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Instructiuni generale
A AVERTISMENT

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

lor.

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

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

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

+ Placutele cu indicatii de siguranta si cele de avertizare ofera informatii despre 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.

IlllJl Cititi instructiunile de operare!

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 ga-

rantie este exclusa. Aceasta limitare a garantiei intra in vigoare la preluarea produsului si este recunos-
cuta de utilizator.

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

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

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

© EWM GmbH

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.

Securitatea datelor

Utilizatorul este responsabil pentru securitatea datelor tuturor modificarilor efectuate in raport cu setarea
din fabrica. Raspunderea pentru setarile personale sterse apartine utilizatorului. Producatorul nu
raspunde pentru aceasta.
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Pentru siguranta dumneavoastra

Indicatji 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” insotit
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.

I  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 in priza corespunzatoare.
099-700050-EW509 5
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Pentru siguranta dumneavoastra

Explicarea simbolurilor

ewn

2.2

Explicarea simbolurilor

Simbol |Descriere Simbol |Descriere
13> | Acordati atentie particularitatilor Actionare si eliberare (atin-
tehnice gere/tastare)
f\.‘ Oprirea utilajului Eliberare

Pornirea utilajului

Actionare si mentinere in stare actio-
nata

incorect/nevalabil

Comutare

corect/valabil

Rotire

N\ B B B 5B

I Intrare Valoare numerica/setabila
Navigare Sy Martorul luminos se aprinde continuu
,‘)‘ in culoarea verde
]
a1 lesire o2 |Martorul luminos se aprinde inter-

mitent Tn culoarea verde

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

ll\

Martorul luminos se aprinde continuu
in culoarea rogie

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

¢

Martorul luminos se aprinde inter-
mitent in culoarea rosie

Unealta nenecesara/nu o utilizati

6
’, .
1

Martorul luminos se aprinde continuu
in culoarea albastra

Unealta necesara/utilizati-o

@

Martorul luminos se aprinde inter-
mitent in culoarea albastra

099-700050-EW509
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ev\;hq Pentru siguranta dumneavoastra

Reglementari privind siguranta

2.3 Reglementari privind siguranta

A

A AVERTISMENT

Pericol de accidentare in cazul nerespectarii instructiunilor de siguranta!

Nerespectarea instructiunilor de siguranta va poate pune viata in pericol!

« Cititi cu atentje instructiunile de siguranta din acest manual!

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

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

Pericol de vatamare corporala din cauza tensiunii electrice!

La atingere, tensiunile electrice pot duce la electrocutari si arsuri cu risc de pierdere a

vietii. Chiar si la atingerea pieselor sub tensiuni electrice mici exista pericol de moarte.

» Nu atingeti direct niciuna din piesele parcurse de curent electric, cum ar fi mufele pentru
curentul de sudura, electrozii sarma, bara sau din tungsten!

* Depuneti pistoletul de sudura si suportul electrodului intotdeauna izolat!

» Purtati echipamentul individual de protectie complet (in functie de aplicatie)!

+ Deschiderea aparatului este permisa exclusiv personalului de specialitate expert!

* Nu se permite utilizarea aparatului pentru dezghetarea tevilor!

Pericol in cazul interconectarii mai multor surse de curent!

in cazul in care trebuie ca mai multe surse de curent si fie interconectate in paralel sau

in serie, nu este permisa efectuarea acestei operatii decat de catre un specialist califi-

cat, conform standardului IEC 60974-9,,Instalare si utilizare” si a normelor de prevenire

a accidentelor BGV D1 (fost VBG 15), respectiv conform dispozitiilor nationale spe-

cifice!

Pentru lucrarile de sudura cu arc electric, instalatiile pot fi autorizate numai dupa ce se

efectueaza o testare, pentru a exista siguranta ca nu va fi depasita tensiunea permisa

de mers in gol.

» Solicitati ca racordarea aparatului sa fie efectuata numai de catre un specialist calificat!

» La scoaterea din functiune a surselor de curent individuale, toate liniile de curent de retea si
de curent pentru sudura trebuie sa fie separate de sistemul de sudura general. (Pericol din
cauza tensiunilor inverse!)

* Nu conectati impreuna aparate de sudura cu inversare de polaritate (seria PWS) sau apa-
rate pentru sudura cu curent alternativ (AC) deoarece, printr-o simpla eroare de operare,
tensiunile de sudura pot fi insumate in mod nepermis.

Pericol de vatamare corporala cauzat de iradiere sau incalzire excesiva!

Radiatia emisa de arcul electric duce la vatamari ale pielii si ochilor.

Contactul cu piesele de sudat incinse si cu scanteile conduce la arsuri.

« Utilizati un scut de protectie la sudare, respectiv o casca de protectie la sudare (in functie
de aplicatie)!

» Purtati un echipament de protectie uscat (de exemplu, scut de protectie la sudare, manusi
etc.) in conformitate cu prevederile in vigoare in tara de utilizare!

» Protejati persoanele neparticipante impotriva radiatiei si pericolului de orbire, cu ajutorul
unei cortine de protectie la sudare sau a unui ecran de protectie la sudare corespunzator!

099-700050-EW509 7
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Pentru siguranta dumneavoastra ev\;hq

Reglementari privind siguranta

2

—

e

A AVERTISMENT

Pericol de accidentare din cauza imbracamintei neadecvate!

Radiatiile, caldura si tensiunea electrica sunt surse de pericol de inevitabile in timpul

sudarii in arc electric. Utilizatorul trebuie sa fie echipat cu un echipament individual de

protectie (EIP) complet. Echipamentul de protectie trebuie sa previna urmatoarele ris-
curi:

+ Dispozitiv de protectie a respiratiei contra substantelor si amestecurilor periculoase pentru
sanatate (gaze de ardere si vapori) sau luarea unor masuri adecvate (aspiratie etc.).

» Casca de protectie pentru sudori, cu dispozitiv de protectie adecvat contra radiatiilor io-
nizante (radiatii IR si UV) si contra caldurii.

+ Imbrac&minte de protectie pentru sudori (incaltidminte, ma&nusi si echipament pentru pro-
tectia corpului) pentru mediu de lucru cu caldura ridicata, cu efecte similare unei tempera-
turi a aerului de 100 °C sau mai mult, resp. pentru protectie in timpul lucrului la componente
aflate sub tensiune si contra electrocutarii.

» Dispozitiv de protectie a auzului contra zgomotului excesiv.

Pericol de explozie!

Prin incalzire, materialele aparent inofensive aflate in containere inchise pot cauza

suprapresiune.

» Scoateti in afara zonei de lucru containerele cu lichide inflamabile sau explozive!

* Nu incalziti prin sudare sau taiere lichide explozive, prafuri sau gaze!

Pericol de incendiu!

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

timpul operatiunii de sudura pot duce la formarea de flacari.

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

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

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

+ TInainte de a incepe operatiunea de sudura, indepértati resturile de material inflamabil ale
pieselor.

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

099-700050-EW509
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ev\;hq Pentru siguranta dumneavoastra

Reglementari privind siguranta

A ATENTIE
2 Fum si gaze! i
0 Fumul si gazele pot duce la insuficienta respiratorie si intoxicari! In plus, vaporii de sol-
L venti (hidrocarbura clorurata) se pot transforma ca urmare a acfiunii radiatiei ultravio-
lete a arcului electric in fosgen toxic!
» Asigurati suficient aer proaspat!
* Mentineti cdmpul fasciculului arcului electric la distanta de vaporii de solventi!
» Daca este cazul, purtati o protectie respiratorie adecvata!
* Pentru a preveni formarea fosgenului, mai intai trebuie neutralizate reziduurile de solventi
clorurati de pe piesele de sudat, prin masuri adecvate.

Poluarea fonica!
@ Zgomotul peste 70 dBA poate cauza deteriorarea permanenta a auzului!
L_— - Purtati echipament adecvat de protectie a auzului!

» Persoanele aflate in zona de lucru trebuie sa poarte echipament adecvat de protectie a

auzului!

Conform IEC 60974-10, aparatele de sudura sunt clasificate in doua clase de compatibi-
(("’)) litate electromagnetica (clasa CEM va rugam sa o extrageti din Datele tehnice) > consul-
tati capitolul 8:
ﬁ Aparatele din clasa A nu sunt prevazute pentru utilizarea in zone de locuit pentru care alimen-

tarea cu energie electrica se realizeaza din refeaua publica de alimentare de joasa tensiune.
La asigurarea compatibilitatii electromagnetice pentru aparatele din clasa A, in aceste sec-
! } toare se pot produce dificultati, atat din cauza interferentelor cu semnale parazite transmise pe

retea, cat si din cauza interferentelor radiate.

Aparatele din clasa B indeplinesc cerintele CEM pentru zonele industriale si cele de locuit, in-

clusiv regiunile de locuinte cu conexiune la reteaua publica de alimentare de joasa tensiune.

Instalarea si operarea

La operarea instalatiilor de sudura cu arc electric, in unele cazuri se pot produce interferente

electromagnetice, desi fiecare aparat de sudura respecta valorile limita de emisii conform stan-

dardului. Pentru interferente care provin de la sudura este raspunzator utilizatorul.

Pentru evaluarea posibilelor probleme electromagnetice din mediul inconjurator, utilizatorul

trebuie sa aiba in vedere urmatoarele: (a se vedea si EN 60974-10 Anexa A)

» cablurile de retea, de comanda, de semnal si cele de telecomunicatii

* aparatele de radio si TV

» calculatoarele si alte echipamente de comanda

» echipamentele de siguranta

» sanatatea persoanelor din vecinatate, in special daca acestea poarta stimulatoare cardiace
sau aparate auditive

» echipamentele de etalonare si de masurare

« rezistenta la interferente a altor echipamente din mediul inconjurator

« oradin zi la care trebuie executate lucrarile de sudura

Recomandari pentru reducerea interferentelor emise

» Conexiunea la retea, de ex. filtru de retea suplimentar sau ecranarea prin intermediul unei
tevi metalice

+ Intretinerea dispozitivului de sudura cu arc electric

+ Conductorii de sudura trebuie sa fie pe cat de scurti posibil si apropiati intre ei si sa se des-
fasoare pe sol

+ Egalizarea de potential

+ Legarea la pamant a piesei de sudat In cazurile in care nu este posibild o legare la pamant
directd a piesei de sudat, este recomandabil ca legatura sa se realizeze prin intermediul
unor condesatori.

« Ecranarea altor echipamente din mediul Tnconjurator sau a intregului echipament de sudura

099-700050-EW509 9
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Pentru siguranta dumneavoastra ev\;hq

Transport si instalare

()

P.

A ATENTIE

Campuri electromagnetice!

Sursa de curent poate genera campuri electrice sau electromagnetice care pot afecta

functionarea sistemelor electronice, cum ar fi echipamentele de calcul, utilajele CNC,

liniile de telecomunicatii, liniile electrice, liniile de semnal, stimulatoarele cardiace si de-

fibrilatoarele.

* Respectati prevederile de intretinere > consultati capitolul 6!

» Derulati complet cablurile de sudura!

« Ecranati corespunzator utilajele si echipamentele sensibile la radiatii!

