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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.
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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 contine in titlul ei cuvantul-avertisment ,PERICOL
simbol de avertizare.

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

” A

insotit de un

A AVERTISMENT

Respectati cu strictete metodele de lucru sau de exploatare, pentru a exclude o posibila

ranire grava sau decesul persoanelor.

» Instructiunea de siguranta contine in titlul ei cuvantul-avertisment ,AVERTISMENT” insotit
de un simbol de avertizare.

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

/A ATENTIE

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

accidentare usoara a persoanelor.

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

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

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

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

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

6 099-005421-EW509
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Explicarea simbolurilor

2.2

Explicarea simbolurilor

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

Pornirea utilajului

Actionare si mentinere in stare actio-
nata

incorect/nevalabil

Comutare

corect/valabil

Rotire

NI IREIRE R

I Intrare Valoare numerica/setabila
Navigare \i)' Martorul luminos se aprinde continuu
A in culoarea verde
—I I . [ . . .
esire .\ Martorul luminos se aprinde inter-

mitent in culoarea verde

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

ll\

Martorul luminos se aprinde continuu
in culoarea rosie

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

Martorul luminos se aprinde inter-
mitent in culoarea rogie

Unealta nenecesara/nu o utilizat;

6
’, .
1

Martorul luminos se aprinde continuu
in culoarea albastra

Unealta necesara/utilizati-o

@

Martorul luminos se aprinde inter-
mitent in culoarea albastra

099-005421-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 proteciie 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!

099-005421-EW509
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Pentru siguranta dumneavoastra

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

+ Tmbracaminte 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!

099-005421-EW509 9
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Pentru siguranta dumneavoastra ev\;’r)

Reglementari privind siguranta

9
ol

A ATENTIE

Fum si gaze!

Fumul si gazele pot duce la insuficienta respiratorie si intoxicari! in plus, vaporii de sol-

venti (hidrocarbura clorurata) se pot transforma ca urmare a acftiunii radiatiei ultravio-

lete a arcului electric in fosgen toxic!

» Asigurati suficient aer proaspat!

* Mentineti cAmpul 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 solventi
clorurati de pe piesele de sudat, prin masuri adecvate.

Poluarea fonica!

Zgomotul peste 70 dBA poate cauza deteriorarea permanenta a auzului!

« 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-

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 posibila 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

10
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Pentru siguranta dumneavoastra

Transport si instalare

()

A ATENTIE

Campuri electromagnetice!

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

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

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

fibrilatoarele.

» Respectati prevederile de intretinere > consultati capitolul 6!

» Derulati complet cablurile de sudura!

» Ecranati corespunzator utilajele si echipamentele sensibile la 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!
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Pentru siguranta dumneavoastra ev\;’r)

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!

; Pericol de basculare!

?’ in timpul functionarii sau al amplasarii, aparatul se poate inclina sau deteriora si pot fi
- ranite persoane. Siguranta de basculare este prevazuta pana la un unghi de 10°
(conform IEC 60974-1).

* Amplasati sau transportati aparatul pe suprafete plane, fixe!

+ Asigurati componentele instalate prin mijloace adecvate!

a: 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.

SSS 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!

« Purtafi 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!

I  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!
e Dupa pornirea sursei de curent, accesoriile sunt recunoscute automat.

ps>  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!
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ev\;’-r) Utilizare in mod corespunzator

Versiune software

3

3.1

3.2

3.3
3.3.1

3.3.2

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!

Versiune software

Versiunea de software a unitatii de comanda a aparatului poate fi afigata in meniul de configurare
a aparatului (meniu Srv) > consultati capitolul 5.11.

Domeniu de utilizare

Aparat de sudura manuala cu electrod pentru sudura standard GMAW si sudura secundara TIG cu Liftarc
(amorsare cu contact) in procedura auxiliara sau sudura manuala cu electrod. Accesoriile pot extinde
gama de funciji, daca este cazul (Vezi documentatia corespunzatoare din capitolul cu aceeasi denumire).

Seria de dispozitive Procedura principala Procedura auxiliara

Sudura MIG/MAG cu arc | Sudura MIG/MAG cu arc
electric standard electric prin impulsuri

Sudura manuala cu

rootArc
rootArc puls
electrod

=

alpha Q puls MM

&

Phoenix puls MM

K | ® | ® |Sudura TIG (Liftarc)

K | § | @ |forceArc

O |0 | ® |coldArc
O | O | X |pipeSolution

O | ® | @ |forceArc puls
O | O | ® |coldArc puls

NE RN RN
O/8|>™

X

K | ® | ® | Craituire

Taurus Synergic S MM

M posibila
O nu este posibila

Documente de referinta

Garantie
Informatii suplimentare puteti gasi in brosura atasata "Warranty registration”, precum si din informatiile
noastre privind garantia, intretinerea si verificarea, la adresa www.ewm-group.com!

Declaratie de conformitate
C Tn ceea ce priveste conceptia si modul de constructie, acest produs corespunde directivelor UE
mentionate in declaratie. Produsului ii este anexata o declaratie de conformitate specifica, in
original.
Producatorul recomanda efectuarea verificarii tehnice de sigurantd conform standardelor si di-
rectivelor nationale si internationale, la fiecare 12 luni (incepand de la prima punere Tn
functiune).
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Documente de referinta

3.3.3 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 gi internationale corespunzatoare. Se interzice amplasarea sursei de curent de sudare

in zona periculoasa!

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

3.3.5

3.3.6

A AVERTISMENT

6 Nu efectuati reparatii si modificari necorespunzatoare!

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

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

Garantia se anuleaza in cazul interventiilor neautorizate!

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

Schemele de conexiuni sunt furnizate in original, odata cu aparatul.
Piesele de schimb pot fi obtinute de la dealerii autorizati.

Calibrare / validare

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

Parte a documentatiei complete

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

Figura prezinta un exemplu general de sistem de sudura.

Figura 3-1
Poz. Documentatie
A1 Carucior de transport
A.2 Sursa de curent de sudare
A3 Aparat de racire
A4 Arzator pentru sudare
A5 Sistem de telereglaj
A.6 Sistem de comanda
A Documentatie completa

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

Vedere frontala / vedere posterioara

4 Descrierea aparatului — Privire de ansamblu

41 Vedere frontala / vedere posterioara

in descriere se mentioneaza configurarea maxima posibila a aparatului La nevoie trebuie sa se
echipeze ulterior cu optiunea posibilitatii de conectare > consultati capitolul 9.
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Figura 4-1
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Descrierea aparatului — Privire de ansamblu ev\;’r)

Vedere frontala / vedere posterioara

Cap-|Simbol |Descriere
itol
1 Maner de transport
2 Unitatea de comanda a aparatului > consultati capitolul 4.3
3 ] Mufa de conectare cu 19 poli (analog)
Pentru conectarea componentelor analoage de accesorii ( telecomanda, conducta de
comanda pistolet de sudura, etc.)
4 Racordarea aparatului de sudura autogenta (racord central euro sau Dinse)
Curent de sudura, gaz protector si tasta pistolet integrate
5 Mufa de parcare, stecarul de selectare a polaritatii
O Suportul stecarului de selectare a polaritatii la sudura manuala cu electrod sau trans-
port.
6 intrerupétorul principal
Pornirea sau oprirea dispozitivului.
7 Filet de racord - G'."
Racord pentru gaz de protectie (intrare)
8 g‘ Cablu de alimentare de la retea > consultati capitolul 5.2.9
9 lesire aer de racire
10 Suportul aparatului
11 Deschidere de intrare pentru alimentare externa cu sarma
-8- Deschidere pregatita in carcasa pentru utilizarea la alimentarea externa cu sarma.
12 ,_O Mufa de conectare cu 7 poli ( digitala)
VY Pentru conectarea componentelor digitale de acccesorii ( interfata de documentatie, in-
digital o
terfata robot sau telecomanda etc.)
13 Mufa de conectare cu 8 poli
@ Conducta de comanda aparat de racire
14 Mufa de conectare, 4 poli
@ Alimentarea cu tensiune a modulului de racire
15 Selectarea polaritatii la cablul de curent de sudura
Curentul de sudura pentru conectorul central euro/pistolet faciliteaza selectarea polari-
tatii.
e MIG/MAG: Mufa de conectare curent de sudura ,+”
¢ - Sarma tubulara cu autoprotectie/TIG: Mufa de conectare curent de sudura ,-”
R Manuala cu electrod: mufa de parcare
16 — Mufa de conectare, curent de sudura ,,-*
e Sudura MIG/MAG: Conector piesa
e Sudura TIG: Conexiune curent sudura pentru pistoletul de sudura
R Sudura manuala cu electrod: Conexiune suport electrod
17 Mufa de conectare, curent de sudura ,,+“
+ ¢« MIG/MAG-Sudura sarma tubulara: Conector piesa
+  Sudura TIG: Conector piesa
+  Sudurd manuala cu electrod: Conector piesa
18 Intrare aer de racire
19 2. Comutator pentru protectia contra utilizarii neautorizate (optiune din fabrica)
‘ Pozitia ,,1“ > modificari posibile,
Pozitia ,,0“ > modificari imposibile.
> consultati capitolul 5.9.
20 Capac de protectie > consultati capitolul 5.2.12
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Vedere interioara

4.2 Vedere interioara

AN

3@

O0000000000
9

2l s
Figura 4-2
Cap-|Simbol |Descriere
itol
1 Capac de protectie
Masca pentru sistemul de actionare avans sarma si celelalte elemente de operare. In
functie de seria utilajului, pe partea interioara a clapetei se afla si alte etichete cu infor-
matii despre operarea si intretinerea utilajului.
2 Dispozitiv glisant de inchidere, blocare capac de protectie
3 Fereastra de inspectie a bobinei de sarma
Control rezerva sarma
4 Elemente de operare > consultati capitolul 4.2.1
5 Dispozitiv de prindere a bobinei de sarma
6 Unitate de ghidare sarma > consultati capitolul 5.3.3
7 [m] Mufa de conectare (9 pini) - D-Sub
Interfata-PC > consultati capitolul 5.8
099-005421-EW509 17
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Descrierea aparatului — Privire de ansamblu ev\;’r)

Vedere interioara

4.2.1 Elemente de operare in aparat

Cap-
itol

Simbol

® ® O+®
_©

o—© O

Figura 4-3

Descriere

Tasta, Automat de siguranta
Asigurare tensiune de alimentare motor avans sarma
Resetati siguranta activata

Comutator functie pistolet de sudura (este necesar pistolet de sudura special)
&7 _._ Comutarea intre programe sau JOB-uri
A wien--- Reglare continud a randamentului de sudura.

Buton de actionare test gaz / clatire set de furtunuri > consultati capitolul 5.2.11

Buton de introducere a sarmei
Introducerea electrodului de sarma, fara tensiune si fara gaz > consultati capito-
Jul 5.3.3.3.

18
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Comanda aparatului — Elemente de operare

4.3 Comanda aparatului — Elemente de operare
M3.7X-D
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Figura 4-4
Cap-|Simbol |Descriere
itol
1 v Buton de actionare, selectare a operatiei de sudura (JOB)
Selectati operatia de sudura pe baza listei operatiunilor de sudura (JOB-LIST)). Lista
se afla pe partea interioara a clapetei de proteciie a actionarii avansului sarmei sau in
anexa acestor instructiuni de operare.
2 00| | Afisaj, stanga
Curent de sudura, grosime material, viteza sarma, valori Hold
3 v Tasta selectie parametri stinga/modul economisire a energiei
AMP ----- Curent de sudura
S Grosime material > consultati capitolul 5.3.5.1
e Viteza sarma
Hold ------ Dupa sudare, sunt afisate valorile de sudura din programul principal realizate
ultima oara. Indicatorul luminos este aprins.
STBY ----Dupa actionarea timp de 2 s, aparatul comuta in modul de economisire ener-
gie.
Pentru reactivare este suficienta actionarea unui element de operare aleato-
riu > consultati capitolul 5.12.
4 00| |Afisare JOB
Afisarea sarcinii de sudura selectate in mod curent (numar JOB).
5 r Drehknopf, SchweiBparametereinstellung
‘ Zum Einstellen der Schweilleistung, zur Anwahl des JOBs (Schweiflaufgabe) und zur
* Einstellung weiterer Schweillparameter.
099-005421-EW509 19
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Comanda aparatului — Elemente de operare

Introducerea electrodului de sarma fara gaz si tensiune prin pachetul de furtunuri pana

Cap-|Simbol |Descriere
itol
6 v Buton de actionare Moduri de operare (procese de functionare) > consultati capi-
tolul 5.3.8
Hooe- n 2 timpi
AR e in 4 timpi
R Martorul luminos lumineaza in verde: in 2 timpi, special
=2 O ---- Martorul luminos se aprinde in culoarea rosie: Puncte MIG
[ n 4 timpi, special
7 oy Tasta selectie, efect bobina retractanta (dinamica arcului electric)
+wmtae —-—- Arc electric mai dur si mai ingust
son ke _ - Arc electric mai moale si mai lat
8 '_f Martor luminos pentru sudura MIG/MAG in arc electric standard
9 r < Buton rotativ, corectare lungime arc electric / selectare program sudura
5 ¢ e Corectarea lungimii arcului electric de la -9,9 V pana la +9,9 V.
¢ e Selectarea programelor de sudura de la 0 pana la 15 (nu este posibila cand
sunt conectate accesorii, ca de exemplu inscriptorul de program).
10 v Tasta de selectare parametri dreapta
VOLT  Tensiune de sudura
PROG Numar de program
kW Afisaj putere de sudura
& Debit de gaz (optiune)
1 OO0l | Afisaj, dreapta
Tensiunea de sudura, numarul de program, curentul motorului (angrenajul de alimen-
tare cu sarma)
12 ﬂhd Buton de actionare test gaz / clatire set de furtunuri > consultati capitolul 5.2.11
13 _8_ Buton de actionare, introducerea sarmei in ghidaje

la pistoletul de sudura > consultati capitolul 5.3.3.3.

20
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e“;f-n Descrierea aparatului — Privire de ansamblu

Comanda aparatului — Elemente de operare

4.3.1 Afisaj cu parametrii de sudare
In partea dreapta si stanga a afisajelor unitatii de comanda se afla tastele ,Selectare parametri® ( © ).
Acestea sunt utilizate pentru alegerea parametrului de sudura care urmeaza sa fie afisat.
Fiecare apasare a tastei comuta afigajul la urmatorul parametru (LED-urile de langa tasta indica sel-
ectarea). Dupa ce s-a ajuns la ultimul parametru, se revine la afisarea primului parametru.
AMP . @ VoLt
@ Prog
5e@ m [ ©:
Hold . e
Figura 4-5
Se afiseaza:
» Valorile nominale (fnaintea sudurii)
* Valorile reale (in timpul sudurii)
» Valorile de mentinere (dupa sudura)
MIG/MAG
Parametri Valori nominale Valori reale Valori de
mentinere
Curent de sudura 4] M
Grosime material O O
Viteza de avans 4] M
sarma
Tensiune sudura M M
Randament sudura O M M
TIG
Parametri Valori nominale Valori reale Valori de
mentinere
Curent de sudura 4] M
Tensiune sudura 4] M
Randament sudura O 4] M
Manuala cu electrod
Parametri Valori nominale Valori reale Valori de
mentinere
Curent de sudura 4] O
Tensiune sudura 4] O
Randament sudura O 4] O
in cazul modificarilor setérilor (de ex. la viteza de avans a sarmei), afisajul comuta imediat la
setarea valorii nominale.
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5 Design si functionare
5.1 Generalitati

A AVERTISMENT

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!

