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Instructiuni generale

A AVERTISMENT
Citifi instructiunile de operare!
[

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.

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 Th 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-Stralte 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
maodificarilor, erorilor tipografice si greselilor.

Securitatea datelor

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



evgf'n Cuprins
Indicatii pentru utilizarea acestei documentatii

1 Cuprins

T 0 1T 4 1 0 =SSR 3
2 Pentru siguranta dumneavoastra............cccciiiiiiii e ——————— 5
2.1 Indicatii pentru utilizarea acestei documentatii..........ccooueiiiiiiiiiii 5
2.2 Explicarea SimbOIUMIIOr. ... e e e 6
2.3  Reglementari privind SIQUraNta .........ooiiiiiiiiiii e e 7
2.4 Transport SiiNStAlAre ...........ooouiiiiiiiii e 10
3 Utilizare Tn mod COreSPUNZALON .............umiiiiiiicccceneir s cssmsee e e e s s sssmse e e s e s s s smnnn s e e e ssssssnnnnnes 12
3.1 Domeniu de ULIIZAre ... a e e 12
3.2 VErSIUNE SOMWAIE .....oiiiiiiiiie ettt et e e e et e e e e sbee e e ennreeeeennees 12
3.3  Documente de referinfa ............oooiiiuiiiiiii e 12
3.3.1 (= 1= o] (=TSR PR R 12
3.3.2 Declaratie de conformitate ...........cccceeiiiiiii i 12
3.3.3 Sudura Tn zone cu risc electric ridiCat..........coociieiiiiiie e 12
3.34 Documente de service (Piese de schimb si scheme de conexiuni)..................... 12
3.35 Calibrare / Validare ...........eoiiiiiiiie et 12
3.3.6 Parte a documentatiei COmMPpIete..........uuiviiiiiiiiiiii 13
4 Descrierea aparatului — Privire de ansamblu ..........cccociiiiiininicicnc e 14
4.1 Vedere diNfatd.......ooiii e 14
4.2 Vedere diN SPat........cii i neee 15
4.3 Comanda aparatului — Elemente de Operare...........ccccoeiiiiiiiiiiie e 16
431 Afisaj cu parametrii de SUAAre...........ocoeeiiiiiiii i 17
5 Design i FUNCEIONAre...........ooiiiieicre e e e s e e e s mr e e e e e e e nsnnennnn 18
51 Transportsiinstalare ...........cccc 18
511 RACIr€a @paratUlUi ...........uuuuiuiiiiiiiiiiiiiiiiiiieii e e b areaeesasaareraresarnrnrnsnsnnnnes 18
51.2 Conductorul de masa, generalitafi...........cccceviiiiieiiiire e 18
51.3 Conditiile mediului TNCONJUIALON ......c.eviiiiiiee e 19
51.4 Centurd de tranSPOIT ........ooiiee e 19
5.1.4.1 Reglati lungimea curelei de transport ...........ccccoi i 19
A, Indicatii pentru pozarea cablurilor de curent de sudura ..............cccciiiiiiiiineee. 20
5.1.6 Curenti de sudurad vagabOnZi ...........c..ceeviuiiieiiiiiee e e e e e 21
Conexiunile de DAzZA..........coveiiiiiiie e 22
5171 FOrmMa refelei. oo i 22
LTS 10 To = 1 = I [ OSSPSR 23
5.2.1 Conectarea pistoletului de sudura si a cabluluide masa.............cc...ccoeeevveeee.... 23
5.2.1.1 Conectarea cablului de comanda ............ccccceeriiriiiiiie e 24

5.2.2 Alimentare cu gaz de protectie (Tub de gaz protector pentru aparate de sudare)
.............................................................................................................................. 24
5.2.2.1 Conexiune reductor de preSiune...........cccccuveeeeeeeiiecciiiieieeee e 24
5.2.2.2 Conectarea furtunului gazului de protectie .........cc.cccccveevicieieecciieeeee 25
5.2.3 Test gaz - setare cantitate de gaz de protectie ... 25
524 P o] Te [T T T o PP 26
5241 Aprindere HF ... 26
B.2.4.2  LILAIC .eeeieie ettt 26
5.2.4.3 Decuplare fortata............ccccoooiiiiiiiiii e 26
5.2.5 Alegerea sarcinilor de SUAUIa.............oooiiiiiii e 27
5.2.6 Moduri de operare (procese de functionare)..........ccccveveeieiiiie e 27
5.2.6.1  LEGENAA ... e 27
526.2 Operare N 2tmpi TIG ..o 28
526.3 Operare N4 timpi TIG .....ooooiiiiiie e 29
5.2.7 Pistolet de sudura (variante de OPErare)..........cccoccvueveviiieeeiiiiieeeeeee e 30
5.2.7.1 Functia atingere (atingerea butonului de actionare a pistoletului)........ 30
5.2.7.2 Setare Mod de operare pistolet..........oooiiiii e 30
5.2.7.3  Viteza Up/DOWN (SUS/JOS)....ceeiiuuriieiiriiieiiiiiie ettt 30
5.2.7.4 Pistolet standard TIG (5 POli) .....eeveiiiiiiiii e 30
5.2.8 Impulsuri de valoare medie ... 33
5.2.9 Meniu eXPert (TIG) ...coo i e 34
5.3 Sudare cu electrod TNVEIIT ..........oiiiii e 35
5.3.1 Conectare suport electrozi i cablu masad .............ccccoviiiiiiiiiiii e 35

099-002058-EW509 3

18.09.2023



Cuprins e\nﬁ‘n
Indicatii pentru utilizarea acestei documentatii

5.3.2 Alegerea sarcinilor de SUAUIA............ooviiiiiiiiiiiiiiee e 36

5.3.3 AMOrSare 12 Cald..........ooiiiiiiiiiiiie e 36

534 (o3 0] o YRR 36

5.3.5 ANtistick = ANTIlIPIre ... 36

5.3.6 Impulsuri de valoare Medie ...........oeeeiiiiiiiiiiiece e 37

5.3.7 Meniu expert (manuala cu electrod)............occcviiiiiei i 38

o S =1 (= To o] o 4 F= T o o = RSP PURPTT PP 38
5.4.1 RT T AOPOL ..ttt ettt e e st e e e st e e e sbe e e e e sbeeeeesneeeaeans 38

5.4.2 RTGT TOPOL ittt ettt e et e e e st e e e sbe e e e e sbeeeeesnneeeaeans 38

5.4.3 It 1 O TR SUURRRTPRRIN 38

5.4.4 RTF-XTIG TOPOI ..ottt ettt e e st e e e sneeee e 39

5.5 Modul de economisire a energiei (STaNdbY) .......ccoeeiiiiiiiiiiii e 39
5.6 Meniu configurare aparate ...........ccueeiiiieiiiiiiiee e 39

6 Intretinere, iINGrijire $i €liMINAre.........cccccvueeeeceeeeeeteeecee ettt ses e s s e e as e e s 41
6.1 GeNEralitali......ceei e e 41
6.1.1 (O =1 (1= USRI 41

6.1.2 1 o [ o | S 41

6.2  Operatiuni de intretinere, INtervale ... 42
6.2.1 Operatiuni zilnice de TNtretinere ... 42

6.2.2 Operatiuni lunare de INtretinere ... 42

6.2.3 Verificare anuala (Inspectie si verificare Tn timpul operarii).........ccccccooviiiiceen... 42

6.3 Pozitionarea echipamentulUi..............oooi i 43

7 Remediere defectiuni teRNICE ... e 44
7.1  Lista de verificare pentru remedierea defectiunilor tehnice ..........cccccooviieeiiiicieen, 44
7.2 Mesaje de eroare (SUrsa de PULEIE)........ccuuieiiiiieei ittt e e e e e e e e e ea s 45
7.3 Resetarea parametrilor de sudura la setarea din fabrica.............cccccccooviiii 46
7.4  Versiunea software-ului unitatiide comanda...............ccccoooiiiiiieie e 46
7.5 Reglarea dinamiCa @ PULETIT ........uuuuiuieiiiiiiiiiiieieieiiieieieieieia e eaebaeereaaraeererererersresnesrsnnrnrnnes 47

8 Date teNNICE ... e n e e e e nen e e e e e e e e e nnnnns 48
Tt I oo i o 122 0[O SRR 48

L2 T X o o= o T T 49
9.1 SiStEM e rANSPOIT.......eeiiiiiii e e e e e e e e e e e e 49
9.2  Telecomanda, 19 PN ——— 49
9.2.1 107= 1 o] 1o [T o] 0= Tox ¢= 4 YRS 49

9.2.2 (021 o] (U o1 =1 1] aTo 1 (o] (RO PP PURPRN 49

1SR N O T o 111 o SR 49
9.4  Alimentare cu gaz de proteciie (Tub de gaz protector pentru aparate de sudare).............. 49
0.5 ACCESONI GENEIAIE. ... e —————— 50
0§ = 51
10.1 Prezentare generala a parametrilor - domenii de setare ............occceieeiiiiiciie e 51
0T P S 11 T - = I [ RS 51

10.1.2  Sudare cu electrod TNVElit.........ooo i 51

10.1.3  Parametri de baza (nu depind de procedeu).........ccooiiiiiiiiiiiiniiiiee e 52

T2 O 1F ) == Yo (== 11 SR 53

4 099-002058-EW509

18.09.2023



ewn

Pentru siguranta dumneavoastra

Indicatii pentru utilizarea acestei documentatii

2 Pentru siguranta dumneavoastra
21 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 confine in titlul ei cuvantul-avertisment ,PERICOL
simbol de avertizare.

