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Instructiuni generale

A AVERTISMENT
Cititi instructiunile de operare!
(L]

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

produselor.

+ Cititi si respectati instructiunile de operare corespunzatoare tuturor componentelor
sistemului, Tn 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 potentialele
pericole.

Acestea trebuie sa fie usor de recunoscut si lizibile in permanenta.

» Aparatul a fost fabricat in conformitate cu stadiul actual al tehnologiei si cu prevederile,
respectiv normele in vigoare si poate fi utilizat, intretinut si reparat numai de catre persoane
competente.

» Modificarile tehnice, ca urmare a perfectionarii tehnologiei aparatelor, pot conduce la un
comportament diferit la sudura.

Daca aveti intrebari referitoare la instalare, punere in functiune, operare, particularitatile locului de
utilizare si destinatie prevazuta pentru utilizare sa consultati distribuitorul dvs. sau Serviciul
nostru Clienti la +49 2680 181-0.

O lista a distribuitorilor autorizati se gaseste la www.ewm-group.com/en/specialist-dealers.

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 in 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. Glnter-Henle-Stralke 8
56271 Mindersbach Germania
Tel: +49 2680 181-0, Fax: -244
Email: info@ewm-group.com
www.ewm-group.com

Dreptul de autor pentru acest document ii revine producatorului.
Reproducerea, chiar si numai a unor extrase, este permisa numai cu o aprobare in scris.

Continutul acestui document a fost cercetat, examinat si editat cu atentie, dar ramane totusi sub rezerva
modificarilor, erorilor tipografice si greselilor.
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Pentru siguranta dumneavoastra

Indicatii pentru utilizarea acestei documentatii

2 Pentru siguranta dumneavoastra
2.1 Indicatii pentru utilizarea acestei documentatii

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
simbol de avertizare.

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

” A

insotit de un

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” Tnsofit
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 contine in titlul ei cuvantul-avertisment ,ATENTIE” insofit de un
simbol de avertizare.

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

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

Instructiunile si enumerarile care vi se dau treptat, in legatura cu ce aveti de facut in anumite situatii, va
vor atrage atentia vizual, de exemplu:

Introduceti si blocati fisa cablului de curent de sudura Tn priza corespunzatoare.

099-700003-EW509 5
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Pentru siguranta dumneavoastra

Explicarea simbolurilor

ewm

2.2 Explicarea simbolurilor

Simbol

Descriere

Simbol

Descriere

Acordati atentie particularitatilor
tehnice

Actionare si eliberare
(atingere/tastare)

Oprirea aparatului

Eliberare

Pornirea aparatului

Actionare si mentinere in stare
actionata

incorect/nevalabil

Comutare

corect/valabil

Rotire

Intrare A Valoare numerica/setabila

Navigare Martorul luminos se aprinde continuu
in culoarea verde

lesire Martorul luminos se aprinde

intermitent Tn culoarea verde

Reprezentare in functie de timp
(exemplu: 4s asteptare/confirmare)

Martorul luminos se aprinde continuu
in culoarea rosie

Intrerupere in reprezentare meniului
(exista si alte posibilitati de setare)

Martorul luminos se aprinde
intermitent in culoarea rosie

Unealta nenecesara/nu o utilizafi

Unealta necesara/utilizati-o

099-700003-EW509
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Pentru siguranta dumneavoastra

Explicarea simbolurilor

2.21 Parte a documentatiei complete

Acest document face parte din documentatia integrala si este valabil numai impreuna cu-toate
documentele aferente! Cititi si urmati instructiunile de operare ale tuturor componentelor
sistemului, in special instructiunile de siguranta!

Figura prezinta un exemplu general de sistem de sudura.

Imaginea prezinta un exemplu general de sistem de sudura.

Figura 2-1

Poz. Documentatie

A1 Invertor pentru sudare cu derulator extern
A.2 Sistem de teleregla;j

A3 Sistem de comanda

A4 Sursa de curent

A5 Arzator pentru sudare

A Documentatie completa

099-700003-EW509
14.09.2020



Utilizare in mod corespunzator ev\;h-)
Domeniu de utilizare

3 Utilizare in mod corespunzator
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!

3.1 Domeniu de utilizare

Pistolet de sudura pentru aparatele de sudura cu procese multiple, pentru sudura cu manuala cu
electrod, pentru urmatoarele proceduri de sudura:

Seria de dispozitive |Procedura principala de sudura MIG/MAG
Arc electric standard Arc electric cu impulsuri
1 g
e}

g 2 IR X | g
X g o o a S %) L% X
O] X < X Q e a 2 %
< o ) O < e o O o
= | s | 22| 2|55 g]|¢
O] o % ko) o o % i) <
S Re! S 8 = 8 o S ®

PM 301 - 551 W

PM 551 W Alu

8 099-700003-EW509

14.09.2020



ev\;’-r’ Utilizare in mod corespunzator

Documente de referinta

3.2 Documente de referinta
3.21 Garantie

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

C In ceea ce priveste conceptia si modul de constructie, acest produs corespunde directivelor UE
mentionate in declaratie. Produsului ii este anexata o declaratie de conformitate specifica, in
original.

Producatorul recomanda efectuarea verificarii tehnice de siguranta conform standardelor si
directivelor nationale si internationale, la fiecare 12 luni.

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.

099-700003-EW509 9
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Descrierea produsului — Sumar

Variante de produs

ewm

4 Descrierea produsului — Sumar
41 Variante de produs

Model Functii Clasa de putere

PM Professional MIG PM221/301/401G,

PM301/451/551W

w Racit cu apa PM301/451/551W
Pornirea si oprirea procesului de sudura cu buton de
actionare pistolet.

G Racit cu gaz PM221/301/401G
Pornirea si oprirea procesului de sudura cu buton de
actionare pistolet.

S Gat scurt pistolet de sudura PM451/551W

L Gat lung pistolet de sudura PM451/551W
Pentru sudura punctelor de lucru greu accesibile.

Durata activa mare.

Cc Gat interschimbabil pistolet de sudura PM221/301G
Gat pistolet fixabil continuu la 360°. PM301/451W

2U/D 2 pistolete de sudura up-down PM221/301/401G,
Randamentul de suduré (curent de suduré / viteza de avans  |PM301/451/551W
sarma) si corectia tensiunii de sudura sau numarul
programului pot fi schimbate de la pistoletul de sudura.

RD2 Pistolet de sudura remote display 2 PM221/301/401G,
Randamentul de suduréa (curent de sudura / viteza de avans | PM301/451/551W
sarma) si corectia tensiunii de sudura sau numarul
programului pot fi schimbate de la pistoletul de sudura.

Valorile si modificarile se afiseaza pe display-ul pistoletului de
sudura.

RD3 Pistolet de sudura remote display 3 PM221/301/401G,
Randamentul de suduré (curent de sudura / viteza de avans | PM301/451/551W
sarma) si corectia tensiunii de sudura, numarul programului,
dinamica si procedeul de sudura pot fi schimbate de la
pistoletul de sudura. Valorile, modificarile, dar si defectiunile si
mesajele de eroare se afiseaza pe display-ul pistoletului de
sudura.

X Tehnologie X PM221/301/401G,
Pistolet de sudura cu tehnologie X — pistolet functional fara PM301/451/551W
cablu de comanda separat

Alu Sudura c.a. aluminiu PM551W

Echipare cu duza de curent (contact fortat) si miez combinat.

