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Instructiuni generale
A AVERTISMENT

_ -| Cititi instructiunile de operare!

TT Instructiunile de operare prezinta modul de utilizare in conditii de siguranta a produse-

lor.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Toate informatiile continute in acest document au fost verificate cu atentie si se considera ca sunt corec-
te. Totusi, ne rezervam dreptul de a face modificari pentru a corecta greseli sau erori de redactare sau ti-
pografice.

© EWM AG

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

Dreptul de autor pentru acest document ii revine producatorului.
Reproducerea, chiar si numai a unor extrase, este permisa numai cu o aprobare n scris.

Continutul acestui document a fost cercetat, examinat si editat cu atentie, dar ramane totusi sub rezerva
maodificarilor, erorilor tipografice si greselilor.
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Indicatii pentru utilizarea acestei documentatii

2

Pentru siguranta dumneavoastra

2.1 Indicatii pentru utilizarea acestei documentatii
A PERICOL
Respectati cu strictete metodele de lucru sau de exploatare, pentru a exclude ranirea
grava directa sau decesul persoanelor.
* Instructiunea de siguranta contine in titlul ei cuvantul-avertisment ,PERICOL” insotit 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” insotit
de un simbol de avertizare.
» Pe langa aceasta, pericolul este ilustrat la marginea paginii printr-o pictograma.
A ATENTIE
Respectati cu precizie metodele de lucru sau de exploatare pentru a exclude posibila
accidentare usoara a persoanelor.
» Instructiunea de siguranta contine in titlul ei cuvantul-avertisment ,ATENTIE” insotit de un
simbol de avertizare.
» Pericolul este ilustrat la marginea paginii printr-o pictograma.
[  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.
2.2 Explicarea simbolurilor
Simbol |Descriere Simbol |Descriere
= |Acordati atentie particularitatilor tehnice @ Actionare si eliberare (atinge-
re/tastare)
o Oprirea aparatului Eliberare
() |opriea e
N/
/(:\\ Pornirea aparatului Actionare si mentinere in stare actio-
Q:/I/ nata
® incorect/nevalabil @: Comutare
@ corect/valabil OJ]y |Rotire
— . .
_’I Intrare A Valoare numerica/setabila
L
Navigare L Martorul luminos se aprinde continuu
',Q' in culoarea verde
099-008232-EW509 5
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Pentru siguranta dumneavoastra
Parte a documentatiei complete

ewn

Simbol |Descriere Simbol |Descriere
‘_-Ib lesire e 2 ¢ |Martorul luminos se aprinde inter-
n ',0.' mitent Tn culoarea verde
L[]
¢ ¥ | Reprezentare in functie de timp LY Martorul luminos se aprinde continuu
¢ 4s 7 |(exemplu: 4s asteptare/confirmare) ',CP: in culoarea rosie
— Intrerupere in reprezentare meniului °%e Martorul luminos se aprinde inter-
(exista si alte posibilitati de setare) ',O.' mitent Tn culoarea rogie
L[]

Unealtd nenecesara/nu o utilizat;

Unealta necesara/utilizati-o

2.3 Parte a documentatiei complete

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

sistemului, in special instructiunile de siguranta!

Figura prezinta un exemplu general de sistem de sudura.

A 111 —L’j

Figura 2-1

Poz. |Documentatie

A1 Optiuni instructiuni de conversie

A.2 | Sursa de curent de sudare

A.3 | Aparat de racire, convertizor de tensiune, lada de unelte etc.

A.4 | Carucior de transport

A5 Pistolet de sudura

A.6 |Telecomanda

A7 Unitate de comanda

A Documentatia integrala

099-008232-EW509
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Domeniu de utilizare

3

Utilizare in mod corespunzator
A AVERTISMENT

Pericole din cauza utilizarii necorespunzatoare!
§ Aparatul a fost fabricat in conformitate cu tehnologiile actuale si cu prevederile, respec-
tiv normele in vigoare pentru utilizarea industriala si profesionala. Este destinat numai
procedeelor de sudura specificate pe placuta cu caracteristici. Daca aparatul nu este
utilizat in scopul prevazut, pot aparea pericole pentru om, animale sau bunuri materiale.
Nu ne asumam nicio responsabilitate pentru daunele care decurg din aceasta!
» Aparatul trebuie utilizat exclusiv in scopul prevazut, de catre personalul competent si
instruit!
* Nu modificati si nu reconstruiti aparatul in mod necorespunzator!

3.1  Domeniu de utilizare
Pistolet de sudura pentru dispozitive de sudura cu arc electric pentru sudura cu plasma.
3.2 Documente de referinta
3.21 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!
3.2.2 Declaratie de conformitate
Tn ceea ce priveste conceptia si modul de constructie, acest produs corespunde directivelor UE
C € mentionate Tn declaratie. Daca este necesar, va trimitem o declaratie de conformitate specifica,
in original.
3.2.3 Documente de service (piese de schimb)
A AVERTISMENT
Sunt excluse reparatiile si modificarile necorespunzatoare!
6 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!
+ In caz de reparatii, apelati la persoane competente (personal de service specializat)!
Piesele de schimb pot fi obtinute de la dealerii autorizatj.
099-008232-EW509 7
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Descrierea aparatului — Privire de ansamblu

PHW 100

ewn

4 Descrierea aparatului — Privire de ansamblu

41 PHW100

Cap-
itol

Simbol

Figura 4-1

Descriere

Maner

Buton actionare pistolet

Capac pistolet

Carcasa mandrinei cu bucsa elastica

Corpul pistoletului

Duza de gaz

N(fojoa|bh|W|DN

Duza pentru plasma
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ewh, Design si functionare
Lieferumfang

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 poa-
te 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!

Pericol de arsuri si de electrocutare la pistoletul de sudura!
SSS Pistoletul de sudura (gatul, respectiv capul pistoletului) si fluidul de racire (la modelul
— | racit cu apa) se incing puternic in timpul procesului de sudura. La lucrarile de montaj
S5 puteti veni in contact cu tensiunea electrica sau cu componentele fierbinti.
:D- » Purtati echipament de protectie corespunzator!
» Deconectati sursa de curent de sudare, respectiv aparatul de racire a pistoletului de sudura
si lasati pistoletul de sudura sa se raceasca!l

A ATENTIE
Pericol de vatamare corporala din cauza fluidului de racire incalzit si al racordurilor la
SSS acestal
— | Fluidul de racire utilizat si punctele de racordare la acesta se pot incalzi puternic in tim-

pul functionarii (versiunea racita cu apa). La deschiderea circuitului de agent de racire,

agentul de racire evacuat poate duce la opariri.

» Deschideti circuitul de agent de racire exclusiv cu sursa de curent deconectata, respectiv
cu aparatul de racire deconectat!

» Purtafi echipament de protectie corespunzator (manusi de protectie)!

« Inchideti racordurile deschise ale conductelor flexibile cu dopuri adecvate.

e Pericole cauzate de curentul electric!

Daca se sudeaza alternativ cu procedee diferite si atat pistoletul de sudura cat si su-

portul de electrozi raman conectate la aparat, la toate conductele exista mersul in gol

respectiv tensiunea de sudura!

» La inceputul si la intreruperi a lucrului depozitati din acest motiv intotdeauna izolat pistoletul
si suportul de electrozi.

== Dupa fiecare deschidere a pistoletului de sudura, cu functia ,,test gaz“,,spalare cu gaz“ si valori
marite ale debitului, curatati pistoletul de sudura de umiditate, de oxigenul din aer si de eventual-
ele impuritati.

1> Deteriorari ale dispozitivului ca urmare a unor pistolete de sudura montate incomplet!
Montajul incomplet poate conduce la distrugerea pistoletului de sudura.
* Montati intotdeauna complet pistoletul de sudura.