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

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” insotit de un
simbol de avertizare.

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

x>  Caracteristici tehnice, pe care utilizatorul trebuie sa le respecte pentru a preveni pagubele sau

deteriorarea aparatului.

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

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

ewn

2.2 Explicarea simbolurilor
Simbol |Descriere Simbol |Descriere
> |Acordati atentie particularitatilor Actionare si eliberare (atin-
tehnice gere/tastare)
™\ |Oprirea utilajului Eliberare

D)

©

Pornirea utilajului

Actionare si mentinere in stare acftio-
nata

incorect/nevalabil

Comutare

corect/valabil

Rotire

N\ B B B 5B

- Intrare Valoare numerica/setabila
L
Navigare ~">' Martorul luminos se aprinde continuu
A in culoarea verde
1
—_L lesire 0">~ Martorul luminos se aprinde inter-
[ ] L] . ~
1 N mitent in culoarea verde
. V> |Reprezentare in functie de timp \C'.' Martorul luminos se aprinde continuu
: 4s ¥ |(exemplu: 4s asteptare/confirmare) ~P. |in culoarea rosie
—.. |intrerupere in reprezentarea meniului o e Martorul luminos se aprinde inter-

(exista si alte posibilitati de setare)

mitent in culoarea rogie

Unealtd nenecesara/nu o utilizafj

6
’, .
1

Martorul luminos se aprinde continuu
in culoarea albastra

Unealta necesara/utilizati-o

@

Martorul luminos se aprinde inter-
mitent in culoarea albastra

099-002058-EW509
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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 atentie 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 sdrma, 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 fevilor!

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!

099-002058-EW509 7
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Reglementari privind siguranta

—

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 radiatjilor io-
nizante (radiatii IR si UV) si contra caldurii.

+ Imbracaminte de protectie pentru sudori (incaltdminte, mé&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 Tn 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!

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

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

099-002058-EW509
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Reglementari privind siguranta

A ATENTIE
8 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 actiunii radiatiei ultravio-
lete a arcului electric in fosgen toxic!
» Asigurati suficient aer proaspat!
* Mentineti cdmpul fasciculului arcului electric la distanta de vaporii de solvent;!
» Daca este cazul, purtati o protectie respiratorie adecvata!
» Pentru a preveni formarea fosgenului, mai intai trebuie neutralizate reziduurile de solvent;
clorurati de pe piesele de sudat, prin masuri adecvate.

» Purtati echipament adecvat de protectie a auzului!
» Persoanele aflate Tn 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-
L tati capitolul 8:
ﬁ Aparatele din clasa A nu sunt prevazute pentru utilizarea in zone de locuit pentru care alimen-

Poluarea fonica!
@ Zgomotul peste 70 dBA poate cauza deteriorarea permanenta a auzului!

tarea cu energie electrica se realizeaza din reteaua 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 posibilé o legare la pamant
directa a piesei de sudat, este recomandabil ca legatura sa se realizeze prin intermediul
unor condesatori.

» Ecranarea altor echipamente din mediul inconjurator sau a intregului echipament de sudura

099-002058-EW509 9
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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 6.2!

+ Derulati complet cablurile de sudura!

« Ecranati corespunzator utilajele si echipamentele sensibile la radiatji!

+ 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.

+ Tn special directiva 89/655/CEE privind cerintele minime de securitate si sén&tate 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!
» 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 refelei 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.

24 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!

» Evitati 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 inaintea transportului!

Pericol de basculare!

in timpul functionérii 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).

* Amplasatii 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

acestal

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 si a sursei de curent!

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

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

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

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

099-002058-EW509 11
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Utilizare in mod corespunzator ev\;h-)

Domeniu de utilizare

3

3.1

3.2

3.3
3.3.1

3.3.2

3.3.3

3.34

3.3.5

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 aceasta!
« 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

Aparat de sudurd cu arc electric pentru sudura-c.c. TIG cu Liftarc (aprindere cu contact) sau aprindere Fi
(fara contact) si cu sudura manuala -cu- electrod la proceduri auxiliare. Accesoriile pot extinde gama de
functii, daca este cazul (Vezi documentatia corespunzatoare din capitolul cu aceeasi denumire).
Versiune software

Versiunea de software a unitatii de comanda a aparatului poate fi afigata in meniul de configurare
a aparatului (meniu Srv) > consultati capitolul 5.6.

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 n 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).

Sudura in zone cu risc electric ridicat

S Sursele de curent de sudare cu acest marcaj se pot utiliza pentru sudura in medii cu pericole
mari de natura electrica (de exemplu, cazane). Pentru aceasta trebuie respectate prevederile
nationale si internationale corespunzatoare. Se interzice amplasarea sursei de curent de sudare

in zona periculoasa!

Documente de service (Piese de schimb si scheme de conexiuni)

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 reparatji, dispuneti efectuarea acestora de persoane calificate (perso-
nal de service autorizat)!

Schemele de conexiuni sunt furnizate in original, odata cu aparatul.
Piesele de schimb pot fi obtinute de la dealerii autorizatj.
Calibrare / validare

Produsului ii este anexat un certificat, in original. Producatorul recomanda calibrarea/validarea intr-un
interval de 12 luni (incepand de la prima punere in functiune).

12
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ev\;’-r) Utilizare in mod corespunzator
Documente de referinta

3.3.6 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
AA Sursa de curent de sudare
A.2 Sistem de telereglaj
A3 Arzator pentru sudare
A Documentatie completa
099-002058-EW509 13
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Descrierea aparatului — Privire de ansamblu ev\;’r)

Vedere din fata

4 Descrierea aparatului — Privire de ansamblu
41 Vedere din fata

Cap-
itol

Simbol

Figura 4-1

Descriere

Bretea de transport > consultati capitolul 5.1.4.1

Unitatea de comanda a aparatului > consultati capitolul 4.3

-4

Mufa, curent de sudura ,,+“
Conexiunea accesoriilor depinde de proces. Respectati descrierea conexiunii pentru
respectivul proces de sudura > consultati capitolul 5.

lesire aer de racire

Suportul aparatului

Mufa (cablu de comanda pistolet de sudura) > consultati capitolul 5.2.1.1

N|o(oa|b~

Mufa, curent de sudura ,,-*
Conexiunea accesoriilor depinde de proces. Respectati descrierea conexiunii pentru
respectivul proces de sudura > consultati capitolul 5.

9 |

Filet de racord - G'."
Racord gaz de protectie (iesire)

14
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e“;f-n Descrierea aparatului — Privire de ansamblu

Vedere din spate

4.2 Vedere din spate
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Figura 4-2
Cap-|Simbol |Descriere
itol
1 intrerupatorul principal
Pornirea sau oprirea dispozitivului.
2 Intrare aer de racire
3 Cablu de alimentare de la retea > consultati capitolul 5.1.7

Filet de racord - G","

Racord pentru gaz de proteciie (intrare)
Mufa de racordare, 19-pini

Racord pentru telecomanda

N &3
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Descrierea aparatului — Privire de ansamblu ev\;’r)

Comanda aparatului — Elemente de operare

4.3 Comanda aparatului — Elemente de operare

O sinteza a parametrilor si a domeniilor de setare a acestora se gaseste in capitolul Vedere de ansamblu
a parametrilor-Domenii de setare > consultati capitolul 10.1.

AN S CE

®

®

CQ

Figura 4-3

Cap-|Simbol |Descriere
itol

1 AMP% |Curent secundar (TIG)

2 Afigaj date sudura (trei pozitii)
Afigajul parametrilor de sudura gi valorilor acestora > consultati capitolul 4.3.1

3 Indicatorul luminos de interferenta colectiva
Mesaje de eroare, > consultati capitolul 7

4 Led indicator pentru Supratemperatura

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

5 AMP [Curent principal
| min pana la | max (trepte de 1 A)

6 Q Buton rotativ Reglarea parametrilor de sudura
." Setarea curentilor, a timpilor si parametrilor.

7 —> Tasta parametri de sudura
1 ‘ Selectati parametrii de sudura in functie de procedeul de sudura folosit si de modul de

operare.
8 artor luminos, sudare cu impulsuri (impulsuri de valoare medie) > consul-
Pulse | Martor lumi d impulsuri (impulsuri de val die) /]
Freq tati capitolul 5.2.8
Se aprinde: Functie activata
Nu se aprinde: Functie dezactivata
Se aprinde intermitent: Selectarea parametrilor si setarea frecventei
9 540 Indicator de semnal, durata scurgere reziduala de gaz
10 sec Timp -panta descendenta
16 099-002058-EW509
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Descrierea aparatului — Privire de ansamblu

Comanda aparatului — Elemente de operare

Cap-|Simbol
itol

Descriere

11 v

Buton de actionare procedeu de sudura / mod de economisire a energiei

.f ----Sudura manuala cu electrod

& ®H__sudura TIG (mod de functionare in 2 timpi)

& ® HH Sudura TIG (mod de functionare in 4 timpi)
Martor luminos verde: Aprindere FI (f&rd contact) pornita (din fabric&)
Martor luminos rosu: Liftarc (Aprindere cu contact) pornita

STBY ----Dupa o actionare de 2 secunde, utilajul trece in modul de economisire a ener-
giei. Pentru reactivare este suficienta actionarea unui element de operare la
intdmplare > consultati capitolul 5.5.

