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Indicagbes gerais
A AVISO

Ler o manual de operagao!

IIIIJl O manual de operagao familiariza-o com os produtos para um manuseio seguro.

» Ler e seguir o manual de operagao de todos os componentes do sistema, em especial as
indicagdes de seguranga e adverténcias!

» Respeitar os regulamentos de prevencgéo de acidentes e as determinacgdes especificas do
pais!

* O manual de operacédo deve ser guardado no local de utilizagdo do aparelho.

» Os sinais de seguranca e de aviso no aparelho informam sobre possiveis perigos.
Devem estar sempre visiveis e legiveis.

» O aparelho foi concebido de acordo com a mais recente tecnologia e com as regras ou
normas e s6 pode ser operado, submetido a manutengao e reparado por pessoas
especializadas.

+ Alteracgdes técnicas através do desenvolvimento da tecnologia do equipamento podem
levar a um comportamento de soldagem diferente.

No caso de perguntas relativas a instalagido, colocagdao em servigo, operagao, caracteristicas no
local de utilizagdo, bem como a finalidade de utilizagdo, contacte o seu parceiro de vendas ou a
nossa assisténcia ao cliente através do niumero +49 2680 181-0.

Consulte a lista dos parceiros de vendas autorizados em
www.ewm-group.com/en/specialist-dealers.

A responsabilidade decorrente da operagao deste equipamento esta expressamente limitada ao
funcionamento do mesmo. Rejeitamos qualquer outro tipo de responsabilidade, seja de que natureza for.
Esta exclusao de responsabilidade é aceite pelo utilizador ao colocar o equipamento em servico.

O cumprimento do conteudo deste manual, bem como as condigbes e os métodos durante a instalagao,
operagao, utilizagdo e manutengéo do equipamento ndo podem ser verificados pelo fabricante.

A instalagéo inadequada pode causar danos materiais e, por conseguinte, pér em perigo a seguranga
das pessoas. Por esta razao, ndo assumimos quaisquer obrigagdes, nem responsabilidades por perdas,
danos ou custos que possam decorrer da instalagao incorrecta, da operagao imprépria, bem como da
utilizagdo e manutengéo incorrectas ou que, de alguma forma, estejam relacionados com estas
situacoes.

© EWM AG

Dr. Glnter-Henle-Strale 8
56271 Mindersbach Alemanha
Tel: +49 2680 181-0, Fax: -244
E-Mail: info@ewm-group.com
www.ewm-group.com

Os direitos de autor do presente documento permanecem propriedade do fabricante.
A copia, ainda que parcial, esta sujeita a uma autorizacao escrita.

O conteudo deste documento foi cuidadosamente pesquisado , verificado e editado, no entanto, fica
reservado o direito a alteragbes, erros de ortografia e erros gerais.
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Para sua seguranca

Indicagdes relativas a utilizagdo desta documentagao

2 Para sua seguranga
21 Indicagoes relativas a utilizagao desta documentagao

A PERIGO

Procedimentos de trabalho e de operagao que tém de ser respeitados com exatidado a

fim de se evitar ferimento grave direto e iminente ou a morte de pessoas.

* Ainstrugdo de seguranga contém no titulo a palavra sinalizadora “PERIGO" com um
simbolo de aviso geral.

* O perigo também é ilustrado com um pictograma na borda da pagina.

A AVISO

Procedimentos de trabalho e de operagao que tém de ser respeitados com exatidao a

fim de se evitar possivel ferimento grave ou a morte de pessoas.

* Alinstrugado de seguranga contém no titulo a palavra sinalizadora “AVISO” com um simbolo
de aviso geral.

» O perigo também ¢ ilustrado com um pictograma na borda da pagina.

/A CUIDADO

Procedimentos de trabalho e de operagao que tém de ser respeitados com exatidao a

fim de se evitar possivel ferimento ligeiro de pessoas.

» Ainstrugdo de seguranga contém no titulo a palavra sinalizadora “CUIDADO" com um
simbolo de aviso geral.

* O perigo ¢ ilustrado com um pictograma na borda da pagina.

[ Caracteristicas técnicas que o utilizador deve ter em atencao para evitar danos materiais ou

danos no aparelho.

Indicagbes de manuseio e contagens que lhe indicam, passo a passo, o que deve fazer em
determinadas situagdes, reconhecera através do subponto, por exemplo:

Encaixar a tomada do cabo de corrente de soldagem na contraparte e bloquear.

099-700003-EW522 5
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Para sua seguranca

Explicagéo dos simbolos

ewm

2.2 Explicagao dos simbolos

Simbolo

Descrigao

Descrigao

Observar as caracteristicas técnicas

Acionar e soltar (digitar/tocar)

Desligar o aparelho

Soltar

Ligar o aparelho

Acionar e manter

Errado/invalido

Comutar

Correto/valido

Rodar

Entrada

\ Bl Bl 8 BB

Valor numérico/ajustavel

Navegar

7/
\

S

N
’

Lampada sinalizadora verde acesa

Saida

()

Lampada sinalizadora verde a piscar

S TOIEASICIGIE):

Representacao do tempo
(exemplo: aguardar 4 s/acionar)

4
\

@

N
’

Lampada sinalizadora vermelha
acesa

Interrupgéo da visualizagdo do menu
(outras opgdes de configuracéo
possiveis)

(=)

Lampada sinalizadora vermelha a
piscar

Ferramenta dispensavel/nao utilizar

=

Ferramenta indispensavel/utilizar

099-700003-EW522
14.09.2020



ev\;’-r’ Para sua segurancga
Explicacéo dos simbolos

2.21 Parte do conjunto de documentos

O presente documento faz parte da documentagcdao completa e sé é valido se acompanhado de
todos os documentos parciais! Ler e observar os manuais de operagao de todos os componentes
do sistema, especialmente as instrugoes de segurancga!

A imagem mostra o exemplo geral de um sistema de soldadura.

Imagem 2-1

A imagem mostra o exemplo geral de um sistema de soldadura.
Item |Documentagao

A1 Alimentador de arame
A.2 | Controlo remoto

A.3 |Comando

A.4 |Fonte de energia

A.5 |Tocha de soldadura

A Conjunto de documentos

099-700003-EW522 7
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Utilizacdo correcta ev\;’-r)
Area de aplicacdo

3 Utilizacao correcta

A AVISO
Perigo devido a utilizagado indevida!
§ O aparelho foi concebido de acordo com a mais recente tecnologia e com as regras ou
normas relativas a utilizagdo na industria e no comércio. Apenas se destina aos
processos de soldagem indicados na placa de poténcia. Em caso de utilizagéo
indevida, podem surgir do aparelho perigos para pessoas, animais e materiais. Nao
sera assumida responsabilidade por quaisquer danos dai resultantes!

+ Utilizar o aparelho exclusivamente para o seu devido uso e por meio de pessoal instruido e
qualificado!

» N&o modificar nem converter o aparelho incorretamente!

3.1  Areade aplicacio

Tocha de soldagem para aparelhos de soldagem multiprocesso para o processo de soldagem seguinte:

Série de aparelhos | Processo principal Soldadura MIG/MAG
Arco voltaico padrao Arco voltaico pulsado
1 g
€] g

g 3 P X < | g

x g o o a = 1% k%) x

O] x < X Q e a a %

= 5 < < < 5 < < S

0 S| 3| =219 S| 3| 2| <

S S ° 8 S 8 ° 8 &
PM 301 - 551 W ¥ ©® @ ¥ Y @l @ ®
PM 551 W Alu ¥ @IV ® ¥ ¥V V@
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ev\;’-r’ Utilizacao correcta
Outros documentos aplicaveis

3.2 Outros documentos aplicaveis
3.21 Garantia

Para mais informagdes, consulte a brochura fornecida "Warranty registration”, bem como as nossas
informacgdes sobre a garantia, manutencao e verificagao disponiveis em www.ewm-group.com!

3.2.2 Declaragao de conformidade

C Pelo modo como foi concebido e fabricado, este produto esta em conformidade com as
diretivas da UE mencionadas na declaragédo. Cada produto vem acompanhado com o original
da declaragao de conformidade especifica.
O fabricante recomenda que a inspecao técnica de seguranca de acordo com as normas e
diretivas nacionais e internacionais seja realizada a cada 12 meses.

3.2.3 Documentacgao de assisténcia (pegas de resposicao)

A AVISO

Nenhumas reparagdes ou modificagdes incorretas!
% Para evitar ferimentos e danos no aparelho, o mesmo sé pode ser reparado ou
modificado por pessoas qualificadas e habilitadas.
A garantia fica cancelada em caso de interveng6es nao autorizadas!
+ Em caso de reparagao, confia-la a pessoas capacitadas (pessoal qualificado de
assisténcia técnica)!

As pegas de reposi¢cao podem ser obtidas através do seu respetivo distribuidor.

099-700003-EW522 9
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Descrigcao do produto - vista de conjunto rapida

Variantes do produto

ewm

4 Descricao do produto - vista de conjunto rapida
41 Variantes do produto

Modelo Funcgoes Classe de rendimento

PM Profissional MIG PM221/301/401G,

PM301/451/551W

w Refrigerado a agua PM301/451/551W
Ligar e desligar o processo de soldagem com gatilho da
tocha.

G Refrigerado a gas PM221/301/401G
Ligar e desligar o processo de soldagem com gatilho da
tocha.

S Pescoc¢o de tocha de soldagem curto PM451/551W

L Pescoco de tocha de soldagem prolongado PM451/551W
Para soldagem de pontos de trabalho de acesso dificil.