» Poate fi afectata functionarea stimulatoarelor cardiace (Daca este necesar, solicitati sfatul
medicului).

Obligatiile operatorului!

Pentru utilizarea aparatului, trebuie sa respectati normele si legile nationale in vigoare!

* Implementarea la nivel national a directivei cadru 89/391/CEE privind introducerea de
masuri pentru promovarea imbunatatirii securitatii si sanatatii lucratorilor la locul de munca,
precum si directivele individuale aferente.

+ In special directiva 89/655/CEE privind cerintele minime de securitate si sdnatate pentru
folosirea de catre lucratori a echipamentului de lucru la locul de munca.

* Normele fiecarei tari privind securitatea in munca si prevenirea accidentelor.

» Instalarea si operarea aparatului conform IEC 60974-9.

» Instruirea utilizatorului la intervale de timp regulate cu privire la munca in conditii de sigu-
ranta.

» Verificarea periodica a aparatului conform IEC 60974-4.

I  Garantia oferita de producator se pierde in cazul in care apar deteriorari din cauza folosirii unor
componente straine!
* Utilizati numai componente si optiuni (surse de curent, pistoleti de sudura, suporturi de
electrozi, telecomenzi, piese de schimb si de uzura etc.) oferite in programul nostru de livrare!
e Introduceti si blocati accesoriile in mufa de conectare numai atunci cand aparatul nu este
conectat la sursa de curent!

Cerinte pentru conectarea la reteaua publica de alimentare

Aparatele cu putere mare pot influenta calitatea retelei prin curentul pe care il consuma din
reteaua de alimentare. Pentru unele tipuri de aparate se pot aplica astfel limitari de conectare sau
cerinte referitoare la impedanta maxima posibila a cablului sau la capacitatea de alimentare
minima necesara la interfata pentru reteaua publica (punctul de cuplare comun PCC), facandu-se
referire si la datele tehnice ale aparatelor. in acest caz, este raspunderea operatorului sau a
utilizatorului aparatului sa se asigure ca acesta poate fi conectat, daca este cazul dupa
consultarea cu operatorul retelei de alimentare.

2.4 Transport si instalare

i

A AVERTISMENT

Pericol de accidentare in cazul manipularii necorespunzatoare a buteliilor de gaz pro-
tector!

Manipularea gresita si fixarea insuficienta a buteliilor de gaz protector pot duce la
vatamari grave!

* Respectati indicatiile prevazute de producator si regulamentul privind gazul comprimat!

» Este interzisa fixarea in zona supapei buteliei de gaz protector!

» Evitaii incalzirea buteliei de gaz protector!

10
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Pentru siguranta dumneavoastra

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!

Pericol de basculare!

in timpul functionarii sau al amplasarii, aparatul se poate inclina sau deteriora si pot fi

ranite persoane. Siguranta de basculare este prevazuta pana la un unghi de 10°

(conform IEC 60974-1).

* Amplasati sau transportati aparatul pe suprafete plane, fixe!

* Asigurati componentele instalate prin mijloace adecvate!

Pericol de accidentare din cauza cablurilor amplasate necorespunzator!

Cablurile amplasate necorespunzator (cablurile de alimentare, cablurile de comanda,

cablurile de sudura sau pachetele de furtunuri intermediare) pot fi surse de impiedicare.

* Amplasati cablurile de alimentare plat, pe sol (evitati formarea buclelor).

» Evitati amplasarea pe caile de deplasare si transport.

Pericol de vatamare corporala din cauza fluidului de racire incalzit si al racordurilor la

acesta!

Fluidul de racire utilizat si punctele de racordare la acesta se pot incalzi puternic in tim-

pul functionarii (versiunea racita cu apa). La deschiderea circuitului de agent de racire,

agentul de racire evacuat poate duce la opariri.

» Deschideti circuitul de agent de racire exclusiv cu sursa de curent deconectata, respectiv
cu aparatul de racire deconectat!

» Purtati echipament de protectie corespunzator (manusi de protectie)!

+ Tnchideti racordurile deschise ale conductelor flexibile cu dopuri adecvate.

Aparatele au fost concepute sa functioneze in pozitie verticala!
Operarea in spatii nepermise poate cauza deteriorarea aparatului.
Transportul si operarea exclusiv in pozitie verticala!

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

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

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

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

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

099-700050-EW509 11
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Utilizare in mod corespunzator ev\;hq

Domeniu de utilizare

3

3.1

3.2
3.21

3.2.2

3.2.3

Utilizare in mod corespunzator
A AVERTISMENT

Pericole din cauza utilizarii necorespunzatoare!
§ Aparatul a fost fabricat in conformitate cu tehnologiile actuale si cu prevederile, respec-
tiv 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 aceastal!
+ Aparatul trebuie utilizat exclusiv in scopul prevazut, de catre personalul competent si
instruit!
* Nu modificati si nu reconstruiti aparatul in mod necorespunzator!

Domeniu de utilizare

Pistolet de aspirare a fumului de sudura pentru aparate de sudura manuala cu electrod pentru sudarea
metalelor in atmosfera de gaz inert.

Documente de referinta

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!

Declaratie de conformitate

c Tn 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 di-
rectivelor nationale si internationale, la fiecare 12 luni (incepand de la prima punere in
functiune).

Documente de service (piese de schimb)

A AVERTISMENT

6 Nu efectuati reparatii si modificari necorespunzatoare!

Pentru a preveni vatamarile si daunele la utilaj, utilajul poate fi reparat, respectiv modifi-

cat doar de persoane calificate pentru aceasta (personal de service autorizat)!

Garantia se anuleaza in cazul interventiilor neautorizate!

+ Daca sunt necesare reparatii, dispuneti efectuarea acestora de persoane calificate (perso-
nal de service autorizat)!

Piesele de schimb pot fi obtinute de la dealerii autorizati.

12
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ev\;hq Utilizare in mod corespunzator

Documente de referinta

3.2.4 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.

Figura 3-1
Poz. |Documentatie
A1 Dispozitiv avans sarma
A2 Optiuni instructiuni de conversie
A.3 [Sursa de curent de sudare
A4 Aparat de racire, convertizor de tensiune, lada de unelte etc.
A5 Instalatie de aspirare si filtrare
A.6 Carucior de transport
A7 Pistolet de sudura
A.8 |Telecomanda
A9 Unitate de comanda
A Documentatia integrala
099-700050-EW509 13
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Descrierea produsului — Sumar

Variante de produs

ewn

4
4.1

411

Descrierea produsului — Sumar
Variante de produs

Model Functii Clasa de putere

PM Professional MIG

w Racit cu apa PM301, -451, -551W
Pornirea si oprirea procesului de sudura cu buton de actio-
nare pistolet. Suport duze tip adaptor interschimbabil

G Racit cu gaz PM221, -301G
Pornirea si oprirea procesului de sudura cu buton de acfio-
nare pistolet. Suport duze tip adaptor interschimbabil

BK Capac fals - standard PM221, -301G

PM301, -451, -551W

BP Bypass PM221, -301G
Bypass-ul regleaza debitul volumic al dispozitivului de aspi- |PM301, -451, -551W
rare a fumului de sudura.

2U/D 2 pistolete de sudura Up/Down (sus/jos) PM221, -301G
Randamentul de sudura (curent de suduré / viteza de avans  |PM301, -451, -551W
sarma) si corectia tensiunii de sudura sau numarul de JOB si
numarul programului pot fi schimbate de la pistoletul de su-
dura.

RD2 Pistolet de sudura remote display 2 PM221, -301G
Randamentul de sudura (curent de sudura / viteza de avans  |PM301, -451, -551W
sarma) si corectia tensiunii de sudura sau numarul de JOB si
numarul programului pot fi schimbate de la pistoletul de su-
dura. Valorile si modificarile se afiseaza pe display-ul pisto-
letului de sudura.

RD3 Pistolet de sudura remote display 3 PM221, -301G
Randamentul de suduréa (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 pisto-
letul de sudura. Valorile, modificarile, dar si defectiunile si me-
sajele de eroare se afiseaza pe display-ul pistoletului de su-
dura.

X Tehnologie X PM221, -301G
Pistolet de sudura cu tehnologie X — pistolet functional fara PM301, - 451, -351W
cablu de comanda separat.

LED lluminare cu LED PM221, -301G
lluminare automat& cu LED la miscarea pistoletului. PM301, -451, -551W

F1 Pistolet de aspirare a fumului de sudura PM221, -301G

Pistoletul de sudura este construit pentru aspirarea fumului de
sudura si este dotat cu o articulatie sferica.

PM301, -451, -551W

Posibilitati de combinare

Model
Optiune din BK BP 2U/D X RD2 X RD3 X
fabrica
LED X

® | ® | @

@

@
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ev\;hq Descrierea produsului — Sumar

Pistolet de aspirare a fumului de sudura

4.2 Pistolet de aspirare a fumului de sudura
421 PM221-, PM301 G F1

Figura 4-1
Cap-|Simbol |Descriere
itol

1 Capac fals — standard
alte modele > consultati capitolul 4.2.1.1.

2 Inel de inchidere

3 Cot de aspirare - duza de aspirare integrata

4 Duza de gaz

5 Buton actionare pistolet

6 Pachet de furtunuri pentru pistoletul de sudura

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

8 Conector central Euro
Maner

10 Pachet de furtunuri ale pistoletului de sudura cu furtun din piele
Optiune furtun din piele > consultati capitolul 9

11 Articulatie sferica cu opritor rotativ

12 Inel de inchidere

099-700050-EW509 15
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Descrierea produsului — Sumar

Pistolet de aspirare a fumului de sudura

4.21.1

Variante

———)
—)
——)
)
—
—
=
S ——
#
®

Figura 4-2
Cap-|Simbol |Descriere
itol
1 BK - Capac fals — standard
2 BP - Bypass

Vana de bypass

422 PM221-,PM301 GF1X

4.2.2.1

X-Technologie

Figura 4-3

Cap-|Simbol |Descriere
itol

1 Elemente de operare > consultati capitolul 5.8.3

2 Inel de inchidere

3 Cot de aspirare - duza de aspirare integrata

4 Duza de gaz

5 lluminare cu LED

6 Buton actionare pistolet

7 Pachet de furtunuri pentru pistoletul de sudura

16
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Descrierea produsului — Sumar

Pistolet de aspirare a fumului de sudura

Simbol

Descriere

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

a

Conector central Euro

10

Maner

11

Pachet de furtunuri ale pistoletului de sudura cu furtun din piele
Optiune furtun din piele > consultati capitolul 9

12

Articulatie sferica cu opritor rotativ

13

4.2.2.2 Variante

Cap-
itol

Simbol

Inel de inchidere

Figura 4-4

Descriere

2U/DX - pistolete de sudurd Up/Down (sus/jos) - tehnologie X - optiune din
fabrica

Pistolete de sudura RD2X - RD2 - tehnologie X - optiune din fabrica

Pistolete de sudura RD3X - RD3 - tehnologie X - optiune din fabrica

LED X - lluminare cu LED - tehnologie X - optiune din fabrica

alh({w|N

lluminare cu LED

099-700050-EW509
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Design si functionare ev\;hq

Generalitati

5
5.1

Design si functionare
Generalitati

)Y

-
=D

G

k

ool

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 pu-

teti 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!