4.3.1 Afisaj cu parametrii de sudare
Utilajul se calibreaza timp de cca 2 sec. dupa fiecare pornire. Acest lucru este semnalizat prin imaginea
de pe afisaj. Ulterior este afisata timp de cca 3 sec. valoarea setata a reglarii dinamice a pute-
rii > consultati capitolul 7.5.
Pe afisajul datelor de sudura este indicata valoarea corespunzatoare in functie de parametrii selectati
(curenti sau timpi). Afisajul comuta dupa cca 5 sec. la valoarea nominala a curentului de sudura.
Parametrii pe larg sunt afisati alternativ cu valoarea corespunzatoare a parametrului de sudura (abre-
vierea parametrului lumineaza cca 2 sec. > valoarea parametrului lumineaza cca 2 sec.). Afisajul comuta
dupa cca 60 sec. la valoarea nominala a curentului de sudura.

in plus, Tn caz de defectiuni sunt indicate pe afisaj codurile de eroare corespunzatoare > consultati capi-

tolul 7.2.

099-002058-EW509
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Design si functionare ev\;"r)
Transport si instalare

5 Design si functionare

b

A AVERTISMENT

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!

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

5.1 Transport si instalare

‘

¥

A AVERTISMENT

Pericol de accidentare din cauza transportului nepermis al aparatelor care nu pot fi ma-
nipulate cu macaraua!

Manipularea cu macaraua sau suspendarea aparatului sunt interzise! Aparatul poate
cadea si poate accidenta persoane! Manerele, chingile si suporturile sunt prevazute
exclusiv pentru transportul manual!

+ Aparatul nu este adecvat pentru manipularea cu macaraua sau pentru suspendare!

5.1.1 Racirea aparatului

=  Aerisirea insuficienta duce la scaderea eficientei si la deteriorarea aparatului.
* Respectati conditiile de mediu!
* Nu astupati orificiul de intrare si iesire pentru aerul de racire!
* Respectati distanta minima de 0,5 m de la obstacole!

5.1.2 Conductorul de masa, generalitati

)

A ATENTIE

Pericol de arsuri prin conectarea incorecta a curentului de sudura!

Ca urmare a unor mufe tata pentru conexiunea la curentul de sudura care nu sunt blo-

cate (conexiunile aparatului) sau a unor impuritati pe conectorul piesei de sudat (vop-

sea, coroziune), aceste puncte de conectare si cablurile se pot incalzi si pot provoca ar-

suri la atingere!

» Verificati zilnic conexiunile curentului de sudura si blocati-le, daca este cazul, prin rotire
spre dreapta.

» Curatati temeinic conectorul piesei de sudat si fixati-lI sigur! Nu folositi componentele piesei
de sudat pe post de conductor de intoarcere a curentului de sudura!

18
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ev\;’-r’ Design si functionare
Transport si instalare

5.1.3 Conditiile mediului inconjurator
x>  Aparatul va fi amplasat si pus in functiune numai pe o suprafata adecvata, rezistenta si plana (in
aer liber conform IP 23)!
» Asigurati amplasarea pe un teren aderent, plan si iluminat a locului de munca.
» Este obligatorie exploatarea in conditii de siguranta a aparatului in orice moment.
IZx> Deteriorari ale aparatelor cauzate de impuritati!
Cantitatile neobignuit de mari de praf, acizi, gaze sau substante corosive pot deteriora aparatul
(respectati intervalele de intretinere > consultati capitolul 6.2).
* Preveniti formarea unor cantitati mari de fum, aburi, ulei pulverizat, pulberi rezultate la slefuire
si aerul ambiant coroziv!
in functiune
Domeniul de temperaturi ale aerului ambiant:
+ dela-25°C panala +40 °C (de la -13 F pana la 104 °F)
umiditatea relativa a aerului:
* péanala 50 %, la40 °C (104 °F)
* péanala 90 %, la 20 °C (68 °F)
Transport si depozitare
Depozitarea in spatii inchise, domeniul de temperaturi ale aerului ambiant:
* dela-30°C panala+70 °C (de la -22 °F pana la 158 °F)
Umiditatea relatica a aerului
* panala90 %, la 20 °C (68 °F)
5.1.4 Centura de transport
5.1.4.1 Reglati lungimea curelei de transport
Pentru exemplificare, prezentam in imagine cum se prelungeste cureaua. Pentru scurtare, buclele
trebuie infiletate in sens invers.
Figura 5-1
099-002058-EW509 19
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Design si functionare ev\;"r)
Transport si instalare

5.1.5 Indicatii pentru pozarea cablurilor de curent de sudura
» Pentru fiecare aparat de sudura, utilizati un cablu de masa propriu pentru piesa de sudat!

® @ =

Figura 5-2
» Desfasurati complet cablurile pentru curent de sudura si daca este cazul pachetele de furtunuri ale
pistoletului de sudura sau furtunuri intermediare.
+ In principiu, lungimea cablurilor nu trebuie sa fie mai mare decat este necesar.

Desfasurati complet cablurile pentru curent de sudura si daca este cazul pachetele de furtunuri
ale pistoletului de sudura sau furtunuri intermediare.

® 1 |@

Figura 5-3
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ev\;’-r’ Design si functionare
Transport si instalare

5.1.6 Curenti de sudura vagabonzi

/A AVERTISMENT

Pericol de accidentare din cauza curentilor de sudura vagabonzi!

6 Ca urmare a curentilor de sudura vagabonzi pot fi distrusi conductori de protectie, pot fi

avariate aparate si echipamente electrice, supraincalzite unele componente si, drept

consecinta, pot fi provocate incendii.

+ Controlati regulat buna fixare si conectarea perfecta a tuturor racordurilor pentru curentul
de sudura.

+ Toate componentele conductive electric ale sursei de curent, cum ar fi carcasa, caruciorul
de deplasare, suporturile de macara, trebuie instalate, fixate sau suspendate izolate
electric!

+ Fara izolatie, nu asezati pe sursa de curent, caruciorul de deplasare, suporturile de macara
niciun fel de alte echipamente, cum ar fi masini de gaurit, polizoare unghiulare etc.!

» Pistoletul de sudura si suportul electrodului trebuie depozitate intotdeauna izolate electric

atunci cand nu sunt utilizate!
L1
L2
L3
® N

L1

L2

L3

N

PE— #— - — - —-—-—-—-—~-—-—-—-—- -
1

Figura 5-4
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Design si functionare ev\;’r)

Transport si instalare

5.1.7 Conexiunile de baza

T

/A PERICOL

Pericole din cauza conexiunii necorespunzatoare la retea!
O conexiune necorespunzatoare la refea poate produce accidentarea persoanelor,
respectiv pagube materiale!

Conectarea (stecarul de conectare la retea sau cablul), repararea sau ajustarea tensiunii
utilajului trebuie efectuate de un electrician specialist, in conformitate legislatia, respectiv
prevederile legislative specifice tarii in care se utilizeaza!

Tensiunea de retea indicata pe placuta cu date tehnice trebuie sa corespunda cu tensiunea
de alimentare.

Utilizati utilajul conectat exclusiv la o priza cu conductor de protectie conectat conform pre-
vederilor.

Stecarul de conectare la retea, priza si cablul de alimentare trebuie verificate cu regularitate
de un electrician specialist!

La operarea generatorului, generatorul trebuie legat la pamant in conformitate cu in-
structiunile sale de operare. Reteaua obtinuta trebuie sa fie adecvata pentru modul de ope-
rare a utilajelor in conformitate cu clasa de proteciie I.

5.1.7.1 Forma retelei

[ZF= Aparatul poate fi conectat la si utilizat exclusiv in retele monofazate cu 2 conductori, prevazute
cu un conductor neutru impamantat.

.
N
¢ — 00—
PE
r——
Figura 5-5
Legenda
Poz. Denumire Culoare de marcare
L Conductor exterior maro
N Conductor neutru albastru
PE Conductor de protectie verde-galben

* Introduceti stecherul de alimentare cu aparatul oprit in priza apropiata.

22
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Sudare TIG

5.2 Sudare TIG

5.2.1 Conectarea pistoletului de sudura si a cablului de masa
Pregatiti pistoletul de sudura in functie de sarcina de sudura (consultati instructiunile de operare pentru

pistolet).
? w
(N
2) L
=4
? N
=
L )
Figura 5-6
Cap-|Simbol |Descriere
itol
1 g= Pistolet de sudura
o*°%
2 Pachet de furtunuri pentru pistoletul de sudura
3 Mufa de conectare, curent de sudura ,,-“

Conectare stecher curent de sudura pentru pistolet de sudura TIG

Filet de racord - G4,"

Racord gaz de protectiie (iesire)

Mufa (cablu de comanda pistolet de sudura) > consultati capitolul 5.2.1.1

|
6 /I:— Piesa de sudat

Mufa de conectare, curent de sudura ,,+“
Conectare cablu masa

* Introduceti mufa tata pentru curentul de sudura a pistoletului de sudura in mufa de conectare, curent
de sudura ,-“ si blocati-o rotind-o catre dreapta.

+ Indepaértati capacul de protectie de culoare galbena de pe niplul de legaturd G'4".
« Tnsurubati strans racordul de gaz protector al pistoletului de sudurd la niplul de leg&tura G'4".

» Introduceti stecarul cablului de comanda al pistoletului de sudura in mufa de conectare pentru cablul
de comanda al pistoletului de sudura si strangeti ferm.

