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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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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.



E\A;")‘l Cuprins
Note despre utilizarea acestor instructiuni de folosire

1 Cuprins

T 01 1T 4 | 0 S 3

2 Pentru siguranta dumneavoastra...........ccccviiiiniiirnnsi i ——————— 5

2.1 Note despre utilizarea acestor instructiuni de folosire ..........c.ccccooviiiiieiiii i 5

2.2 Explicarea simbolUrilor..............ooo o 6

2.3 Parte a documentatiei complete ... 7

3 Utilizare In mod COreSPUNZALON ...........ccceceiiiiiiiicccsscere s s ssssss s s s e s s s s smnnn e e e e s es s s mnnn e e e e ssnsssnnnnns 8

3.1 Utilizarea si operarea exclusiv cu urmatoarele aparate...........cccooeccvvieieeee s 8

3.2  Documente de referinta .........c..oiiiiiiii e 8

3.3 VErSIUNE SOMWAIE ....ceee e e e e e e e e e e e e s et eeeeeeeeennnnreees 8

4 Comanda aparatului — Elemente de Operare...........ccoooomririiinicssssenre s s s sssmse s sessnsas 9

4.1 Trecerea in revistd a zonelor de COMaNdA ..............ooiiiiiiiiiiiiiiiie e 9

4.11 Zona de COMAaNTAE A ...t e e a e e e e e e e s 10

4.1.2 Zona de comanda B ... 11

41.3 Afisaj cu parametrii de SUAre..........oocueiiiiiiiie et 12

4.2 Operarea sistemului de comanda al aparatulUi...............cccooueeiiiiiiiiiiiiiiiee e 13

421 [ =Lo1 =1l o] a o] o= | HS SRS 13

4.2.2 Reglarea randamentului de SUAUIA ... 13

423 Setarea parametrilor dezvoltati de sudura (meniu Expert) ........cccccoieinieninnnene 13

424 Modificarea setarilor de baza (meniul de configurare a dispozitivului) ................ 13

4.2.5 Functia de DIOCAre............uuuviiiiiiiiiiiiiii e eaebarernanraearnenanee 13

5 Caracteristici fUNCLIONAlE ........ccoiiiiiic e s mn e e e nmnnns 14

5.1 Reglarea cantitatii de gaz de protectie .........occueviiiiiiiiii 14

5.1.1 LIS e = PP PR 14

5.1.2 Clatirea pachetului de furtunUIi ..........coooiiiiiii e 14

Lo 1 0T [Tt =T Y= TR T= 1y o T SRS 15

5.3 Extragerea sarmei din ghida) ..........c.eoiiiiiiiiiiii e 15

5.4 MIG/MAG-SUAUIE .....ooiiiiiiie ettt e et e e e e et e e e et e e e e e ab e e e e enbeeeeennbeeeeeanres 16

5.4.1 Alegerea sarcinilor de SUAUIE...........ooiiiiiiiiiiia e 16

5.4.1.1 Parametrii sudurd de baza...........ccccceiieiiiiiiiii e 16

5.4.1.2 MO A€ OPEIAIE.....cuueeiieiiiiie ettt ettt e e e e e e e 16

5.4.2 Randamentul de sudura (punctul de IUCIU) ..........cceeiiiiiiiiiiiee e 17

5.4.2.1 Componente accesorii pentru reglarea punctului de lucru ................... 17

5.4.2.2 Lungimea arcCului €lEeCtriC .........cueviiiiiiiiii e 17

5.4.2.3 Dinamica arcului electric (efectul de Tngustare)...........cccocceieriinennnnne 18

54.3 Meniu de expert (MIG/MAG) ........oieiee ettt saeeeneeen 18

5.4.3.1 Post-ardere SArma ........cccceeiiiiiiiiiii e 19

54.4 Mod de desfasurarea programului ...........cooocueiiiiiiiiieiiiee e 19

5.4.5 Moduri de operare (procese de functionare)..........ccccceeeeiicciiiiiiie e 19

5.4.5.1 Explicatia desenelor $i funcliilor..........cccoooiiiiiiiii e 19

5.4.5.2 Decuplare fortata.........cccoouiiiiiiiii e 20

5.4.6 MIG/MAG-Pistolet standard ............ccccuviiiiiiii i 24

5.4.6.1 Comutare intre Impinge/Trage si actionarea intermediara.................... 24

5.5 Sudare cu electrod TNVEIIL .........cooiiiiiiiiei e e 24

5.5.1 Alegerea sarcinilor de SUAUIE.........c.oiiiiiiiiiiiee e 24

5.5.2 Setarea curentului de SUAUIA ............eoiiiiiiiiii e 24

5.5.3 N o {0 o7 S SRR 25

55.4 AMOrSare 1@ Cald.........oooeiiiei e 25

5.5.5 ANLISEICK = ANTITIPIFE .o 25

5.6 Parametrii speciali (Setari @XtiNSe).......cooouiiiiiiii i 25

5.6.1 Selectare, modificare si salvare parametrii ........cccooccveiiiiii i 26

5.6.1.1 Durata rampa introducere sarma (P1) .....ccoccceveiiiiiciiieeee e, 26

5.6.1.2 4T/4Ts-Start prin atingere (P9) ......ccoeiiiiicieeee e 27

5.6.1.3  Functia Hold (P15) .....uuiiiiiei ettt 27

5.6.1.4 Afisaj tensiune de corectie sau tensiune nominala (P24)..................... 27

5.6.1.5 Sistem de unitafi (P29).......ccoeiiriiiiiie e 27

