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Instructiuni generale

Atentie

Cititi instructiunile de folosire!
E@ Instructiunile de folosire conduc la o utilizare sigura a produsului.

+  Cititi instructiunile de folosire a tuturor componentelor sistemului!
+ Respectati normele de prevenire a accidentelor!

+ Respectati si normele specifice tarii!

+ Dupa caz confirmati citirea instructiunilor prin semnatura.

In cazul in care aveti intrebari aferente instalarii, punerii in functiune, utilizarii, produsului sau probleme specifice
locului dumneavoastra de munca luati legatura cu partenerii nostrii sau serviciul pentru clienti la telefon +49 2680 181-
0.

O lista a partenerilor autorizati o gasiti pe internet la adresa www.ewm-group.com.

Garantia in legatura cu utilizarea produsului se refera strict la functionarea acestuia. Orice alt tip de garantie este
exclusa. Aceasta limitare a garantiei intra in vigoare la preluarea produsului si este recunoscuta de utilizator.

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

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

© EWM AG, Dr. Giinter-Henle-Strae 8, D-56271 Miindersbach
Drepturile de autor asupra acestui document sunt rezervate producatorului.

Imprimarea, chiar gi partiald este permisa numai cu aprobare scrisa prealabila.

Toate informatiile continute Tn acest document au fost verificate cu atentie si se considera ca sunt corecte. Totusi, ne rezervam
dreptul de a face modificari pentru a corecta greseli sau erori de redactare sau tipografice.
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2 Instructiuni de siguranta
2.1  Note despre utilizarea acestor instructiuni de folosire

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" Tnsotjt de un simbol de avertizare.
+ Pe langa aceasta, pericolul este ilustrat la marginea paginii printr-o pictograma.

Respectati cu strictefe 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.

/\ 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” insofjt de un simbol de avertizare.
* Pericolul este ilustrat la marginea paginii printr-o pictograma.

ATENTIE

Respectati cu strictete metodele de lucru sau de exploatare, pentru a evita defectarea sau deteriorarea

produsului.

+ Instructiunea de siguranta contine in titlul ei cuvantul-avertisment ,ATENTIE" fara a fi insotit de un simbol de
avertizare.

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

0> Particularitati tehnice de care utilizatorul trebuie sa tina cont.

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

+ Introducetj si blocatj fisa cablului de curent de sudura Tn priza corespunzatoare.

099-005392-EW509 7
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Explicarea simbolurilor

2.2  Explicarea simbolurilor

Simbol Descriere
= Particularitati tehnice de care utilizatorul trebuie sa tina cont.
e Corect
e Gresit
’ Actionatj
Nu activati

Apasati si mentineti apasat

Rotiti

Comutati

Opriti aparatul

Porniti aparatul

ENTER [Intrare in meniu
NAVIGATION | Navigare in meniu
EXIT lesire din meniu
4s Setare timp (Exemplu: asteptati / actionati 4 s)
—~— |intrerupere in reprezentarea meniului (sunt posibile si alte variante de reglare)

Scula nu e necesara / nu o folositi

Scula e necesara / folositi-o

099-005392-EW509
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Generalitati

2.3 Generalitati

A | PERICOL

Campuri electromagnetice!

Sursa de curent poate duce la aparifia unor campuri electrice sau electromagnetice, care pot afecta
functionarea aparatelor electronice, cum ar fi computere, magini cu comanda numerica, linii de
telecomunicatii, conducte de refea si de semnalizare si stimulatoare cardiace.

+ A se respecta normele de intrefinere - A se vedea capitolul 6!

+ Desfaceti complet conductele de sudura!

+ Protejati prin ecrane aparatele sau instalatiile sensibile la radiafji!

+ Poate fi afectata functionarea stimulatoarelor cardiace (daca este cazul, solicitai sfat medical).

Sunt excluse reparatiile si modificarile necorespunzatoare!

Pentru a fi evitate accidentele si deteriorarea aparatului, acesta poate fi reparat sau modificat numai de
catre personal competent si calificat!

Garantia se pierde daca se intervine neautorizat asupra aparatului!

« 1n caz de reparatji, apelati la persoane competente (personal de service specializat)!

Soc electric!

Aparatele de sudura folosesc tensiuni inalte care, la contact, pot cauza socuri electrice fatale si arsuri.
Chiar si la contact cu tensiuni joase, cineva se poate speria i, in consecinta, pot avea loc accidente.

» Pornirea aparatului se face exclusiv de personal competent!

+ Evitafi contactul pieselor aflate sub tensiune cu aparatul!

* Racordurile si cablurile de legatura nu trebuie s& aiba niciun defect!

+  Asgezafj izolat pistoletul de sudura si suportul de electrod!

+ Purtati numai echipament de protectie uscat!

+ Asteptati 4 minute, pana se descarca condensatoarele!

A

Valabilitatea documentului!

Acest document este valabil numai impreuna cu instructiunile de operare ale produsului folosit in acest

caz!

+  Cititi si respectati instructiunile de operare ale tuturor componentelor sistemului, Tn special instructiunile de
siguranta!

Pericol de accidentare in cazul nerespectarii instructiunilor de siguranta!

Nerespectarea instructiunilor de siguranta va poate pune viata in pericol!

+  Cititi cu atentje instructjunile de siguranta din acest manual!

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

+ Indemnatj persoanele din zona de lucru sa respecte aceste norme!

Pericol de explozie!

Prin incélzire, materialele aparent inofensive aflate in containere inchise pot cauza suprapresiune.
+ Scoateti In afara zonei de lucru containerele cu lichide inflamabile sau explozive!

+ Nuincalziti prin sudare sau taiere lichide explozive, prafuri sau gaze!

099-005392-EW509 o]
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/\ AVERTISMENT

Pericol de accidentare datorat radiatiilor si caldurii!

Radiatiile generate de arcul electric cauzeaza afectiuni la nivelul pielii i ochilor.

Contactul cu piesele fierbinti sau cu scanteile duce la arsuri.

+ Folositi 0 masca de sudura resp. o casca de suduré cu un grad de protectie suficient (in functie de aplicatie)!

+ Purtati imbracaminte de protectie uscata (de ex. masca de sudurd, manusi, etc.) in conformitate cu
prevederile nationale specifice ale tarii de utilizare!

+ Protejafi persoanele neimplicate direct in operatjunile de sudura prin perdele sau paravane de protectie
impotriva iradierii sau orbirii!

Fum si gaze!

Fumul si gazele pot provoca dispnee si intoxicatii! Pe langa aceasta, vaporii de solvent (hidrocarburi

clorurate) se pot transforma in fosgen toxic din cauza radiatiilor ultraviolete ale arcului electric!

¢ Asigurafi circulatia aerului proaspat!

+ Tineti la distanta vaporii de solvent de cdmpul de radiafji al arcului electric!

+ Daca este cazul, purtati masca de protectie!

Pericol de incendiu!
Temperaturile ridicate, scanteile, piesele incandescente si resturile fierbinti care apar in timpul operatiunii

de sudura pot duce la formarea de flacari.
Chiar si curentii de sudura hoinari pot duce la formarea flacarilor!
+ Asigurafi-va ca nu exista surse de foc in perimetrul de lucru!
* Nu luati cu dv. obiecte usor inflamabile, de exemplu chibrituri sau brichete!
+ Asigurafi-va ca exista in perimetrul de lucru echipament adecvat de stingerea incendiilor!
+ Tnainte de a incepe operatiunea de sudura, indepartatj resturile de material inflamabil ale pieselor.
+ Continuati prelucrarea pieselor sudate numai dupa ce acestea s-au racit.
Evita{j contactul cu materialul inflamabil!
+ Imbinati conductele de suduré in mod corespunzétor!

Pericol in cazul conectarii concomitente a mai multor surse de curent!
Daca este necesara conectarea concomitenta in paralel sau in serie a mai multor surse de curent, aceasta

trebuie realizata numai de catre un specialist calificat, conform recomandarilor producatorului. Pentru

lucrarile de sudura cu arc electric, instalatiile trebuie sa fie autorizate numai dupa ce se efectueaza o

testare, pentru a exista siguranta ca nu va fi depasita tensiunea permisa de mers in gol.

+ Permiteti ca racordarea aparatului sa fie efectuata numai de catre un electrician 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 tensunilor inverse!)

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

/\ ATENTIE

| Zgomotul peste 70 dBA poate cauza deteriorarea permanenti a auzului!

/ =N Poluarea fonica!
|
kv/ + Purtaii echipament adecvat de protectie a auzului!

+ Persoanele aflate in zona de lucru trebuie sa poarte echipament adecvat de protectie a auzului!

10
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ATENTIE

Obligatiile operatorului!

Pentru a pune in functiune aparatul, trebuie sa respectati Directivele si legile nationale in vigoare!

+ Implementarea la nivel national a Directivei-cadru (89/391/EWG), si a Directivelor aferente.

« Tn mod special Directiva (89/655/EWG) privind cerintele minime de securitate si sdnatate in timpul utilizarii
mijloacelor de lucru de catre angajati la locul de munca.

+ Prevederile fiecarei tari privind securitatea in munca si evitarea accidentelor.

+ Construirea si actionarea aparatului conform IEC 60974-9.

+ Verificarea periodica a muncii in conditii de siguranta a utilizatorului.

+ Verificarea periodica a aparatului conform IEC 60974-4.

Deteriorare din cauza folosirii unor componente straine!

Garantia oferita de producétor se pierde in cazul in care apar deteriorari din cauza folosirii unor

componente straine!

«  Utilizati numai componente si optjuni (surse de curent, pistoleti de sudura, suporturi de electrozi, telecomenzi,
piese de schimb si de uzuré etc.) oferite in programul nostru de livrare!

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

Daune ale aparatului cauzate de curentii de sudura hoinari!

Din cauza curentilor de sudura hoinari se pot distruge conductorii de protectie, se pot deteriora aparatele

si echipamentele electrice, se pot incélzi componentele si drept urmare se pot produce incendii.

+  Aveti grija intotdeauna la pozitja fixa a tuturor cablurilor pentru curent de sudura si verificai-le regulat.

+ Aveti grija la conectare electrica impecabila si fixa sa pieselor de sudat!

« Amplasaii izolat electric, fixati sau suspendafi toate componentele conducatoare ale sursei de curent, cum ar fi
carcasa, caruciorul, cadrul macaralei!

+ Nu asezali neizolat alte echipamentele electrice, precum bormasinile, slefuitoarele pentru unghiuri etc., pe
sursa de curent, carucior, cadrul macaralei!

+ Asezati intotdeauna pistoletele de sudura si suporturile electrozilor izolat electric daca nu se afla in uz!

Conectarea la retea

Cerinte pentru conectarea la refeaua publica de alimentare

Aparatele cu putere mare pot influenta calitatea retelei prin curentul pe care il consuma din reteaua de alimentare.
Pentru unele tipuri de aparate se pot aplica astfel limitari de conectare sau cerinte referitoare la impedanta maxima
posibild 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 rdspunderea
operatorului sau a utilizatorului aparatului sa se asigure ca acesta poate fi conectat, daca este cazul dupa
consultarea cu operatorul retelei de alimentare.

099-005392-EW509 11
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Instructiuni de siguranta eV\;in

Generalitati

ATENTIE

Clasificarea aparatelor EMC

Conform IEC 60974-10, aparatele de sudura sunt impartite in doua clase de compatibilitate
electromagnetica - A se vedea capitolul 8:
Clasa A Aparatele nu sunt prevazute pentru utilizarea in zone rezidentjale, pentru care energia electrica provine
din reteaua publica de alimentare cu joasa tensiune. In cazul asigurarii compatibilitatii electromagnetice pentru
aparatele clasa A, pot exista dificultati in aceste zone, atat din cauza defectjunilor legate de cabluri, cat si a celor
legate de radiatji.
Clasa B Aparatele indeplinesc cerintele EMC in zona industriala si rezidentiald, inclusiv in zonele rezidentiale cu
conectare la reteaua publica de alimentare cu joasa tensiune.

Instalarea si operarea

La operarea instalatiilor de sudura cu arc electric, se poate ajunge i unele cazuri la defectjuni electromagnetice,
desi fiecare aparat de sudura respecta valorile limita de emisii conform normei. Pentru defectiunile care sunt
cauzate de sudura este responsabil utilizatorul.

Pentru evaluarea posibilelor probleme de natura electromagnetica in mediul Tnconjurator, utilizatorul trebuie sa
respecte urmatoarele: (vezi si EN 60974-10 anexa A)

«  Cabluri de retea, de comanda, de semnalizare si de telecomunicaji

+ Aparate de radio si televizoare

« Computere si alte dispozitive de comanda

+ Dispozitive de siguranta

« Sanatatea persoanelor din apropiere, in special daca poarta bypass cardiac sau aparate auditive

+ Dispozitive de calibrare si masurare

+ Rezistenta la interferente al altor dispozitive din mediul inconjurator

+ Orala care trebuie sa fie efectuate lucrarile de sudura

Recomandari pentru reducerea emisiilor de interferente

+ Conectare la retea, de ex. filtru de retea suplimentar sau ecranare cu conducta metalica

+ Intretinerea dispozitivului de sudura cu arc electric

+  Cablurile de sudura trebuie sa fie cat mai scurte posibil, sa fie unul 1anga celalalt si sa treaca pe podea

+ Egalizarea potentialului

« Impamantarea piesei de sudat. In cazurile n care nu este posibild impamantarea directa a piesei de sudat,
conexiunea trebuie sa se realizeze prin condensatoare adecvate.

+ Ecranarea altor dispozitive din mediul inconjurator sau a intregului dispozitiv de sudura

12 099-005392-EW509
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Instructiuni de siguranta

Transport si instalare

2.4

Transport si instalare

> D

>

-

> @

/\ AVERTISMENT

Manipularea necorespunzatoare a buteliilor cu gaz protector!

Manipularea necorespunzatoare a buteliilor cu gaz protector poate provoca réni grave si deces.
* Respectatj indicafiile prevazute de producator si Regulamentul privind gazul comprimat!

+ Asezati butelia cu gaz protector in suportul special prevazut si folositi elementele de siguranta!

+ Evitafj incalzirea buteliei cu gaz protector!

Pericol de accident din cauza transportului nepermis al aparatelor care nu pot fi manipulate cu macaraua!

Manipularea cu macaraua sau suspendarea aparatului sunt interzise! Aparatul poate cadea si poate
accidenta persoane! Manerele si suporturile sunt concepute exclusiv pentru transportul manual!
+ Aparatul nu este adecvat pentru manipularea cu macaraua sau pentru suspendare!

/\ ATENTIE

Pericol de basculare!

in timpul functionarii sau al amplasérii, aparatul se poate inclina sau deteriora si pot fi ranite persoane.
Siguranfa 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!

Deteriorari din cauza conductelor de alimentare nedetasate!

in timpul transportului, conductele de alimentare nedetasate (cabluri de retea, conducte de comanda etc.)
pot cauza pericole, de exemplu rasturnarea aparatelor conectate si ranirea persoanelor!

+ Detasati conductele de alimentare!

ATENTIE

Deteriorarea aparatului in urma operarii in alta pozitie decat cea verticala.
Aparatele au fost concepute sa functioneze in pozitie verticala!

Operarea in spatii nepermise poate cauza deteriorarea aparatului.

+ Transportul si operarea exclusiv Tn pozitie verticala!

099-005392-EW509 13
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Instructiuni de siguranta

Transport si instalare

e\n;in

2.4.1 Conditiile mediului inconjurator
/\ ATENTIE
Locul de amplasare!
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.
ATENTIE
Deteriorarea aparatului din cauza impuritafilor!
Cantitatile excesiv de mari de praf, acizi, gaze sau substante corosive pot deteriora aparatul.
+ Evitati cantitatile mari de fum, vapori, vapori de ulei si praf rezultat in urma procesului de slefuire!
+ Evitati aerul sarat (aerul de mare)!
Conditii de mediu inadmisibile!
A Aerisirea insuficienta duce la scaderea eficientei si la deteriorarea aparatului.
+ Respectafi conditiile de mediu!
+ Nu astupai orificiul de intrare si iesire pentru aerul de racire!
*+ Respectafi distanta minima de 0,5 m de la obstacole!
2.4.1.1 infunctiune
Domeniu de temperatura a mediului ambiant
¢ -25°Cla+40°C
Umiditatea relativa a aerului
* sub50%la40°C
* sub90%la20°C
2.4.1.2 Transport si depozitare
Depozitare in spatii inchise, domeniul de temperatura a aerului
+ -30°Cpénala+70°C
Umiditatea relativa a aerului
+ panala90%la20°C
14 099-005392-EW509
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E\A;h') Utilizare in mod corespunzator

Utilizarea si operarea exclusiv cu urmatoarele aparate

3 Utilizare in mod corespunzator
/\| AVERTISMENT
Pericole din cauza utilizarii necorespunzatoare!
Aparatul a fost fabricat in conformitate cu tehnologiile actuale si cu prevederile, respectiv normele in
vigoare. Daca aparatul nu este utilizat in mod corespunzator, pot aparea pericole pentru om, animale sau
bunuri materiale. Nu ne asumam nicio responsabilitate pentru daunele cauzate in acest mod!
+ Utilizarea aparatului se face Th mod corespunzator, exclusiv de catre personalul competent si instruit.
*  Nu modificati si nu reconstruiti aparatul in mod necorespunzator!
Dispozitiv avans sarma pentru alimentarea de electrozi de sarma de sudura la sudarea metalelor in atmosfera de gaz inert.
3.1  Utilizarea si operarea exclusiv cu urmatoarele aparate
I~ Pentru operarea dispozitivului de alimentare cu sdrma este necesara o sursd de curent corespunzatoare (componenta
sistemului)!
Urmatoarele componente de sistem pot fi combinate cu acest aparat:
+ Taurus Synergic S MM
+  Phoenix Progress MM
+  Phoenix Expert MM
+ alphaQ MM
Sursele de curent trebuie sa dispuna de adaosul MM pentru tehnologia Multimatrix in denumirea tipului.
3.1.1 Domeniu de utilizare
Seria aparatului Procesul principal Procesul secundar
Sudarea MIG/MAG in arc Sudura MIG/MAG cu arc pulsat =
electric standard =
3
— (5]
s |3
2 | B
s12 |2 |4 2 |5
1) = o o = © S 5]
< g = 3 :( = g ] m =
15|32 |28 |% |3 g |3 |3
S | e | 8 a | S S S @ @ T
alpha Q MM M M 4| M M M 4] 4] 4] 4}
Phoenix Progress MM 4] 4] O O 4] ] O 4] %} 4
Phoenix Expert MM ] ] O O A ] O M 4| %}
Taurus S MM 4] 4] O O O O O 4] %} 4
™ posibila
O nu este posibila
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Utilizare Tn mod corespunzator ev\;’r)
Documente de referinta

3.2 Documente de referinta
3.2.1 Garantie
05> 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!
3.2.2 Declaratie de conformitate
Aparatul indicat corespunde ca design si concept Directivelor CE:
+ Directiva privind joasa tensiune (2006/95/CE)
+ Directiva CE cu privire la compatibilitatea electromagnetica (2004/108/CE)
Prezenta declaratie isi pierde valabilitatea in cazul in care una dintre urmatoarele situafii nu a fost in mod expres autorizata de
EWM: modificéri neautorizate, reparatii necorespunzétoare, nerespectarea termenelor privind "Instalatii de sudura cu arc electric
— Inspectje si verificare in timpul operarii” si / sau reconstructie nepermisa. Fiecare produs este insofjit de o declarafie de
conformitate in original.
3.2.3  Sudurain zone cu risc electric ridicat
In conformitate cu prevederile si normele IEC / DIN EN 60974 si VDE 0544, aparatele pot fi instalate in zone
cu risc electric ridicat.
3.2.4 Documente de service (Piese de schimb si scheme de conexiuni)
. PERICOL
Sunt excluse reparatiile si modificarile necorespunzatoare!
Pentru a fi evitate accidentele si deteriorarea aparatului, acesta poate fi reparat sau modificat numai de
catre personal competent si calificat!
Garantia se pierde daca se intervine neautorizat asupra aparatului!
« Tn caz de reparatji, apelati la persoane competente (personal de service specializat)!
Schemele de conexiuni sunt furnizate in original, odata cu aparatul.
Piesele de schimb pot fi obtinute de la dealerii autorizafj.
3.2.5 Calibrare / validare
Prin prezenta se certifica faptul ca acest aparat a fost testat conform normelor IEC/EN 60974, ISO/EN 17662, EN 50504 in
vigoare, folosind instrumente de masurare calibrate si ca respecta tolerantele admise. Interval de calibrare recomandat: 12 luni.
16 099-005392-EW509
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Descrierea aparatului — Privire de ansamblu

Vedere frontala

4 Descrierea aparatului — Privire de ansamblu
4.1  Vedere frontala

Figura 4-1
Capit | Simbol Descriere
ol
1 Maner de transport
2 Fereastra de inspectie a bobinei de sarma
Control rezerva sarma
3 inchizatoare rotativa
Sistemul de blocare al capacului de protectie, rola de sarma
4 Inchizitoare rotativa
Sistemul de blocare al capacului de protectie, angrenajul de alimentare cu sarma
5 Racordarea aparatului de sudura autogenta (racord central euro sau Dinse)
Curent de sudura, gaz protector i tasta pistolet integrate
6 Suportul aparatului
7 Mufa de conectare la curentul de sudura (dependenta de variante: drive 4X MMA)
Potentialul curentului de sudurd al conectorului central pentru sudura manuala cu electrod, respectiv
fuguire
8 Mufa de conectare cu 19 poli (analog) ) .
Pentru conectarea componentelor analoage de accesorii ( telecomanda, conducta de comanda pistolet de
sudura, etc.)
9 _@ Cuplaj inchidere rapida (rosu)
retur agent de récire
10 G_> Cuplaj inchidere rapida (albastru)
tur agent de racire
11 Unitatea de comanda a aparatului- A se vedea capitolul 4.4
12 Capacul de protectie, sistemul de comanda al aparatului

099-005392-EW509
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Descrierea aparatului — Privire de ansamblu ev\;;n

Vedere din spate

4.2  Vedere din spate

Figura 4-2

Capit | Simbol Descriere
ol

Mufa de conectare cu 7 poli ( digitala)
Pentru conectarea componentelor digitale de accesorii ( telecomanda, etc.)