* Introduceti fisa de conectare a cablului de masa in mufa de conectare, curent de sudura "+" si blocatj-
o printr-o rotire catre dreapta.
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5.2.1.1 Conectarea cablului de comanda

5
T

|4

13

12
1

Y BT
B1
Figura 5-7

5.2.2 Alimentare cu gaz de protectie (Tub de gaz protector pentru aparate de sudare)

A AVERTISMENT

i

vatamari grave!
» Respectati indicatiile prevazute de producator si regulamentul privind gazul comprimat!
» Este interzisa fixarea in zona supapei buteliei de gaz protector!

« Evitati incalzirea buteliei de gaz protector!

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

1=  Alimentarea neintrerupta cu gaz protector de la butelia cu gaz protector pana la pistoletul de
sudura este o conditie esentiala pentru obtinerea de rezultate de sudura optime. In plus, o

conducta de alimentare cu gaz protector infundata poate duce la deteriorarea pistoletului de

sudura!

« In cazul in care racordul de gaz protector nu este folosit, puneti din nou capacul de protectie

de culoare galbena!

* Toate legaturile cu gaz protector trebuie sa se realizeze etans!

5.2.2.1 Conexiune reductor de presiune

Cap-
itol

Simbol

@

Figura 5-8

Descriere

Reductor de presiune

Reductor de presiune la iesire

Butelie gaz protector

AIWIN

Supapa butelie

24
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+ Tnainte de conectarea reductorului de presiune la butelia de gaz deschideti pentru scurt timp supapa
buteliei pentru a evacuarea eventualelor impuritati.

+ Insurubati etans reductorul de presiune la supapa buteliei de gaz.

+ Tnsurubati ferm si etans la gaz racordul furtunului de gaz pe partea de iesire a reductorului de
presiune.

5.2.2.2 Conectarea furtunului gazului de protectie

T
7

Figura 5-9
Cap-|Simbol |Descriere
itol
1 Filet de racord - G4"

+ Insurubati niplul de legatura a furtunului de gaz la niplul de leg&turd G'4".

Racord pentru gaz de proteciie (intrare)

5.2.3 Test gaz - setare cantitate de gaz de protectie

/A ATENTIE

La reglarea cantitatii de gaz de protectie, la pistoletul de sudura exista o tensiune de
mers in gol sau eventual impulsuri de aprindere de inalta tensiune, care pot duce in
cazul atingerii la electrocutari si arsuri.

« In timpul procesului de reglare, tineti pistoletul de suduré izolat electric faté de persoane,
animale sau obiecte.

6 Electrocutare!

Atat o reglare la o valoare prea mica a gazului de protectie, cat si o reglare la o valoare prea mare poate
cauza patrunderea aerului in baia de sudura si Tn consecinta, poate duce la formarea porilor. Adaptati
cantitatea de gaz de protectiie la sarcina de sudura!l

Regula de baza pentru debitul de gaz:

Diametrul duzei de gaz in mm corespunde debitului de gaz in I/min.

Exemplu: duza de gaz de 7 mm inseamna 7 I/min debit de gaz.

» Actionati butonul de actionare a pistoletului si asteptati pana expira durata dg scurgere preliminara a
gazului si utilajul incearca sa aprinda arcul electric (impulsuri de aprindere Fl perceptibile).

« Eliberati butonului de actionare a pistoletului. Gazul de protectie curge pentru durata setata de scur-
gere reziduala a gazului (cu toate acestea, minimum 5 s).

* Reglati cantitatea de gaz protector necesara la debitmetrul reductorului de presiune.

099-002058-EW509
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5.24

5.2.4.1

5.2.4.2

5.24.3

Aprindere arc

Tipul de aprindere poate fi modificat din meniul expert cu parametrul intre aprinderea Fi (=~ ) si Lift-
arc (=FF)) > consultati capitolul 5.2.9.

Aprindere HF
a) b) C)

!
I | | | | |

Figura 5-10

Arcul electric este amorsat fara atingere, cu pulsuri de amorsare de inalta tensiune:

a) Pozitionati pistoletul de sudura Tn pozitia de sudura, deasupra piesei de sudat (distanta dintre varful
electrodului si piesa de sudat de cca. 2-3 mm).

b) Actionati buton de actionare a pistoletului (pulsurile de amorsare de nalta tensiune amorseaza arcul
electric).

c) in functie de modul de operare selectat, curentul de suduré curge conform curentului de pornire sau a
curentului principal setat.

Incheierea procesului de suduré: Eliberati butonul de actionare a pistoletului sau actionati si eliberati, in
functie de modul de operare selectat.

Liftarc

a) b) c)

Figura 5-11
Arcul electric se aprinde prin contactul cu piesa de sudat:

a) Asezali cu atentie duza de gaz a pistoletului si varful electrodului din tungsten pe piesa de sudat si
apasati pe tasta pistoletului (curentul Liftarc curge independent de curentul principal reglat in pre-
alabil)

b) Tnclinati pistoletul deasupra duzei de gaz pana cand intre varful electrodului si piesa de sudat s-a for-
mat o distanta de cca.2-3 mm. Arcul electric se aprinde si curentul de sudura creste in functie de mo-
dul de operare reglat, pana la curentul reglat de pornire respectiv la curentul principal.

c) Ridicati pistoletul si rotiti-I Tn pozitia normala.

Terminarea procedeului de sudura: Eliberati tasta pistoletului, respectiv apasati si eliberati in functie de

modul de operare ales.

Decuplare fortata

Oprirea fortata incheie procesul de sudura dupa scurgerea timpilor de eroare si poate fi declangata n

doua conditii:

+ In timpul fazei de aprindere
La 5 sec. dupa pornirea procesului de sudura nu curge curent de sudura (eroare de aprindere).

+ In timpul fazei de sudura
Arcul electric este intrerupt o perioada mai lunga de 3 sec. (rupere arc voltaic).

In meniul de configurare a utilajului > consultati capitolul 5.6 timpul de reaprindere dupa intreruperea ar-
cului electric poate fi oprit sau reglat temporal (parametru £ £A)).

26
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5.2.5 Alegerea sarcinilor de sudura

5.2.6

5.2.6.1

Setarile de baza sunt astfel incheiate si se poate suda.

Figura 5-12

Alti parametrii de sudura, precum durata de scurgere preliminara a gazului sunt presetati deja pentru cele
mai comune aplicatji, dar pot fi reglate in caz de nevoie > consultati capitolul 5.2.9.

Moduri de operare (procese de functionare)

Parametrii secventei de functionare pot fi setati de la butonul de actionare Parametri de sudura si de la

butonul rotativ Reglarea parametrilor de sudura.
Apasand butonul de actionare "Selectare parametru de sudur:

(cca 2 sec.) accesati setarile pe larg

pentru a optimiza alte valori ale parametrilor pentru procesele de sudura > consultati capitolul 5.2.9.

Legenda
Simbol |Semnificatie

[EPr) Debit preliminar gaz
Curent de amorsare
Timp crestere curent
[ Curent principal
s Curent secundar
Timp descrestere curent
Intensitate curent crater de capat
CPE Durata scurgere reziduala gaz

Apasati butonul pistoletului 1

Eliberati butonul pistoletului 1

Curent de sudura

|

Timp

099-002058-EW509
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5.2.6.2 Operare in 2 timpi TIG

Atunci cand activata telecomanda actionata cu piciorul, utilajul trece automat in modul de operare
in 2-timpi. Cresterea-/panta descendenta sunt oprite.

i)

Figura 5-13
Timpul 1:
» Apasati si mentineti apasat butonul 1 de actionare a pistoletului.
+ Se deruleaza durata de scurgere preliminara a gazului GP-J.

* Impulsurile de amorsare de Tnalta frecventa sar de la electrod la piesa de sudat si se amorseaza arcul
electric.

« Trece curentul de suduré si ajunge imediat la valoarea setata a curentului de amorsare [ _5&].
+ Flse deconecteaza.
» Curentul de sudura creste pe durata de crestere a curentului setat la curentul principal AMP.

Daca in timpul fazei curentului principal se apasa suplimentar butonul 2 de actionare a pistoletului
pe langa butonul 1 de actionare, curentul de sudura scade la nivelul curentului secundar AMP%.

Dupa eliberarea butonului 2 de acfionare a pistoletului, curentul de sudura creste din nou la
nivelul curentului principal AMP.

Timpul 2:
» Eliberati butonul 1 de actionare a pistoletului.

» Curentul principal scade pe durata de descrestere a curentului setat la nivelul intensitatji curentului de
crater de capat [ £d/(curent minim).

Daca apasati butonul 1 de actionare a pistoletului pe perioada de descrestere a curentului setat,
curentul de sudura creste din nou la nivelul curentului principal AMP setat

« Cand curentul principal atinge nivelul curentului de finalizare [ £d], arcul electric se stinge.
» Durata de scurgere reziduald a gazului & expira.

099-002058-EW509
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5.2.6.3 Operare in 4 timpi TIG
1. — e 2.l 3. —>— 4. —>

SA A BAY A\

Ill

¥

Figura 5-14

i)

9| =
aa]
T e

Timpul 1
« Apasati butonul 1 de actionare a pistoletului si incepe durata de scurgere preliminara a gazului G-,

* Impulsurile de amorsare de Tnalta frecventa sar de la electrod la piesa de sudat si se amorseaza arcul
electric.

» Curentul de sudura curge si trece imediat la valoarea preselectata a curentului de amorsare (se
cauta arcul electric cu setarea minima). Fl se deconecteaza.

Timpul 2

+ Eliberati butonul 1 de actionare a pistoletului.

» Curentul de sudura creste cu setat la curentul principal AMP.
Comutati de la curentul principal AMP la curentul secundar AMP%:
» Apasati butonul 2 de actionare a pistoletului sau

+ Atingeti butonul 1 de actionare a pistoletului.