Ciclo de trabalho elevado.

Cc Pescogo de tocha de soldagem intercambiavel PM221/301G
P pescogo da tocha pode ser fixado progressivamente a 360°. | PM301/451W

2U/D 2 Pescocos de tocha de soldagem sobe/desce PM221/301/401G,
A capacidade de soldagem (corrente de soldagem / PM301/451/551W
velocidade do arame) e a corregéo da tensao de soldagem ou
0 numero do programa podem ser alterados a partir da tocha
de soldagem.

RD2 Remote-Display-2-tocha de soldagem PM221/301/401G,
A capacidade de soldagem (corrente de soldagem / PM301/451/551W
velocidade do arame) e a correcdo da tenséo de soldagem ou
0 numero do programa podem ser alterados a partir da tocha
de soldagem. Os valores e as alteragdes sao exibidos no
display da tocha de soldagem.

RD3 Remote-Display-3-tocha de soldagem PM221/301/401G,
A capacidade de soldagem (corrente de soldagem / PM301/451/551W
velocidade do arame), correcao da tensdo de soldagem, o
numero do programa, a dindmica e o processo de soldagem
podem ser alterados a partir da tocha de soldagem. Os
valores e as alteracbes assim como as avarias e mensagens
de erro sdo exibidos no display da tocha de soldagem.

X Tecnologia Z PM221/301/401G,
Tocha de soldagem com tecnologia X — tocha funcional sem |PM301/451/551W
cabo de comando separado

Alu Soldagem AC aluminio PM551W

Equipado com bico de contato (contato forgado) e alma
combinada.

10
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ev\;’-r’ Descricao do produto - vista de conjunto rapida

Tocha de soldagem padrao

4.2 Tocha de soldagem padrao

o

T

Imagem 4-1

Pos. | Simbolo |Descrigao

Bico de gas

Manipulo em forma de concha

Articulagao esférica

Protecao contra deformagoes

Anel de fecho

Gatilho da tocha

Nfofa(h[WIN|=

Pescogo da tocha

099-700003-EW522 11
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Descrigcao do produto - vista de conjunto rapida

Tocha funcional

ewm

4.3 Tocha funcional

“ﬁ\j‘iﬁ

Imagem 4-2

Pos. [Simbolo |Descrigao

Bico de gas

Pescogo da tocha

Elementos de operagao

Manipulo em forma de concha

Articulagao esférica

Protecao contra deformagoes

Anel de fecho

Gatilho da tocha

QN |Ah|WIN|=

lluminagao LED

12
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ev\;’-r’ Descricao do produto - vista de conjunto rapida

Tocha funcional

4.3.1 Conector Euro central sem cabo de comando

b

Imagem 4-3
Pos. | Simbolo |Descrigao
1 Mola de prote¢ao contra deformagoes
2 Conector Euro central
Corrente de soldagem, gas de protecdo e gatilho da tocha integrados
3 Acoplamento de fecho rapido, azul (avango de refrigerante)
4 Acoplamento de fecho rapido, vermelho (retorno de refrigerante)

4.3.2 Conector Euro central com cabo de comando

. el .

Imagem 4-4
Pos. | Simbolo |Descrigao

1 Mola de prote¢ao contra deformagoes

2 Conector Euro central

3 Ficha de cabo de comando

Exclusivamente na variante de comando 2U/D.
4 Acoplamento de fecho rapido, azul (avango de refrigerante)
5 Acoplamento de fecho rapido, vermelho (retorno de refrigerante)
099-700003-EW522 13
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Estrutura e funcionamento ev\;h-)
Conteudo de fornecimento

5

5.1

Estrutura e funcionamento
A AVISO

Perigo de les6es devido a tenséo elétrica!
% O contacto direto com pecas condutoras de corrente, p. ex., ligagées de corrente, pode
L~ pOremrisco a vida!
» Observar as instrugdes de seguranga nas primeiras paginas das instru¢gdes de operacao!
» Colocacgao em servigo exclusivamente por pessoas que tém conhecimentos apropriados
sobre o manuseamento de fontes de energial!
» Ligar os cabos de alimentag&o e corrente com o aparelho desligado!

A CUIDADO
iif Perigo de ferimentos devido a componentes méveis!

Os alimentadores de arame estido equipados com componentes méveis que podem
L agarrar maos, cabelo, pec¢as de roupa ou ferramentas e deste modo ferir pessoas!
* Nao tocar em componentes em rotacdo ou méveis ou pegas de acionamento!
» Manter fechadas as coberturas da caixa ou as chapas protetoras durante a operagao!
Perigo de ferimento devido a arame de soldagem a sair ndo controlado!
O arame de soldagem pode ser transportado com elevada velocidade e em caso de guia
de arame incorreta ou guia do arame incompleta pode sair nao controlado e ferir
pessoas!
» Antes da ligacdo a rede, estabelecer a guia de arame completa da bobina de arame até a

tocha de soldagem!

+ Controlar a guia do arame em intervalos regulares!
» Durante a operacdo, manter fechadas todas as coberturas da caixa ou chapas protetoras!

ool

Ler e observar a documentacio de todos os componentes do sistema e acessorios!

Conteudo de fornecimento

Embora o conteudo do fornecimento seja criteriosamente verificado e embalado antes da expedicéo,
podem ocorrer danos durante o transporte.

Controlo de recegao

» Controlar se o fornecimento esta completo com base na guia de remessal

Em caso de danos na embalagem

» Verificar o fornecimento quanto a danos (controlo visual)!

Em caso de reclamagoes

Se o fornecimento tiver sofrido danos durante o transporte:

» Contactar de imediato a ultima transportadora!

+ Guardar a embalagem (para um eventual controlo pela transportadora ou para a devolugéo).
Embalagem para devolugao

Se possivel, deve usar a embalagem original e o material de embalagem original. Em caso de duvidas
relacionadas com a embalagem e protecao durante o transporte, deve contactar o fornecedor.

14
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ev\;’-r’ Estrutura e funcionamento
Transporte e colocagao

5.2

5.2.1

5.21.1

5.21.2

Transporte e colocagao
/A CUIDADO

S5 Perigo de acidente devido aos cabos de alimentagao!
:D- Durante o transporte, cabos de alimentagao nao desligados (cabos da rede, cabos de
comando, etc.) podem causar perigos, como p. ex. virar aparelhos ligados e lesionar
pessoas!
* Desligar os cabos de alimentagéo antes do transporte!

Condi¢6es ambientais

Danos do aparelho devido a contaminantes!

Quantidades excecionalmente elevadas de p9d, dcidos, gases ou substancias corrosivas podem
danificar o aparelho (observar os intervalos de manutencao).

» Evitar grandes quantidades de fumos, vapores, neblinas de éleo, pés de retificacdo e ar
ambiente corrosivo!

Em operagao

Intervalo de temperaturas do ar ambiente:
« -10°Ca+40°C (-13F a 104 F)!"!
Humidade relativa do ar:

+ até50% a40°C (104 F)

+ até 90 % a 20 °C (68 F)

Transporte e armazenamento

Armazenamento em espacgo fechado, intervalo de temperaturas do ar ambiente:
« -25°Ca+55°C (-13F a 131 F)l"!

Humidade relativa do ar

+ até 90 % a 20 °C (68 F)

5.2.2

1 A temperatura ambiente depende do liquido de refrigeragéo! Observar o intervalo de temperatura do
liquido de refrigeracédo da refrigeragéo da tocha de soldadura!l

Refrigeragcao da tocha de soldagem

Quantidade insuficiente de anticongelante no liquido refrigerante da tocha de soldadura!

Consoante as condi¢bées ambientais, sao utilizados diferentes liquidos para a refrigeragao da
tocha de soldagem.

Para evitar danos no aparelho ou nos componentes acessorios, é necessadrio verificar se
refrigerante tem anticongelante suficiente (KF 37E ou KF 23E).

* O refrigerante tem de ser controlado com o controlador de anticongelante TYP 1 para
confirmar se contém anticongelante suficiente.

* Se necessadrio, substituir o refrigerante com anticongelante insuficiente!

Mistura de liquidos de refrigeragao!

As misturas com outros liquidos ou a utilizacao de liquidos de refrigeracdo inadequados podem
causar danos materiais e anulam a garantia do fabricante!

e Utilizar exclusivamente os liquidos de refrigeragao indicados nas presentes instrugées
(visado geral de liquidos de refrigeragao).

* Nao misturar liquidos de refrigeracao diferentes.

* Em caso de mudanca do liquido de refrigeracdo, este tem de ser substituido na totalidade.

O liquido de refrigeracao tem de ser eliminado em conformidade com a regulamentagéo oficial em
vigor e tendo em conta as respetivas fichas de dados de seguranga.
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5.2.2.1

5.2.2.2

Liquidos de refrigeragdo da tocha de soldadura admissiveis

liquido de refrigeragao

intervalo de temperaturas

KF 23E (padrao)

-10 °C até +40 °C (14 °F até +104 °F)

KF 37E

Comprimento maximo do pacote de mangueiras

Todos os dados referem-se ao comprimento total do pacote de mangueiras do sistema de soldadura
completo e correspondem a exemplos de configuragado (usando componentes da gama de produtos da

EWM com comprimentos padrédo). Deve assegurar-se uma colocagéo a direito e sem dobras,
observando a altura de elevagdo maxima.