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

099-008232-EW509 9
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Design si functionare ev\;‘r’
Lieferumfang

5.1 Lieferumfang

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

Controlul la intrare
» Controlati integralitatea livrarii pe baza bonului de livrare!

in caz de deterioriri ale ambalajului

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

in caz de reclamatii

Livrarea a fost deteriorata Tn timpul transportului:

* Luati imediat legatura cu firma expedianta!

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

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

5.2 Transport si instalare
A ATENTIE

S f’ericol de accidente din cauza cablurilor de alimentare!
:D- In timpul transportului, cablurile de alimentare nedecuplate (cabluri de alimentare de la
retea, cabluri de comanda etc.) pot cauza pericole, de exemplu rasturnarea aparatelor
conectate si ranirea persoanelor!
* Decuplati cablurile de alimentare inaintea transportului!

5.2.1 Conditiile mediului inconjurator

=== Deteriorari ale aparatelor cauzate de impuritati!

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

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

5.2.1.1 In functiune
Intervalul de temperatura a aerului ambiant:
+ dela-10°C pana la +40°C (de la -13°F pana la 104°F)"
umiditatea relativa a aerului:
* panala 50%, la 40°C (104°F)
* panala 90%, la 20°C (68°F)

5.2.1.2 Transport si depozitare
Depozitarea in spatii inchise, intervalul de temperatura a aerului ambiant:
+ dela-25°C pani la +55°C (de la -13°F pana la 131°F)"
Umiditatea relativa a aerului
* panala 90%, la 20°C (68°F)

r Temperatura ambientala dependenta de agentul de racire! Respectati domeniul de temperaturi ale
agentului de racire a pistoletului!

5.3 Caracteristici functionale

Pistolet de sudura cu plasma, racit cu lichid, pentru sudura cu gaz de protectie a otelurilor de inalta calita-
te, aliajelor de cupru si de titan, cu diverse grosimi ale materialelor. Pot fi sudate cu prioritate toate metal-
ele care pot fi sudate si conform procedeului de sudura TIG (c.c.). Printre acestea se numara si titanul,
zirconiul, argintul si cuprul, cu aliajele lor.

Pentru functionare este necesara utilizarea unei surse de curent in combinatie cu un dispozitiv de racire
cu recircularea aerului sau cu un racitor cu circuit inchis. Posibilitafile sale multiple de utilizare sunt folosi-
te in industrie si in sectorul comercial.

10 099-008232-EW509
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ewh, Design si functionare
Racire pistolet de sudura

5.3.1 Procedura

in fizica, prin ,plasma*“ se intelege un gaz conductor electric, care consta dintr-un amestec de molecule,
electroni, atomi si ioni. In functie de gazul plasma utilizat, in jetul de plasmé se ating temperaturi de
15.000 pana la 20.000 K.

Pistoletul de sudura functioneazéa pe principiul transferului prin spatiul arcului electric. in timpul sudérii,
arcul electric arde intre electrod si piesa de sudat si va fi strangulat de duza pentru plasma, de compo-
zitie, precum si de cantitatea de gaz de protectie utilizat. Astfel pot fi realizate imbinari de inalta calitate,
in conditiile unei viteze de lucru mari.

Pentru ca distanta dintre electrod si piesa de sudat sa devina conductiva electric, mai intai, in interiorul
pistoletului, intre electrod si duza pentru plasma va fi aprins arcul pilot, prin aplicarea unei thalte tensiuni
de Tnalta frecventa. Gazul de protectie va fi ionizat, iese din duza pentru plasma si face ca distanta dintre
electrod si piesa de sudat sa devina conductiva electric. Cand jetul de gaz ionizat atinge suprafata piesei
de prelucrat, va fi inchis circuitul curentului principal. Astfel se formeaza arcul electric principal intre
electrod si piesa de sudat si incepe procesul de sudura.

Racirea buna a pistoletului si viteza de sudura mare contribuie la faptul ca zona afectata termic si defor-

marea termica a materialului de prelucrat raméan reduse.

Racirea indirecta a electrodului garanteaza o schimbare simpla si rapida a electrodului. Astfel, in conditii-
le unei manuiri corecte la schimbarea electrodului, nu poate ajunge apa in interiorul pistoletului si, astfel,

sa conduca la o defectiune de aprindere si la o reducere a durabilitatii electrodului si duzei.

@ ]

(K10 O (-)

,_
= )

e~
O

H F—ow

Figura 5-1

Cap-|Simbol |Descriere
itol

Electrod

inalta tensiune

Gaz plasma

Piesa de sudat

Duza pentru plasma

2
3
4 Duza de gaz
5
6
7

Gaz de protectie

5.4 Racire pistolet de sudura

I Amestecuri de agenti de racire!

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

« Utilizati exclusiv agentii de racire descrigi 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 sa inlocuiti intreaga cantitate de lichid.

099-008232-EW509 11
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Eliminarea agentului de racire trebuie sa se efectueze conform prevederilor si cu respectarea
figselor de date de siguranta corespunzatoare.

5.4.1 Racire pistolet permisa
Agent de racire | Zona de temperatura
KF 23E |-10 °C pana la +40 °C

Figura 5-2
Cap-|Simbol |Descriere
itol
1 Racire cu apa
2 Gaz de protectie
3 legirea gazului de protectie

O parte din caldura va fi cedata prin intermediul duzei pentru plasma si lentilei de gaz catre sistemul de
racire a pistoletului si o parte va fi evacuata prin suflare din pistolet de gazul de protecie.

5.4.2 Circuitul de racire a pistoletului cu plasma

1= Nu integrati subansambluri suplimentare in circuitul de racire a pistoletului.

® B @

Figura 5-3

12 099-008232-EW509
26.05.2020



ewn

Design si functionare

Conectare pistolet de sudura

5.5 Conectare pistolet de sudura
in functie de dispozitiv, pentru racordarea pistoletului de suduri sunt necesare diverse seturi de

adaptoare!

5.5.1 Varianta de comutare Microplasma 25, -55, -105

Figura 5-4
Cap-|Simbol |Descriere
itol
1 Niplu de cuplare rapida (9 mm /0,35 inch)
Turul agentului de racire (albastru)
2 Niplu de cuplare rapida (9 mm/ 0,35 inch)

Returul agentului de racire (rosu)

aLy

Niplu de cuplare rapida (5 mm /0,2 inch)
Gaz de protectie (galben)

T

Conector cu inchidere rapida (5 mm /0,2 inch)
Gaz plasma (rosu)

5 Figa de conectare (9 mm/ 0,35 inch)
Conexiune curentul de sudura

6 Fisa conectare (5 pini)
Cablu de comanda

7 Figa de conectare (4 mm/ 0,16 inch)

Curent arc el. pil.

099-008232-EW509
26.05.2020
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5.5.2 Varianta de comutare Microplasma 20, -50

)—s
&—

@_<
@_.

eo—iF +—

O )

Figura 5-5
Cap-|Simbol |Descriere
itol
1 Niplu de racord (M12x1)
Turul agentului de racire (albastru)
2 Niplu de racord (M12x1)

Returul agentului de racire (rosu)

3 u“J Niplu de racord (G 1/4" LH)
u Gaz de protectie (galben)

4 u“JJ Niplu de racord (G 1/4" RH)
Y Gaz plasma (rosu)

5 Fisa de conectare (9 mm /0,35 inch)
Conexiune curentul de sudura

6 Figa conectare (5 pini)
Cablu de comanda

7 Figa de conectare (4 mm /0,16 inch)

Curent arc el. pil.