10
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ev\;’-r’ Descrierea produsului — Sumar

Pistolet de sudura standard

4.2 Pistolet de sudura standard

Figura 4-1
Capi | Simbol |Descriere
tol
1 Duza de gaz
2 Maner
3 Articulatie sferica
4 Protectie flambaj/indoire
5 Inel de inchidere
6 Buton actionare pistolet
7 Gatul arzatorului
099-700003-EW509 11
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Descrierea produsului — Sumar

Pistolet functional

4.3

Pistolet functional

Capi
tol

Simbol

Descriere

Figura 4-2

-—

Duza de gaz

Gatul arzatorului

Elemente de operare

Maner

Articulatie sferica

Protectie flambaj/indoire

Inel de inchidere

Buton actionare pistolet

Q| N |h|W[IN

lluminare cu LED

12
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Descrierea produsului — Sumar
Pistolet functional

4.3.1

Simbol

Eurozentralanschluss ohne Steuerleitung

[ |

@

T C
R

Figura 4-3

Descriere

Arc de protectie impotriva indoirii

Eurozentralanschluss
Schweillstrom, Schutzgas und Brennertaster integriert

Cuplaj inchidere rapida, albastru (tur agent de racire)

Cuplaj inchidere rapida, rosu (retur agent de racire)

4.3.2 Conector central euro cu cablu de comanda

Capi
tol

Simbol

T,

=06
@
®

{ 3

Figura 4-4

Descriere

Arc de protectie impotriva indoirii

Conector central Euro

Stecher cablu de comanda
Exclusiv la varianta de unitate de comanda 2U/D.

Cuplaj inchidere rapida, albastru (tur agent de racire)

Cuplaj inchidere rapida, rosu (retur agent de racire)

099-700003-EW509
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Design si functionare ev\;h-)
Pachetul de livrare

5

5.1

Design si functionare
A AVERTISMENT

Pericol de vatamare corporala din cauza tensiunii electrice!
6 Atingerea componentelor parcurse de curent, de exemplu, a conexiunilor electrice
poate duce la pierderea vietii!
+ Respectati instructiunile de siguranta de pe primele pagini ale instructiunilor de operare!
» Punerea in functiune trebuie efectuata exclusiv de persoane, care dispun de cunostinte
corespunzatoare de utilizare a surselor de curent!
» Conectati cablurile de conexiune sau de alimentare cu aparatul 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 in 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 sarmé&
pana la pistoletul de sudura!

» Controlati periodic ghidajul sarmei!

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

ool

Cititi si respectati instructiunile cuprinse in documentatiile tuturor componentelor sistemului,
respectiv ale accesoriilor!

Pachetul de livrare

Volumul livrarii este verificat si ambalat cu grija inainte 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 deterioréri 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 expedianta!

+ Pastrati 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. Tn
caz de intrebari legate de ambalare si asigurarea n timpul transportului, luati legatura cu furnizorul Dvs..

14
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ev\;’-r’ Design si functionare
Transport si instalare

5.2

5.2.1

5.21.1

5.21.2

Transport si instalare
A ATENTIE

Pericol de accidente din cauza cablurilor de alimentare!

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 Tnaintea transportului!

Conditiile mediului inconjurator

Deteriorari ale aparatelor cauzate de impuritati!

Cantitatile neobisnuit de mari de praf, acizi, gaze sau substante corosive pot deteriora aparatul
(respectati intervalele de intretinere).

* Preveniti formarea unor cantitati mari de fum, aburi, ulei pulverizat, pulberi rezultate la slefuire
si aerul ambiant coroziv!

in functiune

Intervalul de temperatura a aerului ambiant:

« dela-10°C pana la +40°C (de la -13°F pana la 104°F)"
umiditatea relativa a aerului:

* panala 50%, la 40°C (104°F)

* panala 90%, la 20°C (68°F)

Transport si depozitare

Depozitarea in spatii inchise, intervalul de temperatura a aerului ambiant:
« dela-25°C pana la +55°C (de la -13°F pana la 131°F)
Umiditatea relativa a aerului

* panala 90%, la 20°C (68°F)

5.2.2

5.2.2.1

1 Temperaturd ambientald dependentd de agentul de racire! Respectati domeniul de temperaturi ale
agentului de racire a pistoletului!

Racire pistolet de sudura

Antigel insuficient in lichidul de racire a pistoletului!

in functie de conditiile ambiante, pentru ricirea pistoletului se utilizeaza diferite lichide.
Fluidul de racire cu antigel (KF 37E sau KF 23E) trebuie verificat la intervale periodice cu privire
la continutul suficient de antigel, pentru a preveni deteriorarile la aparat sau la accesorii.

* Fluidul de racire trebuie verificat cu verificatorul de antigel TYP 1 cu privire la continutul
suficient de antigel.

e Daca este cazul, inlocuiti fluidul de racire cu continut insuficient de antigel!

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 descrisi in aceste instructiuni (privire de ansamblu asupra

agentilor de racire).

* Nu amestecati agenti de racire diferiti.

« In caz de inlocuire a agentului de réicire, trebuie sd inlocuiti intreaga cantitate de lichid.
Eliminarea agentului de racire trebuie sa se efectueze conform prevederilor si cu respectarea
figselor de date de siguranta corespunzatoare.

Racire pistolet permisa

Agent de racire Zona de temperatura

KF 23E (Standard) 10 °C ... +40 °C (14 °F ... +104 °F)

KF 37E -20°C ... +30°C (-4 °F ... +86 °F)

099-700003-EW509 15
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5.2.2.2

Lungimea maxima a pachetului de furtunuri

Toate informatiile se refera la lungimea totala a setului de furtunuri din intregul sistem de sudura si
reprezinta configuratii exemplare (din componente ale portofoliului EWM cu lungimi standard). Se va

avea in vedere o amplasare dreapta, fara colfuri, cu respectarea inal{imii maxime de pompare.

Pompa: Pmax = 3,5 bari (0,35 MPa)

>
Sursa de curent Set de furtunuri Utilaj DV miniDrive Pistolet max.
de sudare
25m/ 82 ft. 5m/ 16 ft.
Compact ( ) ( )
(20 m /65 ft.) (5m/16 ft.) 30m
98 ft.
(25 m /82 ft.) (5m/16 ft.)
Decompact
(15m /49 ft.) (10 m /32 1ft.) (5m /16 ft.)
Pompa: Pmax = 4,5 bari (0,45 MPa)
| 2
Sursa de curent Set de furtunuri Utilaj DV miniDrive Pistolet max.
de sudare
30m
25m/ 82 ft. 5m/16 ft. 98 ft.
Compact (25m ) Gm )
40 m
(30 m /98 ft.) (5m /16 ft.) 131 ft.
45m
(40 m /131 ft) (5m /16 ft.) 147 ft.
Decompact
70m
(40 m /131 ft) (25 m /82 ft.) (5m /16 ft.) 229 ft.

16
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5.2.3 Setari

Dupa conectarea componentei pistoletului, elementele de operare ale unitatii de comanda a aparatului de
sudura nu mai sunt functionale, respectiv nu pot fi conectate alte componente accesorii pentru reglarea
de la distanta.

Schimbarile parametrilor se salveaza imediat si se afiseaza la unitatea de comanda a aparatului de
sudura.

Volumul complet de funciii al pistoletului functional PM este asigurat numai in combinatie cu seria de
aparate Titan XQ si dispozitivul de avans sarma drive XQ.

Daca pistoletul functional se conecteaza la alta serie de aparate EWM cu Multimatrix, pistoletul de sudura
comuta pe modul de compatibilitate si functiile sale sunt limitate.

Utilizatorul poate modifica urmatorii parametri de sudura ai programelor principale, in functie de modelul
pistoletului de sudura.

Unitate de comanda
2U/D RD2 RD3

Comutare program

Comutare JOB

Comutare procedura

Mod de operare

Tipul de sudura

Viteza de avans sarma

Corectie tensiune

Dinamica

5.2.4 Elemente de operare in aparat
Aceasta setare are efect asupra tipurilor de pistolete 2U/D si RD2.

Programim Programm

Q| <— | ©

A Up / Down A Up / Down

Figura 5-1

+ 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.