A ATENTIE

» Pericol de accidentare din cauza componentelor in migcare!

% Aparatele de alimentare cu sarma sunt echipate cu componente in migcare, care pot

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

soanelor!

* Nu introduceti mainile in componentele rotative sau in miscare si nici in zona elementelor
de antrenare!

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

Pericol de accidentare din cauza sarmei de sudura iesite necontrolat!

Sarma de sudura poate fi transportata cu o viteza ridicata, iar in cazul unui ghidaj inco-

rect sau incomplet poate iesi necontrolat si poate accidenta persoane!

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

» Controlati periodic ghidajul sarmei!

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

ool

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

e 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!

5.2 Transport si instalare
A AVERTISMENT

T Pericol de accidentare din cauza transportului nepermis al aparatelor care nu pot fi ma-
Q | 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!

¢

05> Deteriorare a aparatului ca urmare a transportului inadecvat!
Aparatul se poate deteriora sub actiunea fortelor transversale si de intindere, la agezarea lui pe
jos sau la ridicarea lui intr-o/dintr-o pozitie non-verticala!

* Nu impingeti aparatul pe orizontala, folosindu-va de picioarele acestuia!
* Ridicati sau asezati aparatul intotdeauna cu grija pe verticala.

099-005421-EW509
22 03.11.2023



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

5.21
IS5y

5.2.2

5.2.3

Conditiile mediului inconjurator

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.

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) [l
umiditatea relativa a aerului:

* pénala 50 %, la40 °C (104 °F)

* péanala90 %, 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) [l

Umiditatea relatica a aerului

* péanala90 %, la 20 °C (68 °F)

[l Temperaturd ambientald dependenté de agentul de racire! Respectati domeniul de temperaturi ale
agentului de racire a pistoletului!

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!

Conductorul de masa, generalitati

A ATENTIE

Pericol de arsuri prin conectarea incorecta a curentului de sudura!
SSS 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-I sigur! Nu folositi componentele piesei
de sudat pe post de conductor de intoarcere a curentului de sudura!

099-005421-EW509
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5.2.4 Suportul aparatului de sudura
Articolele descrise in continuare se gasesc in pachetul de livrare al dispozitivului.

Cap-
itol

Simbol

T™X 25

Figura 5-1

Descriere

Suport transversal maner de transport

N

Suport pistolet de sudura

3

Suruburi de fixare

4

Saibe evantai

+ Tnsurubati suportul arzatorului cu suruburile de fixare pe suportul transversal al manerului de transport.
* Introduceti aparatul de sudura, conform ilustratiei, in suportul aparatului de sudura.

24
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5.2.5 Racire pistolet de sudura
5.2.6 Racordul modului de racire

i i N
/ \

Figura 5-2

Cap-|Simbol |Descriere
itol

Modulul de racire

Mufa de conectare, 4 poli
Alimentarea cu tensiune a modulului de racire

Mufa de conectare cu 8 poli
Conducta de comanda aparat de racire

OO®

» Conectatii si blocati fisa de alimentare cu 4 poli a aparatului de racire la mufa de conectare cu 4 poli a
aparatului de sudura.

» Conectati si blocati fisa cu 8 poli a conductorului de comanda a aparatului de racire la mufa de
conectare cu 8 poli a aparatului de sudura.

099-005421-EW509
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5.2.7 |

ndicatii pentru pozarea cablurilor de curent de sudura

Cablurile pentru curent de sudura pozate necorespunzator pot conduce la deranjamente (palpaire) ale
arcului electric!

Pozati cablul de masa si pachetul de furtunuri cat mai apropiate si cat mai paralele.

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

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

Tn principiu, lungimea cablurilor nu trebuie s& fie mai mare decat este necesar. Pentru rezultate de su-
dura optime, max. 30 m. (cablul de masa + pachetul cu furtunuri intermediare + cablul pistoletului).

@ MIG/MAG Q0 @ TIG/PLASMA

220 cm

TIG/PLASMA
MIG/MAG

t 220 cm
1 ~20 cm

Figura 5-3

Pentru fiecare aparat de sudura, utilizati un cablu de masa propriu pentru piesa de sudat!

® @

Figura 5-4

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 s 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.

®

w@m.p_.w

Figura 5-5

26
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5.2.8 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 5-6
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5.2.9 Conexiunile de baza

5.2.9.1

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.

Forma retelei
Aparatul poate fi conectat si operat fie la

un sistem trifazat cu 4 conductori cu conductor neutru impamantat, fie la
un sistem trifazat cu 3 conductori cu impamantare in oricare loc,
de ex. la un conductor extern.

L1 L1

|
— !
|
L2 ! L2
- .
1
L3 I L3
1l P
1
N |
r-— |
— FE | o4 FE
1
|
= =
Figura 5-7
Legenda
Poz. Denumire Culoare de marcare
L1 Conductor exterior 1 maro
L2 Conductor exterior 2 negru
L3 Conductor exterior 3 gri
N Conductor neutru albastru
PE Conductor de protectie verde-galben

Introduceti stecherul de alimentare cu aparatul oprit in priza apropiata.

28
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5.2.10 Alimentare cu gaz de protectie (Tub de gaz protector pentru aparate de sudare)

A AVERTISMENT

@ Pericol de ranire din cauza manevrarii incorecte a buteliilor de gaz pro- [

tector!
Fixarea necorespunzatoare sau insuficienta a buteliilor de gaz protec- "
tor poate duce la raniri grave!
* Asezatii butelia de gaz protector in suporturile prevazute Tn acest sens si @

asigurati-o cu elemente de siguranta (lant / chinga)!
» Fixarea trebuie sa aiba loc in jumatatea superioara a buteliei de gaz pro- d

tector!

» Elementele de siguranta trebuie sa stea lipite de circumferinta buteliei!

1=  Alimentarea neintrerupta cu gaz protector de la butelia cu gaz protector pana la pistoletul de
sudurd este o conditie esentiald pentru obtinerea de rezultate de sudurd 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!

5.2.10.1 Conexiune reductor de presiune

Figura 5-8
Cap-|Simbol |Descriere
itol
1 Reductor de presiune
2 Reductor de presiune la iegire
3 Butelie gaz protector
4 Supapa butelie

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

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

« Insurubati ferm si etans la gaz racordul furtunului de gaz pe partea de iesire a reductorului de
presiune.

099-005421-EW509
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5.2.10.2 Conectarea furtunului gazului de protectie

pdll I AN
[ |
@—r
V
Figura 5-9
Cap-|Simbol |Descriere
itol
1 Filet de racord - G',"

Racord pentru gaz de proteciie (intrare)

« Insurubati ferm si etans la gaz racordul furtunului de gaz la racordul pentru gazul de protectie (intrare)

de la utilaj.

5.2.11 Reglarea cantitatii de gaz de protectie

Atéat 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 in consecinta, poate duce la formarea porilor. Adaptati
cantitatea de gaz de protectie la sarcina de sudura!

» Deschideti incet supapa buteliei de gaz.

» Deschideti reductorul de presiune.

* Porniti sursa de curent de la comutatorul principal.

» Declansati functia de test gaz > consultati capitolul 5.2.11.1 (tensiunea de sudura si motorul de avans
sarma raman deconectate - nicio amorsare accidentald a arcului electric).

* Reglaii cantitatea de gaz de la reductorul de presiune in functie de aplicatie.

Indicatii pentru reglare

Procedeu de sudura Cantitate de gaz protector recomandata

Sudura MAG Diametru sarma x 11,5 = I/min

Lipire MIG Diametru sarma x 11,5 = I/min

Sudura MIG (aluminiu) Diametru sarma x 13,5 = I/min (100 % argon)

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

La utilizarea amestecurilor cu un confinut ridicat de heliu se consuma o cantitate mai mare de

gaz!
Cantitatea de gaz determinata trebuie eventual corectata pe baza tabelului de mai jos:
Gaz protector Factor
75 % Ar /25 % He 1,14
50 % Ar /50 % He 1,35
25 % Ar /75 % He 1,75
100 % He 3,16
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Figura 5-10

5.2.11.2 Clatirea pachetului de furtunuri

Figura 5-11

5.2.12 Capac de protectie, unitate de comanda utilaj

Figura 5-12
Cap-|Simbol |Descriere
itol
1 Capac de protectie
2 Clapeta de acoperire
3 Brat de fixare, clapeta de protectie

+ Impingeti bratul de fixare din dreapta al capacului de protectie spre dreapta si scoateti capacul de pro-
tectie.
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5.3
5.3.1

MIG/MAG-Sudura

Confectionare ghidaj sarma

Conectorul central euro este echipat din fabrica cu un tub de ghidare pentru pistoletul de sudura, cu un
nucleu de ghidare a sarmei. Daca un pistolet de sudura este utilizat cu o spirala de ghidare a sarmei,
atunci acesta trebuie reechipat!

* Pistolet de sudura cu nucleu de ghidare a sarmei > actionat cu tub de ghidare!
* Pistolet de sudura cu nucleu de ghidare a sarmei > actionat cu tub capilar!

in functie de diametrul electrozilor de sarma si de tipul electrozilor de sarma, trebuie utilizati fie o
spirala de ghidare a sarmei, fie nuclee de ghidare a sarmei, cu diametrul interior corespunzator in
pistoletul de sudura!

Recomandare:
» Pentru sudura electrozilor de sarma tari, nealiati (otel), folositi o spirala de ghidare a sarmei din otel.

» Pentru sudura electrozilor de s&rma tari, bogat aliati (CrNi), folositi o spirala de ghidare a sdrmei din
nichel crom.

» Pentru sudura sau lipirea electrozilor de sarma moi, a electrozilor de sdrma bogat aliati sau a materiei
prime pe baza de aluminiu, utilizati un nucleu de ghidare a sarmei din material plastic sau teflon, de
exemplu.

Pregatire pentru conectarea pistoletelor de sudura cu spirala de ghidare:
» Verificati conectorul central si asigurati-va ca tubul capilar este corect pozitionat!

| O,

Figura 5-13
Cap-|Simbol |Descriere
itol
1 | |Tub capilar > consultati capitolul 10

32
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Pregatirea pentru conectarea pistoletelor de sudura cu tub ghidaj sarma:

+ Impingeti tubul capilar de pe partea laterald a avansului sarmei in directia conectorului central si
extrageti-l.

» Introduceti tubul de ghidaj al tubului ghidaj s&rma dinspre conectorul central.

» Introduceti cu grija fisa centrala de conectare a pistoletului de sudura cu tubul ghidaj sarma extra-lung
in conectorul central si Tngurubati-o cu piulita olandeza.

» Scurtali tubul ghidaj sarma cu clestele special > consultati capitolul 9 chiar inainte de rola de avans
sarmei.

+ Desprindeti si extrageti fisa centrala de conectare a pistoletului de sudura.

» Debavurati capatul taiat al tubului ghidaj sdrma cu dispozitivul de ascutire al tubajului > consultati ca-
pitolul 9 si ascutiti-I.

Figura 5-14
Cap-|Simbol |Descriere
itol
1 Tub de ghidare > consultati capitolul 5.3.1
2 Dispozitiv de taiere furtun > consultati capitolul 9
3 Dispozitivul de ascutire al tubajului de ghidaj sarma > consultati capitolul 9

5.3.2 Conectarea pistoletului de sudura si a cablului de masa

(®

Figura 5-15
Cap-|Simbol |Descriere
itol
1 f‘: Pistolet de sudura
2 Stecar de selectare a polaritatii, cablu de curent de sudura
Cablul intern de curent de sudura la conectorul central.
« Mufa de conectare curent de sudura ,-”
3 /I:— Piesa de sudat
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5.3.3

Introduceti stecarul de selectare a polaritatii in mufa de conectare pentru curentul de sudura ,+” si blo-
cati-l prin rotire catre dreapta.

Introduceti fisa centrala a pistoletului de sudura in conectorul central si insurubati-o cu piulita cu niplu
pentru furtun.

Introduceti stecarul cablului de masa in mufa de conectare pentru curentul de sudura ,+” si blocati-I
prin rotire catre dreapta.

Daca este cazul:

Introduceti fisa cablului de comanda al arzatorului in mufa de racord cu 19 poli si blocati-I (numai pis-
toletele MIG/MAG cu conductor de comanda suplimentar).

Blocati niplurile de legatura a furtunurilor cu agent de racire in cuplajele corespunzatoare de conectare
rapida :

retur rosu la racordul cu cuplajul rapid, rosu (retur agent de racire) si

turul albastru la racordul cu cuplaj rapid, albastru (tur agent de racire).

Unii electrozi din sarma (de ex. sarma de umplutura cu autoprotectie) se sudeaza cu polaritate
negativa. In acest caz, cablul de curent de sudura se racordeaza la borna de curent de sudura ,,-“,
cablul piesei se racordeaza la borna de curent de sudura,,+“. Respectati indicatiile producatorului
electrozilor!

Ghidarea sarmei

A ATENTIE

iif Pericol de accidentare din cauza componentelor in migcare!

Aparatele de alimentare cu sarma sunt echipate cu componente in migcare, care pot

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

soanelor!

* Nu introduceti mainile Tn componentele rotative sau in miscare si nici in zona elementelor
de antrenare!

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

Pericol de accidentare din cauza sarmei de sudura iesite necontrolat!
Sarma de sudura poate fi transportata cu o viteza ridicata, iar in cazul unui ghidaj inco-
rect sau incomplet poate iesi necontrolat si poate accidenta persoane!

ool

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

» Controlati periodic ghidajul sarmei!

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

34
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5.3.3.1 Montarea bobinei de sarma

X~

4

A ATENTIE

Pericol de accidentare din cauza bobinei de sarma fixata necorespunzator.

O bobina de sarma fixata necorespunzator se poate desprinde de pe suportul bobinei
de sarma, poate cadea si, in cele din urma, poate cauza avarii ale aparatului sau poate
accidenta persoane.

» Fixati corespunzator bobina de sarma pe suportul acesteia.

» Verificafi fixarea sigura a bobinei, inainte de a incepe lucrul.

Se pot folosi bobine dorn standard D300. Pentru utilizarea bobinei adaptor normate (DIN 8559)
sunt necesari adaptori > consultati capitolul 9.

Cap-
itol

@l ®

Figura 5-16

Simbol Descriere

Stift de antrenare
Pentru fixarea bobinei de sdrma

Piulita cu cap striat
Pentru fixarea bobinei de sdrma

+ Deblocati si deschideti capacul de proteciie.
» Desprindeti piulita cu cap striat de dornul bobinei.
» Fixati bobina cu sarma de sudura in asa fel incat, stiftul de antrenare sa se blocheze in orificiul bobi-

nel.

+ Fixati bobina de sdrma din nou cu piulifa cu cap striat.

Figura 5-17

Respectati sensul de debobinare a bobinei cu sarma de sudura.
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5.3.3.2 Schimbarea rolelor de avans sarma

Figura 5-18
Cap-|Simbol |Descriere
itol
1 Cap tip buton
Cu ajutorul capului tip buton sunt fixate cadrele de inchidere ale rolelor de avans
sarma.
2 Parghia de inchidere
Cu ajutorul parghiilor de inchidere sunt fixate rolele de avans sarma.
3 Unitate de presiune
Fixarea unitatii de tensionare si setarea presiunii de aplicare.
Unitate de tensionare
5 Rola de avans a sarmei
consultati tabelul Imagine de ansamblu a rolei de avans pentru sarma

* Rotiti clapeta cu 90° in sensul orar sau anti-orar (clapeta se blocheaza).
» Rabatati cadrul de inchidere cu 90° spre exterior.