5.6 Radiatii ultraviolete
A AVERTISMENT

Pericol de vatamare corporala cauzat de iradiere sau incalzire excesiva!
éji Radiatia emisa de arcul electric duce la vatamari ale pielii si ochilor.

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

+ Utilizati un scut de protectie la sudare, respectiv o casca de proteciie la sudare (in functie
de aplicatie)!

» Purtati un echipament de protectie uscat (de exemplu, scut de proteciie la sudare, manusi
etc.) in conformitate cu prevederile in vigoare in {ara de utilizare!

* Protejati persoanele neparticipante impotriva radiatiei si pericolului de orbire, cu ajutorul
unei cortine de protectie la sudare sau a unui ecran de protectie la sudare corespunzator!

14 099-008232-EW509
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5.7

5.71

5.7.2

Curent de sudura Filtru de protectie a ochilor

<1A Nivelul 5

1panala25A Nivelul 6

25panala5A Nivelul 7

5panala10A Nivelul 8

10 pédnala15A Nivelul 9

>15A Nivelul 10
Alimentarea cu gaz (gaz de protectie si gaz plasma)
A AVERTISMENT

Pericol de accidentare in cazul manipularii necorespunzatoare a buteliilor de gaz pro-
@ tector!
Manipularea gresita si fixarea insuficienta a buteliilor de gaz protector pot duce la
vatamari grave!
* Respectati indicatiile prevazute de producator si regulamentul privind gazul comprimat!
» Este interzisa fixarea in zona supapei buteliei de gaz protector!
« Evitati incalzirea buteliei de gaz protector!

Lasati gazul plasma sa curga cateva minute prin pistolet, pentru a fi evacuata prin suflare umidi-
tatea formata din aer. Astfel vor fi evitate problemele de aprindere.

In cazul unor pauze de lucru mai indelungate (peste noapte, sfarsit de sdptimand), prin utilizarea
capacelor speciale pentru pistolete se va preveni patrunderea umiditatii din aer.

Hidrogen
Pentru ca la sudarea cu plasma, cu hidrogen in amestecul de gaz, sa nu existe pericol de explozie, trebu-
ie respectate neaparat urmatoarele masuri de siguranta:

1. Conductele, furtunurile, Tmbinérile filetate si dispozitivele parcurse de gaze trebuie sa fie etanse la ga-
ze si trebuie mentinute astfel. In acest scop, trebuie verificata la intervale de timp regulate etansei-
tatea (saptamanal) cu un spray pentru detectarea scurgerilor sau cu solutie de apa cu sapun.

2. Se recomanda un sistem de aspiratie in plafon.

3. Amplasarea buteliilor de gaz este permisa numai intr-un loc unde nu pot interveni scantei (nici la
strapungere). Buteliile de gaz trebuie asigurate impotriva rasturnarii.

4. Nu est permis ca stuturile de racordare ale ventilelor buteliilor de gaz protector si cele ale reduc-
toarelor de presiune sa fie indreptate spre alte butelii de gaz.

5. Contoarele de debit de gaz care nu sunt necesare trebuie sa ramana inchise in timpul regimului de
sudura.

6. Dupa terminarea lucrarii de sudura, inchideti ventilele buteliilor de gaz protector, scoateti de sub
presiune reductoarele de presiune si deconectati instalatia de la retea.

Gaz plasma

Cap-|Simbol |Descriere
itol

1 Reductor de presiune

2 Reductor de presiune la iesire

099-008232-EW509 15
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Cap-|Simbol |Descriere

itol
3 Butelie gaz protector
4 Supapa butelie

+ Asezati butelia de gaz protector in elementul de sustinere special prevazut pentru butelie.
» Asigurati butelia de gaz de protectie impotriva rasturnarii.

13>  Utilizati numai reductoare cu 2 trepte pentru presiunea din butelii, cu afisaj in bari la partea de
iegire.
In calitate de gaz pentru formarea arcului se utilizeaz& de cele mai multe ori argon. Acesta poate fi ionizat
mai usor si permite astfel un arc electric cu continut de energie redus.
In unele cazuri se poate utiliza un amestec din argon cu pana la 10% hidrogen, respectiv adaos de heliu.
Adaosurile mai mari pot conduce la distrugerea pistoletului.
Cantitatea de gaz plasma necesara se afla in relatie directa cu orificiul duzei. Cu cat este mai mare orifi-

ciul duzei, cu atat este mai mare cantitatea de gaz plasma necesara. O cantitate de gaz plasma prea re-

dusa conduce la uzura prematura a duzei pentru plasma.
A

@_‘.

Cap-|Simbol |Descriere
itol
1 Cantitatea de gaz plasma
2 adancimea de patrundere a stratului de sudura mare (latime mica a cusaturii)
3 adancimea de patrundere a stratului de sudura medie
4 adancimea de patrundere a stratului de sudura mica (latime mare a cusaturii)

Atunci cand se reduce cantitatea de gaz plasma, (poz. 2 la 4) rezulta o caracteristica mai slaba a arcului
electric si 0 adancimea de patrundere a stratului de sudura mica. Atunci cand cantitatea de gaz plasma
va fi marita, (poz. 4 la 2) va rezulta astfel o adancimea de patrundere a stratului de sudura mai mare.

16 099-008232-EW509
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5.7.3 Gaz de protectie
in calitate de gaz de protectie se utilizeaza cel mai adesea argon. Pentru a se obtine pe deplin efectul de
strangulare dorit, gazului de protectie trebuie sa i se mai adauge o cota de pana la 10% de hidrogen, in
cazuri speciale de pana la 30%. Astfel se reduce tensiunea superficiala a baii de sudura si prin aceasta
va fi sprijinita capacitatea de umezire.
O exceptie o constituig materialele cupru sau aliajele cu continut de cupru, precum si metalele reactive ti-
tan, tantal si zirconiu. In aceste cazuri se utilizeaza ca adaos heliu in loc de hidrogen.

5.7.4 Gaz de formare
Pe de-o parte, gazul de formare protejeaza partea inferioara a quséturii impotriva oxidarii si, pe de alta
parte, prin efectul sau de sprijin, impiedica o tasare a radacinii. In functie de materialele care urmeaza sa
fie sudate, se utilizeaza urméatoarele amestecuri.
« Ar
i Ar/H2
° N2/H2

5.8 Tabele cu capacitatile de incarcare

1= Debitele de gaz indicate sunt valori orientative. in functie de cazul de utilizare, este posibil ca si
alte valori sa conduca la un rezultat de sudura mai bun. Gazul plasma trebuie sa iasa intr-o canti-
tate minima, care depinde de orificiul duzei si de puterea curentului. Daca se scade sub aceasta,
pot surveni deteriorari ale pistoletului.
A
Figura 5-8
Cap-|Simbol |Descriere
itol
1 Cantitatea de gaz plasma
2 Marimea duzei pentru plasma

Duzele pentru plasma si electrozii au o capacitate limitata de incarcare cu curent, care ar trebui sa nu fie
depasita niciodata. Valorile limita vor fi extrase din tabelul de mai jos:

099-008232-EW509 17
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5.8.1

Capacitatea de incarcare si cantitatile de gaz plasma pentru duza standard 18 mm

/0,71 inch

Valorile de referinta pentru capacitatea de conducere a curentului a duzelor pentru plasma PHW 100,
electrod la polul negativ, diametrul electrodului 1,0, 1,5, 2,4 mm /0,04, 0,06, 0,09 inch.

Ca gaz plasma se utilizeaza in principiu argonul.

