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Instructiuni generale

A AVERTISMENT
Cititi instructiunile de operare!
(1]

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

produselor.

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

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

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

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

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

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

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

Daca aveti intrebari referitoare la instalare, punere in functiune, operare, particularitatile locului de
utilizare si destinatie prevazuta pentru utilizare sa consultati distribuitorul dvs. sau Serviciul
nostru Clienti la +49 2680 181-0.

O lista a distribuitorilor autorizati se gaseste la www.ewm-group.com/en/specialist-dealers.

Garantia in legatura cu utilizarea produsului se refera strict la functionarea acestuia. Orice alt tip de
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.

Toate informatiile continute in 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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Dreptul de autor pentru acest document ii revine producatorului.
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Pentru siguranta dumneavoastra
Note despre utilizarea acestor instructiuni de folosire

2 Pentru siguranta dumneavoastra
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” insofit de un
simbol de avertizare.

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

A AVERTISMENT

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

ranire grava sau decesul persoanelor.

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

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

A ATENTIE

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

accidentare usoara a persoanelor.

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

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

” A

insotit

=3 Caracteristici tehnice, pe care utilizatorul trebuie sa le respecte pentru a preveni pagubele sau

deteriorarea aparatului.

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

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

099-005593-EW509 5
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Pentru siguranta dumneavoastra
Explicarea simbolurilor

ewn

2.2 Explicarea simbolurilor

Simbol

Descriere

Descriere

Acordati atentie particularitatilor
tehnice

Actionare si eliberare
(atingere/tastare)

Oprirea aparatului

Eliberare

Pornirea aparatului

Actionare si mentinere in stare
actionata

incorect/nevalabil

Comutare

corect/valabil

Rotire

\ B &) 2 B &

Intrare Valoare numerica/setabila
Navigare \")/ Martorul luminos se aprinde continuu
A, |in culoarea verde
1
lesire e 2 ¢ [Martorul luminos se aprinde

()

intermitent in culoarea verde

S AOIAISIC]@lEIR:

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

4
\

@

N
’

Martorul luminos se aprinde continuu
in culoarea rosie

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

(=)

Martorul luminos se aprinde
intermitent in culoarea rosie

Unealta nenecesara/nu o utilizafi

Unealta necesara/utilizati-o

099-005593-EW509
16.07.2018



ev\;’-r’ Pentru siguranta dumneavoastra

Parte a documentatiei complete

2.3 Parte a documentatiei complete

Aceste instructiuni de operare sunt parte a documentatiei complete si sunt valabile numai
impreuna toate documentele partiale! Cititi si respectati instructiunile de operare aferente tuturor
componentelor sistemului, in special instructiunile de siguranta!

Figura prezinta un exemplu general de sistem de sudura.

Figura 2-1
Poz. |Documentatie
A.1 [Dispozitiv avans sarma
A.2 | Cablu reechipare optiuni
A.3  [Sursa de curent
A4 |Aparat de racire, transformator de tensiune, cutie de scule etc.
A.5 | Caruciorul de transport
A.6 [Pistolet de sudura
A.7 |Telecomanda
A.8 [Unitate de comanda
A Documentatie completa
099-005593-EW509 7
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Utilizare in mod corespunzator ev\;h-)

Domeniu de utilizare

3

3.1

3.2

3.3
3.3.1

3.3.2

Utilizare in mod corespunzator
A AVERTISMENT

Pericole din cauza utilizarii necorespunzatoare!
§ Aparatul a fost fabricat in conformitate cu tehnologiile actuale si cu prevederile,

L= respectiv normele in vigoare pentru utilizarea industriala si profesionala. Este destinat
numai procedeelor de sudura specificate pe placuta cu caracteristici. Daca aparatul nu
este utilizat in scopul prevazut, pot aparea pericole pentru om, animale sau bunuri
materiale. Nu ne asumam nicio responsabilitate pentru daunele care decurg din
aceasta!
» Aparatul trebuie utilizat exclusiv in scopul prevazut, de catre personalul competent si

instruit!

* Nu modificati si nu reconstruiti aparatul in mod necorespunzator!

Domeniu de utilizare

Sistem de sudura cu arc voltaic pentru procedeul de sudura standard si cu impulsuri GMAW-in procedura
secundara de sudura- manuala - cu electrod. Accesoriile pot extinde gama de funciii, daca este cazul
(Vezi documentatia corespunzatoare din capitolul cu aceeasi denumire).

Utilizarea si operarea exclusiv cu urmatoarele aparate

Pentru operarea aparatului de sudura este necesar un dispozitiv corespunzator de alimentare cu
sarma (componenta sistemului)!
Urmatoarele componente de sistem pot fi combinate cu acest aparat:

Drive 4X / D200 Drive 4X / D200 Drive 4X / D200
Basic S Steel Synergic S Steel puls S

Taurus xx5 @ ® ®

Basic S

Taurus xx5 ® @ ®

Steel Synergic S

Taurus xx5 @ @ @

Steel puls S

Documente de referinta

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

Declaratie de conformitate

Produsul mentionat corespunde ca mod de construciie si conceptie, directivelor CE:

+ Directiva privind echipamentele de joasa tensiune (LVD)
C € + Directiva privind compatibilitate electromagnetica (CEM)

» Directiva RoHS privind restrictionarea utilizarii substantelor periculoase - Restriction of

Hazardous Substance (RoHS)

Tn cazul modific&rilor neautorizate, reparatiilor necorespunzatoare, nerespectarii termenelor la
"Dispozitive de sudura in arc electric - inspectarea si verificarea in timpul operarii" si / sau modificarilor
nepermise ale constructiei, neautorizate explicit de producator, aceasta declaratie isi pierde valabilitatea.
Fiecarui produs Ti este anexata o declaratie de conformitate specifica, in original.

099-005593-EW509
16.07.2018
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ev\;’-r) Utilizare in mod corespunzator

Documente de referinta

3.3.3

3.34

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

A AVERTISMENT

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 reparatii, 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 autorizatj.

Calibrare / validare

Prin prezenta se confirma ca acest produs a fost verificat cu aparate de masura calibrate, conform
standardelor in vigoare IEC/EN 60974, ISO/EN 17662, EN 50504 si respecta tolerantele admise. Interval
de calibrare recomandat: 12 luni.