» Desprindeti unitatile de presiune si rabatati-le (unitatile de tensionare cu role de contrapresiune se ra-
bateaza in sus automat).

+ Detasati rolele de avans s&rma de pe suportul rolelor.

+ Selectati rolele de avans pentru s&rma, cu respectarea tabelului ,Imagine de ansamblu a rolelor de

avans pentru s&rma” si asamblatfi actionarea din nou in ordine inversa.

099-005421-EW509
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Rezultate deficitare ale sudurii din cauza avansului perturbat al sarmei!
Rolele de avans sarma trebuie adaptate la diametrul sadrmei si la material. Rolele de avans pentru
sarma sunt marcate cu culori diferite, pentru diferentiere (vedeti tabelul de prezentare generala a
rolelor de avans pentru sarma). La utilizarea diametrelor sarmei > 1,6 mm, sistemul de actionare
trebuie reechipat pe setul de ghidare a sarmeiON WF 2,0-3,2MM EFEED > consultati capitolul 10.
Tabelul de prezentare generala a rolelor de avans pentru sarma:

Material Diametru Cod de culoare Forma canelurii
< mm @ inch
0,6 .024 roz deschis
monocrom -
0,8 .031 alb
0,8 .031
0,9 .035 alb albastru
1,0 039 bicolor
1.0 039 albastru rosu
Otel 1,2 .047 1
Otel inox 1,4 .055 verde
Lipire
1,6 .063 negru canelura in V
2,0 .079 gri
2,4 .094 monocrom maro -
2,8 110 verde de-
schis
3,2 .126 lila
0,8 .031 alb
0,9 .035 albastru
1,0 .039
1,2 .047 rosu
1,6 .063 negru
Aluminiu bicolor galben
2,0 .079 gri
2.4 094 maro canelura in U
2,8 110 verde de-
schis
3,2 .126 lila
0,8 .031 alb
0,9 .035 albastru
1,0 .039
1,2 .047 rosu
Sarma tubu- bicolor porto-
lara 1,4 .055 verde caliu
canelurainV,
1.6 063 negru randalinata
2,0 .079 gri
2,4 .094 maro

099-005421-EW509
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5.3.3.3 Introducerea eletrodului de sarma

A ATENTIE
Pericol de accidentare din cauza sarmei de sudura iesite necontrolat din pistoletul de
sudura!
Sarma de sudura poate iesi cu viteza ridicata din pistoletul de sudura si poate provoca

raniri in diverse zone ale corpului, precum si la nivelul fetei si al ochilor!
* Nu orientati niciodata pistoletul de sudura spre propriul corp sau spre alte persoane!

> Din cauza presiunii de presare inadecvate, creste gradul de uzura a rolelor de avans sarma!

Presiunea de presare trebuie reglata la piulitele de presare ale unitatilor de presare astfel incat
electrodul de sarma sa alunece totusi, daca se blocheaza bobina de sarma!

Viteza de introducere se poate seta liniar prin apasarea simultana a tastei pentru introducerea
sarmei in ghidaje si actionarea butonului rotativ pentru viteza sdrmei. Pe afigaj apare viteza
selectata de introducere.

in functie de modul de constructie, sistemul de avans al sarmei executat invers, daca este cazul!

Figura 5-19
Cap-|Simbol |Descriere
itol
1 Sarma de adaos pentru sudura

Niplu alimentare sarma

2
3 Tub de ghidare
4 Piulita de reglare

* Asezati intins pachetul cu furtunuri de pistolet.

» Desfasurati s&rma de sudura cu atentie de pe bobina de sadrma si introduceti-o in niplul de alimentare
sarma, pana la rolele de sarma.

» Actionati tasta de introducere (sarma de sudura este preluata de sistemul de actionare si ghidata au-
tomat pana la evacuarea din nou la pistoletul de sudura > consultati capitolul 4.2.

Premisa pentru procesul automat de introducere o reprezinta pregatirea corecta a ghidajului

sarmei, in special in zona tubului capilar si a tubului de ghidare a

sarmei > consultati capitolul 5.3.1.

099-005421-EW509
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* Presiunea de apasare trebuie reglata in functie de materialul de adaos folosit la piulitele de ajustare a
unitatilor de presiune pentru fiecare parte (intrare sdrma/iesire sarma) in mod separat. Exista un tabel
cu valorile de reglare pe o eticheta autocolanta aflata in apropierea dispozitivului avans sarma:

Varianta 1: pozitia de montare dinspre partea Varianta 2: pozitia de montare dinspre partea

stanga dreapta
mild steel mild steel mild steel Il mild steel
3-35 | stainless steel stainless steel | 25 25 | stainless steel 1= stainless steel | 3-35
brazing brazing brazing 3 = brazing
=4
2-25 | aluminium aluminium 1 1 aluminium 5= aluminium 2-25
25-3 | flux-cored flux-cored 2 2 | flux-cored flux-cored 25-3

Figura 5-20

Oprire automata a introducerii
Tn timpul procedurii de introducere, plasati aparatul de sudurd autogen pe piesa. Sarma de sudurd este
apoi introdusa pana ajunge pe piesa.

5.3.3.4 Reglarea franei de bobina

Figura 5-21
Cap-|Simbol |Descriere
itol
Surub hexagonal interior

1 ‘
* Raotiti surubul hexagonal interior (8 mm) n sensul acelor de ceasornic pentru a creste efectul de
franare.

Fixarea suportului bobinei de sarma si reglarea franei de bobina

Trageti frana bobinei pana cénd aceasta nu mai prezinta o migcare de inertie la oprirea motorului
de avans a sarmei, dar nu se blocheaza in timpul functionarii.

099-005421-EW509
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5.34

5.3.4.1

Alegerea sarcinilor de sudura

Pentru selectarea operatiunii de sudura trebuie sa se efectueze urmatorii pasi:

+ Alegeti parametrii de baza (tip de material, diametru s&rma si tip de gaz de protectie) si alegeti proce-
dura de sudura (alegeti si introduceti numarulJOB pe baza JOB-List > consultati capitolul 11.1).

* Alegeti modul de operare si tipul de sudura

+ Setati randament sudura

* Daca este cazul, corectati lungimea arcului electric si dinamica
» Adaptati parametrii expert pentru utilizari speciale

Parametrii sudura de baza
Modificarea numarului JOB-ului este posibila doar cand curentul de sudura a fost deconectat.
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5.3.4.2 Mod de operare

Figura 5-22
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Figura 5-23

5.3.4.3 Dinamica arcului electric (efectul de ingustare)

Afisare

-
<l

| Setare / Selectare

Figura 5-24

]
/

Reglare dinamica

40: Arc luminos mai dur si mai Thgust.

-40: Arc luminos mai moale si mai lat.

40

099-005421-EW509
03.11.2023



ewn

Design si functionare
MIG/MAG-Sudura

5.3.5

5.3.5.1

5.3.5.2

5.3.5.3

Randamentul de sudura (punctul de lucru)

Randamentul de sudura este reglat conform principiului de operare de la un singur buton. Utilizatorul Tsi
poate seta punctul de lucru optional ca viteza de avans a sarmei, curent de sudura sau grosime a materi-
alului. Tensiunea de sudura optima la punctul de lucru este calculata si setata de catre aparatul de su-
dura. Daca este necesar, utilizatorul poate corecta aceasta tensiune de sudura > consultati capito-

lul 5.3.5.2.

Setarea momentelor de lucru la alegere, in functie de curentul de sudura, grosimea materialului
sau viteza de avans sarma

Figura 5-25

Exemplu de utilizare (setare prin grosimea materialului)

Viteza necesara a sarmei nu este cunoscuta si ar trebui calculata.

+ Selectati sarcina JOB 76 de sudura > consultati capitolul 5.3.4:
material = AIMg, gaz = Ar 100 %, diametrul sdrmei = 1,2 mm.

» Comutati afigajul la grosimea materialului.

+ Masurati grosimea materialului (piesa de sudat).

» Setali valoarea masurata, de ex. 5 mm, la sistemul de comanda a aparatului.
Aceasta valoare setata corespunde unei anumite viteze a sarmei. Prin comutarea afigajului la acest
parametru, se poate afisa valoarea aferenta.
in acest exemplu, grosimii de 5 mm a materialului ii corespunde o viteza a sarmei de 8,1 m/min.
Indicatiile grosimii materialului Tn programele de sudura se refera de regula la cusatura de sudura de colf
in pozitia de sudura PB si trebuie considerate ca fiind valori orientative, putand fi diferite in alte poziii de
sudura.

Lungimea arcului electric
Daca este necesar, lungimea arcului electric (tensiunea de sudura) poate fi corectata pentru sarcina indi-
viduala de sudura cu +/- 9,9 V.

Figura 5-26

Componente accesorii pentru reglarea punctului de lucru

Setarea punctului de lucru se poate face si de la alte componente ale accesoriilor, ca de exemplu tele-
comenzi, pistolete speciale de sudura sau interfete robotizate/industriale (interfata optionala pentru su-
dura automata necesara; nu este posibil la toate aparatele din aceasta serie!).

Pentru descrierea detaliata a dispozitivelor individuale si a funciiilor acestora, vedeti instructiunile de ope-
rare ale fiecarui dispozitiv.

099-005421-EW509
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5.3.6

5.3.7

forceArc / forceArc puls

Arc electric cu compresie completa, stabil directional, cu caldura minimizata, cu penetrare in adancime a
sudurii, pentru domeniul de randament superior.

N

——

Figura 5-27
» Unghi mai mic de deschidere a cusaturii, prin penetrarea adanca a sudurii si arcul electric stabil di-
rectional
* Prelucrare exceptionala a radacinilor si a flancurilor
» Sudura in siguranta, inclusiv cu capete de sarma foarte lungi (stickout)
* Reducerea arsurilor pe muchie
» Aplicatii manuale si automatizate
Dupa selectarea procedurii forceArc > consultati capitolul 5.3.4 sunt disponibile aceste caracteristici.
La fel ca la sudura cu arc electric cu impuls, la sudura forceArc se va acorda o atentie extrema
calitatii conexiunii curentului de sudura!
» Mentineti cablurile de curent de sudura cat mai scurte si dimensionati corect sectiunea cablului!

» Desfasurati complet cablurile pentru curent de sudura precum si pachetele de furtunuri ale pistoletului
de sudura sau furtunuri intermediare. Evitati formarea buclelor!

» Utilizati pistolete de sudura adaptate zonei de putere ridicata, pe cat posibil cu racire pe apa.

* La sudarea otelului, utilizati sdrma de sudura cuprata suficient. Bobina de sarma trebuie sa fie infasu-
rata in straturi.

Arc electric instabil!

Cablurile pentru curent de sudura nedesfasurate complet pot duce la deranjamente (palpaire) ale
arcului electric.

* Desfasurati complet cablurile pentru curent de sudura precum si pachetele de furtunuri ale pis-
toletului de sudura sau furtunuri intermediare. Evitati formarea buclelor!

rootArc/rootArc puls
Arc electric scurt, perfect modelabil, pentru nivelarea golurilor fara efort, in special pentru sudura pozitiilor

la radacina.

Figura 5-28

* Reducerea pulverizarii prin comparatie cu arcul electric scurt standard

» Formare buna a radacinii si prelucrarea sigura a flancurilor

* Aplicatii manuale si automatizate

Arc electric instabil!

Cablurile pentru curent de sudura nedesfasurate complet pot duce la deranjamente (palpaire) ale
arcului electric.

» Desfasurati complet cablurile pentru curent de sudura precum si pachetele de furtunuri ale pis-
toletului de sudura sau furtunuri intermediare. Evitati formarea buclelor!

42
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5.3.8 Moduri de operare (procese de functionare)

Parametrii de sudura ca de ex.: fluxul preliminar de gaz, post - ardere sarma etc. sunt reglati
optim in prealabil pentru o multime de aplicatii ( dar pot fi adaptati la nevoie).

5.3.8.1 Explicatia desenelor si functiilor

Simbol | Semnificatie
Apasatj tasta pistoletului

Eliberati tasta pistoletului

Apasati tasta pistoletului ( apasare scurta si apoi eliberare)

Gazul de protectie curge

Randament sudura
Electrodul din s&rma este ghidat

Introducere

Post-ardere sarma

Flux preliminar gaz

Scurgere reziduala de gaz

RS Y- |2

2 timpi
i'l_:l 2 timpi Special
Hh |4 timpi
L |4 timpi Special
t Durata
Pstart | Program de start
Pa Program principal
Ps Program principal redus

Penp Program final
t2 Timp punct

5.3.8.2 Decuplare fortata
Decuplarea fortata incheie procesul de sudura dupa scurgerea timpilor de eroare si poate fi declansata in
doua conditii:
+ In timpul fazei de amorsare
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 5 sec. (rupere arc voltaic).

099-005421-EW509
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Operarea in 2 timpi
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Figura 5-29

1. timp

» Apasati si mentineti apasata tasta pistoletului

» Gazul de protectie curge afara (flux preliminar de gaz)

* Motorul dispozitivului de alimentare cu s&rma functioneaza cu " Viteza redusa".

» Arcul electric se aprinde dupa ce electrodul de sarma atinge piesa de sudat,
Curentul de sudura curge.

+ Comutare pe viteza sadrmei programata in prelalabil.

2. timpi

* Eliberati tasta pistoletului.

* Motorul DV se opreste.

» Arcul electric se stinge dupa scurgerea duratei de post-ardere a sarmei.
» Timpul de curgere reziduala a gazului se termina.
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2 timpi special
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Figura 5-30
1. timp
+ Apasati si mentineti apasata tasta pistoletului
* Gazul de protectie curge afara (flux preliminar de gaz)
* Motorul dispozitivului de alimentare cu sarma functioneaza cu " Viteza redusa".
» Arcul electric se aprinde atunci cand electrodul de sdrma atinge piesa de sudat,
Curentul de sudura curge (Program Start Pstart pentru timpul tstart)
» Panta pe program principal Pa.
2. timpi
+ Eliberati tasta pistoletului
+ Panta catre programul final P Penp pentru timpul tend.
* Motorul DV se opreste.
» Arcul electric se stinge dupa scurgerea duratei de post-ardere a sarmei.
« Timpul de curgere reziduala a gazului se scurge.
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Puncte
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Figura 5-31

Timpul de start tstart trebuie adunat cu timpul de punct t..
Timp 1

Apasati si mentineti apasata tasta pistoletului
Gazul de protectie curge afara (flux preliminar de gaz)
Motorul dispozitivului de alimentare cu sdrma functioneaza cu " Viteza redusa".

Arcul electric se aprinde atunci cand electrodul de sarma atinge piesa de sudat,
curentul de sudura curge (program start Pstart, timpul de punct incepe)

Panta pe program principal Pa

Dupa scurgerea timpului reglat de punct urmeaza o panta pe programul final Penp.
Motorul dispozitivului de alimentare cu s&rma se opreste.

Arcul electric se stinge dupé scurgerea duratei de post-ardere a sarmei.

Durata de curgere reziduala a gazului se scurge.