Diametrul duzelor pentru Cantitate gaz plas- Diametru electrod Curent
plasma ma
0,5 mm/0.02 inch 0.1-0.2 I/min 1,0/1,5 mm / 0,04/0,06 inch 8 A
0,6 mm/0.02 inch 0.03-0.05 gal/min 1,0/1,5 mm/ 0,04/0,06 inch 10A
0,8 mm/0.03 inch 1,0/1,5 mm / 0,04/0,06 inch 20A
1,0 mm / 0.04 inch 0.2-0.3 I/min 1,0/1,5 mm / 0,04/0,06 inch 25A
1,2 mm/0.05 inch 0.05-0.08 gal/min 1,5 mm/0.06 inch 30A
1,4 mm/ 0.06 inch 1,5 mm/0.06 inch 40 A
1,6 mm /0.06 inch 0.25-0.4 Umi 1,5 mm /0.06 inch 50 A
1,8 mm/0.07 inch oA min 1,5 mm/0.06 inch 60 A
- 0.07-0.11 gal/min -
2,0 mm/ 0.08 inch 1,5/2,4 mm / 0,06/0,09 inch 70 A
2,2mm/0.09 inch ] 1,5/2,4 mm / 0,06/0,09 inch 80 A
. 0.3-0.5 I/min -
2,4 mm/0.09inch . 1,5/2,4 mm / 0,06/0,09 inch 85 A
. 0.08-00.13 gal/min -
2,6 mm/0.10 inch 1,5/2,4 mm / 0,06/0,09 inch 90 A
3,0 mm/0.12 inch 0.4-0.6 I/min 1,5/2,4 mm / 0,06/0,09 inch 100 A
3,2mm/0.13 inch 0.11-0.16 gal/min 1,5/2,4 mm / 0,06/0,09 inch 100 A

5.8.2 Capacitatea de incarcare si cantitatile de gaz plasma pentru duza lunga pentru
plasma 23 mm /0,91 inch

Diametrul duzelor pentru Cantitate gaz plas- Diametru electrod Curent

plasma ma
0,5 mm/0.02 inch 0.1-0.2 I/min 1,5 mm /0.06 inch 8A
0,6 mm/0.02 inch 0.03-0.05 gal/min 1,5 mm/0.06 inch 10 A
0,8 mm /0.03 inch 1,5 mm /0.06 inch 20A
1,0 mm / 0.04 inch 0.2-0.3 I/min 1,5 mm /0.06 inch 25A
1,2 mm/0.05 inch 0.05-0.08 gal/min 1,5 mm/0.06 inch 30 A
1,4 mm / 0.06 inch 1,5 mm /0.06 inch 40 A
1,6 mm / 0.06 inch ) 1,5 mm /0.06 inch 45 A
1,8 mm / 0.07 inch 0.25-0.4 l/min 1,5 mm / 0.06 inch 50 A

0.07-0.11 gal/min

2,0 mm /0.08 inch 1,5 mm /0.06 inch 60 A
2,2mm/0.09inch ] 1,5 mm/0.06 inch 70 A
2.4 mm /0,09 inch o.og;gbo.fsllg e 1,5 mm /0.0 inch 80 A
2,6 mm/0.10 inch 1,5 mm /0.06 inch 85A
3,0 mm/0.12 inch 0.4-0.6 I/min 1,5/2,4 mm / 0,06/0,09 inch 90 A
3,2mm/0.13 inch 0.11-0.16 gal/min 1,5/2,4 mm / 0,06/0,09 inch 100 A

18

099-008232-EW509
26.05.2020



Design si functionare

Tabele cu capacitatile de incarcare

ewn

5.8.3 Capacitatea de incarcare si cantitatile de gaz plasma pentru duza unghiulara

Diametrul duzelor pentru Cantitate gaz plas- Diametru electrod Curent
plasma ma
0,5mm/0.02 inch 0.1-0.2 I/min
0,6 mm /0.02 inch 0.03-0.05 gal/min 1,5 mm/0.06 inch 10 A
0,8 mm / 0.03 inch 1,5 mm/0.06 inch 18 A
1,0 mm/0.04 inch 0.2-0.3 I/min 1,5 mm/0.06 inch 22 A
1,2 mm / 0.05 inch 0.05-0.08 gal/min 1,5 mm /0.06 inch 27 A
1,4 mm/0.06 inch 1,5 mm/0.06 inch 36 A
1,6 mm /0.06 inch ] 1,5 mm/0.06 inch 40 A
1,8 mm / 0.07 inch 0.25-04 l/min 1,5 mm / 0.06 inch 45 A
- 0.07-0.11 gal/min -
2,0 mm/0.08 inch 1,5 mm/0.06 inch 55 A
2,2mm/0.09 inch . 1,5 mm/0.06 inch 65 A
2,4 mm /0.0 inch 0.032369553'2, i 1,5 mm / 0.06 inch 70 A
2,6 mm/0.10 inch
3,0mm/0.12 inch 0.4-0.6 I/min
3,2mm/0.13 inch 0.11-0.16 gal/min

[ Valorile de incarcare a duzelor pentru plasma se afla in stransa legatura cu alti parametri, in spe-
cial cu cantititile de gaz plasma alese si cu pozitia varfului electrodului in duza pentru plasma. in
special o variatie a cantitatii de gaz plasma, si dincolo de limitele nominalizate mai sus, are drept
efect o modificare severa a caracteristicii jetului de plasma.

5.8.4 Capacitatea de incarcare si cantitatile de gaz plasma pentru electrod la polul pozi-
tiv, respectiv in regimul cu curent alternativ.

Valorile de referinta pentru capacitatea de conducere a curentului electric a duzelor pentru plasma PHW
100, electrod > consultati capitolul 5.9.3a dimensiunii ,L“ la polul pozitiv, respectiv in regim cu curent al-
ternativ, diametrul electrodului 3,2 mm /0,13 inch.

Ca gaz plasma se utilizeaza in principiu argonul.

Diametrul duzelor pentru Cantitate gaz plasma Regim pol Regim curent alterna-
plasma pozitiv tiv
1,2 mm/0.05 inch 0.2-0.4 I/min 30 A 30A
1,6 mm / 0.06 inch 0.05-0.11 gal/min 40 A
2,0 mm/0.08 inch 0.3-0.5 I/min 35A 60 A
2,4 mm/0.09 inch 0.08-0.13 gal/min 80 A

099-008232-EW509

26.05.2020

19



Design si functionare ev\;‘r’
Tnlocuirea pieselor de uzura

5.9

5.9.1

Inlocuirea pieselor de uzura

Atunci cand scade calitatea sudurii, in cele mai multe cazuri cauza rezida in electrozi uzafi si/sau duze
uzate. Pentru a se preveni o deteriorare a pistoletului, nu este permis sa se amane inutil de mult in-
locuirea pieselor de uzura.

inainte de toate lucririle la pistoletul de sudura trebuie oprit sistemul de sudura si trebuie
asigurat impotriva pornirii accidentale. Toate componentele dispozitivului trebuie sa se fi racit.
Filetele pieselor de uzura sunt toate filete pe dreapta:

» desfacerea pieselor: rotire in sens opus acelor de ceasornic

+ fixarea pieselor: rotire in sensul acelor de ceasornic

Toate imbinarile filetate si/sau cele prin introducere se vor executa fara scule!

La inlocuirea pieselor de uzura trebuie verificate intotdeauna toate componentele individuale cu privire la
deteriorari, respectiv uzura, si daca este necesar trebuie inlocuite. Toate imbinarile dintre piese, respectiv
suprafetele de etansare trebuie curatate Tn mod corespunzator.