099-700003-EW509 17
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5.2.5 Elemente de operare pistolet de sudura 2 Up/Down

Capi
tol

Simbol

|

@ @

J |

I+

—Ej

)
oy

(EALEd

= o

Figura 5-2

N /F

®‘

:

Descriere

Tasta ,,B -“ (Operare program)

Reducere numar JOB

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

Tasta ,,B +“ (Operare program)

Marire numar JOB

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

Tasta ,,A -“ (Operare program)

Reducere numar program

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

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

Tasta ,,A +“ (Operare program)

Marire numar program

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

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

5.2.6 Elemente de operare pistolet de sudura RD2

[ —
CR)
&l

® |
H—=—"—0
———

®
@

©),

Figura 5-3
Capi | Simbol |Descriere
tol
1 Afisaj display OLED
Afisaj grafic pentru reprezentarea funcfiilor.
2 mssmm | Tasta ,,B -“ (Operare program)

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

18
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Capi |Simbol |Descriere
tol
3 Tasta ,,B +“ (Operare program)
Marire numar JOB
Tasta ,,B +“ (Operare Up/Down (susl/jos))
Corectarea tensiunii de sudura, marirea valorii
4 s | Tasta ,,A -“ (Operare program)
Reducere numar program
Tasta ,,A -“ (Operare Up/Down(sus/jos))
Reducere putere de sudura (curent de sudura / viteza sarma)
5 Tasta ,,A +“ (Operare program)
Marire numar program
Tasta ,,A +“ (Operare Up/Down (susl/jos))
Marire putere de sudura (curent de sudura / viteza sarma)

5.2.7 Afisaj cu parametrii de sudare
Pe afigaj apare parametrul de sudura selectat actual cu valoarea sa corespunzatoare.

Dupa pornirea aparatului de sudura, pe afisaj apare valoarea nominala prestabilita de unitatea de
comanda a aparatului pentru curentul de sudura.

Tn regimul up-down, la modificarile parametrilor, pe afisaj apare valoarea corespunzétoare a parametrului.
Daca acest parametru nu se modifica intr-un interval mai mare de cca. 5 s, afisajul comuta la loc pe
valorile prestabilite de unitatea de comanda a aparatului.

Reprezentari exemplificatorii pentru parametrii de sudura de pe afisajul datelor de sudura

Parametru sudura Reprezentare

Curent de sudura 1 98

Viteza de avans sarma 3 0
[ ]

m/min
Corectie tensiune

1.9
Programe

P%G
Numar JOB 1 69

JOB

099-700003-EW509
14.09.2020
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5.2.8 Elemente de operare pistolet de sudura RD3

Figura 5-4
Capi |Simbol |Descriere
tol
1 Afisaj display OLED
Afisaj grafic pentru reprezentarea funciiilor.
2 4 Buton de actionare selectare parametri
Parametrii de sudura se selecteaza unul dupa altul.
3 > Buton de actionare selectare parametri
Parametrii de sudura se selecteaza unul dupa altul.
4 Buton de actionare ,,+“
Se mareste numarul JOB-ului sau valoarea parametrului.
5 =mm |Buton de actionare ,,-“
Se micsoreaza numarul JOB-ului sau valoarea parametrului.
20 099-700003-EW509
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5.2.9 Afisaj cu parametrii de sudare
Pe afisaj apare parametrul de sudura selectat actual cu valoarea sa corespunzatoare.
Dupa pornirea aparatului de sudura, pe afisaj apare valoarea nominala prestabilita de unitatea de
comanda a aparatului pentru curentul de sudura.
In regimul up-down, la modific&rile parametrilor, pe afisaj apare valoarea corespunzatoare a parametrului.
Daca acest parametru nu se modifica intr-un interval mai mare de cca. 5 s, afisajul comuta la loc pe
valorile prestabilite de unitatea de comanda a aparatului.
Reprezentari exemplificatorii pentru parametrii de sudura de pe afisajul datelor de sudura
Parametru sudura Reprezentare
Curent de sudura 1 08
A
Viteza de avans s&rma 3 0
[ ]
mimin
Tensiune sudura 20 g
[ ]
v
Programe 2
PROG
Procedura de sudura MIG/IMAG
600000(
Dinamica
+1
Fa'a ¥
Mesaj de eroare, de defectiune
099-700003-EW509 21
14.09.2020



Design si functionare ev\;h-)
Transport si instalare

5.2.9.1 Programe, setarea punctelor de lucru
Tn timpul setarii parametrilor distingem intre nivelul principal si nivelul programului.

Dupa pornirea aparatului de sudura ne aflam intotdeauna la nivelul principal.

Aici se prestabilesc comutarea pe 0 anumita procedura, numarul programului, viteza de avans a sarmei,
dinamica (arc electric dur pana la moale), curentul de sudura si tensiunea de sudura.

La nivelul programului se seteaza tipul de sudura (sudura standard sau in pulsuri) si modul de operare (2
timpi, 4 timpi etc.).

Urmatoarea reprezentare reprezinta un exemplu de utilizare:

Nivel principal

©)

<) (b =k

108 1208 [t 1L

14.09.2020



ev\;’-r’ Design si functionare
Transport si instalare

Nivel de program
O

<> [HF (=]l

A
—

'd Y 'd Y
A b T
— | £ 54
A\ J . J
B/C B/C

B/C B/C
'd 2\ 4 2\
- + +
Posit
| L M
‘ B/C
= =14
B/IC
4t
Figura 5-6
099-700003-EW509 23
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5.2.9.2

Gestionarea componentelor la pistoletul de sudura

Cu software-ul de gestionare a componentelor Xnet se pot gestiona componentele, se pot realiza planuri
de succesiune a sudurii si se pot aloca WPS. Pe display se afiseaza cusaturile si cordoanele. Dupa
incheiere, acestea pot fi confirmate cu pistoletul. Este posibila o oprire temporara (mod de sudura libera)
a secventei cusaturii prin butonul de actionare de la pistolet.

Urmatoarea reprezentare reprezinta un exemplu de utilizare:

@
< B - =]k

A B
— —_—

Hi 5 ( 1

° °
. J . J . . J
B
s N
e
5
i

) ’ i

Figura 5-7

Cordoanele de sudura se confirma cu tasta cu sageata din dreapta P. Pentru a ajunge in submeniu, tineti
tasta P> apasaté pentru 3s. Dupa 3s fira selectare se afiseaza din nou modul components.

Modul de sudura libera se activeaza prin intermediul tastei cu sageata din stanga 4. Tineti apasata tasta
d pentru 3s. Pe afisaj apare un simbol &'. Acum este activat de exemplu, modul de sudura liberd pentru
heftuire. Printr-o noua mentinere apasata se ajunge la loc, in modul componenta.

Navigarea intre cusaturi si cordoane este posibilé cu tastele + si —. Prin ap&sarea indelungaté pe tasta
=+ are loc un salt la ultimul cordon de suduré, care nu este confirmat inca.

24
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5.2.10 Huminare cu LED

Sistemul integrat de iluminare cu LED faciliteaza sudura in colturile si locurile intunecate ale zonei de
lucru. Sistemul de iluminare porneste independent de butonul de actionare a pistoletului, la migcarea
pistoletului. Lumina se stinge automat daca in cca. 10 s nu are loc nicio miscare.

Figura 5-8
Capi |Simbol |Descriere
tol
1 Buton actionare pistolet
2 lluminare cu LED
5.3 Adaptarea pistoletului de sudura
A AVERTISMENT

Pericol de arsuri si de electrocutare la pistoletul de sudura!

Pistoletul de sudura (gatul, respectiv capul pistoletului) si fluidul de racire (la modelul

racit cu apa) se incing puternic in timpul procesului de sudura. La lucrarile de montaj

puteti veni in contact cu tensiunea electrica sau cu componentele fierbinti.

+ Purtati echipament de protectie corespunzator!

+ Deconectati sursa de curent de sudare, respectiv aparatul de racire a pistoletului de sudura
si lasati pistoletul de sudura sa se raceasca!