5.6.2 Resetare pe reglarile din fabriCa .............ccccoo oo 27

5.7  Meniu configurare aparate...........ccccuviiiiiiiiiiciiie e 28

571 Selectare, modificare si salvare parametrii ............cccoceeeveeiiiiciiiiieiee e, 28
099-0M37XM-EW509 3

16.07.2018



Cuprins

Note despre utilizarea acestor instructiuni de folosire

5.7.2 Compensarea rezistentei liniilor
5.7.3 Modul de economisire a energiei (Standby)

6 Remediere defectiuni tehnice .........ccccccceriririccciicereeiinnnnnes
6.1  Afisarea versiunii de software pentru unitatea de comanda a aparatului
6.2 Mesaje de eroare (sursa de putere)
6.3 Resetare JOB-uri ( sarcini de sudura) la reglarea din fabrica

6.3.1 Resetare job individual ...........ccccccevvveverenenn.
6.3.2 Resetare toate JOB-urile ..............ccccvveeeee.n.
T APENdiX Ao
7.1 JOB-LISt...ci it
8 ANEXA B ...
8.1 Prezentare generala a parametrilor - domenii de setare
8.1.1 MIG/MAG-SUAUIE .......vveeeiiiiieeeiiiiee e
8.1.2 Sudare cu electrod invelit
9 ANEXA C ..ot
9.1 Cautaredealer ...,

099-0M37XM-EW509
16.07.2018



ewn

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.

099-0M37XM-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

099-0M37XM-EW509
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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
099-0M37XM-EW509 7
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Utilizare in mod corespunzator ev\;h-)

Utilizarea si operarea exclusiv cu urmatoarele aparate

3 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!

3.1 Utilizarea si operarea exclusiv cu urmatoarele aparate
Aceasta descriere poate fi aplicata exclusiv pe aparatele cu sistem de comanda M3.7X-M.

3.2 Documente de referinta
* Indicatiile de exploatare ale aparatelor de sudura conexe
* Documentele extensiilor optionale

3.3 Versiune software
in acest manual este descrisa urmétoarea versiune de software:
1.0.9.0

Versiunea de software a unitatii de comanda a aparatului poate fi afigata in meniul de configurare
a aparatului (meniu Srv) > consultati capitolul 5.7.

8 099-0M37XM-EW509
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Comanda aparatului — Elemente de operare

Trecerea in revista a zonelor de comanda

4 Comanda aparatului — Elemente de operare

4.1 Trecerea in revista a zonelor de comanda

in scopul descrierii, sistemul de comandi al aparatului a fost impartit in doua zone sectiuni (A, B),
pentru a garanta maxima claritate. Intervalele de reglare ale valorilor pentru parametri sunt
mentionate in capitolul Trecerea in revista a parametrilor > consultati capitolul 8.1.

Capi
tol

Simbol

Soft = Dynamics <+ Hard

Figura 4-1

Descriere

Zona de comanda A
> consultati capitolul 4.1.1

Zona de comanda B
> consultati capitolul 4.1.2

099-0M37XM-EW509
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Comanda aparatului — Elemente de operare ev\;’r)

Trecerea in revista a zonelor de comanda

411 Zonade comanda A

Soft = Dynamics + Hard

Figura 4-2

Capi |Simbol |Descriere
tol

1 JOB- |Buton pentru operatia de sudura (JOB)

LIST |Selectati operatia de sudura in functie de lista operatiunilor de sudura (JOB-LIST).
Lista se afla pe partea interioara a clapetei de protectie a actionarii avansului sdrmei
sau Tn anexa acestor instructiuni de operare.

2 -1 Click-Wheel pentru randamentul de sudura
S Reglarea randamentului de sudura > consultati capitolul 4.2.2
® mmmemeeee Reglarea diverselor valori ale parametrilor, in functie de selectarea prealabila.

Martorii luminogi albi (LED) de la butonul rotativ se aprind cand este posibila setarea.

3 El Buton de actionare, selectare a modului de operare
Hoeeeee n 2 timpi
AH - n 4 timpi
[ n 4 timpi, special

Se afiseaza inalt{imea si orientarea dinamicii arcului electric setate.

4 Afisaj dinamica arc el
=1

5 e Click-Wheel pentru corectia lungimii arcului electric
o ® e Reglarea corectiei lungimii arcului electric > consultati capitolul 5.4.2.2
* mmmmmee- Reglarea dinamicii arcului electric > consultati capitolul 5.4.2.3
¢ e Reglarea diverselor valori ale parametrilor, in functie de selectarea prealabila.