Pericol de vatamare corporala din cauza tensiunii electrice!

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 miscare, care pot

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

soanelor!

* 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 inco-

rect sau incomplet poate iesi necontrolat si poate accidenta persoane!

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

» Controlati periodic ghidajul sarmei!

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

Pentru a preveni aparitia deteriorarilor la pistoletul de aspirare a fumului de sudura, acesta nu
trebuie operat in nicio situatie fara duza de aspirare a fumului de sudura.

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

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

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

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

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

Deteriorari ale dispozitivului ca urmare a unor pistolete de sudura montate incomplet!
Montajul incomplet poate conduce la distrugerea pistoletului de sudura.
¢ Montati intotdeauna complet pistoletul de sudura.

18
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ev\;hq Design si functionare
Pachetul de livrare

1> Dupa fiecare deschidere a pistoletului de sudura, cu functia ,,test gaz*,,spalare cu gaz* si valori
marite ale debitului, curatati pistoletul de sudura de umiditate, de oxigenul din aer gi de eventu-
alele impuritati.

[  Pentru a preveni deteriorarea pistoletului de aspirare a fumului si a pachetului de furtunuri al
pistoletului, pachetul de furtunuri nu trebuie rasucit permanent intr-o singura directie. Acesta
trebuie rasucit din nou inapoi, la intervale periodice

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

5.2 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 deteriorari ale ambalajului

+ Verificati livrarea pentru a nu prezenta deteriorari (verificare vizuala)!

in caz de reclamatii

Livrarea a fost deteriorata in timpul transportului:

* Luati imediat legatura cu firma expedianta!

» Pastrafi ambalajul (pentru o eventuala verificare de catre firma expedianta sau pentru returnare).
Ambalaj pentru returnare

Tn masura in care acest lucru este posibil, folositi ambalajul original si materialul de ambalare original. Tn
caz de intrebari legate de ambalare si asigurarea in timpul transportului, luati legatura cu furnizorul Dvs..

5.3 Transport si instalare
A ATENTIE

Pericol de accidente din cauza cablurilor de alimentare!

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

» Decuplati cablurile de alimentare inaintea transportului!

5.3.1 Conditiile mediului inconjurator

013> Deteriorari ale aparatelor cauzate de impuritati!

Cantitatile neobisnuit de mari de praf, acizi, gaze sau substante corosive pot deteriora aparatul
(respectati intervalele de intretinere > consultati capitolul 6.1.3).

* Preveniti formarea unor cantitati mari de fum, stropi de sudura, 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) 1]
umiditatea relativa a aerului:
* péanala 50%, la 40°C (104°F)
* panala 90%, la 20°C (68°F)

099-700050-EW509 19
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Design si functionare ev\;hq
Adaptarea pistoletului de sudura

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) 1]

Umiditatea relativa a aerului

* pénala 90%, la 20°C (68°F)

'l Temperatura ambientald dependenta de agentul de racire! Respectati domeniul de temperaturi ale
agentului de racire a pistoletului!

5.4 Adaptarea pistoletului de sudura

G

A AVERTISMENT

Pericol de arsuri si de electrocutare la pistoletul de sudura!
SSS 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 pu-
- | teti veni in contact cu tensiunea electrica sau cu componentele fierbinti.
-|- Purtati echipament de protectie corespunzétor!
» Deconectati sursa de curent de sudare, respectiv aparatul de racire a pistoletului de sudura

si [asati pistoletul de sudura sa se raceasca!

Deconectati instalatia de aspirare.

Cap- | Simbol
itol

X €000

Figura 5-1

Descriere

Duza de gaz

Cheie pistolet > consultati capitolul 9

Inel de inchidere

Cot de aspirare - duza de aspirare integrata

Gatul arzatorului

Distribuitor gaz

Suport duza

(N[N

Priza de curent

20
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ev\;hq Design si functionare
Adaptarea pistoletului de sudura

» Desurubati duza de gaz, in sens invers acelor de ceasornic.
» Desfaceti duza de curent si suportul de duze cu cheia pentru pistolet > consultati capitolul 5.4.1.

+ Extrageti fara scule repartitoarele de gaz la PM301 si PM451.
Desurubati fara scule repartitorul de gaz de la PM551.

Afectare negativa a rezultatului sudurii din cauza inelelor O uzate!
De la inelele O uzate se ajunge la pierderi de gaz si la dezlocuirea oxigenului din aer, ceea ce
poate afecta intr-un mod nedorit rezultatul sudurii.

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

1= Pentru a preveni deteriorarile pistoletului si a asigura fixarea gi contactarea, respectati cuplurile
de strangere admise > consultati capitolul 8!

+ Asamblarea se efectueaza in ordine inversa

5.4.1 Utilizarea cheii pentru pistolet

1= Pentru a preveni deteriorarile pistoletului, montarea trebuie efectuata in sensul acelor de
ceasornic, iar demontarea, in sens invers acelor de ceasornic.

5.4.1.1 Duza curent
Reprezentarea este cu titlu de exemplu.

Figura 5-2

» Pentru montarea si demontarea duzei de curent utilizati orificiul longitudinal corespunzator al cheii
pentru pistolet.

5.4.1.2 Suport duze de tip adaptor
Reprezentarea este cu titlu de exemplu.

Figura 5-3

* Pentru montarea si demontarea suportului de duze de tip adaptor utilizati locasul hexagonal
corespunzator al cheii pentru pistolet.

099-700050-EW509 21
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Design si functionare ev\;hq
Recomandare de echipare

5.5 Recomandare de echipare
4
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Figura 5-4
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Design si functionare

Recomandare de echipare
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5 ® 3 & S5 Sa52
= Q Q - o Jo o8
0.8 1,5x4,0
1.0 1,5x4,0
Slab aliat Spirala de ghidare a sarmei
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
g 0.8 1,5x4,0
«C
» . 1.0 1,5x4,0
N Inalt aliat Miez combinat 200 mm
g 1.2 2,0x4,0
(5]
o 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 23x4,7
0.8 1,5x4,0
5 1.0 1,5x4,0
Sudurg g.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
.E 0.8 1,5x4,0
£ 1.0 1,56x4,0
3 Slab aliat Spirala de ghidare a s&rmei
S 1.2 2,0x4,0
§ 1.6 24x45
= 0.8 1,5x4,0
T
‘N . 1.0 1,5x4,0
o inalt aliat Miez combinat 200 mm
‘g 1.2 2,0x4,0
w 1.6 2,3x4,7
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5.6 Adaptarea conectorului central la aparat
Conectorul central euro de la dispozitivul de avans sarma este echipat din fabrica cu un tub
capilar de ghidare pentru pistoletul de sudura, cu o spirala de ghidare a sarmei!
5.6.1 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 sarmei 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 sarmeil!
5.6.2 Drahtfiihrungsspirale
» Verificati conectorul central de tip euro pe partea dispozitivului cu privire la pozitia corecta a tubului
capilar!
5.6.3 Confectionare ghidaj sarma
Ghidajul corect al sarmei de la bobina pana la baie de sudura!
Ghidajul s&rmei trebuie adaptat in functie de diametrul electrodului din sarma 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 sarmei. Echipament pentru aparatele
EWM > consultati capitolul 10.
+ Pentru ghidajul sarmei electrozilor duri (otel), nealiati, in pachetul de furtunuri al pistoletului de sudura,
utilizati o spirala de ghidare!
» Pentru ghidajul electrozilor din sdrma moale sau aliata, in pachetul de furtunuri al pistoletului de su-
dura, utilizati un tub de ghidaj sarma!
Partea de echipare de la spirala de ghidare a sadrmei sau de la tubul de ghidaj al
sarmei > consultati capitolul 5.5.
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5.6.3.1 Tub ghidaj sarma
1= Respectati cuplul de rotatie admis > consultati capitolul 8!

Distanta dintre tubajul de ghidaj sarma si rolele de antrenare trebuie sa fie cit 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.

Reprezentarea este cu titlu de exemplu.

1 | IERRRRRERRRRRRRNRRERRE]|

Figura 5-5
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Figura 5-7
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alt/old
Figura 5-8
4,

Ajustati spirala gatului pistoletului > consultati capitolul 5.5.

5 neu/new
Figura 5-9
5.
=
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neu/new !
Figura 5-10
6.
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Figura 5-11
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Cap-
itol

Simbol

el X

@é@ neu/new -

Figura 5-12

(19

Figura 5-13

Descriere

-—

Duza de gaz

Priza de curent

Suport duza

Cot de aspirare - duza de aspirare integrata

Gatul arzatorului

Piulita olandeza

Garnitura inelara

Bucsa de strangere

Ol Njoj|(b|[W|DN

Tubaj combinat

-
o

Conector central Euro

11

Manson de imbinare

12

Nou tub combinat

13

Dispozitivul de ascutire al tubajului de ghidaj sarma > consultati capitolul 9

14

Tub de ghidaj pentru conectorul central al pistoletului de sudura
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5.6.3.2 Drahtfiihrungsspirale

1= Respectati cuplul de rotatie admis > consultati capitolul 8!

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

curent.

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

intinsa.
Reprezentarea este cu titlu de exemplu.
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Figura 5-14

Figura 5-15
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Figura 5-16

099-700050-EW509
04.09.2024

29



Design si functionare ev\;hq
Adaptarea conectorului central la aparat

3.
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neuew Figura 5-17
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Figura 5-19
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6. @
— *EJ?[H] @ﬂ?ﬂ“@

Figura 5-21
Cap-|Simbol |Descriere
itol
1 Duza de gaz
2 Priza de curent
3 Suport duza
4 Cot de aspirare - duza de aspirare integrata
5 Gatul arzatorului
6 Piulitd uniune, conexiune centrala Euro
7 Manson central
8 Spirala veche de ghidare
9 ° Conector central Euro
10 Spirala noua de ghidare
1 Tub capilar
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5.7
5.71

=

Reglarea debitului volumetric al fumului de sudura
Pregatirea pentru verificari

Contorul pentru reglarea debitului volumic de fum de sudura (Airflow Meter) nu este rezistent la
caldura si trebuie protejat impotriva incalzirii excesive, de aceea nu il depuneti pe obiecte in-
cinse si protejati-l impotriva stropilor rezultati in urma sudurii. Efectuati reglarea debitului volu-
mic de fum de sudura numai cu pistoletul de sudura rece, respectiv complet racit.

Tnainte de verificarea debitului volumetric trebuie s& aiba loc o masurare a cantitatii de gaz de pro-
tectie.

Masurarea cantitatii de gaz protector are loc la duza de gaz a pistoletului de sudura si se regleaza fie
direct la reductorul de presiune, fie la unitatea de reglare a gazului de la aparatul de avans al sarmei,
respectiv de la sursa de curent.

Racordati pistoletul de sudura la aparatul de sudura sau la dispozitivul de avans sarma.

Racordati furtunul de aspirare a fumului de sudura la pistoletul de sudura, prin intermediul adap-
torului > consultati capitolul 9.