Figura 5-9

Capi | Simbol |Descriere
tol

1 Duza de gaz

2 Distribuitor gaz

3 Priza de curent

4 Suport duza

5 Gatul arzatorului

6 Maner

7 Blocul de conectare la pistolet

At 25
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Capi [Simbol |Descriere

tol
8 Garnitura inelara
9 Piulita olandeza

Defectari ale aparatului si afectarea negativa a rezultatului sudurii din cauza inelelor O uzate!

Inelele O uzate afecteaza negativ racirea pistoletului de sudura. Pistoletul de sudura se
defecteaza din cauza racirii insuficiente. De asemenea se poate ajunge la pierderi de gaz si la
patrunderea oxigenului din aer, care poate afecta intr-un mod nedorit rezultatul sudurii,

e Verificati inelele O la fiecare reechipare a pistoletului de sudura si daca este cazul, ungeti-le
sau inlocuiti-le!

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 dorita de Dvs..
» Strangeti manual piulita olandeza pana cand gatul pistoletului nu se mai misca.

5.3.2 Inlocuirea gatului pistoletului

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 5-10
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alt/old neu/new

Figura 5-11

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“ .

099-700003-EW509
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5.4 Recomandare de echipare

Figura 5-12

099-700003-EW509
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— @ - 3 ©
.E E E 15+ < 3T .g )
’5 <E < £ o £ o ® )g
5 s g S& 558
= Q Q =] a0 ®
0,8 1,5x4,0
1,0 1,5x4,0
Slab aliat Spirala de ghidare
1,2 2,0x4,0
1,6 24x4,5
0,8 1,5x4,0
1,0 1,5x4,0
Mediu aliat Miez combinat 200 mm
1,2 2,0x4,0
1,6 2,3x4,7
0,8 1,5x4,0
1,0 1,5x4,0
Sudura dura Miez combinat 200 mm
1,2 2,0x4,0
1,6 2,3x4,7
(T
§ 0,8 1,5x4,0
«C
o - 1,0 1,5x4,0
N Inalt aliat Miez combinat 200 mm
2 1,2 2,0x4,0
(8]
° 1,6 2,3x4,7
w
0,8 1,5x4,0
1,0 1,5x4,0
Aluminiu Miez combinat 30 mm
1,2 2,0x4,0
1,6 2,3x4,7
0,8 1,5x4,0
5 1,0 1,5x4,0
Sudurg c_:.a. Miez combinat 100 mm
aluminiu 1,2 2,0x4,0
1,6 2,3x4,7
0,8 1,5x4,0
1,0 1,5x4,0
Aliere cu cupru Miez combinat 200 mm
1,2 2,0x4,0
1,6 2,3x4,7
5 0,8 1,5x4,0
£ 1,0 1,5x4,0
3 Slab aliat Spirala de ghidare
s 1,2 2,0x4,0
§ 1,6 2,4x4,5
£ 0,8 1,5x4,0
T
N . 1,0 1,5x4,0
° inalt aliat Miez combinat 200 mm
‘8’ 1,2 2,0x4,0
w 1,6 2,3x4,7
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5.4.1 acArc puls XQ
O conditie de baza pentru asigurarea unor rezultate optime ale operatiunii de sudura o reprezinta
echiparea corespunzatoare a sistemului de transport pentru sdrma. Pentru procesul de sudura
acArc puls XQ, intregul sistem de transport pentru sarma din seria de aparate Titan XQ AC este
echipat din fabrica cu componente pentru materiale de adaos din aluminiu! Componente de
sistem recomandate:
* Sursa de curent tip Titan XQ 400 AC puls D
¢ Invertorul pentru sudura cu derulatorul extern tip Drive XQ AC
» Serie arzator pentru sudura tip PM 551 W Alu
Trebuie respectate urmatoarele caracteristici de echipare, respectiv reglare pentru sistemul de
transport pentru sarma:
* Role derulator extern (Reglati presiunea de presare in functie de materialele de adaos si de
lungimea setului de furtunuri)
e Conexiune centrala arzator (A se utiliza tubul de ghidare in locul tubului capilar)
* Miez combinat (miez PA cu un diametru interior adecvat pentru materialul de adaos)
¢ Duze de curent cu contact fortat
5.5 Adaptarea conectorului central la aparat
Conectorul central este echipat din fabrica cu un tub capilar pentru pistoletele de sudura cu
spirala de ghidare!
5.5.1 Tub ghidaj sarma
« Impingeti tubul capilar pe partea de avans a sarmei in directia conectorului central de tip euro si
extrageti-l de acolo.
« Impingeti tubul de ghidaj din conectorul central de tip euro.
* Introduceti cu atentie conectorul central al pistoletului de sudura cu tubul de ghidaj al s&rmei care este
inca prea lung, cu atentie, in conectorul central de tip euro si insurubati-l manual cu piulita olandeza.
+ Taiati tubul de ghidaj al s&rmei cu cutterul special sau cu un cutit ascutit cu putin Thainte de rola de
avans a sarmei, fara a-| strivi.
» Desprindeti conectorul central al pistoletului de sudura si extrageti-I.
» Debavurati complet capatul tubului de ghidaj al sarmei!
5.5.2 Spirala de ghidare a sarmei
» Verificati conectorul central de tip euro cu privire la pozitia corecta a tubului capilar!
» Introduceti conectorul central al pistoletului de sudura in conectorul central de tip euro si insurubatj-I
manual cu piulita olandeza.
5.6 Confectionare ghidaj sarma
Ghidajul corect al sdrmei de la bobina pana la baie de sudura!
Ghidajul sarmei trebuie adaptat in functie de diametrul electrodului din s&rma si de tipul electrodului din
sarma, pentru a obtine un rezultat de sudura corespunzator!
» Echipati avansul sarmei in mod corespunzator diametrului si tipului de electrod!
» Echiparea conform indicatiilor producatorului avansului sadrmei. Echipament pentru aparatele EWM .
» Pentru ghidajul sdrmei electrozilor duri (otel), nealiati, in pachetul de furtunuri al pistoletului de sudura,
utilizati o spirala de ghidare!
» Pentru ghidajul electrozilor din s&rma moale sau aliata, Tn pachetul de furtunuri al pistoletului de
sudura, utilizati un tub de ghidaj sarma!
Pentru partea echiparii care trebuie luata pentru o spirala de ghidare a sarmei sau un tub de
ghidaj al sdrmei consultati .
099-700003-EW509 31
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5.6.1 Tubul de ghidaj al sarmei / tub combinat
Respectati cuplul de rotatie admis!

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.
Figura 5-13
1.
<
M=
X =6
Figura 5-14
2.
@’@ alt/lold =
Figura 5-15
32 099-700003-EW509

14.09.2020



Design si functionare
Confectionare ghidaj sarma
3.

® @9

< - - - TN I [-<F

alt/old

Figura 5-16
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Ajustati spirala gatului pistoletului
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Figura 5-17
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Figura 5-18
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Figura 5-19
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7.

e JE

% neu/new )

Figura 5-20
A
t
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Figura 5-21
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

34
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5.6.2 Drahtfihrungsspirale

Respectati cuplul de rotatie admis!

Introduceti capatul slefuit inspre suportul duzei pentru a asigura agsezarea perfecta a prizei de

curent.
in vederea inlocuirii ghidajului pentru sarma, asezati intotdeauna pachetul de furtunuri in pozitie
intinsa.
Figura 5-22
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Confectionare ghidaj sarma

6.
7.
Figura 5-29
Capi | Simbol |Descriere
tol
1 Duza de gaz
2 Priza de curent
3 Suport duza
4 Gat pistolet sudura
5 Piulita olandeza
6 Manson central
7 Spirala veche de ghidare
8 Conector central Euro
Spirala noua de ghidare
10 Tub capilar
099-700003-EW509 37

14.09.2020



intretinere, ingrijire si eliminare ev\;’-r)

Generalitati

6
6.1

intretinere, ingrijire si eliminare
Generalitati

A PERICOL

6 Pericol de accidentare din cauza tensiunii electrice prezente dupa oprire!

Lucrarile efectuate la aparatul deschis pot duce la vatamari si deces!

in timpul functionarii, condensatoarele din aparat sunt incarcate cu tensiune electrica.
Aceasta tensiune persista pana la 4 minute dupa scoaterea stecarului de conectare la
retea.