Figa de conectare, sursa de curent pentru curentul de sudura
Racordul de curent de sudura intre sursa de curent si dispozitivul de alimentare cu sérma

Niplu de legatura G'.", racord de gaz de protectie

@ é - \l

4 Mufa de conectare cu 7 poli ( digitala)

Conducta de comanda aparat de alimentare cu sarma
5 Capac de protectie
6 Punctul de fixare al dornului rotativ

Dispozitivul de alimentare cu sarma este aplicat cu acest punct de fixare pe dornul rotativ ale sursei de
curent, pentru a permite pivotarea pe orizontala a aparatului.

7 Reductor de sarcina pachet furtunuri intermedeiare

Cuplaj inchidere rapida (albastru)
tur agent de racire

Cuplaj inchidere rapida (rosu)
retur agent de racire

Yo
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E\A;h‘l Descrierea aparatului — Privire de ansamblu

Vedere interioara

4.3 Vedere interioara

Figura 4-3

Capit | Simbol Descriere

ol

1 Capac de protectie bobina de sarma

2 Dispozitiv de prindere a bobinei de sdrma

3 Unitate de ghidare sarma

4 lluminatul, spatiu interior
lluminatul este deconectat in modul de economisire a energiei si la sudura E-, manuala si WIG-.

5 _8_ Tasta de selectare Introducerea sarmei in ghidaje
Introducerea electrodului de sarma dupa schimbarea bobinei de sarma. (Sarma de sudura este trecuta
fara tensiune si gaz prin pachetul de furtunuri, pana la pistoletul de sudura.

6 o Comutator pentru protectia contra utilizarii neautorizate

1 | Pozitia ,1* > modificari posibile,

Pozitia ,0 > modificari imposibile.
- A se vedea capitolul 5.9.2

7 Comutator functie pistolet de sudura (este necesar pistolet de sudura special)

@ ﬂ Programm Comutarea intre programe sau JOB-uri

A Up / Down Reglare continua a randamentului de sudura.

8 Clapeta de protectie, angrenajul avansului sarmei
Pe partea interioara a capacului de protectie se gasesc imaginile generale ale operafjunilor de sudura
(JOB-List) pentru seriile corespunzatoare ale aparatelor de sudura.

099-005392-EW509 19
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Descrierea aparatului — Privire de ansamblu ev\;hq

Comanda aparatului — Elemente de operare

4.4  Comanda aparatului — Elemente de operare

@srii23 @ sec

sec
JOB-

Figura 4-4
Capit | Simbol Descriere
ol
1 Realizarea functiilor - A se vedea capitolul 4.4.1

2 Tasta, selectarea sarcinii de sudura (JOB)
@ SP1/2/3---- JOB-uri speciale (exclusiv Phoenix Expert). Apasare prelungita pe tasta: Selectarea JOB-urilor
speciale. Apasare scurta pe tasta: Comutare intre JOB-urile speciale.
JOB-LIST---Selectati sarcina de sudura pe baza listei de sarcini de sudura (JOB-LIST) (nu Phoenix
Expert). Lista se gaseste pe interiorul capacului de protectie al angrenajului de avans al sarmei
sau Tn anexa acestui manual de utilizare.

3 Afigaj, stanga
Curent de sudura, grosime material, viteza s&rma, valori Hold

4 Tasta selectie parametri stinga/modul economisire a energiei
AMP -------- Curent de sudura
+ ---------- Grosime material
-8- ---------- 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 energie.
Pentru reactivare este suficientd actionarea unui element de operare aleatoriu.

5 Afigare, JOE

Afisarea sarcinii de sudurd selectate in mod curent (numar JOB). La Phoenix Expert se afiseaza daca este
cazul JOB-ul special selectat (SP1, 2 sau 3).

20 099-005392-EW509
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Descrierea aparatului — Privire de ansamblu

Comanda aparatului — Elemente de operare

Capit
ol

Simbol

Descriere

2
3

m@

Buton rotativ, setare parametri sudura

R setarea sarcinii de sudura (JOB). La seria aparatului Phoenix Expert, selectarea sarcinii de
sudura se realizeaza la unitatea de comanda a sursei de curent.

¢ oo setarea randamentului la sudura si alti parametri de sudura.

Tasta, selectarea modului de operare

A 2 timpi

i 4 timpi

r— Indicatorul luminos se aprinde in culoarea verde: operare special in 2 timpi
== O Indicatorul luminos se aprinde in culoarea rosie: puncte MIG

ri— operare speciala in 4 timpi

Butonul de selectie Tipul de sudura
_f ---------- Sudarea cu arc electric standard MIG/IMAG

_F?f‘ ----- Sudarea cu arc electric cu impulsuri MIG/IMAGiI

Tasta selectie, efect bobina retractanta (dinamica arcului electric)

+ o Arc electric mai dur si mai ingust
softeka _ Arc electric mai moale si mai lat

10

Buton rotativ, corectare lungime arc electric / selectare program sudura

+  Corectarea lungimii arcului electric de la-9,9 V pana la +9,9 V.

+ Selectarea programelor de sudura de la 0 pana la 15 (nu este posibila cand sunt conectate accesorii,
ca de exemplu inscriptorul de program).

1

Drucktaste, Parameteranwahl rechts
VOLT Schweillspannung

Prog Programmnummer

kw Schweil3leistungsanzeige

f Gasdurchflussmenge (Option)

12

Afigaj, dreapta
Tensiunea de sudurd, numarul de program, curentul motorului (angrenajul de alimentare cu s&rma)

13

Tasta Test gaz / Clatire

+ Testgaz: Pentru reglarea cantitatji de gaz protector
+ Clatire: Pentru clatirea pachetelor lungi de furtunuri

- A se vedea capitolul 5.4.2

14

® OEF 00O 6

Tasta selectie, introducere sarma / curent motor (angrenajul de alimentare cu sarma)
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Descrierea aparatului — Privire de ansamblu

Comanda aparatului — Elemente de operare

e\n;in

4.4.1 Mod de functionare
Q §> /@ @®
sec ‘ /
sec d d
Sec
% Op- %
Weo () o
sec Superpuls %) @gecgec
Figura 4-5
Capit | Simbol Descriere
ol
1 @ Taste Schweifparameter
SchweilRparameter in Abhé&ngigkeit vom verwendeten SchweilRverfahren und von der Betriebsart
anwahlen.
2 o Indicator luminos, durata flux preliminar de gaz
ﬁ"‘ Interval de reglare 0,0 s pana la 20,0 s
3 Indicator de semnal, program start (Pstarr)
+ Viteza s&rma: 1 % péna la 200 % din programul principal Pa
+ Corectarea lungimii arcului electric: -9,9 V pana la +9,9 V
4 sec Indicator de semnal, durata pornire
Zona de reglare absoluta 0,0 s pana la 20,0 s (trepte de 0,1 s)
5 sec Indicator de semnal, durata panté program Pstarr pe program principal Pa
Zona de reglare 0,0 s pana la 20,0 s (trepte de 0,1 s)
6 Indicator de semnal, program principal (Pa)
o Vitezd s&rma: AS min. pana la AS max.
+ Corectarea lungimii arcului electric: -9,9 V pana la +9,9 V
7 sec Indicator de semnal, durata program principal Pa
Zona de reglare 0,1 s pana la 20,0 s (trepte de 0,1 s).
Utilizarea de exemplu in legéturd cu functia Superpuls
8 Indicator de semnal, program principal (Ps) redus
o Viteza sdrma: 1 % pana la 200 % din programul principal Pa
+  Corectarea lungimii arcului electric; -9,9 V pana la +9,9 V
9 sec Indicator de semnal, durata program principal Pg redus
Zona de reglare: 0,0 s panala 20,0 s (trepte de 0,1 s).
Utilizare de exemplu Tn legatura cu functia Superpuls.
10 sec Indicator de semnal, durata panta program Pa (sau Pg) pe program final Pexp"
Zona de reglare: 0,0 s pana la 20,0 s (trepte de 0,1 s)
11 Indicator de semnal, program final (Penp)
+ Viteza sarma: 1 % panala 200 % din programul principal Pa
+ Corectarea lungimii arcului electric: -9,9 V pana la +9,9 V
12 sec Indicator de semnal, durata program final Penp
Zona de reglare 0,0 s pana la 20,0 s (trepte de 0,1 s)
13 @ Indicator de semnal, durata scurgere reziduala de gaz
ﬁ"‘ Zona de reglare 0,0 s pAna la 20,0 s
14 Super- | Indicator de semnal, Superpuls
puls Se aprinde cand functia Superpuls este activa.
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E\I\;;T) Design si functionare

Generalitati

5 Design si functionare
5.1  Generalitati

/\ AVERTISMENT

Pericol de accidentare prin tensiune electrica!
Atingerea pieselor conductoare de electricitate, de exemplu bucse de curent de sudura, va poate pune in

pericol viata!

+ Respectatj instructiunile de siguranta prezentate pe primele pagini ale manualului de utilizare!

+ Punerea in functiune se face exclusiv de catre persoanele care dispun de cunostinte privind aparatele de
sudura cu arc electric!

+ Conductele de sudura si imbinare (de exemplu: suportul de electrozi, pistoletul de sudura, conducta piesei de
sudat, suprafete de contact) se racordeaza cand aparatul este oprit!

/\ ATENTIE

Izolarea sudorului cu arc electric impotriva tensiunii de sudura!

Nu toate piesele active ale circuitului de curent de sudura pot fi protejate impotriva atingerii directe.

Sudorul trebuie sa combata pericolele prin comportamentul orientat spre siguranta. Chiar si la contact cu

tensiuni joase, cineva se poate speria si, in consecinta, pot avea loc accidente.

+ Purtati echipament personal de protectie uscat, intact (incaltaminte cu talpa de cauciuc / manusi de protectie
pentru sudura, din piele, fara nituri sau cleme)!

+ Evitatj atingerea directa a mufelor de conectare sau a stecherelor neizolate!

+ Depuneti intotdeauna izolat pistoletul de sudura, respectiv suportul de electrozi!

>

Pericol de arsuri la racordul pentru curentul de sudura!

Daca legaturile de curent de sudura nu sunt blocate, racordurile i conductele se pot infierbanta si pot
cauza, la atingere, arsuri !

+ Verificatj zilnic legaturile de curent de sudura si blocatj-le, dacé este cazul, prin rotire spre dreapta.

Pericol de accidentare din cauza componentelor in migcare!

Aparatele de alimentare cu sdrma sunt echipate cu componente in migcare, care pot prinde mainile, parul,
imbracamintea sau uneltele si pot duce astfel la accidentarea persoanelor!

* Nu introduceti méainile in componentele rotative sau in migcare si nici in zona elementelor de antrenare!

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

B> P

Pericol de accidentare din cauza sadrmei de sudura iesite necontrolat!

Sarma de sudura poate fi transportata cu o viteza ridicata, iar in cazul unui ghidaj incorect sau incomplet

poate iesi necontrolat si poate accidenta persoane!

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

+ Atunci cand pistoletul de sudura nu este montat, desfaceti rolele de contrapresiune ale angrenajului de
alimentare cu sarma!

+  Controlati periodic ghidajul sarmei!

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

P>

Pericole cauzate de curentul electric!

Daca se sudeaza alternativ cu procedee diferite si atat pistoletul de sudura cét si suportul de electrozi

raman conectate la aparat, la toate conductele exista mersul in gol respectiv tensiunea de sudura!

+ Lainceputul si la ntreruperi a lucrului depozitati din acest motiv intotdeauna izolat pistoletul si suportul de
electrozi.

>
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Instalare

ATENTIE

Daune din cauza racordului incorect!
Realizarea unor racorduri incorecte poate duce la deteriorarea accesoriilor i a sursei de curent!

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

+  Descrieri detaliate se regésesc in manualul de utilizare a accesoriilor corespunzétoare!

+ Dupa pornirea sursei de curent, accesoriile sunt recunoscute automat.

Manipularea capacului de protectie la praf!
Capacele de protectie la praf protejeaza mufele de conectare si, implicit aparatul, de impuritafi i

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

1= In vederea conectdrii, consultati documentatiile celorlalte componente ale sistemului!

5.2 Instalare

/\ AVERTISMENT

Pericol de accident din cauza transportului nepermis al aparatelor care nu pot fi manipulate cu macaraua!
Manipularea cu macaraua sau suspendarea aparatului sunt interzise! Aparatul poate cadea si poate

accidenta persoane! Manerele si suporturile sunt concepute exclusiv pentru transportul manual!

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

+ Utilizarea cu macarale, respectiv in stare suspendatd, este, in functie de versiunea aparatului, optionala si
trebuie, daca este nevoie, reechipata - A se vedea capitolul 9!

/\ ATENTIE

Locul de amplasare!
Aparatul va fi amplasat si pus in functiune numai pe o suprafata adecvata, rezistenta si plana (in aer liber
conform IP 23)!
+ Asigurafi amplasarea pe un teren aderent, plan si iluminat a locului de munca.
+ Este obligatorie exploatarea in conditii de siguranta a aparatului in orice moment.

24 099-005392-EW509
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Racire pistolet de sudura

5.3

IS

5.3.1

5.3.2

Racire pistolet de sudura

ATENTIE

Amestecuri de agenti de racire!
Amestecurile cu alte lichide sau utilizarea de agenti de racire inadecvati pot provoca daune materiale i pot

duce la pierderea garantiei oferite de producator!

« Utilizafi exclusiv agentji de racire descrisi in aceste instructiuni (privire de ansamblu asupra agentjlor de racire).
+ Nu amestecati agenti de racire diferifj.

« Tn caz de inlocuire a agentului de r&cire, trebuie s& inlocuitj intreaga cantitate de lichid.

Antigel insuficient in lichidul de racire al pistoletului de sudura!
In functie de conditiile de mediu se utilizeaza lichide diferite pentru ricirea pistoletului de sudura - A se

vedea capitolul 5.3.1.

Lichidul de racire cu antigel (KF 37E sau KF 23E) trebuie verificat la intervale regulate in ceea ce priveste

capacitatea sa de protectie anti-inghet, pentru a preveni defectiunile la nivelul aparatului sau al

accesoriilor.

+ Lichidul de racire trebuie verificat cu ajutorul senzorului de verificare a protectiei anti-inghet TYP 1 pentru a
stabili daca acesta contine o cantitate suficienta de antigel.

+ Lichidul de racire care contine o cantitate insuficienta de antigel trebuie inlocuit!

Eliminarea agentului de racire trebuie sd se efectueze conform prevederilor si cu respectarea fiselor de date de
siguranta corespunzatoare (Cod german pentru deseuri: 70104)!

A nu se evacua impreuna cu deseurile menajere!

Este interzisa aruncarea in canalizare!

Produs de curatare recomandat: Apa, la nevoie cu adaos de detergenti.

Prezentare agent de racire

Urmatorii agenti de racire se pot folosi - A se vedea capitolul 9;
Agent de racire Zona de temperatura
KF 23E (Standard) -10 °C péna la +40 °C
KF 37E -20 °C pénala +10 °C

Lungimea maxima a pachetului de furtunuri
Pompa 3,5 bari Pompa 4,5 bari

Aparate cu sau fara dispozitiv de alimentare sarma separat 30m 60 m

Aparate compacte cu sistem de actionare intermediar

suplimentar (exemplu: miniDrive) 20m 30m

Aparate cu dispozitiv de alimentare s&rma separat $i antrenare
intermediara suplimentara (exemplu: miniDrive)

Indicatiile se refera intotdeauna la Tntreaga lungime a pachetului de furtunuri, inclusiv pistoletul. Puterea pompei este indicata pe
placuta cu datele de fabricatie (parametri: Pmax).

Pompa 3,5 bari: Pmax = 0,35 Mpa (3,5 bari)
Pompa 4,5 bari: Pmax = 0,45 Mpa (4,5 bari)

20m 60 m
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Indicatji pentru pozarea cablurilor de curent de sudura

5.4  Indicatii pentru pozarea cablurilor de curent de sudura
5>  Cablurile pentru curent de sudura pozate necorespunzator pot conduce la deranjamente (palpéire) ale arcului electric!
=3  Pozati cablul de masa si pachetul de furtunuri cat mai apropiate si cat mai paralele.

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

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

05" In principiu, lungimea cablurilor nu trebuie s& fie mai mare decét este necesar. Pentru rezultate de suduré optime, max.
30 m. (cablul de masa + pachetul cu furtunuri intermediare + cablul pistoletului).

O MIG I MAG
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Figura 5-1
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Indicatii pentru pozarea cablurilor de curent de sudura

5>  Pentru fiecare aparat de sudurd, utilizati un cablu de masa propriu pentru piesa de sudat!

O] O] N SN | .F_.W
Figura 5-2

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

0> In principiu, lungimea cablurilor nu trebuie sé fie mai mare decét este necesar.

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

7 o

N O] N SANNNEN

Figura 5-3
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Indicatji pentru pozarea cablurilor de curent de sudura

5.4.1 Conectare pachet furtunuri inetrmediare
Figura 5-4
Capit | Simbol Descriere
ol
1 Sursé de curent
Respectati documentele suplimentare referitoare la sistem!
2 Pachet de furtunuri intermediare
3 Centura de siguranta
Reductor de sarcina pachet furtunuri intermediare
4 ] Figa de conectare, sursa de curent pentru curentul de sudura
—1KJ v oA T o . A v
Ele Racordul de curent de sudura intre sursa de curent si dispozitivul de alimentare cu sarma
5 Niplu de legaturd GY.", racord de gaz de protectie
6 Mufa de conectare cu 7 poli ( digitala)
= Conducta de comanda aparat de alimentare cu sarma
7 G_> Cuplaj inchidere rapida (rosu)
retur agent de récire
8 _@ Cuplaj inchidere rapida (albastru)
tur agent de racire
+ Introduceti capatul pachetului de furtunuri prin reductorul de sarcina in pachetul furtunurilor intermediare si fixafi-l cu centura
de sigurantd, conform ilustratjei din figura.
+ Introduceti mufa de cablu pentru curentul de sudura in ,Mufa de conectare curent de sudura“ si blocati-o rotind-o catre
dreapta.
+ Racordatj piulita cu niplu pentru furtun a conductei de gaz protector la niplul de conectare G¥".
+ Introducetj fisa de cablu a conductei unitatii de comanda in mufa de conectare cu 7 poli si asigurati-o cu o piulita cu niplu
pentru furtun ( stecherul se poate introduce in mufa de conectare doar intr-o singura pozitie).
+ Blocatj 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).
28 099-005392-EW509
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Indicatii pentru pozarea cablurilor de curent de sudura

5.4.2
5.4.3

5.4.4

5441

Alimentare cu gaz de protectie (Tub de gaz protector pentru aparate de sudare)
Test gaz
+ Deschideti incet supapa buteliei de gaz.
+ Deschideti reductorul de presiune.
+ Pornitj sursa de curent de la comutatorul principal.
+ Activaii functia de testare gaz la unitatea de comanda a aparatului.
+ Reglafi cantitatea de gaz de la reductorul de presiune Tn functie de aplicafie.
+ Functia de testare a gazului este activata la unitatea de comanda a aparatului printr-o scurti apasare a tastei .
Gazul protector curge maxim 25 secunde sau pana cand tasta este apasata din nou.
Functie Clatire pachet cu furtunuri
Element de operare | Actiune | Rezultat

:

Setare cantitate gaz protector
Procedeu de sudura Cantitate de gaz protector recomandata

Selectare Clatire pachet furtunuri.
Gazul protector se scurge continuu pana cand se apasa din nou tasta Test gaz.