Martorii luminogi albi (LED) de la butonul rotativ se aprind cand este posibila setarea.

10 099-0M37XM-EW509
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ev\;’-r) Comanda aparatului — Elemente de operare

Trecerea in revista a zonelor de comanda

41.2 Zonade comandaB

(9 19 (9G3a29 () AY()(®)

mm O inch % Em S I
H

ipm

@@CL@C’[)

N

o

Figura 4-3

1 > Buton de actionare Afisaj stanga / Functie de blocare
Comutare afigaj aparat intre diversi parametri de sudura. Martorii luminosi arata
parametrul ales.

I
U -------- Dupa o actionare de 3 secunde, utilajul trece in functia de
blocare > consultati capitolul 4.2.5.

2 Martor luminos Unitate viteza de avans sarma

m/min----Valoarea parametrilor este afisata ih metri pe minut.

ipm ------- Valoarea parametrilor este afisata Tn inch pe minut.

Comutare intre sistem metric sau imperial prin intermediul parametrilor speciali
.P29” > consultati capitolul 5.6.

Martor luminos Grosimea materialului
Afisarea grosimii alese pentru material.

Martor luminos curent de sudura
Afisarea curentului de sudura in amperi.

Indicator luminos, Viteza sarma
Se aprinde atunci cand se afiseaza viteza sarmei.

Martor luminos functie de blocare
Pornire si oprire prin intermediul butonului de actionare Afisaj stdnga / Functie de
blocare.

Martor luminos tensiune de corectie arc electric
Afisarea tensiunii de corectare pentru lungimea arcului electric in volii.

Afisaj, dreapta > consultati capitolul 4.1.3
Voo Tensiune sudura

Martor luminos supratemperatura / eroare racire pistolet
Mesaje de avertizare si de eroare > consultati capitolul 6

10 Lumina de semnalizare defectiune agent de racire

Semnaleaza o perturbare a debitului, respectiv o lipsa a agentului de racire.

11 Martor luminos secunde

Valoarea afisata este prezentata in secunde.

n®T < BDP |+

099-0M37XM-EW509 11
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Comanda aparatului — Elemente de operare

Trecerea in revista a zonelor de comanda

ewn

41.3

Capi |Simbol |Descriere
tol

12 00 |Afisaj JOBnumar (sarcina de sudurd) > consultati capitolul 5.4.1

13 0 Martor luminos afisaj stare (Hold)
Afisarea valorilor medii pentru toata sudura.

14 % |Martor luminos Procent
Valoarea afisata este prezentata in procente.

15 Martor luminos Unitate grosime material
mm ------ Valoarea parametrilor este afisata Tn milimetri.
inch ------ Valoarea parametrilor este afigata in inch.

.P29” > consultati capitolul 5.6.

Comutare intre sistem metric sau imperial prin intermediul parametrilor speciali

16 000\ | Afisaj, stanga
Curent de sudura, grosime material, viteza sarma, valori Hold

Afisaj cu parametrii de sudare

in stanga, langa afisajele parametrilor se afla butonul de actionare pentru alegerea parametrilor. Acesta
serveste la selectarea parametrilor de sudura de afisat impreuna cu valorile acestora.
Fiecare apasare pe buton comuta afisajul la urmatorul parametru (martorii luminosi afiseaza selectia).

Dupa atingerea ultimului parametru, se reincepe de la primul.

ﬂ 1

= A 8 a

Figura 4-4
MIG/MAG
Parametri Valori nominale " Valori reale [? Valori de mentinere
3]
Curent de sudura @ @ @
Grosime material @ @ @
Viteza de avans sarma @ @ @
Tensiune sudura @ @ @
Manuala cu electrod
Parametri Valori nominale [ Valori reale Valori de mentinere
3]
Curent de sudura @ @ @
Tensiune sudura @ @ @

In cazul modificarilor setérilor (de ex. la viteza de avans a sarmei), afisajul comuté imediat la setarea

valorii nominale.
' Valorile nominale (inaintea sudurii)
21 Valorile reale (in timpul sudurii)

Bl Valori de mentinere (dupa sudura, Afisarea valorilor medii pentru toata sudura)

12
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ev\;’-r) Comanda aparatului — Elemente de operare

Operarea sistemului de comanda al aparatului

4.2
4.2.1

4.2.2

423

424

4.2.5

Operarea sistemului de comanda al aparatului

Ecran principal

Dupa pornirea aparatului sau finalizarea unui reglaj, sistemul de comanda revine la ecranul principal.
Aceasta inseamna ca setarile selectate anterior au fost preluate (daca este necesar sunt afisate prin
intermediul luminilor de semnalizare), iar valoarea prestabilita a intensitatii curentului (A) este
reprezentata in afisajul din partea stanga cu datele de sudare. Pe afigajul din dreapta se indica valoarea
nominala pentru tensiunea de sudura (V). Dupa 4 s, sistemul de comanda revine la ecranul principal.

Reglarea randamentului de sudura

Reglareg randamentului de sudura se face folosind butonul rotativ (click-wheel) pentru randamentul de
sudura. In plus, parametrii pot fi ajustati in procesul de functionare sau setarile se pot ajusta in diverse
meniuri ale aparatelor.