Racordati furtunul de aspirare a fumului de sudura la instalatia de aspirare

Debitul volumetric de fum de sudura se poate regla prin vana de bypass.
Reprezentarea este cu titlu de exemplu.

Figura 5-22
Cap-|Simbol |Descriere
itol
1 Vana de bypass, putere de aspirare
2 Pistolet de aspirare a fumului de sudura
3 Suportul duzelor cu manson de trecere membrana
4 Duza de aspirare
5 Scala
Debitul volumetric de fum de sudura (valori > consultati capitolul 8)
6 Capac
AirFlow Meter - subansamblu Airflowmeter
> consultati capitolul 9
8 Inel O corp flotant
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Cap-|Simbol |Descriere
itol
9 Corp flotant
10 Teava de masurare
5.7.2 Verificarea debitului volumetric de fum de sudura
» Valori setate debit volumetric fum de sudura > consultati capitolul 8.
+ Calcularea debitului volumetric de fum de sudura in functie de pozitia pe inaltime > consultati capito-
lul 12.2.
* Introduceti pistoletul de aspirare a fumului de sudura cu duza de aspirare a fumului de sudura pe verti-
cala, de sus, pana la limita in suportul duzelor de la Airflow Meter.
+ Dispozitivul Airflow Meter trebuie tinut suplimentar in sus cu o mana (bife verzi).
+ Orificiul de aspirare de jos nu trebuie acoperit cu degetele sau cu o mana (cruce rosie).
+ Distanta minima dintre dispozitivul Airflow Meter si un obiect trebuie sa fie de minimum 50 cm /19,7
inch.
+ Orificiile duzei de aspirare a fumului de sudura nu trebuie sa fie obturate si murdare.
+ Orificiile duzei de aspirare trebuie sa se afle complet in interiorul dispozitivului Airflow Meter si nu tre-
buie acoperite de mansonul de trecere a membranei de la suportul duzei.
+ Respectati sensul in care trebuie montat glisorul. Inelul O al glisorului trebuie sa fie orientat in jos.
* Duza de aspirare a fumului de sudura a pistoletului de aspirare a fumului de sudura trebuie sa se
potriveasca exact in Airflow Meter.
. Tnchidet,i complet vana de bypass la pistoletul de aspirare a fumului de sudura.
» Porniti instalatia de filtrare si aspirare.
+ Debitul volumic de fum de sudura trebuie citit in mijlocul inelului O, la cursorul de pe scala, de la teava
de masurare a dispozitivului Airflow Meter.
» Reglati debitul volumic de la regulatorul instalatiei de aspirare pana cand valoarea prestabilita Qun
coincide cu valoarea citita.
5.8 Caracteristici functionale
5.8.1 Setari
Schimbarile parametrilor se salveaza imediat si se afiseaza la unitatea de comanda a aparatelor de su-
dura.
Particularitati:
Volumul complet de functii al pistoletului PM functional de fixare RD3 X este asigurat r)umai in
combinatie cu seria de aparate XQ MIG/MAG si dispozitivul de avans sarma Drive XQ. In acest caz,
pistoletul are functia de comutare procedura in loc de comutare pe un anumit JOB.
Daca pistoletul functional RD3 X se conecteaza la alta serie de aparate EWM cu Multimatrix,
pistoletul de sudura comuta pe modul de compatibilitate si functiile sale sunt limitate la RD2 X.
Joburile, care se pot modifica prin pistoletele functionale si parametrul de comutare pe un anumit
JOB, sunt joburi libere si se pot accesa numai in combinatie cu parametrii speciali P11, P12 si
P13.
Utilizatorul poate modifica urmatorii parametri de sudura ai programelor principale, in functie de modelul
pistoletului de sudura.
Unitate de comanda
2U/D X RD2 X RD3 X *)
Comutare program @ @ @
Comutare JOB @ @ @
Comutare procedura @ @ @
Mod de operare @ @ @
Tipul de sudura @ @ @
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5.8.2

5.8.3

Unitate de comanda

2U/D X RD2 X RD3 X *)

Viteza de avans sarma

Corectie tensiune

Corectie curent

Dinamica arcului electric

Afisaj OLED

Defectiuni si mesaje de
eroare

Xnet Selectare sarcina de
sudura

Administrare componente
Xnet

Lampa de lucru LED

® ® ® ®9®O OO
® ® ® ®O®O OO
® © O VOO ®®

) numai la seria XQ

Elemente de operare in aparat
Aceasta setare are efect asupra tipurilor de pistolete 2U/D, 2U/D X si RD2 X/ RD3 X.

Figura 5-23
+ 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.

Elemente de operare BP (vana de bypass)

—
) :ﬁ
wz ——
—— ———
= = mO,
L
— ==
NS B S
ot et ]
bopy me— i
Figura 5-24
Cap-|Simbol |Descriere
itol
1 Vana de bypass
Vana de bypass inchisa, putere de aspirare completa a fumului de sudura
2 Vana de bypass
Vana de bypass deschisa, putere de aspirare redusa a fumului de sudura

34
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5.8.4 Elemente de operare 2U/D X - pistolet de sudura

Cap-
itol

Simbol

@ @

® @

Figura 5-25

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 sadrma)

5.8.5 Elemente de operare pistolet de sudura RD2 X

]
E
O— == G

@
@_

Figura 5-26
Cap-|Simbol |Descriere
itol
1 Afisaj display OLED
Afisaj grafic pentru reprezentarea functiilor.
2 — Tasta ,,B -“ (Operare program)

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

099-700050-EW509
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Cap-|Simbol |Descriere
itol
3 Tasta ,,B +“ (Operare program)
+ Marire numar JOB
Tasta ,,B +“ (Operare Up/Down (sus/jos))
Corectarea tensiunii de sudura, marirea valorii
4 | 125ta ,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)

5.8.5.1 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.

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 valo-
rile 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 sarma 3 0
[ ]

m/min
Corectie tensiune _ 1 ) 9
V
Programe
P%G
Numar JOB 1 69
JOB
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5.8.6 Elemente de operare pistolet de sudura RD3 X

Cap-
itol

Simbol

Figura 5-27

Descriere

Afisaj display OLED
Afisaj grafic pentru reprezentarea funciiilor.

<

Buton de actionare selectare parametri
Parametrii de sudura se selecteaza unul dupa altul.

Buton de actionare selectare parametri
Parametrii de sudura se selecteaza unul dupa altul.

Buton de actionare ,,+“
Comutare procedura sau marirea valorii parametrului.

>
*

Buton de actionare ,,-“
Comutare procedura sau reducerea valorii parametrului.
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5.8.6.1 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.

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 valo-
rile 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 sarma
3.0
m/min

Tensiune sudura
209
k'
Programe 2

PROG

Procedura de sudura MIGIMAG
émm

Dinamica
+1
S

Mesaj de eroare, de defectiune
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5.8.6.2 Programe, setarea punctelor de lucru
Tn timpul setarii parametrilor distingem intre nivelul principal si nivelul programului.

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

Aici se prestabilesc comutarea pe o0 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 11209 1+ [ o1 b
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Nivel de program
Q)

<> [HF (=]l

A
—

'd N\ 'd N\
A b T
| foph
. J . J
B/C B/C

J N J N J
B/C B/C
( 2\ ( 2\
. + +
\ , Position
- F weld I-|—|.I
N J N - J
B/IC
'd N\
== (d
N J
B/IC
'd N\
4t

T

Figura 5-29
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5.8.6.3 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 inch-
eiere, 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:

W Do

,
.
s
.
°
—t —t
= =)
(os]
-
H_.
ﬁ -
\

S S le||l 1 2 ﬁ 1 2
B _Al'Ya W o T, W o

Al e
%

g
3
@

i

I||III|I4§

Figura 5-30

Cordoanele de sudura se confirmé cu tasta cu sageata din dreapta P. Pentru a ajunge in submeniu, tineti
tasta P> apdsaté pentru 3s. Dupa 3s fars selectare se afiseaza din nou modul componenta.

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

Navigarea intre cusaturi si cordoane este posibild cu tastele =+ si . Prin ap&sarea indelungaté pe tasta
=+ are loc un salt la ultimul cordon de sudura, care nu este confirmat inca.
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5.8.7 lluminare cu LED
Sistemul integrat de iluminare cu LED faciliteaza sudura in colfurile si locurile intunecate ale zonei de lu-
cru. Sistemul de iluminare porneste independent de butonul de actionare a pistoletului, la miscarea pisto-
letului. Lumina se stinge automat daca in cca. 10 s nu are loc nicio miscare.

Figura 5-31
Cap-|Simbol |Descriere
itol
1 Buton actionare pistolet
2 lluminare cu LED
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5.8.8

5.8.9

5.8.10
5.8.10.1

Generalitati

Pistoletul de sudura MIG/MAG, pregatit pentru utilizare, consta din: Pachet furtunuri, maner si gat pistolet
cu echipamentele si piesele de uzura corespunzatoare.

Toate elementele formeaza impreuna o unitate functionala care, alimentata cu combustibilii adecvati, ge-
nereaza un arc electric pentru sudura. Pentru sudura se utilizeaza un electrod din sarma, care trece prin
pachetul de furtunuri si pistoletul de sudura. Arcul electric si baia de topire sunt protejate cu gaz inert
(MIG) sau cu gaz activ (MAG).

Electrodul din sarma este o sarma masiva sau de umplutura, cu capacitate de topire, care este transpor-
tata prin duza de curent. Duza de curent transfera curentul de sudura la electrodul din sarma. Arcul
electric se formeaza intre electrodul din sarma si piesa.

Tasta pistoletului la pistoletul de sudura MIG serveste n orice caz la pornirea si oprirea procedeului de
sudura. Cu ajutorul elementelor de operare mai pot fi realizate si alte functii suplimentare fata de pistole-
tele standard.

Pistolet de aspirare a fumului de sudura

A ATENTIE
Fum si gaze!
Fumul si gazele pot duce la insuficienta respiratorie si intoxicari! in plus, vaporii de sol-
venti (hidrocarbura clorurata) se pot transforma ca urmare a actiunii radiatiei ultravio-
lete a arcului electric in fosgen toxic!
+ Asigurati functionarea permanenta a instalatiei de aspirare.
+ Tn mod normal, vana de bypass trebuie s fie inchisa.
» Vana de bypass poate fi deschisa pentru scurt timp pentru a accesa zonele critice ale unui
proces de sudura.

Toate componentele de pe pistoletul de aspirare a fumului trebuie sa fie montate in pozitia corecta
si trebuie sa fie in stare buna. Nu trebuie demontata nicio componenta. Vana de bypass trebuie sa
fie inchisa in mod normal si poate fi deschisa doar pentru scurt timp in pozitiile critice de sudare
si pentru a evita formarea de pori asociata.

Capacitatea de aspirare trebuie sa fie determinata > consultati capitolul 12.2 si

reglata > consultati capitolul 5.7.

in cazul in care valoarea de aspiratie este prea mica, exista pericolul ca fumul de sudura sa nu fie
aspirat in mod optim.

in cazul in care valoarea de aspiratie este prea mare, exista pericolul ca gazul de protectie sa fie
aspirat accidental din cusatura de sudura.