1. Opriti aparatul.

2. Scoateti stecarul de conectare la retea.

3. Asteptati cel putin 4 minute, pana se descarca condensatoarele!

A AVERTISMENT

6 intretinerea, verificarea si reparatiile necorespunzatoare!

intretinerea, verificarea si repararea produsului se efectueaza exclusiv de citre persoane

competente si calificate. Persoana calificata este aceea care, pe baza pregatirii, a

cunostintelor si a experientei dobandite, poate recunoaste riscurile intalnite si

eventualele daune indirecte in timpul verificarii surselor de curent de sudura si poate lua

masurile de siguranta necesare.

» A se respecta normele de intretinere > consultati capitolul 6.2.

+ 1n cazul in care una dintre verificdrile de mai jos duce la un rezultat negativ, aparatul poate fi
repus Tn functiune doar dupa reparare si o noua verificare.

Lucrarile de reparatie si revizie au voie sa fie efectuate numai de personal calificat autorizat, in caz
contrar nu se acorda garantia. Pentru toate lucrarile de service, adresati-va dealerului specializat,
furnizorului aparatului. Returnarile in cazurile de garantie se pot realiza doar prin dealer-ul dvs. Folositi
numai piese de schimb originale. Cand comandati piese de schimb, mentionati tipul aparatului, numarul
de serie si numarul de articol al aparatului, precum si denumirea tipului $i numarul de articol al piesei de
schimb.

Daca sunt respectate conditiile de mediu prevazute si in conditii normale de functionare, acest aparat nu
necesita operatiuni semnificative de intretinere, fiind suficient un minimum de ingrijire.

n cazul unui aparat murdar, durata de serviciu si durata de functionare continu& se vor reduce.
Intervalele de curatare depind in mod semnificativ de conditiile de mediu si de gradul aferent de
murdarire a aparatului (totusi, curatarea se va face cel putin semestrial).
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Operatiuni de intretinere, Intervale

6.2 Operatiuni de intretinere, Intervale
6.2.1 Operatiuni zilnice de intretinere

Figura 6-1
+ Drahtfilhrung 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.

. }/erifica’;i inelul O de la niplul de gaz al conectorului central daca exista si daca nu este deteriorat.
Inlocuiti inelul O daca este defect.

» Verificati pistoletul, pachetul de furtunuri si conexiunile electrice pentru a nu prezenta defectiuni
exterioare si eventual Tnlocuiti-le sau solicita{i repararea acestora de catre personalul calificat!

» Verificarea pieselor de uzura din pistolet.

6.2.2 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 Tnlocuiti agentul de racire.

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

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

» 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!

+ Controlati ghidajul sarmei.

« Imbinarile cu filet sau cu fisa ale racordurilor precum si piesele de uzuré trebuie verificate in ceea ce
priveste pozitia fixa, iar in cazul in care sunt slabite trebuie stranse la loc.
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Lucrari de intretinere

6.3

6.4

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 deteriorari 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.

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!

Echipamentele electrice si electronice uzate nu mai pot fi eliminate ca deseuri municipale nesortate in
conformitate cu reglementarile europene (Directiva 2012/19 / UE privind deseurile de echipamente
electrice si electronice). Acestea trebuie eliminate sortate. Simbolul pubelei de gunoi pe roti atrage
atentia asupra necesitatii sortarii.

Acest aparat trebuie debarasat pentru eliminare la deseuri, respectiv pentru reciclare, in sistemele de
sortare prevazute special in acest scop.

in Germania, in conformitate cu legea (Legea privind introducerea pe piata, returnarea si eliminarea
ecologica a echipamentelor electrice si electronice (ElektroG)), un echipament vechi trebuie predat la
un centru de prelucrare separata de deseuri municipale nesortate. Autoritatile publice de gestionare a
deseurilor (municipalitati) au creat centre de colectare in acest scop, unde echipamentele vechi din
gospodariile particulare sunt acceptate gratuit.

Informatii privind returnarea sau colectarea echipamentului vechi eliberat de autoritatea locala
responsabild sau de administratia municipalitatji.

In plus, restituirea este posibila pe tot teritoriul Europei si la dealerii EWM.
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Lista de verificare pentru remedierea defectiunilor tehnice

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.

7.1 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
* Verificati debitul de agent de racire
~ Debit agent racire insuficient
X Verificati nivelul agentului de racire si eventual completati cu agent de racire
X Indepértati zonele indoite sau obturate din sistemul de conducte (pachetele de furtunuri)
% Schlauchpaket und Brennerschlauchpaket komplett ausrollen
* Aerisirea circuitului de agent de racire > consultati capitolul 7.2
» Conexiuni slabite ale curentului de sudura
X Strangeti conexiunile electrice pe partea pistoletului si/sau a piesei
X Fixati Tn mod corespunzator corpul cu duze si duza gaz
~ 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
x Realizati conexiunile cu cablurile de comanda resp. verificati instalarea corecta.
Probleme la transportul sarmei
~ Echipare inadecvata sau uzata a pistoletului de sudura
x Potriviti duza de curent la diametrul sarmei si la material si eventual Tnlocuiti-o
Py Potriviti ghidajul pentru sdrma la materialul utilizat, suflati-l sau eventual tnlocuiti-I
» Pachete de furtunuri indoite
x Pozitionati intins pachetul cu furtunuri de pistolet.
~ Setari incompatibile ale parametrilor
x Verificati resp. corectati reglajele
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Aerisirea circuitului de agent de racire

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

X Potriviti duza de curent la diametrul sarmei si la material si eventual Tnlocuiti-o

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

X Verificati resp. corectati reglajele

Formarea de pori
~ Acoperire insuficienta cu gaz sau lipsa totala acoperire gaz
X Verificati reglajele gazului protector si eventual Tnlocuiti butelia de gaz protector
X Ecranati zona de sudura cu pereti de protectie (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 inlocuitj-I
~ Stropi in duza de gaz
~ Distribuitorul de gaz este defect sau nu exista

7.2  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)!
i \
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J
b
(6
O s \
4] - 7 Due )
\ | L= |
Figura 7-1
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Aerisirea circuitului de agent de racire

Pentru aerisirea pistoletului de sudura procedati dupa cum urmeaza:
+ conectati pistoletul de sudura la sistemul de racire

+ porniti aparatul de sudura

Incepe aerisirea pistoletului de suduré si dureaza cca. 5-6 minute.
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PM 301/451/551 W

ewm

8
8.1

Date tehnice
PM 301/451/551 W

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

de uzura!
Typ

PM 301 W

PM 451 W

PM 551 W

Poli pistolet de sudura

de regula pozitiva

Tip de ghidare

manual

Tip de tensiune

Tensiune curent continuu

Gaz de protectie

Gaze de protectie conform standardului ISO 14175

Bekapcsolasi id6 Bl 40° C esetén [1] 100 %
Intensitate maxima de sudura M21 290 A 450 A 550 A
Intensitate maxima de sudura M21, 250 A 350 A 500 A
Impuls
Intensitate maxima de sudura CO2 330 A 500 A 650 A
Tensiune comutatie microcomutator 15V
Intensitate comutatie microcomutator 10 mA
Putere de racire min. 800 W
max. temperatura pe tur 65 °C
Presiune de intrare pistolet fluid de 3 ... 6 bar (min.-max.)
racire
Debit min. 1,2 I/min 1,4 I/min
0,31 gal./min 0,37 gal./min
Tipuri sarma Sarme rotunde uzuale
Diametru sarma 0,8...1,2mm 0,8...1,6 mm 0,8...2,0 mm
0,03 ... 0,047 inch | 0,03 ... 0,063 inch | 0,03 ... 0,079inch