099-005593-EW509 9
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Descrierea aparatului — Privire de ansamblu ev\;’r)

Vedere frontala / vedere laterala din dreapta

4
4.1

Descrierea aparatului — Privire de ansamblu
Vedere frontala / vedere laterala din dreapta

O,

@@E@ @ ®

o & ¢

Figura 4-1
Capi |Simbol |Descriere
tol
1 Maner de transport
2 Clapeta de protectie, sistem de comanda aparat > consultati capitolul 5.2.3
3 Racordarea aparatului de sudura autogenta (racord central euro sau Dinse)
Curent de sudura, gaz protector si tasta pistolet integrate
4 Punct de prindere dorn de rotire
Invertorul pentru sudura cu derulatorul extern este fixat cu acest punct de prindere pe
dornul de rotire al sursei de curent, pentru a facilita deplasarea orizontala a aparatului.
5 Sine de alunecare
6

Reductor de sarcina pachet furtunuri intermedeiare > consultati capitolul 5.2

10

099-005593-EW509
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Descrierea aparatului — Privire de ansamblu
Vedere frontala / vedere laterala din dreapta

Capi

tol

Simbol

Descriere

7

Dispozitiv glisant de inchidere, blocare capac de protectie

8

Mufa de conectare la curentul de sudura (dependenta de variante)
Potentialul curentului de sudura al conectorului central pentru sudura manuala cu
electrod, respectiv fuguire

Mufa de conectare cu 19 poli (analog)
Pentru conectarea componentelor analoage de accesorii ( telecomanda, conducta de
comanda pistolet de sudura, etc.)

10

Cuplaj inchidere rapida (rosu)
retur agent de racire

11

Cuplaj inchidere rapida (albastru)
tur agent de racire

12

Unitatea de comanda a aparatelor — vezi instructiunile de operare
corespunzatoare "Unitate de comanda”

099-005593-EW509

16.07.2018
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Descrierea aparatului — Privire de ansamblu
Vedere posterioara / vedere laterala din stanga

4.2 Vedere posterioara / vedere laterala din stanga

SO,

CHOOLO

Figura 4-2
Capi |Simbol |Descriere
tol
1 L] Fisa de conectare, sursa de curent pentru curentul de sudura
Racordul de curent de sudura intre sursa de curent si dispozitivul de alimentare cu
sarma
12 099-005593-EW509
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Descrierea aparatului — Privire de ansamblu
Vedere posterioara / vedere laterala din stanga

Capi |Simbol |Descriere
tol

2 Niplu de legatura G'4", racord de gaz de protectie

3 4 Mufa de conectare cu 7 poli ( digitala)
Conducta de comanda aparat de alimentare cu sarma

4 @;ﬁ Cuplaj inchidere rapida (rosu)
retur agent de racire

5 Cuplaj rapid (albastru

E‘*@ AIirzer:tar: Iicr(wid de réc)ire

6 Capac de protectie bobina de sarma

7 Dispozitiv de prindere a bobinei de sarma

8 Unitate de ghidare sarma

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

10 ﬂl'q Buton de actionare test gaz / clatire set de furtunuri > consultati capitolul 5.2.1

1 _8_ Buton pentru incircarea sarmei
Pentru incarcarea fara tensiune si gaz a electrodului de sdrma prin setul de furtunuri
pana la arzatorului pentru sudura.

12 Clapeta de protectie, angrenajul avansului sarmei

Pe partea interioara a capacului de protectie se gasesc imaginile generale ale
operatiunilor de sudura (JOB-List) pentru seriile corespunzatoare ale aparatelor de
sudura.

099-005593-EW509
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Design si functionare ev\;h‘)
Transport si instalare

5 Design si functionare
A AVERTISMENT

Pericol de vatamare corporala din cauza tensiunii electrice!
6 Atingerea componentelor parcurse de curent, de exemplu, a conexiunilor electrice
poate duce la pierderea vietii!
+ Respectati instructiunile de siguranta de pe primele pagini ale instructiunilor de operare!
» Punerea in functiune trebuie efectuata exclusiv de persoane, care dispun de cunostinte
corespunzatoare de utilizare a surselor de curent!
» Conectati cablurile de conexiune sau de alimentare cu aparatul oprit!

A ATENTIE

Pericole cauzate de curentul electric!
e Daca se sudeaza alternativ cu procedee diferite si atat pistoletul de sudura cat si
suportul de electrozi raman conectate la aparat, la toate conductele exista mersul in gol
respectiv tensiunea de sudura!
+ La Tnceputul si la intreruperi a lucrului depozitati din acest motiv intotdeauna izolat pistoletul
si suportul de electrozi.

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

5.1 Transport si instalare
A AVERTISMENT

T Pericol de accidentare din cauza transportului nepermis al aparatelor care nu pot fi
».Q manipulate cu macaraua!

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

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

» Utilizarea cu macarale, respectiv in stare suspendata, este, in functie de versiunea
aparatului, optionala si trebuie, daca este nevoie, reechipatd > consultati capitolul 9!

5.1.1 Conditiile mediului inconjurator

5>  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.

=3 Deteriorari ale aparatelor cauzate de impuritati!

Cantitatile neobisnuit de mari de praf, acizi, gaze sau substante corosive pot deteriora aparatul
(respectati intervalele de intretinere > consultati capitolul 6.2).

* Preveniti formarea unor cantitati mari de fum, aburi, ulei pulverizat, pulberi rezultate la slefuire
si aerul ambiant coroziv!

5.1.1.1 in functiune
Domeniul de temperaturi ale aerului ambiant:
* dela-25°C panala +40 °C (de la-13 F panala 104 °F)
umiditatea relativa a aerului:
* panala 50 %, la 40 °C (104 °F)
* péanala90 %, la 20 °C (68 °F)

14 099-005593-EW509
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ev\;’-r’ Design si functionare
Transport si instalare

5.1.1.2 Transport si depozitare
Depozitarea in spatii inchise, domeniul de temperaturi ale aerului ambiant:
+ dela-30 °C péanala +70 °C (de la -22 °F pana la 158 °F)
Umiditatea relatica a aerului
* pénala 90 %, la 20 °C (68 °F)

5.1.2 Racire pistolet de sudura

55>  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 > consultati capitolul 5.1.2.1.

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.

e 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.

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

I Amestecuri de agenti de racire!

Amestecurile cu alte lichide sau utilizarea de agenti de racire inadecvati pot provoca daune
materiale si pot duce la pierderea garantiei oferite de producator!

» Utilizati exclusiv agentii de racire descrisi in aceste instructiuni (privire de ansamblu asupra
agentilor de racire).

* Nu amestecati agenti de racire diferiti.