Scoaterea duzei de aspirare in regimul de sudura duce la o reducere a aspirarii fumului de sudura
si din acest motiv, pistoletul de sudura nu va mai corespunde standardelor si caracteristicilor
specificate in datele tehnice.

Configuratiile care se abat de la cele din starea de livrare nu mai corespund standardului gi
datelor de performanta specificate in datele tehnice.

Punere in functiune

Racord pachet de furtunuri

Pentru racordul pachetului de furtunuri ale pistoletului consultati instructiunile de operare
corespunzatoare ale sursei de curent.
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5.8.10.2 Aspirarea fumului de sudura

=

Pentru a preveni deteriordarile si pentru a asigura functionarea corecta a pistoletului de aspirare
a fumului de sudura, trebuie respectate urmatoarele:

* Respectati prevederile locale de siguranta.

¢ Montati toate componentele la pistoletul de aspirare a fumului de sudura, conform prevederi-
lor.

« Inainte de fiecare utilizare, conectati pistoletul de aspirare a fumului de sudura cu aparatul de
aspirare si porniti-le.

» Verificati furtunurile de aspirare cu privire la deteriorari si impuritati la intervale periodice, dar
totusi o data pe saptamana.

* Acordati atentie semnalelor de avertizare gi indicatoarelor de la aspirarea fumului de sudura,
inloculiti filtrele saturate.

e Furtunurile suplimentare sau si furtunurile de Ila alti producatori pot duce la o scadere a
presiunii la pistoletul de aspirare a fumului de sudura.

Racordati furtunurile de aer uzat ale instalatiei de aer uzat, respectiv de filtrare.
Pornirea instalatiei de aer uzat, respectiv de filtrare
Verificati debitul volumetric, deoarece un debit volumetric prea mare poate duce la erori de sudura.
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Generalitati

6

intretinere, ingrijire si eliminare

6.1  Generalitati
A PERICOL
Pericol de accidentare din cauza tensiunii electrice prezente dupa oprire!

6 Lucrarile efectuate la aparatul deschis pot duce la vatamari si deces!
in timpul functionarii, condensatoarele din aparat sunt incéarcate 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
intretinere, verificare si reparare necorespunzatoare!

6 intretinerea, verificarea si repararea produsului pot fi efectuate numai de persoane califi-
cate (personal de service autorizat). Persoana calificata este considerata acea persoana
care, pe baza instruirii sale profesionale, a cunostintelor si a experientei, poate identifica
periclitarile cauzate de surse de curent de sudare si posibilele daune consecutive si
poate lua masuri de siguranta necesare.

* Respectati prevederile de intretinere > consultati capitolul 6.1.3.
» Daca una dintre verificarile de mai jos nu se incheie cu succes, utilajul poate fi repus in
functiune numai 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 si numarul de articol al piesei de
schimb.
Pistoletul de sudura este una dintre componentele sistemului de sudura, care sunt solicitate cel mai mult.
Ca urmare a solicitarii termice mari si a murdaririi, intretinerea si ingrijirea efectuate cu regularitate pre-
lungesc durata de serviciu a sistemului si economisesc durabil costurile datoritd unui consum mai redus
de piese de uzura si a timpilor mai mici de nefunctionare. Numai cu un pistolet de sudura intretinut
corespunzator se pot obtine rezultate de sudura perfecte.
Pentru intretinere si ingrijire utilizati numai sculele, mijloacele auxiliare si cuplurile de strangere prevazute
in manualul de utilizare.
6.1.1 Depistarea daunelor sau a componentelor uzate
Duza curent
+ Orificiu oval, slefuit, la iesirea sarmei
» Stropi foarte aderenti de la sudura, care nu se mai pot indeparta
* Penetrare a stratului de sudura sau ardere la varful duzei de curent
» Duza de curent cu pozitie excentrica
Duza gaz
+ Stropi de sudura foarte aderenti, deformari, crestaturi, penetrari ale stratului de sudura si filet deterio-
rat

Distribuitor gaz
» Aparitia de gauri, crapaturi, muchii exterioare arse
Suport duze de tip adaptor
» Suprafata de aplicare a cheii defecta sau uzata, filet deteriorat, stropi de sudura foarte aderenti
Capul pistoletului
» Filet defect sau uzat

099-700050-EW509 45

04.09.2024



intretinere, ingrijire si eliminare ev\;hq

Generalitati

Conector central euro

* Inel O al niplului de racord pentru gazul de protectie defect sau uzat

 Pinii elastici ai butonului de actionare a pistoletului indoiti, intepeniti sau murdari
+ Filetul piulitei cu niplu pentru furtun murdar sau deteriorat

Cupa de prindere
» Crapaturi, penetrari ale stratului de sudura

Set de furtunuri
« Crapaturi, penetrari ale stratului de sudura

Pentru a preveni deteriorarile si disfunctionalitatile pistoletului de sudura si pachetului de
furtunuri:

* A nu se expune la socuri mecanice cu obiecte dure (ciocanire)!
* Nu utilizati pistoletul de sudura pentru a face pérghie sau pentru a indrepta!
* A nu seindoi teava de aspirare!

* Pachetul de furtunuri are un opritor rotativ!
Nu rasuciti pachetul de furtunuri cu forta!

« In timpul pauzei sau dupd lucru, depuneti pistoletul de sudura in suportul special prevazut in
acest sens la aparatul de sudura sau la postul de lucru!

* Nu aruncati in nicio situatie pistoletul de sudura pe jos!

* Nu utilizati pistoletul de sudura pentru ghidarea sau tragerea aparatelor de sudura sau a apa-
ratelor de avans sarma!

Figura 6-1
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Generalitati

6.1.2 intretinere si ingrijire inainte de orice utilizare
\> =
“
m"
S
Figura 6-2
= Solutiile de pulverizare de protectie impotriva stropilor de sudura nu trebuie utilizate nici la duza
de gaz a pistoletului de aspirare a fumului de sudura si nici la alte componente. Aerosolii
infunda filtrele instalatiei de aspirare.
» Desfacerea duzei de gaz, verificarea pieselor de uzura cu privire la deteriorari, inlocuirea acestora,
daca este cazul si asigurarea pozitiei stabile.
» Curatati pistoletul de sudura, in special piesele de sudura de impuritati si stropi de la sudura, iar daca
este cazul, nlocuiti piesele uzate sau defecte
. Verificgi_;i inelele O de la gatul pistoletului si de la conectorul central daca exista si daca nu sunt deteri-
orate. Inlocuiti inelul O daca este defect.
+ Verificati manerul si pachetul de furtunuri cu privire la crapaturi si deteriorari.
6.1.3 Lucrari periodice de intretinere
intretinerea periodica a pistoletului de sudura depinde de durata de utilizare si de solicitare si trebuie sta-
bilita de catre unitatea operatoare. Ca regula de baza, efectuati intretinerea la orice inlocuire a bobinei de
sarma, respectiv a bobinei cosului sau daca este cazul, la schimbarea turei.
Figura 6-3
» Deconectati pistoletul de sudura de la aparat, demontati piesele de uzura si la inlocuirea cu aer com-
primat fara ulei si fara condens, curatati prin suflare canalul de sdrma si racordul la gaz al pistoletului
(max. 4 bari).
» Montati piesele de uzura, conectati pistoletul la aparat si clatiti cu gaz de protectie (test gaz) de 2 ori.
+ Verificati tubul, respectiv spirala de ghidaj al sé&rmei cu privire la deteriorari si daca este necesar, in-
locuiti-le.
+ Verificati conexiunile prin insurubare si cu fisa de la racorduri cu privire la pozitia corespunzatoare si
daca este cazul, strangeti-le suplimentar.
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Pozitionarea echipamentului

6.2

Pozitionarea echipamentului

Eliminare corespunzatoare!
Aparatul contine materii prime valoroase care sunt destinate reciclarii si piese electronice care

s trebuie eliminate.

* A nu se arunca la gunoiul menajer!
* Respectati prevederile in vigoare privind eliminarea!

In plus fat& de reglementarile nationale sau internationale mentionate mai jos, trebuie respectate intot-
deauna legile, respectiv reglementarile nationale respective privind eliminarea ca deseu.

+ Echipamentele electrice si electronice uzate nu mai pot fi eliminate ca deseuri municipale nesortate n
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 eco-
logica 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.

Stergerea datelor cu caracter personal este responsabilitatea utilizatorului final.

Lampile, bateriile sau acumulatorii trebuie scoase inainte de eliminarea utilajului si trebuie eliminate sepa-
rat ca deseuri. Tipul bateriei, respectiv al acumulatorului si compozitia acestora este marcata in partea de
sus (tip CR2032 sau SR44). Urmatoarele produse-EWM pot confine baterii sau acumulatori:

+ casti de sudura
Bateriile sau acumulatorii se pot scoate simplu din caseta-cu LED.

* unitatile de comanda a utilajelor
Bateriile sau acumulatorii se afla in partea din spate a acestora, in soclurile corespunzatoare, pe
placuta cu circuite imprimate si se pot scoate usor. Unitatile de comanda se pot demonta cu scule
uzuale din magazinele de specialitate.
Informatii privind returnarea sau colectarea echipamentului vechi eliberate de autoritatea locala respon-
sabild, respectiv de administratia municipalitatii. in plus, returnarea este posibila si in Europa, prin parte-
nerii de distributie-EWM.
Informatji detaliate pe tema ElektroG se gasesc pe pagina noastra Web la:
https://www.ewm-group.com/de/nachhaltigkeit.html.
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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
X Remediu
Pistolet de sudura supraincalzit
» Conexiuni slabite ale curentului de sudura
X Strangeti conexiunile electrice pe partea pistoletului si/sau a piesei
X Insurubati corespunzator duza de curent
~ Supraincarcare
X Verificaii si corectati reglajul curentului de sudura
% Utilizati pistolete de sudura de putere mai mare
# Incércare mare a aerului cu fum de sudura
X Reduceti puterea de aspirare a fumului de sudura.
x Curatati pistoletul.
X Daca este cazul, inchideti vana de bypass de la pistolet.
X Aplicati corespunzator duza de aspirare a fumului de sudura si furtunul de aspirare si verificaj
etangeitatea.
X Orificiile de aspirare ale duzei de aspirare a fumului de sudura nu trebuie sa fie obturate de de-
puneri.
Py Asigurati-va ca trebuie pornita aspirare.
x Verificaii filtrele de aspirare si in caz de saturare, inlocuiti-le.
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Lista de verificare pentru remedierea defectiunilor tehnice

Probleme la transportul sarmei
~ Echipare inadecvata sau uzata a pistoletului de sudura
x Potriviti duza de curent la diametrul sédrmei si la material si eventual inlocuiti-o
X Potriviti ghidajul pentru sarma la materialul utilizat, suflati-I sau eventual nlocuitj-I
~ Pachete de furtunuri indoite
X Pozitionati intins pachetul cu furtunuri de pistolet.
~ Setari incompatibile ale parametrilor
X Verificati resp. corectati reglajele
~ Duza de contact infundata
X Curatati si daca este cazul, inlocuiti.
~ Reglarea franei de bobina
X Verificati resp. corectati reglajele
# Reglarea unitatilor de presiune
X Verificati resp. corectati reglajele
~ Role de sarma uzate
X Verificati, iar in caz de nevoie inlocuiti

~ Motor de avans fara tensiune de alimentare (Siguranta automata s-a declansat din cauza suprasar-
cinii)

X Resetatii siguranta activata (parte posterioara sursa de curent) prin actionarea butonului
~ Tubajul sau spirala de ghidaj a s&rmei prezinta impuritati sau semne de uzura

X Curatati tubajul sau spirala, Tnlocuiti tubajele indoite sau uzate
~ Arc electric intre duza de gaz si piesa (vapori metalici pe duza de gaz)

%  Inlocuiti duza de gaz

X Curatati duza de gaz, duza de curent, suportul de duza si distribuitorul de gaz si inlocuiti-le in
caz de uzura.