Kornyezeti hémérséklet

-10°C ... +40°C

Dimensionare tensiune

113 V Valoare peak

Grad de protectie racorduri de pe partea IP3X
masinii (EN 60529)
Debit de gaz 10 ... 25 I/min

2,6 gal./min ... 6,6 gal./min

Lungime set de furtunuri

1,5-, 3-,4-,5-,6,5m

39,4-,78,7-, 118,1-, 157,5, 196,9-, 236,2 inch

Cuplu de strangere Suport duze de tip 15 Nm 20 Nm

adaptor

Cuplu de strangere Duza curent 10 Nm 15 Nm

Racord conector central

Biztonsagi jelolés CE

Alkalmazott szabvanyok lasd megfeleléségi nyilatkozat (készilék dokumentacid)

Greutate cu incarcatura 1,03 kg 1,09 kg 1,1 kg
227 1b 241b 243 1b

I Terhelési jaték: 10 min (60% Bl 2 6 min hegesztés, 4 min sziinet).
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Accesorii

Accesorii generale

9 Accesorii
9.1 Accesorii generale

Tip

Denumire

Numar articol

ON TT PM Standard

Set de rechipare, buton pistolet de sudura sus
pentru pistolet de sudura standard PM

092-007938-00000

ON HSS & 18-10 mm

Aparatoare caldura excesiva pentru pistolet PM/MT

094-025359-00000

ONTHPM Optiune méner pistolet 092-007944-00000

ON TV PM LED Extensie butoane pentru pistolet de sudura PM cu [ 094-023891-00000
LED

ONTT PM LED Buton de actionare pistolet de sudura, sus cu LED |092-007939-00000

pentru pistolet de sudura PM

ON LED PM Standard

Set de modernizare iluminare cu LED pentru
pistolet de sudura PM standard

092-007940-00000

ON KB STD TV PM-SERIE

Extensie butoane pentru pistolet de sudura PM fara
LED

094-022327-00000
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10

Piese expuse la uzura

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 cdnd aparatul nu este
conectat la sursa de curent!

101 PM 301 W
Figura 10-1
Poz. [Numar comanda |Tip Denumire
1.1 094-013061-00001 [GN TR 20 66mm D=13mm Duza gaz
1.1 094-013062-00001 [GN TR 20 66mm D=11mm Duza gaz
1.1 094-013063-00001 [GN TR 20 66mm D=16mm Duza gaz
1.2 |094-020136-00000 [GN TR 20x4 68mm D=10,5mm Duza gaz, gat sticla
1.3 |094-013644-00000 [GN FCW TR 20 58mm Duza gaz, aparatoare interioara
1.6 |094-020944-00000 [GN TR 20, 75 mm, D=18 mm Duza gaz punct
2 094-013071-00000 |CT M6 CuCrZr, D=0,8 mm Duza curent
2 094-013072-00000 (CT M6 CuCrZr, D=1,0 mm, L=28 mm |Duza curent
2 094-013122-00000 |CT M6 CuCrZr, D=0,9 mm Duza curent
2 094-013535-00001 |CT CUCRZR M7X30MM D=0.8MM Duza curent
2 094-013536-00001 |CT CUCRZR M7X30MM D=0.9MM Duza curent
2 094-013537-00001 [CT CUCRZR M7X30MM D=1.0MM Duza curent
2 094-013538-00001 |CT CUCRZR M7X30MM D=1.2MM Duza curent
2 094-013550-00000 |CTAL E-CU M7X30MM D=0.8MM Duza curent, sudura aluminiu
2 094-013551-00000 |CTAL E-CU M7X30MM D=0.9MM Duza curent, sudura aluminiu
2 094-013552-00000 (CTAL E-CU M7X30MM D=1.0MM Duza curent, sudura aluminiu
2 094-013553-00000 CTAL E-CU M7X30MM D=1.2MM Duza curent, sudura aluminiu
2 094-014317-00000 {CT M6 CuCrZr D=1,2 mm Duza curent
2 094-016101-00000 [CT M6x28mm 0.8mm E-CU Duza curent
2 094-016102-00000 [CT M6x28mm 0.9mm E-CU Duza curent
2 094-016103-00000 [CT M6x28mm 1.0mm E-CU Duza curent
2 094-016104-00000 [CT M6x28mm 1.2mm E-CU Duza curent
2 094-016105-00000 |CTAL E-CU M6X28MM D=0.8MM Duza curent, sudura aluminiu
2 094-016106-00000 |CTAL E-CU M6X28MM D=0.9MM Duza curent, sudura aluminiu
2 094-016107-00000 |CTAL E-CU M6X28MM D=1.0MM Duza curent, sudura aluminiu
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PM 451 W
Poz. |Numar comanda Tip Denumire
2 094-016108-00000 | CTAL E-CU M6X28MM D=1.2MM Duza curent, sudura aluminiu
2.2 |1094-005403-00000 |CT M6 x 25 mm, 0.6 mm, CuCrZr Duza curent
2.2 |094-020689-00000 |CT M6 x 25 mm, 0.8 mm, CuCrZr Duza curent
2.2 1094-020690-00000 |CT M6 x 25 mm, 1.0 mm, CuCrZr Duza curent
2.2 |094-020691-00000 |CT M6 x 25 mm, 0.6 mm, E-Cu Duza curent
2.2 094-020692-00000 |CT M6 x 25 mm, 0.8 mm, E-Cu Duza curent
2.2 |094-020693-00000 |CT M6 x 25 mm, 0.9 mm, E-Cu Duza curent
2.2 094-020694-00000 |CT M6 x 25 mm, 1.0 mm, E-Cu Duza curent
2.2 |094-020695-00000 |CT M6 x 25 mm, 0.6 mm, E-Cu (Alu) |Duza curent, sudura aluminiu
2.2 ]1094-020696-00000 |CT M6 x 25 mm, 0.8 mm, E-Cu (Alu) |Duza curent, sudura aluminiu
2.2 |1094-020697-00000 |CT M6 x 25 mm, 0.9 mm, E-Cu (Alu) |Duza curent, sudura aluminiu
2.2 |1094-020698-00000 |CT M6 x 25 mm, 1.0 mm, E-Cu (Alu) |Duza curent, sudura aluminiu
2.3 |094-025535-00000 [CT ZWK CuCrZr M7x30 mm & Duza curent, contact fortat
1,0mm
2.3  |094-025536-00000 [CT ZWK CuCrZr M7x30 mm & Duza curent, contact fortat
1,2mm
3 094-013069-00002 | CTH CUCRZR M6 L=30.5MM Suport duze de tip adaptor
3 094-013070-00002 |CTH CUCRZR M6 L=33.5MM Suport duze de tip adaptor
3 094-013541-00002 |CTH CUCRZR M7 L=31.5MM Suport duze de tip adaptor
3 094-013542-00002 |CTH CUCRZR M7 L=34.5MM Suport duze de tip adaptor
3.1 094-020562-00000 |CTH M6 CuCrZr 30.5mm Suport duze de tip adaptor
4 094-013094-00004 |GD PM / MT 221G / 301W Distribuitor gaz
7 094-025320-00000 |17 mm x 1,8 mm Inel tip O pentru suportul de duze
gaz
094-016038-00001 | TT SW5-SW12MM Cheie pistolet
094-013967-00000 (4,0MMX1,0MM Inel tip O pentru conectorul central
098-005149-00000 | O-Ring Picker Prinzator inel tip O