Bomba: Pmax = 3,5 bar (0,35 MPa)

-20 °C até +30 °C (-4 °F até +86 °F)

>
. | Pacote de Equipamento | miniDrive Tocha .
Fonte de energia . - o max.
mangueiras informatico
® ® @ @
(25 m/ (5m/ 16 pés)
Compacta 82 pés)
@ @ ® 1)
(20 m / 65 pés) (5m/ 16 pés) 30m
@ @ ® @ 98 pés
(25 m / 82 pés) (5m/ 16 pés)
Nao compacta @ @ @) @)
. (10m/ (5m/ 16 pés)
(15 m /49 pés) 32 pés)
Bomba: Pmax = 4,5 bar (0,45 MPa)
| 2
. | Pacote de Equipamento | miniDrive Tocha .
Fonte de energia . . cot max.
mangueiras informatico
® ® @ @ o
(25 m/ (5m/ 16 pés) )
. 98 pés
Compacta 82 pés)
@ @ ® @I 40 m
(30 m /98 pés) (5m/16 pés) 131 pés
@ @ ® @ 45m
(40 m /131 pés) (5m/ 16 pés) 147 pés
Na t
o eomeReE © © (25@m / (5m /6136 oés) | /oM
(40 m /131 pés) 82 pés) 229 pés
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5.2.3 Ajustes

Ap6s a ligagdo dos componentes da tocha, os elementos de operagdo do comando da fonte de solda
deixam de funcionar, ndo podem ser ligados outros componentes acessoérios para o comando remoto.
As alteragdes de parametros sdo guardadas imediatamente e exibidas no comando da fonte de solda!
O volume completo de fungbes da tocha funcional PM s6 se verifica em conexdo com a série de
aparelhos Titan XQ e o alimentador de arame drive XQ .

Se a tocha funcional for ligada a uma outra série de aparelhos EWM com Multimatrix, a tocha de
soldagem comuta para o0 modo de compatibilidade e fica com fun¢des limitadas.

O utilizador pode alterar o seguinte parametro de soldagem dos programas principais com o seguinte
modelo de tocha.

Comando
2U/D RD2 RD3

Comutagéao de programa

JOB-comutagao

Comutagio de processo

Modo de operagao

Tipo de soldagem

Velocidade do arame

Corregao da tensao

®Q|I0®®®O|I0
®Q|I0®®®O|I0
OUSHSISHIISHES,

Dinamica

5.2.4 Elementos de comando existentes no aparelho
Este ajuste tem efeito sobre os tipos de tocha 2U/D, e RD2.

Programm ﬂwnmm

@l <—| O

AWWWR Avwm

Imagem 5-1
+ Comutador de “programa ou operagéo sobe/desce” do aparelho de soldar na posigéo sobe/desce ou
comutar operagao do programa.

O comutador de “programa ou fungao sobe/desce” pode ter outro aspeto no seu aparelho. Utilize
para esse efeito as respetivas instru¢ées de operacido da sua fonte de energia.

099-700003-EW522 17
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5.2.5 Elementos de operagao 2 tocha de soldagem sobe/desce

Pos.

Simbolo

|

@ @

J |

I+

SN . EJ I
| == ==

Imagem 5-2

N /F

:

Descrigao

Botao de pressao “B -“ (operagao de programa)
Diminuir o numero de JOB

Botao de pressao “B -“ (operagao sobe/desce)
Corregao da tenséo de soldagem, diminuir o valor

-+

Botao de pressao “B +“ (operagdo de programa)
Aumentar o numero de JOB

Botao de pressao “B +“ (operagado sobe/desce)
Correcao da tensao de soldagem, aumentar o valor

Botao de pressao “A -“ (operagao de programa)

Diminuir o numero do programa

Botao de pressao “A -“ (operagao sobe/desce)

Diminuir capacidade de soldagem (corrente de soldagem / velocidade do arame)

-+

Botao de pressao “A +“ (operagao de programa)

Aumentar numero do programa

Botao de pressao “A +“ (operagao sobe/desce)

Aumentar capacidade de soldagem (corrente de soldagem / velocidade do arame)

5.2.6 Elementos de operagao tocha de soldagem RD2

Pos.

Simbolo

| —
CR)

 —

S .
= S—ce

Imagem 5-3

O
@

®

Descrigao

Indicador de display OLED
Visualizagao grafica para representagao das fungoes.

Botao de pressao “B -“ (operagdo de programa)
Diminuir o nimero de JOB

Botao de pressao “B -“ (operagdo sobe/desce)
Corregao da tenséo de soldagem, diminuir o valor

18
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Pos. [ Simbolo |Descrigdo

3 Botao de pressao “B +“ (operagado de programa)
Aumentar o numero de JOB

Botao de pressao “B +“ (operagao sobe/desce)
Correcao da tenséo de soldagem, aumentar o valor

4 mmmmm | Botdo de pressao “A -“ (operagao de programa)

Diminuir o nimero do programa

Botao de pressao “A -“ (operagdo sobe/desce)

Diminuir capacidade de soldagem (corrente de soldagem / velocidade do arame)

5 I Botao de pressao “A +“ (operagao de programa)
Aumentar nimero do programa

Botao de pressao “A +“ (operagao sobe/desce)

Aumentar capacidade de soldagem (corrente de soldagem / velocidade do arame)

5.2.7 Exibigcao de dados de soldagem
O indicador mostra o parametro de soldagem selecionado atualmente e o valor do parametro
correspondente.

Depois de ligar o aparelho de soldar, o indicador indica o valor nominal para a corrente de soldagem
predeterminado pelo comando da fonte de solda.

No caso de alteragbes de parametros, o valor de parametro correspondente na operagao sobe/desce &
representado no indicador. Se este parametro nao for alterado durante um periodo de tempo superior a 5
s, o indicador comuta outra vez para os valores predeterminados pelo comando da fonte de solda.
Representagido de exemplo de parametro de soldagem no indicador dos dados de soldagem

Pardmetro de soldagem Representacéo
Corrente de soldagem 1 08
A
Velocidade do arame 3.0
m/min
Correcgao da tenséao 1 9
.
V
Programas 2
PROG
Numero de JOB 1 69
JOB
099-700003-EW522 19
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5.2.8 Elementos de operagao RD3-tocha de soldagem

Pos.

Simbolo

Imagem 5-4

Descrigao

Indicador de display OLED
Visualizagao grafica para representacao das fungoes.

Botao de pressao de sele¢ao de parametros

Os parametros de soldagem s&o selecionados consecutivamente.

Botao de pressao de selecao de parametros

Os parametros de soldagem s&o selecionados consecutivamente.

Botao de presséao “+“
Aumentar o nimero de JOB ou o valor do parametro.

|4 v A

Botao de presséao “-“
Diminuir o nimero de JOB ou o valor do parametro.

20
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5.2.9 Exibigcao de dados de soldagem

O indicador mostra o parametro de soldagem selecionado atualmente e o valor do paradmetro
correspondente.

Depois de ligar o aparelho de soldar, o indicador indica o valor nominal para a corrente de soldagem
predeterminado pelo comando da fonte de solda.

No caso de alteracdes de parametros, o valor de pardmetro correspondente na operagao sobe/desce é
representado no indicador. Se este parametro nao for alterado durante um periodo de tempo superior a 5
s, 0 indicador comuta outra vez para os valores predeterminados pelo comando da fonte de solda.
Representagido de exemplo de parametro de soldagem no indicador dos dados de soldagem

Parametro de soldagem Representagao

Corrente de soldagem 1 08
A

Velocidade do arame 3 0
[ ]

m/min

Tensao de soldagem 20 9
.
v
Programas 2

PROG

Processo de soldagem MIG/MAG
600000(

Dinamica
+1
Ko at

Aviso de avarias e aviso de erro

099-700003-EW522 2 1
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5.2.9.1

Ajustar programas, pontos de trabalho
Fazemos a distingéo entre nivel principal e nivel de programa principal durante o ajuste de parametros.

Ap6s a ligagéo do aparelho de soldar, encontramo-nos sempre no nivel principal.
Comutagéo de processo, numero do programa, velocidade do arame, dindmica (arco voltaico desde duro
a suave), corrente de soldagem e tenséo de soldagem séo predeterminados aqui.

O tipo de soldagem (soldagem padrao ou soldagem pulsada) e o modo operacional ( 2 tempos, 4
tempos, etc) sdo ajustados no nivel do programa.

A representagao seguinte € um exemplo de aplicagao:
Nivel principal

©)

<) (b =k

108 1208 [t 1L

Imagem 5-5
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Nivel do programa
Q)

<> [HF (=]l

A
—

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

J . J N J
B/C B/C
4 2\ ( 2\
- + +
\ , F Position
st weld
. J N J

B/IC

=
BIC
+t 4t
Imagem 5-6
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5.2.9.2 Gestao de componentes na tocha de soldagem

O software de gestdo de componentes Xnet permite gerir os componentes, criar planos de sequéncia de
soldadura e atribuir a especificagdo do procedimento de soldadura (EPS). O display indica as juntas e os
corddes. Apos a finalizagao, estes podem ser confirmados com a tocha de soldadura. Uma desativagao
temporaria (modo de soldadura livre) da sequéncia de juntas é possivel premindo o botdo de pressdo na
tocha de soldadura.

A representagdo seguinte € um exemplo de aplicagao:

. 10 .
1 T ﬁ T
\ 10 -
S Sl 1 2 E 1 2
||||||||4:§
Imagem 5-7

Com a tecla de seta direita P> sdo confirmados os corddes de solda. Para aceder ao submenu, manter
premido o botdo de pressdo P> durante 3s. Apds 3s sem selegdo, o modo do componente é indicado
outra vez.