Demontarea / montarea

Figura 5-9

Cap-|Simbol |Descriere
itol

1 Duza de gaz

2 Lentila de gaz

3 Duza pentru plasma

4 Insertie pentru ghidarea gazului

5 Electrod

6 Inel de etansare pentru duza de gaz

7 Corpul pistoletului

8 Mandrina cu bucsa elastica

9 Inel etansare

10 Carcasa mandrinei cu bucsa elastica

1 Inel etansare capac pistolet

12 Capac pistolet

20
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5.9.2 fnlocuirea duzei pentru plasma

Alegerea duzei pentru plasma depinde de utilizare si de incarcarea cu curent pe care o im-

plica > consultati capitolul 5.8 aceasta.

Duza pentru plasma ar trebui Tnlocuita atunci cand canalul duzei este deteriorat si, astfel, nu mai este
exact circular.

La inlocuirea duzei ar trebui verificate intotdeauna si electrodul si piesa de centrare cu privire la uzura,

respectiv deteriorari.
2 ._.E_._%._._=_ ....... ﬂ%

Figura 5-10

Cap-|Simbol |Descriere
itol

Duza de gaz

Lentila de gaz

Duza pentru plasma

Insertie pentru ghidarea gazului

Inel de etansare pentru duza de gaz

O~ |W|IDN

Corpul pistoletului

» Desurubati duza pentru gaz (1).
« Indepartati lentila de gaz (2) din duza pentru gaz, respectiv din duza pentru plasmé (3).

» Trageti duza pentru plasma manual, respectiv la o aderenta mai mare, trageti din corpul pistoletului (6)
cu atentie, rotind-o usor in jurul axei sale. La duzele pentru plasma cu canelura de jur imprejur se poa-
te utiliza in acest scop un cleste, dar la duzele pentru plasma cu suprafata pentru aplicarea cheii tre-
buie s& se utilizeze obligatoriu o cheie pentru duze. In niciun caz s& nu indepértati duza pentru plasma
printr-o basculare fortata deoarece se deformeaza conul de preluare din corpul pistoletului.

« Indepartati insertia pentru ghidarea gazului (4) din duza pentru plasma.
+ Tnainte de utilizarea unor piese noi, curéatati suprafetele de etansare si verificati piesele defecte.

» Verificati inelul de etansare al duzei pentru gaz (5) si in caz de deteriorare, nlocuiti-I. Frictionati usor
inelul de etansare al duzei pentru gaz cu lubrifiant VR 500",

» Verificati lentila de gaz cu privire la deteriorari si in special, conul de preluare pentru duza pentru
plasma.

+ Asezati lentila de gaz in duza pentru gaz si acordati atentie unei asezari plate pe ajutajul duzei pentru
gaz, care este prevazut in acest scop si capacitatii de a se deplasa libera in duza pentru gaz, in stare
aplicata.

« Impingeti insertia de ghidare a gazului in noua duza pentru plasma.

* Frecati suprafata de asezare a duzei pentru plasma dinspre corpul pistoletului usor cu pasta ter-
moconductoare asezati-o in conul lentilei de gaz si introduceti-o impreuna cu duza pentru gaz in
pistoletul de sudura. Electrodul ghideaza prin orificiul central al insertiei pentru ghidarea gazului.

+ Tnsurubati duza pentru gaz cu duza pentru plasma ferm pe pistoletul de sudura pentru a restabili un
bun transfer termic la conul de preluare a duzei racit cu apa.

> consultati capitolul 10

5.9.3 Inlocuirea electrodului

= Pentru a se preveni deteriorari ale dispozitivului si rezultate defectuoase la sudura, trebuie ca la
fiecare inlocuire a electrodului sa fie reglata distanta dintre electrozi cu o lera de reglare a
electrodului > consultati capitolul 5.9.3.3

099-008232-EW509 21
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Figura 5-11

5.9.3.1 Reascutirea electrodului
Forma electrodului este decisiva pentru un rezultat bun la sudura. De aceea este necesar ca, inainte de
utilizare, electrozii sa fie ascutiti mecanizat la forma corecta. Electrodul trebuie inlocuit atunci cand varful
electrodului prezinta o uzura prea accentuata, este acoperit prea mult cu oxizi sau topirea in baia de su-
dura n timpul de post-ardere este asimetrica.

Pentru electrozii pistoletului de sudura sunt valabile urmatoarele valori de referinta

Tip de duza Diametru electrozi Slefuire varfuri Lungime max. Lungime minima
Duza standard 1,5 mm/0.06 inch 30° pe ambele 51 mm/2.00 inch | 30 mm/ 1.18 inch
parti
Duza standard 2,4 mm/0.09 inch 30° pe ambele 34 mm/1.34 inch | 20 mm/ 1.07 inch
parti
Duza unghiulara 1,5 mm/0.06 inch 30° pe ambele 51 mm/2.00 inch | 30 mm/ 1.18 inch
parti
Lungime duza 1,5 mm/0.06 inch 30° pe ambele 54 mm/2.13inch | 35 mm/ 1.38 inch

pentru plasma parti
Duza pol pozitiv 3,2mm/0.13 inch | Fateta de 45° pe 30 mm/1.18 inch | 26 mm/ 1.02 inch
o latura

Respectarea directiei de slefuire

Figura 5-12

099-008232-EW509
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Reascutirea centrica a electrozilor

Figura 5-13

Varful electrodului trebuie sa se situeze centric pe axa longitudinala a electrodului. n cazul unor abateri,
exista pericolul ca arcul electric sa devina instabil. Mai ales la sudura automatizata, un varf de electrod
care nu este centrat conduce la amorsare langa punctul de amorsare propriu-zis.

Patrundere in adancime prin intermediul unghiului de slefuire

A

Figura 5-14

[~ Cu cat este mai ascutit conul de slefuire, cu atat mai mare este adancimea de patrundere a stra-
tului de sudura. Cu cat este mai lat conul de slefuire, cu atat mai mica este adancimea de patrun-
dere a stratului de sudura.

5.9.3.2 Demontarea si remontarea electrodului la unitatea de fixarea a electrozilor montata
Pistoletul de sudura detine un mecanism de fixare a electrozilor care permite schimbarea pozitiei
electrozilor fati de duza pentru plasma intr-un anumit cadru. in acest mod se poaté gisi distanta
optima pentru respectivul proces de sudura.

Figura 5-15
Cap-|Simbol |Descriere
itol
Electrod
2 Corpul pistoletului
3 Carcasa mandrinei cu bucsga elastica
4 Capac pistolet
5 Unitate de fixare a electrozilor
099-008232-EW509 23
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5.9.3.3

Demontarea electrodului (1) are loc tindnd bine cu 0 ména inelul zimtat al carcasei mandrinei cu
bucsa elastica (3) si rotind Tnapoi cu cealaltd mana capacul zimtat al pistoletului (4) cu cca. 2 rotatji in
sens invers acelor de ceasornic.

Capacul pistoletului ramane cu restul filetului in carcasa mandrinei cu bucsa elastica si nu trebuie
desurubat complet pentru inlocuirea electrodului.

Acum, electrodul poate fi scos prin partea din fata din corpul pistoletului (2).

Introduceti un electrod nou, respectiv reascutit, cu partea boanta in fata, prin corpul pistoletului, in
mandrina cu bucsa elastica si insurubati capacul pistoletului pufin mai mult in carcasa mandrinei cu
bucsa elastica. In acest mod, mandrina cu bucsa elastica se retrage in carcasa sa si electrodul este
retinut de mandrina cu bucsa elastica astfel incat nu mai poate aluneca singur din mandrina cu bucsa
elastica. Cu toate acestea, electrodul trebuie sa mai poata fi impins manual pentru o reglare precisa a
pozitiei exacte.