Timpii de descrestere pot fi setati.

Timpul 3

» Apasati butonul 1 de actionare a pistoletului.

» Curentul principal scade pe durata de descrestere a curentului setat la nivelul intensitatji curentului de
crater de capati £4(curent minim).

Timpul 4
+ Eliberati butonul 1 de actionare a pistoletului, arcul electric se stinge.
+ Tncepe durata setatd pentru scurgerea rezidual& a gazului i,

Terminarea brusca a procesului de sudura fara panta descendenta si fara atingerea intensitatii
curentului de crater de capat:

» Apasare scurta a butonului 1 de actionare a pistoletului (timpii 3 si 4).

Curentul coboara la zero si incepe durata de scurgere reziduala a gazului fi".
Atunci cand activata telecomanda actionata cu piciorul, utilajul trece automat in modul de operare
in 2-timpi. Cresterea-/panta descendenta sunt oprite.
Pentru a utiliza modul alternativ de pornire a sudurii (pornire prin impulsuri), la unitatea de
comanda a utilajului trebuie s fie setat un mod cu doua cifre (11 x) al pistoletului. in functie de
tipul utilajului sunt disponibile numere diferite ale modurilor pistoletului.
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5.2.7

5.2.7.1

5.2.7.2

5.2.7.3

5.2.7.4

Pistolet de sudura (variante de operare)

Cu acest utilaj, pistoletul poate fi utilizat in diferite variante.
Functiile elementelor de operare, ca butonul de actionare a pistoletului (BRT), comutatorul basculant sau
potentiometrul pot fi reglate individual prin intermediul modurilor pistoletului.

Explicarea simbolurilor elementelor de operare:

Simbol Descriere
[ ®-1BRT 1 Apasati butonul de actionare a pistoletului
4
@ BRT 1 Atingeti butonul de actionare a pistoletului
|
‘@@ BRT 2 Atingeti butonul de actionare a pistoletului si apoi apasati
il

Functia atingere (atingerea butonului de actionare a pistoletului)
Functie de atingere: Atingere scurta a butonului de actionare a pistoletului pentru a efectua a modificare a
functiei. Modul setat pentru pistolet determina modul de functionare.

Setare Mod de operare pistolet

Utilizatorul are la dispozitie modurile 1 - 3 si 11 - 13. Modurile 11 - 13 contin aceleasi funcitii ca si cele de
la 1 la 3, dar fara functie de atingere > consultati capitolul 5.2.7.1 pentru curentul secundar.

Gasiti functiile fiecarui mod Tn parte n tabelul cu tipurile corespunzatoare de pistolete.

Setarea modului pistoletului se face din meniul de configurare a aparatului cu ajutorul parametrilor pentru
configurarea pistoletului "e-d" > Mod de operare pistolet "tad" > consultati capitolul 5.6.

Tipurile de pistolete accepta exclusiv modurile de operare enumerate.

Viteza Up/Down (sus/jos)

Mod de functionare

Actionati si tineti apasat butonul de actionare Up (sus):

Curentul creste pana la atingerea valorii maxime setate pentru sursa de curent (curent principal).
Actionati si {inefi apasat butonul de actionare Down (jos):

Reduceti curentul pana la atingerea valorii minime.

Setarea parametrului Viteza Up-/Down se face din meniul de configurare a utilajului > consultati ca-
pitolul 5.6 si determina rapiditatea cu care este efectuata o modificare a curentului.

Pistolet standard TIG (5 poli)
Pistolet standard cu un buton de actionare a pistoletului

Figura Elemente de Semnificatia simbolurilor
operare
5N BRT1 = Butonul 1 de actionare a pistoletului (curent de sudura
Pornit/Oprit; curent secundar cu functie de atingere)
Functii Mod de operare | Elemente de ope-
rare
BRT 1
Curent de sudura Pornit/Oprit i
1 pva
(din fabrica) BRT 1
Curent secundar (operare in 4 timpi) i

30
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Pistolet standard cu doua butoane de actionare a pistoletului

Figura Elemente de Semnificatia simbolurilor
operare
GON BRT1 = butonul 1 de actionare a pistoletului
BRT2 = butonul 2 de actionare a pistoletului
Functii Mod de operare |Elemente de
operare
BRT 1
Curent de sudura Pornit / Oprit i
1 | BRT 2
Curent secundar (din fabrica) g
BRT /0@
Curent secundar (functie de atingere') / (operare in 4 timpi) i
BRT 1/@@]
Curent de sudura Pornit/Oprit i
BRT 1-/@@)|
Curent secundar (functie de atingere') / (operare in 4 timpi) i
3 - 1
BRT 2
Functie Up2 @ﬁ @
| BRT 2
Functie Down? 0

' > consultati capitolul 5.2.7.1
2 > consultati capitolul 5.2.7.3
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Pistolet standard cu un comutator basculant (comutator basculant MG, doua butoane de
actionare a pistoletului)

Figura Elemente de Semnificatia simbolurilor
operare
GON BRT 1 = butonul 1 de actionare a pistoletului
BRT 2 = butonul 2 de actionare a pistoletului
Functii Mod de Elemente de
operare operare
[ BRT1
Curent de sudura Pornit/Oprit ~
1
Curent secundar (din @@BRT 2
fabrica) —
@ﬁ BRT 1
Curent secundar (functie de atingere') / (operare in 4 timpi) <=
BRT 1
Curent de sudura Pornit/Oprit Hloos
BRT 2
BRT 1
Curent secundar (functie de atingere') @}@ﬁ +
9 BRT 2
(wm| BRT 1
Functie Up? = 4
. 5 [ |
Functie Down .,,,@BRT 2
i JBRT 1
Curent de sudura Pornit/Oprit 1
. . I m () BRT1
Curent secundar (functie de atingere') / (operare in 4 timpi) u
3
Functie Up? 1 o BAT2
Functie Down? @@BRT 2

' > consultati capitolul 5.2.7.1
2 > consultati capitolul 5.2.7.3
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5.2.8 Impulsuri de valoare medie

Tn cazul impulsurilor de valoare medie se comut& periodic intre doi curenti, fiind necesara prestabilirea
unei valori medii de curent (AMP), a unui curent de impuls (Ipuls), a unui balans (&AL)) si a unei frecvente
(F-£)). Valoarea medie setata a curentului in amperi este decisiva, curentul de impuls (Ipuls) va fi presta-
bilit prin intermediul parametrului procentual in raport cu curentul de valoare medie (AMP). Curentul
de pauza impuls (IPP) nu trebuie setat. Aceasta valoare va fi calculata de unitatea de comanda a apara-
tului, astfel incat sa se respecte valoarea medie a curentului de sudura (AMP).

Ay
{ P - g - = e - - —
[P0 > 100%

s R B
PP | b - - -

: i >

bAL] x Tpuls Tpuls t's
Figura 5-15

AMP = curent principal (valoare medie); de exemplu 100 A

Ipuls = curent impuls = x AMP; de exemplu 140 % x 100 A = 140 A
IPP = curent pauza impuls

Tpuls = durata unui ciclu de impulsuri = 1/E-El; de exemplu, 1/1 Hz=1s
= echilibrare

1
PulseS@r

5
Freq’ 1 *

Figura 5-16

Afisare Setare / Selectare

P 1" Sudare cu impulsuri (impulsuri de valoare medie)
U B [ ey Functie activata
------ Functie dezactivata (din fabrica)

F _ E Frecventa impulsuri
/

E-

Urmatoarele setari ale parametrilor se pot efectua ih meniul Expert > consultati capitolul 5.2.9.
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5.2.9 Meniu expert (TIG)

Figura 5-17
Afisare Setare / Selectare
1 F Comutarea intre tipurile de aprindere
UL [ ey N Aprindere Fi
------- Liftarc

— P _ Durata de scurgere preliminara a gazului
L ]

] 5 L' Curent de amorsare (in procente, in functie de curentul principal)
I

-
-

P Timp crestere curent

£

(=

D’ Intensitate curent crater de capat
Interval de reglare in procente: in functie de curentul principal
Interval de reglare absolut: de la Imin pana la Imax.

——

Echilibrarea impulsurilor

0

Curent impuls > consultati capitolul 5.2.8

-
i
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5.3 Sudare cu electrod invelit
5.3.1 Conectare suport electrozi si cablu masa

A ATENTIE

U Pericol de strivire si de arsuri!

_? La inlocuirea electrozilor-bara exista pericol de strivire si de arsuri!

* Purtati manusi de protectie adecvate, uscate.

« Utilizati un cleste izolat pentru a indeparta electrozii consumati sau pentru a misca piesele
sudate.

Figura 5-18

Cap-|Simbol |Descriere
itol

Suport electrod

Mufa de conectare, curent de sudura ,,-“
Conectare cablu masa, respectiv suport electrod

Piesa de sudat

Mufa de conectare, curent de sudura ,,+“
Conectare suport electrod, respectiv cablu masa

+i | ™

* Introduceti stecarul cablului suportului electrodului si cablul de masa in mufa mama pentru curent de
sudura dependenta de aplicatie si blocati-le prin rotire catre dreapta. Pentru polaritatea
corespunzatoare sa va orientati dupa specificatiile producatorul electrodului mentionate pe ambalaj.
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5.3.2 Alegerea sarcinilor de sudura

5.3.3

5.3.4

5.3.5

Figura 5-19

Setarile de baza sunt astfel incheiate si se poate suda.