Sudurd MAG Diametru sarma x 11,5 = l/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 continut 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

Reglari gresite gaz protector!

* Reglarea cantitatii de gaz protector la o valoare prea redusa sau prea ridicata poate aduce aer in baia de sudura si
prin urmare poate duce la formarea porilor.
+ Adaptati cantitatea de gaz protector la respectiva sarcina de sudura!
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Indicatji pentru pozarea cablurilor de curent de sudura

ewn

5.4.5 Afigaj cu parametrii de sudare

In partea dreapta si stanga a afisajelor unitatii de comanda se afl3 tastele ,Selectare parametri“ O] ). Acestea sunt utilizate

pentru alegerea parametrului de sudura care urmeaza sa fie afisat.

Fiecare apasare a tastei comuta afisajul la urmatorul parametru (LED-urile de I&nga tasta indica selectarea). Dupa ce s-a ajuns

la ultimul parametru, se revine la afisarea primului parametru.

AMP @

@ VoLt

s <O [HINI) (HI) -

JOoB

i)

Figura 5-5
Se afiseaza:
+ valori nominale (inainte de sudura)
+ valori reale (in timpul sudurii)
+ valori Hold (dupa sudura)
Parametrii Valori nominale Valori reale Valori Hold
Curent de sudura ]
Grosime material O O
Viteza sarmei M
Tensiune de sudura ™
Randament sudura O M

La modificarea setarilor (de ex. viteza sarmei), afigajul comuta imediat la setarea valorii nominale.

30
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5.5

MIG/MAG-Sudura

5.5.1 Conectare pistolet de sudura

=

ATENTIE

.. Daune la aparat din cauza conductelor de agent de racire conectate incorect!
A in cazul in care conductele de agent de ricire nu sunt conectate sau in cazul utilizarii unui pistolet de
sudura cu racire pe gaz, circuitul de agent de racire este intrerupt si pot fi cauzate defectiuni ale aparatului.
+ Conectati ih mod corect toate conductele de agent de racire!
« Derulafi pachetul de furtunuri si pachetul de furtunuri de pistolet complet!
+ Acordafi atentie lungimii maxime a pachetului de furtunuri - A se vedea capitolul 5.3.
« I cazul utilizarii unui pistolet de sudura cu racire pe gaz, realizafj circuitul de racire folosind o punte de furtun -

A se vedea capitolul 9.

Conectorul central este echipat din fabrica cu un tub capilar pentru pistoletele de sudura cu spirala de ghidare. in cazul
in care se utilizeaza un pistolet de sudura cu tub ghidaj sarma, acest conector trebuie inlocuit!

* pistolete de sudura cu tub ghidaj sdrma > se exploateaza cu tub de ghidare!

» pistolete de sudura cu spirald de ghidaj a sdrmei > se exploateaza cu tub capilar!

La pistoletul de sudura trebuie utilizat(a) o spirala de ghidaj a sdrmei sau un tub ghidaj sarma cu diametru interior
adecvat corespunzator diametrului si tipului electrozilor de sarma!

Recomandare:

+ Pentru sudarea electrozilor sdrma duri, nealiaj (otel), utilizafi o spirala de ghidare a sarmei din otel.

+ Pentru sudarea electrozilor sarma duri, inalt aliati (CrNi) utilizati o spirala de ghidare a sarmei din crom-nichel.

+  Pentru sudarea sau lipirea electrozilor de sérma, moi i inalt aliafi sau a materialelor de constructie din aluminiu, utilizati un

tub ghidaj sérma.
Pregatire pentru conectarea pistoletelor de sudura cu spirala de ghidare:
« Verificati conectorul central si asigurafi-va ca tubul capilar este corect poziionat!

0,6-1,6mm 094-006634-00000
2,0-2,4mm 094-021470-00000

Figura 5-6
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MIG/MAG-Sudura

Pregatirea pentru conectarea pistoletelor de sudura cu tub ghidaj sarma:

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

Introduceti tubul de ghidaj al tubului ghidaj sdrma dinspre conectorul central.

Introduceti cu grija fisa centrald de conectare a pistoletului de sudura cu tubul ghidaj s&rma extra-lung in conectorul central si

ingurubati-o cu piulita olandeza.

Scurtatj tubul ghidaj sarma cu clestele special - A se vedea capitolul 9 chiar Thainte de rola de avans sarmei.

Desprindetj si extrageti fisa centrald de conectare a pistoletului de sudura.

Debavurafj capatul taiat al tubului ghidaj sdrma cu dispozitivul de ascufire al tubajului - A se vedea capitolul 9 si ascufjti-I.
094-020064-00000

Figura 5-7
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Figura 5-8

Capit | Simbol Descriere

Pistolet de sudura

Pachet de furtunuri pentru pistoletul de sudura

Racordarea aparatului de sudura autogenta (racord central euro sau Dinse)
Curent de sudura, gaz protector i tasta pistolet integrate

Cuplaj inchidere rapida (albastru)

tur agent de racire

Cuplaj inchidere rapida (rosu)

retur agent de racire

Mufa de conectare cu 19 poli (analog)

Pentru conectarea componentelor analoage de accesorii ( telecomanda, conducta de comanda pistolet de
sudura, etc.)

No @ | M

+ Introduceti fisa centrala de conectare a pistoletului de sudura in conectarea centrala si Tnsurubat-o cu piulita cu niplu pentru
furtun.

+ 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).

+ Introduceti fisa cablului de comanda al arzatorului in mufa de racord cu 19 poli si blocati-l (numai pistoletele MIG/MAG cu
conductor de comanda suplimentar).
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MIG/MAG-Sudura

5.5.2  Ghidarea sarmei
5.5.2.1 Deschideti capacul de protectie al angrenajului avansului de sarma.

ATENTIE
Pentru urmatorii pasi de lucru, trebuie deschis capacul de protectie al angrenajului avansului sarmei.
Capacul de protectie trebuie obligatoriu inchis inainte de inceperea lucrului.

+ Deblocatj si deschideti capacul de protectie.
5.5.2.2 Montarea bobinei de sdrma

/\ ATENTIE

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

+  Fixati corespunzator bobina de s&rmé cu piulita cu cap striat pe suportul bobinei de s&rma.
+ \Verificatj fixarea sigura a bobinei, Tnainte de a incepe lucrul!

=5 Se pot folosi bobine dorn standard D300. Pentru utilizarea bobinei adaptor normate (DIN 8559) sunt necesari adaptori -

A se vedea capitolul 9.

Figura 5-9

Capit | Simbol Descriere
ol
1 $tift de antrenare
Pentru fixarea bobinei de sarma
2 Piulita cu cap striat
Pentru fixarea bobinei de sarma

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 bobinei.
Fixati bobina de s&rma din nou cu piulita cu cap striat.
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5.5.2.3 Schimbarea rolelor de avans sarma

Figura 5-10

Capit | Simbol Descriere
ol
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 unitétji de tensionare si setarea presiunii de aplicare.
4 Unitate de tensionare

Rola de avans a sarmei

consultati tabelul Imagine de ansamblu a rolei de avans pentru sérma

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

+ Desprindeti unitatile de presiune si rabatatj-le (unitatile de tensionare cu role de contrapresiune se rabateaza in sus
automat).

+ Detagati rolele de avans sarma de pe suportul rolelor.

+ Selectati rolele de avans pentru sarma, cu respectarea tabelului ,Jmagine de ansamblu a rolelor de avans pentru sarma” si
asamblatj actionarea din nou Tn ordine inversa.
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e\n;in

[=3>  Rezultate defectuoase ale operatiunii de sudura din cauza transportului defectuos al sarmei!

Rolele de avans sdarma trebuie adaptate la diametrul sdrmei si la material. Pentru diferentiere, rolele de avans sdrma
sunt marcate colorat (consultati tabelul imaginii de ansamblu a rolelor de avans sarma).

Tabelul imaginilor de ansamblu ale rolelor de avans sarma:

Material Diametrul Codul cromatic Forma canelurii
& mm Zinci
0,6 ,023 roz deschis
0,8 ,030 alb
0,9/1,0 ,035/,040 albastru
1,2 ,045 rosu
Otel 14 ,052 verde
Otel inoxidabil 1,6 ,060 monocolor negru
Lipire 2,0 080 ori
24 095 maro Canelura Vv
2,8 ,110 Verde
deschis
3,2 ,125 mov
0,8 ,030 alb
0,9/1,0 ,035/,040 albastru
1,2 ,045 rosu
1,6 ,060 negru
Aluminiu 2,0 ,080 bicolor gri galben
2,4 ,095 maro
28 110 Verde Canelura U
deschis
3,2 ,125 mov
0,8 ,030 alb
0,9 ,035 albastru
1,0 ,040
A U112 ,045 . rogu . )
Sarma tubulara 14 052 bicolor Verde portocaliu
1,6 060 negru Canelura V, striatd
2,0 ,080 gri
2,4 ,095 maro

= - A se vedea capitolul 10
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55.24

=

Introducerea eletrodului de sarma

/\ ATENTIE

Pericol de accidentare din cauza componentelor in migcare!

Aparatele de alimentare cu sdrma sunt echipate cu componente in migcare, care pot prinde mainile, parul,
imbracamintea sau uneltele si pot duce astfel la accidentarea persoanelor!

*  Nu introduceti méinile in componentele rotative sau in migcare 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 incorect sau incomplet

poate iesi necontrolat si poate accidenta persoane!

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

+ Atunci cand pistoletul de sudura nu este montat, desfaceti rolele de contrapresiune ale angrenajului de
alimentare cu sarma!

+  Controlati periodic ghidajul sarmei!

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

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 fefei si al ochilor!

+ Nu orientati niciodaté pistoletul de suduré spre propriul corp sau spre alte persoane!

ATENTIE

Uzura puternica din cauza presiunii necorespunzatoare de apasare!

Uzura rolelor de avans pentru sarma este amplificata din cauza presiunii necorespunzatoare de apasare!

+  Presiunea de apasare trebuie reglata la piulitele de reglare a unitatilor de presiune in asa fel incét electrodul
de sarma sa fie ghidat, insa sa alunece atunci cand bobina de sarma se blocheaza!

+  Setafi presiunea de presare a rolelor anterioare (privind in directia de avansare) la o valoare mai mare!

Viteza de introducere se poate seta liniar prin apdsarea simultana a tastei pentru introducerea sarmei in ghidaje si
actionarea butonului rotativ pentru viteza sdrmei. Pe afisaj apare viteza selectatd de introducere.
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Figura 5-11
Capit | Simbol Descriere
ol
1 Sarma de adaos pentru sudura
2 Niplu alimentare sarma
3 Tub de ghidare
4 Piulita de reglare

+ Asezati Intins pachetul cu furtunuri de pistolet.
+ Desfasurati sdrma de sudura cu atentie de pe bobina de s&rma si introducetj-o in niplul de alimentare sarma, pana la rolele
de s&rma.

+ Actionati tasta de introducere (sarma de sudura este preluata de sistemul de actionare si ghidata automat pana la evacuarea
din nou la pistoletul de sudura.

=3  Premisa pentru procesul automat de introducere o reprezinta pregatirea corecta a ghidajului sdrmei, in special in zona
tubului capilar si a tubului de ghidare a sarmei - A se vedea capitolul 5.5.1.

+ Presiunea de apésare trebuie reglata in functie de materialul de adaos folosit la piulitele de ajustare a unitatilor de presiune
pentru fiecare parte (intrare srma/iesire sirma) in mod separat. Existd un tabel cu valorile de reglare pe o eticheta
autocolanta aflata in apropierea dispozitivului avans sarma:

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

mild stesl mild steal mild steel mild steel
3-35 | stainless steel stainless steel | 25 25 | stainless steal stainless steel | 3-35
brazing brazing brazing brazing

aluminium 2-25

Aux-cored 25-3

aluminium 1 1 aluminium

2-25 | aluminium

25-3 | flux-cored

Figura 5-12

Oprire automata a introducerii
Tn timpul procedurii de introducere, plasatj aparatul de sudurd autogena pe piesa. Sarma de sudura este apoi introdusa pana
ajunge pe piesa.
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5.5.2.5 Reglarea franei de bobina

Figura 5-13
Capit | Simbol Descriere
ol
Surub hexagonal interior

"

+ Rotiti surubul hexagonal interior (8 mm) in sensul acelor de ceasornic pentru a creste efectul de franare.

Fixarea suportului bobinei de sarma si reglarea franei de bobina

5>  Trageti frdna bobinei pana cand aceasta nu mai prezinta o migcare de inertie la oprirea motorului de avans a sérmei,
dar nu se blocheaza in timpul functionarii.
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5.5.3 MIG/MAG-Definitie sarcina de sudura

Aceasta serie a aparatului se distinge prin operarea simpla si 0 gama larga de functji.

+ 0 multitudine de sarcini de sudura (JOB-uri), sarcini de sudura compuse din procedeul de sudura, tipul materialului, diametrul
sarmei si tipul de gaz protector, sunt deja predefinite - A se vedea capitolul 11.1.

+ Parametrii de proces necesari sunt calculafj de sistem in raport cu punctul de lucru prevézut (operare de la un singur buton
prin senzorul pentru viteza sarmei).

+  Alti parametri pot fi ajustati la nevoie in meniul de configurare al unitatii de comanda sau prin intermediul software-ului pentru
parametri de sudurd PC300.NET.

Seria aparatului Phoenix Expert;

Setarea sarcinii de sudura se realizeaza la comanda aparatului pentru sursa de curent, vezi documentatia 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 s&rma. Selectarea JOB-urilor speciale se realizeaza printr-o apasare lunga pe tasta de apasare,
cu selectarea sarcinii de sudurd. Comutarea intre JOB-urile speciale se realizeaza printr-o apasare scurta a tastei.

5.5.4 Alegerea sarcinilor de sudura

5.5.4.1 Parametrii sudura de baza
alpha Q, Phoenix Progress, Taurus Synergic S:

Elementul de Actiunea Rezultatul
operare
Ospirars ’ Selectare lista JOB-uri
J0B- 1x = JOB (sarcina de sudurd) selectata pe baza JOB-List listei.

- Eticheta autocolanta ,JOB-List‘ se gaseste pe partea interioara a capacului de protectie

al dispozitivului avans sarma.

Q @Sm Setare numér JOB.
8

Asteptati 3 s, pana la preluarea setarii.

m/min

Phoenix Expert:
Elementul de Actiunea Rezultatul
operare
@523 ’ Selectare JOB special (SP1/2/3)
108- 2s YT
LIST
@sri2s p Setare numér JOB special
log- 1x = SP1=J0OB 129/ SP2 =JOB130/SP3 = JOB 131
@ Prin apasare lunga pe tasta se parasesc JOB-urile speciale.

I==>  Modificarea numarului JOB-ului este posibila doar cand curentul de sudura a fost deconectat.
5.5.4.2 Mod de operare

Element de operare |Actiune Rezultat Display
ne ’ Alegere mod de operare nicio modificare
HH @ nx = LED-ul indica modul de operare selectat.
- 0% A Operarea in 2 timpi
i .@ HH Operarea in 4 timpi
[ @ verde Operarea speciald in 2 timpi
=0 ® rosu Mod de operare Puncte
i Operarea special3 in 4 timpi
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5.5.4.3 Efect bobina reactanta / Dinamica

ENTER EXIT

Figura 5-14

Afigare | Setare | Selectare

1 Reglare dinamica
/ 40: Arc luminos mai dur si mai ingust.
-40: Arc luminos mai moale si mai lat.

5.5.4.4 superPuls
In cazul superPulsurilor are loc 0 comutare reciproca intre programul principal (PA) si programul principal redus (PB). Aceasta
functie se utilizeaza de ex. in domeniile cu tabla subtire, pentru a reduce specific aportul termic sau a suda fara pendulare in
pozitiile obligatorii.
superPulsul ofera o multitudine de posibilitati in combinatie cu procesele de sudare EWM. Pentru a putea suda de ex. cusaturi
ascendente farg utilizarea asa-numitei ,tehnici de brad”, se activeaza la selectarea programului 1- A se vedea capitolul 5.5.12
varianta superPuls corespunzétoare (dependenta de material). Parametrii superPuls potriviti sudarii descrise mai sus sunt reglati
din fabrica.
Randamentul de sudura poate fi reprezentata atat ca si valoare medie (din fabrica), cat si ca reprezentare exclusiva a
programului A. Atunci cand afisajul valorilor medii este conectat, indicatoarele luminoase lumineaza la programul principal(PA) si
la programul principal redus (PB) simultan. Variantele de afisare pot fi comutate cu parametrul special P19- A se vedea capitolul

5.10.
ofFF)
Figura 5-15
Afisare Setare / Selectare
I 0 ()21 | Selectare superPuls
Sun Pornirea, respectiv oprirea functjei
- - Pornirea
LIV 1] | Pornitj functiile aparatului
_CC Oprirea
U Oprirea functionarii aparatului
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5.5.4.5 Post-ardere sarma

ENTER

Figura 5-16
Afigare Setare / Selectare
_ Meniul pentru arderea sarmei
USSR Setarea arderii srmei.
< Reglare parametrii (zona de reglare 0 - 499)
/ Impiedicé lipirea electrodului sarma in baia de sudura.

Post - arderea sarmei reglata prea mare:

« formare de bile a electrodului sérma (reaprindere dificila)
« Electrodul s&rma se lipeste in duza de gaz.

Post - arderea sarmei reglata prea mic:

» Electrodul s&rma se lipeste in baia de sudura.

42

099-005392-EW509
01.02.2016



E\A;h‘l Design si functionare
MIG/MAG-Sudura

5.5.5

5551

MIG/MAG-Punct de lucru

Punctul de lucru (randament sudura) este indicat dupa principiul operarii unui singur buton MIG/MAG adica, pentru indicarea
punctului de lucru utilizatorul trebuie de ex: doar sa reglezeder viteza dorita a sarmei iar sistemul digital calculeaza valorile
optime pentru curentul si tensiunea de sudura ( punct de lucru)

Reglarea punctului de lucru poate fi indicata si de componentele accesoriilor ca si telecomanda, pistoletul de sudura s.a.m.d.
Alegerea unitatii de afigaj
AMP . @ VoLt

@ Prog
@. kW
25(_)

Hold . STeY

JOB
Figura 5-17

Punctul de lucru (randament sudura) poate fi afisat, respectiv setat ca curent de sudura, grosime material sau viteza sarmei.
Element de operare |Actiune Rezultat

5.5.5.2

In continuare se exemplifici setarea prin parametrul "Viteza sarma

’ Comutarea afisajului intre:
nx AMP Curent de sudura

+ Grosime material
8 Viteza sarmei

Exemplu de utilizare
Trebuie sudat aluminiul.

+ Material = AlMg,

+  Gaz = Ar 100 %,

+ Diametru sarma = 1,2 mm

Viteza adecvata a sarmei nu este cunoscuta si trebuie determinata.

+ Selectati JOB-ul (- A se vedea capitolul 11.1) corespunzator,

+ Comutaij afisarea pe grosimea materialului,

+  Setati grosimea materialului conform datelor existente (de ex. 5 mm).
« Comutafj afisajul pe viteza sarmei.

Este afisata viteza rezultata a sarmei (de ex. 8,4 m/min).
Setarea punctului de lucru in functie de grosimea materialului

a reglarii punctului de lucru.
Element de operare | Actiune | Rezultat | Display

@QI‘ Mairiti, respectiv micsorati randamentul de sudura prin ‘ 1 ‘ ‘ ‘
Q intermediul parametrului "Viteza sarma". Lt
5 Exemplu de afisare: 10,5 m/min

m/min
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5.5.5.3 Indicatie corectare lungime arc electric
Lungimea arcului electric se corecteaza dupa cum urmeaza.