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 s&rma la materialul utilizat, suflati-l sau eventual tnlocuiti-I
~ Setari incompatibile ale parametrilor

x Verificati resp. corectati reglajele

Formarea de pori

~ Acoperire insuficientd cu gaz sau lipsa totald 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)
% Utilizati lentila de gaz in cazul aplicatiilor de aluminiu si a otelurilor Tnalt aliate

x Verificati si daca este cazul, corectati debitul volumetric de fum de sudura cu ajutorul dispozi-
tivului Airflowmeter

x Reduceti debitul volumetric de fum de sudura prin intermediul vanei de bypass, in functie de
aplicatie.
» Echipare inadecvata sau uzata a pistoletului de sudura
x Verificati marimea duzei de gaz si eventual inlocuiti-o
x Verificati inelul O de la conectorul central si daca este cazul, inlocuiti-I.
» Condens in furtunul de gaz
x Clatiti pachetul de furtunuri cu gaz sau inlocuiti-|
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Date tehnice
PM221-, PM301 G F1

8

8.1
8.1.1

Date tehnice

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

de uzura!

PM221-, PM301 G F1
3 m/118.11 inch Set de furtunuri

PM221 G F1

PM301 G F1

Poli pistolet de sudura

de regula pozitiva

Tip de ghidare

manual

Tip de tensiune /°Gaz de protectie

Tensiune curent continuu

DC / Gaze de protectie

conform standardului ISO 14175

Duratia comutatie ED la 40°C/104°F [l 60 %

Intensitate maximéa de sudura CO? 250 A 330 A

Intensitate maxima de sudura M21 220 A 300 A

Intensitate maxima de sudura Impuls M21 150 A 210 A

Tensiune de comutare Buton 15V

Intensitate de comutare Buton 10 mA

Debit volumetric Piesa de racord Q.. [ 83 m¥/h 88 m3/h
108.564 yd3/h 115.104 yd3/h

Debit volumetric Duza Q,, @ 73 m3/h 72 m3/h
95.484 yd3/h 94.176 yd3/h

Subpresiune Piesa de racord Apc 2l 4600 Pa 5800 Pa

Tipuri sarma

Sarme rotunde uzuale

Diametru sarma

0,8-1,2mm

0.031 - 0.047 inch

0,8 -1,6 mm
0.031 - 0.063 inch

Temperatura ambientala

-10°C ...+40°C/-

13°F ...+ 104 °F

Dimensionare tensiune

113 V (Valoare peak)

Grad de protectie racorduri de pe partea masinii
(EN 60529)

IP3X

Debit de gaz 10 - 20 I/min / 2.642 - 5.284 gal/min
Lungime set de furtunuri 3-, 4-,5-,6,5m/118-, 157-, 197-, 256 inch
Cuplu de strangere Suport duze de tip adaptor max. 10 Nm max. 15 Nm
Cuplu de strangere Duza curent max. 5 Nm max. 10 Nm
Racord conector central

St Ny 1,30 kg 1,57 kg

' 2871b 346 1b

“09m
Greutate cu incarcatura [IE_,_- ;

Standardele aplicate

Vezi declaratia de conformitate (documentatia
dispozitivului)

Marcaj de omologare

CE /0 &8

11 Terhelési ciklus: 10 perc (60 % ED 2 6 perc hegesztés, 4 perc sziinet). Surse de curent c.a.: 50 Hz -

forma curba = dreptunghi.
@ > consultati capitolul 8.1.4.1

B Tnaltimea de referinta indltimea deasupra nivelului marii > consultati capitolul 12.2
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Date tehnice
PM221-, PM301 G F1

ewn

8.1.2 4 m/157.48 inch Set de furtunuri

PM221 G F1 | PM301 G F1

Poli pistolet de sudura

de regula pozitiva

Tip de ghidare

manual

Tip de tensiune /°Gaz de protectie

Tensiune curent continuu

DC / Gaze de protectie

conform standardului ISO 14175

Durata comutatie ED la 40°C/104°F [ 60 %

Intensitate maxima de sudura CO? 250 A 330 A

Intensitate maxima de sudura M21 220 A 300 A

Intensitate maxima de sudura Impuls M21 150 A 210 A

Tensiune de comutare Buton 15V

Intensitate de comutare Buton 10 mA

Debit volumetric Piesa de racord Q.. [? 81 m3h 82 m3/h
105.948 yd¥/h 117.256 yd3/h

Debit volumetric Duza Q,, @ 73 m3h 72 m3/h
95.484 yd3/h 94.176 yd3/h

Subpresiune Piesa de racord A, B! 5200 Pa 5900 Pa

Tipuri sarma

Sarme rotunde uzuale

Diametru sarma

0,8-1,2mm
0.031 - 0.047 inch

0,8 -1,6 mm
0.031 - 0.063 inch

Temperatura ambientala

-10°C ... +40°C/-

13°F ... + 104 °F

Dimensionare tensiune

113 V (Valoare peak)

Grad de protectie racorduri de pe partea masinii
(EN 60529)

IP3X

Debit de gaz 10 - 20 I/min / 2.642 - 5.284 gal/min
Lungime set de furtunuri 3-,4-,5-,6,5m/118-, 157-, 197-, 256 inch
Cuplu de strangere Suport duze de tip adaptor max. 10 Nm max. 15 Nm
Cuplu de strangere Duza curent max. 5 Nm max. 10 Nm
Racord conector central
At Ny 1,30 kg 1,57 kg
2.871b 3.46 b

/09m
Greutate cu incarcatura IIE_,_. '

Standardele aplicate

Vezi declaratia de conformitate (documentatia
dispozitivului)

Marcaj de omologare

Ce /Il es

11 Terhelési ciklus: 10 perc (60 % ED 2 6 perc hegesztés, 4 perc sziinet). Surse de curent c.a.: 50 Hz -

forma curba = dreptunghi.
21 > consultati capitolul 8.1.4.1

B Tnaltimea de referinta indltimea deasupra nivelului marii > consultati capitolul 12.2
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Date tehnice
PM221-, PM301 G F1

8.1.3

5m/196.85 inch Set de furtunuri

PM221 G F1

PM301 G F1

Poli pistolet de sudura

de regula pozitiva

Tip de ghidare

manual

Tip de tensiune /°Gaz de protectie

Tensiune curent continuu

DC / Gaze de protectie

conform standardului ISO 14175
Durata comutatie ED la 40°C/104°F ['] 60 %
Intensitate maxima de sudura CO? 250 A 330 A
Intensitate maxima de sudura M21 220 A 300 A
Intensitate maxima de sudura Impuls M21 150 A 210 A
Tensiune de comutare Buton 15V
Intensitate de comutare Buton 10 mA
Debit volumetric Piesa de racord Q.. [? 82 m3h 83 m3h
107.256 yd3/h 108.564 yd3/h
Debit volumetric Duza Q,, @ 73 m3h 72 m3/h
95.484 yd3/h 94.176 yd3/h
Subpresiune Piesa de racord A, B! 6400 Pa 7200 Pa

Tipuri sarma

Sarme rotunde uzuale

Diametru sarma

0,8-1,2mm
0.031 - 0.047 inch

0,8 -1,6 mm
0.031 - 0.063 inch

Temperatura ambientala

-10°C ... +40°C/-

13°F ... + 104 °F

Dimensionare tensiune

113 V (Valoare peak)

Grad de protectie racorduri de pe partea masinii
(EN 60529)

IP3X

Debit de gaz 10 - 20 I/min / 2.642 - 5.284 gal/min
Lungime set de furtunuri 3-,4-,5-,6,5m/118-, 157-, 197-, 256 inch
Cuplu de strangere Suport duze de tip adaptor max. 10 Nm max. 15 Nm
Cuplu de strangere Duza curent max. 5 Nm max. 10 Nm
Racord conector central
St Ny 1,30 kg 1,57 kg
2.871b 3.46 b

/09m
Greutate cu incarcatura IIE_,_. '

Standardele aplicate

Vezi declaratia de conformitate (documentatia
dispozitivului)

Marcaj de omologare

Ce/Hl/ e

11 Terhelési ciklus: 10 perc (60 % ED 2 6 perc hegesztés, 4 perc sziinet). Surse de curent c.a.: 50 Hz -

forma curba = dreptunghi.
21 > consultati capitolul 8.1.4.1

B Tnaltimea de referinta indltimea deasupra nivelului marii > consultati capitolul 12.2
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Date tehnice
PM221-, PM301 G F1
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8.1.4 6,5m/255.906 inch Set de furtunuri

PM221 G F1 | PM301 G F1

Poli pistolet de sudura

de regula pozitiva

Tip de ghidare

manual

Tip de tensiune /°Gaz de protectie

Tensiune curent continuu DC / Gaze de protectie
conform standardului ISO 14175

Durata comutatie ED la 40°C/104°F [ 60 %

Intensitate maxima de sudura CO? 250 A 330 A

Intensitate maxima de sudura M21 220 A 300 A

Intensitate maxima de sudura Impuls M21 150 A 210 A

Tensiune de comutare Buton 15V

Intensitate de comutare Buton 10 mA

Debit volumetric Piesa de racord Q.. 2 83 m3h 84 m3/h
108.564 yd3/h 109.872 yd3/h

Debit volumetric Duza Q,, @ 73 m3h 72 m3/h
95.484 yd3/h 94.176 yd3/h

Subpresiune Piesa de racord A, B! 8200 Pa 9100 Pa

Tipuri sarma Sarme rotunde uzuale

Diametru sarma 0,8-1,2mm 0,8-1,6 mm

0.031-0.047 inch 0.031 - 0.063 inch

Temperatura ambientala

-10°C ... +40°C/-13°F ... + 104 °F

Dimensionare tensiune

113 V (Valoare peak)

Grad de protectie racorduri de pe partea masinii IP3X

(EN 60529)

Debit de gaz 10 - 20 I/min / 2.642 - 5.284 gal/min
Lungime set de furtunuri 3-,4-,5-,6,5m/118-, 157-, 197-, 256 inch
Cuplu de strangere Suport duze de tip adaptor max. 10 Nm max. 15 Nm
Cuplu de strangere Duza curent max. 5 Nm max. 10 Nm

Racord

conector central

/09m
Greutate cu incarcatura IIE_,_. '

———

Sl X

1,30 kg 1,57 kg
287 1b 3.46 Ib

Standardele aplicate

Vezi declaratia de conformitate (documentatia
dispozitivului)