Timp 2

Eliberati tasta pistoletului

Odata cu eliberarea tastei pistoletului (timp 2), procedeul de sudura este intrerupt si inainte de
scurgerea timpului de punct (panta pe program final Penp).
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Operarea in 4 timpi
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Figura 5-32
1. timp
+ Apasati si mentineti apasata tasta pistoletului
* Gazul de protectie curge afara (flux preliminar de gaz)
* Motorul dispozitivului de alimentare cu sarma functioneaza cu " Viteza redusa".
» Arcul electric se aprinde dupa ce electrodul de sdrma atinge piesa de sudat,
Curentul de sudura curge.
» Comutare pe viteza DV aleasa in prelalabil (program principal Pa).
2. timp
» Eliberati tasta pistoletului ( fara efect)
3. timp
» Apasati tasta pistoletului ( fara efect)
4. timp
+ Eliberati tasta pistoletului
* Motorul DV se opreste.
* Arcul electric se stinge dupa scurgerea duratei de post-ardere a sarmei.
» Timpul de curgere reziduala a gazului se termina.
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4 timpi Special
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Figura 5-33
Primul timp

* Apasati si mentineti apasat butonul de actionare a pistoletului.
» Gazul de protectie curge afara (flux preliminar de gaz).
* Motorul de avans sarma functioneaza cu "Viteza redusa".

» Arcul electric se aprinde atunci cand electrodul de s&rma atinge piesa de sudat,
Curentul de sudura curge (program Start PstarT)

al 2-lea timp
» Eliberati butonul de actionare a pistoletului.
» Panta pe program principal Pa.

Panta pe programul principal Pa se realizeaza cel mai devreme dupa scurgerea timpului reglat
tstarT respectiv cel tarziu la eliberarea tastei pistoletului.

Prin apasare") se poate comuta pe program principal Ps redus.

Prin apasare repetata se comuta inapoi pe programul Pa principal.

al 3-lea timp

* Apasati si mentineti apasat butonul de actionare a pistoletului.

» Panta pe program final Penp.

al 4-lea timp

» Eliberati butonul de actionare a pistoletului.

* Motorul de avans sarma se opreste.

» Arcul electric se stinge dupa scurgerea duratei de post-ardere a sarmei.

» Durata de timp pentru scurgerea reziduala a gazului se scurge.

1 Suprimare prin apasare (apasare scurta si eliberare in timp de 0,3 secunde) :

in cazul in care comutarea curentului de sudura pe programul principal redus Ps trebuie

suprimata prin apasare, atunci in derularea programului valoarea parametrului pentru DV3 trebuie
reglata pe 100% (Pa = Ps) .

099-005421-EW509
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5.3.9

5.3.9.1

MIG/MAG-Derulare program (Stare "Etape de program")

Anumite materiale, precum aluminiul, necesita functii speciale pentru a putea fi sudate in conditii de sigu-
ranta si la o calitate Tnalta. Aici, se utilizeaza modul de operare 4-Timpi-speciali cu urmatoarele programe:

* Program de pornire PstarT (evitarea sudurii la rece la inceputul cusaturii)

» Program principal Pa (sudare continua)

* Program principal redus Ps (reducere caldura cu scop precis)

» Program de incheiere Penp) (evitarea craterelor de capat prin reducere caldura cu scop precis)

Programele contin parametri precum viteza de avans sarma (punct de lucru), corectia lungimii arcului
electric, panta-timpi, durata program si altele.

A

PSTART

LT\

1

Figura 5-34
in fiecare JOB se poate stabili dacd se comuta in procedeul cu impulsuri la programul de start, principal si
final.
Aceste caracteristici se salveaza cu JOB-ul in aparatul de sudura. Astfel sunt active din fabrica toate
JOB-urile cu procedeele de sudura forceArc in timpul programului final.
MIG/MAG-Prezentare parametrii

PstarT, PB $i PEnp sunt programe relative din fabrica. Acestea depind procentual de valoarea
avansului sarmei din programul principal Pa.

5.3.9.2 Exemplu, heftuire (2 timpi)

I P,

Figura 5-35

5.3.9.3 Exemplu, heftuire aluminiu (2 timpi)

A

PSTART
p—o

PA \_PEND

Figura 5-36
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5.3.9.4 Exemplu, sudura aluminiu (4 timpi)

A

PS’TART
@

b LR [\

5.3.10 Stare program principal A
Diferite sarcini de sudura sau pozitji la o piesé de sudat, necesita randamente diferite de sudura (puncte
de lucru) respectiv programe de sudura. In fiecare din cele 16 programe de sudura sunt memorat;

urmatorii parametrii:

Mod de operare
Mod de sudura

Viteza de avans sarma (DV2)

Corectare de tensiune (U2)
Dinamica (DYN2)

Figura 5-37

Utilizatorul poate modifica parametrii de sudura ai programelor principale, folosind urmatoarele compo-

nente.
=
[ ()
¢ |8 : :
o = o = S
o | @ & @ s S
] © E o e ) 0
5 5 o T T O o £
EE| E (= o g E g i
o8| o 4 o = o £
Oo| O o = >0 (&) a
M3.7x PO
Unitate de comanda dispo- da P11 da
zitiv avans sarma ~15
R20 PO da
Telecomanda da nu P1..9 nt da" n
R40 da
Telecomanda da nu PO nu nu nd
R50 PO
Telecomanda da nu P1..15 da
PC 300.NET PO da nu
Software nu P1...15 da
Susljos q PO da
: . a nu nu nu
Pistolet de sudura P1...9 nu
2 Susljos PO da
Pistolet de sudura da nu P1..15 nu nu n
PC 1 4 PO da
: = a nu nu nu
Pistolet de sudura P1..15 nu
PC 2 PO da
Pistolet de sudura da P1..15 nu nu n
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Exemplu 1: Sudura piese cu grosimi diferite a tablei ( 2 timpi)

A P
I A9
PAB
| PA1
I:>AD
t
Figura 5-38
Exemplu 2: Sudura pozitii diferite la o piesa de sudat ( 4 timpi)
A PA1
|
P
Py Py
PA4 PM
Py
Pas
I 1
t
Figura 5-39

Exemplu 3: Sudura aluminiu cu grosimi diferite de tabla (2 sau 4 timpi-special)

A

A 4

Figura 5-40

Pot fi definite pana la 16 programe (Pao pana la Pass).
in fiecare program poate fi definit un punct de lucru (viteza sarmei, corectarea lungimii arcului
electric, dinamicalefectul bobinei reactante).

Face exceptie de la aceasta regula programul P0: Reglarea punctului de lucru se realizeaza
manual in acest caz.

Modificarile parametrilor de sudura sunt salvate imediat!

099-005421-EW509 51
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5.3.11 Sudarea conventionala MIG/MAG (GMAW non synergic)
Modificarea numarului-JOB este posibila numai atunci cand trece curentul de sudura.

Viteza de avans sarma si tensiunea de sudura pot fi indicate in prealabil, independent una de cealalta, in
doua domenii de performanta:

* Pentru viteze de avans sarma sub 8 m / min selectati JOB 187.
» Pentru viteze de avans sarma peste 8 m / min selectati JOB 188.

88
Figura 5-41
5.3.12 Randamentul de sudura (punctul de lucru)
@ ? h
.
Figura 5-42
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5.3.13 MIG/MAG-Pistolet standard

Tasta pistoletului de sudura MIG este utilizata in principal pentru pornirea si oprirea procedeului de su-
dura.
Elemente de operare | Functii

@ Tasta pistolet + Pornirea / oprirea sudurii

Alte funciii, ca de exemplu comutarea programului (inainte sau dupa sudura), sunt posibile prin atingerea
butonului pistoletului (in functie de tipul dispozitivului si configuratia unitatii de comanda).

Parametrii de mai jos trebuie configurati corespunzator in meniul parametrilor speciali > consultati capito-
lul 5.10 .

» Comutare intre programele de sudura (P8).
+ Selectarea programului Thainte de inceperea sudurii (P17).
» Comutare intre dispozitivele de avans sadrma la modul dublu (P10).

5.3.14 Pistolet special MIG/IMAG

Descrierile functiilor si indicatiile suplimentare se gasesc in manualul de utilizare a pistoletului de
sudura respectiv!

5.3.14.1 Operare program si sus/jos

Programm

172

Figura 5-43
Cap-|Simbol |Descriere
itol ‘
1 _ Comutator functie pistolet de sudura (este necesar pistolet de sudura special)
@ & rem-—-Comutarea intre programe sau JOB-uri
A wwroouneman Reglare continua a randamentului de sudura.

Nu este valabil pentru dispozitivele de avans sarma din seria Drive XQ IC 200 . Aceste utilaje sunt
configurate pentru functionarea in regim de programare si nu dispun de niciun comutator de
transfer.

5.3.14.2 Comutare intre Impinge/Trage si actionarea intermediara

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)!

6 Pericole ca urmare a neefectuarii testarii dupa conversie!

inainte de repunerea in functiune trebuie sa fie efectuata ,,Inspectia si testarea in timpul
functionarii” in conformitate cu IEC/DIN EN 60974-4 ,Inspect{ia si testarea dispozitivelor
de sudura in arc electric in timpul functionarii”-!

» Efectuati verificarea conform IEC/DIN EN 60974-4!

Fisele de conectare se afla direct pe placa de circuite imprimate M3.7X.
Figsa de conectare | Functie

pe X24 Operare cu pistolet de sudura impinge/trage (din fabrica)
pe X23 Operare cu antrenare intermediara
099-005421-EW509 53
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5.4 Sudare TIG

5.4.1 Pregatirea pistoletului de sudura TIG
Pistoletul de sudura TIG trebuie echipat in functie de sarcina de sudura!
* montati electrodul de tungusten adecvat si
» duza de gaz de protectie corespunzatoare.
» Respectati instructiunile de operare ale pistoletului de sudura TIG!

5.4.2 Conectarea pistoletului de sudura si a cablului de masa

Figura 5-44
Cap-|Simbol |Descriere
itol
1 g= Pistolet de sudura
o*°%
2 Stecar de selectare a polaritatii, cablu de curent de sudura
Cablul intern de curent de sudura la conectorul central.
* Mufa conectare curent de sudura ,-”
3 /I:— Piesa de sudat

* Introduceti fisa centrala a pistoletului de sudura in conectorul central si Thsurubati-o cu piulita cu niplu
pentru furtun.

* Introduceti stecarul de selectare a polaritatii in mufa de conectare pentru curentul de sudura ,-” si blo-
cati-l prin rotire catre dreapta.

* Introduceti stecarul cablului de masa in mufa de conectare pentru curentul de sudura si blocati-I prin
rotire catre dreapta.

5.4.3 Alegerea sarcinilor de sudura

Figura 5-45

099-005421-EW509
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5.4.4 Setarea curentului de sudura

Figura 5-46
5.4.5 Aprindere arc
5.4.5.1 Liftarc
a) b) c) $
I | | |
Figura 5-47

Arcul electric se aprinde odata cu atingerea piesei:

a) Aplicati cu atentie duza pistoletului si varful electrodului Wolfram pe piesa de sudat (curentul Lift-
arc- trece indiferent de curentul principal setat)

b) Inclinati pistoletul prin duza pistoletului pan& cand intre varful electrodului si piesa de sudat ia nastere
o distanta de cca. 2-3 mm (se aprinde arcul electric, curentul creste pana la curentul principal setat).

¢) Ridicati pistoletul si pivotati-l in poziia normala.

incheierea procesului de sudura: indepartati pistoletul de la piesa de sudat pana se destraméa
arcul electric.

099-005421-EW509
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5.4.6 Moduri de operare (procese de functionare)
5.4.6.1 Explicatia desenelor si functiilor

Simbol

Semnificatie

Apasati tasta pistoletului

Eliberati tasta pistoletului

Apasati tasta pistoletului ( apasare scurta si apoi eliberare)

Gazul de protectie curge

Randament sudura

Flux preliminar gaz

Scurgere reziduala de gaz

~Reuse-{on 5 sl

2 timpi
fm, |2 timpi Special
Hh |4 timpi
i |4 timpi Special
t Durata
Pstart | Program de start
Pa Program principal
Ps Program principal redus
Peno | Program final
tS1 Durata panta PSTART, pe PA

5.4.6.2 Decuplare fortata
Decuplarea fortata incheie procesul de sudura dupa scurgerea timpilor de eroare si poate fi declansata in
doua conditji:
+ In timpul fazei de amorsare
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 5 sec. (rupere arc voltaic).

56

099-005421-EW509
03.11.2023



ev\;’-r’ Design si functionare
Sudare TIG

Operarea in 2 timpi

:< 1. 1

Co t
| P, |
I ) < ;i ;t
N A
Figura 5-48
Alegere
» Alegere mod de operare in 2 H timpi.
1. timp
+ Apasati si mentineti apasata tasta pistoletului
* Gazul de protectie curge afara (flux preliminar de gaz)
Aprinderea arcului luminos se realizeaza cu Liftarc.
» Curentul de sudura curge cu o reglare aleasa in prelalabil.
2. timp
+ Eliberati tasta pistoletului.
* Arcul electric se stinge.
« Timpul de curgere reziduala a gazului se scurge.
2 timpi special
1 2. ——>
4, 1\ 3
il X
bt
P,
Nk i
iy — "t
| i)
o no
Figura 5-49

Alegere

+ Alegere mod de operare special in 2 i"—:-n timpi.

1. timp

+ Apasati si mentineti apasata tasta pistoletului

» Gazul de protectie curge afara (flux preliminar de gaz)

Aprinderea arcului luminos se realizeaza cu Liftarc.

» Curentul de sudura curge cu o reglare aleasa in prealabil in programul de start “Pstart".

« Dupa scurgerea timpului curentului de amorsare “tstart” are loc o crestere a curentului de sudura cu
timpul reglat al pantei Up “tS1“ pe programul principal “Pa®.

2. timp

+ Eliberati tasta pistoletului.

» Curentul de sudura scade cu timpul pantei Down “tSe" pe programul final “Penp".

» Dupa scurgerea timpului curentului final "tend" arcul luminos se stinge.

« Timpul de curgere reziduala a gazului se scurge.

099-005421-EW509
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Operarea in 4 timpi

1. > < 2,
¥ A\

11 P,

v

o
Figura 5-50
Alegere
AV
» Alegere mod de operare in 4 It timpi.
1. timp

Apasati si mentineti apasata tasta pistoletului
Gazul de proteciie curge afara (flux preliminar de gaz)

Aprinderea arcului luminos se realizeaza cu Liftarc.

2

Curentul de sudura curge cu o reglare aleasa in prelalabil.
. timp

Eliberati tasta pistoletului ( fara efect)
. timp

Apasati tasta pistoletului ( fara efect)
. timp

Eliberati tasta pistoletului

Arcul electric se stinge.

Timpul de curgere rezidualad a gazului se termina.

¥
v
[

A
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4 timpi Special
<—1.—>E< 2, ——————————————— >l 3.—»5 4. —>:I
¥\ ) YA\ ) AN A\ 5
il :
T E Vt
P. !
P P |
I T SIART B PEE. ;
T P : ;t
i) )
o no

Figura 5-51

Alegere
"W
+  Alegere mod de operare special in 4 [ timpi.

1. timp

+ Apasati si mentineti apasata tasta pistoletului

» Gazul de protectie curge afara (flux preliminar de gaz)

Aprinderea arcului luminos se realizeaza cu Liftarc.