Element de operare | Actiune | Rezultat | Afigare
@Q Reglare ,Corectare lungime arc electric I Tx]
Q ’ (Exemplu de afisare: -0,9 V, Lt
Zona de reglare -9,9 V bis +9,9 V)

'}
5.5.5.4 Componente accesorii pentru reglarea punctului de lucru
Reglarea punctului de lucru se poate realiza si de la diverse componente accesorii, ca de ex.
+ telecomenzi,
+ pistolete speciale,
+ software PC,

+ Interfete robot / magistralad industriald (este necesara o interfatd automatizata optionala, functia nu este posibila la toate
aparatele din aceasta serie!)

O imagine de ansamblu a componentelor accesoriilor . Pentru 0 descriere mai amanuntjta a aparatelor individuale si a functjilor
acestora consultati manualul de exploatare valabil pentru fiecare aparat.

- A se vedea capitolul 9
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5.5.6 coldArc/ coldArc puls
Arc scurtcircuit, cu emisie minima de caldura, sarac in stropi, pentru sudura cu laminaj redus si lipire, precum si sudura de
radacina cu suntare simpla a fantei.
O]
Figura 5-18
Dupa selectarea procedurii coldArc va stau urmatoarele caracteristici la dispozitje:
+ Laminaj redus si colorare de pornire redusa, datorita aplicarii reduse de caldura
+ O -reducere clara a stropilor datorita unei treceri aproape fara tensiune la imbinarile dintre materiale
+ Sudare facild a cordoanelor de r&dacind, la toate tipurile de grosimi de tabla i in toate pozitiile
+ Acoperirea perfecta a fantelor, si in cazul unor latimi schimbatoare ale fantelor
+  Ofteluri nealiate, cu aliaj redus sau nalt, precum si conexiunile mixte, chiar si la tablele cele mai subtiri
+ Lipirea elementelor de tabla CrNi cu CuAl8 / AIBz8
+ Lipirea si sudarea elementelor de tabla cu strat aplicat, de ex. cu CuSi, AlSi si Zn
+  Utilizari manuale si automatizate
- A se vedea capitolul 5.5.4
Sudura coldArc pana la: @ sarma (mm)
0,8 0,9 1 1,2 1,6
Material Gaz JoB| & [JoB| & |JoB| H |JoB| & |JoB | &
CrNi Ar 91-99% - - - - 51 7,0 52 6,0
AlMg Ar 100% - - - - 55 8,0 56 8,0
AISi Ar 100% - - - - 59 8,0 60 6,0
AL99 Ar 100% - - - - 63 8,0 64 6,0
Ar 91-99% - - - - - - - - -
Oftel Ar 80-90% 191 7,0 192 | 6,0 193 | 6,0 194 | 50 195 | 5,0
Cc02 182 | 7,0 183 | 6,0 184 | 6,0 185 | 5,0 186 | 5,0
Lipirea coldArc pana la: @ sarma (mm)
0,6 0,8 0,9 1 1,2 1,6
Material Gaz JoB| & |JoB| B [JoB| & |JoB| & |JOB| & |JoB | &
CusSi Ar 100% - - 66 | 10,0 | - - 67 | 80 | 68 | 6,0 | 69 | 6,0
CuAl Ar 100% - - 70 | 70 - - 71 |60 (| 72 (60 73|70
AISi Ar 100% - - | 196 | 8,0 - - | 197 [ 80 | 198 | 8,0 | 199 | 8,0
Zn Ar 100% - - | 200 | 60 - - | 201 | 60 | 202 | 6,0 | 203 | 6,0
La sudura coldArc, datorita materialelor de adaos pentru sudura utilizate, trebuie acordata o atentie deosebita calitatii
alimentarii sarmei!
+  Echipafi pistoletul de sudura si pachetul de furtunuri de suduré corespunzator sarcinii! (- A se vedea capitolul 5.5.1si
manualul de utilizare al pistoletului de sudura)
in cazul unor conductori lungi, este posibil sa fie necesara reglarea la o valoare mai mare a parametrilor Uarc.
==  Aceasta functie poate fi activata si procesata numai cu versiunea software PC300.Net!
(A se vedea manualul de utilizare pentru Software)
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5.5.7 forceArc / forceArc puls
Arc electric puternic, cu reducere a caldurii si cu stabilitate de directie, cu arsura adénca pentru domeniu de putere superior.
Oteluri nealiate, slab aliate si inalt aliate, precum si ofeluri cu granulatie fina, cu rezistenta superioara.
AN
-
Figura 5-19
+ Unghi de deschidere mai mic al imbinarii prin patrundere adénca a stratului de sudura i arcul electric cu directie stabila
+ Determinare excelenta a radacinii si a flancurilor
+  Sudura mai sigura si cu capete foarte lungi ale sarmei (Stickout)
+ Reducerea muchiilor arse
+ Ofteluri nealiate, slab aliate si inalt aliate, precum si ofeluri cu granulatje fina foarte rezistente
+ Aplicatii manuale si automatizate
Sudura forceArc de la: Sarma @ (mm)
0,8 1 1,2 1,6
Material Gaz JOB o JOB ok JOB & JOB o
Otel Ar 91-99% 190 17,0 254 12,0 255 9,5 256 7,0
Ar 80-90% 189 17,0 179 12,0 180 9,5 181 6,0
CrNi Ar 91-99% - 251 12,0 252 12,0 253 6,0
Dupa selectarea procedurii forceArc- A se vedea capitolul 5.5.4 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!
* Mentinetj cablurile de curent de suduré cat mai scurte si dimensionatj corect sectiunea cablului!
+ Desfasurafi complet cablurile pentru curent de sudura precum gi pachetele de furtunuri ale pistoletului de sudura sau
furtunuri intermediare. Evitati formarea buclelor!
+ Utilizafj pistolete de sudura adaptate zonei de putere ridicata, pe cat posibil cu racire pe apa.
+ Lasudarea otelului, utilizati sirma de sudura cuprata suficient. Bobina de s&rma trebuie sa fie infasurata Tn straturi.
=5 Arc electric instabil!
Cablurile pentru curent de sudura nedesfasurate complet pot duce la deranjamente (pélpéire) ale arcului electric.
+ Desfasurati complet cablurile pentru curent de sudura precum si pachetele de furtunuri ale pistoletului de sudura
sau furtunuri intermediare. Evitati formarea buclelor!
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5.5.8

5.58.1

rootArc/rootArc puls
Arc scurtcircuit modelabil pentru suntare simpla a fantei si in special pentru sudarea in pozitie obligata.

B e

g

Figura 5-20

+ Reducerea stropilor in comparatie cu arcul de scurtcircuit standard
+ Valoare buna a radacinii si determinare siguré a flancurilor

+ Otel nealiat si cu aliaj slab

+ Aplicatii manuale si automatizate

Sudura rootArc pana la: Sarma @ (mm)

0,6 0,8 0,9 1 1,2 1,6
Material Gaz JoB| & |JoB| & |JoB| & |JoB| B |JoB| & |JoB| &
otel c02 - = | -] -] - | - |204]|70]205]|50 -
Ar 80-90% - = | -] -1 - - |206]|80]207|860
Arc electric instabil!

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

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

pipeSolution
Sudurd MAG cu consum energetic redus. Sudura rezistenta la examinarea cu radiatii Rontgen a sistemelor de magistrale si
conducte. Radacina cusaturii precum gi straturile de umplutura si acoperire cu si fara intrefier. Oteluri slab si inalt aliate cu sérme

masive.
P

Figura 5-21

+ Sudura la radacina pentru elementele de tabla si tevi in toate pozitiile
+ Ofteluri nealiate, slab aliate si inalt aliate, precum si ofeluri cu granulatie fina, cu rezistenta superioara
+ Utilizari manuale si automatizate

Sudare pipeSolution pana la: @ sarma (mm)

0,6 0,8 0,9 1 1,2 1,6
Material Gaz JoB| & (JoB| & |JoB| & |JoB| & |JOB| & |JoB| &
Otel C0o2 X X X X X x | 171 | 6,0 | 172 | 5,0 X X
Ar 80-90% X X X X X x | 173 | 6,0 | 174 | 5,0 X X

099-005392-EW509
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5.5.9
Iy

MIG/MAG-Derulari functie / Moduri de operare

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

5.5.10 Explicatia desenelor si functiilor

Simbol Semnificatie
= Apésatj tasta pistoletului
A

Eliberafi tasta pistoletului

Apasatj tasta pistoletului ( apasare scurta si apoi eliberare)

Gazul de protectie curge

Randament sudura

Electrodul din s&rmé este ghidat

Introducere

Post-ardere sarma

Flux preliminar gaz

Scurgere reziduald de gaz

2 timpi
[, | 2timpi Special
Hh 4 timpi
H_H" 4 timpi Special
t Durata
PSTART | Program de start
PA Program principal
PB Program principal redus
PEND | Program final
t2 Timp punct

48
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Operarea in 2 timpi
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Figura 5-22

.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 sarma atinge piesa de sudat,
Curentul de sudura curge.

Comutare pe viteza sarmei programata in prelalabil.

2. timpi

Eliberafi tasta pistoletului.

Motorul DV se opreste.

Arcul electric se stinge dupa scurgerea duratei de post-ardere a sérmei.
Timpul de curgere reziduala a gazului se termina.
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Operarea in 2 timpi cu Superpuls
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Figura 5-23
1. timp

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

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

+ Pornirea functiei Superpuls Thcepand cu programul principal Pa:
Parametrii de sudura se schimba cu timpii prevazutj (t2 si ts) intre programul principal Pa si programul principal redus Ps.
2. timp
+ Eliberatj tasta pistoletului.
+ Functia Superpuls este terminata.
+ 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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Figura 5-24

1. timp

+ Apasali 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 sarma atinge piesa de sudat,
Curentul de sudura curge (Program Start Pstart pentru timpul tstar)

+ Panta pe program principal Pa.

2. timpi

+ Eliberatj 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 sérmei.
+ Timpul de curgere reziduala a gazului se scurge.
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Figura 5-25

Timpul de start tstart trebuie adunat cu timpul de punct t..
Timp 1
+ Apésati si mentineti apasata tasta pistoletului
+  Gazul de protectie curge afara (flux preliminar de gaz)
+  Motorul dispozitivului de alimentare cu sérma functioneaza cu " Viteza redusa".

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

+ Panta pe program principal Pa

+ Dupa scurgerea timpului reglat de punct urmeaza o panta pe programul final Penb.
+  Motorul dispozitivului de alimentare cu sarma se opreste.

+ Arcul electric se stinge dupa scurgerea duratei de post-ardere a sérmei.

+ Durata de curgere reziduald a gazului se scurge.

Timp 2

+ Eliberatj 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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2 timpi - Special cu Superpuls
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Figura 5-26
1. timp
+ Apasali si mentineti apasata tasta pistoletului
+  Gazul de protectie curge afara (flux preliminar de gaz)
+  Motorul dispozitivului de alimentare cu sérma functioneaza cu " Viteza redusa".
+ Arcul electric se aprinde atunci cand electrodul de sarma atinge piesa de sudat,
Curentul de sudura curge (Program Start Pstart) pentru timpul tsiar
+ Panta pe program principal Pa
+ Pornirea functiei Superpuls Thcepand cu programul principal Pa:
Parametrii de sudura se schimba cu timpii prevazutj (t si ts) intre programul principal Pa si programul principal redus Ps.
2. timp
+ Eliberatj tasta pistoletului
+ Functia Superpuls este terminata.
+ Panta catre programul final P Penp pentru timpul tend.
« Motorul DV se opreste.
+ Arcul electric se stinge dupa scurgerea duratei de post-ardere a sérmei.
+ Timpul de curgere reziduala a gazului se termina.
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Operarea in 4 timpi
e 1. — »le 2. 3 e 4——
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Figura 5-27
. timp
Apasati si mentinetj 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 dupa ce electrodul de s&rma atinge piesa de sudat,
Curentul de sudura curge.

Comutare pe viteza DV aleasa in prelalabil (program principal Pa).

2. timp

Eliberafi tasta pistoletului ( fara efect)

3. timp

Apasai tasta pistoletului ( fara efect)

4. timp

Eliberafj tasta pistoletului

Motorul DV se opreste.

Arcul electric se stinge dupa scurgerea duratei de post-ardere a sarmei.
Timpul de curgere reziduald a gazului se termind.

54

099-005392-EW509
01.02.2016



E\I\;h‘) Design si functionare

MIG/MAG-Sudura

Operarea in 4 timpi cu Superpuls
< 1. > < 2 3.—rl« 4.

v 7Y

Y

Y

il
1 >
on P | o
| ) S A VY A W ;
1 : : E g t
8 T |_'\_/ \__/ /" '{ i
T : :l ; g t
7 &~
orn. f f No
Figura 5-28
1. timp
+ Apasali 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 sérma atinge piesa de sudat,
Curentul de sudura curge.
+  Pornirea functiei Superpuls incepand cu programul principal Pa.
Parametrii de sudurd se schimba cu timpii prevazutj (tz si ts) intre programul principal Pa si programul principal redus Pe.
2. timp
+ Eliberatj tasta pistoletului ( fara efect)
3. timp
+ Apasali tasta pistoletului ( fara efect)
4. timp
+ Eliberatj tasta pistoletului
+ Functia Superpuls este terminata.
+ Motorul DV se opreste.
+ Arcul electric se stinge dupa scurgerea duratei de post-ardere a sérmei.
+ Timpul de curgere reziduald a gazului se scurge.
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Operare in 4 timpi cu mod de sudura alternativ (schimbare procedura)

5>  Pentru activarea, respectiv setarea functiei - A se vedea capitolul 5.5.16.
r 1. —»%% 2. 41»{:%7 3.—:;'%— 4. —»E
T P i > t
* B l
[ J 1
| T P, \J\,./_\J\,_/_\.l\,_/ :
! | ! E > t
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Figura 5-29
1. timp
+  Apésati si mentineti apasata tasta pistoletului
+ Gazul de protectie curge afara (flux preliminar de gaz)
+ Motorul de avans sarma functioneaza cu " Viteza redusa".
+ Arcul electric se aprinde dupa ce electrodul de sarma atinge piesa de sudat,

Curentul de suduré curge.
 Pornirea schimbarii procedeului incepand cu procedeul Pa:

Procedeele de sudura se schimba cu timpii prevazutj (t2 i ts) intre JOBU-ul salvat in procedeu Pa si procedeul contrar Ps
Daca in JOB s-a salvat un procedeu standard se comuta permanent intre procedeul standard si impuls. Acelasi lucru
este valabil in caz contrar.

2 timpi:
+ Eliberatj tasta pistoletului ( fara efect)
3. timp
+ Apasafi tasta pistoletului ( fara efect)
4. timp
+ Eliberatj tasta pistoletului
+ Functia Superpuls este terminata.
+ Motorul DV se opreste.
+ Arcul electric se stinge dupa scurgerea duratei de post-ardere a sérmei.
+ Timpul de curgere reziduala a gazului se scurge.
5>  Aceasta functie poate fi activata cu ajutorul software PC300.Net.

A se vedea manualul de utilizare a software-ului.
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Figura 5-30

Primul timp

+ Apasali 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 sarma atinge piesa de sudat,
Curentul de sudura curge (program Start Pstarr)
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 tstarr 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 sérmei.
+ Durata de timp pentru scurgerea reziduala a gazului se scurge.
05" " 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) .
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Operare speciald in 4 timpi cu mod de sudura alternativ prin atingere (schimbare procedura)
Pentru activarea, respectiv setarea functiei - A se vedea capitolul 5.5.16.
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Figura 5-31
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1. timp

+ Apasali si mentineti apasata tasta pistoletului

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

+  Motorul de avans sarma funcfioneaza cu " Viteza redusa".

+ Arcul electric se aprinde atunci cand electrodul de sarma atinge piesa de sudat,
Curentul de sudura curge (program Start Pstarr)

2. timp

Eliberati tasta pistoletului

+ Panta pe program principal Pa

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

Atingerea (apasarea tastei pistoletului mai pufin de 0,3 Sek.) comuta procedeul de sudura (Ps).

Daca in programul principal s-a definit un procedeu standard, atingerea comuta in procedeul cu impuls, atingerea
repetata comuta din nou in procedeul standard, s.a.m.d.

3. timp

+ Apasali si mentineti apasata tasta pistoletului

+ Panta pe program final Penp.

4. timp

+ Eliberatj tasta pistoletului

« Motorul DV se opreste.

 Arcul electric se stinge dupa scurgerea duratei de post-ardere a sarmei.
+ Timpul de curgere reziduald a gazului se scurge.

Aceastd functie poate fi activata cu ajutorul software PC300.Net.
A se vedea manualul de utilizare a software-ului.

58

099-005392-EW509
01.02.2016



E\I\;h’) Design si functionare

MIG/MAG-Sudura

Operare speciala in 4 timpi cu mod de sudura alternativ (schimbare procedura)

="  Pentru activarea, respectiv setarea functiei - A se vedea capitolul 5.5.16.
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Figura 5-32
1. timp
+ Apasali si mentineti apasata tasta pistoletului
+ Gazul de protectie curge afara (flux preliminar de gaz)
+ Motorul dispozitivului de alimentare cu sérma functioneaza cu " Viteza redusa".
 Arcul electric se aprinde atunci cand electrodul de sarma atinge piesa de sudat,
Curentul de sudura curge (Program Start Pstart pentru timpul tsar)
2. timp
+ Eliberatj tasta pistoletului
+ Panta pe program principal Pa
*  Pornirea schimbarii procedeului incepénd cu procedeul Pa:

Procedeele de sudura se schimb& cu timpii prevazutj (t si ts) intre JOBU-ul salvat in procedeu Pa si procedeul contrar Ps.
Daca in JOB s-a salvat un procedeu standard se comuta permanent intre procedeul standard si impuls. Acelasi lucru
este valabil in caz contrar.

3. timp
+ Apasafi tasta pistoletului.
+ Functia Superpuls este terminata.
+ Pantain programul final P Pexo pentru timpul tend.
4. timp
+ Eliberatj 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.
>  Aceastd functie poate fi activata cu ajutorul software PC300.Net.
A se vedea manualul de utilizare a software-ului.
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4 timpi - Special cu Superpuls
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Figura 5-33
.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 sarma atinge piesa de sudat,
Curentul de sudura curge (Program Start Pstart pentru timpul tsar)

2. timp

Eliberafi tasta pistoletului

Panta pe program principal Pa

Pornirea functiei Superpuls incepand cu programul principal Pa:

Parametrii de sudurd se schimba cu timpii prevazutj (t2 i ts) intre programul principal Pa si programul principal redus Ps.

3. timp

Apasatj tasta pistoletului.
Functia Superpuls este terminata.
Panta Tn programul final P Peno pentru timpul tend.

4. timp

Eliberafi tasta pistoletului

Motorul DV se opreste.

Arcul electric se stinge dupa scurgerea duratei de post-ardere a sérmei.
Timpul de curgere reziduala a gazului se scurge.
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55111

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

Anumite materiale, ca de ex.: aluminiul, necesita functii speciale ca sa poata fi sudate sigur si cu o calitate Tnalta. Pentru aceasta
se foloseste modul de operare special in 4 timpi cu urmatoarele programe:

+ Program de Start Pstart (Reducerea punctelor reci la Tnceputul cusaturii)

Program principal Pa (Sudura continud)

+  Program principal redus Ps (Reducere exacté de caldura)

+  Program final Penpy (Minimalizarea craterelor de capat prin reducerea exacta a caldurii)

Programele contin parametrii ca viteza sarmei ( punct de lucru), corectarea lungimii arcului electric, timpii de panta, durata
programului si.a.
A

Pstart
—y—

Pa Pa
Pe

F)END

I

A 4

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 sudurd. Astfel sunt active din fabrica toate JOB-urile cu procedeele de
sudura forceArc in timpul programului final.

Pentru activarea, respectiv setarea functiei - A se vedea capitolul 5.5.16.

