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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, Tn special instructiunile de siguranta si avertismentele!

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

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

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

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

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

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

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 AG

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

Dreptul de autor pentru acest document ii revine producatorului.

Reproducerea, chiar si numai a unor extrase, este permisa numai cu o aprobare in scris.

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

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” insofit
de un simbol de avertizare.

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

A ATENTIE

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

accidentare usoara a persoanelor.

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

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

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

deteriorarea aparatului.

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

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

099-011445-EW509 5
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Pentru siguranta dumneavoastra

Explicarea simbolurilor
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2.2 Explicarea simbolurilor
Simbol |Descriere Simbol |Descriere
= |Acordati atentie particularitatilor Actionare si eliberare (atin-
tehnice gere/tastare)
l,elff?\\ Oprirea utilajului Eliberare
Y
/7= |Pornirea utilajului Actionare si mentinere n stare actio-
l\l\—)/l nata

incorect/nevalabil

Comutare

corect/valabil

Rotire

N\ B B B & B

Intrare Valoare numerica/setabila

Navigare ")/ Martorul luminos se aprinde continuu
A in culoarea verde

lesire o1 Martorul luminos se aprinde inter-

mitent Tn culoarea verde

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

7/

S

\

Martorul luminos se aprinde continuu
in culoarea rosie

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

¢

Martorul luminos se aprinde inter-
mitent n culoarea rosie

Unealta nenecesara/nu o utilizafi

6
’, .
1

Martorul luminos se aprinde continuu
in culoarea albastra

Unealta necesara/utilizati-o

@

Martorul luminos se aprinde inter-
mitent in culoarea albastra

099-011445-EW509
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ev\;‘r) Pentru siguranta dumneavoastra

Reglementari privind siguranta

2.3 Reglementari privind siguranta

i

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 tariil

+ 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 s 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 excesival

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

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

« Ultilizati un scut de protectie la sudare, respectiv o casca de protectie la sudare (in funciie
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!

099-011445-EW509 7
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Pentru siguranta dumneavoastra ev\;’r)

Reglementari privind siguranta

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.

+ Imbracaminte de protectie pentru sudori (incaltidminte, 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 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!

099-011445-EW509
20.03.2023



ev\;‘r) Pentru siguranta dumneavoastra

Reglementari privind siguranta

A ATENTIE
3 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 solventi!
» 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 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:
& 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 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

099-011445-EW509 9
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Transport si instalare

A ATENTIE

Campuri electromagnetice!
(('A')) Sursa de curent poate genera campuri electrice sau electromagnetice care pot afecta
L functionarea sistemelor electronice, cum ar fi echipamentele de calcul, utilajele CNC,
P. liniile de telecomunicatii, liniile electrice, liniile de semnal, stimulatoarele cardiace si de-

fibrilatoarele.

» Respectati prevederile de intretinere > consultati capitolul 6.2.1!

» 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.

+ Tn 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 Tn 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 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.

24 Transport si instalare

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!

» Evitafi incalzirea buteliei de gaz protector!

10 099-011445-EW509
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Pentru siguranta dumneavoastra

Transport si instalare

&

D)}

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 functionarii sau al amplasirii, 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 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 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!

099-011445-EW509 11
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Utilizare in mod corespunzator ev\;’r)

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 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
Pistolet de sudura pentru aparate de sudura cu arc electric pentru sudura TIG.

Indicatii pentru pistoletele de sudura cu gaturi flexibile (tip F):

Gaturile flexibile ale pistoletelor ofera avantajul ca se pot incovoia in functie de sarcina de sudura.
In general, gatul pistoletului are o limita de incovoiere si de aceea, numarul de cicluri de in-
covoiere este limitat.

Cea mai mica raza de incovoiere este de 25 mm la un unghi maxim de incovoiere de 45°. Ca va-
loare de referinta la varianta racita cu apa recomandam max. 50 de cicluri, iar la varianta racita cu
gaz, max. 80 de cicluri.

Actiunea de incovoiere pentru revenirea in pozitia initiala se defineste ca 1 ciclu.

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).

Documente de service (piese de schimb)

A AVERTISMENT

Nu efectuati reparatii si modificari necorespunzatoare!
6 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 ob{inute de la dealerii autorizatj.

12
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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.

Poz.

Figura 3-1

Documentatie

A1

Telecomanda

A2

Unitate de comanda

A3

Sursa de curent de sudare

A4

Pistolet de sudura

Documentatia integrala

099-011445-EW509
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Descrierea aparatului — Privire de ansamblu

Variante de aparate

ewn

4
4.1

Descrierea aparatului — Privire de ansamblu
Variante de aparate

Model Functii

SR Cauciuc siliconic
Pistolet standard pentru sarcini de sudura simple

GD Varianta racita cu gaz cu conector descentralizat

WD Varianta racita cu apa cu conector descentralizat

HD Heavy Duty
Capacitate mare de incarcare

GDV Ventil rotativ pentru gaz
Pentru reglarea debitului de gaz

GRIP GRIP Maner
Maner ergonomic pentru o siguranta superioara a prinderii

KOMBI Set de furtunuri
Conector central cu cablu de curent de sudura suplimentare pentru inversarea polari-
taii.

SC Supercool
Capacitate de incarcare mai mare ca urmare a constructiei imbunatatite a setului de
furtunuri.

F Gat flexibil de pistolet

HFL Set de furtunuri cu flexibilitate mare

u/D Unitate de comanda Up-/Down
Randamentul de sudura (curent de sudura) poate fi marit sau redus continuu in timpul
procesului de sudura.

RETOX Unitate de comanda RETOX
Functii U/D cu afisare suplimentara a curentului de suduréa setat sau a numarului de
JOB selectat.

RETOX XQ Unitate de comanda RETOX XQ
Pistolet functional TIG pentru seria de utilaje Tetrix XQ

EZA Conector central euro

14
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ev\;’r) Descrierea aparatului — Privire de ansamblu

Variante de aparate

Pistoletele TIG sunt livrabile in diverse variante si modele. Variantele Up/Down si Retox
completeaza pistoletele cu elemente de operare auxiliare.

TIG 260 U/D, TIG 450 U/D

TIG 260 Retox, -Retox XQ, TIG 450 Retox

Figura 4-1
Cap-|Simbol |Descriere
itol
1 Duza de gaz
2 Maner
3 Elemente de operare > consultati capitolul 5.5.2
4 Capac pistolet
5 oo |Afisare
099-011445-EW509 15
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Descrierea aparatului — Privire de ansamblu ev\’h‘)
Variante de racordare

4.2 Variante de racordare
421 Conector descentralizat

4.2.2 Conector central Euro

Figura 4-3

4.2.3 Conector central Euro - KOMBI

Cap-|Simbol |Descriere
itol
1 Niplu de legatura rapida, NW 5
Returul agentului de racire (rosu)
16 099-011445-EW509
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Variante de racordare

ev\;‘r) Descrierea aparatului — Privire de ansamblu

Cap-|Simbol |Descriere
itol
2 Niplu de legatura rapida, NW 5
Turul agentului de racire (albastru)
3 Stecar cablu de comanda
Furtun pentru gaz de protectie
Piulita cu niplu pentru furtun G 4*
5 Mufa de conectare, curent de sudura
descentralizat
6 Conector central euro
Curent de sudura si gaz de protectie integrate.
7 Conector euro central - combinat
Gaz de proteciie integrat, curent de sudura descentralizat
099-011445-EW509 17
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Design si functionare ev\;’r)
Generalitati

5
5.1

5.2

Design si functionare
Generalitati
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
— Iracit 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.
I$-|+ 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!