Setarea parametrilor dezvoltati de sudura (meniu Expert)

in Meniul expert sunt afisate functii si parametri, care nu pot fi reglati direct de la sistemul de comanda al
aparatului, respectiv in cazul carora nu este necesar un reglaj regulat. Numarul si reprezentarea acestor
parametri se realizeaza in functie de metoda de sudare aleasa in prealabil, respectiv de functie.
Selectarea are loc printr-o apasare lunga (> 2 s) pe Click-Wheel pentru randamentul de sudura. Selectat;
parametrul / punctul de meniu corespunzator prin rotire (navigare) si apasare pe Click-Wheel.

Modificarea setarilor de baza (meniul de configurare a dispozitivului)

n meniul de configurare a dispozitivului, se pot ajusta functiile de baza ale sistemului de suduré. Setarile
pot fi modificate exclusiv de catre un utilizator cu experienta > consultati capitolul 5.7.

Functia de blocare

Functia de blocare serveste la protectia contra ajustarii accidentale a setarilor aparatului.

Utilizatorul poate activa sau dezactiva functia de blocare, prin apasarea indelungata a butonului de la

i
oricare sistem de comanda a aparatului, respectiv componenta a accesoriului cu simbolul 0

099-0M37XM-EW509 13
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Caracteristici functionale ev\;’r)
Reglarea cantitatii de gaz de protectie

5
5.1

5.1.1

Caracteristici functionale

Reglarea cantitatii de gaz de protectie

Atét o reglare la o valoare prea mica a gazului de protectie, cat si o reglare la o valoare prea mare poate
cauza patrunderea aerului in baia de sudura si in consecinta, poate duce la formarea porilor. Adaptat;
cantitatea de gaz de protectie la sarcina de sudura!

» Deschideti incet supapa buteliei de gaz.
» Deschideti reductorul de presiune.
» Porniti sursa de curent de la comutatorul principal.

» Declansati functia de test gaz > consultati capitolul 5.1.1 (tensiunea de sudura si motorul de avans
sarma raman deconectate - nicio amorsare accidentala a arcului electric).

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

Indicatii pentru reglare

Procedeu de sudura Cantitate de gaz protector recomandata

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

Lipire MIG Diametru s&drma x 11,5 = I/min

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

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

La utilizarea amestecurilor cu un confinut ridicat de heliu se consuma o cantitate mai mare de
gaz!
Cantitatea de gaz determinata trebuie eventual corectata pe baza tabelului de mai jos:

Gaz protector Factor

75 % Ar /25 % He 1,14

50 % Ar /50 % He 1,35

25 % Ar /75 % He 1,75

100 % He 3,16
Test gaz

Elementele de operare se afla sub clapeta de protectie a sistemului de actionare avans sarma.

Figura 5-1

5.1.2 Clatirea pachetului de furtunuri

Elementele de operare se afla sub clapeta de protectie a sistemului de actionare avans sarma.

)
\i@"

Figura 5-2
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Introducerea sarmei

5.2 Introducerea sarmei

Functia Introducerea sarmei in ghidaje serveste la introducerea fara tensiune si fara gaz a electrodului
sarma dupa clatirea bobinei sdrma. Apasand lung butonul de actionare Introducerea sarmei in ghidaje, se
mareste viteza de introducere a sadrmei in ghidaje intr-o functie de rampa (parametru special

P1 > consultati capitolul 5.6.1.1) de 1 m/min pana la valoarea maxima setata. Valoarea maxima se
seteaza prin apasare concomitenta a butonului de actionare Introducerea sarmei in ghidaje si rotirea
Click-Wheel din stanga.

Elementele de operare se afla sub clapeta de protectie a sistemului de actionare avans sarma.

Figura 5-3

5.3 Extragerea sarmei din ghidaj

Functia Extragerea sarmei din ghidaj serveste la tragerea Thapoi fara tensiune si fara gaz a electrodului
sarma. Apasand lung concomitent butonul de actionare Introducerea sarmei in ghidaje si Test gaz, se
mareste viteza de tragere Thapoi a sarmei intr-o functie de rampa (parametru special

P1 > consultati capitolul 5.6.1.1) de 1 m/min pana la valoarea maxima setata. Valoarea maxima se
seteaza prin apasare concomitenta a butonului de actionare Introducerea sarmei in ghidaje si rotirea
Click-Wheel din stanga.

Tn timpul procesului, rola de sarma trebuie s fie rotitd manual spre drepta pentru a infasura din nou
electrodul sarma.

Elementele de operare se afla sub clapeta de protectie a sistemului de actionare avans sarma.