Curentul de amorsare la cald, timpul de amorsare la cald precum si Arcforce sunt presetate Tn mod optim
din fabrica pentru aplicatii comune, dar pot fi ajustate daca este cazul > consultati capitolul 5.3.7.
Amorsare la cald
Functia de pornire la cald (amorsare la cald) garanteaza o amorsare sigura a arcului electric si o incalzire
suficientd pe materialul de baza inca rece , la inceputul sudurii. Amorsarea are loc in acest caz, cu o pu-
tere mare a curentului (curent de amorsare la cald), pe o anumita perioada de timp (timp de amorsare la
cald).
Pentru setarea parametrilor, > consultati capitolul 5.3.7.
I+ .g. = curent de amorsare la cald
= timp de amorsare la cald
= curent principal
= curent
>t = timp
Figura 5-20

Lo

Arcforce

Tn timpul procesului de taiere, arcforce previne lipirea electrodului in baia de sudura prin mérirea
curentului debitat. Aceasta faciliteaza sudarea prin topirea cu stropi mari a electrodului la valori joase ale
curentului cu arc scurt Tn particular.

Pentru setarea parametrilor, > consultati capitolul 5.3.7.
Antistick - Antilipire

Uy Antistick-ul impiedica recoacerea electrodului.

Daca in ciuda Arcforce, electrodul se lipeste totusi prin sudare, utilajul
comutd automat in interval de cca. 1 s pe curent minim. Se impiedica
recoacerea electrodului. Verificafi setarea curentului de sudura si co-

rectati-o pentru respectiva sarcina de sudura!

Antistick

Figura 5-21

36
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5.3.6 Impulsuri de valoare medie

Tn cazul impulsurilor de valoare medie se comuté periodic intre doi curenti, fiind necesara prestabilirea
unei valori medii de curent (AMP), a unui curent de impuls (Ipuls), a unui balans (&AL)) si a unei frecvente
(F-£)). Valoarea medie setata a curentului in amperi este decisiva, curentul de impuls (Ipuls) va fi presta-
bilit prin intermediul parametrului procentual in raport cu curentul de valoare medie (AMP). Curentul
de pauza impuls (IPP) nu trebuie setat. Aceasta valoare va fi calculata de unitatea de comanda a apara-
tului, astfel incat sa se respecte valoarea medie a curentului de sudura (AMP).

Ay
{ P - g - = e - - —
[P0 > 100%

s R B
PP | b - - -

: 5 >

bAL] x Tpuls Tpuls t's
Figura 5-22

AMP = curent principal (valoare medie); de exemplu 100 A

Ipuls = curent impuls = x AMP; de exemplu 140 % x 100 A = 140 A
IPP = curent pauza impuls

Tpuls = durata unui ciclu de impulsuri = 1/E-El; de exemplu, 1/1 Hz=1s
= echilibrare

1
PulseS@r

5
Freq’ 1 *

Figura 5-23

Afisare Setare / Selectare

P 1" Sudare cu impulsuri (impulsuri de valoare medie)
U B [ ey Functie activata
------ Functie dezactivata (din fabrica)

F _ E Frecventa impulsuri
/

E-

Urmatoarele setari ale parametrilor se pot efectua ih meniul Expert > consultati capitolul 5.3.7.
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5.3.7 Meniu expert (manuala cu electrod)

-

Figura 5-24

Afigare Setare / Selectare

] Curent de amorsare la cald
! hE

E h L' Timp de amorsare la cald

-

’q _ Corectie Arcforce
'—'-, * marirea valorii > arc electric mai puternic
» reducerea valorii > arc electric mai slab

q' Echilibrarea impulsurilor
b' [

—

=] Curent impuls > consultati capitolul 5.3.6
|

5.4 Telecomanda

in functie de model, telecomenzile functioneazi conectate la mufa de conectare (analog) cu 19
poli sau la mufa de conectare (digitala) cu 7 poli.

541 RT119POL

Functii
» Curent de sudura reglabil liniar (0 % pana la 100 %) in raport cu curentul principal
preselectat la aparatul de sudura.

5.4.2
Functii
* Curent de sudura reglabil liniar (0 % pana la 100 %), in functie de curentul principal
preselectat la aparatul de sudura.
5.4.3
Functii
£_ « Curent de sudura reglabil liniar (0 % pana la 100 %) in raport cu curentul principal
preselectat la aparatul de sudura.
« Start/ Stop procedeu de sudura (TIG)
38 099-002058-EW509
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Design si functionare

Modul de economisire a energiei (Standby)

54.4

5.5

5.6

Sudura activArc nu este posibila in conexiune cu telecomanda actionata cu piciorul.

RTF-X TIG 19Pol

= Functii

» Curent de sudura reglabil liniar (de la 0% la 100%) in functie de curentul principal
preselectat la aparatul de sudura.

» Pornire / oprire proces de sudura (TIG)

Modul de economisire a energiei (Standby)

Modul de economisire a energiei se poate activa alternativ printr-o apasare prelungita a butonului > con-
sultati capitolul 4.3 sau printr-un parametru care se poate seta in meniul de configurare a utilajului (mod
de economisire a energiei In functie de timp ) > consultati capitolul 5.6.
[2 Daca este activ modul de economisire a energiei, pe afisajele utilajului se reprezinta numai
partea din mijloc a afisajului.
Prin actionarea unui element de operare la intamplare (de exemplu, rotirea unui buton rotativ), modul de
economisire a energiei se dezactiveaza si utilajul comuta la loc, pe disponibilitatea pentru sudura.

Meniu configurare aparate

l
)|

C_ o ncoLn
[y N N

Figura 5-25

Afigare | Setare / Selectare

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

icAL
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Meniu configurare aparate

Afisare Setare / Selectare

E Parasirea meniului
nd

(=" T Exit

L_ _ D‘ Meniu Configurare pistolet
L/ U] |Setarea functiilor pistoletului de sudura

E a D‘ Mod de operare pistolet (din fabrica 1) > consultati capitolul 5.2.7.2

Viteza Up/Down (susl/jos) > consultati capitolul 5.2.7.3
Crestere valoare > modificare rapida a curentului
Reducere valoare > modificare lenta a curentului

[N
(AN

Cr Configurarea utilajului
/ Setarile pentru funcitiile utilajului si reprezentarea parametrilor

Reglarea dinamica a puterii > consultati capitolul 7.5

‘r-'
cZ
(M

Functia de economisire a energiei dependenta de timp > consultati capitolul 5.5
Se activeaza durata de neutilizare pana la modul de economisire a energiei.
Setare = dezactivat, respectiv valoare numerica de 5 min. - 60 min.

Ay
o=
0

1L ,q Reaprinderea dupa intreruperea arcului electric > consultati capitolul 5.2.4.3
------- Functie oprita sau reglare temporala

T& Detectie arc pentru casti de sudura (TIG)

o Ondulatie modulata pentru o mai buna detectie a arcului
——————— Functie activata

------ Functie dezactivata

5 Meniul service
~u Modificarile Tn meniul de service trebuie efectuate in urma unor consultari cu personalul
de service autorizat!

E Versiunea de software pentru unitatea de comanda a aparatului
e Afisarea versiunii de software

099-002058-EW509
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Generalitati

6
6.1

6.1.1

6.1.2

intretinere, ingrijire si eliminare
Generalitati

/A PERICOL

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

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

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

1. Opriti aparatul.

2. Scoatefi stecarul de conectare la retea.

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

A AVERTISMENT

6 intretinere, verificare si reparare necorespunzitoare!

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 siguran{a necesare.

* Respectati prevederile de intretinere > consultati capitolul 6.2.

» 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 Tn 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.

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

Tn cazul unui aparat murdar, durata de serviciu si durata de functionare continua se vor reduce. Interval-
ele de curatare depind in mod semnificativ de conditiile de mediu si de gradul aferent de murdarire a apa-
ratului (totusi, curatarea se va face cel putin semestrial).

Curatirea
» Curatati suprafetele exterioare cu o laveta umeda (nu folositi agenti de curatare agresivi).

« Suflati cu aer comprimat care nu contine ulei si apa canalul de ventilare si, daca este necesar, la-
melele racitorului aparatului. Aerul comprimat poate da peste cap ventilatorul aparatului, astfel dis-
trugandu-I. Nu indreptati aerul comprimat direct spre ventilatorul aparatului, pentru ca il puteti bloca
mecanic.

» Verificati daca exista impuritati in fluidul de racire si, daca este necesar, inlocuiti-I.

Filtru de praf

La utilizarea unui filtru de murdarie, debitul de aer de racire este redus si, ca urmare, durata activa a
utilajului este redusa. Durata activa scade odata cu nivelul tot mai crescut de murdarire a filtrelor. Filtrul
de impuritati trebuie demontat periodic si trebuie curatat prin suflare cu aer comprimat (in functie de canti-
tatea de impuritati).
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Operatiuni de intretinere, Intervale

6.2 Operatiuni de intretinere, Intervale

6.2.1 Operatiuni zilnice de intretinere
Verificarea vizuala

Conducta de retea si reductorul de sarcina
Elemente de siguranta pentru buteliile de gaz

Verificati pachetul de furtunuri si conexiunile electrice pentru a nu prezenta defectiuni exterioare si
eventual Inlocuiti-le sau solicitati repararea acestora de catre personalul calificat!

Furtunuri de gaz si dispozitivele de comutare aferente (valva electromagnetica)

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

Verificati fixarea corespunzatoare a bobinei de sarma.
Role de transport si elementele lor de siguranta
Elemente de transport (curea, urechi de ridicare, maner)
Diverse, stare generala

Verificarea functionarii

Instalatii de operare, anuntare, protectie si fixare (verificare funciii).