« In caz de inlocuire a agentului de récire, trebuie s& inlocuiti intreaga cantitate de lichid.

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

5.1.2.1 Privire de ansamblu agent de racire aprobat

Agent de racire Zona de temperatura

KF 23E (Standard) -10 °C péana la +40 °C

KF 37E -20 °C pana la +30 °C
099-005593-EW509 15
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5.1.2.2 Lungimea maxima a pachetului de furtunuri

Toate informatiile se refera la lungimea totala a setului de furtunuri din intregul sistem de sudura si
reprezinta configuratii exemplare (din componente ale portofoliului EWM cu lungimi standard). Se va
avea in vedere o amplasare dreapta, fara colturi, cu respectarea inaltimii maxime de pompare.

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

>
Sursa de curent Set de furtunuri Utilaj DV miniDrive Pistolet max.
de sudare
Compact (25 m/821t) (5m/16ft.)
(20 m /65 ft.) (5m/16ft.) 30 m
@ @ ® @ 91t
Decompact (25 m /82 1t.) (5m/16ft.)
(15 m /49 ft.) (10 m /32 ft.) (5m/16ft.)
Pompa: Pmax = 4,5 bari (0,45 MPa)
Sursa de curent Set de furtunuri Utilaj DV miniDrive Pistolet max.
de sudare
® ® & @ 30m
(25 m/821t) (5m/16ft.) 98 ft.
Compact @ ® @ @ 20m
(30 m /98 ft.) (5m/16ft.) 131 ft.
@ @ @ @ 45 m
Decompact (40 m /131 ft) (5m/ 16 ft.) 147 ft.
© & & @ 70m
(40 m /131 1t) (25 m /821t (5m/ 16 ft.) 229 ft.

099-005593-EW509
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5.1.3 Indicatii pentru pozarea cablurilor de curent de sudura

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

arcului electric!

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

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

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

@ MIG / MAG

WIG
MIG / MAG

i 220 cm

I =20 cm

Figura 5-1

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

®

N

@

« In principiu, lungimea cablurilor nu trebuie s& fie mai mare decat este necesar.

Figura 5-2

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

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

®

N

@

Figura 5-3

099-005593-EW509
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5.1.4 Curenti de sudura vagabonzi

A AVERTISMENT

Pericol de accidentare din cauza curentilor de sudura vagabonzi!

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

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

consecinta, pot fi provocate incendii.

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

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

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

+ Pistoletul de sudura si suportul electrodului trebuie depozitate intotdeauna izolate electric
atunci cand nu sunt utilizate!

Figura 5-4

5.2 Conectare pachet furtunuri inetrmediare

I  Cablul de impamaéntare al pachetului de furtunuri intermediare nu trebuie conectat la aceasta
serie de utilaje, la aparatul de sudura sau la dispozitivul de avans sdrma! Indepartati cablul de
impamaéntare sau impingeti-l inapoi in pachetul de furtunuri!

18 099-005593-EW509
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()

()
3)
@
(E)
2/
/'é\
S
@
Figura 5-5
Capi |Simbol |Descriere
tol
1 L~| |Sursa de curent
Respectati documentele suplimentare referitoare la sistem!
2 Pachet de furtunuri intermediare
3 L] Fisa de conectare, sursa de curent pentru curentul de sudura
Racordul de curent de sudura intre sursa de curent si dispozitivul de alimentare cu
sarma
4 Niplu de legatura G'4", racord de gaz de protectie

retur agent de racire

Mufa de conectare cu 7 poli ( digitala)
Conducta de comanda aparat de alimentare cu sarma

5 @'ﬁ Cuplaj inchidere rapida (rosu)
1%

Cuplaj rapid (albastru)
Alimentare lichid de racire

8 Centura de siguranta
Reductor de sarcina pachet furtunuri intermediare

» Introduceti capatul pachetului de furtunuri prin reductorul de sarcina in pachetul furtunurilor
intermediare si fixati-I cu centura de siguranta, conform ilustratiei din figura.

» Introduceti mufa de cablu pentru curentul de sudura in ,Mufa de conectare curent de sudura“ si
blocati-o rotind-o catre dreapta.

» Racordati piulita cu niplu pentru furtun a conductei de gaz protector la niplul de conectare G'4".

+ Introduceti fisa de cablu a conductei unitatii de comanda Th 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).

* 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).

099-005593-EW509 19
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5.2.1 Alimentare cu gaz de protectie (Tub de gaz protector pentru aparate de sudare)

A AVERTISMENT

Pericol de ranire din cauza manevrarii incorecte a buteliilor de gaz g
@ protector!

Fixarea necorespunzatoare sau insuficienta a buteliilor de gaz [_-"
protector poate duce la raniri grave!
» Asezatii butelia de gaz protector in suporturile prevazute in acest sens si G’

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

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

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

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

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

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

5.2.2 Conexiune reductor de presiune

Figura 5-6
Capi |Simbol |Descriere
tol
1 Reductor de presiune
2 Reductor de presiune la iesire
3 Butelie gaz protector
4 Supapa butelie

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

+ Tnsurubati etans reductorul de presiune la supapa buteliei de gaz.
« Tnsurubati piulita cu niplu a furtunului pentru gaz la reductorul de presiune la iesire.

099-005593-EW509
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5.2.21 Testgaz
Elementele de operare se afla sub clapeta de protectie a sistemului de actionare avans sarma.

Figura 5-7

5.2.2.2 Clatirea pachetului de furtunuri
Elementele de operare se afla sub clapeta de protectie a sistemului de actionare avans sarma.

=R

7%

s
%

J -
Figura 5-8
5.2.3 Capac de protectie, unitate de comanda utilaj
( X 1,2x 8 mm i
arctt,' ‘Q @
S EN
Figura 5-9
Capi |Simbol |Descriere
tol
1 |Capac de protectie

» Apasati cu atentie dispozitivul de suspendare al clapetei de protectie in sus in fata.

099-005593-EW509 21
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5.3
5.3.1

=

MIG/MAG-Sudura
Conectare pistolet de sudura

Daune la aparat din cauza conductelor de agent de racire conectate incorect!

In cazul in care conductele de agent de ricire nu sunt conectate sau in cazul utilizérii unui
pistolet de sudura cu racire pe gaz, circuitul de agent de racire este intrerupt si pot fi cauzate
defectiuni ale aparatului.