Selectarea parametrilor de derulare a programului
Element de operare |Actiune Rezultat Display

@ ’ Selectare parametrii in derularea programului
nx =

Q Q @@m Reglare parametrii de sudurd

8 v

m/min
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5.5.11.2 MIG/MAG-Prezentare parametrii

5> Pstarr, Ps, si Peno sunt programe relative din fabrica. Acestea depind in mod procentual de valoarea de avans sdrmei
din programul principal Pa. Aceste programe pot fi setate si absolut, daca este necesar (consultati setarile parametrilor
speciali P21).

sec

) @/”
@Kﬁq -9

sec Superpuls

Parametri de baza
Poz. Semnificatie / explicatie

Figura 5-35

Zona de reglare

Durata flux preliminar de gaz

Ospanala20s

Pstart
Viteza s&rma ,relativa
Corectare lungime arc electric

1 % pana la 200 %
-9,9Vpanala+9,9V

Durata (program start)

Ospanala20s

Durata panta de la PstarT pana la Pa

Ospanala20s

Pa
Viteza sarma ,absoluta

0,1 m/min pana la 40 m/min

Durata (timp punct si timp Superpuls)

0,01spanala20,0s

Ps
Vitezd sarma relativa
Corectare lungime arc electric relativa

1 % pana la 200 %
-99Vpanala+9,9Vv

8 | Durata (program principal redus)

0,01spanala20,0s

Durata panta de la Papéna la Peno

Ospandla20s

10 | Peno
Viteza sarma relativa
Corectare lungime arc electric

1 % pana la 200 %
-99Vpanala+9,9V

11 | Durata (program final)

Ospénala20s

12 | Durata scurgere reziduala de gaz

Ospanala20s

13 | superPuls

Pornit/Oprit
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5.5.11.3 Exemplu, heftuire (2 timpi)

Parametri de baza
Parametri de sudura

Figura 5-36

Semnificatie / explicatie

\ 4

Zona de reglare

GAZstr Durata flux preliminar de gaz Ospanala20s
GAZend: Durata curgere reziduala a gazului Ospandla20s
RUECK Lungime post-ardere sarma 2 pana la 500

Program principal ,,Pa“
Parametri de sudura

Semnificatie / explicatie

Zona de reglare

Reglarea vitezei sarmei

5.5.11.4 Exemplu, heftuire aluminiu (2 timpi)

A

I:)START

Parametri de baza
Parametri de sudura

e
Pa
PEND
7]
| >
Figura 5-37

Semnificatie / explicatie

Zona de reglare

GASstr Durata flux preliminar de gaz Ospandla20s
GASend: Durata curgere reziduala a gazului Ospanala20s
RUECK Lungime post-ardere sarma 2 pana la 500

Program start ,Pstart"
Parametri de sudura

Semnificatie / explicatie

Zona de reglare

DVstart Viteza sarmei 0 % péana la 200 %
Ustart Corectare lungime arc electric -99Vpanala+9,9V
tstart Durata Ospandla20s

Program principal ,,Pa“
Parametri de sudura

Semnificatie / explicatie

Zona de reglare

Program crater final ,,Pen
Parametri de sudura

D

Reglarea vitezei s&rmei

Semnificatie / explicatie

Zona de reglare

DVend Viteza s&rmei 0 % péna la 200 %
Uend Corectare lungime arc electric -9,9Vpanala+9,9V
tend Durata Ospandla20s
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5.5.11.5 Exemplu, sudura aluminiu (4 timpi)
A

PSTART
p @

P, | Ps
A o P
END
7]
| > s
Figura 5-38

Parametrii de baza

Display Semnificatie / explicatie Zona de reglare
GAZstr Durata flux preliminar de gaz 0,0s pé&na 20,0s
GAZend: Durata curgere reziduala a gazului 0,0s péna 20s
INAPOI Lungime post-ardere sarma 2 pana 500
Start-Program "Pstart"

Display Semnificatie / explicatie Zona de reglare
Start DV Viteza sarmei 0% péna la 200%
Ustart Corectare lungime arc electric -9,9V pana la +9,9V
tstart Durata 0,0s p&na 20s

Program principal
Display

IIPA"
Semnificatie / explicatie

Zona de reglare

Reglarea vitezei sarmei

Program principal redus "Ps"
Display Semnificatie / explicatie Zona de reglare
DV3 Viteza sarmei 0% péna la 200%
u3 Corectare lungime arc electric -9,9V péna la +9,9V

Program crater final "Penp"

Display Semnificatie / explicatie Zona de reglare
tSend Durata pantd Pasau Ps pe Penp 0,0s pana 20s
DVend Viteza sarmei 0% péna la 200%
Uend Corectare lungime arc electric -9,9V péna la +9,9v
tend Durata 0,0s péna 20s
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5.5.11.6 Exemplu, cusatura vizibila ( 4 timpi-Superpuls)

A
|

o
oo
Te

\PEND

Parametri de baza
Parametri de sudura

Figura 5-39

Semnificatie / explicatie

Zona de reglare

GASstr Durata flux preliminar de gaz Ospéndla20s
GASend: Durata curgere reziduala a gazului Ospanala20s
RUECK Lungime post-ardere s&rma 2 pana la 500

Program start "Pstart"
Parametri de sudura

Semnificatie / explicatie

Zona de reglare

DVstart Viteza sarmei 0 % péna la 200 %
Ustart Corectare lungime arc electric -99Vpanala+9,9V
tstart Durata Ospandla20s

Program principal "Pa"
Parametri de sudura

Semnificatie / explicatie

Zona de reglare

tS1 Durata pantd Pstart, pe Pa Ospénala20s
Dv3 Reglarea vitezei sarmei 0 % pana la 200 %
t2 Durata 0,l1spanala20s
tS3 Durata panta Ps, pe Pa Ospéanala20s
Program principal redus "Ps"

Parametri de sudura

Semnificatie / explicatie

Zona de reglare

tS2

Durata panta Pa, pe Ps

Ospanala20s

DV3 Viteza sarmei 0 % péna la 200 %
u3 Corectare lungime arc electric -99Vpanala+9,9V
t3 Durata 0,l1spandla20s

Program crater final "Pen
Parametri de sudura

D
Semnificatie / explicatie

Zona de reglare

tSend Durata panta Pasau Pz pe Penp Ospénala20s
DVend Viteza sarmei 0 % pana la 200 %
Uend Corectare lungime arc electric -99Vpanala+9,9V
tend Durata Ospanala20s
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5.5.12 Stare program principal A
Diferite sarcini de sudyré sau pozitii la o piesa de sudat, necesita randamente diferite de sudura (puncte de lucru) respectiv
programe de sudura. In fiecare din cele 16 programe de sudura sunt memorati urmatorii parametrii:
+ Mod de operare
* Mod de sudura
+ superPuls (PORNIT/OPRIT)
+ Viteza de avans sarma (DV2)
+ Corectare de tensiune (U2)
+ Dinamica (DYN2)
Utilizatorul poate modifica cu urmatoarele componente parametrii de sudura ai principalelor programe.
g |8 3 2
|5 g 0 E "
S S £ s S 3 D s 8
Z | E S | ES 5 3 8 | §
S | § S 22 s 2 5 £
o o o x 2 »n S o a
M3.7x PO
Comanda dispozitivului de Da Da
alimentare cu s&rma P1..15
R20 D N PO N Da N
5 a u u u
Telecomanda P1.9 da?
R40 Da
Telecomands Da Nu PO Nu Da N Nu
u
R50 D N PO b
5 a u a
Telecomanda P1..15
PC 300.NET N PO Da Nu
u
Software P1..15 Da
UP /DOWN b N PO N Da N
i 5 a u u u
Pistolet de sudura P1..9 Nu
2 UP/DOWN D N PO N Da N
i 5 a u u u
Pistolet de sudura P1.15 Nu
PC1 D N PO N Da N
i % a u u u
Pistolet de sudura P1..15 Nu
PC 2 D PO N Da N
i 5 a u u
Pistolet de sudura P1..15 Nu
1) in cazul regimului de corectie, consultati parametri speciali ,P7 - Regim de corectie, Setarea valorilor limitd”
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Exemplu 1: Sudura piese cu grosimi diferite a tablei ( 2 timpi)

P
I
P,
PAl
I
PAO

t

Figura 5-40

Exemplu 2: Sudura pozitii diferite la o piesa de sudat ( 4 timpi)
n PAl
I
PAZ
PA3 PA3
PA4 PA4
PAO
Pas
1,
t
Figura 5-41

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

A
I

/
If

Figura 5-42

I>  Potfi definite pana la 16 programe (Pao pdna la Pass).
in fiecare program poate fi definit un punct de lucru (viteza sarmei, corectarea lungimii arcului electric,
dinamica/efectul 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!
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5.5.12.1 Selectarea parametrilor (Program A)

I=5>  Modificari ai parametrilor de sudurd se pot efectua doar daca comutatorul este in pozitia "1".

Element de operare |Actiune Rezultat Display
’ Comutatj afisajul cu datele de sudura la afisajul cu 1
nx programe. [
(LED-ul Prog este aprins)
@gl‘ Selectati numarul programului. (
Q ' Exemplu de afisare: Program ,1*. /
v
’ Selectati parametrul de derulare a programului
nx L,Program principal (Pa)".
(LED-ul se aprinde)
@9 Reglatj viteza sarmei. - mTn]
Q g (valoare absoluta) nJ L
2
@3 Reglati corectarea lungimii arcului electric. TR ]
» (] Ll

Exemplu de afisare: Corectare ,-0,8 V*
(Zona de reglare: -9,9 V pana la +9,9 V)

i ®

Selectati parametrul de derulare a programului ,Dinamica"“.

=T

O

m/min

5.5.13 MIG/MAG-Oprire fortata

Reglati dinamica. (Zon& de reglare 40 pané la -40)
40: Arc electric tare si ingust.
-40: Arc electric moale si lat.

5>  Aparatul de sudare intrerupe procedura de aprindere resp. sudura in urmatoarele cazuri:
* eroare de aprindere (pdna la 5 s dupa semnalul de start nu curge curent de sudura).
* rupere arc voltaic (arcul electric se intrerupe pentru mai mult de 5 s).

-'~
.,
-

-

-‘-
N
'

-
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MIG/MAG-Sudura

5.5.14 MIG/MAG-Pistolet standard
Tasta pistoletului de sudura MIG este utilizata Tn principal pentru pornirea si oprirea procedeului de sudura.
Elemente de operare | Funcitii

Tasta pistolet +  Pornirea / oprirea sudurii

Suplimentar, in functie de tipul aparatului si de configuratia unitatii de comanda sunt disponibile si alte funciii prin

apasarea tastei de pe pistolet- A se vedea capitolul 5.10:

+ Comutarea intre programele de sudura (P8).

+  Selectia programului de la tipul de sudura (P17).

+ Comutarea intre sudarea cu arc si sudarea standard in modul de operare 4 timp - Special.

+ Comuutarea intre dispozitivele de avans sarma, la actionarea dubla (P10).
5.5.15 Pistolet special MIG/MAG

Descrierile functiilor si indicatiile suplimentare se gasesc in manualul de utilizare a pistoletului de sudura respectiv!
5.5.15.1 Operarea pe baza de program si operarea Up-/Down (Sus/Jos)

z‘ Programm

yau Up / Down
Figura 5-43

Capit | Simbol Descriere
ol
1 Comutator functie pistolet de sudura (este necesar pistolet de sudura special)

ﬂ Programm Comutarea intre programe sau JOB-uri

A Up / Down Reglare continua a randamentului de sudura.
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MIG/MAG-Sudura

5.5.15.2 Comutare intre impinge/Trage si actionarea intermediara

A\ PERICOL

Sunt excluse reparatiile si modificarile necorespunzatoare!

Pentru a fi evitate accidentele si deteriorarea aparatului, acesta poate fi reparat sau modificat numai de
catre personal competent si calificat!

Garantia se pierde daca se intervine neautorizat asupra aparatului!

+ Incaz de reparatji, apelati la persoane competente (personal de service specializat)!

ATENTIE

Verificare!

Inainte de repunerea in functiune, trebuie realizata obligatoriu o ,inspectie si verificare in timpul operarii
conform IEC / DIN EN 60974-4 ,Instalatii de sudura cu arc electric - inspectie si verificare in timpul
operarii“!

+ Pentru informatji detaliate, consultatj instructiunile standard de utilizare ale aparatului de sudura!

Fisele de conectare se afla direct pe placa de circuite imprimate M3.7x.

Figa de Functie

conectare

pe X24 Operare cu pistolet de sudura impinge/trage (din fabrica)
pe X23 Operare cu antrenare intermediara
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MIG/MAG-Sudura

5.5.16 Meniu de expert (MIG/MAG)

Tn meniul de expert se gasesc functii si parametri care nu se pot seta direct din comanda aparatului, respectiv care nu necesita o
setare regulata.

5.5.17 Alegere
0= ENTER (Intrare in meniu)
* Tineti apasata timp de 3 s tasta ,,Parametri de sudura”.
NAVIGATION (Navigare in meniu)

* Parametrii sunt selectati prin actionarea tastei ,,Parametri de sudura”.
» Setati, respectiv modificati parametrii prin actionarea butonului rotativ ,,Setare parametri sudura”.

EXIT (legire din meniu)
* Dupa 3 s, aparatul se comuta automat inapoi in starea pregatit de operare.

[ ENTER ) ( NAVIGATION ) ( EXIT )

( N\

) @

Figura 5-44
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MIG/MAG-Sudura

Afisare

Setare / Selectare

[}
[

!

(]

Corectie ardere sdrma (domeniu de reglare 0 - 499)

Daca valoarea este setata la un nivel prea mare, acest lucru provoaca formarea unei bile mari pe electrodul
de sarma (reaprindere dificild), respectiv electrodul de sarmé se lipeste de duza de curent. In cazul unei
valori setate la un nivel prea mic, electrodul de sdrma se lipeste de baia de sudura.

+  Cresterea valorii > ardere s&rma mai intensa

+ Reducerea valorii > ardere sérma mai putin intensa

- -
[

Setarea limitarii programelor in functie de JOB/ n timpi

Prin limitarea programelor in functie de JOB, se poate limita, in JOB-ul selectat, numéarul de programe
selectabile (2...9). Aceasta posibilitate de setare poate fi realizata pentru fiecare JOB individual. In plus,
exista - pe baza istorica - posibilitatea unei ,limitari generale a programelor”. Aceasta este setata prin
parametrul special P4 i se aplica la toate JOB-urile la care nu este setata nicio limitare de programe in
functie de JOB (vezi descrierea parametrilor speciali).

Pe l&nga aceasta, exista posibilitatea modului de operare ,in 4 timpi special (n-timpi)”, daca este conectat
parametrul special 8 pe 2. In acest caz (comutarea programului in functie de JOB este conectata, ca si
parametrul special 8=2 si modul in 4 timpi special), prin atingerea butonului de actionare BRT din programul
principal se poate comuta in programul urmator (vezi descrierea parametrilor speciali).

e fard limitare de programe in functie de JOB

2-9 -mmeeeee limitare de programe in functie de JOB, la numarul max. de programe selectabile

Numai la varianta de utilaj cu proces de sudura cu arc electric cu impuls.

Schimbarea modului de sudare (comutarea procedurii)

La activarea functjei, modul de sudare comuta intre sudarea cu arc electric standard si sudarea cu arc
electric comandat in impulsuri. Comutarea se face fie prin atingerea tastei arzatorului aparatului de sudura
autogena (in 4 timpi special), fie prin activarea functiei Superpuls (comutare intre programul Pa si Ps).

on functie conectat.

Off ---meeemmo- functie deconectata.

Procedura de sudura cu arc electric cu implusuri (program Psrarr)

Procedura de sudura cu arc electric cu implusuri poate fi activata in programul de start (Psrarr), in modurile
de functionare in 2 timpi special si in 4 timpi special.

on functie conectat.

Off ----n----- functie deconectata.

Procedura de sudura cu arc electric cu implusuri (program Penp)

Procedura de sudura cu arc electric cu implusuri poate fi activata in programul final (Peno), in modurile de
functionare in 2 timpi special si in 4 timpi special.

0N ----------- functie conectat.

Off ----nem--- functie deconectata.

Numai la varianta de utilaj cu proces de sudura cu arc electric cu impuls.

-
- ’
'

-
-
-

Tip de aprindere (MIG/IMAG)
Utilizare: Aprindere saraca in stropi, de exemplu n cazul aluminiului si materialelor din crom/nichel.
0= -mmeemee aprindere arc conventionala
R aprindere arc cu retragerea sarmei pentru aplicatii Push/Pull
2 = oo aprindere arc cu retragerea sarmei pentru aplicaii ne-Push/Pull
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Sudare WIG

5.6 Sudare WIG

Figura 5-45
Capit | Simbol Descriere
ol
1 gz Pistolet de sudura
2 Pachet de furtunuri pentru pistoletul de sudura
3 Racordarea aparatului de sudura autogenta (racord central euro sau Dinse)

Curent de sudura, gaz protector i tasta pistolet integrate

Cuplaj inchidere rapida (albastru)
tur agent de racire

retur agent de racire

5 _@ Cuplaj inchidere rapida (rosu)
|

6 Mufa de conectare, curent de sudura ,,-“
¢ Sudura TIG: Conexiune curent sudura pentru pistoletul de sudura
7 Sursa de curent

Respectati documentele suplimentare referitoare la sistem!

+ Introduceti fisa centrala a pistoletului de sudura in conectorul central si ingurubati-o cu piulita cu niplu pentru furtun.
+ Introduceti fisa pentru curent de sudura a pistoletului combinat in priza de conectare pentru curent de sudura (-) si blocafi
prin rotire spre partea dreaptd (exclusiv la varianta cu conexiune separata pentru curent de sudura).

+ Blocafi 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).
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e\n;in

5.6.2

Alegerea sarcinilor de sudura
+ Alegere JOB 127 (WIG - sarcina de sudura).
Modificarea numarului de job este doar atunci posibild cand curentul de sudura a fost deconectat.

Element de operare | Actiune Rezultat Display
O sprr2i3 ’ Introducere accesare numar JOB Tl xR
10B- 1x Y& L0 s
LIsT
@3[“ Reglarea numarului de JOB 0 o
Q ' Dispozitivul preia dupa aproximativ 3 secunde reglarea S )
g Setatd
5.6.3  Setarea curentului de sudura
Curentul de sudura se regleaza Tn principiu prin butonul rotativ ,Viteza sarma“ .
Element de operare |Ac;iune | Rezultat | Afigare
@I“ Curentul de suduré se regleaza Curentul de sudurd si
Q tensiunea se modifica in
3 functie de reglare
5.6.4 Amorsare WIG
5.6.4.1 Aprindere Liftarc
a) b) c)
|
Figura 5-46
Arcul electric se aprinde prin contactul cu piesa de sudat:
a) Asezati cu atentie duza de gaz a pistoletului si varful electrodului din tungsten pe piesa de sudat si apasati pe tasta
pistoletului (curentul Liftarc curge independent de curentul principal reglat in prealabil)
b) Tnclinatj pistoletul deasupra duzei de gaz pana cand intre varful electrodului si piesa de sudat s-a format o distanta de cca.2-
3 mm. Arcul electric se aprinde si curentul de sudura creste in functie de modul de operare reglat, pana la curentul reglat de
pornire respectiv la curentul principal.
c) Ridicati pistoletul si rotiti-| in pozitia normala.
Terminarea procedeului de sudura: Eliberati tasta pistoletului, respectiv apasati si eliberati in functie de modul de
operare ales.
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Sudare WIG
5.6.5 Derulari functie / Moduri de operare
5.6.6  Explicatia desenelor si functiilor
Simbol Semnificatie
" & Apasatj tasta pistoletului
() & Eliberatj tasta pistoletului
Q@& Apasatj tasta pistoletului ( apasare scurta si apoi eliberare)
ﬂ'ﬂ Gazul de protectie curge
| Randament sudurd
ﬁ"‘ Flux preliminar gaz
on
ﬁ"‘ Scurgere reziduala de gaz
no
i 2 timpi
[, |2 timpi Special
HR |4 timpi
H_L‘" 4 timpi Special
t Duratd
Pstart | Program de start
Pa Program principal
Ps Program principal redus
Peno Program final
tS1 Durata panta PSTART, pe PA
099-005392-EW509 7 5
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Operarea in 2 timpi

Y
N
\A
N

t
I T P, !
E — 5
on no
Figura 5-47
Alegere
Y
+ Alegere mod de operare in 2 JL timpi.
1. timp
+ Apasali 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
+ Eliberatj tasta pistoletului.
+ Arcul electric se stinge.
+ Timpul de curgere reziduala a gazului se scurge.
2 timpi special
1 > 2. —>
A\ (2 |
i) R
Lot
P. ‘
Y PSTART PEND 3
! - o E
i 5
[CHpW no
Figura 5-48
Alegere

+ Alegere mod de operare special in 2 H timpi.