Conducta de curent de sudura (verificai sa fie amplasata pe o suprafata stabila)
Furtunuri de gaz si dispozitivele de comutare aferente (valva electromagnetica)
Elemente de siguranta pentru buteliile de gaz

Verificati fixarea corespunzatoare a bobinei de sarma.

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

Indepartati stropii de suduré lipiti.
Curatati regulat rolele de alimentare cu sarma (in funciie de gradul de murdarire).

6.2.2 Operatiuni lunare de intretinere
Verificarea vizuala

Deteriorarea carcasei (peretii din fata, spate si laterali)
Role de transport si elementele lor de siguranta
Elemente de transport (curea, urechi de ridicare, maner)

Verificati furtunurile pentru agent de racire precum si conexiunile acestora pentru a nu prezenta impu-
ritati

Verificarea functionarii

Comutatoare de selectare, aparate de comanda, dispozitive de OPRIRE DE URGENTA, dispozitiv de
reducere a tensiunii, lumini de anuntare si control

Verificati pozitia fixa a elementelor de ghidare a sarmei (suportul rolelor de sarma, niplurile de alimen-
tare cu sarma, tubul de ghidare a sarmei). Se recomanda inlocuirea suportului rolelor de avans pentru
sarma (eFeed) dupa 2000 de ore de functionare; vedeti piesele uzate).

Verificati furtunurile pentru agent de racire precum si conexiunile acestora pentru a nu prezenta impu-
ritati

Verificarea si curatarea pistoletului de sudura. Depunerile din interiorul pistoletului pot provoca scurt-
circuite si prin urmare rezultatul sudurii poate fi afectat si pot fi cauzate defectiuni ale pistoletului!

6.2.3 Verificare anuala (Inspectie si verificare in timpul operarii)
Trebuie efectuate verificari periodice conform normei IEC 60974-4 "Inspectii si verificari periodice". In
afara normelor aplicabile mentionate aici, in cazul inspecitiilor si al verificarilor trebuie respectate legile si
prevederile nationale in vigoare.
Informatii suplimentare puteti gasi in brosura atasatd "Warranty registration”, precum si din informatiile
noastre privind garantia, intretinerea si verificarea, la adresa www.ewm-group.com!
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Pozitionarea echipamentului

6.3

Pozitionarea echipamentului

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

mmmmm trebuie eliminate.

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

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

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

In Germania, in conformitate cu legea (Legea privind introducerea pe piatd, 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 (municipalitafi) 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 contine 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. Tn plus, returnarea este posibil& si in Europa, prin parte-
nerii de distributie-EWM.
Informatii 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

7

71

Remediere defectiuni tehnice

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

Lista de verificare pentru remedierea defectiunilor tehnice

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

Legenda Simbol Descriere
4 Defectiune / Cauza
% Remediu

Se declanseaza siguranta de protectie a retelei

~ Siguranta de protectie a retelei se declanseaza - siguranta principala necorespunzatoare
% Instalati o siguranta de protectie recomandata > consultati capitolul 8.

Defectiuni de functionare
» Nu se pot seta diversi parametri (utilaje cu blocarea accesului)
% Campul de introducere date este blocat, anulati blocajul accesului
» Toate indicatoarele luminoase ale comenzii aparatului lumineaza dupa pornire

~ Nici indicator luminos a comenzii aparatului nu lumineaza dupa pornire
# Lipsa randament de sudura
% Cadere faze, verificati conexiunea la retea (sigurante)
~ Probleme de conexiune
~® Realizati conexiunile cu cablurile de comanda resp. verificati instalarea corecta.
~ Conexiuni slabite ale curentului de sudura
% Strangeti conexiunile electrice pe partea pistoletului si/sau a piesei
x Tnsurubati corespunzator duza de curent

Aprindere arc absenta
» Reglare gresitd a modului de aprindere.

* Tip amorsare: Selectati "Aprindere Fi". In functie de utilaj, setarea se realizeaza fie prin interme-
diul comutatorului pentru tipurile de aprindere sau prin intermediul parametrului intr-unul
dintre meniurile utilajului (vezi "Instructiuni de utilizare unitate de comanda").

Aprindere arc proasta

# Incluziuni de material in electrodul de wolfram prin atingerea materialului de adaos sau a reperului
®K  Slefuiti din nou sau inlocuiti electrodul de wolfram

» Preluare proasta a curentului la aprindere

X Verificati si dacé e cazul cresteti (mai multa energie de aprindere) reglarea la butonul rotativ
,Diametru electrod de wolfram / optimizarea aprinderii*.

Pistolet de sudura supraincalzit
~ Conexiuni slabite ale curentului de sudura
~® Strangeti conexiunile electrice pe partea pistoletului si/sau a piesei
~® Insurubati corespunzator duza de curent
A Supraincarcare
X Verificati si corectati reglajul curentului de sudura
% Utilizati pistolete de sudura de putere mai mare
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Mesaje de eroare (sursa de putere)

Arc electric instabil

# Incluziuni de material in electrodul de wolfram prin atingerea materialului de adaos sau a reperului
K Slefuiti din nou sau inlocuiti electrodul de wolfram

~ Setéri incompatibile ale parametrilor
X Verificati resp. corectati reglajele

Formarea de pori
~ Acoperire insuficienta cu gaz sau lipsa totala acoperire gaz
%  Verificati reglajele gazului protector si eventual Tnlocuiti butelia de gaz protector
~® Ecranati zona de sudura cu pereti de protectie (curentul de aer influenteaza rezultatul sudurii)
X Utilizati lentila de gaz in cazul aplicatiilor de aluminiu si a otelurilor inalt aliate
~ Echipare inadecvata sau uzata a pistoletului de sudura
X Verificati marimea duzei de gaz si eventual inlocuiti-o
» Condens in furtunul de gaz
X Clatiti pachetul de furtunuri cu gaz sau inlocuiti-I

7.2 Mesaje de eroare (sursa de putere)
Tn functie de posibilitatile de reprezentare, pe afisajul aparatului se reprezintd o defectiune dupa cum
urmeaza:
Tipul afigajului - sistem de comanda a Reprezentare
aparatului
Afisaj grafic I'I
doua afisaje cu 7 segmente
saloou 529 Err
un afisaj cu 7 segmente E
Posibila cauza a defectiunii este semnalizata de un numar corespunzator al defectiunii (a se vedea tabe-
lul). Unitatea de alimentare este oprita in cazul unei erori.
Afisarea codurilor de eroare posibile depinde de seria si modelul utilajului!
» Documentati defectiunea aparatului si transmiteti la nevoie personalului de service.
+ Daca apar mai multe defectiuni, acestea sunt afisate consecutiv.
Mesaj de eroare [Cauza posibila Remediere
EO Semnal de pornire setat in caz de |Nu apasati butonul de actionare a pistoletului sau
eroare pedala
E4 Eroare temperatura Lasati aparatul sa se raceasca
ES5 Supratensiune retea Deconectati utilajul de la retea si verificati ten-
E6 Subtensiune retea siunea retelei.
E7 Eroare de electronica Opriti si reporniti utilajul.
Eo9 Supratensiune secundara Daca defectiunea persista, notificati service-ul.
E12 Eroare la reducerea tensiunii
(VRD)
E13 Eroare de electronica
E14 Eroare de reglare la detectarea Opriti utilajul, scoateti suportul electrodului izolat
curentului si reporniti utilajul. Daca defectiunea persista, no-
tificati service-ul.
E15 Eroare a unei tensiuni de alimen-  |Opriti si reporniti utilajul.
tare a dispozitivelor electronice Daca defectiunea persista, notificati service-ul.
099-002058-EW509 45
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Resetarea parametrilor de sudura la setarea din fabrica

Mesaj de eroare [Cauza posibila Remediere
E23 Eroare temperatura Lasati aparatul sa se raceasca
E32 Eroare de electronica Opriti si repornifi utilajul.
Daca defectiunea persista, notificati service-ul.
E33 Eroare de reglare la detectarea Opriti utilajul, scoateti suportul electrodului izolat
tensiunii si reporniti utilajul. Daca defectiunea persista, no-
tificati service-ul.
E34 Eroare de electronica Opriti si reporniti utilajul.
Daca defectiunea persista, notificati service-ul.
E37 Eroare temperatura Lasati aparatul sa se raceasca
E40 Defectiune la motor Verificati actionarea de avans a sarmei,

Opriti si reporniti utilajul iar daca eroarea persista
inca, notificati service-ul

E51 Defectiune la impamantare (eroare [Conexiunea dintre sarma de sudura si carcasa
PE) utilajului
E55 Avarie a unei faze principale Deconectati utilajul de la retea si verificati ten-
siunea retelei.
E58 Scurtcircuit in circuitul curentului de|Deconectati utilajul de la retea si verifica{i daca au
sudura fost instalate corect cablurile de alimentare a

curentului de sudura. Asadar: Montati suportul
izolat al electrodului; deconectati cablul de ali-
mentare de la dispozitivul de demagnetizare.

7.3 Resetarea parametrilor de sudura la setarea din fabrica
Toti parametrii de sudura personalizati sunt inlocuiti de reglarile din fabrica!

Figura 7-1
Afigare Setare / Selectare
F'n Calibrare
.C—‘-. Dupa fiecare pornire, aparatul este calibrat aprox. 2 s.
] ) Initializare
Ul Tineti apasate tastele pana cand pe afisaj apare nf].
- - - Confirmarea intrarii
Specificatia utilizatorului este acceptata, dati drumul butonului/butoanelor de actionare.