» Curentul de sudura curge cu o reglare aleasa in prealabil in programul de start “Pstart".
2. timp

» Eliberati tasta pistoletului

» Panta pe program principal "Pa".

Panta pe programul principal Pa se realizeaza cel mai repede dupa scurgerea timpului reglat tstart
respectiv cel tarziu la eliberarea tastei pistoletului.

Prin atingere se poate comuta pe programul principal redus “Ps“ . Prin atingere repetata se
comuta inapoi pe programul principal “Pa“ .

3. timp

» Apasati tasta pistoletului.

* Panta pe program final "Penp".

4.Timpi

+ Eliberati tasta pistoletului

» Arcul electric se stinge.

« Timpul de curgere reziduala a gazului se scurge.
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5.5 Sudare cu electrod invelit
5.5.1 Conectare suport electrozi si cablu masa

A ATENTIE

J Pericol de strivire si de arsuri!

_g 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 5-52
Cap-|Simbol |Descriere
itol
1 Stecar de selectare a polaritatii, cablu de curent de sudura

» Conectare cu mufa de parcare

2 F Suport electrod

3 /I:— Piesa de sudat

* Introduceti stecarul de selectare a polaritatii in mufa de parcare si blocati-l prin rasucire catre dreapta.

* 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.

099-005421-EW509
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5.5.2 Alegerea sarcinilor de sudura

Figura 5-53
5.5.3 Setarea curentului de sudura

5.5.4 Arcforce

Figura 5-55

Setare:

» Valori negative: tipuri de electrozi rutil

» Valori apropiate de zero: tipuri de electrozi bazici
» Valori pozitive: tipuri de electrozi celuloza

5.5.5 Amorsare la cald

Functia de pornire la cald (amorsare la cald) garanteaza o amorsare sigura a arcului electric si o incalzire
suficienta pe materialul de baza inca rece , la inceputul sudurii. Amorsarea are loc Tn 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).
14 .g. A= curent de amorsare la cald
B= timp de amorsare la cald
C= curent principal
& | = gurent
* >t = timp
Figura 5-56
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5.5.6 Antistick - Antilipire

Ua

Antistick

Antistick-ul impiedica recoacerea electrodului.

Daca in ciuda Arcforce, electrodul se lipeste totusi prin sudare, utilajul
comuta automat in interval de cca. 1 s pe curent minim. Se impiedica
recoacerea electrodului. Verificati setarea curentului de sudura si co-
rectati-o pentru respectiva sarcina de sudura!

v

Figura 5-57

5.6 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.

5.7 Interfete pentru automatizare

b

A AVERTISMENT

Nu efectuati reparatii si modificari necorespunzatoare!

Pentru a preveni vatamarile si daunele la utilaj, utilajul poate fi reparat, respectiv modifi-
cat doar de persoane calificate pentru aceasta (personal de service autorizat)!

Garantia se anuleaza in cazul interventiilor neautorizate!

» Daca sunt necesare reparatii, dispuneti efectuarea acestora de persoane calificate (perso-

nal de service autorizat)!

0= Realizarea unor racorduri incorecte poate duce la deteriorarea accesoriilor si a sursei de curent!
e 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.
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5.71

5.8

Mufa de conectare telecomanda, 19 poli

| =FE
. 10V
= e |
(e 0-10V o
10K E’ 10K
e OV Ly
LS )
(= BRT ! |
- 0-10V . ]
h |
|
/s1 (sz /83
CODE DV i
~
I 002, -] S——— !
- BRT
A
- PP-Motor - ’@
~__PP-Motor +
LY
Figura 5-58
Bolt Forma sem- |Denumire
nal
A lesire Conectare pentru protectia cablului PE
C lesire Tensiune de referinta pentru potentiometru 10 V (max. 10 mA)
D Intrare Indicarea tensiunii conducatoare (0 V - 10 V) - viteza avansului sarmei
E lesire Potential de referinta (0V)
F/S Intrare Start / stop putere de sudura (S1)
G Intrare Indicarea tensiunii conducatoare (0 V - 10 V) - corectarea lungimii arcului
electric
P Intrare Activarea indicarii tensiunii conducatoare pentru viteza avansului sarmei (S2)
Pentru activare puneti semnalul la potentialul de referinta 0V (bolt E)
R Intrare Activarea indicarii tensiunii conductatoare pentru corectarea lungimii arcului
electric (S3).
Pentru activare puneti semnalul la potentialul de referinta 0V (bolt E)
unN lesire Tensiune de alimentare pistolet de sudura impinge/trage

Interfata PC

Software-ul parametrilor de sudura

Crearea confortabila a tuturor parametrilor de sudura pe PC si transferul simplu la unul sau mai multe
aparate de sudura (accesorii, set compus din software, interfata, cabluri de conexiune)

+ Schimb de date intre sursa de curent si calculator
» Gestionarea comenzilor de sudura (JOBs)

» Schimb de date-online

* Indicatii pentru monitorizarea datelor de sudura
* Functie de actualizare pentru noi parametri de sudura

099-005421-EW509
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5.8.1 Racord

I  Daune la aparat resp. defectiuni din cauza conexiunii PC incorecte!
Neutilizarea interfetei SECINT X10USB duce la defectiuni ale aparatului resp. erori de transmit-
ere a semnalului. Prin impulsuri de aprindere de inalta frecventa poate fi distrus PC-ul.
« Intre PC si aparatul de suduré trebuie racordata interfata SECINT X10USB!
* Racordul poate fi efectuat exclusiv cu ajutorul cablurilor furnizate (a nu se utiliza cabluri de
prelungire suplimentare)!

= (2)
o e &
Figura 5-59
Cap-|Simbol |Descriere
itol
1 Mufa de conectare (9 pini) - D-Sub
| =1 |Interfata-PC
COM
Cablu de racord, 9 poli, in serie
3 SECINT X10 USB
4 Conexiune USB
Conectarea unui PC Windows la SECINT X10 USB
5 PC Windows

5.9 Comandarea accesului

Comutatorul cu cheie este disponibil exclusiv la utilajele echipate din fabrica cu optiunea ,,OW KL
XX5”.

Pentru protectia contra unei reglari neautorizate sau involuntare a parametrilor de sudura a aparatului
este posibila o blocare a nivelului de introducere a comenzii cu ajutorul unui comutator.

in pozitia 1 a comutatorului toate functiile si parametrii pot fi reglati nelimitat.

In pozitia 0 urmatoarele functii respectiv parametrii nu pot fi modificati:

» Fara reglarea punctului de lucru (randament sudura) in programele 1-15.

» Fara modificarea tipului de sudura, a modului de operare in programele 1-15.

» Se pot afisa parametrii de sudura din procesul de functionare a unitatii de comanda, insa acestia nu
pot fi modificati.

» Fara comutarea operatiei de sudura (este posibil regimul de functionare cu blocare JOB P16).

+ Fara modificarea parametrilor speciali (cu exceptia P10) - este necesara repornirea.

099-005421-EW509
64 03.11.2023



ev\;’-r’ Design si functionare
Parametrii speciali (setari extinse)

5.10 Parametrii speciali (setari extinse)

Parametrii speciali (P1 pana la Pn) sunt utilizati pentru configuratia personalizata a functiilor aparatului.
Astfel, utilizatorului i se ofera o flexibilitate maxima pentru optimizarea necesitatilor sale.

Aceste setari nu sunt efectuate direct pe sistemul de comanda al aparatului, deoarece, de regula, nu este
necesara setarea periodica a parametrilor. Numarul parametrilor speciali selectabili poate varia in functie
de sistemele de comanda ale aparatelor folosite Tn sistemul de sudura (a se vedea instructiunile standard
de utilizare). Daca este necesar, parametrii speciali pot fi resetati la setarile din fabrica > consultati capi-
tolul 5.10.2!

5.10.1 Selectare, modificare si salvare parametrii

Figura 5-60
Afisare Setare / Selectare

(7 1] |Timp de rampa introducerea sarmei in ghidaje/extragerea sarmei din ghidaj
f ! 0=-—-- introducere normala a sarmei in ghidaje (10 s timp de rampa)

1= introducere rapida a sarmei in ghidaje (3 s timp de rampa) (din fabrica)
Fj E Blocare program "0"

0=~ PO deblocat

1= PO blocat (Din fabrica)
Fj ] Mod de afisare pentru pistolet de sudura sus/jos cu afisaj cu 7 segmente si o

pa singura cifra (o pereche de taste)

0= afisare normala (din fabrica)
Se afiseaza numar program/randament sudura (0-9)
1= afisaj alternativ numar program/tip de sudura

Fj ng Limitare program

)} |Program 2 pana la max. 15

Din fabrica: 15

Fp 5 Decurs special in modurile de operare 2 si 4 timpi - Special

0=-—-- normal (pana acum) 2Ts/4Ts (Din fabrica)
1= DV3-decurs pentru 2Ts/4Ts
Fp E Deblocare JOB-uri speciale SP1-SP3
) [ — fara validare (din fabrica)
1= validarea Sp1-3
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Afisare

Setare / Selectare

P

Operare de corectare, reglare valori de limita
0= operare de corectare oprita (Din fabrica)
1= operare de corectare pornita

LED-ul ,Program principal (PA)“ clipeste

F &

Comutarea programului cu pistolet standard
0 = nicio comutare a programului (din fabrica)

1= special in 4 timpi
2= special in 4 timpi-special (timp n activ)
3= special in 4 timpi-special (desfasurare timp n dintr-un program aleatoriu)

Start prin atingere 4T si 4Ts
0 = fara start prin atingere 4 timpi (Din fabrica)
1 = start prin atingere 4 timpi posibil

o or Operare individuala sau dubla alimentare sarma
rru 0=-—--- operare individuala (din fabrica)
1= operare dubla, acest aparat este ,Master®
2= operare dubla, acest aparat este ,Slave®
[ | Durata atingere 4Ts
P71 0=-—--- functia atingere oprita
1= 300 ms (Din fabrica)
2= e 600 ms
[ l’j Comutare lista JOB-uri
N L S5 B [V p— lista JOB-uri dupa sarcini
1= lista reala JOB-uri (din fabrica)
2= e lista reald JOB-uri si comutare JOB-uri activata prin accesorii

Limita inferioara de comutare de la distanta JOB
Intervalul JOB-urilor pistoletului functional (PM 2U/D, PM RD2)
Limita inferioara: 129 (din fabrica)

71
F o
71
F o

Limita superioara de comutare de la distanta JOB
Intervalul JOBal pistoletului functional (PM 2U/D, PM RD2)
Limita superioara: 169 (din fabrica)

Functia HOLD

<
o e O I (X

0=-—- valorile Hold nu sunt afisate
1= e valorile Hold sunt afisate (Din fabrica)
0o Operare Block-JOB
i 0= operare Block-JOB inactiva (din fabrica)
1=-——- operare Block-JOB activa
o1 Selectarea programului cu tasta standard a pistoletului
. 0=-—--- fara selectarea programului (din fabrica)
1= selectarea programului posibila
o] ;g Afisarea valorilor medii la superPuls
P! 0=-—--- Functie oprita.
1= Functie pornita (din fabrica).

-
my
3

Indicarea sudurii cu arc electric cu impuls in programul PA

0 = Indicarea sudurii cu arc electric cu impuls este oprita in programul PA.

1 = Daca functiile superPuls si comutarea procedeului de sudura sunt disponibile si por-
nite, procedeul de sudura cu arc electric cu impuls se executa intotdeauna in
programul principal PA (din fabrica).

3
My

Indicarea valorilor absolute pentru programele relative

Programul de start(PstarT), programul de coborare(Ps) si programul final (Penp) se pot
seta la alegere relativ fata de programul principal (Pa) sau in mod absolut.

0=-—--- setare relativa a parametrilor (din fabrica).

1= setare absoluta a parametrilor.
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Parametrii speciali (setari extinse)

Afigare

Setare / Selectare

Fdd

Reglarea electronica a cantitatilor de gaz, tip

1= Tip A (din fabrica)
0=~ Tip B
PE _—,1 Setarea programului pentru programe relative
== 0= programe relative reglabile in comun (din fabrica).
1= programe relative reglabile separat.
PE 5_’ Afisaj tensiune de corectie sau tensiune nominala
= ") |0=-—- afisaj tensiune de corectie (din fabrica).
1= afisaj tensiune nominala absoluta.

5.10.2 Resetare pe reglarile din fabrica
Toti parametrii speciali personalizati memorati sunt inlocuiti cu setarile din fabrica!

Figura 5-61
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5.10.3
5.10.3.1

5.10.3.2

5.10.3.3

5.10.3.4

5.10.3.5

Parametri speciali in detaliu

Durata rampa introducere sarma (P1)

Introducerea sarmei incepe cu 1,0m/min pentru 2sec. Ulterior se ridica cu functia de rampa la 6,0m/min.
Durata de rampa se poate regla intre doua zone.

In timpul introducerii sarmei, puteti modifica viteza, folosind butonul rotativ pentru randamentul de sudura.
O modificare nu are efect asupra timpului de rampa.

Program "0", eliberarea blocajului de program (P2)

Programul PO (reglaj manual) se blocheaza. Independent de pozitia comutatorului cu cheie, numai ope-
rarea cu P1 pana la P15 mai este posibila.

Mod de afisare pistolet de sudura sus/jos cu afisaj cu 7 segmente si o singura cifra (P3)
Afisare normala:

» Operare program: Numar program

» Operare sus/jos: Randament sudura (0 = curent minim/9 = curent maxim)

Afisare alternativa:

» Operare program: Schimbare numar program si procedeu sudura (P=Impuls/n=fara Impuls)

* Operare sus/jos: Randament sudura (0O=curent minim/9=curent maxim) si simbol pentru Schimbare
operare sus/jos

Limitare program (P4)

Selectarea programelor se poate limita folosind parametrul special P4.

+ Setarea este preluata pentru toate JOB-urile.

» Selectarea programelor depinde de pozitia comutatorului ,functie pistolet de sudura“ > consultati capi-
tolul 4.2. Programele pot fi comutate doar cand comutatorul se afla in pozitia ,program®.

* Programele pot fi comutate cu un pistolet special de sudura conectat sau cu o telecomanda.

» Comutarea programelor folosind ,butonul rotativ, corectarea lungimii arcului electric / selectarea pro-

X

gramului de sudura“ > consultati capitolul 4.2.1 este posibila doar atunci cand nu este conectat un pis-
tolet special de sudura sau o telecomanda.

Decurs special in modurile de operare 2 si 4 timpi special (P5)

Tn cazul activarii decursului special, pornirea procedeului de sudurd se modifici in modul urmétor:
Decurs operare 2 timpi - Special / operare 4 timpi - Special:

* Program start ,,Pstart"

* Program principal ,PA"

Decurs operare 2 timpi - Special / operare 4 timpi - Special cu decurs special activat:
* Program start ,Pstart"

» Program principal redus ,Ps"

* Program principal ,PA"

Deblocare job-uri speciale SP1 pana la SP3 (P6)

Exclusiv pentru varianta de dispozitiv Phoenix Expert.

Seria aparatului Phoenix Expert:

Setarea sarcinii de sudura se realizeaza la comanda aparatului pentru sursa de curent, vezi documen-
tatia de sistem corespunzatoare.

La nevoie se pot selecta exclusiv sarcinile de sudura speciale predefinite SP1 = JOB 129 /

SP2 = JOB130/ SP3 = JOB 131 de la comanda dispozitivului avans sarma. Selectarea JOB-urilor speci-
ale se realizeaza printr-o apasare lunga pe tasta de apasare, cu selectarea sarcinii de sudura.
Comutarea intre JOB-urile speciale se realizeaza printr-o apasare scurta a tastei.