6 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!

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.

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 si de eventu-
alele impuritati.

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

Pachetul de livrare

Volumul livrarii este verificat si ambalat cu grija Thainte de expediere, insa, cu toate acestea, nu pot fi
excluse in totalitate deteriorari in timpul transportului.

Controlul la intrare

» Controlati integralitatea livrarii pe baza bonului de livrare!

in caz de deteriorari ale ambalajului

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

in caz de reclamatii

Livrarea a fost deteriorata in timpul transportului:

* Luati imediat legatura cu firma expedianta!

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

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

18
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ev\;‘r) Design si functionare
Transport si instalare

5.3

5.3.1

5.3.2

5.3.21

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!

Conditiile mediului inconjurator

Deteriorari ale aparatelor cauzate de impuritati!

Cantitatile neobisnuit de mari de praf, acizi, gaze sau substante corosive pot deteriora aparatul
(respectati intervalele de intretinere > consultati capitolul 6.2.2).

* Preveniti formarea unor cantitati mari de fum, aburi, ulei pulverizat, pulberi rezultate la slefuire

si aerul ambiant coroziv!

in functiune

Intervalul de temperatura a aerului ambiant:

» dela-10°C pana la +40°C (de la -13°F pana la 104°F) 1]

umiditatea relativa a aerului:

* panala 50%, la 40°C (104°F)

* panala 90%, la 20°C (68°F)

Transport si depozitare

Depozitarea in spatii inchise, intervalul de temperatura a aerului ambiant:

« dela-25°C pana la +55°C (de la -13°F pana la 131°F) 1]

Umiditatea relativa a aerului

* panala 90%, la 20°C (68°F)

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

Racire pistolet de sudura

Daune materiale din cauza utilizarii unui agent de racire neadecvat!

Utilizarea unui agent de racire neadecvat, a unui amestec de agenti de racire decantat sau cu
alte lichide ori utilizarea in conditii de temperatura nepotrivita duce la daune materiale sau la
pierderea garantiei producatorului!

* Operarea fara agent de racire este interzisa! Functionarea pe uscat duce la distrugerea com-
ponentelor pentru racire, cum ar fi, de exemplu, cea a pompei de agent de racire, a pisto-
letului de sudura si a pachetelor de furtunuri.

e Utilizati agentii de racire descrigi in acest manual de utilizare numai pentru conditiile ambien-
tale (domeniu de temperaturi) corespunzatoare > consultati capitolul 5.3.2.1.

¢ Nu amestecati agenti de racire diferiti (inclusiv cei descrigi in acest manual de utilizare).

e La schimbarea agentului de racire, acesta trebuie inlocuit integral, iar sistemul de racire tre-
buie spalat.

Eliminarea agentului de racire trebuie sa se efectueze conform prevederilor si cu respectarea
figelor de date de siguranta corespunzatoare.

Racire pistolet permisa

Agent de racire Zona de temperatura

blueCool -10 -10°C ... +40 °C (14 °F ... +104 °F)
KF 23E (Standard) =10 °C ... +40 °C (14 °F ... +104 °F)
KF 37E -20°C ... +30 °C (-4 °F ... +86 °F)
blueCool -30 -30 °C ... +40 °C (-22 °F ... +104 °F)

099-011445-EW509 19
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Design si functionare

Transport si instalare

ewn

5.3.2.2

Lungimea maxima a pachetului de furtunuri
Toate informatiile se refera la lungimea totala a setului de furtunuri din intregul sistem de sudura si repre-
zinta configuratii exemplare (din componente ale portofoliului EWM cu lungimi standard). Se va avea in

vedere o amplasare dreapta, fara colturi, cu respectarea inaltimii maxime de pompare.

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

>
Sursa de curent Set de furtunuri Utilaj DV miniDrive Pistolet max.
de sudare
Compact (25 m /82 ft.) (5m /16 ft.)
(20 m /65 ft.) (5m/16ft) 30 m
@ @ ® @ 98 ft.
Decompact (25m /82 1t.) (5m /16 ft)
(15m /49 ft.) (10 m /32 ft.) (5m/16ft.)
Pompa: Pmax = 4,5 bari (0,45 MPa)
Sursa de curent Set de furtunuri Utilaj DV miniDrive Pistolet max.
de sudare
® ® @ @ 30m
Compact (25 m /82 ft.) (5m /16 ft.) 98 ft.
i @ @ ® @@ 40m
(30 m /98 ft.) (5m /16 ft.) 131 ft.
@ @ ® @ 45m
Decompact (40 m /131 ft) (5m /16 ft.) 147 ft.
@ @ @ @ 70 m
(40 m /131 ft) (25m/821t) (5m /16 ft.) 229 ft.

20
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ev\;‘r) Design si functionare
Echipare pistolet de sudura

5.4 Echipare pistolet de sudura
541 TIG18, 20

Echiparea pistoletului ludnd ca exemplu pistoletul TIG 18. Procedura corespunzatoare la celelalte
modele.

A B ®
. _

Figura 5-1

Cap-|Simbol |Descriere
itol

1 Pensa de prindere

2 Manson pensa de prindere

3 Maner

4 Duza de gaz

5 Electrod

6 Capac pistolet

* Introduceti pensa de prindere de sus in mansonul pensei de prindere.

. Tn$urubat,i mansonul pensei de prindere cu pensa de prindere de jos Tn capul pistoletului, cu unealta.
« Tnsurubati duza de gaz manual.

* Introduceti electrodul cu partea ascutitd de sus, in pistolet si pozitionati-I.

+ Strangeti capacul pistoletului manual.

099-011445-EW509 21
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Design si functionare ev\’h‘)
Echipare pistolet de sudura

5.4.2 TIG 260, 450

Figura 5-2

Cap-|Simbol |Descriere
itol

1 Maner

2 Izolator

3 Pensa de prindere

4 Electrod

5 Capac pistolet

6 Duza de gaz

. Tmpingeti izolatorul de jos pe capul pistoletului.

» Ghidati mansonul pensei de prindere, de jos, in capul pistoletului.

* Introduceti electrodul cu partea neascutita, de jos, in pistolet.

« Insurubati capacul pistoletului.

« Insurubati duza de gaz manual.

» Desfaceti din nou, usor, capacul pistoletului, pozitionati electrodul corect si strangeti capacul pisto-

letului la loc, manual.

22
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ev\;‘r) Design si functionare
Specificatiile functiei

5.5
5.5.1

5.5.2
5.5.2.1

Specificatiile functiei
Generalitati

Pistoletele de sudura TIG sunt conectate printr-un pachet de furtunuri la sursa de curent. Prin pachetul de
furtunuri circula:

» cablul de curent de sudura,

» alimentarea cu gaz protector precum si

» cablul de comanda.