O modo de soldagem livre é ativado através da tecla de seta esquerda . Manter premido o botao de
pressdo 4 durante 3s. No indicador aparece um simbolo i . O modo de soldagem livre para p. ex.
trabalhos de pingagem agora esta ativado. Se se mantiver a tecla outra vez premida, regressa-se ao
modo do componente.

Com as teclas + e _ é possivel navegar nas costuras e corddes. Premindo prolongadamente o botao de
pressdo + efetua-se um salto para o tltimo corddo de solda ainda n&o confirmado.

099-700003-EW522
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5.2.10 lluminagao LED
A iluminagéo LED integrada facilita a soldagem em cantos e pontos escuros da area de trabalho. A
iluminacao liga independentemente do botdo da tocha ao movimentar o gatilho da tocha. Apds 10s sem
movimento, a luz apaga-se automaticamente.

Imagem 5-8
Pos. [ Simbolo |Descrigao
1 Gatilho da tocha
2 lluminagao LED
5.3 Ajustar a tocha de soldagem
A AVISO

Perigo de queimadura e choque elétrico na tocha de soldagem!

SSS A tocha de soldagem (pescocgo da tocha ou cabegote da tocha) e o refrigerante (modelo
refrigerado a agua) sao aquecidos fortemente durante a operagéo de soldagem. Durante
- | os trabalhos de montagem, vocé pode entrar em contracto com a tenséo elétrica ou os
ID>-| componentes.
+ Usar equipamento de protegdo adequado!
» Desligar a fonte de energia de soldagem ou o aparelho de refrigeracado da tocha de

soldagem e deixar arrefecer a tocha de soldagem!

G

Imagem 5-9

Pos. | Simbolo |Descrigao

Bico de gas

Distribuidor de gas

Bico de contato

Suporte do bico

Pescogo da tocha

Manipulo em forma de concha

Bloco de conexéo de tocha de soldagem

O IN|OD|A|BR|WIN|=-

O-ring

099-700003-EW522
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5.3.1

5.3.2

Pos. |Simbo|o |Descrigéo

9 | | Porca de capa

Danos no aparelho e impurezas no resultado de soldagem devido a o-rings desgastados!

Os o-rings desgastados influenciam negativamente a refrigeragdo da tocha de soldagem. Uma
refrigeragao insuficiente deterior a tocha de soldagem. Do mesmo modo, pode ocorrer a perda
de gds e a penetracado de oxigénio do ar, que podem influenciar negativamente o resultado de

soldagem.

e Controlar os o-rings em cada reapetrechamento da tocha de soldagem e, se for necessdrio,
untar ou substituir!

Rodar o pescocgo da tocha de soldagem

Esta funcao sé esta disponivel nas variantes CG ou CW!

+ Soltar a porca de capa do manipulo algumas rotagées até o pescogo da tocha ficar livremente movel.
+ Rodar o pescocgo da tocha de soldagem para a posi¢céo que se deseja.

» Apertar firmemente a porca de capa até o pescogo da tocha de soldagem ja ndo puder ser
movimentado.

Substituir o pescogo da tocha de soldagem

As tochas de soldagem podem ser equipadas opcionalmente com um pescogo da tocha de soldagem de
45°, 36°, 22° e 0°. Para trocar o pescogo da tocha, proceda como se descreve nesta secgao.

is

Imagem 5-10

26

099-700003-EW522
14.09.2020



ev\;’-r’ Estrutura e funcionamento
Ajustar a tocha de soldagem

alt/old neu/new

Imagem 5-11

Pos. | Simbolo |Descrigao

Manipulo em forma de concha

Porca de capa

Pescogo da tocha

Bico de gas

Suporte do bico

oA ([WIN|=

Alma de arame

7 Bico de contato

Apos a realizagao de todos os trabalhos de manutengao, ligar outra vez a tocha de soldagem,
enxaguar com gas de protecado por meio da funcao “teste de gas” e ventilar.

099-700003-EW522
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54 Recomendacgao de equipamento
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Imagem 5-12
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0,8 1,5x4,0
1,0 1,5x4,0
de baixa liga 1o 2 0x40 Guia espiral
b b X b
1,6 24x4,5
0,8 1,5x4,0
1,0 1,5x4,0
de liga média ) 2 0x40 Alma combinada 200 mm
’ y X L}
1,6 2,3x4,7
0,8 1,5x4,0
i 1,0 1,5x4,0
Revestimento Alma combinada 200 mm
duro 1,2 2,0x4,0
g 1,6 2,3x4,7
g 0,8 1,5x4,0
3 1,0 1,5x4,0
» de alta liga Alma combinada 200 mm
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1,0 1,5x4,0
Aluminio Alma combinada 30 mm
1,2 2,0x4,0
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0,8 1,5x4,0
1,0 1,5x4,0
Soldage’rr.l AC Alma combinada 100 mm
aluminio 12 2,0 x 4,0
1,6 2,3x4,7
0,8 1,5x4,0
1,0 1,5x4,0
Liga de cobre Alma combinada 200 mm
1,2 2,0x4,0
1,6 2,3x4,7
& 0,8 1,5x4,0
F 1,0 1,5 x 4,0
2 de baixa liga Guia espiral
g 1,2 2,0x4,0
g 1,6 2,4x4,5
3 0,8 1,5x4,0
3 . 1,0 1,5 x 4,0 _
3 de alta liga » 2040 Alma combinada 200 mm
: il £ X il
(%]
] 1,6 2,3x4,7
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5.4.1 acArc puls XQ
A condigdo basica para obter 6timos resultados de soldadura é dotar o sistema de alimentagao
de arame de equipamento adequado a aplicagdo. Para o processo de soldadura acArc puls XQ,
todo o sistema de alimentagcao de arame da série de aparelhos Titan XQ AC vem equipado de
fabrica com componentes para metais de adigdao a base de aluminio! Componentes do sistema
recomendados:
* Fonte de energia do tipo Titan XQ 400 AC puls D
¢ Alimentador de arame do tipo Drive XQ AC
e Série de tocha de soldadura do tipo PM 551 W Alu
Devem ser observadas as seguintes caracteristicas de equipamento e de ajuste do sistema de
alimentagao de arame:
* Roldanas de alimentagcado do arame (ajustar a pressao de aperto em fungédo do metal de adigao
e do comprimento dos pacotes de mangueiras)
* Ligacgao central da tocha de soldadura (usar um tubo de guia em vez de um tubo capilar)
* Alma combinada (alma PA com diametro interior adequado ao metal de adigao)
¢ Usar bicos de contacto forgado
5.5 Adaptar conector Euro central ao aparelho
O conector Euro central vem equipado de fabrica com um tubo capilar para tocha de soldagem
com guia espiral do arame!
5.5.1 Alma de arame
» Fazer avangar o tubo capilar do lado do alimentador de arame no sentido do conector Euro central e
retira-lo ai.
* Inserir 0 tubo de guia a partir do conector Euro central.
» Inserir cuidadosamente o conector central da tocha de soldadura com a alma de arame ainda muito
comprida no conector Euro central e enrosca-lo a mao com uma porca de capa.
» Cortar a alma de arame, sem esmagar, com um cortador especial ou uma faca afiada um pouco
antes da roldana de alimentagao do arame.
+ Soltar o conector central da tocha de soldadura e puxa-lo para fora.
* Rebarbar devidamente a extremidade cortada da alma de arame!
5.5.2 Guia espiral de arame
+ Verificar o conector Euro central quanto ao assentamento correto do tubo capilar!
» Inserir o conector central da tocha de soldadura no conector Euro central e enrosca-lo @ mao com
uma porca de capa.
5.6 Confecionar a guia do arame
A guia do arame correto desde a bobina até a poga de fusao!
De acordo com o didmetro do eletrodo de arame e o tipo do eletrodo de arame, a guia do arame tem de
ser adaptada para atingir um bom resultado de soldagem!
» Equipar o alimentador de arame em conformidade com o didametro e o tipo de eletrodo!
* Equipamento em conformidade com as especificagdes do fabricante do alimentador de arame.
Equipamento para aparelhosEWM .
» Para guia do arame dos eletrodos de arame duros, sem liga (a¢o), no pacote de mangueiras da tocha
de soldagem, utilizar uma guia espiral do arame!
+ Para guia do arame dos eletrodos de arame macios ou de liga, no pacote de mangueiras da tocha de
soldagem, utilizar uma alma de arame!
Para saber qual dos lados do equipamento tem de ser usado para uma guia espiral ou uma alma
de arame, consultar .
099-700003-EW522 31
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5.6.1 Alma de arame / alma combinada
= Observar o binario maximo admissivel!

A distancia entre a alma de arame e os rolos de acionamento deve ser tao pequena quanto
possivel.

Para cortar ao comprimento, utilizar exclusivamente uma faca afiada ou cortante especial, para
que a alma de arame nao fique deformadal!

Para a mudang¢a da guia do arame, montar o pacote de mangueiras sempre esticado.
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Imagem 5-13
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Imagem 5-15
32 099-700003-EW522

14.09.2020



ev\;’-r’ Estrutura e funcionamento
Confecionar a guia do arame

3.
e
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alt/old :
Imagem 5-16
4.
Adaptar a guia espiral de pescogo da tocha de soldagem .
§u1u11uuum1i1uxxuuuu S @D
&
@\% neu/new
Imagem 5-17
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e JE

% neu/new )

Imagem 5-20

Imagem 5-21

Pos. [Simbolo |Descrigao

Bico de gas

Bico de contato

Suporte do bico

Pescogo da tocha

Porca de capa

O-ring

Luva de fixagao

Alma combinada

QIO |IN|O|AA|DR|WIN|=

Conector Euro central

10 Luva de ligagao

11 Nova alma combinada

12 Afiador de almas de arame

13 Tubo de guia para conector Euro central
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5.6.2 Guia espiral de arame

= Observar o binario maximo admissivel!