Tn cazul pozitiei comutatorului b, comutarea JOB este blocaté. Acest blocaj pentru JOB-uri speciale
poate fi eliminat (SP1-SP3).
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5.10.3.6 Operare de corectare, reglare valori limita (P7)
Operarea de corectare este pornita si oprita in acelasi timp pentru toate job-urile si programele acestora.
Fiecarui ii este indicatd o zona de corectare pentru viteza sarmei (DV) si corectarea tensiunii de su-
dura(UCor).
Valoarea de corectare este salvata separat pentru fiecare program. Zona de corectare poate fi maxim
30% din viteza sarmei si + 9,9 V din tensiunea de sudura.

uMm umM
A A
Umax Umax
24,0v 239V
(DVGrenz =+1,9)
21,0 2v Q
\'i
20,1V
19,8V O (DVGrenz = -1,9)
8
m/min
Umin Umin
DV min -20% +20% DVmax D\'I [m/min] DV min 11m/min DVmax D\7 [m/min]
WF (8m/min) (12m/min) WF (1 Om/min + 10%)
10m/min

Figura 5-62

Exemplu pentru punct de lucru in regimul de corectie:

Viteza de avans a s&rmei dintr-un program (de la 1 pana la 15) se seteaza la 10,0 m/min. Aceasta
corespunde unei tensiuni de sudura (U) de 21,9 V, de exemplu. in cazul in care comutatorul cu cheie se
comuta acum in pozitia &', in acest program se va putea suda exclusiv cu aceste valori.

Daca sudorul trebuie sa poata realiza corectia sarmei si tensiunii si in timpul operarii cu program, trebuie
activat regimul de corectie si trebuie indicate in prealabil valorile-limitd pentru tensiune si sarma.

Setare valoare-limita de corectie pentru sdrma = 20 % Setare valoare-limita de corectie pentru tensiune =
1,9 V. Acum, viteza de avans a sarmei se poate corecta cu 20 % (intre 8,0 si 12,0 m/min) si tensiunea de
sudura se poate corecta cu +/- 1,9 V (3,8 V).

in exemplu, viteza de avans a sarmei se seteaza la 11,0 m/min. Aceasta corespunde unei tensiuni de
sudura de 22 V. Acum, tensiunea de sudura se poate corecta suplimentar cu 1,9V (20,1 V si 23,9 V).
Atunci cand comutatorul cu cheie este comutat in pozitia @, valorile pentru corectarea vitezei de
avans a sarmei si a tensiunii se reseteaza.

Setarea domeniului de corectie:

» Activati parametrul special ,Mod de corectie“ (P7=1) si salvati > consultati capitolul 5.10.1.
« Comutator cu cheie in pozitia .

» Setati domeniul de corectie dupa cum urmeaza:

Figura 5-63

« Comutati comutatorul cu cheie inapoi in pozitia mf'!
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Special 4 timpi ( decurs absolut program in 4 timpi)
+ 1. timp: Programul absolut 1 se deruleaza
» 2. timp: Programul absolut 2 se deruleaza dupa scurgerea "tstart".

+ 3. timp: Programul absolut 3 se deruleaza pana cand s-a scurs "t3" Ulterior se trece automat in pro-
gramul absolut 4.

Componentele de accesorii, ca telecomanda sau pistoletul special nu au voie sa fie conectate!
Comutarea programului la unitatea de comanda a avansului sarma este dezactivata.

A A J
< 1, 2. 3. ——— >« 4,
L‘ PA2 PA4

| PA3
<— tstart—>» <« 3 —» >

Figura 5-64
Deosebit 4 timpi special (n timpi)
» 1. timp: Program de Start Pstart @ P1se deruleaza.

+ 2. timp: Programul principal Pa1 se deruleaza dupé scurgerea ,tstart“. Prin atingerea tastei pistoletului
se poate comuta pe alte programe (Pa1 pana la max. Pao) .

j—1. —> |« 2. >3 >l<«— 4, —>i
r’ | A 2P 28 49 :ﬁ 'i
il :
' o Peruer Tt
\_P. i
H * PA2 E
' . P, |
i U P i t
i : P, :
I T ' :u-..-".... PEND !
: Tepuimom M
' N 1 ot
8 1 1B i
oqi_ Iﬁ:: n=max. 9 fTE J'g_:;
Figura 5-65
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Numarul programelor (Pan) corespunde numarului stabilit de timpi la n-timpi.
1. timp

+ Apasati si mentineti apasata tasta pistoletului

* Gazul de protectie curge afara (flux preliminar de gaz)

* Motorul dispozitivului de alimentare cu sarma functioneaza cu " Viteza redusa".

* Arcul electric se aprinde atunci cand electrodul de sdrma atinge piesa de sudat,
Curentul de sudura curge(Program de start Pstart a Pa1)

2. timp
Eliberati tasta pistoletului
» Panta pe program principal Pa1.

Panta pe programul principal Pa1 se realizeaza cel mai repede dupa scurgerea timpului reglat
tstart respectiv cel tarziu la eliberarea tastei pistoletului. Prin atingere (apasare scurta si eliberare
0,3 sec.) se poate comuta pe alte programe. Sunt posibile programele Pa1 pana la Pas

3. timp

+ Apasati si mentineti apasata tasta pistoletului

» Panta pe program final Penp.von Pan. Decursul se poate opri oricand prin o apasare lunga (>0,3 sec.)
a tastei pistoletului. Atunci se efectueaza un Penp a Pan .

4. timp

» Eliberati tasta pistoletului

*  Motorul DV se opreste.

» Arcul electric se stinge dupa scurgerea duratei de post-ardere a sarmei.
« Timpul de curgere reziduala a gazului se scurge.

5.10.3.7 4T/4Ts-Start prin atingere (P9)
in starea de operare in 4 timpi- start prin atingere, prin atingerea tastei pistoletului se trece imediat in
operarea in 2 timpi, fara a fi necesara curgerea curentului.
Daca procedeul de sudura trebuie intrerupt, tasta pistoletului poate fi atinsa a doua oara.

5.10.3.8 Reglare " Operare individuala sau dubla" (P10)
Daca sistemul este echipat cu doua dispozitive de alimentare cu sarma, nu este permisa utilizarea
altor accesorii la mufa de conectare cu 7 poli (digitala)! Acest lucru se aplica printre altele
interfetelor digitale pentru roboti, interfetelor de documentatii, pistoletului de sudura cu conectare
digitala a conductei de comanda, etc.
in operarea individuala (P10 = 0) nu are voie sa fie conectat un al doilea dispozitiv de alimentare
cu sarma !
« Inlaturati legéturile la cel de-al doilea dispozitiv de alimentare cu sarma.
in operarea dubla (P10 = 1 sau 2) ambele dispozitive de alimentare cu sarma trebuie s fie
conectate si configurate diferit la unitatile de comanda pentru acest mod de operare!
+ Configurati un dispozitiv de alimentare cu sadrma ca Master (P10 = 1)
» Configurati celalalt dispozitv de alimentare cu sarma ca Slave (P10 = 2)
Dispozitivele de alimentare cu sarma cu comutator cu cheie (optional, > consultati capitolul 5.9)
trebuie configurate ca Master (P10 = 1).
Dispozitivul de alimentare cu sdrma configurat ca Master este activ dupa pornirea aparatului de
sudura. Nu mai sunt de semnalat alte diferente intre avansurile de sarma.

099-005421-EW509 71

03.11.2023



Design si functionare ev\;"r)
Parametrii speciali (setari extinse)

5.10.3.9 Reglare 4 Ts-durata de atingere (P11)

Durata de atingere pentru comutarea intre programul principal si programul principal redus se poate regla
in trei etape.

0 = fara atingere
1 =320 ms (din fabrica)

2 =640 ms
5.10.3.10Comutare liste JOB-uri (P12)

Va- Denumire Explicatie

loare

0 Lista orientata Numerele JOB sunt sortate dupa sarmele de sudura si gazele de

JOBpe sarcini protectie. La momentul selectarii, se va sari eventual peste numerele
JOB.

1 Lista reala a JOB Numerele JOB corespund celulelor de memorie efective. Fiecare
JOB poate fi selectat, insa la selectare nu se sare peste celulele de
memorie.

2 Lista reala a JOB, La fel ca lista reald a JOB. In plus, este posibild comutarea JOB cu

comutare JOB activa componentele corespunzatoare accesoriilor, ca de exemplu un pisto-
let functional.

Creare liste de JOB-uri definite de utilizator

Se creeaza un domeniu de memorie conex, in care se poate comuta cu componentele
accesoriilor, ca de exemplu un pistolet functional intre JOBs.

» Setati parametrul special P12 pe ,2".

* Aduceti comutatorul de transfer ,Program sau functie sus-/jos-" in pozitia ,sus-/jos”.

» Selectati JOB existent, care se apropie cat mai mult posibil de rezultatul dorit.

» Copiati JOB intr-unul sau mai multe numere de -JOB-{inta.

Tn cazul in care trebuie ajustati alti parametrii JOB-, selectati pe rand -JOBstint si ajustati individuali pa-
rametrii.

» Setati parametrul special P13 la limita inferioara si

» parametrul special P14 la limita superioara a -JOBstinta.

* Aduceti comutatorul de transfer ,Program sau functie sus-/jos-" in pozitia ,Program”.
Folosind componenta accesoriilor, JOBs pot fi comutate in intervalul stabilit.
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Copierea JOB-urilor, functia ,,Copiere in“
Intervalul {inta permis se situeaza intre 129 si 169.
» Configurati mai intai parametrul special P12 la P12 = 2 sau P12 = 1!

Figura 5-66

5.10.3.11Limita inferioara si limita superioara a comutarii JOB de la distanta (P13, P14)

Cel mai mare, respectiv cel mai mic numar de JOB care poate fi selectat cu un accesoriu, de pilda cu pis-
toletul POWERCONTROL 2.
Previne comutarea accidentala la JOB-uri nedorite sau nedefinite.

5.10.3.12Functia Hold (P15)
Functia Hold activa (P15 = 1)
+ Se afiseaza valorile medii ale ultimilor parametri de sudura din programul principal.
Functia Hold inactiva (P15 = 0)
» Se afiseaza valorile nominale ale parametrilor din programul principal.
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5.10.3.130perare Block-JOB (P16)
Urmatoarele accesorii sprijina operarea Block-JOB:
» Pistolet de sudura sus/jos cu afisaj cu 7 segmente si 0 singura cifra (o pereche de taste)
La JOB-ul 0, programul 0 este intotdeauna activ, iar la toate celelalte JOB-uri este activ programul 1.

In acest mod de operare, folosind componentele accesoriilor se pot apela pana la 30 de JOB-uri (sarcini
de sudura), impartite in trei blocuri.

Trebuie executate urmatoarele configuratii, pentru a putea utiliza modul de blocare JOB:

+ Comutati comutatorul de transfer ,Program sau functie sus/jos” pe pozitia ,Program”.

» Setali lista JOB-urilor pe lista reala a JOB-urilor (parametrul special P12 = ,1”)

» Activati modul de operare JOB in bloc (parametru special P16 = ,17)

» Prin selectarea unui JOB special 129, 130 sau 131, comutati pe modul de operare JOB in bloc.

Operarea simultana cu interfete ca RINT X12, BUSINT X11, DVINT X11 sau componente digitale ale
accesoriilor, cum ar fi telecomanda R40, nu este posibila!
Clasificarea numerelor JOB-urilor pentru afigarea pe accesorii

Nr. JOB Afisare / selectare pe accesorii

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9

JOB special 1 129 141 142 143 144 145 146 147 148 149

JOB special 2 130 151 152 153 154 155 156 157 158 159

JOB special 3 131 161 162 163 164 165 166 167 168 169
JOB 0:
Acest JOB permite setarea manuala a parametrilor de sudura.
Selectarea unui JOB 0 poate fi suprimata cu ajutorul comutatorului cu cheie sau prin ,Blocare program 0*
(P2).
Pozitia comutatorului cu cheie ", respectiv parametrul special P2 = 0: JOB 0 blocat.
Pozitia comutatorului cu cheie @, respectiv parametrul special P2 = 1: Se poate selecta JOB 0.
JOBs 1-9:
La fiecare JOB special se pot accesa noua JOB-uri (vezi tabelul).

Valorile nominale pentru viteza de avans sarma, corectia arcului electric, dinamica etc. trebuie salvate in
prealabil la aceste JOB-uri. Aceasta se poate efectua confortabil prin intermediul software-ului
PC300.Net.

Daca nu aveti la dispozitie acest software, cu functia ,Copy to“ se pot crea liste de JOB-uri definite de

utilizator in domeniile speciale de JOB-uri (vezi explicaijile in acest sens din capitolul ,Comutarea listelor
de JOB-uri (P12)".

5.10.3.14 Selectarea programului cu tasta pistoletului standard (P17)

Faciliteaza selectarea unui program, respectiv comutarea programului Thainte de a incepe sudura.
Comutarea la programul urmator, are loc prin atingerea tastei pistoletului. Dupa ce se ajunge la ultimul
program deblocat, se continua cu primul.

* Programul 0 este primul deblocat, in cazul in care nu este blocat.
(a se vedea de asemenea si parametrul special P2)

» Ultimul program deblocat este P15.

. Cand programele nu sunt limitate de parametrul special P4 (a se vedea parametrul special P4).
. Sau programele sunt limitate prin setarea n timpi pentru JOB-ul selectat (a se vedea parametrul
P8).

» Sudura incepe prin apasarea si mentinerea tastei pistoletului pentru mai mult de 0,64 s.

Selectarea programului folosind tasta standard a pistoletului se poate folosi in toate modurile de operare
(In 2 timpi, operare speciala in 2 timpi, 4 timpi si operare speciala Tn 4 timpi).
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5.10.3.15Afisarea valorilor medii la functia superPuls (P19)
Functie activa (P19 =1)
» La functia superPuls, pe afisaj apare valoarea medie pentru randamentul din programul A (Pa) si pro-
gramul B (Ps) (din fabrica).
Functie inactiva (P19 = 0)
» La functia superPuls, pe afisaj apare exclusiv randamentul din programul A.

in cazul in care la functia activata, pe afisajul aparatului apar numai cifrele 000, este vorba despre
o configurare rara si incompatibila a sistemului. Solutia: opriti parametrul special P19.

5.10.3.16Indicarea sudurii cu arc electric cu impuls in programul PA (P20)
Numai la varianta de aparat cu proces de sudura cu arc electric cu impuls
Functie activa (P20 = 1)
» Daca funcitiile superPuls si comutarea procedeului de sudura sunt disponibile si pornite, procedeul de
sudura cu arc electric cu impuls se executa intotdeauna in programul principal PA (din fabrica).
Functie inactiva (P20 = 0)
* Indicarea sudurii cu arc electric cu impuls este oprita in programul PA .

5.10.3.17Indicarea valorilor absolute pentru programele relative (P21)

Programul de start(PstarT), programul de coborare(Ps) si programul final (Penp) se pot seta la alegere in
mod relativ sau absolut fatd de programul principal (Pa).

Functie activa (P21 =1)

» Setare absoluta a parametrilor.

Functie inactiva (P21 = 0)

» Setare relativa a parametrilor (din fabrica).