7.4 Versiunea software-ului unitatii de comanda

Interogarea versiunilor software-ului serveste exclusiv la informarea personalului de service autorizat si
poate avea loc in meniul de configurare a utilajului > consultati capitolul 5.6!
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Reglarea dinamica a puterii

7.5

Reglarea dinamica a puterii

Executia corespunzatoare a sigurantei de protectie a retelei este conditia preliminara.

Respectati indicatiile sigurantei pentru protectia retelei > consultati capitolul 8!

Cu aceasta funcitie utilajul poate fi adaptat la siguranta de la fata locului a refelei. Acest lucru poate
contracara declansarea permanenta a sigurantei de proteciie a retelei. Consumul maxim de energie a
utilajului este limitat la valoarea corecta pentru siguranfa existenta in vederea proteciiei retelei (sunt posi-
bile mai multe niveluri).

Valoarea poate fi preselectata in meniul pentru configurarea utilajului > consultati capitolul 5.6 cu ajutorul
parametrului FU5]. Valoarea aleas3 este indicata timp de cca 2 sec. dupa pornirea utilajului pe afigajul
acestuia [cAL].

Functia regleaza automat puterea de sudura la valoarea optima corespunzatoare sigurantei de protectie
a retelei.

1= Un electrician va conecta un stecar potrivit daca se utilizeaza o siguranta de protectie a retelei

de 20 A.
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8.1

Date tehnice

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

de uzura!

Picotig 200

WIG Manual E
Curent de sudare (I2) 5A...200 A 5A...150A
Tensiune de sudura conform standar-dului 10,2V ... 18,0V 20,2V ...26,0V
(U2)
Durata comutatie ED la 40° C [ 200 A (25 %) 150 A (35 %)
150 A (60 %) 120 A (60 %)
140 A (100 %) 100 A (100 %)
Tensiune in circuit deschis (Uo) 90V
Tensiunea principala (Toleranta) 1x230V (40 % ... +15 %)
Frecventa 50/60 Hz
Siguranta de retea @ 1x16 A
Cablu de alimentare HO7RN-F3G2,5
max. Putere racord (S1) 6,0 kVA 6,4 kVA
Recomandare Putere generator 8,1 kVA 8,6 kVA
Cos Phi / Eficienta 0,99 /86 %
Clasa de protectie I
Clasa de supratensiune I
Gradul de poluare 3
Clasa de izolare / védettségi fokozat H/IP 23
Intrerupator de scurgere la pamant Tip B (recomandat)
Nivelul de zgomot ! <70 dB(A)
Temperatura ambientala -25°C ... +40 °C
Racirea aparatului Ventilator (AF)
Hegesztépisztoly hités Gaz
Managementul piesei de prelucrat (min.) 35 mm?
Clasa EMC A

Marcaj de omologare

Gl/CE/H/Es

Standardele aplicate

Vezi declaratia de conformitate (documentatia

dispozitivului)

Dimensiuni (I x b x h)

428 x 136 x 252 mm
16.9x 5.4 x 9.9 inch

Greutate

8 kg
17.6 Ib

' Terhelési ciklus: 10 perc (60 % ED 2 6 perc hegesztés, 4 perc sziinet).

1 Se recomanda sigurantele fuzibile DIAZED xxA gG. La utilizarea sigurantei automate trebuie utilizata

ca-racteristica de declansare ,,C*!

Bl Nivelul de zgomot la ralanti si in functionare la sarcina standard conform IEC 60974-1 la punctul ma-

xim de functionare.
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Accesorii

Sistem de transport

9

9.1

9.2

9.2.1

9.2.2

9.3

9.4

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.

Sistem de transport

Tip

Denumire

Numar articol

Trolly 35-1

Telecomanda, 19 pini

Tip

Carucior de transport

Denumire

090-008629-00000

Numar articol

RT1 19POL

Telecomanda, curent

090-008097-00000

RTG1 19POL 5m

Telecomanda, curent

090-008106-00000

RTG1 19POL 10m

Telecomanda, curent

090-008106-00010

RTF119POL5 M

Telecomanda actionata cu piciorul, curent, cu cablu
de conectare

094-006680-00000

RTF-X TIG 19pol 5 m

Cablu de conectare
Tip

Telecomanda actionata cu piciorul, curent, cu cablul
de conexiune

Denumire

090-008855-00005

Numar articol

RA5 19POL 5M

Cablu de conectare de ex.: pentru telecomanda

092-001470-00005

RA10 19POL 10m

Cablu de conectare de ex.: pentru telecomanda

092-001470-00010

RA20 19POL 20m

Cablu prelungitor
Tip

Cablu de conectare de ex.: pentru telecomanda

Denumire

092-001470-00020

Numar articol

RV 19POL 5m

Cablu prelungitor

092-000857-00000

RV 19POL 10m

Cablu prelungitor

092-000857-00010

RV 19POL 15m

Cablu prelungitor

092-000857-00015

RV 19POL 20m

Cablu prelungitor

092-000857-00020

Optiuni
Tip Denumire Numar articol
ONTG Banduliera pentru transportat 092-004310-00000

ON Filter T.0003

Filtru de impuritati pentru admisia de aer

092-002546-00000

ON Safeguard T.0003

Invelis de protectie izolator

092-008767-00000

Alimentare cu gaz de protectie (Tub de gaz protector pentru aparate

de sudare)
Tip

Denumire

Numar articol

Proreg Ar/CO2 230bar 151 D

Reductor de presiune cu manometru

394-008488-10015

Proreg Ar/CO2 230bar 301 D

Reductor de presiune cu manometru

394-008488-10030

Mod. 842 Ar/CO2 230bar 15I

Reductor de presiune cu manometru

394-002910-00015

GH 2X1/4" 2M Furtun de gaz 094-000010-00001
GH 2x1/4" 3m Furtun de gaz 094-000010-00003
GH 2X1/4" 5m Furtun de gaz 094-000010-00005
GH 2X1/4" 10m Furtun de gaz 094-000010-00011

GH 2X1/4" 15m

Furtun de gaz

094-000010-00015

099-002058-EW509
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9.5 Accesorii generale

Tip Denumire Numar articol
ON AL D13/27 Capac pentru mufe de sarcina 092-003282-00000
GH L85MM GR1 Element auxiliar pentru slefuire 098-000704-00000
GH L175MM GR2 Element auxiliar pentru slefuire 098-003872-00000
SKGS 16A 250V CEE7/7, Conector contact de protectie, cauciuc masiv 094-001756-00000
DIN 49440/441
ADAP CEE16/SCHUKO Stecher cu paméantare CEE16A 092-000812-00000
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10 Anexa

10.1 Prezentare generala a parametrilor - domenii de setare
10.1.1 Sudare TIG

_ |Parametru / functie Domeniu de reglare

o

°

§ © ;g Q

= T T o

S 3 53 @

S > T & . |® 3

wwn S e c X |20

= o 8= — © c @©

<o nl £ E |DE

i1 |Curent principal - - |- - A

Curent secundar 50 1 - | 200 A

tdn] |Timp descrestere curent 1 00 (-] 20 s

CFE) |Durata scurgere reziduala gaz 4 00]-] 20 S

Sudare cu impulsuri off off |-| on

Frecventa pulsuri 2,8 0,2 | -12000 | Hz

Aprindere Fi on off [-| on

Durata de scurgere preliminara a gazului 0,5 0,0 |- 5 S

Curent de amorsare 20 1 -1 200 | %

Timp cregtere curent 1,0 00|-1200]| s

Intensitate curent crater de capat AMP% 20 1 -1 200 | %

LAL) |Balans impulsuri 50 1 -1 99 %

7 AL |Curent impulsuri 140 1 [-| 200 | %

10.1.2 Sudare cu electrod invelit

g [Parametru/ functie Interval de reglare

S

o ~

S 'S o

© TE o

g g S8 g

2 S ||| & |28

& S P = c ®

) nZ £ E |DE

Sudare cu impulsuri off off |-| on

Frecventa impuls 1,2 0,2 |-] 500 | Hz

Curent de amorsare la cald (AMP%) 120 50 [-| 200 | %

Timp de amorsare la cald 0,5 0,1 1]-1] 20,0 S

Corectie Arcforce 0 -10 | -] 10

Echilibrare impulsuri 30 1 -] 99 %

7 Pz] |Curent impuls 142 1 -1 200 | %
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10.1.3 Parametri de baza (nu depind de procedeu)

’g Parametru / functie Domeniu de reglare
E
(/2] —
2 S 2
« BT L)
T c 2 o )E
‘T T3 ) , | ® 3
z = £ s |E®
< nZ £ E |DE
Pornit
Oprit
-Ac] |Calibrare
Initializare
-£5) |Configurarea utilajului
Fnd) |Parasirea meniului
t-d |Configurare pistolet
tod [Mod de operare pistolet 1 1 -1 13
Lud) |Viteza Up/Down (sus/jos) 10 1 -1 100
c-.) |Meniul de service
LE-) |Versiunea software-ului unitatii de comanda
Reglarea dinamica a puterii (10A, 16A, 20A) 16 10 | -] 20 A
Functia de economisire a energiei dependenta de timp 20 off |-| 60 | min
Reamorsare dupa rupere arc voltaic 3,0 off 5,0 S
Detectie arc pentru casti de sudura (TIG) off off [-] on
(-] |Modul de economisire a energiei activ
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10.2 Cautare dealer

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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