Inserir a extremidade afiada para o suporte do bico para assegurar um assentamento exato para o
bico de contato.

Para a mudang¢a da guia do arame, montar o pacote de mangueiras sempre esticado.
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Imagem 5-29

Pos. | Simbolo |Descrigao

1 Bico de gas

2 Bico de contato

3 Suporte do bico

4 Pescogo de tocha de soldagem

5 Porca de capa

6 Luva de centragem

7 Guia espiral do arame velha

8 Conector Euro central

9 Nova guia espiral do arame

10 Tubo capilar
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Geral

6
6.1

Manutencgao, tratamento e eliminagao
Geral

A PERIGO

Perigo de ferimentos devido a tenséao elétrica depois de desligar o aparelho!

% A intervencédo no aparelho aberto pode causar ferimentos graves com consequéncias
mortais!
Durante o funcionamento, os condensadores no aparelho sédo carregados com tensao
elétrica. Essa tensao continua presente até 4 minutos depois de se desligar a ficha de
rede.
1. Desligar o aparelho.
2. Retirar a ficha de rede.
3. Aguardar no minimo 4 minutos até os condensadores descarregarem!

A AVISO

Manutencgio, verificagao e reparagao incorretas!
6 A manutencao, a verificagado e a reparagao do produto s6 podem ser realizadas por
pessoas competentes autorizadas. Uma pessoa competente é alguém que consegue
reconhecer os perigos existentes e possiveis danos subsequentes durante a verificagao
de fontes de energia e tomar as medidas de seguranca necessarias devido a sua
formacgao, conhecimentos e experiéncia.
* Respeitar as instru¢des de manutengéo > consulte a seccao 6.2.
» Se nao for realizada uma das verificagdes abaixo, o aparelho sé pode ser colocado em
funcionamento novamente apds a reparagdo e uma nova verificagéo.

Os trabalhos de reparagédo e de manutengao s6 podem ser efetuados por técnicos especializados e
autorizados, caso contrario o direito a garantia extingue-se. Dirija-se em todos os assuntos de
assisténcia sempre ao seu revendedor, ao fornecedor do aparelho. Devolugbes em casos de garantia
podem ocorrer apenas através do seu revendedor. Para substituir pegas, utilize exclusivamente pegas de
reposicao originais. Ao encomendar pegas de reposi¢cao € necessario indicar o modelo do aparelho, o
numero de série e o0 numero do artigo do aparelho, a designagéo e o numero de artigo da pega de
reposicao.

Sob as condigdes ambientais indicadas e as condi¢cdes de trabalho normais, a necessidade de efetuar
manutengao a este aparelho é relativamente baixa e necessita de uma conservagdo minima.

Num aparelho sujo, a vida util e o ciclo de trabalho sdo reduzidos. Os intervalos de limpeza orientam-se,
de forma determinante, pelas condi¢des ambientais e pela respetiva sujidade do aparelho (no minimo,
semestralmente).
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6.2 Trabalhos de manutencao, intervalos
6.2.1 Trabalhos de manutencgao diarios

= )

Imagem 6-1

Soprar a guia do arame que vem da direcdo do conector Euro central com ar comprimido sem 6éleo e
sem condensado ou gas de protegao.

Controlar as ligagdes de refrigerante quanto a estanquidade.

Verificar o dispositivo de refrigeracdo da tocha de soldagem e, se for necessario, a refrigeragédo da
fonte de energia em termos de funcionamento irrepreensivel.

Verificar o nivel de liquido de refrigeracao.

Verificar o o-ring no niple de gas do conector Euro central em termos de deterioracdo e existéncia.
Substituir o o-ring defeituoso.

Verificar a tocha, o pacote de mangueiras e as ligagdes de corrente quanto a danos externos e, se
necessario, substituir ou mandar reparar por pessoal técnico!

Verificar as pecas de desgaste na tocha de soldagem.

6.2.2 Trabalhos de manutengao mensais

Verificar o recipiente de refrigerante em termos de depdsitos de lama ou turvacéo do refrigerante. No
caso de sujidade, limpar o recipiente de refrigerante e substituir o refrigerante.

No caso de refrigerante sujo, enxaguar varias vezes alternadamente a tocha de soldagem com
refrigerante fresco através do avancgo e retorno de refrigerante.

Verificar o assento firme de todas as liga¢cdes assim como das pecas de desgaste e, se necessario,
reaperta-las.

Verificar e limpar a tocha de soldagem. As deposigdes na tocha de soldagem podem provocar curto-
circuitos, afetar os resultados de soldagem e, consequentemente, provocar danos na tocha!

Controlar a guia do arame.

Verificar o correto assento das unides roscadas e unides de conexao de ligagbes assim como pegas
de desgaste e, se necessario, reaperta-las.
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Trabalhos de manutengao

6.3 Trabalhos de manutencao

>  Corrente elétrica!

As reparacées em aparelhos condutores de corrente s6 podem ser realizadas por pessoal

técnico autorizado!

* Nao retirar a tocha do pacote de mangueiras!

¢ Nunca fixar o corpo da tocha num torno de bancada ou semelhante, pois a tocha pode ser
irreversivelmente destruida!

e Caso se verifiquem danos na tocha ou no pacote de mangueiras que ndo possam ser
reparados no ambito dos trabalhos de manutencao, sera necessario enviar a tocha completa
ao fabricante para reparagao.

6.4 Eliminagao do aparelho

Eliminagao correta!
O aparelho contém boas matérias-primas que devem ser enviadas para reciclagem e
componentes eletréonicos que devem ser eliminados.
¢ Nao deitar no lixo doméstico!
I L C
¢ Observar os regulamentos oficiais para eliminagao!

De acordo com as disposigbes europeias (diretiva 2012/19/UE, relativa a equipamentos elétricos e
eletronicos usados), os aparelhos elétricos e eletronicos usados deixam de poder ser eliminados nos
residuos urbanos indiferenciados. Tém de ser eliminados de forma separada. O simbolo do caixote
de lixo sobre rodas indica a obrigatoriedade de recolha separada.

Este aparelho tem de ser entregue para eliminagéo ou reciclagem nos sistemas de recolha separada
previstos para o efeito.

+ Conforme a lei na Alemanha (lei relativa a comercializagéo, retoma e eliminagédo ecolégica de
equipamentos elétricos e eletronicos (ElektroG)), um equipamento usado tem de ser encaminhado
para os residuos urbanos indiferenciados. As entidades de direito publico de eliminagao (municipios)
estabeleceram pontos de recolha para o efeito, onde os equipamentos usados de lares privados
podem ser entregues gratuitamente.

+ Para informagdes sobre a retoma ou recolha de equipamentos usados, contacte a administragao
competente da sua cidade ou do seu municipio.

+ Além disso, é possivel a devolu¢gdo em toda a Europa também junto aos parceiros de vendas da
EWM.
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Resolucao de problemas

Todos os produtos s&o sujeitos a controlos de producéo e finalizagéo rigorosos. Se no entanto, algo nao
funcionar, o produto deve ser verificado de acordo com as seguintes instrugdes. Se nenhuma das
resolugdes das falhas descritas levar ao funcionamento do produto, deve-se informar o comerciante
autorizado.

71 Lista de verificagao para a resolucao de problemas
A condicéao basica para um funcionamento perfeito é um equipamento do aparelho adequado ao
material utilizado e ao gas de processo!
Legenda Simbolo Descrigao
V4 Erro/causa
X Ajuda
Sobreaquecimento da tocha de soldadura
* Verificar o caudal do refrigerante
~ Fluxo de refrigerante insuficiente
X Verificar o nivel do refrigerante e, se necessario, reencher com o mesmo.
X Eliminar dobras no sistema de condutas (pacotes de mangueiras)
%+ Desenrolar completamente o pacote de mangueiras e o pacote de mangueiras da tocha
% Purgar o ar do circuito de refrigerante > consulte a seccao 7.2
# Ligacdes de corrente de soldagem soltas
X Apertar as ligagdes de corrente do lado da tocha e/ou para a pega de trabalho
X Aparafusar firmemente o suporte do bico e o bico de gas corretamente
A Sobrecarga
X Verificar e corrigir os ajustes da corrente de soldadura
x Usar uma tocha de soldadura mais potente
Mau funcionamento dos elementos de operagao da tocha de soldagem
» Problemas de ligagéo
® Estabelecer ligagbes de cabos de comando ou verificar se a instalagéo esta correta.
Problemas de alimentagao de arame
» Equipamento da tocha de soldadura inadequado ou desgastado
® Ajustar o bico de contacto ao diametro e ao material do arame e substituir, se necessario
X Ajustar a guia do arame ao material utilizado, soprar e substituir, se necessario
» Pacote de mangueiras torcido
X Estender o pacote de mangueiras da tocha
» Ajustes de pardmetros incompativeis
X Verificar os ajustes e, se necessario, corrigi-los
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Purgar o ar do circuito de refrigerante

7.2

Arco voltaico instavel

~ Equipamento da tocha de soldadura inadequado ou desgastado
X Ajustar o bico de contacto ao didmetro e ao material do arame e substituir, se necessério
X Ajustar a guia do arame ao material utilizado, soprar e substituir, se necessario

» Ajustes de pardmetros incompativeis
X Verificar os ajustes e, se necessario, corrigi-los