* Conectati in mod corect toate conductele de agent de racire!
e Derulati pachetul de furtunuri si pachetul de furtunuri de pistolet complet!
* Acordati atentie lungimii maxime a pachetului de furtunuri > consultati capitolul 5.1.2.2.

« In cazul utilizérii unui pistolet de sudurd cu ricire pe gaz, realizati circuitul de ricire folosind
o punte de furtun > consultati capitolul 9.

ConectorAuI 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
nlocuit!

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

+ pistolete de sudura cu spirala de ghidaj a sarmei > se exploateaza cu tub capilar!

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

Recomandare:
» Pentru sudura electrozilor de sadrma tari, nealiati (otel), folosi{i o spirala de ghidare a sarmei din otel.

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

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

Pregatire pentru conectarea pistoletelor de sudura cu spirala de ghidare:

» Verificati conectorul central si asigurati-va ca tubul capilar este corect pozitionat!

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

Figura 5-10

Pregatirea pentru conectarea pistoletelor de sudura cu tub ghidaj sarma:

+ Impingeti tubul capilar de pe partea laterald a avansului sarmei in directia conectorului central si
extrageti-l.
» Introduceti tubul de ghidaj al tubului ghidaj s&rma dinspre conectorul central.

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

» Scurtati tubul ghidaj sarma cu clestele special > consultati capitolul 9 chiar inainte de rola de avans
sarmei.
» Desprindeti si extrageti fisa centrala de conectare a pistoletului de sudura.

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

22
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094-020064-00000

é 094-016585-00000

%

Figura 5-11

Figura 5-12

Capi |Simbol |Descriere
tol

Pistolet de sudura

Pachet de furtunuri pentru pistoletul de sudura
SchweiRbrenneranschluss (Eurozentralanschluss)
Schweillstrom, Schutzgas und Brennertaster integriert.
Cuplaj inchidere rapida (albastru)

tur agent de racire

5 r@ Cuplaj inchidere rapidi (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.)

099-005593-EW509
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* Introduceti fisa centrala de conectare a pistoletului de sudura Tn conectarea centrala si insurubat-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-I (numai
pistoletele MIG/MAG cu conductor de comanda suplimentar).

5.3.2 Ghidarea sarmei

A ATENTIE

» Pericol de accidentare din cauza componentelor in miscare!

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

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

persoanelor!

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

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

Pericol de accidentare din cauza sarmei de sudura iesite necontrolat!

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

incorect sau incomplet poate iesi hecontrolat si poate accidenta persoane!

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

« Controlati periodic ghidajul sarmei!

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

ool

5.3.2.1 Deschideti capacul de protectie al angrenajului avansului de sarma.

0z  Pentru urmatorii pagi de lucru, trebuie deschis capacul de protectie al angrenajului avansului
sdrmei. Capacul de protectie trebuie obligatoriu inchis inainte de inceperea lucrului.

» Deblocati si deschideti capacul de proteciie.

5.3.2.2 Montarea bobinei de sarma

A ATENTIE

&~ Pericol de accidentare din cauza bobinei de sarma fixata necorespunzator.
O bobina de sarma fixata necorespunzator se poate desprinde de pe suportul bobinei
de sarma, poate cadea si, in cele din urma, poate cauza avarii ale aparatului sau poate
accidenta persoane.
» Fixati corespunzator bobina de sdrma pe suportul acesteia.
» Verificati fixarea sigura a bobinei, Thainte de a incepe lucrul.

099-005593-EW509
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Se pot folosi bobine dorn standard D300. Pentru utilizarea bobinei adaptor normate (DIN 8559)
sunt necesari adaptori > consultati capitolul 9.

@l ®

Figura 5-13

Capi |Simbol |Descriere
tol
1 Stift de antrenare
Pentru fixarea bobinei de sarma
2 Piulita cu cap striat
Pentru fixarea bobinei de sdrma

* Desprindeti piulita cu cap striat de dornul bobinei.

+ Fixati bobina cu s&rma de sudura in asa fel incat, stiftul de antrenare sa se blocheze in orificiul
bobinei.

» Fixati bobina de sarma din nou cu piulita cu cap striat.

099-005593-EW509
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5.3.2.3 Schimbarea rolelor de avans sarma

Figura 5-14
Capi |Simbol |Descriere
tol
1 Cap tip buton
Cu ajutorul capului tip buton sunt fixate cadrele de inchidere ale rolelor de avans
sarma.
2 Parghia de inchidere
Cu ajutorul parghiilor de inchidere sunt fixate rolele de avans sarma.
3 Unitate de presiune
Fixarea unitatii de tensionare si setarea presiunii de aplicare.
4 Unitate de tensionare
5 Rola de avans a sarmei

consultati tabelul Imagine de ansamblu a rolei de avans pentru sarma

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

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

+ Detasati rolele de avans s&rma de pe suportul rolelor.
» Selectati rolele de avans pentru sarma, cu respectarea tabelului ,lmagine de ansambilu a rolelor de

avans pentru sarma” si asamblati actionarea din nou in ordine inversa.
Rezultate deficitare ale sudurii din cauza avansului perturbat al sarmei!

Rolele de avans sarma trebuie adaptate la diametrul sarmei si la material. Rolele de avans pentru
sarma sunt marcate cu culori diferite, pentru diferentiere (vedeti tabelul de prezentare generala a
rolelor de avans pentru sarma). La utilizarea diametrelor sarmei > 1,6 mm, sistemul de actionare
trebuie reechipat pe setul de ghidare a sarmeiON WF 2,0-3,2MM EFEED > consultati capitolul 10.

Tabelul de prezentare generala a rolelor de avans pentru sarma:

26
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Material Diametru Cod de culoare Forma canelurii
< mm @ inch
0,6 .023 roz deschis
monocrom -
0,8 .030 alb
0,8 .030
0,9 .035 alb albastru
1,0 040 bicolor
1.0 040 albastru rosu
Otel 1,2 .045 )
Otel inox 14 052 verde
Lipire
1,6 .060 negru canelura in V
2,0 .080 gri
2,4 .095 maonocrom maro -
2,8 110 verde
deschis
3,2 125 lila
0,8 .030 alb
0,9 .035 albastru
1,0 040
1,2 .045 rosu
1,6 .060 negru
Aluminiu bicolor galben
2,0 .080 gri
2.4 095 maro canelura in U
2,8 110 verde
deschis
3,2 125 lila
0,8 .030 alb
0,9 .035 albastru
1,0 .040
L 1,2 .045 rosu
Sarma bicolor ortocaliu
tubulara 1,4 052 verde P
canelurainV,
1.6 060 negru randalinata
2,0 .080 gri
2,4 .095 maro
099-005593-EW509 27
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5.3.2.4 Introducerea eletrodului de sarma

A ATENTIE
Pericol de accidentare din cauza sarmei de sudura iegite necontrolat din pistoletul de
% sudura!
Sarma de sudura poate iesi cu viteza ridicata din pistoletul de sudura si poate provoca
raniri in diverse zone ale corpului, precum si la nivelul fetei si al ochilor!
* Nu orientati niciodata pistoletul de sudura spre propriul corp sau spre alte persoane!