-

Figura 5-4
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MIG/MAG-Sudura

54 MIG/MAG-Sudura

5.4.1 Alegerea sarcinilor de sudura
Pentru selectarea operatiunii de sudura trebuie sa se efectueze urmatorii pasi:
» Alegeti parametrii de baza (tip de material, diametru sarma si tip de gaz de proteciie) si alegeti
procedura de sudura (alegeti si introduceti numarulJOB pe baza JOB-List > consultati capitolul 7.1).
» Alegeti modul de operare si tipul de sudura
» Setati randament sudura
» Daca este cazul, corectati lungimea arcului electric si dinamica
5.4.1.1 Parametrii sudura de baza

La inceput, utilizatorul trebuie sa determine parametrii de baza (tip de material, diametru sarma si tip de
gaz de protectie) ai sistemului de sudura. Apoi, acesti parametri de baza sunt comparati cu lista sarcinilor
de sudura (JOB-LIST). Din combinatia parametrilor de baza rezulta un numar JOB care trebuie introdus
acum la sistemul de comanda a utilajului. Aceasta setare de baza trebuie sa fie apoi verificata din nou,
respectiv adaptata la momentul schimbarii sdrmei sau gazului.

=z
J

| N
\ \(AHdeb)| | -
J

Figura 5-5

5.41.2 Mod de operare

Modul de operare determina desfasurarea procesului comandata cu pistoletul de sudura. Descrieri
detaliate ale modurilor de operare > consultati capitolul 5.4.5.

‘O

AR O
VAHO
]

Figura 5-6
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Caracteristici functionale
MIG/MAG-Sudura

5.4.2

5.4.2.1

5.4.2.2

Randamentul de sudura (punctul de lucru)

Randamentul de sudura este reglat conform principiului de operare de la un singur buton. Utilizatorul isi
poate seta punctul de lucru optional ca viteza de avans a sdrmei, curent de sudura sau grosime a
materialului. Tensiunea de sudura optima la punctul de lucru este calculata si setata de catre aparatul de
sudura. Daca este necesar, utilizatorul poate corecta aceasta tensiune de

sudura > consultati capitolul 5.4.2.2.

N—) N

&
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Figura 5-7

Componente accesorii pentru reglarea punctului de lucru

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

Pentru descrierea detaliata a dispozitivelor individuale si a funcitiilor acestora, vedeti instructiunile de
operare ale fiecarui dispozitiv.

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

099-0M37XM-EW509
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MIG/MAG-Sudura

5.4.2.3 Dinamica arcului electric (efectul de ingustare)

Folosind aceasta functie, arcul electric poate fi ajustat de la un arc electric ingust si dur, cu o penetrare
adanca a sudurii (valori pozitive), la un arc electric lat si moale (valoare negativa). In plus, setarea
selectata este afisata cu martori luminosi sub butoanele rotative.

@T

% —’[:_‘:"_’:':-:HA]

oy

O]

Figura 5-9
5.4.3 Meniu de expert (MIG/IMAG)

In meniul expert sunt salvati parametrii setabili, pentru care nu este necesara o setare periodica. Numarul
parametrilor afisati se poate limita de exemplu, printr-o functie dezactivata.
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Figura 5-10

Afigare | Setare / Selectare

|l 5 L_ Curent de amorsare
! Interval de reglare in procente: in functie de curentul principal

Interval de reglare absolut: de la Imin pana la Imax.

18 099-0M37XM-EW509
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MIG/MAG-Sudura

5.4.3.1

544

5.4.5

5.4.5.1

Afisare Setare / Selectare
C 5:: Corectia lungimii arcului electric in programul de pornire Pstart
'C 5 5 Timp panta de la programul de pornire Pstart la programul principal Pa

Timp panta de la programul principal Pala programul de incheiere Penp

C
[
1 C Intensitate curent crater de capat
cd ) pat .
Interval de reglare in procente: in functie de curentul principal
Interval de reglare absolut: de la Imin pana la Imax.

C Cf Corectia lungimii arcului electric in programul de incheiere Penp

- b d Postardere sarma > consultati capitolul 5.4.3.1
¢ mmmemen Marire valoare > mai multa postardere sarma
¢ e Micsorare valoare > mai putina postardere sarma

Post-ardere sarma

Parametrul postardere sarma impiedica lipirea prin sudare a electrodului sarma in baie de sudura,
respectiv la duza de curent de la finalul procesului de sudura. Valoarea este presetata in mod optim
pentru o varietate de utilizari (Tnsa se poate adapta, daca este nevoie). Valoarea setabila reprezinta
timpul pana cand sursa de curent de sudare dezactiveaza curentul de sudura dupa ce procesul de
sudura a fost oprit.

Comportament sarma de sudura Indicatie pentru reglare

Electrodul sarma arde in baie de sudura. Marire valoare

Electrodul sarma arde la duza de curent sau este vorba de o Reducere valoare
formare a unor sfere mari la electrodul sarma

Mod de desfagsurarea programului

Anumite materiale necesita functii speciale pentru a putea fi sudate in conditii de siguranta si la o calitate
superioara Aici, se utilizeaza modul de operare 4-Timpi-speciali cu urmatoarele programe:

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

» Program principal Pa (sudare continua)

» Program de incheiere Penp) (evitarea craterelor de capat prin reducere caldura cu scop precis)
Programele contin parametri precum viteza de avans sarma (punct de lucru), corectia lungimii arcului
electric, panta-timpi, durata program si altele.

r'y

PSTART

P NG

1

v

Figura 5-11

Moduri de operare (procese de functionare)
Explicatia desenelor si functiilor
Simbol | Semnificatie
::ﬁ Actionarea butonului de actionare pistolet

099-0M37XM-EW509 19
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MIG/MAG-Sudura

Semnificatie
Eliberarea butonului de actionare pistolet

Atingerea butonului de actionare pistolet (apasare scurta si eliberare)

Trece gaz de protectie

Randament sudura
Electrodul de sarma este ghidat.