Porosidade
~ Cobertura de gas insuficiente ou inexistente
X Controlar o ajuste do gas de protegéo e, se necessario, substituir a garrafa de gas de protecéo

x Blindar o local de soldadura com divisérias de protecéo (a corrente de ar tem influéncia no
resultado de soldadura)

» Equipamento da tocha de soldadura inadequado ou desgastado
X Verificar o tamanho do bico de gas e, se necessario, substituir
~ Agua de condensagao (hidrogénio) no tubo de gas
X Lavar o pacote de gas com gas ou substituir
» Respingo no bico de gas
~ Distribuidor de gas avariado ou inexistente

Purgar o ar do circuito de refrigerante

Para purgar de ar o sistema de refrigeragao, utilizar a ligagao azul de refrigerante, que esteja o
mais profundamente possivel no sistema de refrigeragao (perto do tanque de refrigerante)!
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Imagem 7-1
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Para a purga da tocha de soldadura, proceder do seguinte modo:
» Ligar a tocha de soldadura ao sistema de refrigeragéo

» Ligar o aparelho de soldadura
A purga da tocha de soldadura é iniciada e demora aprox. 5-6 minutos.
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8.1

Dados técnicos
PM 301/451/551 W

Dados de desempenho e garantia somente em associagao com pecas de reposi¢cao e de desgaste

originais!
Typ

PM 301 W PM 451 W PM 551 W

polaridade da tocha de soldadura

geralmente positivo

tipo de conducao

Condugéo manual

tipo de tensao

Tensao continua

gas de protecao

Gases de protecgao de acordo com a norma ISO 14175

ciclo de trabalho CT a 40° C [1] 100 %
corrente maxima de soldadura M21 290 A 450 A 550 A
corrente maxima de soldadura M21, 250 A 350 A 500 A
impulsos
corrente maxima de soldadura M21 330 A 500 A 650 A
tensao de comutagido microinterruptor 15V
corrente de comutagao microinterruptor 10 mA
poténcia de refrigeragcao min. 800 W
max. temperatura de avango 65 °C
pressao de entrada na tocha do liquido 3 até 6 bar (min.-max.)
de refrigeracao
caudal min. 1,2 I/min 1,4 I/min
0,31 gal./min 0,37 gal./min
tipos de arame fios de arame redondos disponiveis no comércio
diametro do arame 0,8 até 1,2 mm 0,8 até 1,6 mm 0,8 até 2,0 mm
0,03 até 0,047 inch 0,03 até 0,063 0,03 até 0,079inch
inch

temperatura ambiente

-10 °C até + 40 °C

medic¢ao da tensao

113 V valor de pico

grau de protecao das ligagoes do lado
da maquina (EN 60529)

IP3X

caudal de gas

10 até 25 I/min
2,6 gal./min até 6,6 gal./min

comprimento do pacote de mangueiras

1,5-, 3-,4-,5-,6,5m
39,4-,78,7-, 118,1-, 157,5, 196,9-, 236,2 inch

Binario de aperto Suporte do bico 15 Nm 20 Nm
Binario de aperto Bico de contacto 10 Nm 15 Nm
ligacao conector Euro central
sinalizacao de seguranca CE
normas utilizadas ver declaracéo de conformidade (documentacao do aparelho)
peso operacional 1,03 kg 1,09 kg 1,1 kg
2.27 Ib. 2.4 1b. 2.43 Ib.

0,9 m[

[l Folga de carga: 10 min (60 % CT £ 6 min. soldadura, 4 min. intervalo).
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Acessorios gerais

9 Acessorios
9.1 Acessorios gerais

Tipo

Designagao

Numero do artigo

ON TT PM Standard

Conjunto de modificagdo, gatilho da tocha em cima,
para tochas de soldadura padréao PM

092-007938-00000

ON HSS & 18-10 mm

Placa de protecao contra o calor para tocha de
soldagem PM/MT

094-025359-00000

ONTHPM Opcgao de punho tipo pistola 092-007944-00000

ONTV PM LED Prolongamento de gatilho para tocha de soldagem |094-023891-00000
PM com lampada sinalizadora LED

ONTT PM LED Gatilho da tocha de soldagem, em cima com 092-007939-00000

ldmpada sinalizadora LED para tocha de soldagem
PM

ON LED PM Standard

Reequipado com iluminagéo LED para tocha de
soldagem padrao PM

092-007940-00000

ON KB STD TV PM-SERIE

Prolongamento de gatilho para tocha de soldagem
PM sem lampada sinalizadora LED

094-022327-00000
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10 Pecas de desgaste

I3~ A garantia do fabricante fica cancelada em caso de danos no aparelho devido a componentes de
outra marca!

* Utilizar exclusivamente componentes de sistema e opgées (fontes de energia, tochas de
soldagem, suportes do elétrodo, colocadores a distancia, pegas de reposi¢cao e pecas de
desgaste, etc.) do nosso programa de fornecimento!

* Inserir e bloquear componentes acessérios na tomada de ligagdao apenas com a fonte de
energia desligada!

101 PM301 W
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Imagem 10-1
Iltem [Numero de Tipo Designacao
encomenda

1.1 094-013061-00001 [GN TR 20 66mm D=13mm Bico de gas

1.1 094-013062-00001 [GN TR 20 66mm D=11mm Bico de gas

1.1 094-013063-00001 [GN TR 20 66mm D=16mm Bico de gas

1.2 |094-020136-00000 [GN TR 20x4 68mm D=10,5mm Bico de gas, gargalo de garrafa

1.3 |094-013644-00000 [GN FCW TR 20 58mm Bico de gas, innershield

1.6 |094-020944-00000 [GN TR 20, 75 mm, D=18 mm Bico de gas de ponteamento

2 094-013071-00000 |CT M6 CuCrZr, D=0,8 mm Bico de contacto

2 094-013072-00000 (CT M6 CuCrZr, D=1,0 mm, L=28 mm |Bico de contacto

2 094-013122-00000 |CT M6 CuCrZr, D=0,9 mm Bico de contacto

2 094-013535-00001 |CT CUCRZR M7X30MM D=0.8MM Bico de contacto

2 094-013536-00001 |CT CUCRZR M7X30MM D=0.9MM Bico de contacto

2 094-013537-00001 [CT CUCRZR M7X30MM D=1.0MM Bico de contacto

2 094-013538-00001 [CT CUCRZR M7X30MM D=1.2MM Bico de contacto

2 094-013550-00000 |CTAL E-CU M7X30MM D=0.8MM Bico de contacto, soldadura de
aluminio

2 094-013551-00000 | CTAL E-CU M7X30MM D=0.9MM Bico de contacto, soldadura de
aluminio

2 094-013552-00000 [ CTAL E-CU M7X30MM D=1.0MM Bico de contacto, soldadura de
aluminio

2 094-013553-00000 |CTAL E-CU M7X30MM D=1.2MM Bico de contacto, soldadura de
aluminio

2 094-014317-00000 [CT M6 CuCrZr D=1,2 mm Bico de contacto

2 094-016101-00000 {CT M6x28mm 0.8mm E-CU Bico de contacto

2 094-016102-00000 [CT M6x28mm 0.9mm E-CU Bico de contacto
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PM 301 W
Iltem |Numero de Tipo Designacéao
encomenda
2 094-016103-00000 | CT M6x28mm 1.0mm E-CU Bico de contacto
2 094-016104-00000 | CT M6x28mm 1.2mm E-CU Bico de contacto
2 094-016105-00000 | CTAL E-CU M6X28MM D=0.8MM Bico de contacto, soldadura de
aluminio
2 094-016106-00000 | CTAL E-CU M6X28MM D=0.9MM Bico de contacto, soldadura de
aluminio
2 094-016107-00000 | CTAL E-CU M6X28MM D=1.0MM Bico de contacto, soldadura de
aluminio
2 094-016108-00000 | CTAL E-CU M6X28MM D=1.2MM Bico de contacto, soldadura de
aluminio
2.2 |094-005403-00000 |CT M6 x 25 mm, 0.6 mm, CuCrZr Bico de contacto
2.2 1094-020689-00000 |CT M6 x 25 mm, 0.8 mm, CuCrZr Bico de contacto
2.2 |1094-020690-00000 |CT M6 x 25 mm, 1.0 mm, CuCrZr Bico de contacto
2.2 094-020691-00000 |CT M6 x 25 mm, 0.6 mm, E-Cu Bico de contacto
2.2 |094-020692-00000 |CT M6 x 25 mm, 0.8 mm, E-Cu Bico de contacto
2.2 094-020693-00000 |CT M6 x 25 mm, 0.9 mm, E-Cu Bico de contacto
2.2 |094-020694-00000 |CT M6 x 25 mm, 1.0 mm, E-Cu Bico de contacto
2.2 094-020695-00000 |CT M6 x 25 mm, 0.6 mm, E-Cu (Alu) |Bico de contacto, soldadura de
aluminio
2.2 |094-020696-00000 [CT M6 x 25 mm, 0.8 mm, E-Cu (Alu) |Bico de contacto, soldadura de
aluminio
2.2 094-020697-00000 |CT M6 x 25 mm, 0.9 mm, E-Cu (Alu) |Bico de contacto, soldadura de
aluminio
2.2 |094-020698-00000 [CT M6 x 25 mm, 1.0 mm, E-Cu (Alu) |Bico de contacto, soldadura de
aluminio
2.3 |094-025535-00000 |CT ZWK CuCrZr M7x30 mm & Bico de contacto com contacto
1,0mm forcado
2.3 |094-025536-00000 |CT ZWK CuCrZr M7x30 mm & Bico de contacto com contacto
1,2mm forcado
3 094-013069-00002 |CTH CUCRZR M6 L=30.5MM Suporte do bico
3 094-013070-00002 |CTH CUCRZR M6 L=33.5MM Suporte do bico
3 094-013541-00002 | CTH CUCRZR M7 L=31.5MM Suporte do bico
3 094-013542-00002 | CTH CUCRZR M7 L=34.5MM Suporte do bico
3.1 094-020562-00000 |CTH M6 CuCrZr 30.5mm Suporte do bico
4 094-013094-00004 |GD PM / MT 221G / 301W Distribuidor de gas
7 094-025320-00000 |17 mm x 1,8 mm O-ring para o suporte do bico de gas
094-016038-00001 | TT SW5-SW12MM Chave de tocha de soldadura
094-013967-00000 (4,0MMX1,0MM O-ring para o conector Euro central
098-005149-00000 | O-Ring Picker Removedor de O-ring
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Imagem 10-2
Item |Numero de Tipo Designagao
encomenda