1. timp

+ Apasali 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
+ Eliberatj 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.
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Sudare WIG

Operarea in 4 timpi

'Y
4
A
Y
—+

oo no
Figura 5-49
Alegere
VAV
+ Alegere mod de operare in 4 1L timpi.
1. timp

+ Apasati si mentinefi 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
+ Eliberatj tasta pistoletului ( fara efect)
3. timp
+  Apésati tasta pistoletului ( fara efect)
4. timp

+ Eliberatj tasta pistoletului
+  Arcul electric se stinge.
+ Timpul de curgere reziduald a gazului se termina.
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Sudare WIG
4 timpi Special
Hl,—>< 2. —————————————————»le— 3. —>» 4. —b
¥\ A\ L\ AN A\
il ‘
' Lot
P, L s
I T PSIART PB PEND
[cHpW N0

Figura 5-50
Alegere

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

1. timp
+ Apasali 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
+ Eliberatj 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 “Pg“ . Prin atingere repetata se comuta inapoi pe
programul principal “Pa“.
3. timp
+ Apasaii tasta pistoletului.
+ Panta pe program final "Penp".
4.Timpi
+ Eliberatj tasta pistoletului
+ Arcul electric se stinge.
+ Timpul de curgere reziduald a gazului se scurge.

5.6.7 WIG-Oprire fortata

0= Aparatul de sudare intrerupe procedura de aprindere resp. sudura in urmatoarele cazuri:

* eroare de aprindere (pand la 5 s dupa semnalul de start nu curge curent de sudura).
* rupere arc voltaic (arcul electric se intrerupe pentru mai mult de 5 s).
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5.6.8  WIG-Derulare program (Stare "Etape de program")

9
ec Superpuls @/;ec sec

Figura 5-51

Parametri de baza

Poz. Semnificatie/explicatie Zona de reglare

1 Durata flux preliminar de gaz Ospandla0,9s

2 Pstart
Curent de amorsare 0 % péna la 200 %
Durata (program start) 0 s pana la 20s
Durata panta de la PstarT pana la Pa 0 s pana la 20s
Pa (program principal)
Curent de sudura, absolut 5 A pénala 550 A
Durata (Pa) 0,01 spénala20,0s
Ps (program principal redus)
Curent de sudura 1 % péna la 100 %
Durata (program principal redus) 0,01spanala20,0s
Durata panta de la Pa pana la Peno Ospanala20s

10 Penp (program final)
Curent de sudura 1% pana la 100 %

11 Durata (program final) Ospéndla20s

12 Durata scurgere reziduald de gaz Ospanala20s

13 superPuls Pornit/Oprit

Pstarr, Ps, si Penp sunt programe relative, ale caror setari ale curentului de sudura depind procentual de setarea curentului de

sudura.
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Sudare cu electrod Tnvelit

5.7 Sudare cu electrod invelit

5.7.1 Alegerea sarcinilor de sudura
+ Alegere JOB 128 ( E-manual - sarcina de sudura).
Modificarea numarului de job este doar atunci posibila cand curentul de sudura a fost deconectat.

Element de operare | Actiune Rezultat Display
Osprrars ’ Introducere accesare numar JOB T RN
10B- 1x % VL0 s
LIST
@@m Reglarea numarului de JOB =
Q Dispozitivul preia dupa aproximativ 3 secunde reglarea UL R
Py setatd
5.7.2  Setarea curentului de sudura
Curentul de sudura se regleaza Tn principiu prin butonul rotativ ,Viteza sarma“ .
Element de operare | Actiune Rezultat Afigare
@I“ Curentul de sudur se regleaza Curentul de sudura si
Q tensiunea se modifica n
3 functie de reglare
5.7.3 Arcforce
Element de operare | Actiune Rezultat Afigare
’ Alegere parametrii de sudura functje arc force K
@ | et LED-ul ® corespunzator tastei se aprinde. L
@Qr‘ Reglare functie arc force pentru tipuri de electrozi: 0
Q ' (Zona de reglare -40 pani la 40) nJ
B Valori negative Rutil - L,' :-"
Valori zero Bazica =
Valori pozitive Celuloza
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5.7.4 Amorsare la cald
Unitatea de amorsare la cald cauzeaza aprinderea mai buna a electrozilor inveliti printr-un curent marit de pornire.

|4 <a)»
a)= Durata amorsare la cald
b) = Curent amorsare la cald b)
I= Curent de sudura
t= Durata | >t

Figura 5-52

Setarea parametrilor de pornire la cald - A se vedea capitolul 5.7.6
5.7.5 Antistick - Antilipire
U4 Functia Anti-stick previne lipirea si arderea electrodului.
Daca electrodul ramane lipit chiar si cu functia Arcforce, masina comuta automat
la valoarea minima a curentului in mai putin de o secunda prevenind astfel
supraincalzirea electrodului. Verificati curentul de sudare si reglagi conform temei

de sudare active!

X
O
£
%)
E=
c
<

v

Figura 5-53

5.7.6  Privire de ansamblu asupra parametrilor

O}
(O—1-® seo

sec
@

SecC

sec Superpuls sec sec
Figura 5-54

Parametri de baza
Poz. Semnificatie / explicatie

Curent de sudura
Timp de pornire la cald
Curent de pornire la cald

Zona de reglare

5 A péna la curentul maxim de sudurd
Ospanala20s

0 péna la 200 %

0> Curentul pentru amorsarea la cald depinde procentual de curentul de sudura selectat.
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5.8 Telecomanda

ATENTIE

Deteriorare din cauza folosirii unor componente straine!
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!

01" In functie de model, telecomentzile functioneazi conectate la mufa de conectare (analog) cu 19 poli sau la mufa de
conectare (digitald) cu 7 poli.

[5"  Respectati documentatia corespunzatoare a componentelor de accesorii!

5.9 Interfete pentru automatizare

A\ PERICOL

|

Sunt excluse reparatiile si modificarile necorespunzatoare!
Pentru a fi evitate accidentele si deteriorarea aparatului, acesta poate fi reparat sau modificat numai de
catre personal competent si calificat!

Garantia se pierde daca se intervine neautorizat asupra aparatului!
+ |n caz de reparatii, apelati la persoane competente (personal de service specializat)!

ATENTIE

Daune din cauza racordului incorect!
Realizarea unor racorduri incorecte poate duce la deteriorarea accesoriilor si a sursei de curent!

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

+ Descrieri detaliate se regasesc in manualul de utilizare a accesoriilor corespunzatoare!

* Dupa pornirea sursei de curent, accesoriile sunt recunoscute automat.

82 099-005392-EW509
01.02.2016



E\I\;h’) Design si functionare

Interfete pentru automatizare

5.9.1 Mufa de conectare telecomanda, 19 poli

N
] c (= +10V
D G 0-10V
., oV
N
. BRT
(=
| o 0lov ]
. CODE DV
\
. BRT
\
-~ PP-Motor -
¢ PP-Motor +
\
Figura 5-55
Bolt Forma semnal | Denumire
A lesire Conectare pentru protectia cablului PE
C legire Tensiune de referintd 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)
FIS 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 OV (bol{ E)
R Intrare Activarea indicarii tensiunii conductatoare pentru corectarea lungimii arcului electric (S3).
Pentru activare puneti semnalul la potentialul de referinta OV (bolt E)
un lesire Tensiune de alimentare pistolet de sudura Tmpinge/trage
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Parametrii speciali (setari extinse)

5.9.2

5.10

Blocarea parametrilor de sudura impotriva accesului neautorizat
Pentru protectia contra unei reglari neautorizate sau involuntare a parametrilor de sudurd a aparatului este posibild o blocare a
nivelului de introducere a comenzii cu ajutorul unui comutator.

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

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

+ Nicio reglare a punctului de lucru (puterea de sudura) in programele 1-15.

+ Nicio modificare a modalitaii de sudura, a regimului de lucru in programele 1-15.
+ Nicio comutare a sarcinilor de sudura (regimul functional Block-JOB P16 posibil).
+ Nicio modificare a parametrilor speciali (cu exceptia P10) - repornire necesara.

Parametrii speciali (setari extinse)

Parametrii speciali (P1 pana la Pn) sunt utiliza{i 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 reguld, nu este necesara setarea
periodica a parametrilor. Numé&rul parametrilor speciali selectabili poate varia in functie de sistemele de comanda ale aparatelor
folosite in sistemul de sudura (a se vedea instructiunile standard de utilizare). Daca este necesar, parametrii speciali pot fi
resetati la setarile din fabrica- A se vedea capitolul 5.10.1.1!
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Parametrii speciali (setari extinse)

5.10.1 Selectare, modificare si salvare parametrii

I  ENTER (Intrare in meniu)
o Opriti aparatul de la comutatorul principal
* Mentineti apasata tasta ,,selectare parametru stdnga*“ si, in acelasi timp, porniti din nou aparatul.
NAVIGATION (Navigare in meniu)
*  Parametrii se selecteaza prin actionarea butonului rotativ pentru ,,selectarea parametrilor de sudura“.
+  Setati, respectiv modificati parametrii prin actionarea butonului rotativ ,,corectare lungime arc electric/selectare
program sudura“,
EXIT (legire din meniu)
» Apadsati tasta "selectare parametru dreapta (opriti aparatul si reporniti-I).
[ ENTER |
0 AMP @
([
@)
Hold @
[ NAVIGATION |
( f N\
e
- v
Figura 5-56
Afisare Setare / Selectare
1 ( Duraté rampa introducere sarma
/ 0 = introducere normala (10 s durata rampa)
1 = introducere rapida (3 s durata rampa) (Din fabrica)
)t | |Blocare program "0"
I | |0=PO0 deblocat (Din fabrics)
1=PO0 blocat
o2 Mod de afisare pentru pistolet de sudura sus/jos cu afisaj cu 7 segmente si o singura cifra (o
U =!| |pereche de taste)
0 = afigare normala (din fabricd)
Se afiseazd numar program/randament sudura (0-9)
1 = afisaj alternativ numéar program/tip de sudura
o0 Limitare program
J Il | Program 2 pana la max. 15
Din fabrica: 15
o C Decurs special in modurile de operare 2 i 4 timpi - Special
J ! 0 = normal (p&na acum) 2Ts/4Ts (Din fabrica)
1 =DV3-decurs pentru 2Ts/4Ts
o Deblocare JOB-uri speciale SP1-SP3
I LY |0=fars validare (din fabrica)
1 = validarea Sp1-3
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Parametrii speciali (setari extinse)

Afigare Setare / Selectare
2 < 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

Comutare program cu pistolet standard

0 = fara comutarea programului (din fabrica)

1 = operare speciala in 4 timpi

2 = operare speciala in 4 timpi - Special (n timpi activ)

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

Operare individuala sau dubla alimentare sarma
0 = operare individuala (din fabrica)

1 = operare dubla, acest aparat este ,Master"

2 = operare dubla, acest aparat este ,Slave*

oo Durata atingere 4Ts
! U 0 = functja atingere oprita
1 =300 ms (Din fabrica)
2 =600 ms
2000 Comutare lista JOB-uri
I 1L | |0=lista JOB-uri dupa sarcini
1 = listé reald JOB-uri (din fabrica)
2 = listé reald JOB-uri si comutare JOB-uri activaté prin accesorii
[ Limita inferioara comutare JOB de la distan{a
I 1 I |interval JOB al pistoletului de sudurd POWERCONTROL2
Limita inferioara: 129 (din fabrica)
0o Limita superioara comutare JOB de la distanta
)1 1 |interval JOB a pistoletului de sudura POWERCONTROL2
Limita superioara: 169 (Din fabrica)
It (1| |Functia HOLD
! L 0 = valorile Hold nu sunt afisate
1 = valorile Hold sunt afisate (Din fabrica)
o0os Operare Block-JOB
’ 1LY |0=operare Block-JOB inactiva (din fabrics)
1 = operare Block-JOB activa
00T Selectarea programului cu tasta standard a pistoletului
1 0 = fara selectarea programului (din fabrica)
1 = selectarea programului posibila
o2 Comutarea modului de operare/sudare cu unitate de comanda a dispozitivului avans sarma
U n 0 = Comutarea modului de operare/sudare cu unitate de comanda a dispozitivului avans sérma in program 0

(din fabrica).
1 = Comutarea modului de operare/sudare cu unitate de comanda a dispozitivului avans sarma in program
0-15.

Afisarea valorilor medii la superPuls
0 = Functie oprita.
1 = Functie pornita (din fabrica).

Indicarea sudurii cu arc electric cu impuls in programul PA

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

1 = Daca functiile superPuls si comutarea procedeului de sudura sunt disponibile si pornite, procedeul de
sudura cu arc electric cu impuls se executa Tntotdeauna in programul principal PA (din fabrica).
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Parametrii speciali (setari extinse)

Afigare

Setare / Selectare

Indicarea valorilor absolute pentru programele relative

Programul de start(Pstarr), programul de coborére(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.

a0 Reglarea electronica a cantitatilor de gaz, tip

L LJ |1=TipA(dinfabrics)
0=TipB

200 Setarea programului pentru programe relative

U g 0 =-mmoemen programe relative reglabile in comun (din fabrica).
1 = programe relative reglabile separat.

It 1| | Afisaj tensiune de corectie sau tensiune nominala

U S 0 = afisaj tensiune de corectie (din fabrica).

1 = afisaj tensiune nominala absoluta.

5.10.1.1 Resetare pe reglarile din fabrica
0> Toti parametrii speciali personalizati memorati sunt inlocuiti cu setarile din fabrica!

Elementul de
operare

Actiunea Rezultatul

Oprire aparat de sudura

Apasati si mentinefi apasata tasta

Pornire aparat de sudura

Eliberatj tasta
asteptati aprox. 3 s

Opriti si reporniti aparatul de sudura, pentru ca modificarile sa se aplice.
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Parametrii speciali (setari extinse)

5.10.1.2 Parametri speciali in detaliu
Durata rampa introducere sarma (P1)
Introducerea s&rmei 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.

Tn timpul introducerii sarmei in ghidaje, se poate modifica viteza folosind butonul rotativ de setare a parametrilor de sudura. Nicio

modificare nu afecteaza durata rampei.

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

Programul PO (reglaj manual) se blocheaza. Independent de pozitia comutatorului cu cheie, numai operarea cu P1 pana la P15

mai este posibila.

Mod de afisare pistolet de sudura susl/jos cu afisaj cu 7 segmente si o singura cifra (P3)

Afigare normala:

+  Operare program: Numar program

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

Afigare alternativa:

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

*  Operare susfjos: Randament sudura (O=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“ (a se vedea ,Descrierea aparatului®)
Programele pot fi comutate doar cnd 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 programului de sudurd“ (a
se vedea ,Descrierea aparatului®) este posibild doar atunci cand nu este conectat un pistolet special de sudurd sau o
telecomanda.

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

In cazul activarii decursului special, pornirea procedeului de sudura se modifica in modul urmator:

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 ,Pg"

+  Program principal ,Pa"“

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

Seria aparatului Phoenix Expert:

Setarea sarcinii de sudura se realizeaza la comanda aparatului pentru sursa de curent, vezi documentatia 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 s&rma. Selectarea JOB-urilor speciale se realizeaza printr-o apasare lunga pe tasta de apasare,

cu selectarea sarcinii de sudurd. Comutarea intre JOB-urile speciale se realizeaza printr-o apasare scurta a tastei.

Comutarea job-ului este blocata atunci cand comutatorul este in pozitia "0".

Blocarea se poate dezactiva pentru joburile speciale (SP1 - SP3).
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Operare de corectare, reglare valori limita (P7)

Operarea de corectare este pornita si oprita Tn acelasi timp pentru toate job-urile si programele acestora. Fiecarui ii este indicata
0 zona de corectare pentru viteza sarmei (DV) si corectarea tensiunii de sudura(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 suduré.

U] UMl
A h
Umax Umax
24,0V 23,9V
(DVGrenz = +1,9)
21,9V 22y O
Vv
20,1V
19,8V O (DVGrenz =-1,9)
2
Umin Umin
DV min -20% +20% DVmax D;/ [m/min] DV min 11m/min DVmax DV [m/min]
WF (8m/min) (12m/min) WF (10m/min + 10%)
10m/min
Figura 5-57

Exemplu pentru punctul de lucru in operarea de corectare:

Viteza sarmei este reglatd intr-un program (1 pana la 15) la 10,0 m/min.

Aceasta corespunde unei tensiuni de sudura (U) de 21,9 V. Daca, comutatorul se pozitioneaza pe "0", in acest program se poate
suda exclusiv cu aceste valori.

Daca, sudorul trebuie sa efectueze si in programul Operare corectari de sérma si tensiune, trebuie pornita operarea de corectare
si trebuie sa se indice valorile limita pentru sarma si tensiune.

Reglare valoare limita corectare = DVLimitd = 20 % / ULimitd = 1,9 V

Acum se poate corecta viteza sarmei cu 20 % (8,0 - 12 ,0 m/min) si tensiunea de sudare

cu+-1,9V(38V).

Tn exemplu viteza sarmei se regleaza pe 11,0 m/min. Aceasta corespunde unei tensiuni de sudura de 22 V

Acum se poate corecta aditional ternsiunea de sudura cu 1,9V (20,1 V gi 23,9 V)

Daca comutatorul este adus in pozitia "1", valorile pentru corectarea tensiunii si vitezei sarmei sunt resetate.

Setarea intervalului de corectare:
Porniti si memoratj parametrul special ,operare de corectare” (P7=1)- A se vedea capitolul 5.10.1.

Comutator cu cheie in pozitia ,1“.
Setatj intervalul de corectare conform urmatorului tabel:
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Element de operare | Acfiune Rezultat Afigare (exemple)
Stanga Dreapta
@ oLt ’ Apasati tasta repetat, pana cand doar LED-ul s [}
® Frog = ,PROG" este aprins. Lt !
g kév,, X Stdnga:  Viteza avans sarma
n
Dreapta:  Numar program
@ vour Apasati si mentineti apasata tasta timp de aprox. 4 '] [[u]
@ Prog 3 s | (]
®e L o
o fr 4s Stanga:  valoarea limita curenta a corectérii
vitezei avansului sarmei
Dreapta: valoarea limita curenta a corectarii
tensiunii
@3 Reglarea valorii limita a corectarii vitezei avansului mIxln] ™
Q g sarmei g N LS
2
@3 Reglarea valorii limita a corectarii tensiunii mIxln] [Ix]
Q Y Cou [
')
Daca nu se inregistreaza nicio actjune a utilizatorului intr-un interval de aprox. 5 s, valorile C N
setare sunt preluate si afisajul revine la afisarea programului. L !

Aduceti din nou comutatorul cu cheie in pozitia 0!
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Programmumschaltung mit Standardbrennertaster (P8)

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 programul 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.

A 4

PA1 P P A4
A2
P,
<« tstart—> <« 3 —> .

Figura 5-58

Deosebit 4 timpi special (n timpi)
+ 1. timp: Program de Start Psiart @ P1Se deruleaza.
2. timp: Programul principal Pa: se deruleaza dupa scurgerea ,tstart". Prin atingerea tastei pistoletului se poate comuta pe

alte programe (Pa1 pana la max. Pag) .
«—1. —> |«

>3 >« 4. —>
‘

2.
? ? r S A A9 4 3 |
il :
I -..PSTART i " t
\ P. |
H * PA2
: *= P !
i " P !
| T AL Poo 5
} —____| " , > t
ol
T =5
o }f: n=max. 9 ﬁf\j: no
Figura 5-59
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Numarul programelor (Pan) corespunde numarului stabilit de timpi la n-timpi.
1. timp

+ Apésati 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 sarma atinge piesa de sudat,
Curentul de sudura curge(Program de start Pstart a Pa1)

2. timp

¢ Eliberati tasta pistoletului

+ Panta pe program principal Paz.

Panta pe programul principal Pa1 se realizeaza cel mai repede dupa scurgerea timpului reglat tstarr 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 Pag

3. timp

+ Apasali si mentineti apasata tasta pistoletului

+ Panta pe program final Peno.von Pan. Decursul se poate opri oricand prin 0 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.