Introducere sarma

Postardere sarma

Debit preliminar gaz

Debite reziduale gaz

=3xS~ Ao PRy <2

in 2 timpi
AR |in 4 timpi
YA W a . . .
i, in 4 timpi, special
t Timp
Pstart | Program de pornire
Pa Program principal

Penp Program de incheiere

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

099-0M37XM-EW509
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Operarea in 2 timpi

< 1.

l¢ 2. —>!

)" " :

\

|
1 ! =t
I P, !
! . ' "t
! s e —
on f ;i ﬁT no
Figura 5-12
1. timp
+ Apasati si mentineti apasata tasta pistoletului
* Gazul de protectie curge afara (flux preliminar de gaz)
* Motorul dispozitivului de alimentare cu sarma functioneaza cu " Viteza redusa".
» Arcul electric se aprinde dupa ce electrodul de sdrma atinge piesa de sudat,
Curentul de sudura curge.
» Comutare pe viteza sarmei programata in prelalabil.
2. timpi
+ Eliberati tasta pistoletului.
* Motorul DV se opreste.
» Arcul electric se stinge dupa scurgerea duratei de post-ardere a sarmei.
» Timpul de curgere reziduala a gazului se termina.
099-0M37XM-EW509 21
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MIG/MAG-Sudura

Operarea in 4 timpi

5l
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8] |
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Figura 5-13
.timp
Apasati si mentineti apasata tasta pistoletului
Gazul de protectie curge afara (flux preliminar de gaz)
Motorul dispozitivului de alimentare cu s&rma functioneaza cu " Viteza redusa".

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

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

.timp

Eliberati tasta pistoletului ( fara efect)
. timp

Apasati tasta pistoletului ( fara efect)
. timp

Eliberati tasta pistoletului

Motorul DV se opreste.

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

22
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MIG/MAG-Sudura

4 timpi Special

f—1, —>|= 3> 4. —>

f B 55

v
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Figura 5-14

Timpul 1

+ Apasati si mentineti butonul de actionare a pistoletului.

+ Trece gaz de protectie (debit preliminar gaz).

* Motorul de avans al s&rmei functioneaza cu ,viteza initiala”.

* Arcul electric se aprinde dupa ce electrodul sarmei se loveste de piesa de sudat si trece curentul de
sudura (programul de pornire Pstarr).

Timpul 2

» Eliberati butonului de actionare a pistoletului.

» Panta pe programul principal Pa.

Timpul 3

+ Apasati si mentineti butonul de actionare a pistoletului.
» Panta pe programul de incheiere Penp.

Timpul 4

» Eliberati butonului de actionare a pistoletului.

* Motorul de avans al sarmei se opreste.

» Arcul electric se stinge dupa expirarea timpului setat pentru arderea inversa a sarmei.
» Durata de scurgere reziduald a gazului expira.

099-0M37XM-EW509
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Sudare cu electrod invelit

5.4.6 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

5.4.6.1 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
L~ 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 efectuati ,,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.
Figa de conectare | Functie

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

pe X23 Operare cu antrenare intermediara

5.5 Sudare cu electrod invelit
5.5.1 Alegerea sarcinilor de sudura

Figura 5-15

5.5.2 Setarea curentului de sudura

Figura 5-16

099-0M37XM-EW509
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Parametrii speciali (setari extinse)

5.5.3 Arcforce

ER—
—’[F:'t'EHA]

Figura 5-17
Setare:
+ Valori negative: tipuri de electrozi rutil
+ Valori apropiate de zero: tipuri de electrozi bazici
* Valori pozitive: tipuri de electrozi celuloza

5.5.4 Amorsare la cald

Functia de pornire la cald (amorsare la cald) garanteaza o amorsare sigura a arcului electric si o Incalzire
suficientd pe materialul de baza inca rece , la inceputul sudurii. Amorsarea are loc in acest caz, cu o
putere mare a curentului (curent de amorsare la cald), pe o anumita perioada de timp (timp de amorsare

la cald).
14 5. A= curent de amorsare la cald
B= timp de amorsare la cald
C= curent principal
& | = gurent
* >t = timp
Figura 5-18

5.5.5 Antistick - Antilipire

Us Antistick-ul impiedica recoacerea electrodului.

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

Antistick

Figura 5-19

5.6 Parametrii speciali (setari extinse)

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

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

fabrica > consultati capitolul 5.6.2!