Marcaj de omologare

Ce /Il es

11 Terhelési ciklus: 10 perc (60 % ED 2 6 perc hegesztés, 4 perc sziinet). Surse de curent c.a.: 50 Hz -

forma curba = dreptunghi.
21 > consultati capitolul 8.1.4.1

B Tnaltimea de referinta indltimea deasupra nivelului marii > consultati capitolul 12.2
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ev\;hq Date tehnice
PM221-, PM301 G F1

8.1.4.1 Definitia nofiunii
Reprezentarea este cu titlu de exemplu.

ape L @

Figura 8-1
Cap-|Simbol |Descriere
itol
1 Qun Debit volumetric duza
2 Ape Subpresiune piesa de racord
3 Qvc Debit volumetric piesa de racord
099-700050-EW509 55
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Accesorii

Lista de scule

ewn

9 Accesorii
Accesoriile diferite in functie de putere, cum ar fi pistoletele de sudura, cablul de piesa, suportul
pentru electrozi sau pachetul de furtunuri intermediare sunt disponibile la reprezentantul
comercial autorizat.
9.1 Lista de scule
Tip Denumire Numar articol
Cutter Dispozitivul de taiere furtun 094-016585-00000
DSP Dispozitiv de ascutire pentru nucleele de ghidare a |094-010427-00000
sarmei
SW5-SW12MM Cod pistolet 094-016038-00001
O-Ring Picker Prinzator inel tip O 098-005149-00000
CBB @ 15 mm Perii cilindru alama 15mm 098-005208-00000
CBB @ 20 mm Perii cilindru alama 20mm 098-005209-00000
3 x 5/6 Perie pentru bujii 098-004718-00000
ADAP CZA Adaptor pentru pistoletul de sudura cu conector 094-019852-00000
central la racordul Cloos (gaz/apa exterior)
ADAP EZA/DZA Adaptor pentru pistoletul de sudura cu conector 394-000134-00000
central euro pe conectorul central Dinse, pe partea
aparatului
9.2 AirFlow Meter
Tip Denumire Numar articol
AirFlow Meter Subansambilul Airflowmeter 092-004851-00000
9.2.1 Piese de schimb Airflowmeter
Tip Denumire Numar articol
MBDT D68X10,1 Manson de trecere membrana 059-003992-00000
9.3 Adaptor pentru pistoletul de aspirare a fumului de sudura F3
Tip Denumire Numar articol
ADAP PVCE NW 44 Adaptor pentru furtunul de aspirare DN 44 mm 096-001280-00000
ADAP PVCE NW 51 Adaptor pentru furtunul de aspirare DN 51 mm 398-004591-00000
9.4 Furtun de aspirare
Tip Denumire Numar articol
NW 44 mm1m Furtun de aspirare, diametru nominal 44 mm 092-004032-00010
NW 44 mm 3 m Furtun de aspirare, diametru nominal 44 mm 092-004032-00030
NW 44 mm 5 m Furtun de aspirare, diametru nominal 44 mm 092-004032-00050
NW 44 mm7,5m Furtun de aspirare, diametru nominal 44 mm 092-004032-00075
NW 51 mm1m Furtun de aspirare, diametru nominal 51 mm 092-004033-00010
NW 51 mm 3 m Furtun de aspirare, diametru nominal 51 mm 092-004033-00030
NW 51 mm5m Furtun de aspirare, diametru nominal 51 mm 092-004033-00050
NW 51 mm 7,5 m Furtun de aspirare, diametru nominal 51 mm 092-004033-00075
56 099-700050-EW509
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Accesorii

Set de piese de uzura

ewm

9.5 Set de piese de uzura
Tip Denumire Numar articol
SRP MT221G/MT301W Set de piese de uzura, otel/crom nichel 092-013427-40000
ST/CR M6
SRP MT221G/MT301W AL Set de piese de uzura, aluminiu 092-013427-40001
M6
SRP MT221G/MT301W Set de piese de uzura, otel/crom nichel 092-013427-30000
ST/CR M7
SRP MT221G/MT301W AL Set de piese de uzura, aluminiu 092-013427-30001
M7
SRP MT301G/MT451W Set de piese de uzura, otel/crom nichel 092-013428-40000
ST/CR M8
SRP MT301G/MT451W AL Set de piese de uzura, aluminiu 092-013428-40001
M8
SRP MT301G/MT451W Set de piese de uzura, otel/crom nichel 092-013428-30000
ST/CR M9
SRP MT301G/MT451W AL Set de piese de uzura, aluminiu 092-013428-30001
M9

9.6 Optiune
Tip Denumire Numar articol

ON TT PM F1 Standard*

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

092-007975-00000

ONTT PMF1 LED

Set de reechipare buton de actionare pistolet de su-
dura, sus cu LED pentru pistolet de sudura PM F1

092-007976-00000

ON TH PM F1* Optiune maber pistolet de sudura PM F1 092-007977-00000
ON LED PM F1 Set de modernizare iluminare cu LED pentru pisto- |[092-007978-00000
let de sudura PM F1 standard cu aspirarea fumului
de sudura
ON BP PM F1 Set de reechipare, vana de bypass, pentru pistolet |[092-007979-00000

de sudura PM F1

ON BP RSF PM F1*

Set de reechipare, vana de bypass cu arc de reve-
nire pentru pistolet de sudura PM F1

092-007980-00000

ON Protection Sleeve 2 m

Furtun de piele cu inchizatoare Velcro

092-007981-00000

ON Protection Sleeve 5 m

Furtun de piele cu inchizatoare Velcro

092-007982-00000

ON TV PM LED

Extensie butoane pentru pistolet de sudura PM cu
LED

094-023891-00000

ON TV PM Standard

Extensie butoane pentru pistolet de sudura stan-
dard PM

094-022327-00000

ON TS F2/F3 D.01

Suport pentru pistoletul de aspirare a fumului de su-
durd

* Disponibilitate Tncepand cu trimestrul 01/2025

092-004323-00000

099-700050-EW509
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Piese expuse la uzura E\A;")‘)
PM221 G F1

10 Piese expuse la uzura

I3~  Garantia oferita de producator se pierde in cazul in care apar deteriorari din cauza folosirii unor
componente straine!

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

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

Configuratiile care se abat de la cele din starea de livrare nu mai corespund standardului si
datelor de performanta specificate in datele tehnice.

10.1 PM221 G F1

Ol
3—
90 |

MO0-960 wpen

@— T[] &

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 cu aluminiu

2 094-013551-00000 |CTAL E-CU M7X30MM D=0.9MM Duza curent, sudura cu aluminiu

2 094-013552-00000 |CTAL E-CU M7X30MM D=1.0MM Duza curent, sudura cu aluminiu

2 094-013553-00000 |CTAL E-CU M7X30MM D=1.2MM Duza curent, sudura cu 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 cu aluminiu
58 099-700050-EW509
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http://ewm.ewm-de.local/ewm/dokumentation/infoCenter/index.php?seite=ewm_doku_details.php&artikelnummer=094-013061-00001&details=artikeldaten
http://ewm.ewm-de.local/ewm/dokumentation/infoCenter/index.php?seite=ewm_doku_details.php&artikelnummer=094-013062-00001&details=artikeldaten
http://ewm.ewm-de.local/ewm/dokumentation/infoCenter/index.php?seite=ewm_doku_details.php&artikelnummer=094-013063-00001&details=artikeldaten
http://ewm.ewm-de.local/ewm/dokumentation/infoCenter/index.php?seite=ewm_doku_details.php&artikelnummer=094-020136-00000&details=artikeldaten
http://ewm.ewm-de.local/ewm/dokumentation/infoCenter/index.php?seite=ewm_doku_details.php&artikelnummer=094-013644-00000&details=artikeldaten
http://ewm.ewm-de.local/ewm/dokumentation/infoCenter/index.php?seite=ewm_doku_details.php&artikelnummer=094-020944-00000&details=artikeldaten
http://ewm.ewm-de.local/ewm/dokumentation/infoCenter/index.php?seite=ewm_doku_details.php&artikelnummer=094-013071-00000&details=artikeldaten
http://ewm.ewm-de.local/ewm/dokumentation/infoCenter/index.php?seite=ewm_doku_details.php&artikelnummer=094-013072-00000&details=artikeldaten
http://ewm.ewm-de.local/ewm/dokumentation/infoCenter/index.php?seite=ewm_doku_details.php&artikelnummer=094-013122-00000&details=artikeldaten
http://ewm.ewm-de.local/ewm/dokumentation/infoCenter/index.php?seite=ewm_doku_details.php&artikelnummer=094-013535-00001&details=artikeldaten
http://ewm.ewm-de.local/ewm/dokumentation/infoCenter/index.php?seite=ewm_doku_details.php&artikelnummer=094-013536-00001&details=artikeldaten
http://ewm.ewm-de.local/ewm/dokumentation/infoCenter/index.php?seite=ewm_doku_details.php&artikelnummer=094-013537-00001&details=artikeldaten
http://ewm.ewm-de.local/ewm/dokumentation/infoCenter/index.php?seite=ewm_doku_details.php&artikelnummer=094-013538-00001&details=artikeldaten
http://ewm.ewm-de.local/ewm/dokumentation/infoCenter/index.php?seite=ewm_doku_details.php&artikelnummer=094-013550-00000&details=artikeldaten
http://ewm.ewm-de.local/ewm/dokumentation/infoCenter/index.php?seite=ewm_doku_details.php&artikelnummer=094-013551-00000&details=artikeldaten
http://ewm.ewm-de.local/ewm/dokumentation/infoCenter/index.php?seite=ewm_doku_details.php&artikelnummer=094-013552-00000&details=artikeldaten
http://ewm.ewm-de.local/ewm/dokumentation/infoCenter/index.php?seite=ewm_doku_details.php&artikelnummer=094-013553-00000&details=artikeldaten
http://ewm.ewm-de.local/ewm/dokumentation/infoCenter/index.php?seite=ewm_doku_details.php&artikelnummer=094-014317-00000&details=artikeldaten
http://ewm.ewm-de.local/ewm/dokumentation/infoCenter/index.php?seite=ewm_doku_details.php&artikelnummer=094-016101-00000&details=artikeldaten
http://ewm.ewm-de.local/ewm/dokumentation/infoCenter/index.php?seite=ewm_doku_details.php&artikelnummer=094-016102-00000&details=artikeldaten
http://ewm.ewm-de.local/ewm/dokumentation/infoCenter/index.php?seite=ewm_doku_details.php&artikelnummer=094-016103-00000&details=artikeldaten
http://ewm.ewm-de.local/ewm/dokumentation/infoCenter/index.php?seite=ewm_doku_details.php&artikelnummer=094-016104-00000&details=artikeldaten
http://ewm.ewm-de.local/ewm/dokumentation/infoCenter/index.php?seite=ewm_doku_details.php&artikelnummer=094-016105-00000&details=artikeldaten
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PM221 G F1
Poz. |Numar comanda |Tip Denumire
2 094-016106-00000 | CTAL E-CU M6X28MM D=0.9MM Duza curent, sudura cu aluminiu
2 094-016107-00000 | CTAL E-CU M6X28MM D=1.0MM Duza curent, sudura cu aluminiu
2 094-016108-00000 | CTAL E-CU M6X28MM D=1.2MM Duza curent, sudura cu aluminiu
2.2 |094-005403-00000 [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 |094-020690-00000 [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 cu aluminiu
2.2 |094-020696-00000 [CT M6 x 25 mm, 0.8 mm, E-Cu (Alu) |Duza curent, sudura cu aluminiu
2.2 |094-020697-00000 [CT M6 x 25 mm, 0.9 mm, E-Cu (Alu) |Duza curent, sudura cu aluminiu
2.2 |094-020698-00000 |CT M6 x 25 mm, 1.0 mm, E-Cu (Alu) |Duza curent, sudura cu aluminiu
2.3 |094-025535-00000 |CT ZWK CuCrZr M7x30 mm & Duza curent cu contact fortat
1,0mm
2.3 |094-025536-00000 |CT ZWK CuCrZr M7x30 mm & Duza curent cu 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
- 094-016038-00001 | TT SW5-SW12MM Cheie pistolet
- 094-013967-00000 |4,0MMX1,0MM O-Garnitura inelara pentru Conector

central euro
- 098-005149-00000 | O-Ring Picker O-Inel Prehensor

099-700050-EW509
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10.2 PM301 GF1
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Figura 10-2