4T/4Ts-Start prin atingere (P9)

In starea de operare n 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.
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Reglare " Operare individuala sau dubld" (P10)

[=>>  Dacad sistemul este echipat cu douad dispozitive de alimentare cu sdrma, nu este permisa utilizarea altor accesorii la
mufa de conectare cu 7 poli (digitald)!
Acest lucru se aplicd 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 legaturile la cel de-al doilea dispozitiv de alimentare cu Sarma.
in operarea dubla (P10 = 1 sau 2) ambele dispozitive de alimentare cu sarma trebuie sé fie conectate si configurate
diferit la unitatile de comanda pentru acest mod de operare!
+ Configurafj un dispozitiv de alimentare cu sarma ca Master (P10 = 1)
+  Configurafi celélalt dispozitv de alimentare cu sarma ca Slave (P10 = 2)
Dispozitivele de alimentare cu sirma cu comutator cu cheie (opfional, - A se vedea capitolul 5.9.2) trebuie configurate
ca Master (P10 =1).
Dispozitivul de alimentare cu sarma configurat ca Master este activ dupa pornirea aparatului de sudura. Nu mai sunt de
semnalat alte diferente intre avansurile de sarma.
Reglare 4 Ts-durata de atingere (P11)
Durata de atingere pentru comutarea Tntre programul principal si programul principal redus se poate regla in trei etape.
0 = fara atingere
1 =320 ms (din fabrica)
2=640ms
Comutare liste JOB-uri (P12)
Valoare | Denumire Explicatie
0 Lista de JOB-uri Numerele JOB-urilor sunt sortate dup& sarmele de sudurd si dupé gazul protector.
dupé sarcini La selectare, anumite numere de JOB-uri vor fi ignorate.
1 Lista de JOB-uri reala Numerele de JOB-uri corespund locatjilor de stocare efective. Fiecare JOB poate fi
selectat si nicio locatie de stocare nu este ignorata la selectare.
2 Lista de JOB-uri reala, Similara listei de JOB-uri reald. In plus este posibild comutarea la JOB prin
Comutare JOB activa intermediul accesoriilor, cum ar fi pistoletul PowerControl 2.
099-005392-EW509 03
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Parametrii speciali (setari extinse)

Creare liste de JOB-uri definite de utilizator

Se creeaza o memorie corelatd, in care se poate comuta intre JOB-uri cu ajutorul accesoriului, cum ar fi pistoletul
POWERCONTROL 2.

+  Setafi parametrul special P12 la ,2".

+ Pozitionafi comutatorul ,Program sau functia Sus/Jos" pe pozitia ,Sus/jos".

+ Selectati un JOB existent, cel mai apropiat de rezultatul dorit.

+ Copiafi JOB-ul la unul sau mai multe numere de JOB tinta.

In cazul n care parametrii JOB-ului trebuie ajustati, selectati consecutiv fiecare JOB {inta si ajustati parametrii individual.
+  Setati parametrul special P13 la limita inferioara si

+ parametrul special P14 la limita superioara a JOB-urilor {inta.

+ Pozitionafi comutatorul ,Program sau functia Sus/Jos" pe pozitia ,Program”,

Prin intermediul accesoriului se poate comuta intre JOB-urile din intervalul specificat.

Copierea JOB-urilor, functia ,,Copiere in“

Intervalul {inta permis se situeaza intre 129 si 169.

+ Configurafi mai intai parametrul special P12 la P12 = 2 sau P12 = 1!

Elementul de Actiunea Rezultatul Afigare
operare
O sprrrs ’ Selectare lista JOB-uri oo
J0B- JoB- 1x Y% LIy
LIST LIST
< Selectarea JOB-ului sursa oo
Q B ol oo
2
. . Asteptatj aproximativ 3 s, pana la preluarea JOB-ului o ]
[N I
Osprr2rs ’ Tineti tasta apasata aproximativ 5 s oo C
J0B- JoB- 1x Y% U U
LIST LIST
Setare pe functia de copiere (,Copy to”) [N
O™ Bl
')
@3 Selectare numar JOB al JOB-ului tinté [ I | I
Q y C oo
L
(Osp1r2s3 p Salvare
108 108- 1x = JOB-ul este copiat in locafia noua
Prin repetarea ultimilor doi pasi, acelasi JOB sursa poate fi copiat in mai multe JOB-uri tinta.
Daca unitatea de comanda nu inregistreaza nicio actiune a utilizatorului Tntr-un interval de 5 secunde, se revine la afisarea
parametrilor si procesul de copiere se incheie.
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Parametrii speciali (setari extinse)

Limita 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 pistoletul
POWERCONTROL 2.

Previne comutarea accidentald la JOB-uri nedorite sau nedefinite.

Functia 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 afigeaza valorile nominale ale parametrilor din programul principal.

Operare 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 |a toate celelalte JOB-uri este activ programul 1.
Folosind accesoriile, in acest mod de operare se pot accesa pana la 27 de JOB-uri (sarcini de sudura), impartite in trei blocuri.
Se vor realiza urmatoarele configuratii, pentru a putea utiliza modul de operare Block-JOB:
 Pozitionafi comutatorul ,Program sau functia Sus/Jos” pe pozitia ,Program”

+ Lista de JOB-uri se seteazé pe lista reald de JOB-uri (parametru special P12 =,1")
+  Se activeaza modul de operare Block-JOB (parametru special P16 = ,1")
+  Prin selectarea unuia dintre JOB-urile speciale 129, 130 sau 131 se comuta in modul de operare Block-JOB.

Nu este posibila operarea simultana cu interfete ca RINT X12, BUSINT X11, DVINT X11 sau accesorii digitale ca
telecomanda R40!

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 suduré.

Selectarea JOB 0 poate fi blocata folosind comutatorul cu cheie sau prin programul ,Blocare program 0* (P2).

Pozitia comutatorului cu cheie 0, respectiv parametrul special P2=0: JOB 0 blocat.

Pozitia comutatorului cu cheie 1, respectiv parametrul special P2=1: se poate selecta JOB 0.

JOB-uri 1-9:

In fiecare JOB special se pot accesa noud JOB-uri (a se vedea tabelul).

In aceste JOB-uri, trebuie definite n prealabil valorile de referintd pentru viteza sarmei, corectarea arcului electric, dinamica, etc.
Acest lucru se poate face cu usurinta folosind software-ul PC300.Net.

In cazul In care software-ul nu este disponibil, se pot seta liste de JOB-uri definite de catre utilizator in cAmpurile JOB-special,
folosind functia ,Copy to". (a se vedea clarificarile aferente din capitolul ,Comutare liste JOB-uri (P12)")
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Parametrii speciali (setari extinse)

Selectarea programului cu tasta pistoletului standard (P17)

Faciliteaza selectarea unui program, respectiv comutarea programului Tnainte de a incepe sudura.

Comutarea la programul urmétor, 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.
Cénd 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 in 4 timpi).
Comutarea modului de operare/sudare cu unitate de comanda dispozitivului avans sarma (P18)

Selectarea modului de operare (2-timpi, 4-timpi, etc.) si tipului de sudura (sudura MIG/MAG 1n arc electric standard/sudura
MIG/MAG cu arc pulsat) la unitatea de comanda a dispozitivului avans sarma sau la unitatea de comanda a aparatelor de
sudare.

+ P18=0

in program 0: Selectarea modului de operare si tipului de sudura la dispozitivul avans sarma.

n program 1-15: Selectarea modului de operare si tipului de sudura la aparatul de sudare.
+ P18=1

n program 0-15: Selectarea modului de operare si tipului de sudura la dispozitivul avans sarma.
Afigarea valorilor medii la functia superPuls (P19)

Functie activa (P19=1)

+ Lafunctia superPuls, pe afisaj apare valoarea medie pentru randamentul din programul A (Pa) si programul B (Pg) (din
fabrica).

Functie inactiva (P19 = 0)

+ Lafunctia superPuls, pe afisaj apare exclusiv randamentul din programul A.

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

Indicarea sudurii cu arc electric cu impuls in programul PA (P20)
5>  Numai la varianta de aparat cu proces de sudura cu arc electric cu impuls
Functie activa (P20 = 1)
+ Daca functjile 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 .
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Parametrii speciali (setari extinse)

Indicarea valorilor absolute pentru programele relative (P21)

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

Functie activa (P21 =1)

+ Setare absoluta a parametrilor.

Functie inactiva (P21 = 0)

+ Setare relativa a parametrilor (din fabrica).

Reglarea 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).

Setarea programului pentru programe relative (P23)

Programele relative de pornire, adancire si terminare pot fi reglate fie impreuna fie separat P0-P15 pentru punctele de lucru. In
cazul setarii 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).

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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Meniu configurare aparate

5.11 Meniu configurare aparate
5.11.1 Selectare, modificare si salvare parametrii

I  ENTER (Intrare in meniu)
*  Opriti utilajul de la comutatorul principal
* Mentineti apasata tasta ,,Parametri de sudura”, respectiv ,,Efectul de strangulare” (drive 4X LP) si, in acelasi timp,
porniti din nou utilajul.
NAVIGATION (Navigare in meniu)
* Parametrii se selecteaza prin actionarea butonului rotativ pentru ,,Selectarea parametrilor de sudura”.
+ Setati, respectiv modificati parametrii prin actionarea butonului rotativ ,,Corectare lungime arc electric/selectare
program sudura”.
EXIT (legire din meniu)
*  Apdsati tasta ,,Selectare parametru dreapta” (opriti utilajul si reporniti-l).
Prar((D) H &)
[ NAVIGATION )
4 7\
A
& ¢ J
Figura 5-60
Afisare Setare / Selectare
1 ] Rezistenta a liniei 1
- ezistenta liniei pentru primul circuit al curentului de sudura 0 mQ - 60 m mQ din fabrica).
I_L U |Rezistentaliniei imul circuit al lui de sudura 0 mQ - 60 mQ (8 mQ din fabric
1 2 Rezistenta a liniei 2
ULy Rezistenta liniei pentru cel de-al doilea circuit al curentului de sudura 0 mQ - 60 mQ (8 mQ din fabrica).
- ] Modificarile parametrilor se efectueaza exclusiv de personal de service calificat!
) L
=1 Modificarile parametrilor se efectueaza exclusiv de personal de service calificat!
c_J
o1 Functie de economisire a energiei in functie de timp
o « 5 min. - 60 min. = Durata in cazul neutilizarii pAna este activat modul de economisire a energiei.
+ off = deconectat
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Meniu configurare aparate

Afigare | Setare / Selectare

Meniul service

Modificarile Th meniul service trebuie efectuate exclusiv de catre personalul autorizat de service!
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Meniu configurare aparate

5.11.2 Compensarea rezistentei liniilor

Valoarea rezistentei liniilor poate fi setata 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
compensare a rezistentei liniilor, valoarea corectiei tensiunii poate fi readusa aproape de zero. Rezistenta liniilor electrice trebuie
sa fie compensata din nou dupa fiecare schimbare a unei componente a accesoriilor, 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 s&rma, pentru acesta trebuie masurat parametrul
(rL2). Pentru toate celelalte configuratii, este suficientd compensarea parametrului (rL1).

©

Figura 5-61
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Meniu configurare aparate

1 Pregatirea

+ Deconectafi aparatul de sudare.

+ Desgurubati duza de gaz a pistoletului de sudura.

+ Taiati sdrma de sudura de la duza de curent la nivelul acesteia.

+ De la dispozitivul avans sarma, trageti inapoi sarma de sudura cu o anumita portjune (cca 50 mm). Acum, in duza de curent
nu trebuie sa se mai afle srma de sudura.

2 Configurare

+ Apasati tasta ,Parametri de sudurd” sau ,Efectul de strangulare” i conectati concomitent la aparatul de sudare. Eliberafi
tasta.

. Apasati tasta ,Parametri de sudurad” 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 combinatjile 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 efectuata 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 circuld 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 dreapta nu este reprezentatd nicio valoare, masuratoarea a esuat. Masuratoarea trebuie
repetata.

4 Restabilirea pregatirii pentru sudare

+ Deconectafi aparatul de sudare.

+ Desurubafi din nou duza de gaz a pistoletului de sudura.

+ Conectati aparatul de sudare.

+ Introduceti din nou sarma de sudura.

5.11.3 Modul de economisire a energiei (Standby)
Modul de economisire a energiei poate fi activat prin selectie printr-o apdsare lunga a tastei - A se vedea capitolul 4.4 sau prin
reglarea unui parametru reglabil in meniul de configurare al aparatului (modul de economisire a energiei dependent de timp)- A
se vedea capitolul 5.11.

- Cand functia de economisire a energiei este activata, in ambele afisaje ale aparatului este reprezentata doar cifra
transversala medie a ecranului.

Prin actionarea oricérui element de operare (de exemplu, prin atingerea butonului actionare pistolet), modul de economisire a
energiei este dezactivat si aparatul comuta din nou in starea pregatita pentru sudare.
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6 Intretinere, ingrijire gi eliminare
| A PERICOL
Intretinere neconforma si verificare!
Utilajul va fi curatat, reparat sau verificat numai de catre persoane calificate $i competente! Persoana
calificata este aceea care, pe baza pregatirii, cunostintelor si a experienfei dobandite, poate recunoaste
pericolele aparute si eventualele daune consecutive in timpul verificarii acestor utilaje si poate lua masurile
de siguranta necesare.
+ Intreprindeti toate verificarile din capitolul ce urmeaza!
¢ Puneti utilajul din nou in functiune abia dupa Tncheierea cu succes a verificarii.
I Pericol de accidentare prin soc electric!
=05 Operatiunile de curatare a aparatelor nedeconectate de la retea pot provoca rani grave!
» Deconectatj obligatoriu aparatul de la retea.
+  Scoateti stecarul de reteal!
+ Asteptafi 4 minute, pana se descarca condensatoarele!
Lucrarile de reparatie si revizie au voie sa fie efectuate numai de personal calificat autorizat, in caz contrar nu se acorda
garantia. Pentru toate lucrérile de service, adresati-va dealerului specializat, furnizorului aparatului. Returnérile in cazurile de
garantie se pot realiza doar prin dealer-ul dvs. Folositi numai piese de schimb originale. Cand comandafi piese de schimb,
mentionati tipul aparatului, numarul de serie si numarul de articol al aparatului, precum gi denumirea tipului gi numarul de articol
al piesei de schimb.
6.1  Generalitati
Daca sunt respectate conditiile de mediu prevazute si in conditii normale de functionare, acest aparat nu necesita operaiuni
semnificative de Tntretinere, fiind suficient un minimum de Tngrijire.
Trebuie respectate cAteva aspecte, pentru a garanta functionarea impecabild a aparatului de sudura. Tn functie de gradul de
poluare a mediului si de durata de utilizare a aparatului de sudura, acesta necesita curatare si verificare periodica, dupa cum
urmeaza.
6.2  Operatiuni de intrefinere, Intervale
6.2.1  Operatiuni zilnice de intretinere
+ Verificati toate conexiunile si piesele de uzura pentru a fi agezate fix, iar in cazul in care sunt slabite strangeti-le la loc.
« Imbinarile cu filet sau cu fisa ale racordurilor precum si piesele de uzura trebuie verificate in ceea ce priveste pozitia fixa, iar
in cazul in care sunt slabite trebuie stranse la loc.
« Indepértatj stropii de sudura lipiti.
+  Curatati regulat rolele de alimentare cu s&rma (in functie de gradul de murdarire).
6.2.1.1 Inspectia vizuala
+ Verificati pachetul de furtunuri si conexiunile electrice pentru a nu prezenta defectiuni exterioare si eventual inlocuiti-le sau
solicitafi repararea acestora de catre personalul calificat!
+ Conducta de retea si reductorul de sarcind
« Furtunuri de gaz si dispozitivele de comutare aferente (valva electromagnetica)
+ Diverse, stare generala
6.2.1.2 \Verificarea functiei
+ Verificatj fixarea corespunzétoare a bobinei de sarma.
+ Conducta de curent de sudura (verificati sa fie amplasata pe o suprafata stabila)
+ Elemente de siguranta pentru butelille de gaz
+ Instalafii de operare, anuntare, protectie si fixare (verificare functji).
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Pozitionarea echipamentului

6.2.2  Operatiuni lunare de intretinere
6.2.2.1 Inspectia 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 impuritaj
6.2.2.2 \Verificarea functiei

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

+ Controlati elementele de ghidaj ale sarmei (niplu de alimentare, tub de ghidaj srma) in ceea ce priveste pozitia fixa.
6.2.3  Verificare anuala (Inspectie si verificare in timpul operarii)
> Verificarea aparatului de sudura se face exclusiv de persoane competente si calificate. Persoana calificata este aceea

care, pe baza pregatirii, cunostintelor si a experientei dobandite, poate recunoaste pericolele aparute si eventualele
daune in timpul verificarii surselor de curent de sudurd, si poate lua masurile de siguranta necesare.

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

Trebuie efectuate verificari periodice conform normei IEC 60974&#x1e;4 "Inspectii si verificari periodice”. In afara normelor
aplicabile mentionate aici, Th cazul inspeciiilor si al verificarilor trebuie respectate legile si prevederile nationale Tn vigoare.

6.3  Pozitionarea echipamentului

>  Eliminare corespunzatoare!
Aparatul contine materii prime valoroase care sunt destinate reciclarii si piese electronice care trebuie
eliminate.

* A nu se arunca la gunoiul menajer! -
* Respectati prevederile in vigoare privind eliminarea!
6.3.1 Declaratia producatorului spre utilizatorul final

« n conformitate cu prevederile europene (Directiva 2002/96/CE a Parlamentului European si a Consiliului din 27 ianuarie
2003), deseurile de echipamente electrice si electronice nu trebuie eliminate ca deseuri municipale nesortate. Ele trebuie
colectate selectiv. Simbolul de pe tomberoanele pe rofi indica necesitatea colectarii separate / selective.

Acest aparat este destinat eliminarii, respectiv reciclarii, in sistemele prevazute pentru colectarea selectiva.

« In Germania, legea (Legea privind punerea in circulatie, retragerea si eliminarea in conditii ecologice a echipamentelor
electrice si electronice din 16 martie 2005) prevede ca un aparat uzat va fi colectat separat. Responsabilul cu eliminarea
prevazut de lege (municipalitatea) a amenajat spatii de colectare unde sunt eliminate in mod gratuit aparatele uzate care
provin din gospodariile cetatenilor.

+ Informatjile privind restituirea sau colectarea aparatelor uzate sunt puse la dispozitie de angajatjii administratjei locale.

+  EWM este membra la unul dintre sistemele autorizate de eliminare si reciclare si este inscrisa in registrul aparatelor electrice
uzate (EAR) cu numarul WEEE DE 57686922.

+ Inplus, restituirea este posibila pe tot teritoriul Europei si la dealerii EWM.

6.4 Indeplineste cerintele ROHS

Noi, EWM AG Miindersbach, confirmam ca toate produsele livrate de noi asupra carora se aplica directivele RoHS, indeplinesc
cerintele acestor directive (Directive 2011/65/EU).
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Lista de verificare pentru remedierea defectiunilor tehnice

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 defectjunilor nu
duce la functionarea produsului, informatj dealer-ul autorizat.

7.1  Lista de verificare pentru remedierea defectiunilor tehnice
[5°  Premisa de baza pentru functionarea ireprogabila o reprezinta utilizarea echipamentelor adaptate la material si la gazul

de proces!

Legenda Simbol Descriere
V4 Defectiune / Cauza
*® Remediu

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

% Verificafj nivelul agentului de racire si eventual completati cu agent de racire
' Aer in circuitul de agent de racire

%  Aerisirea circuitului de agent de racire - A se vedea capitolul 7.4

Probleme la transportul sarmei
~ Duza de contact infundata
% Curatatj, pulverizati cu spray de protectie pentru sudura si inlocuiti in caz de nevoie
~ Reglarea frnei de bobina - A se vedea capitolul 5.5.2.5
X Verificafj resp. corectafi reglajele
~ Reglarea unitatilor de presiune - A se vedea capitolul 5.5.2.4
% Verificafi resp. corectafi reglajele
~ Role de s&rma uzate
%  \Verificatj, iar in caz de nevoie Tnlocuifj
~ Motor de avans fara tensiune de alimentare (Siguranta automata s-a declangat din cauza suprasarcinii)
X Resetafj siguranta activata (parte posterioara sursa de curent) prin actionarea butonului
A Pachete de furtunuri indoite
~® Pozitionatj intins pachetul cu furtunuri de pistolet.
~ Tubajul sau spirala de ghidaj a sarmei prezinta impuritati sau semne de uzura
% Curatati tubajul sau spirala, Tnlocuitj tubajele Tndoite sau uzate

Defectiuni de functionare
~ Toate indicatoarele luminoase ale comenzii aparatului lumineaza dupa pornire
~ Nici indicator luminos a comenzii aparatului nu lumineaza dupa pornire
A~ Lipsa randament de sudura
X Cadere faze, verificati conexiunea la refea (sigurante)
A~ Diversi parametri nu pot fi reglafi
X Céampul de introducere date este blocat, anulatj blocajul accesului - A se vedea capitolul 5.9.2
A~ Probleme de conexiune
X Realizai conexiunile cu cablurile de comanda resp. verificatj instalarea corecta.
» Conexiuni slabite ale curentului de sudura
X Stréngeti conexiunile electrice pe partea pistoletului si/sau a piesei
X Insurubati corespunzator duza de curent
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Mesaje de eroare

7.2
IS

Mesaje de eroare

O defectiune a aparatului de sudura este reprezentata prin afigsarea unui cod de defectiune ( a se vedea tabelul) pe

display-ul comenzii aparatului.