Pentru dezasamblarea unitatii de fixare a electrozilor (5), aceasta trebuie desurubata complet din pis-
tolet, cu capacul pistoletului desfacut. Dupa aceea, capacul pistoletului se desurubeaza din carcasa
mandrinei cu bucsa elastica si mandrina cu bucsa elastica se extrage din carcasa, spre fata. Acest
proces este necesar numai pentru intretinere.

Reglarea distantei dintre electrozi

—

{7
G ——ii

i

O
Figura 5-16

Cap-|Simbol |Descriere
itol

1 Calibru de reglare a electrozilor

2 Electrod

3 Mandrina cu bucsa elastica

4 Corpul pistoletului

5 Carcasa mandrinei cu bucsa elastica

6 Capac pistolet

7 Modul de fixare

Impingeti calibrul de reglare a electrozilor (1) peste electrod (2) in corpul pistoletului (4).

Tineti usor inelul de reglare al carcasei mandrinei cu bucsa elastica (5) si strangeti capacul pistoletului
(6) numai atat cat electrodul sa nu se mai poata deplasa din pozitia sa.

Nu ingurubati carcasa mandrinei cu bucsa elastica pana la limita tn corpul pistoletului.

Carcasa mandrinei cu bucsa elastica trebuie sa se poata roti in continuare, prin rotire de la inelul sau
de prindere in ambele directii. Dupa strangerea corecta a electrodului, in ambele directiji trebuie sa
ramana o posibilitate de reglare a modulului de strangere cu cca. + 1,0 mm. Aceasta permite adap-
tarea exacta a pozitiei electrodului pentru respectiva sarcina de sudura.
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5.9.3.4 Calibrul de reglare a electrozilor (reglare de baza dimensiunea “L“)
L1 — )
CHH ]

Figura 5-17

Calibrul de reglare a electrozilor se poate regla cu un subler cu tija rotunda de masurare a
adancimii. Deoarece acesta este doar preajustat din fabrica, trebuie reglat pentru lungimile diferite
ale electrozilor.

5.9.3.5 Valori de referinta pentru reglarea de baza (pol negativ electrod)

Dimensiunea ,L“ pentru diametrul duzei
Tip de duza
Diametrul duzei Standard Lunga Superlung | Extralung Duza ung- Duza ung-
hiulara hiulara
Standard Lunga

0,5mm/0.02inch | 17,0mm/ | 21,5mm/ | 24,5mm/ | 28,5 mm/
0,6 mm/0.02inch | 0.67inch | 0,85inch | 0,96 inch | 1,12 inch
0,8 mm/0.03 inch
1.0 mm/0.04 inch 16,0 mm/ 20,5 mm/ 23,5 rpm /27,5 mm/

- - 0,63 inch | 0,81inch | 0,93 inch | 1.08 inch
1,2 mm / 0.05 inch
1.4 mm/0.06 Inch 155mm/ | 20,0 mm/ | 23,0 mm/ | 27,0 mm/
16mm/0.06inch | e1inch | 0,79inch | 0,91inch | 1.06inch | 18.0mm/ | 20,0 mm /
1,8 mm /0.07 inch 0.63 inch 0,79 inch
2,0mm/0.08 inch | 15,0 mm/
2,2mm/0.09inch | 0,59inch | 19 5mm/ | 22,5mm/ | 26,5 mm/
24mm/0.09inch | 14,5mm/ | 0,77 inch | 0,89inch | 1.04 inch
2,6 mm/0.10inch | 0,57 inch
3,0mm/0.12inch | 14,0mm/ | 19,0 mm/ | 22,0 mm/ | 26,0 mm /
3,2mm/0.13 mm 0,55inch | 0,75inch | 0,87 inch | 1.02 inch

5.9.3.6 Valori de referinta pentru reglarea de baza (electrod la polul pozitiv, respectiv la curent alternativ)
Dimensiunea ,L* pentru diametrul duzei
Tip de duza

Diametrul duzei Polul pozitiv
1,2 mm/0.05inch 15,5 mm/0.61 inch
1,6 mm /0,06 inch 15,3 mm/ 0.60 inch
2,0 mm/0.08 inch 15,1 mm/0.59 inch
2,4 mm/0.09inch 15,1 mm/ 0.59 inch

Dupa reglarea pozitiei electrozilor, prin electrodul de la polul pozitiv trebuie sa treaca pentru scurt timp un
curent electric cu intensitatea de 30-35 amperi pentru a se putea forma varful electrodului de forma semi-
sferica. Dupa aceea, pozitia varfului electrodului trebuie verificata inca o data cu privire la valorile mentio-
nate mai sus sau deja determinate si trebuie reajustata. Optimizarea pozitiei electrodului are loc prin roti-
rea modulului de fixare Tnainte si inapoi. In cazul unei eventuale dificultatj la reglarea carcasei mandrinei

cu bucsa elastica se poate reduce putin tensionarea electrodului.

099-008232-EW509
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5.9.3.7 Montarea electrodului cu unitatea de fixarea a electrozilor demontata

1,5-2,0 mm

0,06-0,08 inch
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Figura 5-18
Cap-|Simbol |Descriere
itol
1 Electrod
2 Inel de etansare pentru duza de gaz
3 Corpul pistoletului
4 Mandrina cu bucsa elastica
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Cap-|Simbol |Descriere
itol
5 Inel de etansare al carcasei mandrinei cu bucsa elastica
6 Carcasa mandrinei cu bucsa elastica
7 Inelul de etansare al capacului de fixare
8 Capac pistolet
9 Subler cu tija rotunda de masurare a adancimii
10 Calibru de reglare a electrozilor

» Scoateti toate inelele de etansare din corpul pistoletului (3) si frecati-le cu putin lubrifiant VR 500",

Dupa aceea introduceti toate inelele de etansare in corpul pistoletului.

+ Tnsurubati capacul pistoletului (8) in carcasa mandrinei cu bucsa elastica (6) (respectati dimensiunea
spatiului liber).

» Introduceti mandrina cu bucsa elastica (4) in carcasa mandrinei cu bucsa elastica si insurubati-o in
capacul pistoletului cu 0 pana la 0,5 mm.

+ Transferati dimensiunea “L* cu sublerul > consultati capitolul 10 cu tija rotunda de masurare a adan-
cimii (10) la calibrul de reglare a electrozilor (9).

« Tnsurubati unitatea premontata de fixare a electrozilor pana la inelul de etansare al carcasei cu bucsa
elastica (5) in pistolet.

+ Impingeti electrodul (1) cu partea boant& in fatd, dinspre partea din fata, prin corpul pistoletului, in
mandrina cu bucsa elastica.

+ Impingeti calibrul de reglare a electrozilor din partea din fatd, peste electrod in corpul pistoletului.

+ Insurubati unitatea de fixare a electrozilor in carcasa pistoletului, pana la o dimensiune a spatiului liber

de 1,5-2,0 mm. Varful electrodului trebuie sa atinga in permanenta surubul calibrului de reglare a
electrozilor.

+ Fixati carcasa mandrinei cu bucsa elastica cu o mana si strangeti pana la capat capacul arzatorului cu
cealalta mana. Se pastreaza un spatiu liber de 1,5-2,00 mm de la carcasa mandrinei cu bucsa elastica
la corpul pistoletului.

+ Aduceti electrodul la distanta corecta prin ingurubarea carcasei mandrinei cu bucsa elastica. Inde-
partati calibrul de reglare a electrozilor din corpul pistoletului.

» Electrodul nu trebuie sa se roteasca in niciun caz la rotirea capacului pistoletului. Daca este necesar,
reasamblati unitatea de fixare a electrodului.