1 094-013105-00001 |GN TR 22 71mm D=13mm Bico de gas

1 094-013106-00001 |GN TR 22 71mm D=15mm Bico de gas

1 094-013107-00001 |GN TR 22 71mm D=18mm Bico de gas

1 094-019821-00001 [GN TR 22 65mm D=15mm Bico de gas, curto

1 094-019822-00001 [GN TR 22 65mm D=18mm Bico de gas, curto

11 |094-019853-00001 | GN NG TR22X4 71mm D=13mm Bico de gas fortemente conico,
soldadura em juntas estreitas

1.3 |094-019554-00000 [GN FCW TR 22x4 59.5MM Bico de gas, innershield

14 |094-019626-00000 | GN NG M12 73mm Bico de gas, soldadura em juntas
estreitas

14 |094-022226-00000 | GN NG M12 76mm Bico de gas, soldadura em juntas
estreitas

1.5 |094-019623-00000 [GNC TR22x4 Corpo do bico de gas

1.6 |094-020945-00000 [GN TR 22, 80 mm, D=20 mm Bico de gas de ponteamento

2 094-007238-00000 (CT E-CU M8X30MM D=1.2MM Bico de contacto

2 094-013113-00000 |CT M8 CuCrZr 30mm, 1.2mm Bico de contacto

2 094-013129-00000 (CT CUCRZR M8X30MM D=0.9MM Bico de contacto

2 094-013528-00001 | CT CUCRZR M9X35MM D=0.8MM |Bico de contacto

2 094-013529-00001 |CT CUCRZR M9X35MM D=0.9MM |Bico de contacto

2 094-013530-00001 |CT M9 CuCrZr 1.0mm Bico de contacto

2 094-013531-00001 |CT CUCRZR M9X35MM D=1.2MM  |Bico de contacto

2 094-013532-00001 |CT CUCRZR M9X35MM D=1.4MM |Bico de contacto

2 094-013533-00001 |CT CUCRZR M9X35MM D=1.6MM  |Bico de contacto

2 094-013543-00000 | CTAL E-CU M9X35MM D=0.8MM Z‘S;?ﬂ?ocontacm’ soldadura de

2 094-013544-00000 | CTAL E-CU M9X35MM D=0.9MM Z‘S;?nﬁ’ocontacm’ soldadura de

2 094-013545-00000 | CTAL E-CU M9X35MM D=1.0MM SI'S;?n‘?OCO”taCtO’ soldadura de

2 |094-013546-00000 | CTAL E-CU MOX35MM D=1.2MM | Bico de contacto, soldadura de

aluminio
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encomenda
2 094-013547-00000 | CTAL E-CU M9X35MM D=1.4MM :'S;?n‘?ocomacm’ soldadura de
2 094-013548-00000 | CTAL E-CU M9X35MM D=1.6MM S;S;?n‘?ocomacm’ soldadura de
2 094-014024-00000 | CT CUCRZR M8X30MM D=0.8MM  |Bico de contacto
2 094-014191-00000 | CT CUCRZR M8X30MM D=1.4MM | Bico de contacto
2 094-014192-00000 | CT CUCRZR M8X30MM D=1.6MM  |Bico de contacto
2 094-014222-00000 |CT CUCRZR M8X30MM D=1.0MM | Bico de contacto
2 094-016109-00000 | CT E-CU M8X30MM D=0.8MM Bico de contacto
2 094-016110-00000 | CT E-CU M8X30MM D=0.9MM Bico de contacto
2 094-016111-00000 | CT E-CU M8X30MM D=1.0MM Bico de contacto
2 094-016112-00000 | CT E-CU M8X30MM D=1.4MM Bico de contacto
2 094-016113-00000 | CT E-CU M8X30MM D=1.6MM Bico de contacto
2 |094-016115-00000 | CTAL E-CU M8X30MM D=0.8MM :‘Sr‘;?neiocomacm’ soldadura de
2 |094-016116-00000 | CTAL E-CU M8X30MM D=0.9MM Sl'l‘jglfjn‘?o°°”ta°t°’ soldadura de
2 |094-016117-00000 | CTAL E-CU M8X30MM D=1.0MM Sl'l‘jr‘]’qlfjn‘?o””tam soldadura de
2 094-016118-00000 | CTAL E-CU M8X30MM D=1.2MM :‘S&?neiocomacm’ soldadura de
2 |094-016119-00000 | CTAL E-CU M8X30MM D=1.4MM Sl'l‘jr‘]’qlfjn‘?o””tam soldadura de
2 094-016120-00000 | CTAL E-CU M8X30MM D=1.6MM S;S;?neiocomacm’ soldadura de
) Bico de contacto, soldadura em
21 |094-019616-00000 |CT M9 x 100 mm: @ 1,0 mm CuCrzr |, .
juntas estreitas
2.1 |094-019617-00000 [CT M9 x 100 mm; @ 1,2 mm CuCrzr | >'o0 de contacto, soldadura em
juntas estreitas
21 |094-019618-00000 |CT M9 x 100 mm: @ 1,6 mm CuCrzr | Bic0 de contacto, soldadura em
juntas estreitas
2.1 |094-020019-00000 [CT M9 x 100 mm; @ 1,4 mm CuCrzr | o0 de contacto, soldadura em
juntas estreitas
2.1 |094-021189-00000 | CT M9 x 100 mm; @ 0,8 mm CuCrzr | o100 de contacto, soldadura em
juntas estreitas
3 094-017007-00001 CT ZWK CuCrZr M9x35 mm & 1,0 Bico de contacto com contacto
mm forcado
23 094-016159-00001 CT ZWK CuCrZr M9x35 mm @ 1,2 Bico de contacto com contacto
mm forcado
23 094-025533-00001 CT ZWK CuCrZr M9x35 mm J 1,6 Bico de contacto com contacto
mm forgado
3 094-013109-00002 | CTH CUCRZR M8 L=34.1MM Suporte do bico
3 094-013110-00002 | CTH CUCRZR M8 L=37.1MM Suporte do bico
3 094-013539-00002 | CTH M9 CuCrZr 34.5mm Suporte do bico
3 094-013540-00002 |CTH M9 CuCrzr 37.5mm Suporte do bico
4 094-013096-00004 |GD @11,7 mm, L=14 mm Distribuidor de gas
5 094-019625-00000 | IT ES M22X1,5 M12X1 Peca isoladora
6 094-019627-00000 | ZH GDE ID=5MM AD=10MM L=15MM | Luva de centragem
7 |094-025089-00000 | 18,5 mm x 2 mm O-ring para o suporte do bico de

gas
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Numero de
encomenda

Item

Tipo

Designacgao

094-016038-00001

TT SW5-SW12MM

Chave de tocha de soldadura

094-013967-00000

4,0MMX1,0MM

O-ring para o conector Euro central

098-005149-00000

10.3 PM 551 W

O-Ring Picker

®_L

(] ]
A

]

4.4

63

Removedor de O-ring

Imagem 10-3
Item |Numero de Tipo Designacgéo
encomenda

1 094-014177-00001 |GN TR 23 63mm D=15mm Bico de gas

1 094-014178-00001 |GN TR 23 66mm D=15mm Bico de gas

1 094-014179-00001 |GN TR 23 63mm D=17mm Bico de gas

1 094-014180-00001 |GN TR 23 66mm D=17mm Bico de gas

1 094-014181-00001 |GN TR 23 63mm D=19mm Bico de gas

1 094-014182-00001 |GN TR 23 66mm D=19mm Bico de gas

1.1 094-019702-00000 | GN NG TR23X4 63mm D=13mm Bico de gas fortemente cénico,
soldadura em juntas estreitas

1.1 094-022227-00000 | GN NG TR23X4 66mm D=13mm Bico de gas fortemente conico,
soldadura em juntas estreitas

*1.3 |094-014178-00001 | GD TR23X4 NW=15MM L=66MM Bico de gas

1.4 |094-019626-00000 | GN NG M12 73mm Bico de gas, soldadura em juntas
estreitas