La aparitia unei defectiuni a aparatului, unitatea de forta este oprita.

Afisarea numerelor defectiunilor depinde de modelul aparatului (interfete/functii).

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

Eroare Categorie Cauza posibila Remediu
a |b) [c)
Error 1 X | Supratensiune in retea Verificati tensiunile de retea si comparatj-le cu
(Ov.Vol) tensiunile de conectare a aparatului de sudura
Error 2 X | Subtensiune in retea
(Un.Vol)
Error 3 X - Temperaturd excedentara aparat de | Lasafi sa se raceasca aparatul (comutator retea pe
(Temp) sudura 1)
Error 4 X |x Lipsa agent de récire Completati cu agent de récire
(Water) Scurgere in circuitul lichidului de racire >
Inlaturai scurgerea si completati cu lichid de racire
Pompa agentului de racire nu functioneaza >
Verificare cauza supracurent aparat de racire aer
recirculat
Error 5 X - Defectiune la dispozitivul de Verificati dispozitivul de alimentare sérma
(Wi.Spe) alimentare sarma, defectiune taho Generatorul taho nu transmite niciun semnal,
M3.51 defect > Informatj service-ul.
Error6 (gas) |x |- Eroare la gazul de protectie Verificati alimentarea cu gaz de protectie (aparate cu
monitorizarea gazului de protectie)
Error 7 X | Supratensiune secundara Defectiune invertor > Informatj service-ul
(Se.Vol)
Error 8 - X | Paméntarea intre s&rma de sudurd | Deconectati legatura Tntre sdrma de sudura si carcasa
(no PE) si conductorul de pamantare respectiv Tntre un obiect legat de pamant.
Error 9 X |- Oprire rapida Inl&turati defectiunea la robot
(fast stop) Activata de BUSINT X11 sau RINT
X12
Error 10 x |- |intrerupere arc electric Verificali alimentarea sarmei
(no arc) Declangat prin BUSINT X11 sau
RINT X12
Error 11 X |- Eroare de aprindere dupa 5 s Verificati alimentarea sarmei
(noign) Declansata prin BUSINT X11 sau
RINT X12
Error 14 X |- Dispozitiv de alimentare s&rma Verificati conexiunile cablurilor.
(no DV) nedetectat. Conductorul de comanda
nu este conectat.
La operarea cu dispozitive de Verificati alocarea codurilor numerice
alimentare sarma au fost alocate
coduri numerice gresite.
Error 15 X |- Dispozitivul de alimentare sirma 2 | Verificati conexiunile cablurilor.
(Dv2?) nerecunoscut. Conductorul de
comanda nu este conectat.
Error 16 X | VRD (eroare reducere a tensiunii de | Informati service-ul.
(VRD) mers in gol).
Error 17 (WF. | - X |x | Recunoasterea supracurentului Verificati alimentarea sarmei
Ov.) angrenajului de alimentare cu sarma
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Remediere defectiuni tehnice E\A;;n

Mesaje de eroare

Eroare Categorie Cauza posibila Remediu

a |b) [c)
Error 18 (WF. | - X |x |Lipsa semnal tahogenerator de la al | Verificati conexiunea si in special tahogeneratorul de
Sl.) doilea dispozitiv de alimentare cu la al doilea dispozitiv de alimentare cu sarma

sarma (actionare slave) (actionare slave).

Error 56 (no |- - X | Defectarea fazei de retea Verificarea tensiunilor de retea
Pha)
Error 59 - - | x [ Utilaj incompatibil Se verifica utilizarea aparatului- A se vedea capitolul
(Unit?) 31

Legenda categorie (resetare defectiuni)

a) Mesajul de defectiune dispare atunci cand defectiunea a fost inlaturata .

b) Mesajul de defectiune poate fi resetat prin actionarea unei taste:
Unitatea de comanda a aparatului Tasta

RC1/RC2 @

Expert

CarExpert / Progress (M3.11)

OO

0

alpha Q / Concept / Basic / Basic S / Synergic / Synergic S / nu este posibil
Progress (M3.71) / Picomig 305

c) Mesajul de defectiune poate fi resetat exclusiv prin oprirea si repornirea dispozitivului.
Eroare privind gazul protector (eroarea 6) poate fi resetata prin apasarea "tastei parametri sudura".
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E\I\;hT Remediere defectiuni tehnice

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

7.3  Resetare JOB-uri ( sarcini de sudura) la reglarea din fabrica
05> Toti parametrii de sudura personalizati sunt inlocuiti de regldrile din fabrica!

3>  La seria aparatului Phoenix Expert , repunerea JOB-urilor pe setarea din fabrica se face exclusiv de la comanda
aparatului pentru sursa de curent, vezi documentatia de sistem corespunzatoare.

7.3.1 Resetare job individual

ENTER] RESET |

@sr3 @sr3
35 | 0% A(CEDL_,| o5
@ o[ FETIoe
v EXIT ]

3s

\ 4

m/min

Figura 7-1
Afigare Setare / Selectare
=y RESET (Resetare pe setarile din fabrica)
RESET se realizeaza dupa confirmare.
Daca nu se efectueaza nicio modificare, meniul se inchide dupa 3 secunde.
1 Numar JOB (exemplu)

JOB-ul afisat este resetat dupa confirmarea setarii din fabrica.
Daca nu se efectueaza nicio modificare, meniul se inchide dupa 3 secunde.
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Remediere defectiuni tehnice

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

7.3.2 Resetare toate job-urile

= Sereseteaza JOB-urile 1-128 + 170-256.
JOB:-urile specifice clientului 129-169 se pastreaza.

Afigare

J

ENTER] RESET

@ s @i

3s :-?:T- "_-ll ] £ J0B-
B WA ][l-l: ]

\ 4

@::
©®

@ o %

EXIT

A 4

m/min

2

Figura 7-2

| Setare / Selectare

I

-
[

RESET (Resetare pe setarile din fabrica)
RESET se realizeaza dupa confirmare.
Daca nu se efectueaza nicio modificare, meniul se inchide dupa 3 secunde.
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E\A;h‘) Remediere defectiuni tehnice

Aerisirea circuitului de agent de racire

7.4  Aerisirea circuitului de agent de racire

[=3>  Rezervor agent de racire si cuplajul cu prindere rapida pentru turul si returul agentului de racire sunt doar la aparatele
cu racire cu apa.

I=3>  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)!

1 )
1

| 5 ] \
y
2 | &

L ca. 5s

5) KLICK
CLICK

=+ = 7 ) e
} =

Figura 7-3

\
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Date tehnice
drive 4X

e\n;in

8 Date tehnice

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

8.1 drive 4X

Tensiunea de alimentare 42 VV\CA
Curent maxim de sudura la 60 % DA 550 A
Curent maxim de sudura la 100 % DA 430 A

Viteza de avans sarma

0,5 m/min pana la 25 m/min

Echipare role din fabrica

1,2 mm (pentru sérma de otel)

Angrenaj

4 role (37 mm)

Diametru bobina sarma

Bobine de sdrma normate, pana la 300 mm

Conectare pistolet de sudura

Conector central

Clasificare protectie IP 23

Temperatura ambientald -25 °C pénala +40 °C

Dimensiuni L x I x I in mm 660 x 280 x 380

Masa 15kg

Clasa CEM A

Construit conform standardului IEC 60974-1, -5, -10
ce
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Accesorii

Accesorii generale

9 Accesorii

I~ Accesoriile diferite in functie de putere, cum ar fi pistoletele de sudura, cablul de piesa, suportul pentru electrozi sau

pachetul de furtunuri intermediare sunt disponibile la reprezentantul comercial autorizat.

9.1  Accesorii generale

Tip Denumire Numar articol
DMDIN TN 200B AR/MIX 35L Manometru reductor de presiune 094-000009-00000
AK300 Adaptor pentru bobina adaptor K300 094-001803-00001
HOSE BRIDGE UNI Punte furtun 092-007843-00000
SPL Stropi pentru tubajul din plastic 094-010427-00000
HC PL Dispozitivul de taiere furtun 094-016585-00000
9.2  Telecomandal/Cablu de racord si cabluri prelungitoare
9.2.1 Racord 7 poli
Tip Denumire Numar articol
R40 7POL Telecomanda 10 programe 090-008088-00000
R50 7POL Telecomandd, toate functiile aparatului de sudura sunt reglabile | 090-008776-00000
direct la locul de munca
FRV 7POL 0.5 m Conectare prelungitor 092-000201-00004
FRV7POL 1 m Cablu de prelungire pentru conexiune 092-000201-00002
FRV 7POL5m Conectare prelungitor 092-000201-00003
FRV7POL 10 m Conectare prelungitor 092-000201-00000
FRV 7POL 20 m Conectare prelungitor 092-000201-00001
FRV 7POL 25M Conectare prelungitor 092-000201-00007
9.2.2 Racord 19 poli
Tip Denumire Numar articol
R10 19POL Telecomanda 090-008087-00000
RG10 19POL 5M Telecomanda, setare viteza sarma, corectare tensiune de 090-008108-00000
sudura
R20 19POL Telecomanda comutare program 090-008263-00000
RA5 19POL 5M Cablu de conectare de ex.: pentru telecomanda 092-001470-00005
RA10 19POL 10M Cablu de conectare de ex.: pentru telecomanda 092-001470-00010
RA20 19POL 20M Cablu de conectare de ex.. pentru telecomanda 092-001470-00020
RV5M19 19POL 5M Prelungitor 092-000857-00000
RV5M19 19POL 10M Prelungitor 092-000857-00010
RV5M19 19POL 15M Prelungitor 092-000857-00015
RV5M19 19POL 20M Prelungitor 092-000857-00020
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Optiuni
9.3  Optiuni
Tip Denumire Numar articol
ON PDM drive 4X Paravan de protectie transparent pentru comanda aparatului | 092-002987-00000
ON GK drive 4X Patine din metal pentru drive 4X si drive 4 Basic 092-003030-00000
ON WAK drive 4X Set de montaj rofj pentru drive 4X 092-002844-00000

ON PS EXT drive 4X

Set de echipare ulterioara: Prelungire dorn, pentru preluarea
drive 4X / drive 4 Basic cu osie ON WAK

092-002871-00000

ON RFAK drive 4X Picioare de cauciuc pentru drive 4X 092-002845-00000

ON CC drive 4X Capac transparent de acoperire pentru protectia Tntregului 092-002834-00000
sistem de comanda al aparatului drive 4X

ON TS drive 4X Suportul aparatului de sudura pentru drive 4X 092-002836-00000

ON CMF drive 4X Sistem de suspendare pentru macara drive 4X 092-002833-00000

ON TCC drive 4X Capacul saniei de transport pentru drive 4X 092-002835-00000

ON CONNECTOR drive 4X Racordul pentru alimentarea s&rmei dintr-un butoi 092-002842-00000
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Piese expuse la uzura

Role de avans sarma

10  Piese expuse la uzura
ATENTIE
Deteriorare din cauza folosirii unor componente straine!
Garantia oferita de producator se pierde in cazul in care apar deteriorari din cauza folosirii unor
componente straine!
«  Utilizati numai componente si opfjuni (surse de curent, pistoleti de sudurd, 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!
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 LIGHT | Antriebsrollenset, 37 mm, 4 Rollen, V-Nut fir Stahl, Edelstahl | 092-002770-00006
PINK und Léten
FE 4R 0.8 MM/0.03 INCH WHITE Setul de role de actionare, 37 mm, 4 role, canelura in V pentru | 092-002770-00008
otel, otel inoxidabil si lipire
FE 4R 1,0 MM/0.04 INCH BLUE Setul de role de actjonare, 37 mm, 4 role, canelura in V pentru | 092-002770-00010
otel, otel inoxidabil si lipire
FE 4R 1.2 MM/0.045 INCH RED Setul de role de actjonare, 37 mm, 4 role, canelura in V pentru | 092-002770-00012
otel, otel inoxidabil si lipire
FE 4R 1.4 MM/0.052 INCH GREEN | Setul de role de actionare, 37 mm, 4 role, canelura in V pentru | 092-002770-00014
otel, otel inoxidabil si lipire
FE 4R 1.6 MM/0.06 INCH BLACK Setul de role de actjonare, 37 mm, 4 role, caneluran V pentru | 092-002770-00016
otel, otel inoxidabil si lipire
FE 4R 2.0 MM/0.08 INCH GREY Setul de role de actionare, 37 mm, 4 role, canelura in V pentru | 092-002770-00020
otel, otel inoxidabil si lipire
FE 4R 2.4 MM/0.095 INCH BROWN | Setul de role de actionare, 37 mm, 4 role, canelura in V pentru | 092-002770-00024
otel, otel inoxidabil si lipire
FE 4R 2.8 MM/0.11 INCH LIGHT Setul de role de actionare, 37 mm, 4 role, canelura in V pentru | 092-002770-00028
GREEN otel, otel inoxidabil si lipire
FE 4R 3.2 MM/0.12 INCH VIOLET | Setul de role de actionare, 37 mm, 4 role, canelura in V pentru | 092-002770-00032
otel, otel inoxidabil si lipire
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10.1.2 Role de avans sarma pentru sarme de aluminiu

Tip Denumire Numar articol
AL 4R 0.8 MM/0.03 INCH WHITE Setul de role de actionare, 37 mm, pentru aluminiu 092-002771-00008
AL 4R 1.0 MM/0.04 INCH BLUE Setul de role de actionare, 37 mm, pentru aluminiu 092-002771-00010
AL 4R 1.2 MM/0.045 INCH RED Setul de role de actionare, 37 mm, pentru aluminiu 092-002771-00012
AL 4R 1.6 MM/0.06 INCH BLACK Setul de role de actionare, 37 mm, pentru aluminiu 092-002771-00016
AL 4R 2.0 MM/0.08 INCH Setul de role de actjonare, 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 LIGHT | Setul de role de actionare, 37 mm, pentru aluminiu 092-002771-00028
GREEN/YELLOW
AL 4R 3.2 MM/0.125 INCH Setul de role de actionare, 37 mm, pentru aluminiu 092-002771-00032
VIOLET/YELLOW
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 actjonare, 37 mm, 4 role, canelura Tn V/striata | 092-002848-00008
WHITE/ORANGE pentru sarma tubulara
FUEL 4R 1.0 MM/0.04 INCH Setul de role de actionare, 37 mm, 4 role, canelura in V/striatd |092-002848-00010
BLUE/ORANGE pentru sarma tubulara
FUEL 4R 1.2 MM/0.045 INCH Setul de role de actjonare, 37 mm, 4 role, canelura in V/striata | 092-002848-00012
RED/ORANGE pentru sarma tubulara
FUEL 4R 1.4 MM/0.052 INCH Setul de role de actionare, 37 mm, 4 role, canelura in V/striata | 092-002848-00014
GREEN/ORANGE pentru sarma tubulara
FUEL 4R 1.6 MM/0.06 INCH Setul de role de actionare, 37 mm, 4 role, canelura V/striata 092-002848-00016
BLACK/ORANGE pentru sarma tubulara
FUEL 4R 2.0 MM/0.08 INCH Setul de role de actionare, 37 mm, 4 role, canelura in V/striata | 092-002848-00020
GREY/ORANGE pentru sarma tubulara
FUEL 4R 2.4 MM/0.095 INCH Setul de role de actionare, 37 mm, 4 role, canelura Tn V/striata | 092-002848-00024
BROWN/ORANGE pentru sarma tubulara
10.1.4 Ghidajul sarmei
Tip Denumire Numar articol
SET DRAHTFUERUNG Setul de ghidare sarma 092-002774-00000
ON WF 2,0-3,2MM EFEED Optiune pentru post-echipare, ghidajul sarmei pentru sdrme de | 092-019404-00000
2,0-3,2 mm, sistem de actionare eFeed
SET IG 4x4 1.6mm BL Set niplu alimentare sarma 092-002780-00000
GUIDE TUBE L105 Tub de ghidare 094-006051-00000
CAPTUB L108 D1,6 Tub capilar 094-006634-00000
CAPTUB L105 D2,0/2,4 Tub capilar 094-021470-00000
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11  Apendix A

11.1 JOB-List
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Anexa B

12.1 Prezentare sedii EWM

Headquarters

EWM AG EWM AG
Dr. Glinter-Henle-StralBe 8

56271 Miuindersbach - Germany

Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -244
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

1+ O Production, Sales and Service

EWM AG

Dr. Glinter-Henle-Stral3e 8

56271 Miindersbach - Germany

Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -244
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

EWM HIGH TECHNOLOGY (Kunshan) Ltd.

10 Yuanshan Road, Kunshan - New & Hi-tech Industry Development Zone
Kunshan City - Jiangsu - Post code 215300 - People’s Republic of China
Tel: +86 512 57867-188 - Fax: -182

www.ewm.cn - info@ewm.cn - info@ewm-group.cn

) Ssales and Service Germany

EWM AG

Sales and Technology Centre

Grilinauer Fenn 4

14712 Rathenow - Tel: +49 3385 49402-0 - Fax: -20
www.ewm-rathenow.de - info@ewm-rathenow.de

EWM AG

Rudolf-Winkel-Strae 7-9

37079 Gottingen - Tel: +49 551-3070713-0 - Fax: -20
www.ewm-goettingen.de - inffo@ewm-goettingen.de

EWM AG

SachsstraBe 28

50259 Pulheim - Tel: +49 2234 697-047 - Fax: -048
www.ewm-pulheim.de - inffo@ewm-pulheim.de

EWM AG

August-Horch-Stra3e 13a

56070 Koblenz - Tel: +49 261 963754-0 - Fax: -10
www.ewm-koblenz.de - info@ewm-koblenz.de

EWM AG

Eiserfelder Stra3e 300

57080 Siegen - Tel: +49 271 3878103-0 - Fax: -9
www.ewm-siegen.de - inffo@ewm-siegen.de

O Sales and Service International

EWM HIGH TECHNOLOGY (Kunshan) Ltd.

10 Yuanshan Road, Kunshan - New & Hi-tech Industry Development Zone
Kunshan City - Jiangsu - Post code 215300 - People s Republic of China
Tel: +86 512 57867-188 - Fax: -182

www.ewm.cn - info@ewm.cn - info@ewm-group.cn

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Wiesenstra3e 27b

4812 Pinsdorf - Austria - Tel: +43 7612 778 02-0 - Fax: -20
www.ewm-austria.at - info@ewm-austria.at

(@ Liaison office Turkey

EWM AG Tiirkiye Irtibat Biirosu

ikitelli OSB Mah. - Marmara Sanayi Sitesi P Blok Apt. No: 44
Kiiglikgekmece / istanbul Tiirkiye

Tel.: +90 212494 32 19

www.ewm-istanbul.com.tr - info@ewme-istanbul.com.tr

(A Liaison office

{:} Plants O Branches

ForststraBe 7-13

56271 Miindersbach - Germany

Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -144
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

Technology centre

EWM HIGHTEC WELDING s.r.0.

9. kvétna 718/31

407 53 lJifikov - Czech Republic

Tel.: +420 412 358-551 - Fax: -504
www.ewm-jirikov.cz - info@ewm-jirikov.cz

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Sales and Technology Centre

Draisstra3e 2a

69469 Weinheim - Tel: +49 6201 84557-0 - Fax: -20
www.ewm-weinheim.de - info@ewm-weinheim.de

EWM SchweiBtechnik Handels GmbH
Karlsdorfer Stra3e 43

88069 Tettnang - Tel: +49 7542 97998-0 - Fax: -29
www.ewm-tettnang.de - inffo@ewm-tettnang.de

EWM Schweif3technik Handels GmbH
HeinkelstraBe 8

89231 Neu-Ulm - Tel: +49 731 7047939-0 - Fax: -15
www.ewm-neu-ulm.de - info@ewm-neu-ulm.de

EWM HIGHTEC WELDING UK Ltd.

Unit 2B Coopies Way - Coopies Lane Industrial Estate
Morpeth - Northumberland - NE61 6JN - Great Britain
Tel: +44 1670 505875 - Fax: -514305
www.ewm-morpeth.co.uk - info@ewm-morpeth.co.uk

EWM HIGHTEC WELDING Sales s.r.o./ Prodejni a poradenské centrum
TyrSova 2106

256 01 Benesov u Prahy - Czech Republic

Tel: +420 317 729-517 - Fax:-712

www.ewm-benesov.cz - info@ewm-benesov.cz

® More than 400 EWM sales partners worldwide
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