Faciliteaza selectarea unui program, respectiv comutarea programului Thainte de a incepe sudura.
Comutarea la programul urmator, are loc prin atingerea tastei pistoletului. Dupa ce se ajunge la ultimul
program deblocat, se continua cu primul.
* Programul 0 este primul deblocat, in cazul in care nu este blocat.

(a se vedea de asemenea si parametrul special P2)

+ Ultimul program deblocat este P15.

. Cand programele nu sunt limitate de parametrul special P4 (a se vedea parametrul special P4).
. Sau programele sunt limitate prin setarea n timpi pentru JOB-ul selectat (a se vedea parametrul
P8).

» Sudura incepe prin apasarea si mentinerea tastei pistoletului pentru mai mult de 0,64 s.
Selectarea programului folosind tasta standard a pistoletului se poate folosi in toate modurile de operare
(Tn 2 timpi, operare speciala in 2 timpi, 4 timpi si operare speciala in 4 timpi).

5.10.3.18Reglarea electronica a cantitatilor de gaz, tip (P22)

Activ exclusiv la aparate cu reglare a cantitatii de gaz incorporata (optiune din fabrica).
Setarea se realizeaza exclusiv de catre personal de service autorizat (setarea de baza = 1).

5.10.3.19Setarea programului pentru programe relative (P23)
Programele relative de pornire, adancire si terminare pot fi reglate fie impreuna fie separat PO-P15 pentru
punctele de lucru. In cazul set&rii concomitente, spre deosebire de setarea separata, valorile parametrilor
se salveaza in JOB. In cazul setarii separate, valorile parametrilor sunt pentru toate JOB-urile egale
(exceptie fac JOB-urile speciale SP1, SP2 si SP3).

5.10.3.20 Afisaj tensiune de corectie sau tensiune nominala (P24)
La setarea corectiei arcului electric cu butonul rotativ din dreapta se poate afisa fie tensiunea de corectie
+- 9,9 V (din fabrica) fie tensiunea nominala absoluta.
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Figura 5-67
Afisare Setare / Selectare
I Rezistenta a liniei 1
L 1 Rezistenta liniei pentru primul circuit al curentului de sudura 0 mQ - 60 mQ (8 mQ din
fabrica).
) | |Rezistenta a liniei 2
L C Rezistenta liniei pentru cel de-al doilea circuit al curentului de sudura 0 mQ - 60 mQ
(8 mQ din fabrica).
C Lj Modificarile parametrilor se efectueaza exclusiv de personal de service calificat!
C 3 Modificarile parametrilor se efectueaza exclusiv de personal de service calificat!
gb ] Functia de economisire a energiei dependenta de timp > consultati capitolul 5.12
A Se activeaza durata de neutilizare pana la modul de economisire a energiei.
Setare = dezactivat, respectiv valoare numerica de 5 min. - 60 min.
5 Meniul service
ru Modificarile in meniul service trebuie efectuate exclusiv de catre personalul autorizat de

service!
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5.11.1 Compensarea rezistentei liniilor

Valoarea rezistentei liniilor poate fi setaté direct sau poate fi compensata si prin sursa de curent. in starea
de livrare, rezistenta liniilor surselor de curent este setata la valoarea de 8 mQ. Aceasta valoare
corespunde unei linii de legare la masa de 5 m, unui pachet de furtunuri intermediare de 1,5 m si unui
aparat de sudura autogena racit cu apa, de 3 m. De aceea, la alte pachete de furtunuri este necesar sa
se efectueze o corectie de tensiune +/- in vederea optimizarii proprietatilor de sudare. Printr-o noua com-
pensare a rezistentei liniilor, valoarea corecfiei tensiunii poate fi readusa aproape de zero. Rezistenta li-
niilor electrice trebuie sa fie compensata din nou dupa fiecare schimbare a unei componente a accesorii-
lor, cum ar fi aparatul de sudura autogena sau pachetul de furtunuri intermediare.

Daca in sistemul de sudare este utilizat un al doilea dispozitiv de alimentare cu sarma, pentru acesta tre-
buie masurat parametrul (rL2). Pentru toate celelalte configuratii, este suficienta compensarea para-
metrului (rL1).

9

Figura 5-68
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Modul de economisire a energiei (Standby)

5.12

1 Pregatirea

» Deconectati aparatul de sudare.

* Desurubati duza de gaz a pistoletului de sudura.

+ Taiati s&rma de sudura de la duza de curent la nivelul acesteia.

» De la dispozitivul avans sarma, trageti inapoi sdrma de sudura cu o anumita portiune (cca 50 mm).
Acum, Tn duza de curent nu trebuie sa se mai afle sdrma de sudura.

2 Configurare

» Apasati tasta ,Parametri de sudura” sau ,Efectul de strangulare” si conectati concomitent la aparatul
de sudare. Eliberati tasta.
. Apésati tasta ,Parametri de suduré” la comanda aparatului M3.7x-A si M3.7x-C.
. Apasati tasta ,Efectul de strangulare” la comanda aparatului M3.7x-B si M3.7x-D.

* Cu butonul rotativ ,Setare parametri de sudura” poate fi selectat parametrul corespunzator. La toate
combinatiile de aparate, parametrul rL1 trebuie sa fie compensat. La sistemele de sudare cu un al
doilea circuit de curent, daca, de exemplu, sunt actionate doua dispozitive avans sarma la o sursa de
curent, trebuie sa fie efectuatd o a doua compensare prin parametrul rL2.

3 Compensare/masurare

* Asezati aparatul de sudura cu duza de curent intr-o zona curata si curatata de pe piesa, apasand
putin si actionati butonul arzatorului cca 2 s. Pentru scurt timp circula un curent de scurtcircuit prin
care este determinata rezistenta liniei, care este afisata. Valoarea se poate situa intre 0 mQ si 40 mQ.
Valoarea nou produsa este imediat salvata si nu necesita o noua confirmare. Daca pe afisajul din dre-
apta nu este reprezentata nicio valoare, masuratoarea a esuat. Masuratoarea trebuie repetata.

4 Restabilirea pregatirii pentru sudare

» Deconectati aparatul de sudare.

* Desurubati din nou duza de gaz a pistoletului de sudura.

» Conectati aparatul de sudare.

* Introduceti din nou sadrma de sudura.

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 5.11.
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 intdmplare (de exemplu, rotirea unui buton rotativ), modul de
economisire a energiei se dezactiveaza si utilajul comuta la loc, pe disponibilitatea pentru sudura.
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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 atasata "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!

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

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

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

in Germania, in conformitate cu legea (Legea privind introducerea pe piata, returnarea si eliminarea 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.
Informatii privind returnarea sau colectarea echipamentului vechi eliberate de autoritatea locala respon-
sabil&, 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.
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Mesaje de eroare (sursa de putere)

ewn

7 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.

71

Mesaje de eroare (sursa de putere)

Afisarea codurilor de eroare posibile depinde de seria si modelul utilajului!
in functie de posibilitatile de reprezentare, pe afisajul aparatului se reprezinta o defectiune dupa cum

urmeaza:

Tipul afisajului - sistem de comanda a

aparatului

Reprezentare

Afisaj grafic

doua afisaje cu 7 segmente

un afisaj cu 7 segmente

l‘ﬁl::ﬁ—l_
|
S

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.

» Documentati defectiunea aparatului si transmiteti la nevoie personalului de service.
» Daca apar mai multe defectiuni, acestea sunt afisate consecutiv.

» Documentati defectiunea aparatului si transmiteti la nevoie personalului de service.
+ Daca apar mai multe defectiuni, acestea sunt afisate consecutiv.

Categorie | Cauza posibila Remediere
a)|b)|c)
(3) | 30 | @ | Supratensiune retea Verificati tensiunile de retea si egalizati-le cu
; tensiunile de bransare ale dispozitivului de
2 ® @ @ Subtensiune retea sudura. s P
3 @ ® ® Supratemperatura a dispozi- | Lasati dispozitivul sa se raceasca (comuta-
tivului de sudura tor de retea in pozitia ,1”)
4 @ @ ® Eroare agent de racire Completati cu agent de r&cire

Rotifi arborele pompei (pompa de agent de
racire)

Verificati declansatorul la supracurent al dis-
pozitivului de racire cu recirculare a aerului

®
®
®

Eroare dispozitiv de avans
pentru s&rma, defectiune taho

Verificati dispozitivul de avans pentru sarma
Generatorul taho nu emite niciun semnal
Sistem de comanda a motorului defect > in-
formati service-ul.

Eroare gaz protectie

Verificati alimentarea cu gaz de protectie
(dispozitive cu monitorizarea gazului de pro-
tectie)

Supratensiune secundara

Eroare invertor > informati service-ul

Eroare sarma

Separati conexiunea electrica dintre sdrma
de sudura si carcasa, respectiv un obiect le-
gat la pamant

Oprire rapida

Remediati eroarea la robot
(interfata pentru sudura automata)

® O B &
O ® ¥® ®
® ® QOB ®

10

Rupere arc voltaic

Verificati avansul sarmei
(interfatd de automatizare)
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Mesaje de eroare (sursa de putere)

Categorie | Cauza posibila Remediere
a)|b)|c
11| ()| @) | 3 | Eroare de aprindere (dupa 5 Verificaf avansul sarmei
s) (interfata de automatizare)
13 @ @ ® Oprire de urgent& Verificatj intrerup&torul pentru oprirea de ur-
genta a interfetei pentru sudura automata
14| )| @ | ® Recunoasterea dispozitivului | Verificatj legaturile prin cablu
de avans al sarmei
Eroare de alocare a codurilor | Corectati codurile numerice
numerice (2DV)
15|®)| @ | Recunoasterea dispozitivului - | Verificatj legaturile prin cablu
de avans al sarmei 2
16| (%) | 3 | ) | Eroare la reducerea tensiunii | Informatj service-ul.
de mers in gols (VRD)
17| %) | @ | @ | Recunoasterea supra- Verificati functionarea facila a avansului
curentului la actionarea avan- | sarmei
sului pentru sarma
18 ® @ @ Eroare de semnal la genera- | Verificati conexiunea si in mod special gene-
torul taho ratorul taho al celui de-al doilea dispozitiv de
avans pentru s&rma (actionare slave).
56 | (%) | ()| (@) | Avarie a unei faze de refea | Verificati tensiunile de retea
58 | (%) | @) | @ | Scurtcircuit Verificati daca existad scurtcircuite la circuitul
curentului de sudura; scoateti pistoletul de
sudura izolat
59 ® ® @ Dispozitiv incompatibil Verificati utilizarea dispozitivului
60 ® ® @ Este necesara actualizarea Informati service-ul.

software-ului

Legenda categorie (resetare eroare)
a) Mesajul de eroare se sterge atunci cand eroarea este remediata.

b) Mesajul de eroare poate fi resetat prin apasarea unui buton de actionare.
Resetarea erorilor aparatului este posibila exclusiv cu sistemele de comanda ale aparatului enume-

rate:

Sistemul de comanda a utilajului

Buton de actionare

RC1/RC2
Expert @
Expert 2.0 / Expert XQ 2.0 0
CarExpert / Progress (M3.11)

c) Mesajele de eroare pot fi resetate exclusiv prin oprirea si repornirea dispozitivului.
Eroare privind gazul protector (eroarea 6) poate fi resetata prin apasarea "tastei parametri sudura".
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Lista de verificare pentru remedierea defectiunilor tehnice

7.2 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

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

~ Dupa pornire, aparatul nu accelereaza (ventilatorul aparatului si pompa de agent de racire, daca este
cazul, nu functioneaza).

% Conectati cablul de comanda al aparatului de avans al sadrmei.
# 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, verificafi conexiunea la retea (sigurante)
# Aparatul reporneste permanent
~ Aparatul de avans pentru sarma nu functioneaza
~ Sistemul nu accelereaza
% Realizati conexiunile cu cablurile de comanda resp. verificati instalarea corecta.
~ Conexiuni slabite ale curentului de sudura
x Strangeti conexiunile electrice pe partea pistoletului si/sau a piesei
~® Insurubati corespunzator duza de curent

Defectiune agent de racire/fara debit agent de racire
~ Debit agent racire insuficient

~® Verificati nivelul agentului de racire si eventual completati cu agent de racire
~ Aer in circuitul de agent de racire

~® Aerisirea circuitului de agent de racire > consultati capitolul 7.3

Probleme la transportul sarmei
~ Duza de contact infundata
X Curatati si daca este cazul, inlocuitj.
~ Reglarea franei de bobina > consultati capitolul 5.3.3.4
X Verificati resp. corectatfi reglajele
# Reglarea unitatilor de presiune > consultati capitolul 5.3.3.3
® Verificati resp. corectati reglajele
» Role de sarma uzate
® Verificati, iar in caz de nevoie nlocuifj

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

® Resetaii siguranta activata (parte posterioara sursa de curent) prin actionarea butonului
~ Pachete de furtunuri indoite

®x Pozitionati intins pachetul cu furtunuri de pistolet.
» Tubajul sau spirala de ghidaj a sdrmei prezinta impuritati sau semne de uzura

% Curatati tubajul sau spirala, Tnlocuiti tubajele Tndoite sau uzate

099-005421-EW509
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ev\;’-r’ Remediere defectiuni tehnice

Aerisirea circuitului de agent de racire

7.3  Aerisirea circuitului de agent de racire

1 2 - 3

@J\u KLICK
E"/ CLICK

blau / blue

Figura 7-1
+ Obpriti utilajul si umpleti rezervorul de agent de ré&cire 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

4 5

0 0 ) ek
.' .' P

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.

099-005421-EW509
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Remediere defectiuni tehnice ev\;’r)

Resetare JOB-uri ( sarcini de sudura) la reglarea din fabrica

7.4 Resetare JOB-uri ( sarcini de sudura) la reglarea din fabrica
Toti parametrii de sudura personalizati sunt inlocuiti de reglarile din fabrica!

7.41 Resetare job individual

ENTER RESET

Figura 7-3

7.4.2 Resetare toate JOB-urile

Se reseteaza JOB-urile 1-128 + 170-256.
JOB-urile specifice clientului 129-169 se pastreaza.

ENTER RESET

Figura 7-4

099-005421-EW509
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Date tehnice
Taurus 355 Synergic S

Date tehnice
Taurus 355 Synergic S

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

de uzura!
MIG/MAG WIG Manual E
Curent de sudare (I2) 5A...350A
Tensiune de sudura conform standar- | 14,3V ... 31,5V 10,2V ...240V 20,2V ... 34,0V
dului (U2)
Durat& comutatie ED la 40° C [
40 % 350 A
60 % 300 A
100 % 270 A
Tensiune n circuit deschis (Uo) 79V
Tensiunea principala (Toleranta) 3x400V (-25% ... +20 %)
Frecventa 50/60 Hz
Siguranta de retea 2 3x16 A
Cablu de alimentare HO7RN-F4G2,5
max. Putere racord (S1) 13,9 kVA 10,6 kVA 15,0 kVA
Putere generator (Recomandare) 18,8 kVA 14,3 kVA 20,3 kVA
Putere absorbita P; ! 33 W
Cos Phi / Eficienta 0,99/88 %
Clasa de protectie / Clasa de [ /10O
supratensiune
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 P! -25°C ... +40°C

Racirea aparatului / Hegeszt6pisztoly
hités

Ventilator (AF) / Gaz

Viteza de avans sarma

0,5 m/min ... 25 m/min

Echipare role din fabrica

1,0/1,2 mm pentru sarma din otel

Sistem de actionare

4 role (37 mm)

Diametru bobina sarma

Bobine sarma standardizate 300 mm

Conector central

Conector central euro

Managementul piesei de prelucrat 50 mm?
(min.)
Clasa EMC A

Marcaj de omologare

[s]/CE/Hl/E8

Standardele aplicate

Vezi declaratia de conformitate (documentatia dispozitivului)

Dimensiuni (I x b x h)

636 x 298 x 482 mm
25.0x 11.7 x 19.0 inch

Greutate

36 kg
79.4 1b

099-005421-EW509
03.11.2023
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Date tehnice EV\;;‘)‘)
Taurus 355 Synergic S

1
[

[3]
[41

151

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

Se recomanda sigurantele fuzibile DIAZED xxA gG. La utilizarea sigurantei automate trebuie utilizata
ca-racteristica de declansare ,C“!