10.2 PM 451 W

Figura 10-2

Poz. |Numércomandé |Tip

|Denumire

1 |094-013105-00001 |GN TR 22 74mm D=13mm

| Duza gaz
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PM 451 W
Poz. |Numar comanda |Tip Denumire
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
11 |094-019853-00001 | GN NG TR22X4 71mm D=13mm fgﬁf: Tgnagi ict’;‘”e conica, sudura cu
1.3 |094-019554-00000 [GN FCW TR 22x4 59.5MM Duza gaz, aparatoare interioara
1.4 |094-019626-00000 [GN NG M12 73mm Duza gaz, sudura cu fanta ingusta
1.4 |094-022226-00000 [GN NG M12 76mm Duza gaz, sudura cu fanta ingusta
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 punct
2 094-007238-00000 |CT E-CU M8X30MM D=1.2MM Duza curent

094-013113-00000

CT M8 CuCrZr 30mm, 1.2mm

Duza curent

094-013129-00000

CT CUCRZR M8X30MM D=0.9MM

Duza curent

094-013528-00001

CT CUCRZR M9X35MM D=0.8MM

Duza curent

094-013529-00001

CT CUCRZR M9X35MM D=0.9MM

Duza curent

094-013530-00001

CT M9 CuCrZr 1.0mm

Duza curent

094-013531-00001

CT CUCRZR M9X35MM D=1.2MM

Duza curent

094-013532-00001

CT CUCRZR M9X35MM D=1.4MM

Duza curent

094-013533-00001

CT CUCRZR M9X35MM D=1.6MM

Duza curent

094-013543-00000

CTAL E-CU M9X35MM D=0.8MM

Duza curent, sudura aluminiu

094-013544-00000

CTAL E-CU M9X35MM D=0.9MM

Duza curent, sudura aluminiu

094-013545-00000

CTAL E-CU M9X35MM D=1.0MM

Duza curent, sudura aluminiu

094-013546-00000

CTAL E-CU M9X35MM D=1.2MM

Duza curent, sudura aluminiu

094-013547-00000

CTAL E-CU M9X35MM D=1.4MM

Duza curent, sudura aluminiu

094-013548-00000

CTAL E-CU M9X35MM D=1.6MM

Duza curent, sudura aluminiu

094-014024-00000

CT CUCRZR M8X30MM D=0.8MM

Duza curent

094-014191-00000

CT CUCRZR M8X30MM D=1.4MM

Duza curent

094-014192-00000

CT CUCRZR M8X30MM D=1.6MM

Duza curent

094-014222-00000

CT CUCRZR M8X30MM D=1.0MM

Duza curent

094-016109-00000

CT E-CU M8X30MM D=0.8MM

Duza curent

094-016110-00000

CT E-CU M8X30MM D=0.9MM

Duza curent

094-016111-00000

CT E-CU M8X30MM D=1.0MM

Duza curent

094-016112-00000

CT E-CU M8X30MM D=1.4MM

Duza curent

094-016113-00000

CT E-CU M8X30MM D=1.6MM

Duza curent

094-016115-00000

CTAL E-CU M8X30MM D=0.8MM

Duza curent, sudura aluminiu

094-016116-00000

CTAL E-CU M8X30MM D=0.9MM

Duza curent, sudura aluminiu

094-016117-00000

CTAL E-CU M8X30MM D=1.0MM

Duza curent, sudura aluminiu

094-016118-00000

CTAL E-CU M8X30MM D=1.2MM

Duza curent, sudura aluminiu

094-016119-00000

CTAL E-CU M8X30MM D=1.4MM

Duza curent, sudura aluminiu

094-016120-00000

CTAL E-CU M8X30MM D=1.6MM

Duza curent, sudura aluminiu

N [NINININININININININININININININININININDINININININININININ

094-019616-00000

CT M9 x 100 mm; @ 1,0 mm CuCrZr

Duza curent, sudura cu fanta

ingusta
21 |094-019617-00000 | CT M9 x 100 mm: @ 1,2 mm CuCrZr T?]‘;iast‘;”re”t’ sudurd cu fanta
2.1 |094-019618-00000 |CT M9 x 100 mm: @ 1,6 mm CuCrZr T[:]‘;iast‘;“re”t’ sudura cu fanta
24 |094-020019-00000 |CT M9 x 100 mm: @ 1,4 mm CuCrzr | 2UZ4 curent, sudura cu fantd

ingusta
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Piese expuse la uzura

PM 551 W

Poz. |Numar comanda |Tip Denumire

21 [094-021189-00000 | CT M9 x 100 mm; @ 0,8 mm CuCrzr |2 ;ﬁit‘;“re”t’ sudurd cu fanta

2.3 |094-017007-00001 gnZWK CuCrzrMox3smm @ 1.0 1y 5 curent, contact fortat

2.3 |094-016159-00001 ﬁLZWK CuCrZrMox3s mm @12 |5 < curent, contact fortat

2.3 |094-025533-00001 gnZWK CuCrzrMox3smm @ 1.6 | 1y /5 curent, contact fortat

3 094-013109-00002 [CTH CUCRZR M8 L=34.1MM Suport duze de tip adaptor

3 094-013110-00002 |CTH CUCRZR M8 L=37.1MM Suport duze de tip adaptor

3 094-013539-00002 | CTH M9 CuCrZr 34.5mm Suport duze de tip adaptor

3 094-013540-00002 | CTH M9 CuCrZr 37.5mm Suport duze de tip adaptor

4 094-013096-00004 |GD @11,7 mm, L=14 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 [ Manson de centrare

7 |094-025089-00000 | 18,5 mm x 2 mm ;”aez' tip O pentru suportul de duze
094-016038-00001 | TT SW5-SW12MM Cheie pistolet
094-013967-00000 |4,0MMX1,0MM Inel tip O pentru conectorul central
098-005149-00000 | O-Ring Picker Prinzator inel tip O

10.3 PM 551 W
Figura 10-3

Poz. |Numar comanda |Tip Denumire

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

A 094-019702-00000

GN NG TR23X4 63mm D=13mm

Duza gaz foarte conica, sudura cu
fanta Tngusta

1.1 |094-022227-00000

GN NG TR23X4 66mm D=13mm

Duza gaz foarte conica, sudura cu
fanta ingusta

*1.3 |1094-014178-00001

GD TR23X4 NW=15MM L=66MM

Duza gaz

1.4 | 094-019626-00000

GN NG M12 73mm

Duza gaz, sudura cu fanta ingusta

099-700003-EW509
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PM 551 W
Poz. [Numar comanda |Tip Denumire
1.4 |094-022226-00000 |GN NG M12 76mm Duza gaz, sudura cu fanta ingusta
1.5 1094-019624-00000 [ GNC TR23x4 Corp duza gaz
2 094-013528-00000 |CT CUCRZR M9X35MM D=0.8MM Duza curent