La pistoletele de sudura TIG racite cu apa, conductele de

+ tur agent de racire si

+ retur agent de racire

trec de asemenea prin pachetul de furtunuri.

La sudura TIG, materialul de adaos este aplicat manual, cel mai adesea sub forma de bara. La aparatele
complet mecanice, materialul de adaos este alimentat sub forma de sarma cu dispozitivul avans sarma.
Elemente de operare

Pistolet standard TIG (5 poli)

Figura 5-3

Cap- ‘ Simbol |Descriere

itol

1 | |Buton actionare pistolet

Pistoletele TIG sunt echipate cu un buton actionare pistolet. Cu ajutorul butonului
» curentul de sudura poate fi pornit si oprit si
* in timpul sudurii curentul poate fi redus la valoarea de curent secundar.

Funciie 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.

099-011445-EW509
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Design si functionare ev\;’r)
Specificatiile functiei

5.5.2.2 Pistolet TIG Up/Down

Figura 5-4
Cap-|Simbol |Descriere
itol
1 o Buton actionare pistolet
(1 |Curent sudura PORNIT/OPRIT
|
|
2 — Buton actionare pistolet
1 |Functie Up/Down
[ ]
]

Pistoletele TIG Up/Down sunt echipate cu doua butoane actionare pistolet. Cu ajutorul butoanelor
» curentul de sudura poate fi pornit si oprit,

» prin apasare curentul poate fi redus la valoarea de curent secundar,

+ curentul de sudura poate fi intensificat liber (functie UP) sau

» redus liber (functie DOWN).

Functie de atingere: Atingere scurtd a butonului de actionare a pistoletului pentru a efectua a modificare a
functiei. Modul setat pentru pistolet determina modul de functionare.

099-011445-EW509
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ev\;‘r) Design si functionare
Specificatiile functiei

5.5.2.3 Pistolet TIG-Retox, Retox XQ

Figura 5-5

Cap-|Simbol |Descriere
itol
1 Donol | Afisare
2 o Buton actionare pistolet
1| |[Curent sudura PORNIT/OPRIT
|
|
3 — Buton actionare pistolet
1 |Functie Up/Down
[ |
|

Pistoletele Retox sunt echipate, pe langa afisaj, cu doua balansiere ale butoanelor actionare pistoletului.
Alocarea functiilor pe elementele de operare individuale poate varia in functie de aparatul de sudare
utilizat.

in majoritatea cazurilor

+ de la butonul dreapta de actionare a pistoletului se porneste si se opreste curentul de sudura si prin
apasare repetata se reduce curentul la o valoare de curent secundar.

+ de la butonul stdnga de actionare a pistoletului curentul de sudura poate fi redus liber (functia Down)
sau

intensificat liber (functia Up).
Pe langa aceste functii, cu ajutorul pistoletelor Retox pot fi apelate JOBs puse la dispozitie de la aparatul
de sudare.
Afisajul unui pistolet Retox indica, in raport cu funciia setata pe aparatul de sudare
+ curentul de sudura reglat sau
* numarul JOB-ului selectat.

Functie de atingere: Atingere scurtad a butonului de actionare a pistoletului pentru a efectua a modificare a
functiei. Modul setat pentru pistolet determina modul de functionare.

099-011445-EW509
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intretinere, ingrijire si eliminare ev\;’r)

Generalitati

6
6.1

6.2

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 incarcate cu tensiune electrica.
Aceasta tensiune persista pana la 4 minute dupa scoaterea stecarului de conectare la
retea.

1. Opriti aparatul.

2. Scoateti stecarul de conectare la retea.

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

A AVERTISMENT

6 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 siguranta necesare.

* Respectati prevederile de intrefinere > consultati capitolul 6.2.1.

» Daca una dintre verificarile de mai jos nu se incheie cu succes, utilajul poate fi repus in
functiune numai dupa reparare si 0 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 datoritad 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.

Depistarea daunelor sau a componentelor uzate
Suport electrod / manson pensa de prindere

+ Stropi foarte aderenti de la sudura, care nu se mai pot indeparta.

» Penetrare a stratului de sudura sau ardere, filet deteriorat

Duza gaz/duza de aspirare a fumului de sudura

+ Stropi foarte aderenti de la sudura, fisuri sau crapaturi, filet deteriorat
Izolator

» Fisuri, crapaturi sau muchii exterioare arse

Capac pistolet

* Filet deteriorat, fisuri sau crapaturi

Electrozi

+ Bontire, crapare, ardere

Gatul pistoletului

* Penetrare a stratului de sudura sau ardere a izolatiei
* Fisuri sau crapaturi ale izolatjiei

26
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Depistarea daunelor sau a componentelor uzate

Conexiune pistolet
+ Filetul piulitei cu niplu pentru furtun murdar sau deteriorat.
+ La pistoletele racite cu apa verificati si racordurile la lichidul de racire cu privire la deteriorari.

Cupa de prindere
« Crapaturi, penetrari ale stratului de sudura

Set de furtunuri
» Crapaturi, penetrari ale stratului de sudura

Figura 6-1

> Pentru a preveni deteriordrile si disfunctionalitatile pistoletului:
* A nu se expune la socuri mecanice cu obiecte dure (ciocane)!
* Nu utilizati pistoletul de sudura pentru a face pérghie sau pentru a indrepta!

* Nu indoiti in nicio situatie capul pistoletului! Pistoletele cu géat flexibil pot fi incovoiate
respecéand ciclurile maxime de incovoiere!

« 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 trageti aparatele de sudura/dispozitivele de avans sdrma cu pistoletul de sudura!

* Nu infagurati pachetul de furtunuri in jurul corpului, in special in jurul bratelor!

6.2.1 Iintretinere si ingrijire inainte de orice utilizare

+ 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, inlocuiti piesele uzate sau defecte

+ La pistoletele de sudura racite cu apa verificati etanseitatea / debitul la racordurile la lichidul de racire
si nivelul de umplere cu lichid de racire de la aparatul de racire.

» Verificati manerul si pachetul de furtunuri cu privire la crapaturi si deteriorari.

099-011445-EW509
20.03.2023 2 7
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Depistarea daunelor sau a componentelor uzate

6.2.2 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 Tnlocuire a bobinei de
sarma, respectiv a bobinei cosului sau daca este cazul, la schimbarea turei.

Figura 6-2
+ Deconectati pistoletul de sudura de la aparat, demontati piesele de uzura si la inlocuirea cu aer com-
primat fara ulei si fard condens, curatati prin suflare canalul de sarma 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.

099-011445-EW509
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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 piaté, 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 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.
Informatji privind returnarea sau colectarea echipamentului vechi eliberate de autoritatea locala respon-
sabila, respectiv de administratia municipalitatii. In plus, returnarea este posibila 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.