099-0M37XM-EW509
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Caracteristici functionale

Parametrii speciali (setari extinse)

5.6.1

5.6.1.1

Selectare, modificare si salvare parametrii

FTR—

of JE)

Figura 5-20
Afisare Setare / Selectare
[} / Timp de rampa introducerea sarmei in ghidaje/extragerea sarmei din ghidaj
! / 0= introducere normala a sarmei in ghidaje (10 s timp de rampa)
1= e introducere rapida a sarmei in ghidaje (3 s timp de rampa) (din fabrica)
P 9 Pornire prin impulsuri 4T si 4Ts
0=---- fara 4 timpi, pornire prin impulsuri
1= e 4 timpi, pornire prin impulsuri posibila (din fabrica)
P '15 Functia HOLD
0=--- valorile Hold nu sunt afisate
1= valorile Hold sunt afisate (Din fabrica)
Ftc‘j "l Afisaj tensiune de corectie sau tensiune nominala
. =_J 0= afisaj tensiune de corectie (din fabrica).
1= e afisaj tensiune nominala absoluta.
Fi C‘j 9 Sistem de unitati > consultati capitolul 5.6.1.5
= 0= sistem metric (din fabrica)
1= sistem imperial

Durata rampa introducere sarma (P1)

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

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

26
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Parametrii speciali (setari extinse)

5.6.1.2

5.6.1.3

5.6.1.4

5.6.1.5

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

in starea de operare in 4 timpi- start prin atingere, prin atingerea tastei pistoletului se trece imediat in
operarea in 2 timpi, fara a fi necesara curgerea curentului.

Daca procedeul de sudura trebuie intrerupt, tasta pistoletului poate fi atinsa a doua oara.
Functia Hold (P15)

Functia Hold activa (P15 = 1)

» Se afiseaza valorile medii ale ultimilor parametri de sudura din programul principal.
Functia Hold inactiva (P15 = 0)

» Se afiseaza valorile nominale ale parametrilor din programul principal.

Afisaj tensiune de corectie sau tensiune nominala (P24)

La setarea corectiei arcului electric cu butonul rotativ din dreapta se poate afisa fie tensiunea de corectie
+- 9,9 V (din fabrica) fie tensiunea nominala absoluta.

Sistem de unitati (P29)

Functie inactiva

» Se reprezinta unitati de masura metrice.

Functie activa

» Se reprezinta unitati de masura imperiale.

5.6.2 Resetare pe reglarile din fabrica
Toti parametrii speciali personalizati memorati sunt inlocuiti cu setarile din fabrica!
I n] [:r T ]
[ B B A
Figura 5-21
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Meniu configurare aparate

5.7
5.71

Meniu configurare aparate
Selectare, modificare si salvare parametrii

Figura 5-22

Setare / Selectare

Rezistenta a liniei 1
Rezistenta liniei pentru primul circuit al curentului de sudura 0 mQ - 60 mQ (8 mQ din
fabrica).

Rezistenta a liniei 2
Rezistenta liniei pentru cel de-al doilea circuit al curentului de sudura 0 mQ - 60 mQ
(8 mQ din fabrica).

Modificarile parametrilor se efectueaza exclusiv de personal de service calificat!

D

t'—.

M

Modificarile parametrilor se efectueaza exclusiv de personal de service calificat!

0

Functia de economisire a energiei dependenta de timp > consultati capitolul 5.7.3
Se activeaza durata de neutilizare pana la modul de economisire a energiei.
Setare = dezactivat, respectiv valoare numerica de 5 min. - 60 min. (20 din fabrica).

(] | My
3
C

Meniul service

Modificarile in meniul service trebuie efectuate exclusiv de catre personalul autorizat de
service!

28
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Meniu configurare aparate

5.7.2 Compensarea rezistentei liniilor
Valoarea rezistentei cablurilor poate fi setata direct sau poate fi compensata inclusiv prin sursa de curent.
in starea de livrare, rezistenta de linie a surselor de curent de sudare este reglata la 8 mQ. Aceasta
valoare corespunde unui cablu de masa de 5 m, unui pachet de furtunuri intermediare de 1,5 m si unui
pistolet de sudura racit cu apa, de 3 m. Din acest motiv, la alte lungimi ale pachetului de furtunuri, este
necesara o corectie +/- a tensiunii pentru optimizarea proprietatilor de sudura. Printr-o noua compensare
a rezistentei de linie, valoarea corectiei tensiunii se poate regla din nou aproape de zero. Rezistenta
electrica a cablului ar trebui compensata dupa fiecare inlocuire a unei componente a accesoriilor, ca de
exemplu pistoletul de sudura sau pachetul de furtunuri intermediare.

Figura 5-23
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Meniu configurare aparate

1 Pregatirea

* Opriti aparatul de sudura.

» Desurubati duza de gaz a pistoletului de sudura.

» Taiati sdrma de sudura coplanar cu duza de curent.

+ Trageti inapoi o bucata de sarma de sudura (cca. 50 mm) la dispozitivul de avans pentru sarma. in
duza de curent nu ar trebui sa se mai afle acum nicio sarma de sudura.