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

Figura 5-15
Capi |Simbol |Descriere
tol
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 introduceti-o in niplul de alimentare
sarma, pana la rolele de sarma.

» Actionatij tasta de introducere (s&rma de sudura este preluata de sistemul de actionare si ghidata
automat pana la evacuarea din nou la pistoletul de sudura > consultati capitolul 4.

Premisa pentru procesul automat de introducere o reprezinta pregatirea corecta a ghidajului
sarmei, in special in zona tubului capilar si a tubului de ghidare a
sarmei > consultati capitolul 5.3.1.

5> Uzura rolelor de avans pentru sdrma este amplificata din cauza presiunii necorespunzatoare de
apasare!

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

blocheaza!
* Setati presiunea de presare a rolelor anterioare (privind in directia de avansare) la o valoare
mai mare!
28 099-005593-EW509
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* Presiunea de apésare trebuie reglata in functie de materialul de adaos folosit la piulitele de ajustare a
unitatilor de presiune pentru fiecare parte (intrare sarma/iesire sarma) in mod separat. Exista un tabel
cu valorile de reglare pe o eticheta autocolanta aflata in apropierea dispozitivului avans sarma:

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

stanga dreapta
mild steel = mild steel mild steel “ mild steel
3-35 | stainless steel 1= stainless steel | 25 25 | stainless steel 1= stainless steel | 3-35
brazing 3 =2 brazing brazing 3 =2 brazing
24 Z4
2-25 | aluminium 5= aluminium 1 1 aluminium 5= aluminium 2-25
2,5-3 | flux-cored flux-cored 2 2 | flux-cored flux-cored 25-3

Figura 5-16

Oprire automata a introducerii

Tn timpul procedurii de introducere, plasatj aparatul de sudura autogené pe piesa. Sarma de sudura este
apoi introdusa pana ajunge pe piesa.

5.3.2.5 Reglarea franei de bobina

Figura 5-17

Capi ‘ Simbol ([Descriere

tol

Surub hexagonal interior

1
‘ Fixarea suportului bobinei de sarma si reglarea franei de bobina

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

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

5.3.3 MIG/MAG-Pistolet standard

Tasta pistoletului de sudura MIG este utilizata in principal pentru pornirea si oprirea procedeului de

sudura.
Elemente de operare | Functii
@ Tasta pistolet » Pornirea / oprirea sudurii
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Sudura manuala cu electrod sau fuguirea

5.3.4 Pistolet special MIG/IMAG

5.3.4.1 Comutare intre Impinge/Trage si actionarea intermediara

A AVERTISMENT

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 reparatii, apelati la persoane competente (personal de service specializat)!

% Pericole ca urmare a neefectuarii testarii dupa conversie!

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

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

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

pe X24 Operare cu pistolet de sudura impinge/trage (din fabrica)

pe X23 Operare cu antrenare intermediara

5.3.5 Alegerea sarcinilor de sudura

Pentru selectarea operatiunii de sudura, respectiv operarea aparatului, vedeti instructiunile de operare
corespunzatoare ,unitatii de comanda”.

5.4 Sudura manuala cu electrod sau fuguirea
5.4.1 Conexiune suport electrod sau cleste de craituire

e [T

Figura 5-18

Capi |Simbol |Descriere
tol

1 ITI_ Suport electrod

2 F Cleste de craituire

099-005593-EW509
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Telecomanda

Capi |Simbol |Descriere
tol

3 Mufa de conectare curent de sudura
Potential pentru curent de sudura al conectorului central pentru sudura manuala cu
electrod, respectiv craituire

4 Pachet de furtunuri intermediare

5 .%-i Sursi de curent

=L Respectati documentele suplimentare referitoare la sistem!

6 /|:— Piesa de sudat

* Introduceti stecarul cablului suportului electrodului, respectiv clestelui de craituire in mufa de
conectare pentru curentul de sudura de la dispozitivul de avans sarma si blocati-I prin rotire catre
dreapta. Polaritatea curentului de sudura se schimba prin reconectarea mufei tata pentru conexiunea
la curentul de sudura (pachet de furtunuri intermediare) la sursa de curent de sudare.

Polaritatea in concordanta cu instructiunile date pe cutia de ambalare de catre producator.

5.4.2 Conector pentru cablu masa
Descriere conexiune, a se vedea instructiunile corespunzatoare de utilizare "sura de curent electric".

5.4.3 Alegerea sarcinilor de sudura

Pentru selectarea operatiunii de sudura, respectiv operarea aparatului, vedeti instructiunile de operare
corespunzatoare ,unitatii de comanda”.

5.5 Telecomanda

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

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

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

099-005593-EW509 31
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Telecomanda

Sistemele de telereglare ajuta la comanda de la distanta a diferite functii ale aparatului (tineti cont de
instructiunile de utilizare ale sistemului de telereglare). Conexiunea sistemului de telereglare poate fi
realizata in functie de model cu 7 sau 19 poli (conexiune a se vedea capitolul Descrierea

aparatului > consultati capitolul 4).

Figura 5-19

Capi ‘ Simbol [Descriere

tol

A

* Introduceti fisa de conectare a telecomenzii in mufa telecomenzii (19 pini) dispozitivului de avans pentru
sarma si blocati-o prin rotire la dreapta.

Telecomanda

099-005593-EW509
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Generalitati

6

intretinere, ingrijire si eliminare

6.1  Generalitati
A PERICOL
Pericol de accidentare din cauza tensiunii electrice prezente dupa oprire!
Lucrarile efectuate la aparatul deschis pot duce la vatamari si deces!
in timpul functionérii, condensatoarele din aparat sunt incéarcate cu tensiune electrica.
Aceasta tensiune persista pana la 4 minute dupa scoaterea stecarului de conectare la
retea.
1. Opriti aparatul.
2. Scoatefi stecarul de conectare la retea.
3. Asteptati cel putin 4 minute, pana se descarca condensatoarele!
A AVERTISMENT
intretinerea, verificarea si reparatiile necorespunzitoare!

e intretinerea, verificarea si repararea produsului se efectueaza exclusiv de citre persoane
competente si calificate. Persoana calificata este aceea care, pe baza pregatirii, a
cunostintelor si a experientei dobandite, poate recunoaste riscurile intalnite si
eventualele daune indirecte in timpul verificarii surselor de curent de sudura si poate lua
masurile de siguranta necesare.