099-011445-EW509
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Lista de verificare pentru remedierea defectiunilor tehnice

7

71

Remediere defectiuni tehnice

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

Lista de verificare pentru remedierea defectiunilor tehnice

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

Legenda Simbol Descriere
V4 Defectiune / Cauza
% Remediu

Pistolet de sudura supraincalzit
~ Debit agent racire insuficient
X Verifica{i nivelul agentului de racire si eventual completati cu agent de racire
X Indepartati zonele indoite sau obturate din sistemul de conducte (pachetele de furtunuri)
* Aerisirea circuitului de agent de racire > consultati capitolul 7.2
X Verificati racordurile conductelor de agent de racire in ceea ce priveste pozitia corecta sau fi-
xati-le in poziie.
X Verificati racordarea functionala a aparatului de racire a pistoletului de sudura
~ Conexiuni slabite ale curentului de sudura
% Strangeti conexiunile electrice pe partea pistoletului si/sau a piesei
~ Supraincarcare
X Verificaii si corectati reglajul curentului de sudura
X Utilizati pistolete de sudura de putere mai mare

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

Arc electric instabil

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

~ Setari incompatibile ale parametrilor
x Verificali resp. corectati reglajele

~ Vapori metalici pe duza gaz
%  Curatati sau inlocuiti duza de gaz

Formarea de pori
~ Acoperire insuficientd cu gaz sau lipsa totalad acoperire gaz
% Verificati reglajele gazului protector si eventual inlocuiti butelia de gaz protector
% Ecranati zona de sudura cu pereti de protectie (curentul de aer influenteaza rezultatul sudurii)
~ Echipare inadecvata sau uzata a pistoletului de sudura
% Verificati marimea duzei de gaz si eventual inlocuiti-o
» Condens in furtunul de gaz
% Clatiti pachetul de furtunuri cu gaz sau inlocuiti-|

30
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Aerisirea circuitului de agent de racire

7.2  Aerisirea circuitului de agent de racire

1 3 [P |4
(]

S 092-007861-00000
blau / blue

Figura 7-1

0

» Opiriti utilajul si umpleti rezervorul de agent de racire la nivelul maxim.
» Deblocati racordul rapid de eliberare cu un instrument adecvat (racord deschis).

Pentru ventilarea sistemului de racire folositi intotdeauna racordul albastru pentru agent de racire
(care se afla cat mai adanc in sistemul de agent de racire) (in apropierea rezervorului de agent de
racire)!

g -

5 6

: : 0 e
.' .' |Eﬂ

Figura 7-2

» Pozitionati un recipient de colectare adecvat pe racordul rapid de eliberare pentru a colecta agentul de
racire care scapa si porniti utilajul pentru un timp de aproximativ 5 secunde.

» Blocati din nou racordul rapid de eliberare prin impingerea inapoi a inelului de blocare.

099-011445-EW509 31
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Date tehnice
TIG 18, -20, -260, -450 WD
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8

8.1

Date tehnice

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

de uzura!

TIG 18, -20, -260, -450 WD

TIG 18

TIG 20

TIG 260

TIG 450

Poli pistolet de sudura
(Tensiune curent continuu)

de regula negativ

Tip de ghidare

manual

Dimensionare tensiune

113 V (Valoare peak)

max. Dimensionarea aprin-
derii arcului si tensiunii

12 kV

Intensitate maxima de su-
dura 100 % Durata
comutatie ED la

40° C (Tensiune curent
continuu / Tensiune alter-
nativa)

320 A/230 A

240 A/170 A

260 A/ 185 A

400 A /280 A

Tensiune de comutare Bu-
ton

0,02 -

42V

Intensitate de comutare Bu-
ton

0,01 -1

00 mA

Randament sudura Buton

max.

1w

Tipuri de electrozi

Electrozi din tungsten din magazinele de specialitate

Temperatura ambientala -10°C ... +40°C
Presiune de intrare pistolet 2,5...3,5bar
fluid de racire
max. Valoarea de referinta 250 pS/cm
a lichidului de racire
Putere de racire min. 800 W
Diametru electrod 0,5-4,0mm 0,5-3,2mm 1,0 - 3,2 mm 1,6 - 4,8 mm
Grad de protectie racorduri IP3X IP2X IP3X IP3X
de pe partea masinii (EN
60529)
Gaz de protectie Gaz de protectie DIN EN 439
Debit de gaz 7-20 l/min 8-20 I/min 7-18 I/min 7-20 I/min
Lungime set de furtunuri 4-,8m
Greutate cu incarcatura* 1,05 kg 1,0 kg 0,9 kg 1,05 kg
09m
1

Conector central

Conector decentral / Conector central euro

Standardele aplicate

Vezi declaratia de conformitate (documentatia dispozitivului)

Marcaj de omologare

de sudura Wig uzuale difera intr-o masura redusa.

CE /e

*  Aici este disponibil ca referinta un pistolet standard Wig TIG XX WD 5P 2T 4M . Greutétile pistoletelor

32
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Date tehnice
TIG 18SC WD, -450SC WD

8.2

TIG 18SC WD, -450SC WD

TIG 18 SC TIG 450 SC
Poli pistolet de sudura de regula negativ
Tensiune curent continuu
Tip de ghidare manual
Dimensionare tensiune 113 V (Valoare peak)
max. Dimensionarea aprin- 12 kV
derii arcului si tensiunii
Intensitate maxima de su- 400 A/ 280 A 450 A/ 320 A
dura 100 % Durata comutatie
ED la 40° C (Tensiune
curent continuu / Tensiune
alternativa)
Tensiune de comutare Buton 0,02-42V
Intensitate de comutare Bu- 0,01 -100 mA
ton
Randament sudura Buton max. 1 W

Tipuri de electrozi

Electrozi din tungsten din magazinele de specialitate

Temperatura ambientala -10°C ... +40°C

Presiune de intrare pistolet 2,5...3,5bar

fluid de racire

max. Valoarea de referinta a 250 puS/cm

lichidului de racire

Putere de racire min. 800 W

Diametru electrod 0,5-4,0 mm 1,6 -4,8 mm
Grad de protectie racorduri IP3X

de pe partea masinii (EN
60529)

Gaz de protectie

Gaz de protectie DIN EN 439

Debit de gaz 7 - 20 I/min
Lungime set de furtunuri 4-.8m
Greutate cu incarcatura® 1,25 kg 1,25 kg

09m
1l

Conector central

Conector decentral / Conector central euro

Standardele aplicate

Vezi declaratia de conformitate (documentatia dispozitivului)

Marcaj de omologare

Ce/H0/ e

*  Aici este disponibil ca referinta un pistolet standard Wig TIG XXSC WD 5P 2T 4M . Greutatile pistole-
telor de sudura Wig uzuale difera intr-o masura redusa.
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Accesorii

Accesorii generale

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 Accesorii generale
Tip

Denumire

Numar articol

original FIX®

Suport pistolet de sudura TIG

098-003552-00000

GH L85MM GR1

Element auxiliar pentru slefuire

9.2 Racire pistolet de sudura

Tip

Denumire

098-000704-00000

Numar articol

HOSE BRIDGE UNI

Punte furtun

9.2.1 Lichid de racire - Tip blueCool

092-007843-00000

Tip Denumire Numar articol

blueCool -10 5 | Lichid de racire panala -10 °C (14 °F), 51 094-024141-00005
blueCool -10 25 | Lichid de racire panala -10 °C (14 °F), 25| 094-024141-00025
blueCool -30 5 | Lichid de racire pana la -30 °C (22 °F), 5| 094-024142-00005
blueCool -30 25 | Lichid de racire pana la -30 °C (22 °F), 25| 094-024142-00025
FSP blueCool Controler protectie la inghet 094-026477-00000

9.2.2 Lichid de racire - Tip KF

Tip Denumire Numar articol

KF 23E-5 Lichid de racire panala-10 °C (14 °F), 51 094-000530-00005
KF 23E-200 Lichid de racire (-10 °C), 200 | 094-000530-00001
KF 37E-5 Lichid de racire panala -20 °C (4 °F), 51 094-006256-00005
KF 37E-200 Fluid de racire (-20 °C), 200 | 094-006256-00001
TYP1 Senzor verificare protectie anti-inghet 094-014499-00000

34
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Piese expuse la uzura

TIG 18

10

Piese expuse la uzura

I3~  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 cadnd aparatul nu este
conectat la sursa de curent!