(1]

5.10 Punere in functiune
5.10.1 inceperea sudurii
Tnainte de sudura trebuie ca arcul electric sa se stabilizeze un timp scurt.
n acest moment, arcul pilot nu arde central.
BN
—
Figura 5-19
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5.10.2 Arc electric dublu

In cazul unei incarcari prea mari cu curent, respectiv tinerea pistoletului in pozitie prea inclinata, se
formeaza un al doilea arc electric intre piesa de sudat si duza pentru plasma.

Figura 5-20

1 Incdrcarea méritd cu curent si o pozitie prea inclinata a pistoletului conduc la o uzurd considera-
bila a duzei pentru plasma.

099-008232-EW509
28 26.05.2020



ev\;h1 intretinere, ingrijire si eliminare

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 incarcate cu tensiune electrica.

Aceasta tensiune persista pana la 4 minute dupa scoaterea stecarului de conectare la

retea.

1. Opriti aparatul.

2. Scoateti stecarul de conectare la retea.

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

intretinerea, verificarea si reparatiile necorespunzitoare!

e intretinerea, verificarea si repararea produsului se efectueaza exclusiv de catre persoane
competente si calificate. Persoana calificata este aceea care, pe baza pregatirii, a
cunostintelor si a experientei dobéandite, poate recunoaste riscurile intalnite si eventuale-
le 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 verificarile 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.

n cazul unui aparat murdar, durata de serviciu si durata de functionare continu& se vor reduce. Intervale-

le de curatare depind in mod semnificativ de conditiile de mediu si de gradul aferent de murdarire a apa-

ratului (totusi, curatarea se va face cel putin semestrial).
6.2 Operatiuni de intretinere, Intervale
6.2.1 Operatiuni zilnice de intretinere

+ Verificafi pistoletul, pachetul de furtunuri si conexiunile electrice cu privire la deteriorari exterioare si,
daca acestea exista, efectuati inlocuirea, respectiv dispuneti lucrari de reparatii de catre personal de
specialitate.

» Verificati racordurile de gaz si de apa cu privire la etanseitate. Daca este necesar, efectuati etansarea
in mod profesional.

+ Verificati functionarea impecabila a echipamentului de racire pentru racirea pistoletului si eventual a
sursei de curent, precum si nivelul agentului de racire! Daca este necesar, completati cu apa demine-
ralizatd, respectiv cu agentul de racire prescris! Daca este necesar, dispuneti lucrari de reparatii!

» Verificarea pieselor de uzura din pistolet, inclusiv lentila de gaz si inelul de etansare al duzei de gaz.

* Pentru pistolete cu dispozitiv integrat de alimentare cu sarma rece: verificati duza pentru avansul
sarmei reci si piulita de strdngere de la teava pentru avansul sarmei reci!
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Pozitionarea echipamentului

6.2.2

6.2.3

Operatiuni lunare de intretinere

Verificati sistemul agentului de r&cire cu privire la impuritati (depuneri de mal sau tulburare). in cazul
murdaririi, curatati rezervorul de agent de racire si inlocuiti agentul de racire. In cazul unor impuritaj
pronuntate, este necesara purjarea de mai multe ori a sistemului de racire.

Nu curatati filtrul pentru agent de racire, ci (daca exista) inlocuitj-I!

Verificati conductivitatea electrica a agentului de racire. Daca agentul de racire este conductiv, n-
locuitj-I.

Verificati starea inelelor de etansare (pistoletul de sudura/racorduri). Daca este cazul, inlocuiti-le.
Introduceti inelele de etansare intotdeauna cu lubrifiantul corespunzator!

Dezasamblarea si verificarea pistoletului de sudura cu plasma, precum si a modulului de fixare a
electrodului. Daca este cazul, curatati-le. In cazul unor impuritati, pericol de descarcari disruptive de
inalta frecventa!

Verificare anuala (Inspectie si verificare in timpul operarii)
Trebuie efectuate verificari periodice conform normei IEC 60974-4 "Inspectii si verificari periodice". In afa-

ra normelor aplicabile mentionate aici, in cazul inspecitiilor si al verificarilor trebuie respectate legile si
prevederile nationale in vigoare.

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

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 necesitatji sortarii.

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

In Germania, in conformitate cu legea (Legea privind introducerea pe piata, 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 respon-
sabild sau de administratia municipalitaji.

Tn plus, restituirea este posibila pe tot teritoriul Europei si la dealerii EWM.
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ew Remediere defectiuni tehnice

Lista de verificare pentru remedierea defectiunilor tehnice

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.

7.1 Lista de verificare pentru remedierea defectiunilor tehnice
Premisa de baza pentru functionarea ireprosabila o reprezinta utilizarea echipamentelor adaptate
la material si la gazul de proces!
Legenda Simbol Descriere
V4 Defectiune / Cauza
x Remediu
Pistolet de sudura supraincalzit
~ Debit agent racire insuficient
X Verificati nivelul agentului de racire si eventual completati cu agent de racire
* Indepértati zonele indoite sau obturate din sistemul de conducte (pachetele de furtunuri)
%  Aerisirea circuitului de agent de racire > consultati capitolul 7.2
~ Conexiuni slabite ale curentului de sudura
~® Verificati stabilitatea duzei pentru plasma.
~ Supraincarcare
~® Verificati si corectati reglajul curentului de sudura
X Utilizati pistolete de sudura de putere mai mare
Aprindere arc absenta
» Reglare gresitd a modului de aprindere.
X Reglarea electrodului
®  Slefuiti din nou sau Tnlocuiti electrodul de wolfram
~® Tip amorsare: Selectati "Aprindere Fi". In functie de utilaj, setarea se realizeaza fie prin inter-
mediul comutatorului pentru tipurile de aprindere sau prin intermediul parametrului intr-unul
dintre meniurile utilajului (vezi "Instructiuni de utilizare unitate de comanda").
Aprindere arc proasta
~ Incluziuni de material in electrodul de wolfram prin atingerea materialului de adaos sau a reperului
%  Slefuiti din nou sau inlocuiti electrodul de wolfram
K  Curatati sau inlocuiti duza de gaz
X Cantitatea de plasma prea redusa
% Curentul pentru arcul pilot prea scazut
Arcul pilot se aprinde, insa arcul electric principal ramane stins
~ Distanta dintre pistolet si piesa de sudat prea mare
% Reducerea distantei fata de piesa de sudat
~ Suprafata piesei de sudat murdara
%  Curatati suprafata piesei.
# Preluare proasta a curentului la aprindere
% Reglarea electrodului
~ Setari incompatibile ale parametrilor
X Verificati resp. corectati reglajele
099-008232-EW509 31
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Aerisirea circuitului de agent de racire

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

Uzura mare

# Uzura mare a electrodului

Gazul plasma de o puritate prea scazuta
Distanta electrodului prea mare

Racire insuficienta cu apa

Neetanseitate Tn alimentarea cu gaz

Durata de scurgere preliminara, respectiv de scurgere reziduala pentru gazul de protectie (ar-
gon) prea redusa

» Uzura mare a duzei

Distanta electrodului prea mare

Racire insuficienta cu apa

Cantitatea de plasma prea redusa

Valorile limita pentru curent au fost depasite

RRRRXR

RRRR
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Aerisirea circuitului de agent de racire

7.2 Aerisirea circuitului de agent de racire

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

ricire)! |1_ .
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Figura 7-1
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8 Date tehnice
8.1 PHW 100

max. Domeniu de putere 100 %
Bekapcsolasi id6 Bl 40° C ese-
tén M

0,5-100 A Tensiune curent continuu (Poli pistolet de sudura "-",
Electrozi @: 1,5/2,4 mm / 0,06/0,09 inch)
max. 35 A Tensiune curent continuu (Poli pistolet de sudura "+",
Electrozi @: 3,2 mm /0,13 inch)
max. 80 A Tensiune alternativa (Electrozi &: 3,2 mm /0,13 inch)

Curent plasma (arc pilot)

2-10 A

Gaz plasma

Argon

Gaz de protectie

Argon, Argon-Hidrogen (cca. 95/5 %), Argon-Heliu, Heliu Argon-
Amestec de gaz activ

Hegesztépisztoly hiités

Viz

max. Presiune lichid de racire

4.5 bar

min. Debitul agentului de racire

1,2 I/min (Flux retur lichid de racire)
0,32 gal./min (Flux retur lichid de racire)

Temperatura agentului de racire pe 15-20° C

retur 59-68° F

max. Temperatura retur 35°C
95°F

Lungimea pachetului de furtunuri

3-,4-,6-,10 m/ 118-, 157-, 236-, 394 inch

Alkalmazott szabvanyok

lasd megfeleléségi nyilatkozat (készilék dokumentacid)

Biztonsagi jelolés

Ce

M Terhelési jaték: 10 min (60% Bl 2 6 min hegesztés, 4 min sziinet).