» A se respecta normele de intretinere > consultati capitolul 6.2.
+ Tn cazul in care una dintre verificirile de mai jos duce la un rezultat negativ, aparatul poate fi
repus in functiune doar dupa reparare si o noua verificare.

Lucrarile de reparatie si revizie au voie sa fie efectuate numai de personal calificat autorizat, in caz

contrar nu se acorda garantia. Pentru toate lucrarile de service, adresati-va dealerului specializat,

furnizorului aparatului. Returnarile in cazurile de garantie se pot realiza doar prin dealer-ul dvs. Folositi
numai piese de schimb originale. Cand comandati piese de schimb, mentionati tipul aparatului, numarul
de serie si numarul de articol al aparatului, precum si denumirea tipului si numarul de articol al piesei de
schimb.

Daca sunt respectate conditiile de mediu prevazute si in conditii normale de functionare, acest aparat nu

necesita operatiuni semnificative de intretinere, fiind suficient un minimum de Tngrijire.

Tn cazul unui aparat murdar, durata de serviciu si durata de functionare continua se vor reduce.

Intervalele de curatare depind in mod semnificativ de conditiile de mediu si de gradul aferent de

murdarire a aparatului (totusi, curatarea se va face cel putin semestrial).

6.1.1 Curatirea

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

» Suflati cu aer comprimat care nu contine ulei si apa canalul de ventilare si, daca este necesar,
lamelele racitorului aparatului. Aerul comprimat poate da peste cap ventilatorul aparatului, astfel
distrugandu-l. Nu indreptati aerul comprimat direct spre ventilatorul aparatului, pentru ca il puteti bloca
mecanic.

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

6.1.2 Filtru de praf

Ca urmare a scaderii debitului de aer de racire se reduce si durata activa a aparatului de sudura. Filtrul

de impuritafi trebuie demontat periodic si trebuie curatat prin suflare cu aer comprimat (in funciie de

cantitatea de impuritati).
099-005593-EW509 33
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Operatiuni de intretinere, Intervale

6.2
6.2.1

6.2.2

6.2.3

Operatiuni de intretinere, Intervale
Operatiuni zilnice de intretinere
Verificarea vizuala

» Conducta de retea si reductorul de sarcina

+ Elemente de siguranta pentru buteliile de gaz

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

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

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

» Verificaii fixarea corespunzatoare a bobinei de sarma.

* Role de transport si elementele lor de siguranta

» Elemente de transport (curea, urechi de ridicare, maner)
» Diverse, stare generala

Verificarea functionarii

+ Instalatii de operare, anuntare, proteciie si fixare (verificare funcijii).

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

» Verificaii fixarea corespunzatoare a bobinei de sarma.

+ 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.

« Indepértati stropii de sudura lipiti.
» Curatati regulat rolele de alimentare cu sarma (in functie de gradul de murdarire).

Operatiuni lunare de intretinere

Verificarea vizuala

» Deteriorarea carcasei (peretii din fata, spate si laterali)

* Role de transport si elementele lor de siguranta

» Elemente de transport (curea, urechi de ridicare, maner)

» Verificaii furtunurile pentru agent de racire precum si conexiunile acestora pentru a nu prezenta
impuritaf;i

Verificarea functionarii

+ 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 sadrmei (niplu de alimentare, tub de ghidaj s&rma) in ceea ce
priveste pozitia fixa.

+ Verificafi furtunurile pentru agent de racire precum si conexiunile acestora pentru a nu prezenta
impuritafj

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

Verificare anuala (Inspectie si verificare in timpul operarii)

Trebuie efectuate verificri periodice conform normei IEC 60974-4 "Inspecitii si verificari periodice". In
afara normelor aplicabile mentionate aici, in cazul inspeciiilor si al verificarilor trebuie respectate legile si
prevederile nationale in vigoare.

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

34
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Pozitionarea echipamentului

6.3 Pozitionarea echipamentului

Eliminare corespunzatoare!

Aparatul contine materii prime valoroase care sunt destinate reciclarii si piese electronice care
trebuie eliminate.

* A nu se arunca la gunoiul menajer!

* Respectati prevederile in vigoare privind eliminarea!

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

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

In Germania, in conformitate cu legea (Legea privind introducerea pe piatéa, returnarea si eliminarea
ecologica a echipamentelor electrice si electronice (ElektroG)), un echipament vechi trebuie predat la
un centru de prelucrare separata de deseuri municipale nesortate. Autoritatile publice de gestionare a
deseurilor (municipalitati) au creat centre de colectare in acest scop, unde echipamentele vechi din
gospodariile particulare sunt acceptate gratuit.

Informatii privind returnarea sau colectarea echipamentului vechi eliberat de autoritatea locala
responsabila sau de administratia municipalitatii.

In plus, restituirea este posibila pe tot teritoriul Europei si la dealerii EWM.
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71

Remediere defectiuni tehnice

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

autorizat.

Mesaje de eroare (sursa de putere)

O eroare a aparatului de sudura este indicata pe afisajul unitatii de comanda printr-un cod de
eroare (vezi tabelul). Unitatea de alimentare este oprita in cazul unei erori.

Afigsarea numerelor defectiunilor depinde de modelul aparatului (interfete/functii).
» Documentati defectiunea aparatului si transmiteti la nevoie personalului de service.
» Daca apar mai multe defectiuni, acestea sunt afisate consecutiv.