10.1

TIG 18

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

ﬂfg """"""""""" JONs i
mg% -------- e

—

Figura 10-1

Poz. [Numar comanda Tip Denumire

1.1 094-000926-00000 GN GD TIG 17/18/26 8.0x47.0mm Duza gaz

1.1 094-000927-00000 GN GD TIG 17/18/26 11x47mm Duza gaz

1.1 094-000929-00000 GN GD TIG 17/18/26 12.5x47mm Duza gaz

1.1 094-001316-00000 GN GD TIG 17/18/26 6.5x47mm Duza gaz

1.1 094-001317-00000 GN GD TIG 17/18/26 9.5x47mm Duza gaz

1.1 094-001318-00000 GN GD TIG 17/18/26 16x47mm Duza gaz

1.1 094-001319-00000 GN GD TIG 17/18/26 19.5x50mm Duza gaz

1.2 094-012691-00000 GN TIG 17/18/26 8.0x76mm Duza gaz

1.2 094-012692-00000 GN TIG 17/18/26 9.5x76mm Duza gaz

1.2 094-012693-00000 GN TIG 17/18/26 11.0x76mm Duza gaz

1.3 094-001195-00000 GNDIF TIG 17/18/26/18SC 11x47mm Duza gaz pentru lentila de
gaz

1.3 094-001196-00000 GNDIF TIG 17/18/26/18SC 12.5x47mm Duza gaz pentru lentila de
gaz

1.3 094-001320-00000 GNDIF TIG 17/18/26/18SC 6.5x42mm Duza gaz pentru lentila de
gaz

1.3 094-001321-00000 GNDIF TIG 17/18/26/18SC 8x42mm Duza gaz pentru lentila de
gaz

1.3 094-001322-00000 GNDIF TIG 17/18/26/18SC 9.5x42mm Duza gaz pentru lentila de

gaz
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TIG 18

Poz. [Numar comanda Tip Denumire

1.3 094-001323-00000 GNDIF TIG 17/18/26/18SC 16x42mm Duza gaz pentru lentila de
gaz

14 094-011135-00000 GNDIF TIG 17/18/26/18SC 8.0x76.0mm Duza gaz pentru lentila de
gaz

14 094-011136-00000 GNDIF TIG 17/18/26/18SC 9.5x76.0mm Duza gaz pentru lentila de
gaz

14 094-012694-00000 GNDIF TIG 17/18/26/18SC 11.0x76.0mm  [Duza gaz pentru lentila de
gaz

1.6 094-003136-00000 GNDIFJ TIG 9/17/18/20/26 19.5x48.0mm  |Duza gaz din ceramica
pentru lentild de gaz,
JUMBO

1.6 094-011642-00000 GNDIFJ TIG 9/17/18/20/26 9.5x48.0mm Duza gaz din ceramica
pentru lentila de gaz,
JUMBO

1.6 094-011643-00000 GNDIFJ TIG 9/17/18/20/26 12.5x48.0mm  |Duza gaz din ceramica
pentru lentila de gaz,
JUMBO

1.6 094-011644-00000 GNDIFJ TIG 9/17/18/20/26 16.0x48.0mm  |Duza gaz din ceramica
pentru lentila de gaz,
JUMBO

1.7 094-012686-00000 GNDIFJ TIG 9/17/18/20/26 24.0x34.0mm  (Duza gaz din ceramica
pentru lentila de gaz,
JUMBO

21 094-000936-00000 COLB TIG 17/18/26 D=1.6MM Manson pensa de prindere

2.1 094-000937-00000 COLB TIG 17/18/26 D=2.0-2.4MM Manson pensa de prindere

21 094-000940-00000 COLB TIG 17/18/26 D=3.2MM Manson pensa de prindere

2.1 094-001315-00000 COLB TIG 17/18/26 D=4.0MM Manson pensa de prindere

2.2 094-001192-00000 COLB DIF TIG 17/18/26 D=2.0-2.4MM Manson pensa de prindere
cu lentila de gaz

2.2 094-001193-00000 COLB DIF TIG 17/18/26 D=3.2MM Manson pensa de prindere
cu lentila de gaz

2.2 094-001325-00000 COLB DIF TIG 17/18/26 D=1.6MM Manson pensa de prindere
cu lentila de gaz

2.2 094-001326-00000 COLB DIF TIG 17/18/26 D=4.0MM Manson pensa de prindere
cu lentila de gaz

2.3 094-000000-00000 COLB DIF JUMBO TIG 17/18/26 D=3.2MM |Manson pensa de prindere
cu lentila de gaz, JUMBO

2.3 094-003137-00000 COLB DIF JUMBO TIG 17/18/26 D=2.4MM |Manson pensa de prindere
cu lentila de gaz, JUMBO

2.3 094-003137-00010 COLB DIF JUMBO TIG 17/18/26 D=1.6MM |Manson pensa de prindere
cu lentila de gaz, JUMBO

2.3 094-011641-00000 COLB DIF JUMBO TIG 17/18/26 D=4.0MM |Manson pensa de prindere
cu lentila de gaz, JUMBO

3.1 094-001194-00000 INS TIG 17/18/26 XL Adaptor

3.2 094-003138-00000 INS TIG 17/18/26 XXL Adaptor, JUMBO

4 094-001307-00000 INS TIG-SR 17/18/26 Izolator

51 094-000931-00000 COL TIG 17/18/26/18SC D=1.6MM Pensa de prindere
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Piese expuse la uzura