8.1.1 Dimensiuni

212 mm
8,35 inch
64 mm
2.52 inch
o o
Lo w’
© N
Figura 8-1
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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 Generalitati

Tip Denumire Numar articol
ELECTRODE ADJUSTMENT | Calibru de reglare a electrozilor 094-008262-00000
GAUGE

ON Adap Microplasma new Adaptor pentru conectarea unui pistolet de sudura |092-003539-00000
cu cupla filetata Microplasma 25/55/105

9.2 Racire pistolet de sudura

Tip Denumire Numar articol

TIP 1 Senzor verificare protectie anti-inghet 094-014499-00000

KF 23E-5 Lichid de racire panala-10 °C (14 °F), 5| 094-000530-00005

RK 2 Racitor cu circuit Tnchis 094-002284-00000

RK 3 Racitor cu circuit inchis 094-002285-00000
099-008232-EW509 35
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10

Piese expuse la uzura

5> 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!

10.1 PWH/PWM 100
QP OEED ®  ©® VOO
i =
|
- |- <2 :‘hﬂg
2 : ! & I ® L — :
4 i ste
E’TJ :. _%o_—d
Figura 10-1
Poz. Numar comanda |Tip Denumire
1 094-008237-00000 | GASNOZZ SHORT D11mm Duza gaz, scurta
1 094-008238-00000 | GASNOZZ SHORT D12MM Duza gaz, scurta
2 094-008240-00000 | GASNOZZ LONG 9.5mm Duza gaz, lunga
2 094-008239-00000 | GASNOZZ LONG 11mm Duza gaz, lunga
3 094-008281-00000 |LENS LARGE PORED Lentila de gaz, cu pori mari
3 094-008242-00000 |LENS PORED Lentila de gaz, cu pori fini
4 094-009256-00000 |PNOZZ 8-10 A 0,5 mm Duza pentru plasma
4 094-008282-00000 |PNOZZ 15 A 0,6 mm Duza pentru plasma
4 094-008243-00000 | PNOZZ PWH/PWM 100 20A 0.8 Duza pentru plasma
4 094-008244-00000 | PNOZZ PWH/PWM 100 25A 1.0 Duza pentru plasma
4 094-008245-00000 | PNOZZ PWH/PWM 100 30A 1.2 Duza pentru plasma
4 094-008246-00000 | PNOZZ PWH/PWM 100 40A 1.4 Duza pentru plasma
4 094-008247-00000 | PNOZZ PWH/PWM 100 50A 1.6 Duza pentru plasma
4 094-008248-00000 | PNOZZ PWH/PWM 100 60A 1.8 Duza pentru plasma
4 094-008249-00000 | PNOZZ PWH/PWM 100 70A 2.0 Duza pentru plasma
4 094-009393-00000 | PNOZZ 80 A 2.2 mm Duza pentru plasma
4 094-008250-00000 | PNOZZ PWH/PWM 100 90A 2.4 Duza pentru plasma
4 094-009394-00000 [PNOZZ 95 A 2.6 mm Duza pentru plasma
4 094-008251-00000 | PNOZZ PWH/PWM 100 100A 3.0 Duza pentru plasma
4 094-009126-00000 [PNOZZ 3.2mm Duza pentru plasma
5 094-009396-00000 | PNOZZ LONG 0.5 mm Duza pentru plasma, lunga
5 094-009397-00000 | PNOZZ LONG 0.6 mm Duza pentru plasma, lunga
5 094-008252-00000 | PNOZZ LONG 0.8 mm Duza pentru plasma, lunga
5 094-008253-00000 |PNOZZ LONG 1.0 mm Duza pentru plasma, lunga
5 094-008254-00000 |PNOZZ LONG 1.2 mm Duza pentru plasma, lunga
5 094-008255-00000 |PNOZZ LONG 1.4 mm Duza pentru plasma, lunga
5 094-008256-00000 | PNOZZ LONG 1.6 mm Duza pentru plasma, lunga
5 094-008257-00000 | PNOZZ LONG 1.8 mm Duza pentru plasma, lunga
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Piese expuse la uzura

PWH/PWM 100

Poz. Numar comanda |Tip Denumire

5 094-008258-00000 | PNOZZ LONG 2.0 mm Duza pentru plasma, lunga

5 094-008550-00000 | PNOZZ LONG 2.2 mm Duza pentru plasma, lunga

5 094-008259-00000 | PNOZZ LONG 2.4 mm Duza pentru plasma, lunga

5 094-008551-00000 | PNOZZ LONG 2.6mm Duza pentru plasma, lunga

5 094-008260-00000 | PNOZZ LONG 3.0mm Duza pentru plasma, lunga

5 094-008479-00000 | PNOZZ LONG 3.2 mm Duza pentru plasma, lunga

6 094-019628-00000 | TUBE @ 1,0 mm Insertie pentru ghidarea gazului

6 094-008241-00000 | TUBE & 1,5 mm Insertie pentru ghidarea gazului

6 094-008787-00000 | TUBE @ 2,4 mm Insertie pentru ghidarea gazului

7 094-008236-00000 | SFN DUE Garnitura inelara pentru duza
pentru gaz

8 094-019629-00000 [ TUNGSTEN SPEC @1,0 mm X 51 mm |Electrod din tungsten, special

8 094-008261-00000 | TUNGSTEN SPEC @1,5 mm X 51 mm | Electrod din tungsten, special

8 094-008951-00000 [ TUNGSTEN SPEC @1,5 mm X 72 mm |Electrod din tungsten, special

8 094-008283-00000 | TUNGSTEN SPEC @2,4 mm X 72 mm |Electrod din tungsten, special

9 094-019630-00000 | COLLET 1,0 Manson de prindere

9 094-008235-00000 | COLLET 1,5 Mandrina cu bucsa elastica

9 094-008277-00000 | COLLET 2,4 Mandrina cu bucsa elastica

10 094-008234-00000 | O-RING RETAINER Garnitura inelara pentru carcasa
mandrinei cu bucsa elastica

11 094-008276-00000 | RETAINER COMPLETE Carcasa mandrinei cu bucsa elas-
tica

12 094-008233-00000 | O-RING TORCH CAP Garnitura inelara pentru capac
pistolet

13 094-018083-00000 |CC XL LONG COMPLETE Capac pistolet complet, supralung

14 094-008275-00000 | CC LONG COMPLETE Capac pistolet complet, lung

15 094-008274-00000 | CC COMPLETE Capac pistolet complet

094-008270-00000

PWH/PWM 100

Cutie de piese de schimb PWH/
PWM 100

094-019445-00000

VR 500

Lubrifiant

094-025527-00000

WLP 35 g

Pasta termoconductoare
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Cautare dealer
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Anexa
Cautare dealer

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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