1.4 [094-022226-00000 |GN NG M12 76mm Bico de gas, soldadura em juntas
estreitas

1.5 |094-019624-00000 [GNC TR23x4 Corpo do bico de gas

2 094-013528-00000 |CT CUCRZR M9X35MM D=0.8MM Bico de contacto

2 094-013529-00000 |CT CUCRZR M9X35MM D=0.9MM Bico de contacto

2 094-013530-00000 |CT M9 CuCrZr 1.0mm Bico de contacto

2 094-013531-00000 |CT CUCRZR M9X35MM D=1.2MM Bico de contacto

2 094-013532-00000 |CT CUCRZR M9X35MM D=1.4MM Bico de contacto

2 094-013533-00000 |CT CUCRZR M9X35MM D=1.6MM Bico de contacto

2 094-013534-00000 |CT CUCRZR M9X35MM D=2.0MM Bico de contacto

2 094-014024-00000 |CT CUCRZR M8X30MM D=0.8MM Bico de contacto

2 094-013129-00000 |CT CUCRZR M8X30MM D=0.9MM Bico de contacto

2 094-014222-00000 |CT CUCRZR M8X30MM D=1.0MM Bico de contacto
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encomenda

2 094-013113-00000 |CT M8 CuCrZr 30mm, 1.2mm Bico de contacto

2 094-014191-00000 |CT CUCRZR M8X30MM D=1.4MM Bico de contacto

2 094-014192-00000 |CT CUCRZR M8X30MM D=1.6MM Bico de contacto

2 094-014193-00000 |CT CUCRZR M8X30MM D=2.0MM Bico de contacto

2 094-016109-00000 | CT E-CU M8X30MM D=0.8MM Bico de contacto

2 094-016110-00000 | CT E-CU M8X30MM D=0.9MM Bico de contacto

2 094-016111-00000 |CT E-CU M8X30MM D=1.0MM Bico de contacto

2 094-007238-00000 | CT E-CU M8X30MM D=1.2MM Bico de contacto

2 094-016112-00000 | CT E-CU M8X30MM D=1.4MM Bico de contacto

2 094-016113-00000 | CT E-CU M8X30MM D=1.6MM Bico de contacto

2 094-016114-00000 |CT E-CU M8X30MM D=2.0MM Bico de contacto

2.1 094-019616-00000 |CT M9 x 100 mm; & 1,0 mm CuCrZr |Bico de contacto, soldadura em
juntas estreitas

2.1 094-019617-00000 [CT M9 x 100 mm; & 1,2 mm CuCrZr |Bico de contacto, soldadura em
juntas estreitas

2.1 094-019618-00000 [CT M9 x 100 mm; & 1,6 mm CuCrZr |Bico de contacto, soldadura em
juntas estreitas

2.1 094-020019-00000 |CT M9 x 100 mm; @ 1,4 mm CuCrZr |Bico de contacto, soldadura em
juntas estreitas

2.1 094-021189-00000 [CT M9 x 100 mm; & 0,8 mm CuCrZr |Bico de contacto, soldadura em
juntas estreitas

2.2 |094-013543-00000 |CTAL E-CU M9X35MM D=0.8MM Bico de contacto, soldadura de
aluminio

2.2 [094-013544-00000 | CTAL E-CU M9X35MM D=0.9MM Bico de contacto, soldadura de
aluminio

2.2 |094-013545-00000 | CTAL E-CU M9X35MM D=1.0MM Bico de contacto, soldadura de
aluminio

2.2 [094-013546-00000 | CTAL E-CU M9X35MM D=1.2MM Bico de contacto, soldadura de
aluminio

2.2 |094-013547-00000 | CTAL E-CU M9X35MM D=1.4MM Bico de contacto, soldadura de
aluminio

2.2 [094-013548-00000 | CTAL E-CU M9X35MM D=1.6MM Bico de contacto, soldadura de
aluminio

2.2 |094-013549-00000 | CTAL E-CU M9X35MM D=2.0MM Bico de contacto, soldadura de
aluminio

2.2 [094-016115-00000 | CTAL E-CU M8X30MM D=0.8MM Bico de contacto, soldadura de
aluminio

2.2 |094-016116-00000 | CTAL E-CU M8X30MM D=0.9MM Bico de contacto, soldadura de
aluminio

2.2 |094-016117-00000 | CTAL E-CU M8X30MM D=1.0MM Bico de contacto, soldadura de
aluminio

2.2 094-016118-00000 [ CTAL E-CU M8X30MM D=1.2MM Bico de contacto, soldadura de
aluminio

2.2 |094-016119-00000 | CTAL E-CU M8X30MM D=1.4MM Bico de contacto, soldadura de
aluminio

2.2 094-016120-00000 | CTAL E-CU M8X30MM D=1.6MM Bico de contacto, soldadura de
aluminio

2.2 |094-016920-00000 | CTAL E-CU M8X30MM D=2.0MM Bico de contacto, soldadura de
aluminio

099-700003-EW522
14.09.2020

91



Pecas de desgaste

ewm

PM 551 W
Item [Numero de Tipo Designagéo
encomenda
*2.3 |094-017007-00001 |CT ZWK CuCrZr M9 x 35 mm & 1,0 Bico de contacto com contacto
mm forcado
*2.3 |094-016159-00001 |CT ZWK CuCrZr M9 x 35 mm & 1,2 Bico de contacto com contacto
mm forcado
*2.3 |094-025533-00000 |CT ZWK CuCrZr M9 x 35 mm & 1,6 Bico de contacto com contacto
mm forcado
*2.3 |094-025524-00000 |CT ZWK CuCrZr M8 x 30 mm & 1,0 Bico de contacto com contacto
mm forcado
*2.3 |094-025525-00000 |CT ZWK CuCrZr M8 x 30 mm & 1,2 Bico de contacto com contacto
mm forcado
*2.3 |094-025534-00000 |[CT ZWK CuCrZr M8 x 30 mm @ 1,6 |Bico de contacto com contacto
mm forcado
3 094-013856-00003 |CTH CUCRZR M9 L=35MM Suporte do bico
3 094-016425-00003 | CTH CUCRZR M9 L=38MM Suporte do bico
3 094-015489-00003 | CTH M8 x 35 mm, CuCrZr Suporte do bico
3 094-016018-00003 |CTH M8 x 37,5 mm, CuCrZr Suporte do bico
4 094-013111-00002 |GD D=20,2 mm; 25 mm Distribuidor de gas
5 094-019625-00000 |IT ES M22X1,5 M12X1 Peca isoladora
6 094-019627-00000 |ZH GDE ID=5MM AD=10MM Luva de centragem
L=15MM
7 094-022875-00000 |O-RING 18,8X2,4MM FPM 75 O-ring para o suporte do bico de
gas
094-016038-00001 | TT SW5-SW12MM Chave de tocha de soldadura
094-013967-00000 |4,0MMX1,0MM O-ring para o conector Euro central
098-005149-00000 | O-Ring Picker Removedor de O-ring

* Equipamento da tocha de soldagem para soldagem AC aluminio.
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Esquema de comutacao

11 Documentos de assisténcia técnica

11.1 Esquema de comutagao

Os esquemas de circuitos elétricos sdo exclusivamente para informagao do pessoal de
assisténcia técnica autorizado!
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Esquema de comutagcao

11.1.2 PM 301 - 551 W LED

Brenneranschluss-Draufsicht/ torch connector top view
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Esquema de comutacao

11.1.3 PM301-551WTT

Brenneranschluss-Draufsicht/ torch connector top view

Brenner-Draufsicht/ torch top view
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11.1.4 PM301-551 WTT LED

Brenneranschluss-Draufsicht/ torch connector top view
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11.1.5 PM 301 - 551 W 2U/D
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Esquema de comutagcao

11.1.6 PM 301 - 551 W 2U/DX

Brenneranschluss-Draufsicht/ torch connector top view
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11.1.7 PM 301 - 551 W RD2 X

Brenneranschluss-Draufsicht/ torch connector top view
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11.1.8 PM 301 - 551 WRD3 X

Brenneranschluss-Draufsicht/ torch connector top view
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12 Anexo

12.1 Indicador, explicagao de sinais
Nivel principal

Indicador Ajuste / selegdo

108 Corrente de soldagem
A

209 Tensao de soldagem
v

-1.9 Tenséao de soldagem - corregéao
Vi

+1 Dinamica
Faaa®

30 Velocidade do arame

mimin Unidade: m/min

118 Velocidade do arame
ipm Unidade: ipm

2 Selegao de programa

PROG

MI%G Processo de soldagem
e MIG/MAG

for;e_ﬁrc Processo de soldagem
e forceArc

wir/egﬂrc Processo de soldagem
e wiredArc

ro;t_A_:c Processo de soldagem
e rootArc

coﬁiﬁc Processo de soldagem
s coldArc

169 JOBSelegao

JoB

Nivel do programa

Indicador Ajuste / selegédo
§ 5 Tipo de soldagem
— Standard
F nn Tipo de soldagem
i Pulse
fF pusition Tipo de soldagem
— Positionweld
i1 Modo de operagéao
It 2 tempos
Ltit Modo de operagao
ot 4 tempos
T Modo de operagao
M 2 tempos especial
Lot Modo de operagéao
M 4 tempos especial
= Modo de operagao
Ponteamento
099-700003-EW522 61

14.09.2020



Anexo

Indicador, explicagédo de sinais

Mensagens de erro, mensagens de adverténcia

Indicador

Ajuste / selegcido

10
4

Erro

3

e

Erro de temperatura

4

=]

Erro de agua

Aviso

Adverténcia

Gestdo de componentes, outros

Indicador

Ajuste / selegido

Unit off

Unidade terminada

IHIII\I4§

Digitalizar o componente

108

Modo de soldagem livre

108

Valor de retencgao

108

Modo de corregao

2 1 Costura - cordao
W A
2 7 Fim de costura
W a
S Fim de médulo
W A
ior Fim de moédulo, confirmagéo
7
WPS Fim
v
C) Standby
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12.2 Pesquisa de representantes

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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