TIG 18 SC

10.2

Poz. |Numar comanda

Tip

Denumire

5.1 094-000932-00000

COL TIG 17/18/26/18SC D=2.4MM

Pensa de prindere

5.1 094-000935-00000

COL TIG 17/18/26/18SC D=3.2MM

Pensa de prindere

5.1 094-001312-00000

COL TIG 17/26/18 D=4.0MM

Pensa de prindere

5.1 094-022725-00000

COL 17/18/26 50 mm @ 1.0mm

Pensa de prindere, Longlife

5.1 094-022726-00000

COL 17/18/26 50 mm & 1.6 mm

Pensa de prindere, Longlife

5.1 094-021663-00000

COL 17/18/26 50 mm & 2.4mm

Pensa de prindere, Longlife

5.1 094-022727-00000

COL 17/18/26 50 mm & 3.2 mm

Pensa de prindere, Longlife

5.1 094-022728-00000

COL 17/18/26 50 mm & 4.0 mm

Pensa de prindere, Longlife

5.2 094-003241-00000

COLLET D2.4 L52.0

Pensa de prindere

5.2 094-003242-00000

COLLET D3.2L52.0

Pensa de prindere

5.2 094-003402-00000

COLLET D1.6 L52.0

Pensa de prindere

5.2 094-008583-00000

COLLET D4.0L52.0

Pensa de prindere

6.1 094-001114-00000

TCL TIG 17/18/26

Capac pistolet, lung

6.2 094-001120-00000

TCS TIG 17/18/26

Capac pistolet, scurt

10.8 |094-019691-00000

E3; 1,0 x 175 mm

Electrod din tungsten, lila

10.8 |094-019692-00000

E3; 1,6 x 175 mm

Electrod din tungsten, lila

10.8 |094-019693-00000

E3;2,0x 175 mm

Electrod din tungsten, lila

10.8 |094-019694-00000

E3; 2,4 x 175 mm

Electrod din tungsten, lila

10.8 |094-019695-00000

E3; 3,2x 175 mm

Electrod din tungsten, lila

10.8 |094-019696-00000

TIG 18 SC

E3; 4,0 x 175 mm

Electrod din tungsten, lila

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

figura prezentata.

(33—~
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Figura 10-2

Poz. Numar comanda Tip Denumire

1.3 094-001195-00000 GNDIF TIG 17/18/26/18SC 11x47mm  |Duza gaz pentru lentila de
gaz

1.3 094-001196-00000 GNDIF TIG 17/18/26/18SC 12.5x47mm |Duza gaz pentru lentila de
gaz

1.3 094-001320-00000 GNDIF TIG 17/18/26/18SC 6.5x42mm  |Duza gaz pentru lentila de
gaz
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TIG 18 SC

Poz. Numar comanda Tip Denumire

1.3 094-001321-00000 GNDIF TIG 17/18/26/18SC 8x42mm Duza gaz pentru lentila de
gaz

1.3 094-001322-00000 GNDIF TIG 17/18/26/18SC 9.5x42mm  |Duza gaz pentru lentila de
gaz

14 094-011135-00000 GNDIF TIG 17/18/26/18SC 8.0x76.0mm |Duza gaz pentru lentila de
gaz

14 094-011136-00000 GNDIF TIG 17/18/26/18SC 9.5x76.0mm |Duza gaz pentru lentila de
gaz

1.4 094-012694-00000 GNDIF TIG 17/18/26/18SC Duza gaz pentru lentila de

11.0x76.0mm gaz

2.1 094-011137-00000 COLB 18SC D=0.5-3.2MM Manson pensa de prindere

2.2 094-001362-00000 COLB DIF 18SC D=3.2MM Manson pensa de prindere
cu lentila de gaz

2.2 094-012698-00000 COLB DIF 18SC D=1.6MM Manson pensa de prindere
cu lentila de gaz

2.2 094-012699-00000 COLB DIF 18SC D=2.4MM Manson pensa de prindere
cu lentila de gaz

2.3 094-001117-00000 COLB 18SC D=3.2-4.8MM Manson pensa de prindere

4 094-001360-00000 INS TIG-SR 18SC Izolator

5.1 094-000931-00000 COL TIG 17/18/26/18SC D=1.6MM Pensa de prindere

5.1 094-000932-00000 COL TIG 17/18/26/18SC D=2.4MM Pensa de prindere

5.1 094-000935-00000 COL TIG 17/18/26/18SC D=3.2MM Pensa de prindere

5.1 094-022725-00000 COL 17/18/26 50 mm & 1.0mm Pensa de prindere, Longlife

5.1 094-022726-00000 COL 17/18/26 50 mm & 1.6 mm Pensa de prindere, Longlife

51 094-021663-00000 COL 17/18/26 50 mm @ 2.4mm Pensa de prindere, Longlife

51 094-022727-00000 COL 17/18/26 50 mm & 3.2 mm Pensa de prindere, Longlife

5.3 094-001115-00000 COL HL TIG 18SC D=4.8MM Pensa de prindere, putere
mare

5.3 094-001116-00000 COL HL TIG 18SC D=4.0MM Pensa de prindere, putere
mare

5.3 094-001361-00000 COL HL TIG 18SC D=3.2MM Pensa de prindere, putere
mare

6.1 094-001114-00000 TCL TIG 17/18/26 Capac pistolet, lung

6.2 094-001120-00000 TCS TIG 17/18/26 Capac pistolet, scurt

10.8 094-019691-00000 E3; 1,0x 175 mm Electrod din tungsten, lila

10.8 094-019692-00000 E3; 1,6 x 175 mm Electrod din tungsten, lila

10.8 094-019693-00000 E3; 2,0 x 175 mm Electrod din tungsten, lila

10.8 094-019694-00000 E3; 2,4 x 175 mm Electrod din tungsten, lila

10.8 094-019695-00000 E3; 3,2x 175 mm Electrod din tungsten, lila

10.8 094-019696-00000 E3;4,0x 175 mm Electrod din tungsten, lila
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10.3 TIG 20

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

G
@0

Figura 10-3

Poz. |Numar comanda Tip Denumire

1.1 094-000930-00000 GN TIG 9/20 11x30mm Duza gaz

1.1 094-001122-00000 GN TIG 9/20 12.5x30mm Duza gaz

1.1 094-001343-00000 GN TIG 9/20 6.5x30mm Duza gaz

1.1 094-001344-00000 GN TIG 9/20 8.0x30mm Duza gaz

1.1 094-001345-00000 GN TIG 9/20 9.5x30mm Duza gaz

1.1 094-001346-00000 GN TIG 9/20 16.0x30m Duza gaz

1.2 094-001347-00000 GN TIG 9/20 L 6.5x48mm Duza gaz

1.2 094-001348-00000 GN TIG 9/20 L 8.0x48mm Duza gaz

1.2 094-001349-00000 GN TIG 9/20 L 9.5x48mm Duza gaz

1.3 094-012683-00000 GN TIG 9/20 XL 6.5x63mm Duza gaz

1.3 094-012684-00000 GN TIG 9/20 XL 8.0x63mm Duza gaz

1.4 094-012685-00000 GN TIG 9/20 XL 6.5x89mm Duza gaz

1.5 094-001356-00000 GNDIF TIG 9/20 6.5x25.5mm Duza gaz pentru lentild de gaz

1.5 094-001357-00000 GNDIF TIG 9/20 8.0x25.5mm Duza gaz pentru lentild de gaz

1.5 094-001358-00000 GNDIF TIG 9/20 9.5x25.5mm Duza gaz pentru lentild de gaz

1.5 094-001359-00000 GNDIF 9/20 D=11.0 L=25.5MM S=7|Duza gaz pentru lentila de gaz

1.5 094-017595-00000 GNDIF TIG 9/20 12.5x25.5mm Duza gaz pentru lentila de gaz

1.6 094-003136-00000 GNDIFJ TIG 9/17/18/20/26 Duza gaz din ceramica pentru
19.5x48.0mm lentila de gaz, JUMBO

1.6 094-011642-00000 GNDIFJ TIG 9/17/18/20/26 Duza gaz din ceramica pentru
9.5x48.0mm lentila de gaz, JUMBO