2 Configurarea

+ Tineti apasat pe ,Buton rotativ Randament sudura”, totodata porniti aparatul de sudura (minim 2 s).
Eliberati butonul rotativ (utilajul comuta dupa alte 5 s la parametrul Rezistenta de linie 1).

* Prin rotire la ,Buton rotativ Randament sudura”, se poate alege doar parametrul corespunzator.
Parametrul ,rL1” trebuie sa poata fi egalizat la toate combinatjile de dispozitive.

3 Compensarea/masurarea

» Asezalti pistoletul de sudura cu duza de curent intr-un loc curat pe piesa sudata, aplicand putina
presiune si apasati butonul de actionare a pistoletului cca. 2 secunde. Va trece un curent scurt de
scurtcircuit, cu care se va determina si afisa noua rezistenta de linie. Valoarea poate fi intre 0 mQ si
40 mQ. Valoarea nou setata este memorata imediat si nu are nevoie de o alta confirmare. Daca in
afisajul din dreapta nu apare nicio valoare, masuratoarea a dat gres. Trebuie sa repetati
masuratoarea.

4 Restabilirea pregatirii pentru sudura

* Opiriti aparatul de sudura.

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

* Porniti aparatul de sudura.

* Introduceti din nou sdrma pentru sudura.

5.7.3 Modul de economisire a energiei (Standby)
Modul de economisire a energiei se poate activa in meniul de configurare a utilajului (mod de
economisire a energiei in functie de timp [5&A) > consultati capitolul 5.7.
| - Daca este activ modul de economisire a energiei, pe afisajele utilajului se reprezinta numai
partea din mijloc a afisajului.
Prin actionarea unui element de operare la intmplare (de exemplu, rotirea unui buton rotativ), modul de
economisire a energiei se dezactiveaza si utilajul comuta la loc, pe disponibilitatea pentru sudura.
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Afigarea versiunii de software pentru unitatea de comanda a aparatului

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.

6.1  Afisarea versiunii de software pentru unitatea de comanda a
aparatului
Interogarea versiunilor software-ului serveste exclusiv la informarea personalului de service autorizat si
poate avea loc in meniul de configurare a utilajului > consultati capitolul 5.7!
6.2 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.
Afisarea numerelor defectiunilor depinde de modelul aparatului (interfete/funcitii).
» 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)ia) |b) |c)

1|- |- |x |Supratensiune retea Verificati tensiunile de retea si comparati-le

2|- |- |x [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 ,1”)

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 sarma, 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)

e - X | Supratensiune secundara Eroare invertor > informati service-ul

8(- |- [x |Eroaresarma Separati conexiunea electrica dintre sarma
de sudura si carcasa, respectiv un obiect
legat la pamant

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 sarmei
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)
099-0M37XM-EW509 31
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Mesaje de eroare (sursa de putere)

ewn

Eroare | Categorie | Cauza posibila Remediere
(Erm (a) [b) |c)
15(- |x |- |Recunoasterea dispozitivului | Verificati legaturile prin cablu
de avans al sarmei 2
16| - - x | Eroare la reducerea tensiunii | Informati service-ul.
de mers in gol (VRD)
17|- |[x |x |Recunoasterea Verificati functionarea facila a avansului
supracurentului la actionarea |sarmei
avansului pentru sarma
18- X |x [Eroare de semnal la 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 refea | Verificaii 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

CarExpert / Progress (M3.11)

ONG]O)

alpha Q / Concept / Basic / Basic S / Synergic /
Synergic S / Progress (M3.71) / Picomig 355

nu este posibil

c) Mesajul 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".

32
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Resetare JOB-uri ( sarcini de sudura) la reglarea din fabrica

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

6.3.1 Resetare job individual

Figura 6-1

6.3.2 Resetare toate JOB-urile

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

Figura 6-2
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8 Anexa B
8.1  Prezentare generala a parametrilor - domenii de setare
8.1.1 MIG/MAG-Sudura

Nume Reprezentare Domeniu de
reglare
£
c
~ [}]
- o
HEE
Q| ® 3 .
T |s5|E8| £ ]
O |[wfE|DE| E E
Curent de amorsare - % 0 - 200
Corectia lungimii arcului electric in programul de pornire Pstart ] V. |99 - 99
Timp pant& de la programul de pornire PstarT la programul - s 0 - 20
principal Pa
Timp panta de la programul principal Pala programul de - s 0 - 20
incheiere Penp
Intensitate curent crater de capat TEq | -1 % 0 - 200
Corectia lungimii arcului electric in programul de incheiere Penp - vV [-99 - 99
Timp postardere sarma 5d | -M - 0 - 333
Corectie tensiune 0 V -9,9 9,9
Viteza absoluta de avans a sarmei (program principal Pa) - I'm/min| 0,00 - 20,0
"ldepinde de sarcina de sudura selectata (JOB)
8.1.2 Sudare cu electrod invelit
Nume Reprezentare Domeniu de
reglare
£
c
= o
° o
EARE:
S ® 3 . .
3 |55|E8 ¢ 3
O |n8|DEl E S
Arcforce 0 40 - 40
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9 Anexa C

9.1 Cautare dealer

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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