Eroare | Categorie | Cauza posibila Remediere
(Erm) (a) [b) |c)
11- |- Supratensiune retea Verificati tensiunile de retea si comparati-le
2(- |- Subtensiune in retea cu tensiunile de conectare a aparatului de
sudura.
3({x |- |- |Supratemperatura a Lasati utilajul sa se raceasca (comutator de
aparatului de sudura retea in pozitia ,17)
4|x |x |- Eroare agent de racire Completati cu agent de racire
Rotiti arborele pompei (pompa de agent de
racire)
Verificati declansatorul la supracurent al
dispozitivului de racire cu recirculare a
aerului
5(x |- |- Eroare dispozitiv de avans Verificati dispozitivul de avans pentru sarma
pentru s&rma, defectiune taho | Generatorul taho nu emite niciun semnal
M3.51 defect > informati service-ul.
6|x |- - Eroare gaz protectie Verificati alimentarea cu gaz protector
(dispozitive cu monitorizarea gazului
protector)
7(- |- Supratensiune secundara Eroare invertor > informati service-ul
8(- |- Eroare sarma Separati conexiunea electrica dintre sarma
de sudura si carcasa, respectiv un obiect
legat la paméant
9(x |- - Oprire rapida Remediati eroarea la robot
(interfata pentru sudura automata)
10| - X |- Rupere arc voltaic Verificati avansul sarmei
(interfata pentru sudura automata)
1M1]- [x |- Eroare de amorsare (dupa 5 | Verificati avansul sdrmei
s) (interfata pentru sudura automata)
13|x |- - Oprire de urgenta Verificati intrerupatorul pentru oprirea de
urgenta de la interfata pentru sudura
automata
14]- ([x |- Recunoasterea dispozitivului | Verificati legaturile prin cablu
de avans al sarmei
Eroare de alocare a codurilor | Corectati codurile numerice
numerice (2DV)
15(- |x |- Recunoasterea dispozitivului | Verificati legaturile prin cablu
de avans al sarmei 2
16 (- |- |x |Eroare lareducerea tensiunii |Informati service-ul.
de mers in gol (VRD)
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Lista de verificare pentru remedierea defectiunilor tehnice

Eroare | Categorie | Cauza posibila Remediere
(Erm(a) [b) |c)
17|- |[x |x |Recunoasterea Verificati functionarea facila a avansului
supracurentului la actionarea |sarmei
avansului pentru sarma
18|- |x [x [Eroare de semnalla Verificati conexiunea si in mod special
generatorul taho generatorul taho al celui de-al doilea
dispozitiv de avans pentru sarma (actionare
slave).
56 |- |- Cadere a unei faze de retea | Verificati tensiunile de retea
59 |- |- Utilaj incompatibil Verificati utilizarea utilajului
60 |- |- Este necesara actualizarea Informati service-ul.
software-ului

Legenda categorie (resetare eroare)
a) Mesajul de eroare se sterge atunci cand eroarea este remediata.
b) Mesajul de eroare poate fi resetat prin actionarea unui buton:

Sistemul de comanda a utilajului Buton de actionare

RC1/RC2

Expert

Expert 2.0 / Expert XQ 2.0

O,
o)

CarExpert / Progress (M3.11) 1

alpha Q / Concept / Basic / Basic S / Synergic / nu este posibil

Synergic S / Progress (M3.71) / Picomig 355

c) Mesaijul de eroare poate fi resetat exclusiv prin oprirea si repornirea dispozitivului.
Eroare privind gazul protector (eroarea 6) poate fi resetata prin apasarea "tastei parametri sudura".

7.2 Lista de verificare pentru remedierea defectiunilor tehnice

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

Legenda Simbol Descriere
N Defectiune / Cauza
*® Remediu

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

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

~® Aerisirea circuitului de agent de racire

099-005593-EW509
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Lista de verificare pentru remedierea defectiunilor tehnice

Probleme la transportul sarmei
~ Duza de contact infundata
% Curatati, pulverizati cu spray de protectie pentru sudura si Tnlocuiti Tn caz de nevoie
» Reglarea franei de bobina > consultati capitolul 5.3.2.5
X Verificati resp. corectati reglajele
~ Reglarea unitatilor de presiune > consultati capitolul 5.3.2.4
~® Verificati resp. corectati reglajele
~ Role de sarma uzate
%  Verificati, iar in caz de nevoie inlocuiti

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

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

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

% Curatati tubajul sau spirala, Tnlocuiti tubajele Tndoite sau uzate

Defectiuni de functionare
~ Toate indicatoarele luminoase ale comenzii aparatului lumineaza dupa pornire
~ Nici indicator luminos a comenzii aparatului nu lumineaza dupa pornire
# Lipsa randament de sudura
% Cadere faze, verificati conexiunea la retea (sigurante)
» Nu se pot seta diversi parametri (utilaje cu blocarea accesului)
% Campul de introducere date este blocat, anulati blocajul accesului
~ Probleme de conexiune
~® Realizati conexiunile cu cablurile de comanda resp. verificati instalarea corecta.
» Conexiuni slabite ale curentului de sudura
% Strangeti conexiunile electrice pe partea pistoletului si/sau a piesei
X Insurubati corespunzator duza de curent

099-005593-EW509
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Date tehnice
Drive 4

8 Date tehnice

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

de uzura!

8.1 Drive 4

Tensiune de alimentare (de la aparat de 42 VAC
sudura)

Bekapcsolasi id6 Bl 40° C esetén [

60 % 550 A
100 % 430 A

Viteza de avans sarma

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

Echipare role din fabrica

1,0-1,2 mm (pentru sdrma din otel)

Sistem de actionare

4 role (37 mm)

Diametru bobina sarma

Bobine sdrma standardizate 300 mm

Conector central

Conector central euro

védettségi fokozat IP 23

Koérnyezeti hémérséklet [ -25°C ... +40°C

EMC osztaly A

Biztonsagi jelolés C€E/ I

Alkalmazott szabvanyok lasd megfeleléségi nyilatkozat (készulék
dokumentacio)

Dimensiuni (I x b x h)

660 x 280 x 380 mm
26.0x 11.0 x 15.0 inch

Suly

15,0 kg
33.11b

[ Terhelési jaték: 10 min (60% Bl 2 6 min hegesztés, 4 min sziinet).
1 A kérnyezeti hdmérséklet a hiitéfolyadéktol fligg! Figyelembe kell venni a hiitéfolyadék