1.6 094-011643-00000 GNDIFJ TIG 9/17/18/20/26 Duza gaz din ceramica pentru
12.5x48.0mm lentila de gaz, JUMBO

1.6 094-011644-00000 GNDIFJ TIG 9/17/18/20/26 Duza gaz din ceramica pentru
16.0x48.0mm lentila de gaz, JUMBO
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TIG 20
Poz. [Numar comanda Tip Denumire
1.7 094-012686-00000 GNDIFJ TIG 9/17/18/20/26 Duza gaz din ceramica pentru
24.0x34.0mm lentila de gaz, JUMBO
21 094-000939-00000 COLB 9/20 D=2.4MM Manson pensa de prindere
2.1 094-001340-00000 COLB 9/20 D=1.6MM Manson pensa de prindere
2.1 094-001342-00000 COLB 9/20 D=3.2MM Manson pensa de prindere
2.2 094-001352-00000 COLB DIF TIG 9/20 D=1.6MM Manson pensa de prindere cu
lentila de gaz
2.2 094-001354-00000 COLB DIF TIG 9/20 D=2.4MM Manson pensa de prindere cu
lentila de gaz
2.2 094-001355-00000 COLB DIF TIG 9/20 D=3.2MM Manson pensa de prindere cu
lentila de gaz
2.3 094-012680-00000 COLB DIF JUMBO TIG 9/20 Manson pensa de prindere cu
D=1.6MM lentila de gaz, JUMBO
2.3 094-012681-00000 COLB DIF JUMBO TIG 9/20 Manson pensa de prindere cu
D=2.4MM lentila de gaz, JUMBO
2.3 094-012682-00000 COLB DIF JUMBO TIG 9/20 Manson pensa de prindere cu
D=3.2MM lentila de gaz, JUMBO
3 094-011916-00000 INS TIG 9/20 XL Adaptor
4 094-001331-00000 INS TIG-SR 9/20 Izolator
5.1 094-000934-00000 COL TIG 9/20 D=2.4MM Pensa de prindere
5.1 094-001121-00000 COL TIG 9/20 D=1.6MM Pensa de prindere
5.1 394-001337-00000 SR-9/20 L=25.4 mm @ 3.2 mm Pensa de prindere, alama
13N24
5.1 094-022702-00000 COL SR 9/20 255 mm & 1.0 mm [Pensa de prindere, Longlife
51 094-022703-00000 COL SR 9/20 25,5 mm & 1.6 mm |Pensa de prindere, Longlife
5.1 094-022705-00000 COL SR 9/2025.5mm @ 2.4 mm |Pensa de prindere, Longlife
51 094-022706-00000 COL SR 9/20 25,5 mm & 3.2 mm |Pensa de prindere, Longlife
5.2 094-002971-00000 COL TIG 9/20 JUMBO D=2.4MM  |Pensa de prindere, JUMBO
5.2 094-012677-00000 COL TIG 9/20 JUMBO D=1.6MM |Pensa de prindere, JUMBO
5.2 094-012678-00000 COL TIG 9/20 JUMBO D=3.2MM |Pensa de prindere, JUMBO
6.1 094-001327-00000 TCL TIG 9/20 Capac pistolet, lung
6.2 094-001329-00000 TCM TIG 9/20 Capac pistolet, mediu
6.3 094-001328-00000 TCS TIG 9/20 Capac pistolet, scurt
10.8 |094-019691-00000 E3; 1,0 x 175 mm Electrod din tungsten, lila
10.8 |094-019692-00000 E3; 1,6 x 175 mm Electrod din tungsten, lila
10.8 |094-019693-00000 E3; 2,0 x 175 mm Electrod din tungsten, lila
10.8 |094-019694-00000 E3;2,4x 175 mm Electrod din tungsten, lila
10.8 |094-019695-00000 E3; 3,2x 175 mm Electrod din tungsten, lila
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10.4 TIG 260

Pistoletul prezentat in figura este un exemplu. in functie de model, pistoletele pot fi diferite fati de
figura prezentata.
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Figura 10-4
Poz. [Numar comanda Tip Denumire
1.1 094-011756-00000 GN TIG 150/260 S 9,5x26mm Duza gaz
1.1 094-011980-00000 GN TIG 150/260 S 11.5x26mm Duza gaz
1.1 094-012405-00000 GN TIG 150/260 S 8.0x26mm Duza gaz
1.1 094-012672-00000 GN TIG 150/260 S 6.5x26mm Duza gaz
1.2 094-011757-00000 GN TIG 150/260 11.5x36mm Duza gaz
1.2 094-011982-00000 GN TIG 150/260 10.0x26mm Duza gaz
1.2 094-012673-00000 GN TIG 150/260 6.5x36mm Duza gaz
1.2 094-012674-00000 GN TIG 150/260 8.0x36mm Duza gaz
1.3 094-015451-00000 GN 150/260 D=6.5MM L=60MM Duza gaz
1.3 398-000191-00000 GN 150/260 D=8MM L=60MM Duza gaz
14 094-019609-00000 GD D=11 mm L=32 mm Duza gaz, model sferic
14 094-019610-00000 GD D=6,5 mm L=32 mm Duza gaz, model sferic
1.4 394-000155-00000 GN 150/260 D=9,5MM L=32MM Duza gaz, model sferic
1.4 394-000156-00000 GN 150/260 D=8MM L=32MM Duza gaz, model sferic
1.5 094-009663-00000 GN DIF TIG 150-450/450SC, 12,5 x 50 |Duza gaz pentru difuzor de
mm gaz, JUMBO
1.5 094-009664-00000 GN DIF TIG 150-450/450SC, 16 x 50 Duza gaz pentru difuzor de
mm gaz, JUMBO
1.5 094-009665-00000 GN DIF TIG 150-450/450SC, 19,5 x 50 |Duza gaz pentru difuzor de
mm gaz, JUMBO
1.6 094-011999-00000 GN TIG & 24 mm, L 34 mm Duza gaz pentru difuzor de
gaz, JUMBO
3 094-011758-00000 ADAPT 150/260 XL Inel adaptor, JUMBO
4 094-011760-00000 ISO TIG 150/260 XL Izolator, JUMBO
4.1 094-011979-00000 ISO TIG 150/260 Izolator
5.1 094-009658-00000 DIF TIG 150-450/450SC, D=1,6 mm Difuzor de gaz, JUMBO
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Poz. [Numar comanda Tip Denumire

5.1 094-009659-00000 DIF TIG 150-450/450SC, D=2,4 mm Difuzor de gaz, JUMBO

5.1 094-009660-00000 DIF TIG 150-450/450SC, D=3,2 mm Difuzor de gaz, JUMBO

5.1 094-022685-00000 DIF TIG 150-450/450SC Multilayer @ 2.4|Difuzor de gaz, multistrat
mm

5.1 094-023020-00000 DIF TIG 150-450/450SC Multilayer @ 1.6|Difuzor de gaz, multistrat
mm

5.1 094-023021-00000 DIF TIG 150-450/450SC Multilayer @ 3.2|Difuzor de gaz, multistrat
mm

5.1 094-023022-00000 DIF TIG 150-450/450SC Multilayer @ 4.0|Difuzor de gaz, multistrat
mm