094-013529-00000

CT CUCRZR M9X35MM D=0.9MM

Duza curent

094-013530-00000

CT M9 CuCrZr 1.0mm

Duza curent

094-013531-00000

CT CUCRZR M9X35MM D=1.2MM

Duza curent

094-013532-00000

CT CUCRZR M9X35MM D=1.4MM

Duza curent

094-013533-00000

CT CUCRZR M9X35MM D=1.6MM

Duza curent

094-013534-00000

CT CUCRZR M9X35MM D=2.0MM

Duza curent

094-014024-00000

CT CUCRZR M8X30MM D=0.8MM

Duza curent

094-013129-00000

CT CUCRZR M8X30MM D=0.9MM

Duza curent

094-014222-00000

CT CUCRZR M8X30MM D=1.0MM

Duza curent

094-013113-00000

CT M8 CuCrZr 30mm, 1.2mm

Duza curent

094-014191-00000

CT CUCRZR M8X30MM D=1.4MM

Duza curent

094-014192-00000

CT CUCRZR M8X30MM D=1.6MM

Duza curent

094-014193-00000

CT CUCRZR M8X30MM D=2.0MM

Duza curent

094-016109-00000

CT E-CU M8X30MM D=0.8MM

Duza curent

094-016110-00000

CT E-CU M8X30MM D=0.9MM

Duza curent

094-016111-00000

CT E-CU M8X30MM D=1.0MM

Duza curent

094-007238-00000

CT E-CU M8X30MM D=1.2MM

Duza curent

094-016112-00000

CT E-CU M8X30MM D=1.4MM

Duza curent

094-016113-00000

CT E-CU M8X30MM D=1.6MM

Duza curent

094-016114-00000

CT E-CU M8X30MM D=2.0MM

Duza curent

NINININININININININININDININININININININIDN

094-019616-00000

CT M9 x 100 mm; & 1,0 mm CuCrZr

Duza curent, sudura cu fanta

ingusta
2.1 094-019617-00000 |CT M9 x 100 mm; & 1,2 mm CuCrZr |Duza curent, sudura cu fanta
fngusta
2.1 094-019618-00000 |CT M9 x 100 mm; & 1,6 mm CuCrZr |Duza curent, sudura cu fanta
ingusta
2.1 094-020019-00000 [CT M9 x 100 mm; @ 1,4 mm CuCrZr |[Duza curent, sudura cu fanta
fngusta
2.1 094-021189-00000 |CT M9 x 100 mm; & 0,8 mm CuCrZr |Duza curent, sudura cu fanta
fngusta
2.2 |094-013543-00000 [CTAL E-CU M9X35MM D=0.8MM Duza curent, sudura aluminiu
2.2 |094-013544-00000 |CTAL E-CU M9X35MM D=0.9MM Duza curent, sudura aluminiu
2.2 |094-013545-00000 [CTAL E-CU M9X35MM D=1.0MM Duza curent, sudura aluminiu
2.2 094-013546-00000 | CTAL E-CU M9X35MM D=1.2MM Duza curent, sudura aluminiu
2.2 |094-013547-00000 [CTAL E-CU M9X35MM D=1.4MM Duza curent, sudura aluminiu
2.2 094-013548-00000 | CTAL E-CU M9X35MM D=1.6MM Duza curent, sudura aluminiu
2.2 |094-013549-00000 [CTAL E-CU M9X35MM D=2.0MM Duza curent, sudura aluminiu
2.2 |094-016115-00000 | CTAL E-CU M8X30MM D=0.8MM Duza curent, sudura aluminiu
2.2 |094-016116-00000 [CTAL E-CU M8X30MM D=0.9MM Duza curent, sudura aluminiu
2.2 |1094-016117-00000 |CTAL E-CU M8X30MM D=1.0MM Duza curent, sudura aluminiu
2.2 |094-016118-00000 |CTAL E-CU M8X30MM D=1.2MM Duza curent, sudura aluminiu
2.2 |094-016119-00000 |CTAL E-CU M8X30MM D=1.4MM Duza curent, sudura aluminiu
2.2 |094-016120-00000 |CTAL E-CU M8X30MM D=1.6MM Duza curent, sudura aluminiu
2.2 |094-016920-00000 |CTAL E-CU M8X30MM D=2.0MM Duza curent, sudura aluminiu
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Piese expuse la uzura

PM 551 W

Poz. [Numar comanda |Tip Denumire

*2.3 |094-017007-00001 |CT ZWK CuCrZr M9 x 35 mm & 1,0  [Duza curent, contact fortat
mm

*2.3 |1094-016159-00001 |CT ZWK CuCrZr M9 x 35 mm & 1,2  [Duza curent, contact fortat
mm

*2.3 |1094-025533-00000 |CT ZWK CuCrZr M9 x 35 mm & 1,6  [Duza curent, contact fortat
mm

*2.3 |1094-025524-00000 | CT ZWK CuCrZr M8 x 30 mm & 1,0  [Duza curent, contact fortat
mm

*2.3 |1094-025525-00000 | CT ZWK CuCrZr M8 x 30 mm & 1,2  [Duza curent, contact fortat
mm

*2.3 |094-025534-00000 [CT ZWK CuCrZr M8 x 30 mm & 1,6 |Duza curent, contact fortat

mm

094-013856-00003

CTH CUCRZR M9 L=35MM

Suport duze de tip adaptor

094-016425-00003

CTH CUCRZR M9 L=38MM

Suport duze de tip adaptor

094-015489-00003

CTH M8 x 35 mm, CuCrZr

Suport duze de tip adaptor

CTH M8 x 37,5 mm, CuCrZr

Suport duze de tip adaptor

094-013111-00002

GD D=20,2 mm; 25 mm

Distribuitor gaz

094-019625-00000

IT ES M22X1,5 M12X1

Piesa izolatoare

3
3
3
3 094-016018-00003
4
5
6

094-019627-00000

ZH GDE ID=5MM AD=10MM
L=15MM

Manson de centrare

7 094-022875-00000

O-RING 18,8X2,4MM FPM 75

Inel tip O pentru suportul de duze
gaz

094-016038-00001

TT SW5-SW12MM

Cheie pistolet

094-013967-00000

4,0MMX1,0MM

Inel tip O pentru conectorul central

098-005149-00000

O-Ring Picker

* Echipare pistolet de sudura pentru sudura c.a. aluminiu.

Prinzator inel tip O

099-700003-EW509
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Schema circuitelor

11 Documente de service

11.1 Schema circuitelor
Planurile electrice au rolul exclusiv de a informa personalul de service autorizat!

11.1.1 PM301-551W

Figura 11-1
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Schema circuitelor

11.1.2 PM 301 -551 W LED

Figura 11-2
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Schema circuitelor

11.1.3 PM301-551WTT

Figura 11-3
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Schema circuitelor

11.1.4 PM301-551 WTT LED

Figura 11-4
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11.1.5 PM 301 - 551 W 2U/D

Figura 11-5
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11.1.6 PM 301 - 551 W 2U/DX

Figura 11-6
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11.1.7 PM 301 - 551 W RD2 X

Figura 11-7
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11.1.8 PM 301 - 551 W RD3 X

Figura 11-8
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Afisaj, semnificatie simbol

12 Anexa

12.1 Afisaj, semnificatie simbol

Nivel principal

Afisaj Setare / selectare
108 Curent de sudura
A
209 Tensiune sudura
A
-1.9 Corectie tensiune de sudura
\4
+1 Dinamica
30 Viteza de avans sarma
mmin Unitate de masura: m/min
118 Viteza de avans sarma
ipm Unitate de masura: ipm
2 Selectare program
PROG
MI%G Procedura de sudura
e MIG/MAG
forceAre Procedura de sudura
-
i forceArc
wiredArc Procedura de sudura
S .
e wiredArc
rootArc Procedura de sudura
-
e rootArc
coldArc Procedura de sudura
—
e coldArc
169 Selectare JOB
JOB

Nivel de program

Afigaj

Setare / selectare

A oA

Tipul de sudura
Standard

f nn

Tipul de sudura
Pulse

F Position
- weld

Tipul de sudura
Positionweld

it
JL

Mod de operare
in 2 timpi

Lttt
JLI

Mod de operare
in 4 timpi

+ T

Mod de operare
in 2 timpi, special

+r b

Mod de operare
in 4 timpi, special

=0

Mod de operare
Puncte
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Afisaj, semnificatie simbol

Mesaje de eroare, mesaje de avertizare

Afisaj Setare / selectare
1 0 Eroare

I.I

3 Eroare temperatura

=

4 Eroare apa

e
Avertizare
Avertizare capat sarma

Gestionare componente, diverse

Afisaj Setare / selectare

Unit off Unitate incheiata

Q Scanare componenta
T

108 Mod sudura libera
A a3

108 Valoare de mentinere
A @
1 08 Mod corectie
A3
2 1 Cusatura de sudura - cordon
¥ na
2 v Sfarsit cusatura de sudura
i_afisYa
a4 Sfarsit componenta
¥ na
o Sfarsit componenta, confirmare
s
Sfarsit WPS
s
Q) Standby

099-700003-EW509
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Cautare dealer

12.2 Cautare dealer

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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