hémérséklettartomanyat!
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Accesorii generale
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9 Accesorii
Accesoriile diferite in functie de putere, cum ar fi pistoletele de sudura, cablul de piesa, suportul
pentru electrozi sau pachetul de furtunuri intermediare sunt disponibile la reprezentantul
comercial autorizat.
9.1 Accesorii generale
Tip Denumire Numar articol
DM 842 Ar/CO2 230bar 301 D |Reductor de presiune cu manometru 394-002910-00030
AK300 Adaptor pentru bobina adaptor K300 094-001803-00001
HOSE BRIDGE UNI Punte furtun 092-007843-00000
DSP Dispozitiv de ascutire pentru nucleele de ghidare a |094-010427-00000
sarmei
HC PL Dispozitivul de taiere furtun 094-016585-00000
9.2 Telecomanda/Cablu de racord si cabluri prelungitoare
Tip Denumire Numar articol
R10 19POL Telecomanda 090-008087-00000
RG10 19POL 5M Telecomanda, setare vitezd s&rma, corectare 090-008108-00000
tensiune de sudura
9.3 Optiuni
Tip Denumire Numar articol
ON GK D01 Talpa de alunecare din metal 092-003030-00000
ON WAK D01 Set montaj roti 092-002844-00000
ON PS EXT D01 Set de echipare ulterioara: Prelungitor dorn rotativ, [092-002871-00000
pentru suportul unui dispozitiv de avans pentru
sarma cu set de roti ON WAK D01
ON RFAK D01 Picioare de cauciuc 092-002845-00000
ON CC D01 Clapeta transparenta de acoperire pentru protejarea | 092-002834-00000
sistemului de comanda
ON TS D01/D02 Suport arzator pentru sudura 092-002836-00000
ON CMF D01 Carlig macara 092-002833-00000
ON TCC DO1 Set constand din carlig de macara si tabla de 092-002835-00000
protectie, pentru utilizarea invertorului de sudura in
pozitie laterala.
ON CONNECTOR D01/D02 [Conexiune la mecanismul de avans pentru sarma  [092-002842-00000
40 099-005593-EW509
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Piese expuse la uzura

Role de avans sarma

10

10.1
10.1.1

Piese expuse la uzura

Role de avans sarma

Role de avans sarma pentru sarme de otel

Tip

Denumire

Numar articol

FE 4R 0.6 MM/0.023 INCH
LIGHT PINK

Antriebsrollenset, 37 mm, 4 Rollen, V-Nut fur Stahl,
Edelstahl und L6éten

092-002770-00006

FE 4R 0.8-1.0MM / 0.03-0.04
INCH BLUE/WHITE

Set de role de actionare, 37 mm, 4 role, canelura in
V pentru ofel, otel inox si lipire

092-002770-00009

FE 4R 1.0-1.2MM / 0.04-0.045
INCH BLUE/RED

Set de role de actionare, 37 mm, 4 role, canelura in
V pentru ofel, otel inox si lipire

092-002770-00011

FE 4R 1.4 MM/0.052 INCH
GREEN

Setul de role de actionare, 37 mm, 4 role, canelura
in V pentru otel, otel inoxidabil si lipire

092-002770-00014

FE 4R 1.6 MM/0.06 INCH
BLACK

Setul de role de actionare, 37 mm, 4 role, canelura
in V pentru ofel, otel inoxidabil si lipire

092-002770-00016

FE 4R 2.0 MM/0.08 INCH
GREY

Setul de role de actionare, 37 mm, 4 role, canelura
in V pentru otel, otel inoxidabil si lipire

092-002770-00020

FE 4R 2.4 MM/0.095 INCH
BROWN

Setul de role de actionare, 37 mm, 4 role, canelura
in V pentru otel, otel inoxidabil si lipire

092-002770-00024

FE 4R 2.8 MM/0.11 INCH
LIGHT GREEN

Setul de role de actionare, 37 mm, 4 role, canelura
in V pentru otel, otel inoxidabil si lipire

092-002770-00028

FE 4R 3.2 MM/0.12 INCH
VIOLET

Setul de role de actionare, 37 mm, 4 role, canelura
in V pentru otel, otel inoxidabil si lipire

10.1.2 Role de avans sarma pentru sarme de aluminiu

Tip

Denumire

092-002770-00032

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
GREY/YELLOW

Setul de role de actionare, 37 mm, pentru aluminiu

092-002771-00020

AL 4R 2.4 MM/0.095 INCH
BROWN/YELLOW

Setul de role de actionare, 37 mm, pentru aluminiu

092-002771-00024

AL 4R 2.8 MM/0.110 INCH
LIGHT GREEN/YELLOW

Setul de role de actionare, 37 mm, pentru aluminiu

092-002771-00028

AL 4R 3.2 MM/0.125 INCH
VIOLET/YELLOW

Setul de role de actionare, 37 mm, pentru aluminiu

092-002771-00032
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10.1.3 Role de avans sarma pentru sarme tubulare

Tip

Denumire

Numar articol

FUEL 4R 0.8 MM/0.03 INCH
WHITE/ORANGE

Setul de role de actionare, 37 mm, 4 role, canelura
in V/striata pentru sarma tubulara

092-002848-00008

FUEL 4R 1.0 MM/0.04 INCH

Setul de role de actionare, 37 mm, 4 role, canelura

092-002848-00010

BLUE/ORANGE in V/striata pentru sarma tubulara

FUEL 4R 1.2 MM/0.045 INCH | Setul de role de actionare, 37 mm, 4 role, canelura |092-002848-00012
RED/ORANGE in V/striata pentru sarma tubulara

FUEL 4R 1.4 MM/0.052 INCH | Setul de role de actionare, 37 mm, 4 role, canelura |092-002848-00014
GREEN/ORANGE in V/striata pentru sarma tubulara

FUEL 4R 1.6 MM/0.06 INCH | Setul de role de actionare, 37 mm, 4 role, canelura |092-002848-00016
BLACK/ORANGE V/striata pentru sarma tubulara

FUEL 4R 2.0 MM/0.08 INCH | Setul de role de actionare, 37 mm, 4 role, canelura |092-002848-00020
GREY/ORANGE in V/striata pentru sarma tubulara

FUEL 4R 2.4 MM/0.095 INCH | Setul de role de actionare, 37 mm, 4 role, canelura |092-002848-00024
BROWN/ORANGE in V/striata pentru sarma tubulara

10.1.4 Ghidajul sarmei

Tip

Denumire

Numar articol

SET DRAHTFUERUNG

Setul de ghidare sarma

092-002774-00000

ON WF 2,0-3,2MM EFEED

Optiune pentru post-echipare, ghidajul sarmei
pentru sarme de 2,0-3,2 mm, sistem de actionare
eFeed

092-019404-00000

SET IG 4x4 1.6mm BL

Set niplu alimentare sarma

092-002780-00000

GUIDE TUBE L105 Tub de ghidare 094-006051-00000
CAPTUB L=107 mm; @ < 1,6 |Tub capilar 094-006634-00000
mm

CAPTUB L=105 mm; @ < 2,4 |Tub capilar 094-021470-00000

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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