Poz. |Numar comanda |Tip Denumire

1 094-013105-00001 [GN TR 22 71mm D=13mm Duza gaz

1 094-013106-00001 [GN TR 22 71mm D=15mm Duza gaz

1 094-013107-00001 [GN TR 22 71mm D=18mm Duza gaz

1 094-019821-00001 [GN TR 22 65mm D=15mm Gasduse, scurt

1 094-019822-00001 [GN TR 22 65mm D=18mm Gasduse, kurz

11 |094-019853-00001 | GN NG TR22X4 71mm D=13mm fif‘]f;‘frfguf:;”e conica, sudura cu
1.3 |094-019554-00000 [GN FCW TR 22x4 59.5MM Gasduse, aparatoare interioara
1.4 1094-019626-00000 | GN NG M12 73mm Gasduse, Engspaltschweillen
1.4 1094-022226-00000 | GN NG M12 76mm Gasduse, Engspaltschweilen
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
2 094-013113-00000 [CT M8 CuCrZr 30mm, 1.2mm Duza curent
2 094-013129-00000 [CT CUCRZR M8X30MM D=0.9MM Duza curent
2 094-013528-00001 [CT CUCRZR M9X35MM D=0.8MM Duza curent
2 094-013529-00001 [CT CUCRZR M9X35MM D=0.9MM Duza curent
2 094-013530-00001 [CT M9 CuCrZr 1.0mm Duza curent
2 094-013531-00001 [CT CUCRZR M9X35MM D=1.2MM Duza curent
2 094-013532-00001 [CT CUCRZR M9X35MM D=1.4MM Duza curent
2 094-013533-00001 [CT CUCRZR M9X35MM D=1.6MM Duza curent
2 094-013543-00000 |CTAL E-CU M9X35MM D=0.8MM Stromdise, sudura cu aluminiu
2 094-013544-00000 |CTAL E-CU M9X35MM D=0.9MM Duza curent, sudura aluminiu
2 094-013545-00000 |CTAL E-CU M9X35MM D=1.0MM Duza curent, sudura aluminiu
2 094-013546-00000 |CTAL E-CU M9X35MM D=1.2MM Duza curent, sudura aluminiu
2 094-013547-00000 |CTAL E-CU M9X35MM D=1.4MM Duza curent, sudura aluminiu
2 094-013548-00000 |CTAL E-CU M9X35MM D=1.6MM Duza curent, sudura aluminiu
2 094-014024-00000 [CT CUCRZR M8X30MM D=0.8MM Duza curent
2 094-014191-00000 [CT CUCRZR M8X30MM D=1.4MM Duza curent
2 094-014192-00000 [CT CUCRZR M8X30MM D=1.6MM Duza curent
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Piese expuse la uzura

PM301 G F1
Poz. |Numar comanda |Tip Denumire
2 094-014222-00000 |CT CUCRZR M8X30MM D=1.0MM Duza curent
2 094-016109-00000 |CT E-CU M8X30MM D=0.8MM Duza curent
2 094-016110-00000 |CT E-CU M8X30MM D=0.9MM Duza curent
2 094-016111-00000 |CT E-CU M8X30MM D=1.0MM Duza curent
2 094-016112-00000 |CT E-CU M8X30MM D=1.4MM Duza curent
2 094-016113-00000 |CT E-CU M8X30MM D=1.6MM Duza curent
2 094-016115-00000 | CTAL E-CU M8X30MM D=0.8MM Duza curent, sudura aluminiu
2 094-016116-00000 | CTAL E-CU M8X30MM D=0.9MM Duza curent, sudura aluminiu
2 094-016117-00000 | CTAL E-CU M8X30MM D=1.0MM Duza curent, sudura aluminiu
2 094-016118-00000 | CTAL E-CU M8X30MM D=1.2MM Duza curent, sudura aluminiu
2 094-016119-00000 | CTAL E-CU M8X30MM D=1.4MM Duza curent, sudura aluminiu
2 094-016120-00000 | CTAL E-CU M8X30MM D=1.6MM Duza curent, sudura aluminiu
2.1 094-019616-00000 |CT M9 x 100 mm; & 1,0 mm CuCrZr | Stromdise, sudura cu fanta ingusta
2.4 |094-019617-00000 [ GT M9 x 100 mm; & 1,2 mm CuCrZr SL‘]‘SZ; curent, sudura cu fanta fn-
2.1 |094-019618-00000 |CT M9 x 100 mm; @ 1,6 mm CuCrZr ;‘fsztz curent, sudura cu fant in-
21 |094-020019-00000 | CT M9 x 100 mm; @ 1,4 mm CuCrZr SL‘]‘SZ; curent, sudura cu fant in-

2.1 |094-021189-00001

CT M9 x 100 mm; @ 0,8 mm CuCrZr

Duza curent, sudura cu fanta in-
gusta

2.3 |094-017007-00001

CT ZWK CuCrZr M9x35 mm @ 1,0
mm

Stromduse, cu contact fortat

2.3 |094-016159-00001

CT ZWK CuCrZr M9x35 mm @ 1,2
mm

Stromduse, cu contact fortat

w

094-025533-00001

CT ZWK CuCrZr M9x35 mm @ 1,6
mm

Stromdise, zwangskontaktiert

094-013109-00002

CTH CUCRZR M8 L=34.1MM

Suport duze de tip adaptor

094-013110-00002

CTH CUCRZR M8 L=37.1MM

Suport duze de tip adaptor

094-013539-00002

CTH M9 CuCrZr 34.5mm

Suport duze de tip adaptor

094-013540-00002

CTH M9 CuCrZr 37.5mm

Suport duze de tip adaptor

094-013096-00004

GD @11,7 mm, L=14 mm

Distribuitor gaz

094-019625-00000

IT ES M22X1,5 M12X1

Piesa izolatoare

094-019627-00000

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

Manson de centrare

094-016038-00001

TT SW5-SW12MM

Cheie pistolet

094-013967-00000

4,0MMX1,0MM

O-Inel pentru conector central de tip
euro

- 098-005149-00000

O-Ring Picker

O-Ring Prehensor
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Anexa

Afisaj, semnificatie simbol

12 Anexa

12.1 Afisaj, semnificatie simbol

Nivel principal

Afisaj Setare / selectare
108 Curent de sudura
A
20 9 Tensiune sudura
\
-1.9 Corectie tensiune de sudura
\4
+1 Dinamica
3 0 Viteza de avans sarma
m/mmin Unitate de masura: m/min
118 Viteza de avans sarma
ipm Unitate de masura: ipm
Selectare program
PROG
Mueffﬁ\e Procedura de sudura
s MIG/MAG
forceArc Procedura de sudura
—
o forceArc
wiredArc Procedura de sudura
S .
o wiredArc
rootArc Procedura de sudura
-
e rootArc
coldArc Procedura de sudura
-
e coldArc
169 Selectare JOB
JoB

Nivel de program

Afisaj

Setare / selectare

A oA

Tipul de sudura
Standard

Tipul de sudura
Pulse

Tipul de sudura
Positionweld

Mod de operare
in 2 timpi

Mod de operare
in 4 timpi

Mod de operare
in 2 timpi, special

Mod de operare
in 4 timpi, special

Mod de operare
Puncte
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Anexa

Afisaj, semnificatie simbol

Mesaje de eroare, mesaje de avertizare

Afisaj Setare / selectare
1 0 Eroare

I.I

3 Eroare temperatura

=

4 Eroare apa

=)
Avertizare
Avertizare capat sarma

Gestionare componente, diverse

Afisaj Setare / selectare

) Unitate incheiata
Unit off

Q Scanare componenta
T

108 Mod sudura libera
A g

108 Valoare de mentinere
A Q@

108 Mod corectie
A

2 1 Cusatura de sudura - cordon
i_afisYa
2 7 Sfarsit cusatura de sudura
¥ na
S Sfarsit componenta
i_afisYa
o Sfarsit componenta, confirmare
s
Sfargit WPS
s
M Standby

099-700050-EW509
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Anexa

Compensarea pozitiei pe inaltime ‘

12.2 Compensarea pozitiei pe inaltime
Cu cat pozitia este situata mai sus, cu atat mai redusa este subpresiunea la piesa de racord Apc de la
pistoletul de sudura, care serveste la atingerea debitului volumetric necesar al fumului de sudura la duza
de sudura. Determinati factorul corespunzator din tabelul urmator:
Pcuser (Z) = f X Apc
Explicatie:
Pc user (Z) Subpresiune necesara piesa de racord
f Factor (determinat din tabelul urmator)
Apc Subpresiune piesa de racord > consultati capitolul 8
inaltimea Z exprimata in (m) Factor f
0 1,00
250 0,97
500 0,94
750 0,91
1000 0,89
1250 0,86
1500 0,83
1750 0,81
2000 0,78
2250 0,76
2500 0,74
12.3 Consum mediu electrozi de sarma
5 m/min — 197 ipm
_8_ mm ﬁ inch ﬁ
1.0 1.2 1.6 .040 | .045 .060
Otel 1.8 2.7 | 47 | kgh 3.9 5.9 10.3 Ib/h
Otel inox 1.9 28 | 48 4.1 6.1 10.5
Aluminiu 0.6 0.9 1.6 1.3 1.9 35
10 m/min — 394 ipm
Otel 3.7 5.3 9.5 | kg/h 8.1 11.6 20.9 Ib/h
Otel inox 3.8 54 | 9.6 8.3 11.9 21.1
Aluminiu 1.3 1.8 3.2 2.8 3.9 7.0
12.4 Consum mediu gaz de protectie
_8_ mm 1.0 1.2 1.6 2.0
inch .040 .045 .060 .080
I/min 10 12 16 20
gal/min 2.64 3.17 4.22 5.28
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Cautare dealer

12.5 Cautare dealer

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide™
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