5.5 094-011755-00000 COL 150/260 D=2.4MM Suport electrod

5.5 094-012406-00000 COL 150/260 D=1.6MM Suport electrod

5.5 094-012667-00000 COL 150/260 D=3.2MM Suport electrod

5.6 394-002038-00000 CDIF TIG 150/260 Multilayer 2.4 mm Difuzor de gaz, multistrat

5.6 394-002357-00000 CDIF TIG 150/260 Multilayer 1.6 mm Difuzor de gaz, multistrat

5.6 394-002358-00000 CDIF TIG 150/260 Multilayer 3.2 mm Difuzor de gaz, multistrat

5.7 094-011984-00000 COL DIF 150/260 D=2.4MM Difuzor de gaz

5.7 094-012669-00000 COL DIF 150/260 D=1.6MM Difuzor de gaz

5.7 094-012671-00000 COL DIF 150/260 D=3.2MM Difuzor de gaz

6.1 094-011752-00000 TCS TIG 150/260 Capac pistolet, scurt

6.2 094-011753-00000 TCM TIG 150/260 Capac pistolet, mediu

10.08 |094-019691-00000 E3; 1,0 x 175 mm Electrod din tungsten, lila

10.08 |094-019692-00000 E3; 1,6 x 175 mm Electrod din tungsten, lila

10.08 |094-019693-00000 E3; 2,0 x 175 mm Electrod din tungsten, lila

10.08 |094-019694-00000 E3; 2,4 x 175 mm Electrod din tungsten, lila

10.08 |094-019695-00000 E3; 3,2x 175 mm Electrod din tungsten, lila

10.08 |094-019696-00000 E3; 4,0 x 175 mm Electrod din tungsten, lila
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10.5 TIG 450, -450 SC

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

figura prezentata.
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Figura 10-5
Poz. |Numar comanda Tip Denumire
1.1 094-009646-00000 GN TIG 200/450/450SC, 7,5 x 37,4 |Duza gaz
mm
1.1 094-009647-00000 GN TIG 200/450/450SC, 10 x 37,4 Duza gaz
mm
1.1 094-009648-00000 GN TIG 200/450/450SC, 13 x 37,4 Duza gaz
mm
1.1 094-009649-00000 GN TIG 200/450/450SC, 15 x 37,4 Duza gaz
mm
1.2 094-009650-00000 GN TIG 200/450/450S8C, 7,5 x 51,5 |Duza gaz
mm
1.2 094-009651-00000 GN TIG 200/450/450SC, 10 x 51,5 Duza gaz
mm
1.2 094-009653-00000 GN TIG 200/450/450SC, 13 x 51,5 Duza gaz
mm
1.2 094-009654-00000 GN TIG 200/450/450SC, 15 x 51,5 Duza gaz
mm
1.3 094-011997-00000 GN TIG 200/450 13.0x37mm RF Duza gaz, ranforsata
1.3 094-011998-00000 GN TIG 200/450 15.0x37mm RF Duza gaz, ranforsata
1.4 094-009655-00000 GN TIG 200/450 S 10.0x26mm Duza gaz pentru difuzor de gaz
14 094-009656-00000 GN TIG 200/450 S 13.0x26mm Duza gaz pentru difuzor de gaz
1.5 094-009663-00000 GN DIF TIG 150-450/450SC, 12,5 x |Duza gaz pentru difuzor de gaz,
50 mm JUMBO
1.5 094-009664-00000 GN DIF TIG 150-450/450SC, 16 x 50 |Duza gaz pentru difuzor de gaz,
mm JUMBO
1.5 094-009665-00000 GN DIF TIG 150-450/450SC, 19,5 x |Duza gaz pentru difuzor de gaz,
50 mm JUMBO
1.6 094-011999-00000 GN TIG & 24 mm, L 34 mm Duza gaz pentru difuzor de gaz,
JUMBO
4 094-009657-00000 INS TIG 200/450 XL Izolator, JUMBO
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Poz. |Numar comanda

Tip

Denumire

41 094-011759-00000

INS TIG 200/450/450SC

Izolator

5.1 094-009658-00000

DIF TIG 150-450/450SC, D=1,6 mm

Difuzor de gaz, JUMBO

5.1 094-009659-00000

DIF TIG 150-450/450SC, D=2,4 mm

Difuzor de gaz, JUMBO

5.1 094-009660-00000

DIF TIG 150-450/450SC, D=3,2 mm

Difuzor de gaz, JUMBO

5.1 094-009661-00000

DIF TIG 150-450/450SC, D=4,0 mm

Difuzor de gaz, JUMBO

5.1 094-022685-00000

DIF TIG 150-450/450SC Multilayer @
2.4 mm

Difuzor de gaz, multistrat

5.1 094-023020-00000

DIF TIG 150-450/450SC Multilayer @
1.6 mm

Difuzor de gaz, multistrat

5.1 094-023021-00000

DIF TIG 150-450/450SC Multilayer @
3.2mm

Difuzor de gaz, multistrat

5.1 094-023022-00000

DIF TIG 150-450/450SC Multilayer @
4.0 mm

Difuzor de gaz, multistrat

5.5 094-009634-00000 COL 200/450 D=1.6MM Suport electrod
5.5 094-009636-00000 COL 200/450 D=2.4MM Suport electrod
5.5 094-009637-00000 COL 200/450 D=3.2MM Suport electrod
5.5 094-009638-00000 COL 200/450 D=4.0MM Suport electrod
5.6 094-004969-00000 200/450/SC Multilayer @ 2.4 mm Difuzor de gaz, multistrat
5.6 094-006255-00000 200/450/SC Multilayer @ 3.2 mm Difuzor de gaz, multistrat
5.6 094-023018-00000 200/450/SC Multilayer @ 1.6 mm Difuzor de gaz, multistrat
5.7 094-009640-00000 COL DIF TIG 200/450/450SC, D=1,6 |Difuzor de gaz
mm
5.7 094-009642-00000 COL DIF TIG 200/450/450SC, D=2,4 |Difuzor de gaz
mm
5.7 094-009643-00000 COL DIF TIG 200/450/450SC, D=3,2 |Difuzor de gaz
mm
5.7 094-009644-00000 COL DIF TIG 200/450/450SC, D=4,0 |Difuzor de gaz

mm

6.1 094-010723-00000

TCS TIG 200/450/450SC

Capac pistolet, scurt

6.2 094-010601-00000 TCL TIG 200/450 Capac pistolet, lung

10.08 |094-019691-00000 E3; 1,0 x 175 mm Electrod din tungsten, lila
10.08 |094-019692-00000 E3; 1,6 x 175 mm Electrod din tungsten, lila
10.08 (094-019693-00000 E3; 2,0x 175 mm Electrod din tungsten, lila
10.08 (094-019694-00000 E3; 2,4 x 175 mm Electrod din tungsten, lila
10.08 (094-019695-00000 E3; 3,2x 175 mm Electrod din tungsten, lila
10.08 (094-019696-00000 E3; 4,0x 175 mm Electrod din tungsten, lila
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11 Documente de service

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

11.1.1 Pistolet Standard, Up/Down, Retox
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Figura 11-1
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11.1.2 Pistolet Retox XQ
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12 Anexa
12.1 Cautare dealer

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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