Putere in stare de repaus fara periferice externe sau interne.

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

Temperatura ambientald depinde de lichidul de racire! Respectati intervalul de temperatura a lichidului
de racire!

88
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Accesorii

Racire pistolet de sudura

9

9.1

9.2

9.3
9.3.1

9.3.1.1

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.

Racire pistolet de sudura

Tip Denumire Numar articol
cool50 U40 Modul de racire cu pompa centrifuga 090-008598-00502
cool50 U42 Modul de racire cu pompa amorsata 090-008797-00502
Sistem de transport

Tip Denumire Numar articol
Trolly 55-5 Caruciorul de transport, montat 090-008632-00000
Trolly 35.2-2 Carucior de transport 090-008296-00000
Trolly 55-6 Carucior de transport, montat 090-008825-00000
Tip Denumire Numar articol
Trolly 53 Carucior de transport 090-008638-00000
ON TG.03/04 MS TR.20/21 Set de montare pentru fixarea pe caruciorul de 092-004392-00000

transport

Tip Denumire Numar articol
Trolly 54 Carucior de transport 090-008629-00000

ON TG.03/04 MS TR.20/21

Set de montare pentru fixarea pe caruciorul de
transport

Telecomanda/Cablu de racord si cabluri prelungitoare

Racord 7 poli
Tip

Denumire

092-004392-00000

Numar articol

RCX Expert 2.0 2M

Telecomanda Expert 2.0 unitate de comanda

090-008808-00002

RCX Expert 2.0 5M

Telecomanda Expert 2.0 unitate de comanda

090-008808-00005

RCX Expert 2.0 10M

Telecomanda Expert 2.0 unitate de comanda

090-008808-00010

RCX Expert 2.0 15M

Telecomanda Expert 2.0 unitate de comanda

090-008808-00015

R40 7POL

Telecomanda 10 programe

090-008088-00000

R50 7POL

Telecomanda, toate functiile aparatului de sudura
sunt reglabile direct la locul de munca

Cablu de conectare si cablu prelungitor

090-008776-00000

Tip Denumire Numar articol

FRV 7POL 0.5 m Conectare prelungitor 092-000201-00004
FRV 7POL 1 m Cablu de prelungire pentru conexiune 092-000201-00002
FRV 7POL 5 m Conectare prelungitor 092-000201-00003

FRV 7POL 10 m

Conectare prelungitor

092-000201-00000

FRV 7POL 20 m

Conectare prelungitor

092-000201-00001

FRV 7POL 25M

Conectare prelungitor

092-000201-00007

099-005421-EW509
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Accesorii

Optiune pentru modernizare

ewn

9.3.2 Racord 19 poli

9.3.2.1

9.4

Tip

Denumire

Numar articol

R10 19POL

Telecomanda

090-008087-00000

RG10 19POL 5M

Telecomanda, setare viteza sarma, corectare ten-
siune de sudura

090-008108-00000

R20 19POL

Cablu de conectare si cablu p
Tip

Telecomanda comutare program

relungitor
Denumire

090-008263-00000

Numar articol

RAS5 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
Optiune pentru mode

Cablu de conectare de ex.: pentru telecomanda

rnizare

092-001470-00020

Tip Denumire Numar articol

ON TH TG.03/TG.04/TG.11 R |Suport pistolet de sudura, dreapta 092-002699-00000
ONTG Banduliera pentru transportat 092-004310-00000
ON Filter TG.0003 Filtru impuritatji 092-002662-00000
ONCS Optiune dotare ulterioara cu sistem de suspendare |092-002549-00000

T.005/TG.0003/D.0002

pentru macara

ON PDM HP/LP

Saiba de protectie din plastic transparent

092-004104-00000

ON D Barrel TG.0003

Sistem de ghidare a sarmei Rolliner pe tambur

092-007929-00000

ON Case Cutia de unelte pentru montare la carucior Trolly 092-002899-00000
55-5/ Trolly 55-6
ON WAK Set de montare a rotilor de antrenare 092-001356-00000

TG.03/TG.04/TG.09/K.02

ON AL D13/27

Capac pentru mufe de sarcina

092-003282-00000

9.5 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 30l D |Reductor de presiune cu manometru 394-008488-10030
DM 842 Ar/CO2 230bar 151 D |Reductor de presiune cu manometru 394-002910-00015
DM 842 Ar/CO2 230bar 30l D |Reductor de presiune cu manometru 394-002910-00030
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

9.6 Transformator de tensiune
Tip Denumire Numar articol
voltConverter 230/400 Convertizor de tensiune 090-008800-00502

90 099-005421-EW509
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Accesorii

Accesorii generale

9.7

9.8

Accesorii generale

Tip Denumire Numar articol

AK300 Adaptor pentru bobina adaptor K300 094-001803-00001

CA D200 Adaptor de centrare pentru bobina de 5 kg 094-011803-00000

16A 5POLE/CEE Stecar conectare retea 094-000712-00000

DSP Dispozitiv de ascutire pentru nucleele de ghidare a |094-010427-00000
sarmei

Cutter Dispozitivul de taiere furtun 094-016585-00000

ADAP DZA/EZA

Adaptor pentru pistoletul de sudura cu conector
Dinse pe conectorul central euro, pe partea apara-
tului

094-016765-00000

CAPTUB L=107 mm; @ <1,6 |Tub capilar 094-006634-00000
mm
CAPTUB L=105mm; @ < 2,4 |Tub capilar 094-021470-00000
mm
GuideTube L=102 mm, @ 4,4 |Tub de ghidare 094-020064-00000

X5 mm

Comunicare intre calculatoare

Tip

Denumire

Numar articol

PC300 XQ Set

PC300.Net set software parametrii de sudura, inclu-
siv cablu si interfata SECINT X10 USB

090-008777-00000
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Piese expuse la uzura

Role de avans sarma
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10 Piese expuse la uzura
Caracteristicile de exploatare si garantia sunt valabile doar pentru piesele originale de schimb si
de uzura!

10.1 Role de avans sarma

10.1.1 Role de avans sarma pentru sarme de otel
Tip Denumire Numar articol
FE 4R 0.6 MM/0.023 INCH Antriebsrollenset, 37 mm, 4 Rollen, V-Nut fir Stahl, |092-002770-00006
LIGHT PINK Edelstahl und Léten
FE 4R 0.8-1.0MM / 0.03-0.04 |Set de role de actionare, 37 mm, 4 role, canelura in |092-002770-00009
INCH BLUE/WHITE V pentru ofel, otel inox si lipire
FE 4R 1.0-1.2MM / 0.04-0.045 | Set de role de actionare, 37 mm, 4 role, canelura in |092-002770-00011
INCH BLUE/RED V pentru ofel, otel inox si lipire
FE 4R 1.4 MM/0.052 INCH Setul de role de actionare, 37 mm, 4 role, canelura |092-002770-00014
GREEN in V pentru otel, otel inoxidabil si lipire
FE 4R 1.6 MM/0.06 INCH Setul de role de actionare, 37 mm, 4 role, canelura |092-002770-00016
BLACK in V pentru ofel, otel inoxidabil si lipire
FE 4R 2.0 MM/0.08 INCH Setul de role de actionare, 37 mm, 4 role, canelura |092-002770-00020
GREY in V pentru otel, otel inoxidabil si lipire
FE 4R 2.4 MM/0.095 INCH Setul de role de actionare, 37 mm, 4 role, canelura |092-002770-00024
BROWN in V pentru ofel, otel inoxidabil si lipire
FE 4R 2.8 MM/0.11 INCH Setul de role de actionare, 37 mm, 4 role, canelura |092-002770-00028
LIGHT GREEN in V pentru ofel, otel inoxidabil si lipire
FE 4R 3.2 MM/0.12 INCH Setul de role de actionare, 37 mm, 4 role, canelura |092-002770-00032
VIOLET in V pentru otel, otel inoxidabil si lipire

10.1.2 Role de avans sarma pentru sarme de aluminiu
Tip Denumire Numar articol
AL 4R 0.8 MM/0.03 INCH Set de role de actionare, 37 mm pentru aluminiu 092-002771-00008
WHITE/YELLOW
AL 4R 1.0 MM/0.04 INCH Set de role de actionare, 37 mm pentru aluminiu 092-002771-00010
BLUE/YELLOW
AL 4R 1.2 MM/0.045 INCH Set de role de actionare, 37 mm pentru aluminiu 092-002771-00012
RED/YELLOW
AL 4R 1.6 MM/0.06 INCH Set de role de actionare, 37 mm pentru aluminiu 092-002771-00016
BLACK/YELLOW
AL 4R 2.0 MM/0.08 INCH Setul de role de actionare, 37 mm, pentru aluminiu |[092-002771-00020
GREY/YELLOW
AL 4R 2.4 MM/0.095 INCH Setul de role de actionare, 37 mm, pentru aluminiu |092-002771-00024
BROWN/YELLOW
AL 4R 2.8 MM/0.110 INCH Setul de role de actionare, 37 mm, pentru aluminiu |[092-002771-00028
LIGHT GREEN/YELLOW
AL 4R 3.2 MM/0.125 INCH Setul de role de actionare, 37 mm, pentru aluminiu |[092-002771-00032
VIOLET/YELLOW
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Role de avans sarma

10.1.3 Role de avans sarma pentru sarme tubulare

Tip Denumire Numar articol
FUEL 4R 0.8 MM/0.03 INCH | Setul de role de actionare, 37 mm, 4 role, canelura |092-002848-00008
WHITE/ORANGE in V/striata pentru sarma tubulara
FUEL 4R 1.0 MM/0.04 INCH | Setul de role de actionare, 37 mm, 4 role, canelura |092-002848-00010
BLUE/ORANGE in V/striata pentru sarma tubulara
FUEL 4R 1.2 MM/0.045 INCH | Setul de role de actionare, 37 mm, 4 role, canelura |092-002848-00012
RED/ORANGE in V/striata pentru sarma tubulara
FUEL 4R 1.4 MM/0.052 INCH | Setul de role de actionare, 37 mm, 4 role, canelura |092-002848-00014
GREEN/ORANGE in V/striata pentru sarma tubulara
FUEL 4R 1.6 MM/0.06 INCH | Setul de role de actionare, 37 mm, 4 role, canelura |092-002848-00016
BLACK/ORANGE V/striata pentru sarma tubulara
FUEL 4R 2.0 MM/0.08 INCH | Setul de role de actionare, 37 mm, 4 role, canelura |092-002848-00020
GREY/ORANGE in V/striata pentru sarma tubulara
FUEL 4R 2.4 MM/0.095 INCH | Setul de role de actionare, 37 mm, 4 role, canelura |092-002848-00024
BROWN/ORANGE in V/striata pentru sarma tubulara

10.1.4 Ghidajul sarmei
Tip Denumire Numar articol
DV X Set de suporturi de rolele de avans pentru sdrma 092-002960-E0000
SET DRAHTFUERUNG Setul de ghidare sarma 092-002774-00000
ON SET WF 2,0-3,2mm Set de ghidare a sarmei pentru role cu diametrul 092-019404-00000
eFeed mai mare de 1,6 mm
SET IG 4x4 1.6mm BL Set niplu alimentare sarma 092-002780-00000
GUIDE TUBE L105 Tub de ghidare 094-006051-00000
CAPTUB L=107 mm; @ < 1,6 |Tub capilar 094-006634-00000
mm
CAPTUB L=105mm; @ <2,4 |Tub capilar 094-021470-00000
mm
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11
11.1

Anexa
JOB-List

Massivdraht

Solidwire

forceArc®

forceArc puls®

Material

CuSi
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.060

%

08

16 '8' ﬂ.d %

.030
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10 12 16

Gas

Material Gas
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M20
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Ar-82/C0,-18
M21

Ar-82/C0,-18
M21
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{
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Art.-Nr.: 094-021066-00501

Figura 11-1
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Anexa

Prezentare generald a parametrilor - domenii de setare

11.2 Prezentare generala a parametrilor - domenii de setare
11.2.1 MIG/MAG-Sudura

Nume Reprezentare Domeniu de
reglare
£
c
= o
° o
55| 2t
S| ® 3 .
s |55(£2| ¢ %
S |b8|Se| E £
Curent de amorsare -1 % 0 - 200
Corectia lungimii arcului electric in programul de pornire Pstart - vV [-99 - 99
Timp panté de la programul de pornire PstarT la programul prin- - s 0 - 20
cipal Pa
Timp panté de la programul principal Pala programul de inchei- | ggg | - s 0O - 20
ere Penp
Intensitate curent crater de capat g | - % 0 - 200
Corectia lungimii arcului electric in programul de incheiere Penp - vV [-99 - 99
Timp postardere sarma &g | -1 - 0 - 333
Corectie tensiune 0 \Y -9,9 9,9
Viteza absoluta de avans a sarmei (program principal Pa) - I'm/min| 0,00 - 20,0
ldepinde de sarcina de sudura selectata (JOB)
11.2.2 Sudare cu electrod invelit
Nume Reprezentare Domeniu de
reglare
£
z
[}]
° T
EHEE
— ©c 2 .
3 |55(23 ¢ %
S |hS|S¢El E £
Arcforce 0 40 - 40
11.3 Consum mediu electrozi de sarma
5 m/min — 197 ipm
_8_ mm ﬁ inch ﬁ
1.0 1.2 1.6 .040 .045 .060
Otel 1.8 2.7 4.7 kg/h 3.9 5.9 10.3 Ib/h
Otel inox 1.9 2.8 4.8 4.1 6.1 10.5
Aluminiu 0.6 0.9 1.6 1.3 1.9 3.5
10 m/min — 394 ipm
Otel 3.7 53 9.5 kg/h 8.1 11.6 20.9 Ib/h
Otel inox 3.8 54 9.6 8.3 11.9 21.1
Aluminiu 1.3 1.8 3.2 2.8 3.9 7.0

099-005421-EW509
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Anexa

Consum mediu gaz de protectie

11.4 Consum mediu gaz de protectie
11.4.1 MIG/MAG-Sudura

mm 1.0 1.2 1.6 2.0
-8- inch .040 .045 .060 .080
[/min 10 12 16 20
gal/min 2.64 3.17 4.22 5.28
11.4.2 Sudare TIG
Numar duza de gaz 4 5 6 7 8 10
E 2 mm 6.5 8.0 9.5 11 12.5 16
9 inch 0.26 0.31 0.37 0.43 0.5 0.63
I/min 6 8 10 12 15
gal/min 1.58 21 2.64 3.17 3.96

96
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Cautare dealer

11.5 Cautare dealer

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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