de aspirare
- 094-016038-00001 | TT SW5-SW12MM Cheie pistolet
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Headquarters

EWM AG EWM AG
Dr. Giinter-Henle-Strafe 8

56271 Miindersbach - Germany

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

¥ O Production, Sales and Service

EWM AG

Dr. Glnter-Henle-Stral3e 8

56271 Miindersbach - Germany

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

EWM HIGH TECHNOLOGY (Kunshan) Ltd.

10 Yuanshan Road, Kunshan - New & Hi-tech Industry Development Zone
Kunshan City - Jiangsu - Post code 215300 - People’s Republic of China
Tel: +86 512 57867-188 - Fax:-182

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

) Sales and Service Germany

EWM AG - Rathenow branch

Sales and Technology Centre

Griinauer Fenn 4

14712 Rathenow - Tel: +49 3385 49402-0 - Fax: -20
www.ewm-rathenow.de - info@ewm-rathenow.de

EWM AG - Goéttingen branch

Rudolf-Winkel-Strale 7-9

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

EWM AG - Pulheim branch

Dieselstralle 9b

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

EWM AG - Koblenz branch
August-Horch-StraBBe 13a

56070 Koblenz - Tel: +49 261 963754-0 - Fax: -10
www.ewm-koblenz.de - info@ewm-koblenz.de

EWM AG - Siegen branch

Eiserfelder Strale 300

57080 Siegen - Tel: +49 271 3878103-0 - Fax: -9
www.ewm-siegen.de - info@ewm-siegen.de

) Sales and Service International

EWM HIGH TECHNOLOGY (Kunshan) Ltd.

10 Yuanshan Road, Kunshan - New & Hi-tech Industry Development Zone
Kunshan City - Jiangsu - Post code 215300 - People’s Republic of China
Tel: +86 512 57867-188 - Fax: -182

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

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Wiesenstralle 27b

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

EWM KAYNAK SISTEMLERI TIC. LTD. STi.

Orhangazi Mah. Mimsan San. Sit. 1714. Sok. 22/B blok No:12-14
34538 Esenyurt -istanbul - Turkey

Tel: +90212 494 3219

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

{:} Plants 0 Branches

Forststralle 7-13

56271 Mundersbach - Germany

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

Technology centre

EWM HIGHTEC WELDING s.r.o.

9. kvétna 718/ 31

407 53 Jitikov - Czech Republic

Tel: +420 412 358-551 - Fax: -504
www.ewm-jirikov.cz - info@ewm-jirikov.cz

EWM AG - Miinchen Region branch

Gadastralle 18a

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

EWM AG - Tettnang branch

Karlsdorfer StraBe 43

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

EWM AG - Neu-Ulm branch

Heinkelstral3e 8

89231 Neu-Ulm - Tel: +49 731 7047939-0 - Fax:-15
www.ewm-neu-ulm.de - info@ewm-neu-ulm.de

EWM SchweiBfachhandels GmbH

Dr. Guinter-Henle-StraBRe 8 - 56271 Miindersbach

St. Augustin branch

Am Apfelbdumchen 6-8

53757 St. Augustin - Tel: +49 2241 1491-530 - Fax:-549
www.ewm-sankt-augustin.de - info@ewm-sankt-augustin.de

EWM HIGHTEC WELDING UK Ltd.

Unit 2B Coopies Way - Coopies Lane Industrial Estate
Morpeth - Northumberland - NE61 6JN - Great Britain
Tel: +44 1670 505875 - Fax: -514305
www.ewm-morpeth.co.uk - info@ewm-morpeth.co.uk

EWM HIGHTEC WELDING s.r.0.

Benejov branch

Prodejni a poradenské centrum Tyriova 2106
256 01 Benesov u Prahy - Czech Republic

Tel: +420 317 729-517 - Fax: -712
www.ewm-benesov.cz - info@ewm-benesov.cz

® More than 400 EWM sales partners worldwide
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